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ABSTRAKT

Diplomova praca sa zaobera implementaciou supermarketu v podniku Scheidt & Bachmann.
Implementacia supermarketu ma v podniku zrychlit’ vychystavanie materidlu pre vyrobu
a zaroven, ako vedl'aj§i ciel, sprehladni zasoby v podniku. Dévodom implementacie
supermarketu v podniku je, ze vychystdvanie materidlu trva dlhsiu dobu a zaroven vznikli
vysoké odchylky pocas inventary. Na zaklade analyzy, ktord sa skladala z Ishikawa
diagramu, Spaghetti diagramu, inventury, Statistiky vychystavania, ale taktiez z pozorovania
pracovnikov skladu, sa podnik rozhodol pre implementiciu supermarketu. Téato
implementacia sa skladala zniekol’kych krokov: predstavenie projektu materskej
spolocnosti, vyber a ndkup regélov, instalacia regélov, priprava podkladov pre supermarket,
tvorba pozicii a plnenie supermarketu, preskolenie pracovnikov. V ramci implementacie sa

vyskytlo niekol’ko nedostatkov, ktoré boli aj vyrieSené.

KTIacové slova: logistika, supermarket, zasoby, debna, material

ABSTRACT

The Master’s Thesis deals with the implementation of supermarket in company Scheidt &
Bachamnn. The implementation of supermarket should speed up the preparation of material
for assembly, and secondary to make the company’s stock more transparent. The reason of
implementation of supermarket is, that the preparation of material takes a longer time and
there is large deviation during the inventory. According to the analysis, which was made by
Ishikawa diagram, Spaghetti diagram, inventory, statistics of preparation of the material but
also of observation of the workers, the company decided to implement a supermarket. The
implementation was divided into several parts: the presentation to the mother’s company,
selection and purchase of shelves, installation of the shelves, preparation of documents for
supermarket, creation of positions and filling the supermarket, training of the workers,...

During the implementation there were several problems, which were easily solved.

Keywords: logistics, supermarket, stocks, container, material
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UvVOD

Dnesny svet je upondhlany a l'udia po celom svete chci vsetko hned’ a teraz. Vyrobné
podniky sa tak museli prispdsobit’ dopytu zo strany zdkaznikov. To viedlo podniky
k zrychleniu ich vyrobnych procesov. Pre vyrobné podniky je dolezitd eliminécia procesov,
ktoré nepridavaji pridanti hodnotu. A zaroven znizenie plytvania na minimum. Tieto
eliminacie nielenze zrychlia procesy, ale aj znizia naklady v podniku. A predsa kazdy podnik

chce uSetrit’.

Zrychlit procesy a usetrit’ tak niektoré ndklady chce aj podnik Scheidt & Bachmann. Tento
vyrobny podnik sa rozhodol so skratenim vychystavania materidlu zo skladu pre vyrobu.
A zaroven sprehladnit zasoby v podniku. Tieto ciele chce spolocnost naplnit
implementaciou supermarketu v sklade. Zavedenim supermarketu sa nielenze splnia ciele,

ktoré si podnik dal, ale taktiez aj znizia naklady na zasoby.

Ak su zasoby neprehl’adné, potom aj vychystavanie materialu trva dlh§iu dobu. Supermarket
je vhodny pre vyrobu, ktord méa implementovany kanban, pretoze sa spolu podporuju
a zlepSuju proces vyroby. KedZze v podniku kanban zavedeny je, bolo rieSenie jasné -
supermarket. Vd’aka nemu sa mozu eliminovat’ zbytocné presuny pracovnikov skladu, dlhé
debaty medzi oddelenim logistiky (skladu) a oddelenim vyroby o chybajicom materiali na
vyrobnych linkach. Samozrejmost’ je aj znizenie nakladov na zéasoby, ¢i lepsi prehlad

o chybajicom materiali.

Teoretickd Cast’ prace obsahuje informacie, ktoré¢ sluzia ako podklad pre spracovanie
praktickej cCasti prace. Teoreticka Cast sa zaoberd logistikou, zasobami, kanbanom

a supermarketom.

Prakticka Cast’ prace sa zaoberd analyzou skladovania a vychystdvania materidlu pre vyrobu.
Na zéklade tejto analyzy bolo navrhnuté rieSenie, a to implementacia supermarketu. Tato
Cast’ obsahuje jednotlivé kroky, ktoré boli potrebné pre jeho spravnu implementéciu.
Praktickd cast’ prace popisuje aj nedostatky, ktoré sa vyskytli pocas implementacie
a nasledne aj ich rieSenie. Taktiez d’alSie potrebné zmeny v podniku v oblasti logistiky, ktoré
bolo nutné urobit’, aby mohol supermarket spravne fungovat’. Zaver diplomovej prace sa
venuje zhodnoteniu stavu pred a po zavedeni supermarketu, ako aj ekonomické zhodnotenie

celého projektu.
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CIELE A METODY SPRACOVANIA

Diplomova praca sa zaobera zavedenim modernych logistickych néstrojov stihleho riadenia
a zasobovania v podniku. Cielom projektu je zniZenie ¢asu vychystdvania materialu pre
vyrobu o 30%. Vdaka implementacii supermarketu sa podniku podari nielen zrychlit

vychystavanie materidlu, ale taktiez aj sprehl’'adnit’ zasoby v podniku.

Na dosiahnutie ciel'u bolo potrebné pouzit’ niekol'ko metdd, ktoré pozname z oblasti Stihleho

podniku. Medzi tieto metddy patria:
e SWOT analyza
e Ishikawa diagram
e Spaghetti diagram
e RIPRAN analyza
e ABC analyza
e Pozorovanie pracovnikov
e Mitingy
e Gemba walk
e Brainstorming

Metody ako SWOT analyza, Ishikawa diagram, Spaghetti diagram boli pouzité pri
analytickej Casti prace. Vd’aka tymto metddam sa podarilo odhalit’ nedostatky a problémy
pri skladovani zasob a vychystavani materidlu pre vyrobu. Metddy poodhalili plytvanie
v ramci pohybov pracovnikov, skladovanie vzduchu &i neprehladnost zasob. Aj ked
inventura nie je Ziadna metdda, bola pouZzitd pre odhalenie odchylok v ramci zasob
v podniku. Ddlezité bolo aj pozorovanie pracovnikov skladu pri praci. Pozorovanie
pracovnikov a rozhovor s nimi bola dblezita sucast’ prace, nakolko pracovnici ovladaju

svoju pracu a dokazali povedat’, ¢o by im pracu zjednodusilo.

Pomocou RIPRAN analyzy boli zistené rizikd, ktorym sa mal podnik vyhnut pocas
implementacie supermarketu. ABC analyza pomohla timu urc¢it' spravny material do
supermarketu. Celu dobu, ktord bola potrebné pre implementéaciu supermarketu prebiehali

pravidelné meetingy celého timu, pripadne Gemba walk. Prave pravidelné stretnutia celého
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timu pomohli ihned’ riesit’ rdzne nedostatky, ktoré pri implementécii nastali. Taktiez boli

vsetci ¢lenovia timu pravidelne informovani o aktudlnom stave projektu.

Projekt implementacia supermarketu bol rozdeleny na dve casti, ktoré sa v niektorych
momentoch prekryvali. Tieto dve Casti boli fyzicka Cast’ projektu a systémova Cast’. V ramci
fyzickej Casti implementdcie prebiehali ¢innosti ako ndkup regéalov, inStalacia regéalov,
plnenie regalov a pod. Pocas systémovej Casti sa rieSili ¢innosti spojené s informa¢nym
systtmov SAP. Tieto <¢innosti zahriiovali vytvaranie pozicii v supermarkete,
preskladiiovanie materialu do supermarketu, nastavenie parametrov pre fungovanie

supermarketu v SAP a iné.

Zavedenim supermarketu v podniku sa sprehl’adnili zasoby a zaroven sa aj skratil Cas
vychystavania materidlu o takmer 50% povodného €asu. Inventirne odchylky klesli taktieZ

0 50%. Néklady na skladovanie zasob sa teda zniZili.
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I. TEORETICKA CAST
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1 LOGISTIKA

Definicii logistiky sa v odbornom svete nachadza hned’ niekolko, avsSak vSetky tieto
definicie su takmer totozné. Souckova alJerz (2019, s. 11) definuju logistiku ako
zabezpecenie vSetkého tak, aby boli v kazdej etape obstaravania vyroby, skladovania
a distribucie logistické ,,objekty*, ako su napriklad materidl, suroviny, vyrobky, obaly,... ale
taktiez aj prepravné ¢i manipulacné jednotky (palety, vysokozdvizné voziky, kontajnery,...)
vyrobené v spravnom mnozstve, v urcitej sortimentnej Strukture, v dohodnutej kvalite

a dodané na spravne miesto (zakaznikovi) za vopred vykalkulovanu cenu.

