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Abstrakt

Diplomova praca sa zameriava na implementaciu logistického systému Milk run pre
automotive linky vo zvolenom vyrobnom podniku, ktory umoziuje v€asné a efektivne
dodavky materidlu do vyroby. Teoreticka Cast’ prace sa zaobera logistickymi pristupmi
podporujucimi Stihlu vyrobu. Praktickd Cast’ prace sa zameriava predovSetkym na popis
nového procesu zasobovania a jednotlivych krokov potrebnych pre implementaciu
systému Milk run v podniku. Praca je ukonéena zhodnotenim ocakavanych prinosov

projektu.

Abstract

Diploma thesis is focused on implementation of logistics system Milk Run for automotive
lines in selected manufacturing company, which allows to deliver raw material for
production effectively and on time. The theoretical part deals with the logistics principles,
which are supporting lean manufacturing. The practical part is focused mainly on
description of new supplying process and steps needed for implementation of Milk Run
system in the company. The thesis is concluded with evaluation of project’s expected

benefits.

KPucové slova

logistika, Milk run, stihla vyroba, zdsobovanie, proces, material, vyrobna linka

Key words

logistics, Milk Run, lean manufacturing, supply, process, material, production line



Bibliograficka citacia
NEMEC, M. Implementace systemu Milk Run pro vyrobni linky zvolené oblasti. Brno:
Vysoké uceni technické v Brné, Fakulta podnikatelska, 2018. 90 s. Vedouci diplomové

préce prof. Ing. Marie Jurova, CSc..



Cestné prehlasenie
Prehlasujem, Ze predloZena diplomova praca je povodna a spracoval som ju samostatne.
Prehlasujem, Ze citicie pouzitych pramenov st Uplné, Ze som vo svojej praci neporusil

autorské prava (v zmysle Zakona ¢. 121/2000 Sb., o prave autorskom a o pravach

suvisiacich s pravom autorskym).

V Brne dna 16. maja 2018

Matej Nemec



Pod’akovanie

Rad by som pod’akoval prof. Ing. Marii Jurovej, CSc., veducej mojej diplomovej prace,
za ochotu, cenné pripomienky a rady pri jej vypracovavani.

Dakujem kolegom z timu, ktori mi svojou dobrou naladou a priatelskym pristupom
pomahali povzniest’ sa nad t'azké chvile, ked’ veci nesli tak, ako by som chcel.

Velké d’akujem patri mojej buducej manzelke Simonke, vd’aka ktorej to ma vsetko

zmysel.



UVOD . bbbt 11
CIELE A METODIKA PRACE ......cootvuiriiineireiieseissssiesssiessssesssses e 13
TEORETICKE VYCHODISKA PRACE ........cocoviniiinniiieiiereseseiseeeieseeee 15

2.1 POJEM IOQISTIKA......ccveeiieeie et 15
2.2 CIele IOQISLIKY ...ocveiieeiece ettt 16
2.3 Clenenie IOZIStIKY.........covurrreeeeeereereeseseseseeiesieseeseessessesse e s 17
2.3.1  MaAKIOIOGISTIKA ..ot 18
2.3.2  MIKrolOGIStIKA. .......ccveiieiiieiiieie et 19
2.3.3  VYrobnd logistiKa........ccciiiiiiiieiiiiie e s 19
2.4 LOISICKE CINMOSLL ....veiuvieiiiieiie ettt 19
2.5  Lo@iStICKE fUNKCIC .....ccviiiiiiiiiiieicce s 20
2.6 LOGISHCKY TEUAZEC ... .ciuiiiiiiiiiiieie st 21
2.6.1 Retazec s pretrzitymi tOKMI.......veiiiiiiiiiiiieieese e 22
2.6.2  Retazec s kontinudlnymi toKmi.........c.ccoviiiiiiiiiniiiiic e 22
2.6.3  Retazec so synchronnym toOKOM..........ceeiiriiiiiiriii e 23
2.7 Prvky logistick€ho SYStEmMU...........ccoiiiiiiiiiiiiiiii s 23
2.7.1  PaSIVNE PIVKY ..ceiieiiiiieiiciiee st 23
2.7.2  AKHVNE PIVKY 1ottt 24
2.8  Balenie @ manipulacia .........coiiriiiiiiiiiieie e 24
2.9 ZASODY et 26
2.9.1  DeIeni€ ZASOD ......cccciuiiiiiieiiiiii e 27
2.9.2  Naklady na udrziavanie Zasob ............cccoiiiiiiiiiinii 28
2.9.3  RiIAdeNIC ZASOD ......coiviiiiiiiiiiiiccee e 29
210 ProdUKEIVITA ....c.oooviiiiciciiiceesees e 32
211 SHALY POANIK ..ottt sttt 32
2111 Sthla VITODA c....ocvecveciciceeeee ettt 33
2.11.2  PrvKy Stihle] VYTODY ..occviiiiiiiiiiiciie e 33

2.11.3  Stihla 10ZIStKA .....cveveevcesceeeeiecee ettt 35



2.12 Stihle logistické systémy a technologie. ..........ccvuevreereereereersieieeieeieeeeneas 36

2.12. 1 KANDAN ... 36
2.12.2 JUSEIN TIME ..ottt 37
2.12.3  FIFO .o 37
2.12.4  Value Stream MappPing .....ccccecveiieieeie e ee e sre e sae e 38
2.12.5  HEIJUNKA. ..o 38
2.12.6 MK TUN oo 39

3 POPIS PODNIKANIA VO VYBRANEJ ORGANIZACIL........c..cccovvrrrrrerrrrrnnn. 41
3.1 Historia z&vodu v ModFiciCh.......cooviiiiiiiiiic e 42
3.2 VYrobneé portfOlio........ccoiiiiiiiiiiiiiiiie s 42
3.3 Organizacnd StrUKIUIA ......ccviveiieiiiiiesieee e 44
3.4 USpOriadani€ VYTODY .......ecoiiieiieriiiiesieesiesee et 45
341 AULOMOLIVE VYTODA ...ooiiiiiiiiiiiiieiciieeie e 46
3.5 INfOrmacng SYSTEMY ....ccueiiuiiiiiiiiieiie ettt 47
3.6 Dodavatelia SPOIOCNOST ..o.vvviiiiieiiiiieiiiiesiie e 47
3.7 ZAKazZNiCl SPOIOCNIOSTI...uviiiiriiiiie i st e sttt 49
4 ANALYZA SUCASNEHO STAVU.....cooomiiiimirimniiinesissesisssisssssnsssisssseesseons 51
4.1  Skladovanie V POadniKU ... 51
4.2  Materidlovy tok zakazky v podniku..........ccooiiiiiiiiiiieiicceee 52
A3 GFIO AL e 53
43.1 Materidlovy tok v gride Al.......ccccoiiiiiiiiiiee e, 54
4.3.2  Vyuzivanie pracovného ¢asu v gride Al ........cccoeoiiiiiniienenenee, 56
4.3.3  Usporiadanie vyrobnej plochy v gride Al ..........ccoovieiinineninineseiene, 57
4.3.4  Materialové zasoby v gride Al ... 60
4.4 ZAVETY ANALYZY ..oooiviiiiiiieee et 61
441  VyuZitie pracoOVNEN0 CaSU.......cuevviiiiiiiiiiiieiiiiii e 61
442  VYrobnd plocha........c.ccoiiiiiiiiiii s 62
A4.4.3  VYSKA ZASOD ...oiiiiiiiiesiice s 62

5  VLASTNE NAVRHY RIESENIA ....oooooi oo oo 64



5.1  Proces zasobovania systémom Milk run..........ccccovvviiiiiiiiiiiis 64

5.1.1  Proces zasobovania z pohl'adu operatora Vyroby .........cccocriiiiiiiiniennnns 65
5.1.2  Proces zasobovania z pohl'adu milkruniStu ..............cocovviiiiiiiciiienn, 65

5.2  Kroky implementacie systému MilK run.........ccccoccvviiiniiiiiiiie e 66
5.2.1  Ziskanie a spracovanie dat...........ccccvrriiiiiiieiiiiieniiie e 66
5.2.2  Priprava vyrobnych lnieK..........cccooviiiiiiiiiiiiiiiiii e 69
5.2.3  Priprava vIACIKU @ traSY.......ccccoiiiiiiiiiiiciiceese e 73
5.24  Vyroba kariet a presun supermarketovych regalov ...........ccccevvviiiiennnn 76

5.3 Podmienky realiZaCIe .........ccerieiiiiiiiieii i 78
5.4 PrINOSY TIBSEINIA ..c.uvietieiiiiiiiesiteeitee sttt ettt e bbb e e e e e sneeenne e 79
5.4.1  ZvySenie produktiVIty PIACE ......cccvereeriiieiieiiiesie e 80
5.4.2  Uvolnenie vyrobnej ploChy ........cccoviiiiiiiiiiiieiieicc e 81
5.4.3  ZniZenie VYSKY ZASOD......c.coiiiiiiiiiiiiieiicie e 82
ZAVER ..ot 83
ZOZNAM POUZITYCH ZDROJOV .....ccoviiviiriiieiieseeiesiiesssiesesiesessssssesssseesesos 85
ZOZNAM OBRAZKOV ...oioiriririieiiesiissiesisssisssie s 87
ZOZNAM GRAFOV ...ttt bbbt 88
ZOZNAM TABULIEK ..o 89

ZOZNAM PRILOH ..o oo oo et er e e e e e e et e e e e es e e e er e e s e e e e e e, 90



UvVOD

»Nemusite vidiet’ celé schodisko. Proste urobte prvy krok.“

Martin Luther

Myslienka systému zasobovania materiadlom nazvaného Milk run pochadza z historie a
v pravidelnych dodavkach mlieka, kedy rozvazac vozil ¢erstvé mlieko kazdé rano az pred
dvere zakaznika, kde ho vymenil za prazdne fl'aSe, ktoré zobral so sebou, aby mal v ¢om
priniest’ mlieko aj nasledujtci den. Iny spdsob uvadza ako pociatocnti myslienku systému
pravidelné odoberanie Cerstvého mlieka z okolitych fariem v presne urceny cas, ktoré
bolo nasledne zvazané do mliekarne na spracovanie. Nech uz je pravda akakol'vek,
vzniknuty logisticky systém, ako ho dnes pozname, nesie prvky obidvoch spomenutych
sposobov.

Milk run uz dnes pouzivaji mnohé spolo¢nosti po celom svete podnikajiice najma v
automobilovom priemysle, ktorych vyrobné programy su charakteristické ustalenostou a
takmer konstantnou spotrebou materialu. VécsSina z tychto spoloénosti si uvedomuje
neustale silnej$iu konkurenciu na trhu, a aj to, Ze pokial’ si chct udrzat’ svoje postavenie,
musia neustale zlepSovat a optimalizovat’ vSetky procesy. Mnohé si preto osvojili
pristupy filozofie Stihlej vyroby, ktord sa zameriava na identifikdciu a odstrafiovanie
akéhokol'vek plytvania, ku ktorému dochadza nielen pri vyrobe a snazia sa o ich aplikéciu
v kazdej oblasti podniku. Nie je teda prekvapujice, zZe aj samotny Milk run vyuZiva
niektoré pristupy a nastroje Stihlej vyroby, ako st napriklad Kanban alebo Just in Time.
Podniku tak umoznuje okrem iné¢ho lep$ie monitorovat ariadit’ pohyb materialu vo
vyrobe, alebo kontrolovat’ a optimalizovat’ vySku zasob.

Tato praca sa zameriava na navrh nového procesu zasobovania vyrobnych liniek
materidlom V spolo¢nosti IMI Precision Engineering. Spolo¢nost’ aktudlne naraZa na
problémy obmedzenej kapacity vyroby a slabej kontroly zasob v podniku, potencial na
zlepSenie vSak vidi v zmene spdsobu, akym je tok materidlu vo vyrobe realizovany. Preto
sa rozhodla vyskusat’ systém Milk run na jednej zjej najviac vytazenych oblasti,
oznacovanej ako grid Al, ktora vyréba diely pre automobilovy priemysel. V tejto praci

bude postupne zanalyzovana aktudlna situdcia danej vyrobnej oblasti so zameranim
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predovsetkym na procesy vyroby a zasobovania vyrobnych liniek, na zéklade ¢oho bude
navrhnuty novy proces dodavania materialu formou Milk runu, a tiez jednotlivé kroky
potrebné pre jeho Gspesni implementaciu v podniku. Stcasne s tym budu definované
oblasti, v ktorych sa predpoklada, Ze dojde k zlepSeniu situacie, vratane kvantifikacie

ocakavanych prinosov.

12



1 CIELE A METODIKA PRACE

Hlavnym cielom diplomovej prace je implementovat’ logisticky systém Milk run na
zlepSenie procesu dodavania materialu pre zvolené vyrobné linky v podniku. K zmene
procesu zasobovania liniek materialom by malo ddjst’ najmé u objemnejSich a cenovo
hodnotnejsich komponent. Novy proces by mal viest' ku zvySeniu produktivity prace
operatorov vyroby, ktori by sa uz viac nemuseli zaoberat’ dopianim komponent do liniek
z materialovych lokacii v gride, pretoze potrebny material by im bol dodavany na presne
uréené pozicie v linkach. Tym by bol eliminovany ¢as straveny dochadzanim pre boxy
a dopliianim materialu do liniek na {ikor vyroby.

Spravna implementacia Milk runu by mala pomdct’ znizit' vysoké zdsoby materialu
uskladneného na supermarketovych vyrobnych lokaciach, nakolko vSetok material
potrebny pre vyrobu by bol do liniek doddvany v pravidelnych ¢asovych intervaloch.
Vyska zasoby by teda predstavovala len mnozstvo postacujuce na plynuly chod vyroby
od objednania materialu az po jeho doplnenie.

Znizenie zasob by malo mat’ pozitivny dopad aj na obsadenost’ vyrobnej plochy, ktorej
nemala Cast’ je aktualne vyuzivana na uskladnenie materialu. Polozky s pravidelnou
obratkou byvaju Standardne uloZené v regaloch alebo na paletach, odkial si ich operatori
odoberajii podl'a potreby. Okrem nich je pri kazdej linke vyhradené miesto, kde je na
paletu dodavany material vychystavany na konkrétne vyrobné zakazky na dany den. Pre
niektoré vyrobné linky vSak denna spotreba materialu predstavuje mnozstvo ulozené
spolu az na 4 paletach, ktoré je potrebné niekde odlozit'. Zavedenim Milk runu by mali
byt tieto docasné lokacie zruSené a uSetrena vyrobna plocha by mohla byt’ pouZzita pre
umiestnenie novej vyrobnej linky.

Pre dosiahnutie ciel'ov bude najskor potrebné blizsie priblizit’ logistiku, logisticky proces,
pristupy a nastroje, ktoré vyuziva a tiez filozofiu stihlej vyroby spracovanim informacii
a poznatkov z odbornych zdrojov. Po predstaveni spolo¢nosti a jej podnikania bude
vykonana analyza stG¢asného stavu procesu zasobovania, toku materialu a ¢innosti
vykonavanych operatormi vyroby pocas pracovnej doby, ktorych zavery buda
smerodajné pre zavedenie nového systému zasobovania formou Milk runu. Na zaklade
ziskanych poznatkov bude podrobne navrhnuty novy proces zasobovania pre zvoleni

oblast’ v podniku, vratane popisu jednotlivych krokov potrebnych pre implementaciu
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Milk runu. Definované budt taktiez nutné podmienky realizacie celého projektu.

Diplomova praca bude zakoncenéd o¢akavanymi prinosmi navrhnutého rieSenia.

Ciastkovymi ciePmi diplomovej prace teda si:

e vytipovanie teoretickych pristupov vhodnych pre navrh riesenia,

e popis podnikania vo vybranej spolo¢nosti,

e analyza sucasného stavu vybrané¢ho useku v podniku so zameranim na proces
zasobovania, skladovania, toku materidlu a Cinnosti vykonavanych pocas
pracovnej doby,

e vyvodenie zaverov Z analyzy,

e navrh nového procesu doddvania materidlu do vyroby,

e definovanie krokov implementacie logistického systému Milk run,

e stanovenie podmienok realizacie rieSenia,

e zhodnotenie ocakavanych prinosov navrhnutého riesenia.

14



2 TEORETICKE VYCHODISKA PRACE

Logistika je vel'mi Siroky obor, ktory v mnohych smeroch a vo velkej miere ovplyviiuje
zivotnu uroven naSej modernej spolo¢nosti. Zvykli sme Si na to, ze logistické sluzby
funguju perfektne a mame tendenciu si ich uvedomovat’ az v okamihu, ked nastane
nejaky problém. Ako praktické priklady dosledkov logistiky pre radového spotrebitel’a

mozno uviest’ tieto situacie:

e Naroc¢nost’ nakupovania potravin, oble¢enia a inych produktov, pokial’ logisticky
systém nie je schopny tieto polozky sustredit’ na jednom mieste, napriklad
V jednom obchode alebo ndkupnom centre.

e Zlozitost’ najdenia vhodnej velkosti alebo druhu produktu, pokial’ logisticky
systém nezabezpecuje dostatocne Siroky sortiment pre vyber.

e Neprijemnost’ situacie, kedy si idete kupit’ vyrobok, na ktory bezia reklamy

a Vv obchode zistite, ze dodavka tohto produktu sa zdrzala.

To je len niekolko prikladov, ktoré ilustruju, ako sa logistika dotyka réznych stranok
nasho kazdodenného Zivota.! Pre porozumenie logistickych pristupov je v8ak najskor

potrebné definovat’ logistiku zo v§eobecného hl'adiska.

2.1 Pojem logistika

., Logistika je disciplina, ktorda sa zaobera celkovou optimalizaciou, koordinaciou
a synchronizaciou vsetkych aktivit v ramci samoorganizujucich sa systémov, ktorych
zretazenie je nevyhnutné k pruznému a hospodarnemu dosiahnutiu daného konecného
(synergického) efektu. *

,,Pod logistikou rozumieme koordinované premiestiiovanie hmotnych prostriedkov
Vv priestore a v case, vratane prislusnych nehmotnych tokov, pri vynalozeni primeranych

nakladov a pri plnom uspokojeni zdkaznika.

1 LAMBERT, D. M., J. R. STOCK a L. M. ELLRAM. Logistika: piikladové studie, Fizeni zdsob, preprava
a skladovani, baleni zbozi. 2000, s. 2.