Christopher (2016, s. 2) dopifia, Ze logistika je orientovana na oblast’ planovania, kedy sa

hl'ada a vytvara jednotny plan na materiadlovy tok a tiez tok informacii cez podnik.

Christopher (2016, s. 11) d’alej tvrdi, ze logistika zahfiia organizaciu podniku od riadenia

materialu az po dodavku findlneho produktu. Tak, ako je to zobrazené na obrazku 1.

Materials flow

I
I

Suppliers *{Procurement —»| Operations || Distribution H Customers
I

Requirements information flow

Obrazok 1 Proces logistiky (Christopher (2016, s. 12))

Bozarth a Handfield (2016, s. 235) definuju Sirs$i rdmec aktivit logistiky, ktoré st:
e Transport
e Balenie
e ManaZzment skladu
e Manipulacia s materidlom
e Riadenie z4sob

e Logistické informacné systémy
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1.1 Historia logistiky

Kazdy zdroj tvrdi, Ze logistika sa vyvijala celé roky spolu s Pudstvom. Souckova a Jerz
(2019, s. 12) vysvetl'uju, ze slovo logistika je odvodené z gréckych, pripadne z latinskych
slov. Tieto slova su napriklad ,,logos* — mysliet’ rec, rozum, ,,logimos* — pocty, vypocty,

uvaha, ,,logistés — poctar, posudzovatel’, a iné.

Bazala (2014) vysvetl'uje, Ze 'udia sa museli prestivat’ z miesta na miesto od zaciatku svojej
existencie. Medzi zadiatky logistiky sa radia uZ stavby pyramid v starom Egypte. Dalej
hovoria, ze logistika sa zacala vyvijat najmd pocas réznych vojenskych akcii. Bolo to
z dovodu premiestiiovania, prisunu municie, vojakov, atd. Po druhej svetovej vojne sa
logistika presunula z vojenskych akcii do hospodarstva, teda do podnikov. Od vojny sa

logistika vyvinula az na vedu, ako ju pozname dnes.

1.2 Typy logistiky

Podl'a ZLZ (Zvézu logistiky a zasielatel'stva Slovenskej republiky) Kralovensky a Gnap (O
2016) vieme logistiku rozdelit’ na dve vel'ké podsystémy, ¢ize oblasti. Tieto podsystémy su:

zakladna logistika a prierezova logistika.

1.2.1 Zaikladna logistika
Z1.Z d’alej rozdel'uje zakladnt logistiku na:

e Nakupna (obstaravacia) logistika: Souckova alJerz (2019, s. 41) definuju
obstaravaciu logistiku ako subor logistickych tloh a opatreni, potrebnych pri
priprave a vykonani obstarania vSetkych potrebnych hmotnych, ale aj nehmotnych
poloziek, ktoré su nutné na zabezpecenie danej vyroby pripadne inych Cinnosti
podniku, a to v poZadovanom case, kvalite, mnoZstve materialu, a to vSetko podla
poziadaviek spotrebitela. Obstaravacia logistika ma taktiez za tlohu zabezpecit
dopravu pre vSetok material, nakupovanie dielov od dodavatela, i preberanie

materialu.
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[ MANAZMENT OBSTARAVANIA ]

| |
[ Riadenie nakupu ! [ Zasobovacia logistika ]
l Rozsah funkcii J

VA

® Prieskum nakupného trhu

Prevzatie a kontrola tovaru

e Otvorenie a ukoncenie
nakupného jednania

Skladovanie a sprava skladov

Vnutropodnikova doprava
e Cenova a hodnotova analyza e Planovanie, riadenie a kontrola
e Sprava nakupu hmotnych a informaénych tokov

Obrazok 2 Ulohy obstaravacej logistiky (Sou¢kova, Jerz (2019, s. 41)

Vyrobna logistika: Riadenie vyroby (© 2016-2021) tvrdi, ze vyrobna logistika
moze byt definovana aj ako veda, ktora sa zaoberd najmé celkovou koordinaciou
a optimalizaciou r6znych c¢innosti, ktoré st potrebné k pruznému a hospodarnemu
dosiahnutiu daného ciel’a. A to najmé efektivnym tokom zasob vo vyrobe, materialu

a hotovych vyrobkov z miesta kde vznikli na miesto kde su potrebné.

Souckova a Jerz (2019, s. 58) dodavajl, Ze vyrobna logistika sa sklad4 z podskupin,
ako je planovanie, kontrola, implementécia, riadenie, efektivny materidlovy tok, ale

taktiez aj skladovanie materidlov a to vSetko v celom vyrobnom procese.

Podl'a Souckova a Jerz (2019, s. 58) sa celkovo vyrobna logistika mdze chéapat’ ako
riadenie vnutropodnikovych pohybov materidlu a vyrobkov od dodévatela do
podniku, v podniku na jednotlivé vyrobné linky alebo pracoviska, medzi vyrobnymi

pracoviskami a pohyb hotového vyrobku k zédkaznikovi.

Distribu¢na logistika: Jurova akol. (2016, s. 191) zadefinovali distribu¢nu
logistiku ako tok materidlu, ktory zafina prijmom materialu na sklad v podniku,
nasleduje jeho balenie a expedicia. Neskor pomocou dopravy prekro¢i hranice
podniku, aby bol vyrobok predany zdkaznikovi. Z dévodu zapojenia dopravcu, ale aj
velkoobchodu ¢i maloobchodu sa logistika zaobera efektivnejSou distribuciou

a rychlostou predania vyrobku zdkaznikovi.

Souckova a Jerz (2019, s. 89) dodavaju, ze distribu¢nu logistiku mdézeme rozdelit’ na

dve casti: dodavatel'ska logistika a logistika marketingova.
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Souckova a Jerz (2019, s. 89) dodavatel'skd logistika sa zaoberd najdolezitejSimi

rozhodnutiami dodavok od dodavatel'a konkrétnemu odberatel'ovi a to v oblastiach:

Marketingové logistika nasledne riesi dolezité rozhodnutia v oblastiach:

Prevzatie rizik

Pohotovost’ a presnost’ dodavky

Uhrada nakladov s distribuciou

Technické zabezpecenie distribucie
Personalne a vecné zabezpecenie dodavky
Stanovenie ¢asu dodavky a dodacich lehot

Stanovenie pravnych zavéizkov

Forma a lokalizacia skladovania
Logistické aspekty balenia tovarov
Vol'ba typu dopravy a dopravnych prostriedkov

Spracovanie objednavky

1.2.2 Prierezova logistika

Tato oblast’ sa taktiez podl'a ZLZ rozdel'uje do 3 oblasti a to:

Dopravna logistika: Dupal’ (2018, s. 129) tvrdi, Ze dopravna logistika sa zaobera

rieSenim logistickych uloh a opatreni, ktoré je potrebné uskuto¢nit’ pri priprave

a nasledne pri uskuto¢neni prepravy. Tieto ¢innosti sa vac¢Sinou tykaji materialového

toku, skladovanim vyrobkov aZ po odbyt ato vratane informdcii, ktoré stvisia

s uvedenymi ¢innostami.

Dupal’, (2018, s.

129) zéaroven rozliSuje mimopodnikovu a vnatropodnikova

dopravnu logistiku. V mimopodnikovej dopravnej logistike spomina dopravné

druhy:

zelezni¢na doprava, lodna doprava, potrubnd doprava, cestnd nakladna

doprava, a iné. Rozdelenie vnutropodnikovej dopravy ju znadzornené na obrazku 3.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 18

Doprava v podniku

]
[ 1

Vonkajsia Vnutorna
]
[ |
Medziobjektova Vnutroobjektova
I
[ |
Medzioperacna Operacna

Obrazok 3 Rozdelenie vnutropodnikovej dopravy (Dupal’ (2018, s. 132))

Dupal’ (2018, s. 132) vysvetluje obrazok nasledovne: VonkajSia doprava
zabezpecuje material mimo podniku, avSak vlastnymi dopravnymi prostriedkami
a vlastnymi zamestnancami. Vnutornd doprava sa skladd zo vsetkych druhov
dopravy materialu v podniku. Ulohou tejto dopravy je zabezpelenie materialu pre
spravne fungovanie vyrobnej Cinnosti. Pre medziobjektovi dopravu st potrebné
moderné dispozi¢né rieSenia ato v usporiadani jednotlivych objektov (doprava
s vysunutymi drdhami, kyvadlova doprava, ...). Medziopera¢na doprava umoznuje
prepravu materidlu medzi jednotlivymi pracoviskami a vyrobnymi operdciami.
Poslednou castou je operatna doprava, ktorou je napriklad prisun materialu,

vkladanie vyrobku, upinanie vyrobku a iné.

e Logistické informacie: Vzhl'adom na to, Ze kazdy podnik produkuje informacie, je
dolezité, aby tieto boli vSetky kontrolované. To sa d4 pomocou informacnych
systémov. Kubasakova a spol. (2017, s. 63) definuju logisticky informacny systém
ako mnozinu funkcii, vd’aka ktorym je mozné riadit’, kontrolovat’ a vyhodnocovat’
logistické procesy a na ich zéklade prijimat’ opatrenia na ich optimalizaciu. Dalej
dodavaju, ze logisticky informacny systém poskytuje okamzité informéacie
o zakazkach a objednavkach, ale taktiez aj o dodavatel'och a zdkaznikoch a mnoho
d’al$ich informaécii.

e Skladova logistika: Bozarth a Handfield (2016, s. 239) tvrdia, Ze skladovu politiku
modzeme definovat’ ako kazdi operaciu (aktivitu), pri ktorej sa material alebo
vyrobky skladujt, prebal’'uju, upravuju alebo triedia. Pomocou skladovej logistiky je
mozné znizit’ naklady na prepravu, zlepSit prevadzkovu flexibilitu, skratit” dodacie

lehoty pre zédkaznika, ale taktiez aj znizit’ naklady na zésoby.
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Podl'a Euroekonom (© 2004 — 2021) sa skladova logistika zaobera:

Sposobmi hospodarenia

Sortimentom skladu

Nutnost'ou vytvorenia skladu a jeho umiestnenim a funkciou
Informacnym systémom

Logistikou nakupu

Optimalnymi skladovacimi a manipulacnymi systémami

1.3 Ciel’ logistiky

Sixta a Macat (2005, s. 42) uvadzaju, ze zakladnym cielom logistiky je optimalne

uspokojenie zakaznikovych potrieb. A to z dovodu, Ze zékaznik je najdolezitejsi ¢lanok

logistického retazca. MoZeme povedat’, ze logisticky ret'azec zacina a aj konci u zékaznika.

To z dovodu, Ze na zaciatku st potrebné poziadavky zdkaznika a na konci ret'azca sa vyrobok

k zakaznikovi dostava.

Dalej Sixta s Magat dodavaju, Ze prioritné ciele logistiky zahriuj ciele, ktoré st na obrazku

4.

CIELE PODNIKOVEJ LOGISTIKY

prioritné sekundarne
VONKAJSIE VNUTORNE
CIELE CIELE
VYKONOVA EKONOMICKA
ZLOZKA ZLOZKA

Obrazok 4 Priorita rozdelenie ciel'ov logistiky ( Sixta a Macat (2005, s. 43)

Dalej Sixta a Macdat (2005, s. 43) vysvetl'uji toto rozdelenie tak, Ze vonkajsie ciele logistiky

st zamerané na uspokojenie poziadaviek zédkaznika, vd’aka ¢omu sa sluzby podniku moézu

rozSirovat. Medzi tieto ciele mdZeme napriklad zaradit' zvySovanie objemu predaja,
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zlepsenie pruznosti sluzieb ¢i skratenie dodacich lehot. Naopak vnutorné ciele logistiky st
zamerané na znizovanie nakladov a to pri dodrzani vSetkych vonkajsich ciel'ov. Medzi tieto
naklady sa mézu zaradit’: naklady na zasoby, naklady na dopravu, nédklady na vyrobu, a iné.
Vykonové ciele zabezpecuju urciti pozadovanu uroven sluzieb a to preto, aby bol vyrobok
doruceny v spravnom mnozstve, druhu a aj kvalite a to na spravne miesto a v spravnom case.
Ekonomickym cielom je zabezpecenie vSetkych sluzieb s primeranymi nédkladmi, aby boli

vzhl'adom k sluzbe minimalne.

1.4 Moderné nastroje logistiky

Existuje mnoho modernych nastrojov logistiky. Tieto néstroje maji zlepSovat’ logistické

procesy v podniku a taktieZ sa snazia o eliminaciu plytvania, ¢o vedie k $tihlej logistike.
Chromjakova (2013, s. 33) definuje kl'ai¢ové principy filozofie LEAN:

e Problém sa detailne skiima a riesi sa tam, kde nastal

e Otvorenost’ — kazdy problém je prilezitost’

e Zavedenie tahového riadenia

e Dovera a spolupraca vytvaraja synergiu

e Snaha o dokonalost’ — zlepSovanie je proces a nikdy sa neskonci

e Minimalizacia plytvania a zaroven maximalizacia pridanej hodnoty

e Vybudovanie plynulého toku

e Definovanie hodnoty pre kazdého zékaznika

e Dovedenie vSetkého do dokonalosti

1.4.1 Push system

Industryweek (2017), hovori o push systéme (systéme tlaku) ako o systéme, kedy predpoved’
dopytu riadi proces planovania poziadaviek na spotrebu materidlu, aby sa zaistila dostupnost’
o spotrebe materidlu nemusi byt’ vzdy presnd, ¢o vedie k nadmernym zasobdm a to najma
vtedy, ked’ sa menia ¢asy realizacie vyroby. Dalej dodavajii, Ze push systém je vhodny najma
ak podnik vyraba zlozitejSie a roznorodejSie vyrobky a zdrovent méa podnik tendenciu mat’

vel'a rozpracovane] vyroby. Pre tento systém su typické dlhsSie dodacie lehoty, pretoze sa
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spracovavaju velké vyrobné davky s maximdlnou rychlostou, avSak na zaklade

predpokladaného dopytu.

Koo (2020) dodava, ze v push systéme st material a vyrobky v podniku pretlacané od

vyroby az k zdkaznikovi. To znamen4, Ze vyroba sa vykonava na zaklade progndzy dopytu.

1.4.2 Pull system

Kanbanize (©2021) definuje pull systém, ako techniku $tihlej vyroby, kedy sa znizuje odpad.
Pouzivanie tohto systému umoziuje podniku zacat’ s novou vyrobou len v pripade, ak je o fiu
zaujem zo strany zékaznika. To umoziiuje znizit’ rezijné néklady a zéroven optimalizovat

naklady na zéasoby.

Hessing (Six Sigma Study Guide) dalej hovori, ze pull systém zvySuje spokojnost
zakaznikov, pretoze vyrobky st vyrabané na zdklade ich poziadaviek. Taktiez sa vyrobky
vyrabaju v mensich mnozstvach a problémy s kvalitou st rychlejSie identifikovatel'né. Pull
systém je charakteristicky aj mensimi zdsobami, a to z dévodu, Ze vyrobky sa nevyrabaju az

pokym nie st potrebné.

Push
VS.
Pul

Make all we can just in case Make what’s needed when we need it

Obréazok 5 Rozdiely medzi Push a Pull systémemom (Koo, 2020)
1.4.3 JustIn Time - JIT

Masin (2005, s. 37) definuje JIT ako filozofiu, ktora uplatiiuje, ze vyrobky su vyrabané,
dodavané pripadne skladované len vtedy, ked’ si to zakaznik vyzaduje. Tato filozofia je
zalozena napriklad na elimindcii plytvania, vyuzivani vyrobnych buniek, tahovych

systémoch, TPM a mnohé iné.
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Podla Alcaraz a Macias (2015, s. 4) znie definicia JIT takto: JIT je aplikovany na vyrobny
systém ako vyrobna filozofia, ktora eliminuje plytvanie spojené s casom, pracou
a skladovanim. Zakladom tohto systému je skutoc¢nost, ze podnik vyraba len to, o je
potrebné a v potrebnom mnozstve. To znamend, ze podnik vyraba len to, Co pozaduje

zakaznik. Teda skutocné objednavky a nie predpokladané objednéavky.

Podl'a Lai a Chenga (2012, s. 14) je JIT zalozeny na koncepcii dodédvania materidlu v case
potreby a vyrabania produktov tiez, ked’ st potrebné. Usilie JIT sa zameriava najmi na
minimalizaciu odpadu vo vyrobe. Filozofia, na ktorej je zalozena identifikacia plytvania

a jeho elimindcia, je zdklad, na ktorom je vybudovany systém JIT.

Bigos a kol. (2008, s. 65) definujt, ktoré materialy alebo vyrobky su vhodné pre JIT. Tieto

charakteristiky sl zobrazené v nasledujice;j tabulke.

Tabul’ka 1 Chraktersitika vhodnych materialov pre JIT (Bigos a kol. (2008, s. 65))

Vhodné pre JIT Nevhodné pre JIT
Vel'ké hodnoty Malé hodnoty
Nizke obstaravacie naklady Vysoké obstaravacie hodnoty
Velké mnoZstva Malé mnozstvé

Urgentné poziadavky (napr. dodavky

Pravidelné deterministické poziadavky néhradnych diclov a pod.)