2 PERNICA, Petr. Logisticky management: teorie a podnikova praxe. 1998, s. 80.

S HORAKOVA, H. a J. KUBAT. Rizeni zdsob: logistické pojeti, metody, aplikace, praktické iilohy. 1999,
s. 13.
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., Logistika je riadenie materidalového, informacného aj financného toku s ohladom na
véasné splnenie pozZiadaviek findlneho zdkaznika a s ohladom na nutni tvorbu zisku
V celom toku materidlu. Pri plneni potrieb findlneho zakaznika napomaha uz pri vyvoji
vyrobku, vybere vhodného dodavatela, odpovedajucim sposobom riadenia viastnej
realizacie potreby zdkaznika (pri vyrobe vyrobku), vhodnym premiestnenim
pozadovaného vyrobku K zdkaznikovi aV neposlednom rade aj zaistenim likvidacie
mordlne i fyzicky zastaralého vyrobku. “ *

Je zrejmé, ze pojem ,,logistika‘“ bol postupne definovany rozne. Z vacSiny definicii vSak
vyplyva jej systémovy charakter. Systémovy pristup predstavuje jeden z najdolezitejSich
zakladov logistiky a je klI'iCcovym vychodiskom pre pochopenie jej role v ekonomike
a Vv podniku. Logistika je systémom tvorby, riadenia, regulacie a vlastného priebehu
materidlového toku, energii, informadcii a premiestiiovania osdb. V SirSom pojati mozno
logistike porozumiet’ ako podnikatel'skej filozofii, ako myslienkovému pristupu, ktory je
uplatiiovany vsade tam, kde celkové posudzovanie ¢asovo nasledujucich a prebiehajicich
procesov vedie k moznosti optimalizacie. V uz§om pojati, predovsetkym v podnikovej
sfére, sa logistika vztahuje na vSetky materidlové a komunikacné pochody pred, pocas

a po produkcii vyrobkov a sluzieb, a to ako zvonku, tak aj vo vnutri podniku.®

2.2 Ciele logistiky

Cielom kazdej logistickej Cinnosti je optimalizacia logistickych vykonov s ich
komponentami, teda logistickymi sluzbami a logistickymi ndkladmi. Defini¢nou
sucast’'ou logistiky je jej zameranie sa na poziadavky trhu. Na zdklade toho mozno tvrdit’,
ze logistické vykony predstavuji marketingové néstroje, a ako také je nutné ich aj
posudzovat’.®

Zakladnym cielom logistiky je zabezpeCovat uspokojovanie potrieb zakaznikov na
dodéavky produktov a sluzieb na pozadovanej rrovni, a to pri optimalizacii celkovych

nakladov. Tento ciel’ mozno rozdelit’ na dve zlozky:

4SIXTA, J. a V. MACAT. Logistika: teorie a praxe. 2005, s. 25.
S DRAHOTSKY, 1. a B. REZNICEK. Logistika - procesy a jejich izeni. 2003, s. 87.
® SCHULTE, Christof. Logistika. 1994, s. 16.

16



e Vykonovy ciel' zabezpeCuje pozadovani uroven sluzieb tak, aby materialy,
polotovary ¢i hotové vyrobky boli v spravnom mnozstve, druhu a kvalite na
spravnom mieste a V spravny cas.

e Ekonomicky ciel’ zabezpecuje splnenie vykonovej zlozky ciela s primeranymi

nékladmi, ktoré st pri stanovenej Girovni sluzieb minimélne.’

Logistické ciele mozno z iného hl'adiska rozdelit’ tiez na vonkajSie a vnutorné ciele.
Vonkajsie logistické ciele sa zameriavaji na uspokojovanie priani zakaznikov, ktori ich
uplatfiujt na trhu. Tym prispievaju k udrzaniu, pripadne aj k d’alSiemu rozsireniu rozsahu

realizovanych sluzieb. Medzi tieto ciele mozno zaradit’ napriklad:

e zvySovanie objemu predaja,
e skracovanie dodacich dob,
e zlepSovanie spol’ahlivosti a iplnosti dodavok,

e zlepSovanie flexibility logistickych sluzieb.

Vnitorné logistické ciele sa orientuju na znizovanie nakladov pri dodrzani splnenia

vonkajsich ciel'ov. Jedna sa o néklady vynalozené na:

e z4isoby,

e dopravu,

e manipulaciu a skladovanie,
° Verbu,

e riadenie.®

2.3 Clenenie logistiky

NajbeZnejsie pouzivané hl'adiska, podl'a ktorych je mozné logistiku delit’, su:

1. podrla Sirky zamerania na §tidium materidlovych tokov, a to na:
e makrologistiku a

e mikrologistiku.

"HORAKOVA, H. a J. KUBAT. Rizeni zdsob: logistické pojeti, metody, aplikace, praktické iilohy. 1999,
s. 21.
8 SIXTA, J. a V. MACAT. Logistika: teorie a praxe. 2005, s. 43-44.

17



2. podl'a hospodarsko-organiza¢ného miesta uplatnenia na logistiku:
e vyrobnu (priemyslova alebo podnikovu),
e obchodnu a

e dopravnu.’

HOSPODARSKA LOGISTIKA

v v v

LOGISTICKY
PODNIK

MAKROLOGISTIKA MIKROLOGISTIKA

I

PODNIKOVA LOGISTIKA

v v v

LOGISTIKA VNUTROPODNIKOVA LOGISTIKA
ZASOBOVANIA LOGISTIKA DISTRIBUCIE

Obr. 2.1: Clenenie logistiky.

2.3.1 Makrologistika

Makrologistika sa zaoberd logistickymi retazcami, ktoré si nevyhnutné pre vyrobu
urcitych vyrobkov, od tazby surovin az po predaj a dodanie zdkaznikovi. Jej pohl'ad
prekracuje hranice jednotlivych podnikov, niekedy aj Statov. Zaoberd sa subormi
logistickych retazcov spojenych s urcitou ucelenou finalnou produkciou indukovanou

vel'kou spolo¢nostou V jej maximalnom moznom rozsahu.'!

9SIXTA, J. a M. ZIZKA. Logistika: metody pouzivané pro reseni logistickych projektii. 2009, s.21.
10QIXTA, J. a V. MACAT. Logistika: teorie a praxe. 2005, s. 46.
11 QIXTA, J. a V. MACAT. Logistika: teorie a praxe. 2005, s. 49.
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2.3.2 Mikrologistika

Mikrologistika za zaobera logistickym systémom vo vnutri urcitej organizacie (podniku),
alebo dokonca niektorou jej ¢ast'ou, ako napriklad priemyslovym zavodom, skladom, ¢i

objektom.*?

2.3.3 Vyrobna logistika

Vyrobna logistika riadi a kontroluje materialové toky od skladu nakupenych surovin
a polotovarov, cez jednotlivé fazy vyrobného procesu, az na uroven skladu hotovych
vyrobkov. Pri tom sleduje ciel’ dodat’ produkty v spravnom mnozstve, zloZeni a kvalite,
V pozadovanom casovom okamihu, na spravne miesto, a to pri minimalnych nékladoch
a s optimalnymi dodavatel'skymi sluzbami. V jednotlivych fazach vyroby produktov

mozno vymedzit’ nasledujlice oblasti logistiky:

e zasobovanie,

e skladovanie,

e manipulacia,

e doprava,

e medzioperaéné skladovanie,
e Dalenie a expedicia,

e distribucia.l®

2.4  Logistické ¢innosti

Hlavné logistické ¢innosti st nevyhnutné pre realizaciu hladkého toku produktov z miesta
vzniku do miesta ich spotreby amozno ich povazovat za stcast vSeobecného
logistického procesu. Aj ked’ nie vSetky musia v podnikoch nutne spadat’ do kompetencie
logistickych utvarov, je zjavné, ze vSetky vyznamne ovplyviuju logisticky proces ako

celok. Su to tieto ¢innosti:

2 SIXTA, J.a V. MACAT. Logistika: teorie a praxe. 2005, s. 49.
18 REZAC, Jaromir. Logistika. 2010, s. 131.
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e prognodzovanie a planovanie dopytu,
e Stanovenie miesta vyroby a skladovania,
e logisticka komunikacia,

e vybavovanie objednavok,

e Zaobstaravanie a nakup,

e skladovanie,

e riadenie stavu zasob,

e Mmanipulacia s materidlom,

e balenie,

e doprava a preprava,

e zdkaznicky servis,

e podpora servisu a nahradné diely,

e Spitna logistika,

e manipulécia s vratenym tovarom.*

2.5 Logistické funkcie

Logistickymi funkciami rozumieme zakladné Cinnosti aktivnych prvkov logistického
systému. Ich posobenim je dosiahnutd pozadovana transformécia logistickych objektov
v priestore a case. K hmotnym tokom sa vztahuju primarne funkcie, k informa¢nym,
energetickym a finanénym tokom sa vzt'ahuju sekundarne logistické funkcie.

Primarne funkcie zahfiiaji hlavne:

e usporiadanie a rozmiestnenie hmotnej logistickej infrastruktiry,

e doprava (medziopera¢né vnutro-objektova, vnutro-zdvodova, verejna),

e nakup a zdsobovanie (materialové hospodarstvo),

e netechnologické operdcie s materidlom vo vyrobnom procese, zabezpecujuce
pohyb komponentov medzi jednotlivymi operaciami a pracoviskami,

e konsolidaciu a kompletaciu vyrobku,

e kontrolu kvality, oznaCovanie a balenie produktov,

14 LAMBERT, D. M., J. R. STOCK a L. M. ELLRAM. Logistika: piikladové studie, Fizeni zasob, preprava
a skladovani, baleni zbozi. 2000, s. 15-16.
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lozné manipulécie (nakladka, vykladka, prekladka),
skladovanie produktov,

distribaciu a predaj,

zékaznicky servis,

recyklaciu a likvidaciu vratenych vyrobkov, obalov a odpadovych materidlov.

Sekundarne funkcie spravidla zahfiaju:

2.6

usporiadanie a rozmiestnenie informacnej a telekomunikacénej infrastruktary,
vlastné zaobstardvanie, zber, prenos, spracovanie, uchovavanie, kontrolu,
distribuciu a vyuzivanie informacii,

usporiadanie a rozmiestnenie energetickej infrastruktury,

vlastnt vyrobu, prenos, transformaciu a akumulaciu energie,

usporiadanie a rozmiestnenie finanénej infrastruktuary,

vlastné finanéné operdcie vratane colnych a daitovych zalezitosti,
zabezpecovanie poistenia produktov,

prijem a zaistovanie platieb a dokladov tykajticich sa produktov.™®

Logisticky ret’azec

Vo vSeobecnosti mozno logisticky retazec charakterizovat’ ako previazanu postupnost’

vSetkych aktivit, ktorych uskuto¢nenie je nutnou podmienkou k dosiahnutiu daného

kone¢ného efektu, ktory ma synergicki povahu. V aplikacnej rovine predstavuje

logisticky retazec subor hmotnych anehmotnych tokov prebiehajicich v rade

dodavajtcich a odoberajucich ¢lankov, ktorych Struktira a chovanie st odvodené od

poziadavky na pruzné a hospodéarne uspokojenie danej potreby konecného zakaznika.

Procesy v logistickom ret'azci maji hodnototvorny charakter, pri€om pridavanie hodnoty

sa stuptiuje v smere ku kone¢nému zakaznikovi. Ztohto pohl'adu mé charakter

hodnotového retazca, ktory je chapany ako subor vSetkych aktivit veducich k tvorbe

hodnoty poskytovanej zakaznikovi.®

15 REZAC, Jaromir. Logistika. 2010, s. 21-23.
16 PERNICA, P. a kol. Arts logistics. 2008, s. 26.
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Usporiadanie logistického retazca a sposob jeho riadenia mdze mat rézne podoby.

V zasade je mozné definovat’ tri odlisné typy retazcov, a to:

e tradi¢ny typ retazca s pretrzitymi tokmi,
e retazec s kontinudlnymi tokmi a

e retazec so synchronnym tokom.’

2.6.1 Retazec s pretrzitymi tokmi

Ide o tradi¢ny typ retazca, kde kontrakty s dodavatelmi st uzatvarané na zaklade
predikcie predajov. Doddvky materidlu st uskutociiované vo vel'kych davkach tak, aby
mohol podnik ziskat' vyhody z mnoZstevnych rabatov ¢i hromadnej prepravy. Vyroba
prebieha vo velkych sériach a hotova produkcia putuje na sklad, odkial’ s dodavkami
produktov uspokojovani zakaznici. Sklad hotovych vyrobkov sa tak stava dolezitym
¢lankom logistického retazca rozhodujucim o pruznosti uspokojovania zdkaznikov.
Materialové toky v tomto retazci funguju podl'a push principu, dosledkom ¢oho su
nadmerné zasoby a preruSenie toku prakticky vo vsetkych ¢lankoch retazca, pretoze
¢innosti nie st navzajom zladené. Toky informacii maju sériovy charakter aaj tu
dochadza k ich preruSovaniu, pretoze informécie v jednotlivych ¢lankoch st najskor

zadrziavané a zhromazd'ované, a az néasledne predané d’alSiemu ¢lanku.t®

2.6.2 Ret’azec s kontinudlnymi tokmi

Tento typ retazca ma zjednoduSenu Struktiru. Neexistuje v lom sklad surovin medzi
dodéavatel'mi a vyrobou a sklad hotovych vyrobkov je vd’aka terminovanym dodavkam
redukovany z maximalnej vySky zasob na mnozZstvo vyrovnavajuce tok z vyroby
k zakaznikom. V materialovych tokoch sa uplatiiuje pull princip, vd’aka ¢omu si ¢lanky
predavaji mensie davky, tok sa stava plynulym a jeho frekvencia je vyssia. Dochadza
k znizovaniu zasob a k redukcii skladovych kapacit. Clankom retazca rozhodujicim

0 pruznosti uz nie je sklad hotovych vyrobkov, ale vyroba, ktora musi byt’ schopna rychlo

" PERNICA, Petr. Logisticky management: teorie a podnikova praxe. 1998, s. 138.
18 PERNICA, Petr. Logisticky management: teorie a podnikova praxe. 1998, s. 138-140.
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reagovat’ na objednavky zdkaznikov. Toky informacii maju aj nadalej sériovy

charakter.?®

2.6.3 Retazec so synchronnym tokom

Retazec tohto typu pozostava len z vyroby s kompletaciou a konsolidaciou, zo
zakaznikov a dodavatelov. Je to idedlny cielovy typ retazca, kedy su Struktirna
a procesna stranka plne adaptované na pruznost’ reakcie na akékol'vek zmeny na strane
dopytu. Tok materialu je Gplne plynuly, bez preruseni a bez zasob a je vyvazeny, ¢o
znamena, ze vo vnutri ktoréhokol'vek ¢lanku a na ceste medzi nimi sa nachadza len také
mnozstvo hotovych produktov ¢i surovin, ktoré je pozadované k danému okamihu.
Vyuziva sa paralelny tok informacii, kedy riadiaci ¢lanok celého retazca ma informacie
zo vsetkych ostatnych ¢lankov v redlnom ¢ase, k comu nutnymi predpokladmi st mimo

iné aj automaticka identifikicia a elektronicka vymena dat.?

2.7  Prvky logistického systému

Prvky logistického systému predstavuju logistické objekty, pracovné prostriedky

a pracovné sily. Mozno ich rozdelit’ do dvoch skupin, a to na pasivne a aktivne prvky.

2.7.1 Pasivne prvky

Pasivnymi prvkami nazyvame veci, ktoré prebiehaju logistickym retazcom. St to:

e suroviny, materidl, nedokoncené vyrobky, polotovary,
e obaly a obalovy material,

e prepravné prostriedky,

e odpady,

e informacie.

19 PERNICA, Petr. Logisticky management: teorie a podnikova praxe. 1998, s. 140-141.
20 PERNICA, Petr. Logisticky management: teorie a podnikova praxe. 1998, s. 141-142.
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Nadobudaji podobu manipulovanych, prepravovanych alebo skladovanych poloziek.
Ugelom operécii, ktorym st pasivne prvky postupne podrobované, je prekonat’ priestor
a cas. Tieto operacie maju vylucne netechnologicky charakter, co znamena, ze sa nimi
nemeni mnozstvo ani podstata pasivnych prvkov, pretoze ich prechod od dodavatela

k zakaznikovi sa uskutoéiiuje prostrednictvom zmeny.?

2.7.2 Aktivne prvky

Ulohou aktivnych prvkov je realizovat’ v logistickych systémoch zékladné logistické
funkcie, teda uskutociiovat’” postupnosti netechnologickych operdcii. VSetky tieto
operacie spoc¢ivaju vzmene miesta alebo v zbere, prenose a uchovavani informacii.

Aktivne prvky vo svojej podstate uvadzaji pasivne prvky do pohybu. Jedna sa o:

e technické prostriedky a zariadenia pre manipulaciu, prepravu, skladovanie
a balenie,
o technické prostriedky a zariadenia sluziace k realizacii operacii s informaciami,

e Tudia (Pudska zlozka).??

2.8 Balenie a manipulacia

Prechod pasivnych prvkov logistickym retazcom je spravidla zna¢ne zloZitym procesom
a vyvolava prakticku potrebu zladit’ vlastnosti pasivnych prvkov v logistickom retazci
ako medzi sebou, tak s vlastnost'ami aktivnych prvkov vo vSetkych ¢lankoch retazca,
ktorymi prvky prechadzaja, aby bol ich prechod plynuly a hospodarny. Velka doleZitost’
je preto kladend na spravne stanovenie manipulacnych, prepravnych a skladovacich
jednotiek.?®

RieSenie zafina uz stanovenim spravnych obalov, ktoré tieto jednotky spoluvytvaraju.
Obal je taky vyrobok, ktory je svojou funkciou urceny k pojatiu jedného vyrobku ¢i
urcitej skupiny vyrobkov alebo k ochrane, manipulacii a uvedeniu vyrobku do obehu, a to

bez ohl'adu na typ a pouzity materidl. Pre rozne produkty st pouzivané ro6zne obaly

2 REZAC, Jaromir. Logistika. 2010, s. 18.
22 OUDOVA, Alena. Logistika: zdklady logistiky. 2018, s. 15.
23 PERNICA, P. a kol. Arts logistics. 2008, s. 267-268.
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Vv zéavislosti od charakteristik produktu a potrieb predajcu, distribitora alebo zdkaznika.

Rovnako sa lisia aj naroky na jednotlivé obaly. Z tohto dovodu mozno obaly ¢lenit’ na:

e spotrebitel'ské obaly, alebo tiez obaly primarne, ktoré plnia predovsetkym
ochrannu a informaéne-komunikaénu funkciu,

e manipulacné obaly, oznaCované za obaly sekundarne, ktoré spajaja spotrebitel'ské
obaly do vicsich celkov za ticelom ich ochrany a jednoduchsej manipulacie,

e prepravné obaly, ktoré su urcené k ochrane tovaru pred poskodenim pri preprave,

ale tiez pre lepsie skladovanie a identifikaciu vyrobkov.?*
Je zrejmé, Ze obal ako subor obalovych prostriedkov, musi plnit’ tieto zakladné funkcie:

1) manipula¢na funkcia — vytvara pre vyrobok ulozny priestor a spolu s nim
jednotku balenia prispdsobent pre manipulaciu v oblasti obehu, a pripadne aj
spotreby, zabezpec€ujucu tplnost’ a celistvost’ zabaleného vyrobku,

2) ochranna funkcia — poskytuje vyrobku na pozadovanej trovni ochranu pred
vonkajSimi mechanickymi a agresivnymi vplyvmi, atiez ochranu pred
neziaducim pdsobenim vyrobku na okolité prostredie,

3) informacna funkcia — podiela sa svojou vonkajSou Upravou (teda tvarovym
a grafickym rieSenim) a informaciami uvedenymi na baleni na zaisteni obehu,

odbytu a spotreby vyrobku.?

Manipulaciou s materidlom sa rozumie odborné premiestiovanie, ukladanie
a usmerfiovanie materialu vo vyrobe aVobehu, vratane skladov. Pre plynuly
a hospodarny prechod materidlu logistickym retazcom je potrebné spravne stanovit
manipulacéné a prepravné jednotky. Manipula¢na jednotka je akykol'vek material, ktory
tvori jednotku schopni manipulacie bez toho, aby bolo nutné ju d’alej upravovat’. S touto
jednotkou sa manipuluje ako sjednym kusom. Za prepravnu jednotku povazujeme
akykol'vek material tvoriaci jednotku sposobilt k preprave bez potreby d’alSich tprav.