Velkoobjemoveé alebo drobné vyrobky

zoskupené do manipulaénych jednotiek Malé objemy vyrobkov

Vel'ké obstaravacie riziko, dlhé

Malé obstaravacie riziko )
dodacie lehoty

1.4.4 Kanban

Podl'a Cems (©2017 —2020) je kanban metoda riadenia materidlového a informaéného toku
s cielom uspokojit’ svojich zdkaznikov dodanim spravneho vyrobku v sprdvnom case,
mnozstve a v dohodnutej kvalite.

Pan Masin (2005, s.39) d’alej dodava, ze je to metoda, ktord je zaloZzend na principe tahu

a vizualnych signalov o skuto¢nej a aktualnej potrebe internych alebo externych zédkaznikov.

1.4.5 Milkrun

Pavelka (2014) hovori o milkrune ako o systéme, ktory zabezpecuje riadeny rozvoz

materidlu zo skladu po vopred definovanych logistickych trasach s pevne danym ¢asovym
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harmonogramom dodavok. To znamena, zZe v presne urceny ¢as sa vylozi potrebné mnozstvo

materialu a zéroven sa odvezl prazdne debny so spotrebovanym materialom.

Obrazok 6 Ukazka ako funguje Milkrun (Escare.cz)

Na obrazku je zndzornené, ako spravne funguje Milkrun a aj to, Ze mé definovant trasu a
casovy harmonogram. Zaroven z pracovisk odobera prazdne debny, ktoré je potrebné

naplnit’ materialom.

1.5 Zelena logistika

Dupal’ (2018, s. 254) hovori o zelenej logistike aj ako o environmentalne orientovanej
logistike. Tato logistika by mala byt podl’a neho chépana ako proces pldnovania, realizacie
a koordinacia retazcov materidlovych a riadiacich tokov, s ktorymi su tieZ spojené aj
informacné toky. A to vSetko pri optimédlnych nakladoch, z miesta vzniku do miesta
spotreby, recyklécii, likvidacii ¢i opdtovnom pouzitii produktov. Hlavnym cielom zelenej
logistiky ma byt uspokojenie poziadaviek zdkaznika a zaroven zohladnenie vplyvu na

Zivotné prostredie.

KTlacové ¢innosti, ktoré st potrebné k zelenej logistike zhrnula v tabul'ke Mala (2017, s. 21)
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Tabul'ka 2 Doélezité ¢innosti zelenej logistiky (Mala (2017, s. 21))

g L. Zelena Zelena
Zelena obstaravacia , . S 2
. e vyrobna distribu¢na Reverzna logistika
logistika e e
logistika logistika
Stanovenie
miesta vyroby
Progng ie kladovani , , . .,
ognozovamie a as ? ovania Zakaznicky Manipulécia s vratenym
planovanie dopytu s s ohl'adom na ! ,
) . ) SErvis so tovarom s ohl'adom na
ohl'adom na znizovanie , oy . ,
. . , zameranim na znizovanie negativneho
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Riadenie stavu zasob s oh'adom na zniZovanie negativneho vplyvu podniku na
zivotné prostredie

Logisticka komunikacia zamerana aj na poskytovanie environmentalnych informacii

Manipulacia s materidlom s ohl'adom na zniZovanie negativneho vplyvu podniku na

zivotné prostredie
Ekologické skladovanie
Ekokancelaria

Mal (2017, s. 21) dopiiia, Ze zelena zasobovacia logistika je orientovana na trh a zarovei aj
na fyzické ulohy, ktoré su spojené s materialovym a vyrobkovym tokom. Zelenej vyrobnej
logistike pripisuje logistické ulohy a opatrenia spojené s pripravou a vykonanim vyrobného
procesu. Zaroven zelena logistika riadi vyrobné toky, toky nastrojov a prostriedkov, udrzby,
zasobovanie a taktiez aj likvidaciu odpadu. Zelena distribuc¢na logistika ma za ulohu subor

operacii, vd’aka ktorym sa vyrobok dostane z vyroby az ku koneénému zikaznikovi a to



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 25

s prihliadnutim na ekologiu. Posledna zelend reverzné logistika moéze byt chapana ako
proces opatovného ziskavania recyklovatel'nych a opitovne pouzivateI'nych materidlov ¢i

odpadov.
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2 RIADENIE ZASOB

2.1 Zasoby

Je zndme, Ze zasoby su pre podnik nie ve'mi ekonomickou ¢astou. A to z doévodu, Ze so

zasobami su spojené zbytocné naklady.

Jurové a kol. (2013, s.88) hovori, Ze pri spravnom udrziavani zasob je dolezité rozpojenie
prisunu a odsunu materidlu na danom, teda ur¢enom mieste v materidlovom toku. Vd’aka
tomuto rozpojeniu dokaze podnik zachytavat pripadné vzajomné rozdiely v rychlosti
prisunu a odsunu materialu. Cize zasobu tak rozpojuju dva po sebe idiice Giastkové procesy

materidlového toku, a to tak, aby ziskali vzdjomnll nezavislost'.

2.2 Druhy zasob

Souckové a Jerz (2019, s. 50) definuji pat’ druhov zasob, ktorymi st: obratova zésoba,
poistna zasoba, zasoba na preskladnenie, vyrovnavajica zdsoba, zasoba v logistickom kanali

a zasoba rozpracovanej vyroby.
Obratova zasoba

Souckova a Jerz (2019, s. 50) hovoria, Ze tdto zdsoba vznikéd ako nasledok toho, Ze pre
podnik je ekonomickejSie objedndvat, vyrdbat' ¢i expedovat’ materidl alebo vyrobok
v davkach. V jednotlivych objedndvacich davkach je mnozstvo dané¢ho materialu vacsie, ako
spotreba materidlu. Pri takmer rovnomernom odbere sa priemernd obratova zasoba rovna
polovici objednanych zasob. Tento typ zasob sa pouZziva pri vSetkych prvkoch materidlového

toku.
Poistna zasoba

Jurové a kol. (2013, s. 88) tvrdia, ze cielom poistnej zasoby je zachytavat’ vykyvy v dopyte
pocas dodacej lehoty objedndvaného materialu, ako aj kolisanie v dodacej lehote. Poistna
zasoba je pridavna a udrZiava sa popri obratovej zasobe. Na poistnu zdsobu je vzdy potrebné
pozerat’ vo vzt'ahu k pozadovanym sluzbam zékaznikom. Vysoka poistnd zasoba umoziiuje,
ze rozptyl ¢i pri odbere a zaroven aj pri dodacej lehote je vZzdy mozné zachytit. To vedie
k vysSej tirovni sluzieb pre zakaznika.

Priemernti velkost' zdsoby vieme vypocitat na zdklade obratovej a poistnej zasoby.
Vypocitame ju ako: Z = Z, + Q/2, kde Z je priemerna vel'kost’ zasob, Z;, je poistné zasoba a

Q je obratova zasoba
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Zasoba pre predzasobenie

Podl'a Souckovej alJerza (2019, s. 50) je zéasoba na predzdsobenie vytvarana na
vyrovnavanie predvidatelnych vykyvov pri odsune a prisune materialu. Co sa mbze chapat’
ako kolisanie v dosledku zatvorenia podniku z dévodu Cerpania dovolenky, podpory predaja
alebo sezénnych vplyvov ¢i iné. Zasoba na predzasobenie by mala obsahovat’ predovsetkym

komponenty alebo hotové vyrobky, ktoré vyzaduji uzkoprofilova kapacitu.
Vyrovnavacia zasoba

Jurové a spol. (2013, s. 89) hovoria, ze aj ked’ bude prebichat’ prisun a odsun materialu
pomerne synchronne, mozu nastat’ mensie vykyvy. Prave kvoli tymto vykyvom sa vytvara
mensia vyrovnavacia zasoba, ktora pokryje tieto zachytené nepredvidatelné vykyvy. A to

napriklad pri zisteni nekvalitného vstupného materidlu pocas vyrobného procesu.
Zasoba v logistickom kanali

Souckova a Jerz (2019, s. 51) tvrdia, ze zdsoba v logistickom kanali predstavuje vSetky
druhy materialov a to v kazdej forme, ktoré najdeme vo vstupnom a vystupnom ,,kanali“. To
znamena, ze je to material, ktory ma urcené svoje urcenie, avSak eSte nebol vyexpedovany,

pripadne prijaty.
Zasoba rozpracovanej vyroby

Souckova a Jerz (2019, s. 51) tvrdia, Ze tato zasoba je tvorena suhrnom rdézneho materialu,
komponentov a suciastok, ktoré boli zadané do vyroby r6znymi pracovnymi prikazmi.
Avsak nemusia to byt’ ¢isto len nedokon€ené vyrobky, ale taktieZ komponenty ¢i suciastky,

ktoré vo vyrobe ¢akaji na d’alSie spracovanie.

2.3 Pocitacova podpora pre riadenie zasob

Pre spravne fungovanie skladu a celkovo logistiky, su potrebné informacné systémy. Gros
akol. (2016, s. 389) uvadzaju, Ze hlavnou funkciou logistické informacného systému je
vytvorenie takého logistického prostredia, v ktorom bude mozné spravne planovat
a koordinovat’ vSetky potrebné logistické aktivity, ktoré st spojené s riadenim materialovych
tokov v ramci celého logistického retazca. Taktiez uvadzajl, Ze informacny systém pre

logistiku sa sklada z niekol’kych podsystémov. Tieto podsystémy su:
e Spracovanie objednavok

e Riadenie zasob
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Riadenie vyroby
Predpoved’ dopytu
Zasobovanie

Logistické planovanie

Typy informaénych systémov

Kubasakova akol. (2017, s. 76) klasifikovali informacné systémy na zaklade vztahu

k systému riadenia. Tieto systémy st:

2.3.2

Transakény systém (Transaction Processsing Systems TPS): Podl'a Kubasakove;j
akol. (2017, s. 76) TPS sluzi pre mechanizaciu uloh najmai z oblasti riadenia agendy,
ako je napriklad fakturacia ¢i mzdy. Tento informaény systém sluzi na podporu

operativnej urovne riadenia a pre zabezpecenie zakladnych procesov v podniku.

Expertny systém (Expert Support Systems ESS): Kubasakova a kol. (2017, s.78)
prirad'ujii tento informacny systém vrcholovému manazmentu, pretoZe v tomto

systéme je obsiahnutéd baza znalosti.

Systém pre podporu rozhodovania (Decision Support Systems DSS): Bébr
a Doucek (2005, s. 195) hovoria, Ze hlavnym cielom tohto informa¢ného systému je

poskytnut’ néstroje pre navrh rieSenia manazérskych problémov v spoloc¢nosti.

Systém pre podporu vrcholového riadenia (Executive Information Systems EIS):
Podl'a Bébra a Douceka (2005, s. 194) EIS sluzi k analyze a vyhodnoteni dat
zr6znych pohladov a poskytovat’ tak manaZérom moZnost identifikovat mozné
nestandardné situacie. Cize primarne sluzi k identifikacii problémov a nedostatkov

v podniku.

Informacny systém pre riadenie (Management Information Systems MIS):
Guru99 (©2021) hovori o MIS, ze vyuziva informacné technologie, I'udi, procesy
k zaznamenaniu, uloZeniu a spracovaniu informadcii. A to kvoli tomu, aby mohli byt’

neskor pouzité ku kazdodennému rozhodovaniu.

Vyhody informacnych systémov v logistike

Kubasakova a kol. (2017, s. 75) definuje prinosy pouZivania logistickych informacénych

systémov. Ako vyhody uvadza:



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 29

e Znizenie chybovosti pri vytvarani a prenose dat v podniku vplyvom l'udského

faktora
e Zrychlenie, sprehl’'adnenie a zefektivnenie procesov v podniku
e Znizenie pracnosti a zaroven aj zniZzenie prevadzkovych nékladov

e Zvysenie produktivity prace

2.4 Sklad

Vo vSeobecnosti je zname, ze sklad je miesto, priestor kde je uskladneny material, vyrobky

a to na urcitu dobu.

Mecalux (©2021) hovori o sklade ako o objekte, ktory sa spolu s prekladkovymi
a skladovacimi zariadeniami, zamestnancami a riadiacimi prostriedkami umoziuje
regulaciu rozdielov. A to medzi pohybom prijimaného materialu (medzi zdvodmi, dodavka
materidlu od dodévatela,...) a pohybom vyddvaného materidlu (material odvezeny do
vyrobnych liniek, na predaj,...).Tieto pohyby Casto nie st koordinované a preto je dolezité

definovanie optimalneho skladovacieho procesu.

Podl'a Jurove; akol. (2016, s. 197) vhodné umiestnenie skladu je komplexna
a komplikovana otdzka. RieSenie tejto otazky aplikuje exaktné, kauzédlne ale tiez aj
heuristické pristupy. Preto je dolezité identifikovat’ interné potreby podniku (vel'kost’ zasob,
druh materialu,...) ale taktieZ aj externé potreby na zéklade d’alSich ¢lankov logistického

ret’azca (napr. spOsob prepravy a prepravy, zakaznik, zloZitost’ manipulacie s materidlom,...)
2.4.1 Funkcia skladu

Podl'a Souckovej a Jerza (2019, s. 108) by sklady mali plnit’ tychto 5 zakladnych funkcii:

o Spekulaéna funkcia - na zéklade odakavanych cenovych zmien na odbytovych

a zasobovacich trhoch.

e Informac¢na funkcia - srastom a kumulédciou informacii v sklade je ddlezitym
¢lankom informa¢ného toku v oblasti obehu a spracovania informécii v celom

vyrobnom procese.

e Technologicka funkcia - funkcia vyjadrujica skladovaci a poistny charakter. To
znamend, ze sklad je reguldtorom a kompenzatorom objemovych a ¢asovych

disproporcii a portich vo vyrobnom procese.


https://www.mecalux.cz/technicka-prirucka-pro-skladovani/sklad
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Kompleta¢na funkcia - nielen na tvorbu sortimentu v obchode, ale taktiez na

individualne potreby v prevadzke kazdého podniku.

ZusPachtovacia funkcia - orientovand na kvalitativne zmeny vSetkych
uskladnenych druhov materialu a vyrobkov (napriklad kvasenie, susenie,...). Su to

produktivne sklady, pretoze su spojené s vyrobnym procesom daného vyrobku.
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3 KANBAN

Isocertifikat (2020) definuje kanban ako systém dielenského riadenia vyroby, ktory pouziva
tzv. kanban karty.

Kanban-system (©2021) dodava, ze ide o systém riadenia materidlového toku a vyroby na
zaklade pull systému. V kanbane je objedndvka materidlu riadena spotrebou, ¢o znamena,

ze len objednavka na vyrobu a logisticky proces spusta proces doobjednania materialu.

Podl'a Metalcom (© 2020) je kanban tahovy systém, Co znamena, Ze sa vyraba len to, Co
zakaznik vyzaduje, a v pozadovanom Case a mnozstve. V kanbane su jasné definované
odberatel'sko-dodavatel'ské vztahy, respektive okruhy pracovisk, ktoré si medzi sebou

dodavaju a odoberajii material, ¢i rozpracované vyrobky.

Digite (©2021) definuje kanban ako vizudlny systém na riadenie prace. Kanban vizualizuje
skuto¢ny proces ako aj aktualnu ¢innost’, ktord prechadza procesom. Ciel'om kanbanu je aj
identifikacia potencionalneho uzkeho miesta v procese a nasledne jeho opravy tak, aby

mohol proces pri optimdlnych ndkladoch fungovat pri optimalnej rychlosti a priepustnosti.

Podla Leopold a Kaltenecker (2015, s. 13) Kanban ako pull system redukuje zésoby na
minimum. Okamzite ako sa prejavia problémy vo vyrobe, vyrobeny produkt sa nahromadi
v dodavatel'skom ret'azci. Trik je v tom, vyrabat’ len tol’ko, kol’ko povoli kanban karta.

Apparelresources (2009) hovori o d’alSom cieli, ktory kanban mé a tym je znizovanie zasob

a rozpracovanej vyroby.

3.1 Historia kanbanu

Prvéa zmienka o kanbane je z roku 1960 v spolo¢nosti Toyota. Tato metdda bola vyvinuta
panom z Japonska - Taiichi Ohno-m. Digite (©2021) d’alej dodava, Ze metdda vznikla ako
nastroj pre jednoduché planovanie vyroby. Hlavnou myslienkou bolo, aby sa metodou dal

kontrolovat’ a riadit’ proces vyroby a zasob v kazdej faze vyroby.

Martisovi¢ (© 2013 — 2021) doplia, Ze Toyota za¢ala spajat’ a synchronizovat’ jednotlivé
vyrobné pracoviskd a linky. Bol to jeden z prvych krokov, k tomu aby vznikol kanban.
V prvej taze kanban fungoval ako paletovy kanban. Postupom ¢asu vznikol supermarket
v blizkosti vyrobnych pracovisk. Paralelne vznikali aj farebné rozliSenia kariet pre kanban,

t.j. Cervend, zelend a 7Ita karta.


https://www.metalcom.cz/sk/kanban-vseobecne-informacie
https://www.digite.com/kanban/what-is-kanban/
https://www.digite.com/kanban/what-is-kanban/
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Digite (©2021)hovori, ze dovodom preco vznikol kanban je, Ze spolo¢nost’ Toyota mala
neprimerani  produkciu a neefektivnost’ v porovnani s americkymi automobilovymi
spolo¢nost’ami.