Rozdielne poziadavky a podmienky v jednotlivych ¢lankoch logistickych retazcov vedi

k pouzivaniu sustav skladobnych, manipula¢nych a prepravnych jednotiek. V tychto

2 OUDOVA, Alena. Logistika: zdklady logistiky. 2016, s. 42.
% CEMPIREK, V., R. KAMPF a J. SIROKY. Logistické a prepravni technologie. 2009, s. 14.
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rozmerovo unifikovanych ststavach st z manipulacnych jednotiek nizSich radov
vytvarané manipulaéné a prepravné jednotky radov vyssich.?®

Pre balenie, skladovanie a ostatné manipula¢né a logistické procesy sa najcastejSie
pouzivaju prepravky, ktorych kapacita umoziuje efektivne vyuzitie pre logistické
procesy V celej ststave Standardov manipulaénych jednotiek vyssieho radu. Jedny z
najrozsirenejSich st prepravky KLT (z nemeckého Kleinladungstriger), ktoré su
Standardizované a celosvetovo vyuzivané v elektrotechnickom, strojarenskom aj
automobilovom priemysle a zasielatel'stve. Druhym najznamejSim prostriedkom
uréenym pre manipulaciu, ktory je pouzivany vo vicSine priemyslovych odvetvi, je
paleta. Palety umoziuju uloZenie materialu, polotovaru, nedokoncenej vyroby alebo
findlnych vyrobkov v kazdej faze hodnotového retazca a zefektiviiuji manipuléciu.
Existuje nespocetné mnozstvo druhov a typov paliet dané ich pouZzitim a dopravou, avSak
za najpouzivanej$iu mozno oznacit’ Standardnt drevenu EUR paletu. Systémové pouzitie
paliet ako zdkladnej manipulacnej jednotky sa nazyva paletizacia, ktord umoznuje
celistvi, vyrazne rychlejSiu a efektivnejSiu  manipulaciu s materialom, realizaciu
logistickych ¢innosti nakladky a vykladky a efektivnejSie vyuZitie priestoru na

pracovisku a v sklade.?’

2.9 Zasoby

Zasoby V podniku predstavuju napriklad suroviny, materidl, polotovary, ale aj hotové
vyrobky a je mozné ich definovat’ ako pohotovy zdroj, ktory nie je v danom ¢asovom
okamihu plne vyuzivany a jeho vyska by mala byt nastavend tak, aby z ekonomického
hl'adiska umoziovala ¢o najrychlejSie a flexibilné krytie budiceho dopytu. Vyznam

zasob a ich existencia v podniku je dana nasledujucimi dovodmi:

e vyrovnavaju ponuku a dopyt,
e poskytuju ochranu pred nepredvidatelnymi vykyvmi v dopyte,
e poskytuju zdroje Gspor vo vyrobe a doprave,

e pdsobia ako stabilizacny faktor v odberatel'sko-dodavatel'skych vzt'ahoch,

% PERNICA, Petr. Logisticky management: teorie a podnikova praxe. 1998, s. 328-329.
21 JUROVA, M. akol. Vyrobni a logistické procesy v podnikdni. 2016, s. 210-214.
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e poskytuju Gplny sortiment vyrobkov a sluzieb pre zdkaznikov,

e umoznuju prekonanie casovych a priestorovych rozdielov medzi vyrobcom
a spotrebitel'om,

e umoziuju zniZenie logistickych nakladov,

e udrzuju kvalitu zakaznickeho servisu,

e umoznuju reverznu logistiku,

e umoznuju realizovat uspory plynice z nakupu, dopravy ¢i vyroby vo velkom

rozsahu.?®

2.9.1 Delenie zasob

Zasoby mozno rozdelit’ z niekol’kych réznych hl'adisk. Jednym z nich je delenie podla
normy viazanosti materialu, tiez zname ako normy vyrobnych zasob. Tieto normy
vyjadruju ekonomicky primerané mnozstvo materialu, ktoré je nutné udrziavat’ na sklade
za danych vyrobnych podmienok, dopliiovania a Cerpania zasob ku krytiu redlnych
potrieb medzi dvomi po sebe idicimi dodavkami pri reSpektovani moznych odchyliek
v spotrebe, v dodavkovom cykle aj vo vyske dodavky. Zmyslom noriem vyrobnych zasob
je zabezpecit’ bezporuchovy priebeh vyroby pri nevyhnutne nutnej velkosti materialu.

Prakticky vyznam maju tieto druhy zésob:

e technicka zasoba,

e poistna zasoba,

e minimalna zasoba,

e priemerna bezna zasoba,

e maximalna zisoba.?®
Z funkéného hPadiska moZno zasoby rozdelit’ takto:

e Dbeznu (obratovll) zasobu,
e poistnu zasobu,
e zasobu pre predzasobenie,

e vyrovnavaciu zasobu,

28 REZAC, Jaromir. Logistika. 2010, s. 123-124.
2 JUROVA, M. akol. Vyrobni a logistické procesy v podnikdni. 2016, s. 180-181.
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e strategicku zasobu,
e Spekulativnu zasobu a

e technologicku zasobu.

Bezina, alebo tiez obratova zdsoba, slizi na krytie spotreby v obdobi medzi dvomi
dodavkami a jej hodnota je ohrani¢end maximdalnou a minimalnou zasobou. Poistnd
zdsoba sluzi na tlmenie vykyvov ako na strane vstupu do podniku (napriklad oneskorené
alebo nizsie dodavky), tak na strane vystupu (vyssi dopyt od zdkaznikov). Zdsoba pre
predzasobenie sa vytvara so zamerom vyrovnat’ vykyvy, ktoré st predpokladané, teda
podnik o nich dopredu vie. Tym sa tato zasoba lisi od poistnej. M6ze vznikat’ napriklad
pri produktoch so sezénnym charakterom. Vyrovndvacia zdasoba sluzi k zachytavaniu
nepredvidate'nych okamzitych vykyvov medzi nadvédzujicimi ¢iastkovymi procesmi
Vv kratkodobom cykle. Strategickad zdsoba, niekedy oznaCovana aj ako havarijna, vznika
za ucelom zaistenia fungovania podniku v pripade neoakavanych udalosti, akymi moézu
byt kalamity v zasobovani alebo $trajky u dodavatel'ov. Spekulativna zdsoba sa vytvara
za Ucelom dosiahnutia mimoriadneho zisku, napriklad vhodnym nédkupom pri do¢asnom
znizeni ceny. Technologickad zdsoba vznikd vtedy, pokial’ bol proces vyroby zo strany
vyrobcu uz ukonceny, ale vyrobok este nie je schopny uspokojovat potreby zédkaznikov,
pretoze pred pouzitim vyzaduje isti dobu skladovania. S touto zasobou sa mozeme

stretnut’ napriklad pri vyrobe syra, vina & piva.*

2.9.2 Naklady na udrziavanie zasob

Naklady na udrziavanie zasob st také ndklady, ktoré stvisia s vySkou zdsob na sklade.
Skladajt sa z r6znych ndkladovych poloZiek a patria medzi najvicsie naklady logistiky.
Pre cely rozhodovania sa st vel'mi dolezité tie polozky, ktoré sa menia v zavislosti na

objeme skladovanych zasob. Patria medzi ne:

e kapitadlové naklady, alebo tiez naklady obetovanej prilezitosti,
e naklady spojené so sluzbami (poistenie, zdanenie zasob),

e naklady na skladovanie zasob (vlastné ¢i prenajaté skladovacie plochy),

%0 SIXTA, J. a M. ZIZKA. Logistika: metody pouzivané pro reseni logistickych projektii. 2009, s. 63-65.
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e ndaklady na rizika alebo straty (starnutie zasob, premiestfiovanie, kradeze,

poskodenia).®!

2.9.3 Riadenie zasob

Predmetom riadenia zasob v podniku st vsetky suroviny, polotovary, obrobky, sucasti,
diely a vyrobky prechadzajuce podnikom. Pokial’ sledujeme vplyv zasob na vyrobné
a logistické procesy, je hlavnym zaporom vznik nakladov spojenych s ich existenciou.
Kladné vplyvy, ktoré musia tieto dodatocné naklady eliminovat’, spocivaju hlavne
V odstraneni nesuladov medzi vyrobou a predajom a moznost'ou tvorby poistnej zasoby
pre zmiernenie rizik. Ulohou riadenia zasob je stanovit’ optimalnu vyiku zasob v dvoch

aspektoch, a to:

e frekvencii objednavok zasob (dopliiovanie zasob),

e velkosti doddvok zasob (objednavacie mnozstvo).?

Skladové zasoby stredne vel'kého podniku sa vSak skladaji z tisicok poloziek materidlov
¢1 hotovych vyrobkov. Nie je preto mozné, a ani ucelné, venovat’ vSetkym polozkadm
zasob rovnaku pozornost. Skladové polozky je potrebné rozdelit’ do skupin a riadit’ ich
diferencovane. K takémuto rozdeleniu slazi aj analyza ABC, ktori mozno povazovat’ za

najpouzivanejsiu metodu.>®

ABC analyza

Tato analyza vychadza z Paretovho pravidla, podl'a ktorého 80% dosledkov vyplyva
z 20% moznych pri¢in. V oblasti riadenia zasob to znamen4, ze mala ¢ast’ poctu poloziek
predstavuje vacsinu hodnoty spotreby, alebo Ze velka cast’ celkového objemu nakupu sa
odoberd od pomerne malého po¢tu dodavatelov. Pri riadeni je tak potrebné venovat
pozornost obmedzenému poctu skladovanych poloziek ¢i1 dodavatelov, ktori maju
rozhodujuci vplyv na celkovy vysledok.

Pri aplikacii analyzy ABC st zasoby podniku rozdelené zostupne na zéklade sledovaného

Statistického znaku do troch zakladnych kategorii, ktoré su reprezentované pismenami A,

LSIXTA, J.a V. MACAT. Logistika: teorie a praxe. 2005, s. 99.
%2 REZAC, Jaromir. Logistika. 2010, s. 124.
3 SIXTA, J. a M. ZIZKA. Logistika: metody pouzivané pro reseni logistickych projektii. 2009, s. 66.
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B a C. Zasoby typu A predstavuji polozky, ktoré s pre podnik vel'mi dolezité a zaroven
aj najnakladnejsie. Tvoria priblizne 80% celkovej hodnoty spotreby alebo predaja.
V podniku st normované a dodavané v pevne stanovenych dodavkovych cykloch. Tieto
skladové polozky je potrebné permanentne sledovat’ a optimaliza¢né prepoéty pravidelne
aktualizovat’. Zasoby typu B zahiiaju stredne ddlezité polozky zasob, ktoré reprezentuji
dal§ich priblizne 15% hodnoty spotreby alebo predaja. K ich riadeniu sa pouzivaji
jednoduchsie metody, Casto sa objednavaju spolu s d’alSimi polozkami a ich dodavky su
V porovnani s kategoriou A menej Casté a objemnejSie. Zasoby typu C predstavujua pre
podnik malo dolezité polozky, ktoré tvoria len zhruba 5% celkovej hodnoty spotreby
alebo predaja. Z hl'adiska poctu je ich najviac ataktiez st druhovo najpestrejSie.
Objednavanie tychto poloZiek prebieha na zdklade odhadu objednavacieho mnoZstva

vychadzajiiceho z priemernej spotreby predchadzajiiceho obdobia.®*

kumul. hodnota spotreby (%)
D
o

20 40 60 80 100
kumul. pocet poloziek (%)

Obr. 2.2: Lorenzova krivka.3®

Analyza XYZ
Skusenosti ukazuju, Ze na maly podiel poloziek pripada vysoky podiel celkového objemu

zasobovania. Pri tychto polozkach je preto mozné o€akavat, Ze zdsobovanie synchronne

3 SIXTA, J. a M. ZIZKA. Logistika: metody pouzivané pro reseni logistickych projektii. 2009, s. 66-67.
$ SIXTA, J. a M. ZIZKA. Logistika: metody pouZivané pro feseni logistickych projektii. 2009, s. 67.
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S vyrobou pri preciznom stanoveni mnoZzstva a presnej kontrole postupu materialovych
tokov prinesie vysoké racionalizacné efekty. Aby sa podarilo identifikovat ¢o
najucinnejsiu formu zasobovania, pouziva sa sucasne ako doplnok ABC analyzy tiez
analyza XYZ, ktora umoziuje priradovat k jednotlivym polozkam Statistické vahy podl'a
ich spotrebnej Struktiry. Princip aplikacie analyzy XYZ je rovnaky ako pri analyze ABC,

pri¢om symboly klasifikacie maju tento vyznam:

e X predstavuje polozky konStantnej spotreby s prileZitostnymi vykyvmi.
Schopnost’ predpovede je pri tychto polozkéach vysoka.

e Y zahfna polozky charakteristické silnejSimi vykyvmi v spotrebe, schopnost’
predpovede je stredna.

e Zpredstavuje polozky s uplne nepravidelnou spotrebou, ddosledkom coho je

schopnost’ predpovede vel'mi nizka.

Pre zdsobovanie synchronne s vyrobou st vhodné polozky zasob s klasifikaciou AX, BX

atiez AY.%

Tab. 2.1: Matica ABC/XYZ analyzy.%

Materialova polozka A B C
Vysoka hodnota spotreby Stredna hodnota spotreby Nizka hodnota spotreby
X
Pravidelné poZiadavky bez vyraznych | Pravidelné poZiadavky bez vyraznych | Pravidelné poZiadavky bez vyraznych
vykyvov vykyvov vykyvov
Vysokd hodnota spotreby Stredna hodnota spotreby Nizka hodnota spotreby
Y
Priemerné kolisanie poZiadaviek Priemerné kolisanie poZiadaviek Priemerné kolisanie poZiadaviek
Vysoka hodnota spotreby Stredna hodnota spotreby Nizka hodnota spotreby
z

Narotnd predvidatelnost poZiadaviek | Narotnd predvidatelnost poZiadaviek | Ndrotna predvidatelnost poZiadaviek

% SCHULTE, Christof. Logistika. 1994, s. 52-53.
8T JUROVA, M. akol. Vyrobni a logistické procesy v podnikani. 2016, s. 229.
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2.10 Produktivita

Produktivita predstavuje mieru efektivnosti, s ktorou podnik vyuziva svoje zdroje pri
vyrobe vyrobkov a sluzieb. Zvyc€ajne sa produktivita vyjadruje niektorym pomerovym
ukazovatel'om realneho vystupu a redlneho vstupu. Hlavnymi faktormi ovplyviiujacimi

produktivitu su:

e pracovné metody,

e kapital,

e kvalita prace,

e technologie vyroby,

e Styl riadenia.
V podniku zvy¢ajne meriame dva typy produktivity, a to:

e produktivitu prace a

e viacfaktorovi produktivitu.®®

2.11 Stihly podnik

Stihlost’ podniku znamena vykonavanie len takych ¢innosti, ktoré si potrebné, robit ich
spravne hned’ na prvykrat, robit’ ich rychlejSie nez ostatni a utracat’ pri tom menej penazi.
Nejde vsak o Setrenie, Stihlost’ je 0 zvySovani vykonnosti firmy tym, Ze na danej ploche
sa dokaze vyprodukovat’ viac nez u konkurentov, ze s danym poétom zamestnancov
a zariadeni sa vyprodukuje vyssia pridana hodnota, ako u inych, ze v danom case sa
vybavi viac objednavok, Ze na jednotlivé podnikové procesy a ¢innosti sa spotrebuje
menej ¢asu. Stihlost’ podniku spoéiva v tom, Ze sa robi presne to, o chce jeho zakaznik,

a to s minimalnym poétom ¢innosti, ktoré hodnotu vyrobku alebo sluzby nijak nezvysia.*

3% KAVAN, Michal. Vyrobni a provozni management. 2002, 5.147-148.
% KOSTURIAK, J. a Z. FROLIK. $tihly a inovativni podnik. 2008, s. 17.
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2.11.1 Stihla vyroba

Stihla vyroba je filozofia, ktora sa usiluje o skratenie ¢asu medzi zakaznikom
a dodavatel'om eliminaciou plytvania v retazci medzi nimi. Snazi sa predovsetkym o
maximalizaciu pridanej hodnoty pre zakaznika. Plytvanie predstavuje vSetko, o zvySuje
naklady vyrobku alebo sluzby bez toho, aby zvySovalo ich hodnotu. Medzi formy

plytvania, ktoré sa v urcitej miere vyskytuju v kazdom vyrobnom systéme patria:

e nadvyroba,

e nekvalita (chybovost, opravovanie, defekty),

e z4isoby,

¢ nadbyto¢na préca,

e doprava (preprava, manipulacia),

e (akanie (na material, na skonéenie cyklu stroja),

e nadbytoéné pohyby.*

Niektoré zdroje uvadzaji ako formu plytvania aj nevyuzité schopnosti pracovnikov, ktoré

oznacuju za najvacsi zdroj plytvania v podniku.

2.11.2 Prvky Stihlej vyroby

Na dosiahnutie stihlej vyroby v podniku je potrebné venovat’ pozornost’ uréitym prvkom,

ktoré predstavuju:

e management toku hodnot,

e Stihle pracovisko, vizualizécia,

e Kaizen,

e procesy kvality a Standardizovana préca,

e Kanban, pull systém, synchronizacia, vyvazeny tok,
e TPM, rychle zmeny, redukcia davok,

e Stihly layout, vyrobné bunky,

e timova praca.*!

40 JONES, D. a J. WOMACK. Seeing the Whole: mapping the extended value stream. 2002, s. 43.
“ KOSTURIAK, J. a Z. FROLIK. $tihly a inovativni podnik. 2008, s. 23.
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Kanban, pull,
synchronizacia,
vyvazeny tok

procesy kvality,
Standardizacia

timova praca

Stihle
pracovisko,
vizualizacia

TPM,
rychle zmeny,
redukcia davok

Stihla vyroba

management
toku hodndot

Stihly layout,
vyrabné bunky

Obr. 2.3: Stihla vyroba.*?

Management toku hodnét je metoda, ktora sluzi pre analyzu, vizualizaciu a meranie
plytvania v celom hodnotovom toku. Jej sila spoc¢iva v jednoduchosti, rychlosti
a v moznosti pouZitia aj na ostatné oblasti podniku.

Zakladom pre $tihlu vyrobu su §tihle pracoviska. Na tom, ako je navrhnuté pracovisko,
zavisia pohyby, ktoré na nom vykonavaji pracovnici. Od pohybov sa potom odvija
spotreba ¢asu, vykonové normy, vyrobné kapacity a d’alSie parametre vyroby. Stucast’ou

tvorby $tihleho pracoviska je aj aplikacia zasad metody 5S, ktorymi su:

1) Definovanie potrebnych pomdcok a zariadeni na pracovisku.

2) Odstranenie vSetkych zbyto¢nych veci z pracoviska.

3) Presné definovanie miesta pre ulozenie potrebnych pomocok na
pracovisku.

4) Udrziavanie Cistoty a poriadku na pracovisku.

5) Dodrziavanie discipliny, poriadku a rozvoj myslenia.*®

Kaizen je pristup k neustalemu zlepSovaniu procesov. V preklade z japon¢iny znamena

»zmena klepSiemu”. Tato metéda postupného zlepSovania sa zameriava na

‘2 KOSTURIAK, J. a Z. FROLIK. Stihly a inovativni podnik. 2006, s. 23.
“ KOSTURIAK, J. a Z. FROLIK. $tihly a inovativni podnik. 2008, s. 24.
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optimalizovanie procesov a pracovnych postupov, zvySovanie kvality a zniZzovanie
nepodarkov, ispory materialu a ¢asu veduce k znizovaniu nakladov alebo na bezpecnost’
prace a znizovanie poc¢tu nehdd na pracovisku. Podstatou metody je zapojenie mnohych
pracovnikov z daného organiza¢ného utvaru, ¢o okrem vlastnych zlepSeni stimuluje
komunikaciu, zlepSuje klimu pracovného prostredia a posobi motivacne na pracovny
vykon.#

VePmi délezitou sucastou §tihlej vyroby s $tandardné procesy. Standardizacia je
zistovanie, stanovovanie azavadzanie ¢o najmenSicho poctu technickych rieSeni
opakovaného pripadu, ktoré su za danych podmienok najvyhodnejSie z hl'adiska
hospodarnosti, kvality aj bezpecnosti. To prinaSa radu vyhod, medzi ktoré patria
napriklad vysokd produktivita, nizke vyrobné néklady, alebo lacnd udrzba ¢i opravy.
Standardizacia vyrobnych procesov tiez znaéne znizuje zloZitost' vyroby &i skladovania,
znizuje celkovi spotrebu ¢asu a vytvéara v podniku podmienky pre automatizaciu.*®
Vyrobné bunky, a z nich odvodena bunkova vyroba, je uvedenie pull systému do praxe.
Idealna bunka je zalozena na principe tahu, kde nedokonceny vyrobok je tahany pre
d’al$iu operéciu zariadenim, ktoré ho potrebuje pre vyrobu. VSetky zariadenia potrebné
pre vyrobny proces (alebo jeho cast) su zhromazdené v jednej vyrobnej bunke.
Pouzivanie bunkovej vyroby prindSa vyhody v podobe nizSej rozpracovanosti vyroby
medzi zariadeniami, skratenej doby potrebnej k realizacii, redukcie plytvania a vyssej

flexibility vyroby.*°

2.11.3 Stihla logistika

Oblast’ logistickych procesov prepravy, manipulacie a skladovania absorbuje v podniku
zna&nu ast’ nakladov, prostriedkov aj kapacit. Stihla logistika je pokradovanim principov
logistiky a logistického managementu, ktorého cielom je ¢o najkratSia priebezna doba
vyroby a minimalizacia zasob, rozsah zaberu tychto Cinnosti vSak v sebe zahffia cely
hodnotovy retazec od zaobstardvania, cez realizdciu vyrobnych procesov, az po

skladovanie a predaj.*” Stihly podnik teda musi budovat aj §tihle logistické procesy, bez

4“4 MANAGEMENTMANIA. Kaizen [online].

4 KAVAN, Michal. Vyrobni a provozni management. 2002, s.170.

4% FARAHANI, R. Z., S. REZAPOUR a L. KARDAR. Logistics operations and management: concepts
and models. 2011, s. 58.

4 JUROVA, M. akol. Vyrobni a logistické procesy v podnikdni. 2016, s. 245.
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ktorych nie je mozné rozvijat’ ani Stihle procesy vo vyrobe. Hlavnymi formami plytvania

Vv logistike st:

e zasoby, nadbyto¢ny material a komponenty,
e zbytocna manipulacia,

e Cakanie,

e opravovanie poruch,

* chyby,

e nevyuzité prepravné kapacity.

Aj tu mozno za zdroj plytvania povazovat’ nevyuzité schopnosti pracovnikov.*?

2.12 Stihle logistické systémy a technolégie

2.12.1 Kanban

Systém Kanban, tiez znamy ako TPS (Toyota Production Systems), bol vyvinuty
spolo¢nostou Toyota Motor Company Vv priebehu 50. - 60. rokov minulé¢ho storocia.
Princip systému spociva v tom, ze materialy a diely by sa mali dodavat’ presne v tom
okamihu, kedy ich vyrobny proces pozaduje. Technoldgia je vhodna ako pre vnutorné
logistické retazce vo vyrobnych organizaciach, tak aj pre zmluvne stabilizované
vonkajSie retazce. Medzi dodavajucim a odoberajucim cldnkom funguju takzvané
samoriadiace regula¢né okruhy, ktoré su spojené jednosmernym retazcom a ich vztahy
sa riadia principom t'ahu. Odoberatel’ odosle doddvatel'ovi prazdny prepravny prostriedok
s vyrobnou sprievodkou, ktora predstavuje Stitok (japonsky ,,kanban) plniaci funkciu
objednavky. Prichod prostriedku k dodavatelovi je impulzom pre zahdjenie vyrobnej
davky. Po jej dokonceni je davka uloZzena do prepravného prostriedku, oznafena
sprievodkou a odoslana k odberatel'ovi, ktory zasielku prevezme a skontroluje. V tomto

systéme nedochéddza k tvorbe zasob u dodéavatela ani u odberatel’a, preto je to optimalna

%8 KOSTURIAK, J. a Z. FROLIK. Stihly a inovativni podnik. 20086, s. 29.
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podnikatel'skd stratégia nielen z ndkladového hl'adiska, ale aj z pohl'adu urovne sluzieb.

Systém je vhodny hlavne pre tie polozky, ktoré sa pouzivaju opakovane.*°

2.12.2 Justin Time

Just in Time (skratene JIT) je najrozSirenejSou logistickou technologiou ako v oblasti
zasobovania a vyroby, tak v oblasti distribiicie. Spoc¢iva v uspokojovani potreby po
urcitej veci vo vyrobe alebo po ur¢itom produkte v distribu¢nom ¢lanku jeho dodavanim
»prave vcas®“, teda v presne dohodnutych a dodrzovanych terminoch podla potreby
odoberajiceho c¢lanku. Dodavaju sa malé mnoZstvd v ¢o najneskorSom moZnom
okamihu, pricom dodavky st vel'mi Casté, vd’aka comu na seba mézu jednotlivé ¢lanky
logistického retazca nadvédzovat s minimalnou poistnou zasobou. Odoberatel je
dominantnym c¢lankom, ktorému sa dodavatel’ musi prispdsobit’ tym, Ze svoju ¢innost’
synchronizuje sjeho potrebami, ze mu garantuje pozadovanu kvalitu dodavaného
materialu ¢i produktov, Ze mu poskytuje informéacie potrebné pre planovanie a operativne
riadenie, aze pri dodavkach vytvara také manipulaéné jednotky, ktoré st schopné
hladkého prechodu vSetkymi operaciami v nadvézujucom toku. Jadrom JIT je myslienka
potreby eliminovat’ akékol'vek (no najmi Casové) straty. Cielom JIT je vyrabat’ v ¢o

najviésom asovom sulade s dopytom.*

2.12.3 FIFO

FIFO (akronym zo slov First In, First Out) je jednoducha, vel'mi univerzalna metdda
riadenia, respektive spdsob organizovania, manipulécie a prioritizacie pohybu materilu,
dat a inych poloziek, kde tieto prvky su obsluhované v poradi, v akom do systému
vstupili. V logistike sa pouziva najviac v oblasti skladového hospodérstva, kde podla
nazvu metddy polozky, ktoré boli prijaté na sklad ako prvé, su ako prvé aj vydané do
spotreby. Metoda vsak nachadza uplatnenie aj vo vyrobnej ¢i dopravnej logistike, a tiez

pri ocefovani zasob.>

“ DRAHOTSKY, I. a B. REZNICEK. Logistika - procesy a jejich Fizeni. 2003, s. 92-93.
%0 CEMPIREK, V., R. KAMPF a J. SIROKY. Logistické a prepravni technologie. 2009, s. 24.
I MANAGEMENTMANIA. FIFO (First In First Out) [online].
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2.12.4 Value Stream Mapping

Mapovanie hodnotovych tokov (skratene VSM) je metoda, ktorti vyvinula spolo¢nost’
Toyota ako sucast’ filozofie Stihlej vyroby. Sluzi ako nastroj pre zvysovanie efektivity
Vv riadeni materidlovych tokov a poskytuje informécie o optimalnej hodnote pre zdkaznika
prostrednictvom procesov vytvarania hodnoty s cielom minimalizacie plytvania.

Metdéda VSM je jednou zo zékladnych metod Stihlej logistiky a tiez celého Stihleho
vyrobného procesu, ktora sa vyuziva pre synchronizaciu tokov. SIizi pre popis procesov,
ktoré¢ pridavaji, ale aj nepridavaju hodnotu vo vyrobnych, servisnych ¢i
administrativnych oblastiach podniku. Zdmerom mapovania hodnotového toku je
sledovat’ celkovy priebeh procesu, od zdkaznika, cez vyrobcu, az k dodavatelovi,
a prostrednictvom vyuzitia grafickych symbolov zakreslit' priebeh materidlového
a informacného toku scielom vytvorit komplexny obraz vyrobného procesu.
V zavislosti na principoch Stihleho riadenia je vysledkom metédy navrh buduceho stavu,

ktory vedie k odstraneniu plytvania.®

2.12.5 Heijunka

Heijunka predstavuje vyrovnavanie vyroby ako z hladiska objemu, tak aj z hladiska
kombinacie vyrobkov. Vyrobky nie st zhotovované podla skuto¢ného toku objednavok
zékaznikov, ktoré moézu prudko kolisat’ hore aj dole, ale podla planu vyroby,
vychéadzajuceho z celkového mnoZstva objednavok za urcité obdobie, rozdelenych
vyvazenym spdsobom tak, aby na kazdy den pripadala vyroba rovnakého mnoZstva aj

kombinacie vyrobkov. Vyrovnany vyrobny program prinasa tieto vyhody:

e flexibilita umoziujlica vyrabat’ to, ¢o chce zdkaznik, Vv Case, kedy to zdkaznik
poZzaduje,

e niZSie riziko nepredanych produktov,

e vyvazené vyuzivanie pracovnych sil a strojnych zariadent,

e vyrovnanejSie naroky na dodavatel'ské procesy a dodavatel'ov.

52 JUROVA, M. a kol. Vyrobni a logistické procesy v podnikani. 2016, s. 221-223.
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Vyrovnavanie harmonogramu vyroby zasadne prospieva vSetkym ¢ldnkom hodnotového
ret'azca. Umoznuje precizne naplanovat’ kazda podrobnost’ vyroby, a tiez Standardizovat’
pracovné a logistické postupy. Pri aplikacii v logistickych cinnostiach sa zvycajne

kombinuje s metodou JIT.%

2.12.6 Milk run

Systém Milk run je spdsob zasobovania, kedy rozvoz materidlu zo skladu prebieha po
presne urcenych logistickych trasach aspevne danym harmonogramom dodavok.
Myslienka je prebrand z minulosti, kedy mliekarenské autd pravidelne zvéazali mlieko
z okolitych fariem do mliekarne v presne stanoveny cas. Tento systém je mozné uplatnit’
ako vo vnutri spolo¢nosti, tak aj mimo nej. Principom je rozvazat’ material zo skladu
podl'a dohodnutého harmonogramu a vylozit ho na presne stanovenych miestach.
Sucasne st z tychto miest odoberané prazdne transportné jednotky z uz spotrebovaného
materialu, ktoré st odvazané naspat’ do skladu. Fungovanie a vyhody Milk runu mozno
priblizit’ na principe metra, ktoré ide podl'a presne definovaného harmonogramu a na
kazdej zastavke vystlpi a nastipi urcity pocet l'udi, takze nie je (takmer) nikdy prazdne,
na rozdiel od napriklad vysokozdvizného voziku, ktory byva naplneny len na 50%
(princip taxi). NajCastejSie vyuzivanymi manipulacnymi prostriedkami v systéme Milk
run v podniku su takzvané vlaciky, ktoré st zloZené z tahaca a pripojnych vozikov
urcenych na prepravu materialu. Pomocnym néstrojom pre urc¢enie potrebného mnozstva
materialu moZe byt napriklad vysSie spomenuty Kanban.>*

Z hladiska oblasti aplikacie mozno Milk run rozdelit’ na:

e interny Milk run,

e externy Milk run.

Interny Milk run zabezpecuje zdsobovanie liniek materidlom vo vnutri podniku. Material
je odoberany z centralneho skladu alebo vyrobnych kanbanov, odkial’ je odvazany priamo
do vyrobnych liniek alebo pomocnych regéalov pri linkdch. Okrem prazdnych obalov

moze Milk run odoberat’ z liniek aj hotovu produkciu, ktorti nasledne vylozi na

53 LIKER, Jeffrey,K. Tak to déla Toyota: 14 zasad Fizeni nejvétsiho svétového vyrobce. 2007, s. 154-160.
% CIGANEKOVA, Monika. Milk run. IPA Slovakia [online].
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dohodnutom mieste, napriklad v exportnej zone. Jednotlivé jazdy sa spravidla
uskuto¢tuju v kratkych ¢asovych intervaloch aj viac krat za hodinu.>®

Externy Milk run, tiez nazyvany dodavatel'sky, funguje na principe odoberania materialu
Vv presne stanoveny cas od niekolkych roznych dodavatel'ov pocas jednej jazdy.
Podmienkou je primerana vzdialenost’ jednotlivych dodavatel'ov od podniku, aj od seba
navzajom. Milk run v podobe ndkladného auta jazdi okruh podl'a stanoveného
harmonogramu, pricom U kazdého dodavatel’a odobera material a sticasne s tym vyklada
vratné transportné jednotky. Jazdy sa konaji aj niekol’kokrat za den, pricom okruh by

nemal zahfiiat’ viac ako 5 roznych dodavatel'ov.>®

5 BAUDIN, Michel. Lean logistics: the nuts and bolts of delivering materials and goods. 2004, s.67-71.
%6 BAUDIN, Michel. Lean logistics: the nuts and bolts of delivering materials and goods. 2004, 5.131-137.
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3 POPIS PODNIKANIA VO VYBRANEJ ORGANIZACII

Organizacia, Vv ktorej bola tato diplomova praca spracovana, sa nazyva IMI Precision
Engineering a jej vyrobny zavod pre Ceskii republiku je postaveny v Modticich pri Brne.
Spolo¢nost’ je sucastou nadnarodnej obchodnej korporacie IMI plc. so sidlom

v anglickom Birminghame, ktora je tvorena 3 diviziami. St to:

e |MI Critical Engineering,
e |IMI Hydronic Engineering,

e IMI Precision Engineering.

Skupina ma vybudovant rozsiahlu predajnu a servisnu siet’, ktorou aktualne pokryva 75
krajin na svete. Svoje vyrobné zariadenia ma rozmiestnené vo viac ako 20tich krajinach

a celkovo zamestnava okolo 11.000 l'udi.
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Obr. 3.1: Mapa pobociek obchodnej korporacie IMI plc.5’

57 IMI. About IMI [online]. 2018.
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3.1 Historia zavodu v Modricich

S vystavbou vyrobnej haly o celkovej velkosti plochy 10.000 m? sa zagalo v roku 2001
v areali CTParku Modfice. Samotna vyroba bola spustena v roku 2002, kedy spolo¢nost’
figurovala na trhu pod nazvom IMI Norgren. V roku 2011 bolo kvéli rastiicemu objemu
vyroby potrebné navysit’ kapacitu vyrobnej plochy, preto bola hala rozsirena pristavbou,
ktora zvicsila celkovii plochu na sucasnych 13.000 m2. Kedze sa spolu so zavodom
V Modricich rozsirovalo aj vyrobné portfolio celej obchodnej korporacie, v dosledku
rozsiahlych akvizicii boli jednotlivé obchodné znacky na zaklade charakteru vyrobkove;j
rady rozdelené do spominanych 3 divizii: Critical, Hydronic a Precision Engineering.
Zavod tak zacal od roku 2015 vystupovat’ na trhu pod novym, jednotnym nazvom - IMI

Precision Engineering.

IMI

Precision Engineering

Obr. 3.2: Logo spolo¢nosti IMI Precision Engineering.*®

3.2 Vyrobné portfolio

Spolo¢nost’ sa zaobera vyrobou strojov a zariadeni pre vyuZzitie mechanickej energie
a tiez technoldgiami ur¢enymi pre riadenie médii a pohybu. Pri hotovych produktoch je
kladeny vysoky ddraz na ich presnost’, rychlost’ a technickt spolahlivost’. Medzi hlavné

vyrobky, ktoré organizacia dodava na trh, patria najma:

58 IMI. IMI Precision Engineering [online]. 2018.
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e pneumatické pohony a valce,
e ventily,

e tlakové spinace,

e vakuové Cerpadla,

o filtre a regulatory vzduchu,

e Srabenia a trubky.

Obr. 3.3: Produkty spolo¢nosti.>®

Produkty spolo¢nosti IMI Precision Engineering nachadzaju Siroké uplatnenie v roznych
priemyslovych odvetviach na trhu. Z tohto hl'adiska mozno vyrobny program rozdelit’ na

produkty urcené pre:

e komeréné vozidla,

e priemyslovl automatizaciu,
e energetiku,

e potraviny a napoje,

e medicinsku techniku,

e 7Zelezni¢nu techniku.

59 IML. IMI Precision Engineering [online]. 2018.
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3.3 Organiza¢na Struktura

Hlavny vyrobny proces je v podniku rozdeleny medzi 3 autonomne vyrobné jednotky
(APU) podla druhu vyroby. Tie d’alej pozostavaji z vyrobnych oblasti (APT) a pod kazda
vyrobnu oblast’ spada niekol’ko vyrobnych liniek. Funkénost’ a zlepsovanie vyrobnych
procesovV je primarne vo vlastnej rézii kazdého APU, vSetky ostatné procesy zabezpecuju

podporné oddelenia. Organizacné jednotky v spolo¢nosti teda predstavuja:

utvar APU 1 (vyroba valcov, regulatorov vzduchu, Sribeni, trubiek),
e utvar APU 2 (vyroba ventilov),

e utvar APU 4 (vyroba pre automobilovy priemysel),
e oddelenie financii,

e oddelenie 'udskych zdrojov,

e oddelenie BOZP,

e oddelenie IT,

e oddelenie ERP systému,

e oddelenie logistiky,

e oddelenie stihlej vyroby,

e oddelenie dizajnu,

e oddelenie kvality,

e oddelenie strategického nakupu,

e technické oddelenie.