3.2 Kanbanova karta

KedZe kanban je metoda zalozena na kartickach, karty zohravaju délezitu ulohu. Lynn
(©2021) hovori o kartdich ako o spdsobe komunikacie medzi jednotlivymi pracoviskami.
Pretoze pohybmi kanbanovych kariet po tabuli pracovisko vyjadruje, ako d’aleko je

s vyrobou daného produktu.
Kanban-system (©2021) hovori, Ze kanbanova karta obsahuje informacie ako napriklad:
e Nazov a ¢islo komponentu/vyrobku
e Pocet dielov v jednom baleni
e Zakaznik (spotrebitel’)
e Dodavatel (zdroj)

Kazda karta zarovenh mdze obsahovat’ rozne d’al$ie interné informacie.

Dodavatel: PU1 Zakaznik:  PU2
Popis: Production Unit 1 Umisténi:  Loc02
Kontejner:  Box 1

#Kanbans: 9 Mnozstvi: 100
Vytvorena:  10/12/2013 22:33:00 Popis:
vytisténo.  11/12/2013 12:10:11 Item 012345

o @

Jdks
INTEGRATED KANBAN SYSTEM Kanban ID:

1080

Obrazok 7 Ukazka kanbanovej karty (Kanban-system (©2021))
3.3 Ako kanban funguje

Apparelresources (2009) hovori o fungovani kanbanu na zéklade podnetu, signalu. Tieto
signaly mozu byt ako kanbanové karty, Stitky, ¢iarové kody ¢i aj prazdne debny. V zésade
je potrebny jasny a vidite'ny signal, ktory naznaci zaciatok konkrétnej akcie. Néasledne tieto
karty, pripadne iné signaly (debny,...) cirkuluji medzi pracovnikmi od zaciatku kazdého

pracoviska az do jeho konca, aby nasledne mohla zacat’ od zaciatku.


https://www.digite.com/kanban/what-is-kanban/
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Produkce se stava syncronized - Zasoby se hromadi na kazdém kroku

Pull-Systems vést ke zlepseni vykonnosti dodani a nizké naklady - Zasoby a hoblovani

Obrazok 8 Fungovanie kanbanu (Kanban-system (©2021))
3.4 Pravidla pre spravne pouZivanie kanbanu

Tak ako pri kazdej metode, tak aj kanban ma svoje pravidla. Souckova s Jerzom (2019, s.

79) definovali pit pravidiel, ktoré musi kanban spiiiat:
e Vyrobit’ viac, pripadne menej, ako je uvedené na karticke, je neprijatel'né
e Odovzdavanie nepodarkov d’alSiemu pracovisku je opit’ neprijatelné
e Materidl sa nesmie prevazat’ bez toho aby mal karticku
e Karti¢ky sa pouzivaju ako néstroj riadenia vyroby
e Mnozstvo karti¢iek je minimalne a musi byt v sulade s potrebami finalneho
montdzneho pracoviska
3.5 Prostriedky pouzivané pri kanbane

Pre spravne fungovanie kanbanu definuje Kucerdk (2017) tri potrebné prostriedky. Tieto
prostriedky su:

e Kanbanova karta - predstavuje objednavku pre odberatela a zaroven sluzi na

prenos informacii

e Kanbakova tabula - miesto, kde dodavatel’ prebera informécie o konkrétnych

poziadavkach zakaznika

¢ Kanban schranka - miesto, ktoré slazi na odkladanie kariet a zaroven odberatel’ do

nej vklada svoje poziadavky
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3.6 Predpoklady pre spravne fungovanie kanbanu

Pre to, aby kanban spravne fungoval, je nutné¢ dodrzanie urcitych pravidiel alebo

predpokladov. Ondra (2017) definoval niekol’ko takychto predpokladov nasledovne:
e Vysoky stupen opakovania vyroby
e Rychle pretypovanie zariadeni
e Vyskoleny pracovnici
e Vzijomne harmonizované kapacity
e Spravne navrhnuté layouty vyrobnej haly
e Vykonnd kontrola kvality priamo na pracoviskach
e V pripade zvySeného dopytu ochota a schopnost’ zamestnancov robit’ nad¢asy

e Rychle odstranenie poriuch

3.7 Prinosy kanbanu

Kanban-system (©2021)uvadza niekol’ko prinosov a vyhod zavedenia kanbanu v podniku.

Tieto vyhody su:
e VysSia dostupnost’ materialu
e Zabréanenie nadmernej produkcie
e Obmedzenie zasob
e Rychlejsie vyrobne ¢asy
e KratSie dodacie lehoty a vysSia spolahlivost’ doru¢enia vyrobku
e Vyssia produktivita v oblasti nakupu, obstaravania, pldnovania a kontroly
e ZvySenie obratu zasob

e Menej potrebného skladovacieho miesta
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4 SUPERMARKET

Kerber s Dreckshage (2011, s. 78) definuju supermarket ako skladovacie priestory vo
vyrobnom zavode so Stihlou vyrobou. Tieto skladovacie priestory umoziuju podla potreby
odoberat’ material, diely, komponenty alebo aj hotové vyrobky. Zasoby sa obnovuju na
zaklade skuto¢ného dopytu. Zasoby sa nahradzuju novou vyrobou az vtedy, ked’ sa polozky
vyberaju zo supermarketu. To vedie k 'ahSiemu zisteniu, ¢o sa spotrebovalo a pomaha

predist’ nadvyrobe.

Tomek s Vavrovou (2014, s. 281) hovoria, ze supermarket poskytuje spotrebitel'ovi vSetky
potrebné suciastky a material. Spotrebitel’ odobera potrebny material z regalov, ktory byva
automaticky doplneny pracovnikmi skladu. Zvy¢ajne byva tento materidl doplinany
z medziskladu. Informacny systém upozorni pracovnika signalmi, Ze zo supermarketu bol
odobrany materidl. Na zéklade tychto signdlov pracovnik automaticky doplni material do
supermarketu. Zaroven informacny systém upozorni doddvatela na potrebu dodania
materialu. V supermarkete je material odbaleny a pripraveny tak, aby mohol ist” automaticky

do vyrobnej linky.

Kerber s Dreckshage (2011, s. 78) d’alej dopiiaju, Ze supermarket je riadeny mnoZstvom
zasob, ktoré st na zéklade pull systému. Tieto zasoby sa mozu nazyvat aj ako vyrovnavacie
zasoby a mozu obsahovat’ suroviny, hotové polozky ¢i nedokonéené vyrobky. Supermarket
sa nachadza medzi procesmi a obsahuji urené mnozstvo zasob. Supermarket dodava
material tak, aby neboli prerusenia sposobené zmenami produktov alebo velkost'ou Sarze.

Na indikaciu ziadosti o doplnenie sa m6Zu pouZit’ signaly, pripade aj kanban.

4.1 Vznik supermarketu

Lean (© 2000 — 2021) piSe, Ze supermarket vznikol na podnet pana Taiichi Ohno, po
vzhliadnuti fotografii z americkych supermarketov. Supermarket predstavoval, ze zdkaznik
mal k dispozicii to ¢o chcel a hned’. Na zéklade toho bol v roku 1953 instalovany prvy

supermarket vo vyrobnej spolo¢nosti Toyota.

4.2 10. pravidiel pre supermarket

Roser (2013) definoval 10 zakladnych pravidiel, ktoré su potrebné pre spravnu

implementéaciu supermarketu. Tieto pravidla su:

1. Supermarket pre vyrobné rozdiely velkosti Sarze.


https://www.lean.org/lexicon/supermarket
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2. Supermarket pred zakaznikom.

3. Supermarket ak sa materidlovy tok rozdel'uje na viac stran.

4. Supermarket medzi rozdielnymi dobami cyklu.

5. Supermarket ak je viac smien.

6. Supermarket ak je viac vyrobkov.

7. Supermarket na zlu¢enie materidlovych tokov.

8. Supermarket ak je vacsia vzdialenost’ medzi procesmi.

9. Supermarket v pripade narokov na vyssiu flexibilitu a reakény Cas.

10. Supermarket pre zmenu zodpovednosti.

4.3 Ako funguje supermarket

Kucerdk (2017) definuje fungovanie supermarketu na zaklade prirovnania k zédkaznikovi,
ktory si kupi produkt v klasickom supermarkete. A vysvetl'uje to takto: Zakaznik si vyberie
vyrobok do kosika, pride k pokladni, zaplati a odide domov s vyrobkom. Kazdy vyrobok ma
aj vlastny informacény tok. Kazdy jeden vyrobok obsahuje vlastnu kartu (kanban karta).
Potom ako zédkaznik zaplati vyrobok, jeho karta sa vlozi do schranky (kanban schranka)
a neskor putuje do skladu (kanban posta). Do skladu sa na zdklade informéacii z karty doda
potrebny pocet vyrobkov do regalu a to vratane kariet, ktoré sa vratili postou z pokladne. To
znamena, ze karty sa budu v kruhu menit’ na zéklade toho, ako sa bude dany vyrobok casto
kupovat. Tento kruh sa nazyva ako interny transportny okruh, a to z dévodu, Ze karty riadia

vyrobok od vstupu do regéalu zo skladu.