Spolo¢nost’ IMI Precision Engineering vyuziva na riadenie maticovll organizacnu
Struktaru, ktord plne zodpoveda charakteru a poZziadavkam jej hlavnej ¢innosti. M6zZe tak
efektivne vyuZivat’ svojich kvalifikovanych a Specializovanych zamestnancov pri rieSeni
planovanych projektov, &i ne¢akanych udalosti. Uskalie tejto organizacnej Struktury
spoCiva v mnohokrat nejasnej znalosti priorit ¢lenov riesitel'ského timu, spojenej s ich

dvojitou podriadenostou.
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Niakup Niakup Nakup
I
Planovanie } A Planovanie
Kvalita Kvalita Kvalita
I
Technologia Technologia Technologia
APT 103 APT 401
APT 104 202 APT 402
APT 115 APT 403
APT 116 206 APT 404
APT 117 APT 207 APT 405
APT 118 APT 208

Obr. 3.4: Organiza¢na $truktara podniku.5

3.4 Usporiadanie vyroby

Vyrobna plocha v spolo¢nosti je rozdelend mriezkou na 28 samostatnych usekov
oznacovanych ako gridy A, B, C s ¢islom 1 az 8 a D s ¢islom 1 az 4. Gridy st obsadené
vyrobnymi linkami tak, aby tie, ktorymi prejde najvacSie mnozstvo materidlu, boli

ststredené Co najblizSie k centralnemu skladu a k exportnej zone. V kazdom gride je

80 Vlastné spracovanie, 2018.
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zoskupend vyroba navzajom pribuznych produktov usporiadand do vyrobnych buniek
tak, aby boli materialové toky ¢o najjednoduchsie. Bunky, oznacované aj ako vyrobné
linky, majii vo vécéSine pripadov tvar pismena U. Tym je zabezpeCeny plynuly tok

materialu, ktory je riadeny poziadavkami zakaznika.

Recepcia -jl

Automotive montaz Vstrekolisy

Logistika Navijanie n Prijem

Montaz Podpomeé odd. ]  Skiad
. Obrabanie |:| Volna plocha E Export

Obr. 3.5: Usporiadanie vyrobnej haly v podniku.®*

3.4.1 Automotive vyroba

Automotive vyroba v podniku je sustredena dohromady v 8 gridoch s ozna¢enim A-B a
¢islom 1-4. Tvori ju takmer 50 vyrobnych liniek. Produkty z tejto oblasti predstavuji
komponenty urcené pre automobilovy priemysel. Ich vyroba je charakteristicka najmi
vysokym tempom vyroby, efektivitou a prisnymi poziadavkami na kvalitu, ale tiez
flexibilitou a rychlou reakciou na poziadavky zékaznika. Vyrobné linky su zvycCajne
poloautomatizované a konstruované tak, aby umoziovali vyrobu len po jednom kuse,
obsahuju prvky znemoziiujuce vyrobu nezhodného kusu a testy vykonavajuce 100%

kontrolu kvality vyrobku pred zabalenim a odoslanim zakaznikovi.

61 IMI. IMI Precision Engineering Brno. 2017.
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3.5 Informacné systémy

Spolo¢nost’” IMI Precision Engineering pouziva ako podporu pre riadenie a vyrobu
viaceré softvérové aplikacie. Hlavnym podnikovym informaénym systémom je ERP
systétm JD Edwards EnterpriseOne od spolo¢nosti Oracle. Systém funguje na baze
webovej aplikacie spustanej cez prehliadac, takze pre jeho pouzitie nie je potrebna Ziadna
instalacia. Plne postacuje, pokial’ je zariadenie pripojené k podnikovej pocitacovej sieti.
Umoznuje komplexné riadenie podnikovych zdrojov, riadenie vzt'ahov so zakaznikmi,
a tiez riadenie a planovanie dodéavatel'skych retazcov. Okrem tychto aplikacii obsahuje
taktiez rozne nastroje na sledovanie vykonnosti podniku aje plne kompatibilny
s aplikéciami z baliku Microsoft Office.

Doplnok kJD Edwards EnterpriseOne predstavuje aplikacia Crystal Reports od
spolo¢nosti SAP. Ako prezradza samotny nazov, softvér umoziuje tvorbu najrdznejsich
reportov z dat ziskanych z ERP systému, ktoré sltizia hlavne ako podklady pre planovanie
a kontrolu. Aj tato aplikacia pouziva pre jednoduchost’ instalacie len webové rozhranie.
Okrem spomenutych softvérovych rieSeni su v spolo¢nosti vo velkej miere pouzivané
celosvetovo rozsirené aplikacie z baliku Microsoft Office, ako Excel, Access, Outlook,
Word, Skype ¢i PowerPoint, ktoré poskytuji vynikajuce sluzby a kompatibilitu za
priazniva cenu. Pre lepSiu komunikéciu so zamestnancami je zriadeny firemny intranet a

podnikové mobiln4 siet’.

3.6 Dodavatelia spolo¢nosti

Na zaciatku roku 2018 evidovala spolo¢nost’ IMI Precision Engineering priblizne 650
aktivnych dodavatelov, od ktorych odobera rozlicné komponenty pre svoje vyrobky.
Viac ako Y4 dodavatel'ov dodava podniku diely a sucasti vstupujuce do produktov
urcenych pre automobilovy priemysel. Celkovo su materialy a komponenty nakupované
725 krajin Eurépy, Azie a Ameriky. Takmer 34% dodavatelov spolocnosti sidli
Vv Nemecku, zo Spojeného kralovstva doddva necelych 14% obchodnych partnerov.
Necelych 30% dodavatel'ov st subjekty podnikajiice v Ceskej republike.

Z hl'adiska nakupovanych komodit moZno dodavatel'ov rozdelit’ do nasledujucich skupin:

e 0brobky,

47



e tvarované diely,

e odliatky,

e surovy material,

e ecxterné operacie,

e magnety,

e elektronika,

e plasty,

e tesnenia,

e suciastky,

e rezijny materidl.
Najviac réznych dodavatelov jednej komodity eviduje spolo¢nost’ pri obrobkoch
a tvarovanych dieloch, kde sa ich pocet pohybuje okolo 90 subjektov na kategériu.
Naopak, najmenej dodavatelov ma spolo¢nost na magnety, ktoré su klucovym
komponentom dielov urenych pre komeréné vozidla.
Dalsim moznym spdsobom klasifikacie dodavatelov je ich rozdelenie na internych
a externych obchodnych partnerov. Internymi dodévateI'mi su sesterské vyrobné podniky
z divizie Precision Engineering, sidliace prevazne v Nemecku. Celkovo odobera
brnenska pobocka komponenty od 12tich sesterskych spolo¢nosti.
Platbu za dodavky materialu uskuto¢nent do 30tich dni odo dna vystavenia faktiury
pozaduje 66% dodéavatel'ov. Necelych 11% dodavatelov umoziuje podniku odlozit
platbu az do 60tich dni od vystavenia faktury, a takmer 8% z nich musi byt zavizok
splateny do 15 dni. S ostatnymi dodavatelmi ma spolo¢nost’ dohodnuté individualne
platobné podmienky, vd’aka ktorym moéze vyuzZivat’ napriklad skonto alebo rozloZenie
platieb na splatky.
Podnik mé zavedeny systém merania vykonnosti dodavatel'ov, ktory hodnoti okrem iné¢ho
napriklad v€asnost, Uiplnost’, kvalitu, naklady ¢i obratky dodavok u kazdého dodéavatel'a
a na zaklade ziskaného bodového hodnotenia rozhoduje o nutnosti ndpravnych opatreni

¢i dokonca ukonceni spoluprace s konkrétnym dodavatel'om.
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3.7 Zakaznici spolo¢nosti

Zakaznikov spolo¢nosti mozno z hl'adiska ich dopytu po produktoch rozdelit do 2
hlavnych sektorov, a to na tych, ktori nakupuji od spolo¢nosti produkty pre automobilovy
priemysel a tych, ktori odoberaji produkty za ucelom priemyslovej automatizacie.

Pri pohl'ade na vyrobu z hladiska objemu produkcie je 1/3 vyrobkov odoberana
zékaznikmi posobiacimi v automobilovom priemysle, tiez oznacovanom ako automotive.
Medzi najvyznamnejSich zakaznikov spolocnosti z tejto oblasti patri napriklad Scania,
Volvo, MAN, ZF, Iveco, Daimler ¢i Zetor. Zvysné 2/3 objemu produkcie su zakaznikmi
nakupované za uc¢elom priemyslovej automatizacie. Medzi najvyznamnejsich zakaznikov
Z tohto sektoru mozno zaradit’ Krones, Heidelberg, ale tiez Ceské drahy ¢i Zelezniéna
spolo¢nost’ Slovensko. Trzby plyntce z predaja produktov st v obidvoch sektoroch na

priblizne rovnakej Grovni.
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Obr. 3.6: Hlavni zdkaznici spolo¢nosti.5?
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Takmer 90% produkcie spolo¢nosti je zdkaznikom predavanych cez Europske distribu¢né
centrum obchodnej korporacie IMI plc.. Vynimku tvoria niektori zakaznici z automotive
sektoru, ktorym su produkty dodéavané kvoli urychleniu celého procesu priamou cestou.
Aj vd’aka tymto nariadeniam je marza vyrobného zavodu v Modficich v sti¢asnosti na

urovni len priblizne 5%.
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4 ANALYZA SUCASNEHO STAVU

4.1

Skladovanie v podniku

Material a komponenty v spolo¢nosti mozno podla spésobu skladovania rozdelit’ do

niekol’kych skupin:

1) Material uskladneny iba v centralnom sklade. Jedna sa o polozky, ktorych

2)

spotreba je bud’ ndrazovéd alebo velmi nepravidelna, a preto nie je potrebné

vytvarat’ im lokdcie vo vyrobe. Materidlové polozky tohto typu s vychystavané

do vyroby presne na kus podl'a mnozstva pozadované¢ho objednavkou zdkaznika.

Material s vyrobnou lokaciou. Polozky spadajice do tejto kategdrie byvaju

ulozené na vyhradenom miestne v regali alebo na palete priamo vo vyrobnej hale

a mozno ich rozdelit’ do 2 kategorii:

a)

b)

Vyrabané polozky. Spadaju sem vSetky polotovary, komponenty a
sucasti, ktoré si v podniku vyrabané, obrabané alebo na nich bola
vykonana nejaka operacia. Tieto polozky mozu byt za uréitych okolnosti
urcené aj pre expediciu, nejde vsak o hotové produkty pre zakaznikov.
Z dovodu pouzitia v d’alSich vyrobnych operaciach polozky neputujia do
centralneho skladu, ale zostavaju uloZené vo vyrobe, aby bol zaisteny
efektivny materidlovy tok. Vyska zéasob je regulovand metodou Kanban
a nazov tejto metody byva tiez zahrnuty vV ndzvoch vyrobnych lokécii pre
vyrabané polozky v podniku.

Nakupované polozky. Ide o0 material akomponenty, ktoré maju
pravidelni spotrebu, a preto je z hl'adiska dostupnosti vyhodné mat
stanovené zasoby tychto poloziek priamo vo vyrobe. Vysky zasob su
taktiez riadené pomocou metédy Kanban, kedy po spotrebovani daného
mnozstva materidlu je kanbanovou kartou odoslana poziadavka na jeho
doplnenie z centralneho skladu. Pre lokacie uréené nakupovanym
polozkam sa kvoli odliSeniu pouziva v ndzvoch lokacii namiesto kanbanu

oznacenie supermarket.
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3) Material uloZeny vo vyrobnych linkach. Takto ulozené komponenty
predstavuju drobny material spadajici do kategdérie C poloziek, ktorym su
napriklad tesnenia, O-krazky, skrutky ¢i matice. Material je z centralneho skladu
vydany priamo do vyrobnych liniek, kde je ulozeny najcastejSie Vv Sikmych
tubach, ktoré maji ozna¢enli minimalnu a maximalnu moznu vysku zasoby dane;j
komponenty. Tento material je vydavany do spotreby z centralneho skladu na

zaklade vizualnej kontroly vysky zasoby vo vyrobnej linke.

4.2 Materialovy tok zakazky v podniku

Proces zasobovania vyrobnych liniek materialom potrebnym pre vyrobu zdkazky ma v
podniku nasledujtci priebeh. Po obdrzani zakazky od zakaznika naplanuje jej vyrobu
planova¢ zodpovedny za dant oblast’ podl'a dostupnych kapacit vyroby a materidlu na
sklade. Najskor$i mozny termin vyroby je nasledujiici pracovny den, v praxi sa vSak
vyroba planuje na niekol’ko tyzdiiov dopredu tak, aby bolo mozné zabezpecit’ materidlové
poziadavky na vyrobu.

Vychédzajic z planu vyroby odosle systém automaticky den pred zahajenim vyroby
poziadavku do centralneho skladu, aby boli vychystané vSetky potrebné polozky, ktoré
maju lokaciu iba Vv centralnom sklade. Poziadavka na material je predand osobe
zodpovednej za zasobovanie danej oblasti, ktord ma v podniku poziciu oznacenu
,handler. Tento pracovnik, ktory ma pristup do centralneho skladu, je zodpovedny za to,
Ze najneskor v Case zahajenia vyroby budu vsetky potrebné komponenty doruc¢ené k danej
vyrobnej linke na spracovanie. To teda znamena vychystat’ a dorucit’ Kk linke nielen
komponenty uskladnené v centralnom sklade, ale aj ostatné komponenty uloZené
v kanbanoch a supermarketoch na hale, a tiez v pripade potreby doplnit’ material ulozeny
V tubéch.

Po dodani materidlu za¢ne byt zdkazka spracovavana operatorom vyroby. Ten odobera
komponenty z palety umiestnenej na zadiatku vyrobnej linky, odkial’ si ich dopliia na
ur¢ené pozicie. Po prechode produktu linkou s vykonanim vsetkych prislu§nych operacii
je hotovy vyrobok zabaleny aulozeny na paletu pre hotova produkciu, pripraventi na
konci linky. Ked je dokoncena cela zakazka, handler doda material pre nasledujucu

vyrobu a sucasne odoberie hotové produkty, ktora podl'a svojej povahy bud’ zaskladni do
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prislusného kanbanu, alebo odvezie do exportnej zony, kde zakazku oznaci a pripravi pre
expediciu. V pripade, ze v linke po dokonceni prislusnej vyroby zostal nejaky
nespotrebovany material, ktory nevstupuje do bezprostredne nasledujicej zdkazky, vrati

ho handler na prislu$nt vyrobnu lokaciu.

43 Grid Al

Grid A1 je umiestneny najblizsie k exportnej zoéne a je to prvy grid, ktory si navstevnik
podniku v§imne pri vstupe do vyrobnej haly. Jeho strategicka poloha je preto vyuzivana

na reprezentaciu spolocnosti a vyroby, ktortt v Modficich realizuje.

Obr. 4.1: Pohlad na grid A1.%

Vdaka spomenutym dévodom st v tomto gride situované vyrobné linky dodavajuce
produkty pre najvyznamnejsich zakaznikov podniku, a to pre Scaniu a MAN. V gride je

celkovo 7 liniek, ktoré su oznacené takto:

e linka SSR,
e linky SSP1 a SSP2,
e linky SVB1 a SVB2,

83 Vlastné spracovanie, 2018.
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e linka Phoenix,

e linka Bernoulli.

Tieto linky mozno povazovat za technologicky najvyspelejSie v podniku. Su
skonStruované tak, aby bola ich obsluha nendro¢nd, Tahko zrozumitel'na
a automatizovana. Vyrobna zakazka je spracovavana po jednom kuse bez moZnosti
tvorby rozpracovanej vyroby, na ¢o dohliadaji kamery a senzory sliziace zaroven aj ako
podporné systémy zabranujuce vzniku zmitku. Vyroba, ktora je realizovana v 3-zmennej
prevadzke, je charakteristicka pravidelnou a ustdlenou produkciou, vd’aka ¢omu su

rovnako vyvazené a predvidatel'né aj poziadavky na vstupny material.

4.3.1 Materialovy tok v gride Al

Tok materidlu pre grid Al je pomerne jednoduchy, avSak nie optimalny. Ako bolo
spomenuté, vyrobné linky tohto useku maju ustalent produkciu, a preto aj materialové
polozky maji pravidelné poziadavky na spotrebu. Ztohto doévodu ma vécSina
nakupovanych dielov vyrobné lokacie v supermarketoch umiestnenych priamo v gride,
odkial’ je material odoberany a dovazany k linkdm handlerom aj operatormi vyroby.
Niektoré vstupné komponenty st vyrabané aj na linkach v inych gridoch, preto musia byt
odoberané z prislusnych kanbanov. Okrem tychto dielov st do liniek dodavané tiez
polozky typu C abaliaci material, ktorych doplhanie je podmienené spomenutou
vizualnou kontrolou vySky zasoby.

Z liniek st odoberané prazdne boxy a obalovy material, a tiez hotova produkcia, ktora je
po dokonCeni zakazky odvezena do exportnej zony, kde je zabalend, oznaCena a

pripravena pre expediciu zakaznikovi.

V praxi vyzera proces dodania materialu do liniek v gride Al takto:

Handler dostane na dany den zoznam materialu vratane mnozstva, ktoré je potrebné na
vyrobenie napldnovanych zadkaziek. Pokiall maji niektoré polozky zo zoznamu len
skladovtl lokaciu, musi ich vyzdvihnut' v centralnom sklade. Tam skontroluje paletova
poziciu uréentt pre grid Al, kde skladnici komponenty Vv poZadovanom mnoZstve
priebezne vychystavaju. V pripade, ze niektora polozka eSte nestihla byt vyskladnena,

moze tak handler pre urychlenie procesu urobit’ Svojpomocne.
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Pokial’ do vyroby vstupuju komponenty z inych vyrobnych oblasti, odoberie ich handler
z prislusnych regalov alebo paliet. Tieto polozky uz nie st odoberané presne na kus, ale
ako ucelené manipulacné jednotky. Po dokonceni zakazky je nespotrebované mnozstvo
vratené naspat’ na povodnu lokaciu tak, aby bola tato manipulacna jednotka pri najblizse;j
vyrobe spotrebovana ako prva.

Viacsina materialu pre vyrobu v gride Al je vSak na zaklade podnikovej ABC/XYZ
analyzy umiestnena v regalovych supermarketoch priamo v gride. Tento material je do
regalov z centralneho skladu dopliovany handlerom na zédklade kanbanovych (pre
rozliSenie oznaCovanych ako supermarketovych) kariet, ktoré su po spotrebovani
manipulacnych jednotiek zadané do systému, ¢im sa vytvoria poziadavky na opatovné
vychystanie. Z regalov odoberajii material najcastej$ie samotni operatori vyroby, ktori si
ho do linky nosia svojpomocne alebo na priru¢nom voziku. Odberné miesta materialu pre
jednotlivé linky v gride Al, vratane tras pouzivanych operatormi, si zobrazené na

obrazku.

SE MidLin
Test

Obr. 4.2: Odoberanie vstupného materialu pre linky v gride A1.5

Okrem dodavok materialu pre vyrobu je potrebné zabezpeCovat' aj odvoz prazdnych
paliet, boxov, baleni, prekladov a inych obalovych a manipula¢nych materialov. Tie po

vyprazdneni operator odloZi na paletu pri linke, na ktorej bol pdvodne uloZeny material.

84 Vlastné spracovanie, 2018.
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Po skonceni vyroby je paleta odvezena handlerom do gridu C1, kde je vytvorena takzvana
»Spinava zoéna“ sliziaca ako centrdlne zberné miesto pre vratné obalové materidly
a preklady, ktoré su pravidelne odosielané dodavatel'om na opédtovné pouzitie. Nevratné

obaly st vyseparované a vyhodené.

4.3.2 VyuZivanie pracovného ¢asu v gride Al

Materialovy tok v gride priamo ovplyviiuje vyuzitie pracovného ¢asu operatorov vyroby,
ktori pre materidl dochadzajii do prislusnych supermarketov. Pre Ucely analyzy tejto
skutocnosti bolo vykonané meranie ¢asov trvania jednotlivych ¢innosti, ktoré operatori

pocas pracovnej doby vykonavaji. Cinnosti boli rozdelené do tychto skupin:

e Cinnosti s pridanou hodnotou,
e chodza pre material,

e organizacia prace,

e vynutené Cakanie,

e nevynutené cakanie,

e prestavka.

Vyuzitie pracovného c¢asu na linkach

100%

i —

70%

60%

50%

BERNOULLI PHOENIX SVB sSSP SSR

® Pridana hodnota ®m Dochadzanie pre material m Organizacia prace
= Vynutené ¢akanie = Nevyntitené ¢akanie m Prestavka

Graf 4.1: Vyuzitie pracovného ¢asu na linkach.%

8 Vlastné spracovanie, 2018.
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Do skupiny organizacie prace boli zaradené Cinnosti ako napriklad zmena vyroby,
vyplhanie vyrobnej dokumenticie alebo upratovanie pracoviska. Vynitené Gakanie
zahfialo napriklad poruchy, ¢i s nimi spojené rieSenie problémov. Do nevynuten¢ho
cakania boli naopak zaradené vSetky prestoje podmienené operdtormi vyroby, ako
napriklad sikromné telefonaty alebo osobna diskusia. Merania prebiehali na kazdej
vyrobnej linke v intervale 2 pracovnych hodin na rannej aj poobednej zmene a jednotlivé
¢innosti boli zaznamenéavané kazdych 30 sekind.

Vysledky poukézali na skuto€nost, Ze aZ 7% pracovnej doby stravia operatori tym, Ze
sami dochadzaju pre material, ¢i uz k paletam, alebo do regalov v gride. V prepocte je to

viac nez 33 minuat za zmenu. Sthrnné vysledky za grid zobrazuje graf.

Celkové vyuzitie pracovného casu v gride Al

® Pridana hodnota

® Dochadzanie pre material
= Organizacia prace

® Vynutené Cakanie

®m Nevynutené cakanie

» Prestavka

Graf 4.2: Celkové vyuzitie pracovného ¢asu v gride A1.%

4.3.3 Usporiadanie vyrobnej plochy v gride Al

Grid Al predstavuje plochu s velkostou 180 m?. Tu je mozné z hl'adiska ticelu, na ktory

je vyuzivana, rozdelit’ medzi:
9

e vyrobné linky,

% Vlastné spracovanie, 2018.
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e materialové lokacie,

e cesty a pomocné plochy.

Najvicsia ¢ast’ gridu je obsadend prave vyrobnymi linkami. Ich celkova rozloha je v sucte

viac ako 100 m?, o predstavuje priblizne 56% celkovej dostupnej plochy.

Tab. 4.1: Rozlohy liniek v gride A1.57

Linka Bernoulli | Phoenix SSP1 SSP2 SSR SVB1 SVB2 Celkom

Rozloha [m?]| 186 20,5 12,3 12,3 12,2 12,3 12,3 100,5

Materialové lokacie v gride st tvorené paletami a regalmi. FIFO regaly predstavuju
spadové regaly s val¢ekovymi dopravnikmi, ktoré su vyuzivané hlavne pre tazky
a objemny material uloZzeny v Standardizovanom baleni typu KLT. BITO regéaly st
naopak klasické policové regaly, ktoré umoziuji uskladnenie materialu aj v inom baleni.
Pouzivaju sa predovsetkym pre drobny material. Rovnako ako pri regaloch, aj u paliet su
pouzivané 2 zékladné typy. Prvym su Standardizované palety EUR, ktoré sluzia na vsetky
dodavky apresuny materialu v podniku. Druhy typ reprezentuju plastové palety
s rozmermi 800 x 600 mm, teda polovi¢nou plochou Standardnej EUR palety, ktoré st
pouzivané vyhradne na odkladanie hotovej produkcie z linky. Rozmiestnenie

jednotlivych logistickych prvkov je zazna¢ené na obrazku.

87 Vlastné spracovanie, 2018.
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1.68

Obr. 4.3: Rozmiestnenie materialu v gride A
Tieto logistické prvky st nevyhnutnou sucastou plynulého chodu vyroby v gride,

zaberaju vsak spolu viac ako 21 m? vyrobnej plochy, ktora tak nemoze byt vyuzita

efektivnej$im sposobom.

Tab. 4.2: Plochy v gride Al vyuZivané pre materialové lokacie.®®

Prvok Rozloha prvku [m’] Pocet Plocha celkom [m’]
Paleta mala 0,48 5 2,4
Paleta EUR 0,96 8 7,68
FIFO regl 3,08 2 6,16
BITO regdl 0,98 5 4,9
Plocha celkom [m’] 21,14

Zvysna plocha v gride je vyuzita rozne. Cast z nej zaberaju pracovisko veduceho

pracovnika zmeny, skrine urcené pre technologiu a vyrobnii dokumentéciu ¢i informacna

88 Vlastné spracovanie, 2018.

59



tabul’a prislusného vyrobného useku. Vac¢sina vsak sltzi ako cesty pre pohyb v gride
a okolo liniek. Tie nie je mozné eliminovat,, nakol’ko podl'a internych predpisov musi byt
linka pristupna zo vsetkych stran, aby bol v pripade potreby mozny pristup k vSetkym
strojom a zariadeniam. Miesto tak zostava nutne prazdne. Vyuzitie celkovej vyrobnej

plochy gridu Al je zobrazené v grafe.

Vyuzitie plochy v gride Al

m VVyrobné linky

m Materialové lokacie

u Cesty, pomocné plochy

Graf 4.3: Vyuzitie plochy gridu A1.%°

4.3.4 Materialové zasoby v gride Al

Ako bolo spomenuté, pre uskladnenie materidlu v gride sa pouzivaja 2 typy logistickych
prvkov, ato palety aregaly. Palety su urCené pre material vychystavany zo skladu
a z vyrobnych kanbanov, ktory je do gridu dovaZany v zavislosti na vyrobnej zdkazke.
Priemerna zasoba materialu na paletach tak predstavuje mnozstvo postacujuce na jednu
zakazku, ¢o je priblizne 8 hodin, teda jedna pracovna zmena.

Materidl v regiloch je doplany pravidelne na zaklade spotreby pomocou
supermarketovych kariet. Kvoli zjednoduseniu procesu dopliiiania sa v regaloch vyuZiva

systém 2 binov, pri¢om kazdy bin pozostava z viacerych manipula¢nych jednotiek. Az

8 Vlastné spracovanie, 2018.
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posledna jednotka v bine je nositelom karty, na zdklade ktorej je zadana poziadavka na
doplnenie materialu. Pre zaistenie plynulosti vyroby a dostato¢ne dlhej doby na doplnenie
spotrebovaného materialu st supermarkety Vv gride nastavené tak, aby zasoba kazdej
materialovej polozky pri maximalnom doplneni pokryla spotrebu za 5 pracovnych dni,
teda 120 hodin. Na zaklade dat o spotrebe bolo stanovené, Ze pri takomto nastaveni st
priemerné zasoby v supermarketoch vo vyske priblizne 60% maxima, ¢o postacuje na 72
hodin produkcie.

Celkovo je v regaloch v gride Al az 30 réznych materialovych poloziek. Hodnota
komponentov sa pohybuje v rozmedzi od 1 K¢ az po takmer 700 K¢ za kus. Priemerna
cena komponenty je priblizne 90 kortn a pri naplneni regalov na spominanych 60% je

celkova hodnota zasob v regaloch viac ako 2 miliény kortn.

4.4  Zavery analyzy

Z vykonanej analyzy toku materidlu v podniku bolo zistenych niekol'ko skuto¢nosti,
ktoré vytvaraju obraz sucasnej situacie, v ktorej sa skladovanie a pohyb materialu po
vyrobnej hale nachadza, vratane procesov, ktoré tieto aktivity zabezpecujt a ich dopadu
na vyrobu v gride Al.

Samotny proces doddvania materidlu do vyroby je postaveny na principe tahu, ¢o
poskytuje dobru vychodiskovu situaciu pre buduci rozvoj. Vyrobné skladové lokacie st
riadené syst¢tmom Kanban a materidl zo skladu je vydéavany taktieZ len na zaklade
poziadaviek vyroby. Problém vSak nastdva z dovodu neustale narastajiceho objemu
vyroby a S tym suvisiacim rastom poziadaviek na material. Konkrétne v analyzovanom
gride Al funguje vyroba na 3 zmeny, avsak pre tito oblast’ zamestnava spolo¢nost’ len 2
handlerov, ktori sa striedaji na rannej a poobednej zmene. Ti musia teda zabezpecit’

material nielen pre svoju zmenu, ale taktiez na nocni zmenu.

4.4.1 Vyuzitie pracovného ¢asu

Popisané skutocnosti sa podpisali na umiestneni supermarketovych regalov ¢o najblizsie
k miestu spotreby, ato priamo do gridu Al. Vdaka tomu handler zabezpecuje

predovsetkym objedndvanie a presun materidlu medzi skladom a regalom, odkial’ si ho

61



do linky odoberajii operatori vyroby zvycajne sami. Z analyzy vyplyva, ze pocas 8
hodinovej pracovnej zmeny stravi kazdy operator viac ako 33 minut tym, Ze
svojpomocne dopiia vyrobnu linku materidlom uskladnenym na palete &i v regali. Takto
straveny Cas vSak neprinaSa ziadnu pridanti hodnotu pre zakaznika a podniku len
zbyto¢ne navysuje néklady. V pripade, Ze by doplianie liniek materidlom zabezpe&oval
povereny pracovnik a nie operator, mohol by byt usetreny Cas vyuzity efektivnejSim
spésobom na ¢innosti s pridanou hodnotou, ¢o by okrem iného viedlo aj k zvySeniu

produktivity prace v ramci celého gridu.

4.4.2 Vyrobna plocha

Vyrobné lokacie materialu priamo v gride na jednej strane priblizuji komponenty
potrebné pre vyrobu blizsie k miestu spotreby, na druhej strane vSak nevyhnutne zaberaju
vyrobnu plochu. Analyza poukazala na skuto¢nost, ze skladovanie v gride vyuzitim
paliet a regalov zabera az 21 m? vyrobnej plochy, ktord nemoze byt vyuzitd lep$im
sposobom. Vzhl'adom na rozlohy vyrobnych liniek v gride je zrejmé, ze plocha aktualne
vyuzivana na skladovanie je dostato¢ne vel'ka na to, aby na nej mohla byt’ bez problémov
umiestnena d’alSia linka. Doélezitou skuto¢nost'ou je, Ze vyrobné linky v gride Al su
skonstruované tak, aby mal kazdy vstupny komponent vyhradent poziciu pre umiestnenie
manipulacnej jednotky priamo do linky. Z toho mozno vyvodit zaver, Ze v pripade
zabezpecenia dodavania materialu priamo do liniek by uz materidlové lokacie v gride
neboli potrebné a mohli by byt odstranené. Zarovenn by vhodnym popostvanim liniek

mohla byt uvel’nena vyrobna plocha dostato¢ne vel’ka pre nova vyrobu.

4.4.3 Vyska zasob

S vyrobnymi lokaciami v gride je spojena aj vyska zasob materidlu vo vyrobe. Zo zisteni
analyzy vyplyva, zZe priemerna zasoba materialu v gride je vicSia nez 2 miliony korun
a postacuje na pokrytie 72 hodin produkcie. Drzanie vysokych zasob predstavuje pre
podnik jednak viazané finan¢né prostriedky, v pripade uskladnenia mimo centralny sklad
vSak predovsetkym rizikd, ze sa materiadl pri presune a skladovani nejakym spdsobom
poskodi, strati, alebo inak znehodnoti a tym vznikna podniku nemalé finan¢né naklady.

V pripade dodavania materidlu priamo do liniek by doslo k vyraznému zniZeniu
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spomenutych rizik a hlavne k zniZeniu vy$ky zasob vo vyrobnom gride, ktoré by uz
viac nebolo nutné drzat’ v regaloch alebo na paletich, ale len vo vyrobnej linke na
zaistenie plynulosti vyroby. Predpoklada sa, ze pri uplnom naplneni linky materidlom by
maximalna vySka zasob u poloziek aktualne dopliiovanych zo supermarketov a kanbanov
neprekrocila hranicu 8 hodin, v zavislosti na Standardnej vel’kosti manipulacnej jednotky

u kazdej vstupnej komponenty.
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5 VLASTNE NAVRHY RIESENIA

Z predchadzajicej analyzy vyplynulo, Ze v oblasti zasobovania a skladovania materialu
v gride A1 ma podnik velky potencial pre zlepSenie. Ako vhodny sa ukazuje spdsob
dodavok materialu formou interného Milk runu, ktory by v pravidelnych intervaloch
dovazal potrebny material na zaklade signalu o spotrebe priamo do liniek. Tym by
operatorom vyroby odpadla praca s dondSanim materidlu a vyrobné skladové lokacie
Vv gride by uz viac neboli potrebné.

Navrh rieSenia mozno rozdelit’ do dvoch ¢asti. Prva Cast’ popisuje princip fungovania
nového procesu zasobovania gridu Al formou Milk runu. Proces je priblizeny ako
z pohl'adu operatora vyroby pracujiceho v linke, tak z pohl'adu Soféra vlaciku, ktorého
pracovna pozicia je nazvana milkrunista.

Druh4 Cast’ sa zameriava na popis jednotlivych krokov implementacie systému Milk run
v gride, ktoré je potrebné vykonat. Tieto kroky zahfiiaji napriklad vstupné analyzy
materialu, manipulaénych jednotiek a spotreby v jednotlivych linkach, fyzické tpravy

a vizualizaciu liniek ¢i tvorbu trasy vlaciku a Standardnej prace milkrunistov.

5.1 Proces zasobovania systémom Milk run

Proces zasobovania Milk runom pre grid A1 mé vo vSeobecnosti nasledujici priebeh.
Kazdti hodinu v presne stanoveny Cas vyrazi milkrunista z parkoviska pre Milk run
s materidlom nalozenym na vlaciku po stanovenej trase ku gridu A1l. Pri gride zastavuje
V hlavnych uli¢kach na oznafenych miestach tak, aby mohol postupne obsluzit’ vSetky
vyrobné linky. Do linky vZdy najprv doplni material objednany pri predchadzajuce;j jazde,
nasledne z nej odoberie prazdne manipulacné boxy, ktoré nalozi na vlacik a na zaver
zoberie zo zbernej priehradky vsetky milkrunové karty spotrebovanych boxov, ktoré mu
sluzia ako signal pre doplnenie materidlu pocas nasledujtcej jazdy. Po obsluzeni kazde;j
linky v gride pokracuje na vlaciku do logistického gridu C1, kde najprv vylozi vsetky
prazdne boxy, pozbierané pocas jazdy, do Spinavej zony a nasledne na zaklade kariet
Z liniek naloZi na vlacik potrebny material z prislusnych paliet a regélov. Jazdu zakonci

v tom istom gride na parkovisku pre Milk run, kde pripraveny vlac¢ik ¢aka na d’al$iu jazdu.
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5.1.1 Proces zasobovania z pohPadu operatora vyroby

Novy proces zasobovania sa riadi pravidlom: ,,Operator vyroby nevystupuje z linky von,
milkrunista nevstupuje dnu do linky.* To znamena, ze operator uz viac nemusi dochadzat’
pre material, ani ho sam dopiat’ do linky, o vietko sa stara milkrunista a operator moze
nerusene pracovat’. Po prichode na pracovisko ma uz material nachystany na spravnych
poziciach v linke. Pokial’ poCas vyroby spotrebuje u niektorej polozky cely box, vezme
z neho milkrunovt kartu a ti vlozi do oznacenej zbernej priehradky na zaciatku linky.
Nasledne prazdny box vyberie a vlozi ho do pozicie pod troviiou pracovného stola, ktora
je ur¢end na odkladanie prazdnych obalov. Vd’aka spadovym val¢ekovym kol'ajniciam sa
do prazdnej pozicie automaticky posunie d’alsi plny box s materialom a operator tak moze
pokracovat’ vo vyrobe bez vyrazného zdrzania. Ak s niektoré komponenty v boxoch
ulozené este aj v prekladoch, odklada ich operator po vyprazdneni do prislusnej pozicie
v linke rovnakym spdsobom ako prazdne boxy.

O vsetko ostatné sa uz stard milkrunista, ktory kazda hodinu dovezie a vlozi do linky
material objednany pocas predchadzajtcej jazdy, vyprazdni pozicie pre prazdny obalovy
material a odoberie z priehradky karty, na zaklade ktorych dovezie material pocas
nasledujucej jazdy. To vSetko vykona bez toho, aby vstupil do vnutra vyrobnej linky,

vd’aka Comu mdze operator neruSene pokracovat’ vo vyrobe.

5.1.2 Proces zasobovania z pohl’adu milkrunistu

Milkrunista za¢ina jazdu kazd hodinu Vv presne stanoveny ¢as z parkoviska Milk runu
v logistickom gride C1. Svlaikom, na ktorom uz ma material nachystany
z predchadzajucej jazdy, ide po stanovenej trase smerom k obsluhovanému gridu Al.
Pocas jazdy prechédza okolo vyrobnych kanbanov obsahujicich komponenty pouzivané
vyrobnymi linkami v gride Al, z ktorych v pripade poziadavky (vo forme milkrunovej
karty ziskanej z linky pocas predchadzajucej jazdy) odoberie pozadované mnozstvo. Po
prijazde ku gridu vlacik zastavi na oznacenom mieste a za¢ne s obsluhovanim prvej linky.
Vzdy najskor doplni dovezeny materidl do linky na konkrétne pozicie a aZ potom odobera
prazdne boxy, preklady a iny obalovy material, ktoré nalozi na vlacik do vyprazdnenej
police. Cely proces obsluhy vyrobnej linky prebicha z jej vonkajsej strany a milkrunista

nie je opravneny vstupovat’ dnu do linky. Na zaver odoberie milkrunové karty zo zberne;j
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priehradky umiestnenej pri vstupe do linky, ktoré si odlozi na vlacik a pokracuje jazdu
k d’alej linke.

Tymto spdsobom obsluzi vsetkych 7 vyrobnych liniek v gride. Po poslednej si pozbierané
milkrunové karty roztriedi a zoradi tak, aby pozadovany material odoberal z prislusnych
pozicii kontinualne v smere jazdy. Na vlaciku pokracuje do logistického gridu C1, kde
na zaciatku najprv vylozi vsetky prazdne boxy, preklady a iné obaly na paletové lokacie
Vv $pinavej zone, ¢im uvolni miesto v policiach Milk runu a nasledne odobera material zo
supermarketov zriadenych ¢i uz na paletach, alebo v regaloch. Kazdy odobrany box KLT
hned’ oznac¢i milkrunovou kartou a nalozi na vlacik do police pre prislusnu vyrobnt linku.
Po nalozeni vSetkych pozadovanych komponent odstavi pripraveny Milk run na
parkovisku.

Cas do nasledujiicej jazdy vyuziva milkrunista na objednavanie spotrebovaného
materialu do supermarketov v gride C1, dopinanie tab a C poloziek do liniek v gride Al

a udrziavanie $pinavej zony.

5.2 Kroky implementacie systému Milk run

5.2.1 Ziskanie a spracovanie dat

Pre implementaciu Milk runu na grid Al bolo najskor potrebné ziskat’ a spracovat’ idaje
0 kapacitach vyrobnych liniek a materialoch, ktoré do vyroby vstupuju, vratane typu
a vel'kosti balenia, v ktorom st v podniku skladované, aby bolo mozné cely proces
zasobovania spravne nastavit’.