Zaroven s internym okruhom existuje v systéme aj externy transportny okruh. Tento okruh
riadi doplfianie zasob vyrobkov v sklade dod4vatelom. Na zéklade po&tu vyrobkov, ktoré sa
preskladnia do supermarketu, musi sa rovnaké mnoZstvo vyrobkov doplnit’ externym
transportnym okruhom od zakaznika. Karta z externého transportného kanbanu je nasledne
posland na posledny proces u dodavatela (lakovanie, montéz,...). Zakaznicka karta
v poslednom procese spusti signal pre spustenie vyroby pozadovaného mnozstva dané¢ho

vyrobku. Cely proces fungovanie supermarketu je zndzorneny na obrazku 9.
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Obrazok 9 Fungovanie supermarketu
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II. PRAKTICKA CAST
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5 PREDSTAVENIE SPOLOCNOSTI

Scheidt & Bachmann je nemecka spolo¢nost’, ktora podnika v oblasti dopravnych systémov.
S jej produktami sa mozeme stretnut’ po celom svete - od parkovacich automatov na letisku
v Las Vegas, cez predaj cestovnych listkov v Bostone, az po palivové stanice v Moskve.
Spoloc¢nost’ zastresuje cely zZivotny cyklus tychto systémov - od ndvrhu, cez vyvoj, vyrobu,
az do uvedenia do prevadzky a nasledni udrzbu. V sucasnosti ma svoje oddelenia vo
viacerych mestach po celom svete. Na Slovensku posobi od roku 1995, kedy vznikla

pobocka v Ziline.

SCHEIDTsBACHMANN (SB)

Obrazok 10 Logo spolo¢nosti (interny material)

5.1 Oddelenia spolo¢nosti

Spolo¢nost’ je rozdelena na Styri oddelenia, podl'a typu dopravnych systémov, ktoré vyvijaji

a k tomu ma aj vlastné vyrobné linky, kde svoje produkty vyraba. Oddelenia spolo¢nosti su:

e Parking solutions - oddelenie podniku, ktoré sa zaoberd parkovacimi systémami.
To znamena software pre spravne fungovanie parkovacieho domu a zdroven aj

vyrobou automatov na listky, ramp a ostatné¢ho potrebného zariadenia.
e Signalling systems - najstarSie oddelenie spolocnosti, ktoré sa zaobera
signaliza¢nymi syst¢émami. Oddelenie sa venuje najmé zelezni¢nym priecestiam.

e Fare collection systems - oddelenie, ktoré sa zaoberd dopravnymi systémami pre
obsluhu cestujucich - automaty na cestovné listky, validatory, ale aj back-office

systémy spravujuce udaje o systémoch.

o Fuel retail systems - Stvrté a posledné oddelenie spolocnosti sa orientuje na Cerpacie

stanice a ich rieSenia.

5.2 Scheidt & Bachmann Slovensko

Scheidt & Bachmann Slovensko je dcérska spolocnost’ nemeckej spolocnosti Scheidt &
Bachamnn GmbH. Na Slovensku pdsobi v troch mestach a to v Bratislave, Ziline a v Bytéi.

Celkovo podnik na Slovensku zamestnava priblizne 677 zamestnancov. Tak ako materska
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spolo¢nost’ tak aj Scheidt & Bachmann Slovensko je rozdelené do Styroch oddeleni
a vyroby. V Bratislave a v Ziline sidlia pracovnici, ktori maju na starosti najmi vyvoj

softvéru, testovanie zariadeni a zdkaznicku podporu.

Vyroba sa nachadza v novo vybudovanej hale v Byt¢i, kde bola prestahovana na zaciatku
roku 2020 zo Ziliny. V Bytéi pracuje priblizne 277 zamestnancov. Prevadzka vyroby je
zatial’ len jednozmenna (6:00 — 14:30).

Obrazok 11 Vyrobna hala v Byt¢i (interny material)

5.3 Vyrobky

Spolo¢nost’ sa zaobera najmd vyrobou automatov na platenie parkovného ¢i na kapu
cestovnych listkov. Vyrobu v podniku mézeme zaradit’ medzi kusovu vyrobu. Preto podnik
dokéze zhotovit’ produkty, ktoré su presne podl'a predstav zdkaznika, inak povedané, su Sité
na mieru kazdého jedného zakaznika. Preto je mozné aby podnik vyrabal flexibilne,

s dorazom a garanciou na vysoku kvalitu a nepretrziti dodavku ndhradnych dielov.

5.3.1 Automaty

Automaty vyrobené v podniku sa lisia v zévislosti od poziadaviek zdkaznika - su ,,$ité na

mieru* zakaznikovi.
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Obrazok 12 Automat vyrobeny v spolo¢nosti (interny material)
5.3.2 Brany (Gate)

Okrem automatov spoloc¢nost’ vyraba aj brany (pripadne turnikety) pouZivané napriklad pri
vstupe do budovy ¢i pri vstupe do priestorov metra. Taktiez kazda jedna brana je vyrobena

podl'a potrieb zakaznika.

Obrazok 13 Brana vyrobena v spolocnosti (interny material)
5.4 SWOT analyza

Tak ako kazda inéd spolo¢nost’, tak aj Schiedt & Bachmann ma svoje silné a slabé stranky,
ale aj hrozby a prilezitosti. VSetky tieto kategorie obsahuje prave SWOT analyza. SWOT
analyza bolo vypracovand na zéklade pozorovania, rozhovorov s veducim pracovnikom

a taktiez na zéklade dostupnych informaécii.
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SWOT analyza sa sklad4d zo Styroch oblasti a tie su: silné stranky (S — Strenghts), slabé

stranky (W- Weaknesses), prilezitosti (O — Opportunities) a hrozby (T — Threats). Zaroven

sa rozdel'uje na internu a externu analyzu.

5.4.1 Interna analyza

Interna SWOT analyza sa sklada z dvoch casti a to zo silnych a slabych stranok.

Tabulka 3 Interna analyza (vlastné spracovanie)

Silné stranky Viaha Hodnotenie Spolu
Prestizna znacka 0,25 3 0,75
IT spolo¢nost’ 0,25 3 0,75
Rodinna firma 0,15 2 0,3
Kvalita 0,35 3 1,05
Spolu 1,00 - 2,85

Slabé stranky Vaha Hodnotenie Spolu
Dodévatel’ najma z Nemecka 0,3 3 0,9
Komunikacia 0,1 2 0,2
Chyba matica zodpovednosti 0,25 2 0,5
Slabé znalosti SAP 0,35 3 1,05
Spolu 1,00 - 2,65

Silné stranky: Medzi najsilnenejsie stranky spolo¢nosti patri kvalita vyrobkov. Na
kvalite vyrobkov si spolocnost’ vel'mi zaklada a zaroven poskytuje aj servis. Vysoka
kvalita vyrobkov je potrebna aj z dovodu, zZe spolo€nost’ ma svoje vyrobky po celom
svete. TaktieZ vysoka kvalita vedie k prestiznej znacke, ktorti podnik naozaj aj ma.
Dalou silnou strankou je aj fakt, Ze spoloénost pdsobi v IT sektore (vVyvoj)
a zaroven si svoje produkty aj vyraba. Vedenie spoloc¢nosti si taktiez zakladd na tom,
aby boli pracovnici spokojni a aby sa citili ako jedna rodina. Preto usporadiva rozne

zazitky ¢i podujatia pre vSetkych svojich zamestnancov a ich rodiny.

Slabé stranky: Medzi najvyraznejSie slabé stranky patria napriklad nedostatocné
znalosti zamestnancov v oblasti informa¢ného systému SAP aaj to, ze velké
mnozstvo materidlu pochddza z materskej spolocnosti z Nemecka. Taktiez
v spolo¢nosti chyba matica zodpovednosti, ktord by mohla pracovnikom rozsirit
zrucnosti a zvysit aj ich platové ohodnotenie. Komunikacia v spolo¢nosti nie je

vzdy najlepsia. V niektorych oblastiach by bolo vhodné ju zlepsit'.
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5.4.2 [Externa analyza

Prilezitosti a hrozby sa v SWOT analyze prirad'uju do externej analyzy a to z dévodu, ze

podnik nema vel’a moznosti na to, aby ich zmenil.