V prvom kroku bolo nutné zistit maximalny mozny vystup kazdej linky za hodinu.
Z podnikovych technicko-hospodarskych noriem boli ziskané normy vystupov v pocte
kusov za hodinu prace pre kazdu linku v gride a tieto hodnoty boli stanovené ako

maximalne mozné hodinové vystupy pre d’alsiu kalkulaciu.
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Tab. 5.1: Normy vyroby na linkach v gride A1.7°

Linka

Bernoulli

Phoenix

S5P1

55P2

SSR

SVB1

SVB2

Norma [ks/hod]

51

90

18

18

19

17

17

Nasledne bolo potrebné zanalyzovat komponenty, ktoré sa pri vyrobe v gride Al
pouzivaju. K ich ziskaniu boli pouzité kusovniky pre vSetky produkty, ktoré sa v gride
vyrabaju. Celkovo bolo ziskanych 113 rozli¢nych poloziek, ktoré boli podl'a sposobu,

akym st ulozené v linkach, rozdelené do 3 kategorii, a to:

e polozky v KLT boxoch (kovové tela, elektrické suciastky, magnety, ...),
e polozky v tubéach (napriklad skrutky, matice, tesniace O-krazky, filtre, ...),

e vol'ny spotrebny material (lepidla, maziva, Stitky, baliace vrecka, krabice, ...).

Tab. 5.2: UloZenie materialu v linkach v gride A1.7

Volny spotrebny
Sposob uloZenia KLT Tuba vsp o v Spolu
material
Pocet vyskytov 40 51 22 113

Toto rozdelenie pomohlo identifikovat’ skupinu materidlovych poloZiek, ktoré by mali

byt do linieck dodavané formou Milk runu. Predstavuji ju diely balené
v §tandardizovanych KLT boxoch, ktorych skladovanie v gride je z hl'adiska objemu aj
financii pre podnik naro¢né. Tychto 40 komponentov bolo pre d’alSi postup nutné

zmapovat bliZsie, a to konkrétne v tychto oblastiach:

e typ KLT boxu, v ktorom je komponent v podniku $tandardne skladovany,
e pocet kusov v jednom KLT boxe,

e vyrobné linky, v ktorych sa komponent pouziva,

e oznacenie vyrobnej lokacie, na ktorej je komponent uskladneny,

e pozicia v prisluSnom supermarkete / kanbane.

0 Vlastné spracovanie, 2018.
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Obr. 5.1: Typy KLT boxov pouzivanych v podniku.”

Na zéklade ziskanych tidajov bolo mozné pristupit’ k stanoveniu vel’kosti zasoby, ktoru
je v linke nutné drzat’. Pri kalkulaciach sa vychadzalo z predpokladov, Ze vlacik bude

jazdit’ okruh kazdi hodinu. Z toho vyplynulo, Ze:

A. Pri maximalnom doplneni materialu v linke musi zdsoba vystacit’ minimalne na 2
hodiny vyroby, aby ho bolo mozné vcas doplnit’. Vypocet potreby boxov kazdej

komponenty pre danu linku tak prebiehal podl'a vzorca:

2 » Maximalny hodinovy vystup linky i i .
( - ) zaokruhlené na celé ¢islo nahor
Pocet kusov komponenty v KLT

B. Kazdy komponent musia v linke zastupovat’ asponi 2 boxy, aby po spotrebovani
jedného z nich bolo mozné pokracovat’ vo vyrobe. V pripade situacie, kedy by bol
potrebny len 1 box, muselo by byt mnozstvo navzdory vypoctu navySené na 2

boxy.

" Vlastné spracovanie, 2018.
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Vysledky vypoctov potreby boxov v linkdch upravené tak, aby spliiovali obidve

stanovené podmienky, boli ndsledne prepocitané podl'a vzorca:

Pocet kusov komponenty v KLT * PoZadovany pocet boxov

)

Maximalny hodinovy vystup linky

¢im boli ziskané udaje o tom, na kol’ko hodin vyroby by stanovené (maximalne) zasoby

jednotlivych komponent postaéili. Vysledky zachytava graf.

Rozdelenie komponent pre Milk run podla
vysky maximalnej zasoby

m 2 a7 3 hodiny
m 3 a7 4 hodiny
= 4 a7 5 hodin
m 5 a7 6 hodin
‘ = 6 az 7 hodin
‘ w 7 a7 8 hodin

Graf 5.1: Rozdelenie komponent pre Milk run podl'a vysky maximalnej zasoby.”?

5.2.2 Priprava vyrobnych liniek

Pre umoznenie zasobovania gridu Al systémom Milk run by bolo nutné vykonat’ urcité
upravy na vyrobnych linkach. V prvom rade musia byt linky skon$truované tak, aby do
nich bolo mozné vlozit' vypocitany pocet boxov kazdej komponenty pre dodrzanie
minimalnej zasoby stanovenej na 2 hodiny vyroby. Ked’ze linky v gride Al patria medzi
najmodernejSie a najlepSie zostavené linky Vv podniku, Standardom je, Ze z kazdej

vstupnej komponenty je mozné do linky vlozit' 2 boxy KLT. Upravy by sa preto tykali

72 Vlastné spracovanie, 2018.

69



len tych pozicii, do ktorych je potrebné umiestnit’ viac ako 2 boxy s materialom. V takom

pripade by upravy mohli byt vykonané 2 spdsobmi, a to:

e prediZenim spadového valéekového dopravniku smerom von z linky,
e uvolnenim priestoru nad spadovym val¢ekovym dopravnikom tak, aby bolo

mozné polozit’ na seba 2 boxy.

Variant pravy linky predizenim dopravniku je vhodné pouzit’ pri tych komponentoch,
ktoré su ulozené v malom astrednom KLT boxe. V pripade velkych boxov by vsak
dopravniky museli byt’ vysunuté do ulicky omnoho viac, preto je lepSie pouzit’ druhu
variantu, po aplikovani ktorej by bolo mozné ukladat’ 2 boxy na seba. Celkovo by sa
upravy dotykali 4 vyrobnych liniek, na ktorych by bolo potrebné upravit’ spolu 7 pozicii.

Navrhy jednotlivych rieSeni su zaznamenané v tabul’ke.

Tab. 5.3: Navrhy aprav vyrobnych liniek v gride A1.7

Link:; K t| Typ KLT Potrebny Navrh G
inka omponen avrh upra
P w pocet KLT pravy
0115562 KLT 3214 3 Uprava nie je potrebnd, komponent je v malom KLT
Bernoulli 0115615 3
KLT 4321 PrediZenie spadového valtekového dopravniku
0115617 4
SSR 0103887 KLT 6421 4 Uvolnenie priestoru nad dopravnikom pre ukladanie do vysky
0103514
SVB1 0103543 KLT 6421 3 Uvolnenie priestoru nad dopravnikom pre ukladanie do vysky
0103545
SVB 2 0103514 KLT 6421 3 Uvolnenie priestoru nad dopravnikom pre ukladanie do vySky

Spolu s upravami pozicii pre vstupny material musia byt’ v linkach upravené aj pozicie
urcené na odkladanie prazdnych boxov, prekladov a inych obalovych materidlov. Tie st
umiestnené vzdy pod urovilou pracovného stola a taktiez vyuzivaju princip spadového
valcekového dopravniku. Vyhodou je, Ze jeden dopravnik mozZe byt vyuzivany pre boxy
alebo preklady z viacerych vstupnych pozicii sti¢asne, nakol’ko ich triedenie podla typu

prebieha vzdy az po odvezeni Milk runom do $pinavej zoény Vv gride C1.

8 Vlastné spracovanie, 2018.
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Obr. 5.2: Pozicie uréené pre prazdne boxy a preklady.”

Pre zabezpecenie dostatonych kapacit na poziciach pre prazdne boxy by bolo v tomto
smere potrebné vykonat’ Upravy len na 2 linkéch, a to na linke SVB 1, kde je potrebné
vytvorit’ eSte jednu poziciu pre vel'ké KLT boxy a na linke Bernoulli, kde je potrebné
vytvorit’ novu poziciu pre stredne vel'ké boxy KLT.

Po fyzickych tGpravach by mali byt vyrobné linky vizualizované z vonkaj$ej strany tak,
aby bol milkrunista schopny doplnit’ materidl bez vac¢sieho zdrZania. Preto je potrebné,
aby bola kazda pozicia na linke oznacena prisluSnymi ¢islami komponent, ktoré do nej
vstupuju. Nasledne musia byt vSetky linky vhodne rozdelené na sektory definované
pomocou ¢isel a pismen, ¢im vznikne adresny systém, vdaka ktorému bude mozné
priradit’ kaZzdej materidlovej poloZke presnll poziciu na linke.

Pre jednoduchsiu orientaciu by mal adresny systém na kazdej linke spiiat’ nasledujice

pravidla:

1) Linka sa oznacuje vzdy z vonkajsej strany, vV smere chodu hodinovych ruci¢iek,
na vidite'nom mieste V hornej Casti.
2) K oznacovaniu sa pouzivaji malé pismena abecedy.

3) Lava strana linky je ozna¢ovana iba pismenami ,,a“ az ,,f*.

4 Vlastné spracovanie, 2018.
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4) Celna strana linky je oznacovana iba pismenami ,,g*, ,,h* a ,,i*.
5) Prava strana linky je oznacovana iba pismenami ,,j az ,,0%.

6) Kazdy vzniknuty sektor je d’alej rozdeleny pomocou ¢isel 0, 1, 2.
7) Cislo ,,0“ oznacuje pozicie pod troviiou pracovného stola.

8) Cislo ,,1 0znacuje pozicie nad uroviou pracovného stola.

9) Cislo,,2“ oznacuje pozicie nad Groviou pozicii S ¢islom ,,1°.

Obr. 5.3: Adresny systém vyrobnej linky.™

Poslednou drobnou tpravou, ktoru je potrebné vykonat’ na kazdej linke v gride Al, je
pripevnenie plastovej zbernej priehradky sluziacej na odkladanie milkrunovych kariet zo
spotrebovanych boxov niekde ku vstupu do linky tak, aby bola 'ahko dostupnd pre
operatora aj pre milkrunistu, ktory pri obsluhe liniek nesmie vstupovat dnu.
Samozrejmostou je zabezpecenie dostatocného vol'ného priestoru v okoli linky, ktory je

potrebny pre pristup k jednotlivym poziciam s materialom.

7S Vlastné spracovanie, 2018.
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5.2.3 Priprava vlaciku a trasy

Pre zavazanie materialu do liniek systémom Milk run je potrebné pouzivat’ Specidlny
Milk run vlacik, ktory pozostava z elektrického t'ahaca a pripojnych vozikov. Spolo¢nost’
uz jeden taha¢ znacky Jungheinrich vlastni a pouziva ho na zvazanie hotovej produkcie
od niektorych vyrobnych liniek do exportnej zony na poobednej zmene. Pripojné policové
voziky by bolo nutné dokupit, vyrobca vSak pontika aj moznost’ ich dlhodobého
prendjmu.

Kompatibilny pripojny vozik mé 4 police a na kazdu z nich je moZné umiestnit’ celkom
8 stredne vel’kych boxov KLT. V gride Al je spolu 7 vyrobnych liniek, preto sa javi ako
vhodné zaobstarat’ hned’ 2 pripojné voziky, vd’aka comu by mohla mat’ kazda linka
vyhradent svoju vlastna policu pre material a milkrunista by na prvy pohl'ad vedel, ¢i mu
eSte zostavaji nejaké boxy na doplnenie do konkrétnej linky. Osma polica by zostala
vol'na asluzila ako rezerva pre pripad vicsej dodavky materidlu pocas jednej jazdy

vlaciku.

Obr. 5.4: Milk run vlagik.”

76 Vlastné spracovanie, 2018.
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Pre efektivne zavazanie je potrebné definovat’ tiez spravny okruh vlaciku. Ako zaciatocny
a sucasne kone¢ny bod jazdy je vhodné zvolit’ parkovisko, na ktorom moze Milk run
medzi jednotlivymi jazdami stit bez obmedzeni. To by mohlo byt umiestnené
Vv logistickom gride C1, odkial’ bude milkrunista odoberat” 75% zavdzané¢ho materidlu

a kde bude tiez vykladat’ prazdne obaly a preklady.

Obr. 5.5: Umiestnenie parkoviska a smer jazdy Milk runu v gride C1.7

Zvysnych 25% komponent zavazanych Milk runom ma vyrobné lokacie v 2 kanbanovych
regaloch umiestnenych v gride B3, oznaCenych ako Kanban K02 a Heijunka.
Z parkoviska by mal preto milkrunista na vlaciku pokrac¢ovat’ do ulicky medzi gridmi B3
a B4, kde by pri obidvoch kanbanoch zastavil a odobral potrebné diely. Tym by mal na
vozikoch naloZeny vSetok materidl potrebny na doplnenie do liniek pocas aktuélnej
jazdy. Vlacik by d’alej smeroval do ulicky medzi gridmi Al a A2. V nej by zastavil najprv
medzi linkami SSP1 a SSP2, ktoré by mohli byt’ obslizené na jedno zastavenie, a potom
na konci ulicky kvdli doplneniu linky Phoenix.

Zastavka pre linku Bernoulli by mohla byt kvoli lepSiemu pristupu umiestnena nalavo
od gridu A1, odkial’ by vlacik pokracoval vrchom naspat’ do gridu C1.Cestou by zastavil
eSte 2x, a to medzi linkami SVB1 a SVB2 a nasledne pri poslednej linke v gride — SSR.
V logistickom gride by vlacik zastavoval celkom 4x, a to preto, aby mohol milkrunista

pohodlne vylozit’ prazdne boxy a preklady a nalozit’ material bez zbyto¢ného prenasania.

" Vlastné spracovanie, 2018.
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Nasledne by bol Milk run uz len zaparkovany na vyhradenom mieste, ¢im by bol okruh

ukonéeny.

[ i B1 \Fu-efl_:. }
;AZ k B2 C2
A3 B3 | C3

Obr. 5.6: Okruh pre zasobovanie Milk runom.”

Pre lepsiu vizualizaciu trasy a informovanost’ ostatnych zamestnancov by mala byt kazda
zastavka oznacend poradovym cislom a nidzvom, pripadne Casom prichodu vlacika.
Oznacenie by mohlo byt pre jednoduchost’ umiestnené aj priamo na podlahe, vd’aka
¢omu by mohlo sluzit’ tiez ako hranica pre zastavenia vlaciku v optimalnom mieste
vzhl'adom na pristup k vyrobnej linke.

Nakol’ko je systém Milk run postaveny na dodavkach materidlu podla pevne daného
harmonogramu, je potrebné definovat’ okrem trasy a zastavok vlac¢iku aj cestovny
poriadok, ktory bude informovat o ¢asoch prichodu na kazda zastavku.

Pre ziskanie udajov o dobe trvania zvoleného okruhu, ako aj casovych usekoch medzi
jednotlivymi zastavkami, bolo vykonanych celkom 6 merani, pri ktorych milkrunista
jazdil na vlaciku po dohodnutej trase a simuloval podl'a stanovenych pravidiel ako proces
obsluhovania vyrobnych liniek v gride, tak aj vykladku a triedenie prazdnych boxov
alebo prekladov a odoberanie objednaného materialu zo supermarketov alebo kanbanov.
Na zaklade nameranych priemernych hodnot boli stanovené ¢asy prijazdu vlaciku pre
kazda zastavku.

Zaciatok kazdej jazdy bol stanoveny na 15 mintt po celej hodine. Tento ¢as bol
s ohl'adom na trvanie celého okruhu zvoleny pre zabezpefenie dodrzovania ¢asového

harmonogramu aj pri zmene pracovnej zmeny pocas dna. Zacinajlici milkrunista tak ma

"8 Vlastné spracovanie, 2018.
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dostatok ¢asu na ukony spojené s prichodom na pracovisko rovnako ako odchadzajtici na
vyplnenie vykazu prace na konci zmeny. Suhrnny ¢asovy harmonogram pre zasobovanie

liniek v gride Al formou Milk runu je uvedeny na obrazku.

Zastavka 01 Zastavka 02 Zastavka 03 Zastavka 04 Zastavka 05
xx:16 xx:17 xx: 19 xx:25 xx:28
Kanban K02 Kanban Heijunka 55P1, 55P2 Phoenix Bernoulli
Start jazdy " - -
xx%: 15 \ J \ J \J
__________________ Zastdvka 06
Koniec jazdy B3 Al Al xx 132
XX 151 5VvB1, 5VB2
Zastavka 11 Zastavka 10 Zastdvka 09 Zastavka 08 Zastavka 07
xx: 49 XX : 46 xx:43 Xx 141 Xx:38
Supermarket Supermarket Supermarket Spinavd zéna S5R
\J . \—
a c1 C1 1 Al

Obr. 5.7: Casovy harmonogram jazd Milk runu.”

5.2.4 Vyroba kariet a presun supermarketovych regalov

Objednavanie doplnenia spotrebovaného materialu do liniek je zalozené na vyslani
signalu od operatorov vyroby smerom k milkrunistovi. Signal reprezentuje jednoducha
karta, ktord je po spotrebovani celého boxu odlozen4 do zbernej priehradky na linke.
Kazda karta by mala niest’ zakladné informacie o konkrétnej materidlovej polozke, medzi

ktoré patria:

e (iselné oznacenie komponenty v podniku,

e objednavany pocet kusov,

e informacie o mieste odberu komponenty (identifikdcia ulicky, oznacenie
supermarketu / kanbanu, pozicia v supermarkete),

¢ informacie o mieste dodania komponenty (oznacenie gridu, ¢islo zastdvky, nazov

vyrobnej linky, pozicia v linke).

Vécsina udajov potrebnych pre vyrobu kariet bola ziskand uz pri pociato¢nej analyze
komponent urcenych pre zasobovanie formou Milk runu. Objednavany pocet kusov

predstavuje mnozstvo $tandardne ulozené v jednom KLT boxe. Udaje o poziciach

™ Vlastné spracovanie, 2018.
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jednotlivych komponent v linkéch, ako aj Cisla zastavok vlaciku, by mali byt 'ahko
doplnite'né po vykonani predchadzajucich krokov implementacie systému Milk run
do podniku.

Pre znemoZnenie zameny milkrunovych kariet skartami pre supermarkety alebo
kanbany, ktoré sa v podniku pouzivaji, bolo potrebné ich vizualne odlisit. Z tohto
dovodu boli navrhnuté nové karty. Tie okrem spomenutych informacii obsahuji vd’aka
vyhliadkam do budticnosti aj oznacenie trasy vlaciku, ktora ma byt’ pouzita pre doplnenie
konkrétnej linky a 2 ¢iarové kody, jeden pre skenovanie ¢isla komponenty a jeden pre
skenovanie pozicie v linke. Kvoli ulahceniu triedenia kariet nutnému pre kontinualne
odoberanie materialu v smere jazdy vlaciku boli materidlové lokacie farebne rozlisené.
Pre supermarkety v logistickom gride zriadené vo FIFO regaloch bola zvolena zelena

farba, pre supermarkety na paletach Zlta farba a pre vyrobné kanbany v gride B3 modra

farba.
Grid Zastavka Linka Umisténi na lince
Lionkaace:
™ | AL | 03 sl DI TN
0100176000000000

ary: A

200

Ulicka Regél Pozice v regdle |Datum tisku
Lokace:
SM C1—2 SM_18 1 E_F 21.2.2018 KARTA MILK RUN
Grid Zastavka Linka Umisténi na lince
L_okace:
™o | AL | 06 |svB2] L
| 4088691000000000

ary: A

48

Regdl

Obr. 5.8: Objednavacie karty pre Milk run.

Uli¢ka Pozice v regdle | Datum tisku

Lokace:

M B3-B4

4 C-F 21.2.2018 KARTA MILK RUN
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Pri vyrobe kariet je dolezité mysliet’ na pravidlo, Ze jedna karta predstavuje len jeden box,
a teda kazdy box v linke musi mat’ svoju vlastnu objednavaciu kartu pre Milk run.

Posledny krok nutny pre implementaciu Milk runu na zasobovanie gridu A1 materidlom
predstavuje presun supermarketov aktudlne umiestnenych v gride pri linkach na pozicie
vyhradené pre tieto regaly v logistickom gride C1. Po presune bude mozné uviest’ cely
proces zasobovania do pohybu, vd’aka ¢omu bude material dodavany len do liniek

a paletové lokacie pri linkach nebudu uz viac potrebné.

5.3 Podmienky realizacie

Pre aplikéciu systému Milk run na grid A1 musia byt’ splnené niektoré podmienky, bez

ktorych realizacia projektu nie je mozna.

1) VynaloZenie finanénych prostriedkov

Jednalo by sa predovsetkym o prostriedky vynalozené na material pre Gpravy vyrobnych
liniek a zaobstaranie 2 pripojnych vozikov za taha¢. Vyrobné linky v podniku su
postaven¢ z hlinikovych profilov, ktorych cena na trhu sa pohybuje okolo 300 kortin za
meter dizky. Okrem nich s dopravniky osadené valéekovymi listami, ktorych cena za
meter je priblizne 100 korn. Na tupravy by sa odhadom spotrebovalo celkom 11 metrov
hlinikového profilu a 8 metrov val¢ekovych list, ¢o by predstavovalo sumu vo vyske
4.100 korun. Montdzne prace by boli vykonané¢ interne podnikovym technickym
oddelenim.

Cena jedného pripojného voziku znacky Jungheinrich sa pohybuje okolo 25.000 kortn.
V pripade kupy 2 vozikov by tak spolocnost’ musela vynaloZit’ prostriedky vo vySke
50.000 kortn. Vyrobca vSak ponuka aj moZnost’ prendjmu a vyska najmu voziku je
stanovena na 600 korun za mesiac. Ro¢ny najom 2 vozikov by tak spolo¢nost’ vysiel na

14.400 korun.

2) Suhlas s pouzivanim tahaca
Taha¢ pre vlacik Milk run, ktory spoloénost’ vlastni, je momentilne pouzivany na
zvéazanie hotove] produkcie z niektorych vyrobnych liniek do exportnej zony. Export

prebieha len na poobednej zmene, a preto je taha¢ vacsinu ¢asu nevyuzity. Pre realizaciu
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Milk runu musi byt udeleny sthlas s presunutim t'ahaca na novy proces zasobovania

a tiez musi byt’ upraveny sti¢asny proces zvazania hotovej produkcie.

3) Zamestnanci na 3 zmeny

Pre spravne fungovanie nového procesu zdsobovania je potrebné evidovat’ na pozicii
,milkrunista® v podniku minimalne 3 zamestnancov, ktori sa budu striedat’ na rannej,
poobednej anocnej zmene. V stcasnosti zamestnava spolo¢nost’ pre grid Al len 2
pracovnikov na pozicii ,,handler*, ktori pracuju na 2 zmeny. V pripade ich stihlasu so
zmenou pozicie a prechodom na 3 zmennu prevadzku by tak bolo potrebné zamestnat’
eSte aspon 1 pracovnika. Toho by mohla spolo¢nost’ ziskat’ bud’ to internym vyberovym
konanim z vlastnych radov, alebo naborom nového zamestnanca. Ro¢né mzdové néklady

na zamestnanca su priblizne 350.000 korun.

4) Skolenia

Milk run vlac¢ik spada do kategdrie manipulacnej techniky, a preto musi mat’ kazdy
zamestnanec jazdiaci s nim po vyrobnej hale platny vodi¢sky preukaz pre dant kategoriu.
Pre realizdciu nového systému zasobovania v podniku preto musi byt oddelenim
I'udskych zdrojov zabezpecené vcasné Skolenie vSetkych milkrunistov.

Dalej musia byt milkrunisti samozrejme riadne zaskoleni na novy proces zasobovania,
odoberania prazdnych obalovych materialov z liniek a tieZ na dopiianie C poloZiek do
liniek v ¢ase medzi 2 jazdami.

Okrem milkrunistov je potrebné zabezpecit' Skolenie vSetkych operatorov vyroby
pracujucich v gride Al, ktorym musi byt vysvetleny novy spdsob dodavania

a objednavania materialu, rovnako ako spdsob odkladania prazdnych boxov a prekladov.

5.4  Prinosy rieSenia

Od navrhnutého rieSenia implementacie systému Milk run v podniku, ktory by
spolo¢nost’ v najbliz§ich mesiacoch chcela rozsirit’ aj na d’alSie vyrobné oblasti, sa v gride
A1l ocakéva zlepSenie predovsetkym v oblastiach produktivity prace, vyuzitia vyrobnej

plochy a vysky zasob materialu vo vyrobe.
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5.4.1 ZvySenie produktivity prace

Zudajov ziskanych pri predchadzajicich analyzach bolo zistené, ze z 8 hodinovej
pracovnej zmeny je na montaz a vyrobu vyuzivanych len priblizne 78% celkového
dostupného ¢asu. To znamena, Ze aj vystupy vyrobnych liniek st vo vyske len okolo 78%
ich kapacit. St¢inom maximalnych kapacit liniek a percentudlneho podielu casu
stravené¢ho Cinnostami s pridanou hodnotou je tak mozné l'ahko dopoditat’ aktualnu

produktivitu prace.

Tab. 5.4: Sticasna produktivita prace v gride A1.8!

Linka Bernoulli Phoenix | SSP1, SSP2 SSR SVB1, SVB2
Maximalny vystup linky [ks/hod] 51 90 18 19 17
as na ¢innosti s pridanou hodnotou 75% 80% 77% 80% 76%
Produktivita préace [ks/hod] 38 72 14 15 13

Predpoklada sa, ze po zavedeni zasobovania liniek formou Milk runu sa podari Gplne
eliminovat’ ¢innosti, pri ktorych si operatori vyroby sami dochadzajii pre material do
prislusnych materialovych lokacii. To im zaberie priemerne 7% dostupného pracovného
Casu za jednu zmenu, ktory budi méct’ po novom vyuzit na pozadované ¢innosti - montaz
a vyrobu. Vd’aka tomu sa ocakava, ze produktivita prace na vyrobnych linkach v gride

Al porastie.

Tab. 5.5: O¢akavana produktivita prace.®

Linka Bernoulli Phoenix | SSP1, SSP2 SSR SVB1, SVB2
Sucasna produktivita prace [ks/hod] 38 72 14 15 13
Cas straveny dochadzanim pre materidl 7% 7% 8% 8% 7%
O¢akévana produktivita prace [ks/hod] 42 78 15 17 14

81 Vlastné spracovanie, 2018.
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5.4.2 Uvol’nenie vyrobnej plochy

Ked’ze novy systém doddvania materialu nepotrebuje pre svoje fungovanie materialové
lokacie umiestnené v gride Al, ale naopak v logistickom gride CI1, ktory je na to
vyhradeny, vSetkych 7 regalov bude musiet’ byt’ premiestnenych tam. Spolu s nimi uz
Vv gride nebudu potrebné ani vel'ké EUR palety na vychystavany material, pretoze ten
nebude dodévany ku linkam, ale priamo do nich, vd’aka ¢omu bude mozné odstranit’
celkovo az 8 paletovych miest. Spomenuté logistické prvky zaberaju Vv gride vyrobnt
plochu orozlohe takmer 19 m2 Vhodnym poposiivanim ostatnych objektov
umiestnenych v gride tak, aby boli zachované vSetky ulicky pre umoznenie obsluhy liniek

2

Milk runom, by mohla vzniknit' stvisla volna plocha s rozlohou az 20 m?, ¢o je

postacujuce napriklad na umiestnenie novej vyrobnej linky v tomto gride.

Obr. 5.9: Uvolnena vyrobnd plocha v gride A1.82

82 Vlastné spracovanie, 2018.
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5.4.3 Znizenie vySky zasob

Je zrejmé, ze pokial’ dojde k odstraneniu materidlovych lokécii v gride, zniZi sa aj vySka
zasob drzanych vo vyrobe. Pre pripomenutie, v sucasnosti je maximalna vyska zasob
nastavend na 120 hodin, priemernd zasoba vo vysSke 60% predstavuje mnoZstvo
dostato¢né na 72 hodin vyroby. V novom procese je maximalna vyska zasoby pri kazdej
polozke dana mnozstvom kusov v jednom KLT a potrebnym po¢tom boxov. Vypocitané
hodnoty pre komponenty v gride Al sa pohybuju v rozmedzi 2 az 8 hodin pre maximalne
zasoby a Vv rozmedzi 1,2 az 4,8 hodin pre priemerné zasoby uvazované vo vyske 60%.
Mozno teda povedat, ze vyska zasob materidlu vo vyrobe klesla v gride A1 minimalne

15-nasobne, u niektorych komponent az takmer 60-nasobne.

Vysky maximalnych zasob u komponent v gride Al

0548260
0116101
0103282

0115018

0116068

9033567

0115616

do 8 hodin

4088691
£ sos8505 B do 7 hodin
g 0105060 ® do 6 hodin
E‘ 4088601 do 5 hodin
S ouss ¥ do 4 hodin
i ® do 3 hodin

0253550

0105206

0115562

0103278

0103543

0103887

0115615 |

0,0 1,0 2,0 3,0 4,0 5,0 6,0 7,0 8,0

Zasoba [hod]

Graf 5.2: Vysky maximélnych z4sob u komponent v gride A1.8

Pri pohl'ade na vysku zasob vyjadrent vo finan¢nych jednotkach je oCakavany pokles
hodnoty priemernej zasoby uvazovanej vo vyske 60% z povodnych viac ako 2 milibnov

kortin na necelych 80 tisic korun.

8 Vlastné spracovanie, 2018.
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ZAVER

Diplomova praca sa zameriava na implementaciu logistického systému Milk run pre
vyrobné linky zvolenej oblasti v podniku IMI Precision Engineering, ktorého vyrobna
hala pre Ceskua republiku sidli v Modticich pri Brne. Tato spolo¢nost’ bola priblizena
nielen z pohl'adu vyrobného portfolia a organizacie prace ¢i vyroby v podniku, ale
predovsetkym  z pohladu dodavatelov — azakaznikov, sktorymi spolupracuje
a informacnych systémov, vd’aka ktorym svoje vztahy a toky riadi.

V analytickej ¢asti bola vykonana rozsiahla analyza suc¢asného stavu, v ktorom sa podnik
nachddza, so zameranim predovSetkym na oblast skladovania materidlu vo vyrobe
a materidlovych tokov zdkaziek v podniku. Nasledne boli spomenuté oblasti
zanalyzované podrobnejsie, a to konkrétne pre grid Al, ktorého sa pripravovana zmena
dotyka. Pozornost’ bola upriamena hlavne na sposob skladovania materialu v gride,
rozmiestnenie a rozlohy logistickych prvkov pouzivanych pre skladovanie a vysku zasob
materidlu vo vyrobe, ktory je v tychto prvkoch uskladneny. Okrem toho bolo v stvislosti
S rozmiestnenim materialu v gride vykonané pozorovanie, ktoré sa zameriavalo nielen na
priradenie miest odberu materialu k vyrobnym linkdm, ale aj na ¢innosti vykondvané
operatormi vyroby pocas pracovnej doby. Vysledky analyz boli prezentované pre 3
hlavné oblasti, ktorych zlepSenie patri medzi hlavné ciele tejto diplomovej prace, a to
konkrétne pre oblast’ produktivity a s iou spojené¢ho vyuzivania pracovné¢ho ¢asu, pre
oblast’ obsadenosti vyrobnej plochy vo zvolenom gride a pre vySku zasob umiestnenych
vo vyrobe.

V navrhovej Casti bol najskér popisany novy proces zasobovania formou Milk run
vlaciku, ktory bol nasledne detailne priblizeny ako z pohl'adu operatora vyroby, tak
Z pohl'adu milkrunistu, ktory je hlavnym aktérom celého procesu. V nadvéznosti na to
boli podrobne popisané jednotlivé kroky implementacie systému Milk run v podniku,
ktoré boli rozdelené do 4 hlavnych oblasti zameranych na ziskanie a spracovanie
vstupnych dat, vizualne a fyzické upravy vyrobnych liniek, pripravy vlaciku a trasy
okruhu po vyrobnej hale alebo nastavenie signalov pre objednavanie doplnenia liniek
materidlom. Kroky implementacie boli doplnené o niektoré podmienky realizécie,
ktorych splnenie je nevyhnutné pre realizaciu celého projektu. Zaver navrhovej Casti

prace tvori popis a odovodnenie prinosov uvedeného rieSenia.
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Hlavnymi ciel'mi prace bolo zvySenie produktivity vyrobného procesu, uvolnenie
vyrobnej plochy a zniZenie vySky zasob materidlu vo vyrobe pre grid Al. Ako bolo
dokazané, navrhnuté rieSenie umoznuje u operatorov vyroby eliminovat’ ¢innosti spojené
s doplianim materialu do liniek, vd’aka ¢omu je mozné vyuzivat’ na montaz a vyrobu
dalsich 7% celkového Casu pracovnej doby, ¢o znamena zvySenie produktivity prace
0 takmer 10%. RieSenie taktiez nepocita s materidlovymi lokaciami vo vyrobe, nakol’ko
ich nepotrebuje, v désledku ¢oho by po odstraneni regalov a paliet aktualne umiestnenych
v gride a drobnym popostvanim ostatnych objektov mohla vzniknat volna plocha
0 velkosti az 20m?, dostatoéne vel’ka na umiestnenie novej vyrobnej linky. S odstranenim
vyrobnych lokacii by doslo automaticky aj k znizeniu zasob materidlu vo vyrobe, ktoré¢ho
maximalna zasoba vo vyrobnych linkach by sa u jednotlivych komponent pohybovala
Vv rozmedzi od 2 do 8 hodin. Hodnota priemernej zasoby v gride by sa tak pohybovala vo

vyske necelych 80 tisic kortn. Ciele diplomovej prace preto mozno pokladat’ za splnené.
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Priloha 1: Pozorovanie vyuzivania pracovného ¢asu na linkach v gride Al.

VYUZITIE PRACOVNEHO CASU - -
GRID AL > Bernoulli Phoenix SVB SSP SSR
Cinnosti s pridanou hodnotou 1862 358 386 365 371 382
Montadz 1862 358 386 365 371 382
Dochadzanie pre material / boxy 175 33 32 35 38 37
K regdlom 101 26 21 19 20 15
K paletdm 74 7 11 16 18 22
Organizdcia prace 85 25 16 17 14 13
Zmena vyroby 16 8 0 3 0
Vyrobnd dokumentacia 32 10 7 6 6
Upratovanie 37 7 9 5 7
Vynutené ¢akanie 66 19 8 17 12 10
Poruchy 21 6 0 3 12 0
Riesenie problémov 45 13 8 14 0 10
Nevynitené cakanie 49 10 6 13 11 9
Obsluha telefonu 19 3 0 7 9 0
Diskusia 30 7 6 6 2 9
Prestdavka 163 35 32 33 34 29
CELKOM 2400 480 480 480 480 480

*1 bod=0,5 min




Priloha 2: Meranie doby trvania okruhu pre Milk run.

MERANIE €. 1 MERANIE E. 2 MERANIE E. 3 MERANIE . 4 MERANIE . 5 MERANIE E. 6 PRIEMERNE HODNOTY
Zastavka . . . . . . . . . . . .
fn‘s C"as Trvn:nie E’as (:'n‘s Trva'm'e fas (:.'as Trvo:nie fn‘s (:'as Trvn"nie E’as t:.'as Trva'nie fn‘s C"ra's Trvn:nfe Prijazd Odjazd Trva'nie
prifazdu | odjazdu | zastdvky | prijuzdu | edjazdu |zastdvky | prijazdu | odfazdu |zastdvky | prijazdu | odjazdu |zastdvky | prijazdu | edjazdu |zastdvky | prifjazdu | odjazdu | zastdvky zastdvky
Parkovisko 11:15 - - 13:15 - 14:15 - - 16:15 - - 9:15 11:15 — -— xx: 15
01 11:16 11:17 0:01 13:16 13:17 0:01 14:16 14:16 0:00 16:16 16:17 0:01 9:16 9:18 0:02 11:16 11:18 0:02 xx:16 x: 17 0:01
02 11:17 11:18 0:01 13:17 13:19 0:02 14:17 14:18 0:01 16:17 16:19 0:02 9:18 9:19 0:01 11:18 11:20 0:02 xx : 17 ;19 0:02
03 11:19 11:24 0:05 13:19 13:25 0:06 14:19 14:25 0:06 16:19 16:25 0:06 9:19 9:26 0:07 11:20 11:24 0:04 xx: 19 25 0:06
04 11:25 11:27 0:02 13:25 13:27 0:02 14:26 14:28 0:02 16:26 16:28 0:02 9:26 9:29 0:03 11:24 11:26 0:02 X125 W27 0:02
05 11:27 11:30 0:03 13:28 13:32 0:04 14:28 14:31 0:03 16:29 16:32 0:03 9:29 9:21 0:02 11:27 11:31 0:04 xx:28 w31 0:03
06 11:31 11:36 0:05 13:32 13:37 0:05 14:32 14:37 0:05 16:33 16:38 0:05 9:32 9:37 0:05 11:32 11:38 0:06 xx 132 xx: 37 0:05
07 11:37 11:40 0:03 13:38 13:40 0:02 14:38 14:42 0:04 16:37 16:40 0:03 9:38 9:40 0:02 11:39 11:42 0:03 xx : 38 xx 41 0:03
[1}:] 11:40 11:42 0:02 13:41 13:43 0:02 14:42 14:43 0:01 16:41 16:42 0:01 9:41 9:43 0:02 11:42 11:44 0:02 xx:41 xx: 43 0:02
09 11:42 11:44 0:02 13:44 13:45 0:01 14:44 14:46 0:02 16:43 16:45 0:02 9:43 9:46 0:03 11:44 11:46 0:02 xx 143 ¢ 45 0:02
10 11:45 11:48 0:03 13:46 13:48 0:02 14:46 14:46 0:00 16:46 16:49 0:03 9:46 9:48 0:02 11:47 11:49 0:02 xx : 46 xx : 48 0:02
11 11:48 11:50 0:02 13:49 13:51 0:02 14:48 14:50 0:02 16:49 16:51 0:02 9:49 9:50 0:01 11:49 11:51 0:02 ¥x: 49 w51 0:02
Parkovisko 11:50 — — 13:51 — 14:51 — — 16:52 — 9:51 — 11:51 — — xx:51