Tabul'ka 4 Externd analyza (vlastné spracovnaie)

Prilezitosti Vaha Hodnotenie Spolu
Infrastruktara 0,2 3 0,6
Vzdelanie zamestnancov 0,2 3 0,6
Nové technologie 0,35 3 1,05
MensSia konkurencia 0,25 2 0,4
Spolu 1,00 - 2,65

Hrozby Viaha Hodnotenie | Spolu
COVID -19 0,15 2 0,3
Nova konkurencia 0,25 3 0,75
Finan¢na kriza 0,25 2 0,5
Uzavretie medzinarodného trhu 0,35 3 1,05
Spolu 1,00 - 2,6

Prilezitosti: Vel'kou prileZitost'ou pre podnik su nové technologie, ktoré sa vyvijaju
a vyrabaju po celom svete. Su to technoldgie, ktoré urychl'uju a zjednodusuju pracu
kazdému pracovnikovi vyroby, pripadne aj pracovnikom v administrative. S novymi
technologiami prichadza aj potreba vzdelania zamestnancov. Vzdelanim by sa zvysil
taktieZ aj ich rozsah posobnosti. Vyhodou pre podnik je aj jeho poloha a zaroven
infraStruktira. Podnik je situovany blizko Zelezni¢nej stanice a taktieZ ma dobru
dostupnost’ na dialnicu. V ramci regionu ma ziavod nulovi konkurenciu a
konkurencia je nizka aj naprie¢ celou Slovenskou republikou, ¢o mdze byt velkym

pozitivom pre cell spolo¢nost’.

Hrozby: najviacsou hrozbou pre celtl spoloc¢nost’ je uzavretie medzinarodného trhu
¢1 hranic medzi krajinami. A to z dovodu expanzie svojich vyrobkov po celom svete.
Hrozba pre podnik je takisto aj nestabilita v ekonomike ako je napriklad finan¢na
kriza ¢i iné vykyvy v ekonomike. Nova konkurencia je taktiez hrozbou pre podnik
ato napriklad pri zniZovani cien svojich vyrobkov. V dne$nej dobe je velkou
hrozbou COVID — 19. To z dovodu vypadnutia niektorych zamestnancov, pripadne
uzavretie celého podniku na niekol’ko dni. S COVID — 19 sa taktieZ viaZu opatrenia

vlady, ktoré by mohli taktieZ viest k ¢iastocnému uzavretiu spolo¢nosti.
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5.4.3 Vyhodnotenie analyzy

Hodnota internej analyzy vysla 0,2. Tato hodnota je vypocitana ako rozdiel silnych a slabych
stranok (2,85 — 2,65). Tato hodnota poukazuje na prevahu silnych stranok podniku nad
slabymi strankami. Po od¢itani hodndt hrozieb od prileZitosti sa v externej analyze ziskala
hodnota 0,05 (2,65 — 2,6). Ako aj v internej analyze tak aj v externej analyze celkova
hodnota poukazuje na prevahu prilezitosti nad hrozbami. Celkova hodnota SWOT analyzy

sa rovna ¢islu 0,25, ¢o predstavuje sucet internej a externej analyzy.

Celkova hodnota analyzy poukazuje na prevahu pozitivnych vplyvov na podnik. Mézeme
povedat, ze ¢islo 0,25 je pomerne dost’ nizke, preto je pre podnik dblezité sa zamerat’ na

eliminaciu negativnych vplyvov.
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6 ANALYZA SUCASTNEHO STAVU

Material, ktory sa nachadza v podniku je zaobstarany tromi réznymi spdsobmi. Najviac
materidlu prichadza z materskej spoloCnosti z Nemecka. Taktiez si vie podnik niektoré
suciastky vyrobit’ aj sdm. Najmenej materialu je potrebného od externého dodavatela. Po

prijme materialu sa materidl uskladiiuje do skladu so Styrmi moznost’ami uskladnenia.

6.1 Skladovaci systém

Material, ktory je prijaty, je naskladneny do skladu, ktory sa nachédza v podniku. Layout

skladu mo6zete vidiet’ na obrazku 14.
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Obrazok 14 Layout skladu (interny material)

Na obrazku je vidiet’ ¢ast’ skladu s regalmi - je to najvécSia Cast’ a na obrazku je zobrazena
hnedou farbou. DalSou ¢astou je sklad sypkého materialu, ktory sa nazyva META ana
layoute je v 'avom dolnom rohu (Fachbodenregale). Posledna Cast’ na tomto layoute je
takzvany LIFT anachddza sa vedla METY aregélov, je to taky vysoky biely komin.
Separatnou castou skladového hospodérstva je studeny, nevykurovany sklad pre 800
paletovych miest - takzvand Kalthalle. Jednd sa o sklad v samostatnej budove vedla
vyrobnej haly. Preto sa tento sklad nenachadza na obrazku s layoutom. Celkova kapacita

skladu sa pohybuje okolo 1580 paletovych miest a priblizne 8000 miest pre sypky material.
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6.1.1 Regaly

Najvicsiu cast’ skladu tvoria regaly. Celkovo je v sklade osem regélov, ktoré sit pomenované
pismenami A — H. Jeden regél je d’alej rozdeleny na 9 Casti. Kazda jedna Cast’ je oznacCena
pismenami A — I. Jeden regal sa sklada z troch polic a miesta na podlahe. Jednotlivé urovne
su oznacené ¢islami 1-4. Zaroven do jednej Casti regalu sa zmestia 3 palety vedla seba. Tieto
pozicie su oznacené Cislami 1 — 3. Ak teda pracovnik ma ist’ po material na poziciu REC —
21, vie, ze material najde v regali E, Casti C, na polici 2. Celkova kapacita regalov v sklade

je 780 paletovych miest.

V regéloch sa uskladnuju taktiez rozne kable, plechy, plasty, motorceky a d’alsi iny material.

Obrazok 15 Ukézka regalov (vlastné spracovanie)
6.1.2 Sklad sypkého materialu

Dalsia ¢ast’ skladu je ,META®. V tejto ¢asti sa nachidza material, ktory je sypky ako
napriklad r6zne skrutky, matice, nalepky, a pod. Taktiez sa tu nachadzaji r6zne kable, ¢i iné

mensie komponenty.

Materidl je tu uskladneny v modrych boxoch. Kazdy jeden box ma pridelené ¢islo materidlu

a poziciu v danom sklade.
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Obrazok 16 Ukazka "META" (interny material)

6.1.3 LIFT

Tretou moZznostou ako sa uskladiiuje material v podniku je takzvany LIFT. LIFT sa da
opisat’ ako vysoky komin, kde sa na zdklade systému privoldvaji jednotlivé police
s materidlom. V tejto Casti je umiestneny citlivy alebo drahy material. NajcastejSie to su

rozne plosné dosky alebo kable. Celkovo sa v podniku nachadza 7 LIFTOV. Kazdy LIFT

ma ini maximalnu kapacitu.

LI

Obrazok 17 Ukazka LIFT (interny material)
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6.1.4 Kalthalle

Stvrtou a poslednou skladovacou jednotkou je samostatny sklad, ktory sa nachadza kusok
od hlavnej budovy spolo¢nosti. Tento sklad sa v podniku nazyva ,,Kalthalle®. V tomto sklade
je umiestneny malo pouZzivany material, pripadne material, ktory nie je potrebné mat’ v teple.
Kapacita paletovych miest v tomto sklade je 800 miest pre euro palety. NajcastejSie su to

rozne plasty, obaly na prepravu automatov, plechy a iny material.
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Obréazok 18 Ukéazka Kalthalle (interny material)

6.2 Spoésob naskladnenia materialu

Najvicsie mnozstvo materidlu, ktory je v podniku prijimany je z materskej spoloc¢nosti
v Nemecku. Tento material prichddza na paletach alebo v gitterboxoch. AvSak tato paleta
nie vzdy pride plnd, pripadne sa v jednej palete nachadza viac ako len jeden druh materialu.
Ked’ pride kamidn s materialom, pracovnici prezra palety a rozdelia material podl'a toho, do
ktorej Casti skladu sa bude naskladnovat. Ked su palety rozdelené materidl sa zacne
naskladnovat’. Ak je to material sypky, ako rézne malé skrutky ¢i matice, pracovnici si
prejdu pozicie v systéme SAP, na ktorych sa material nachadza a uskladnia ho tam.
Samozrejme tento material aj systémovo naskladnia na danej pozicii. AvSak stava sa, Ze
materidl naskladnia aj na in1 poziciu. V pripade vacsieho materidlu ako st napriklad r6zne

plechy, plasty €1 vacSie komponenty, sa tento materidl naskladiiuje do regalov v sklade.

Pracovnik si prezrie paletu s materidlom ana zdklade poctu a druhu materidlu zacne

naskladiiovat’. Najprv si pracovnik pozrie pozicie SAP a skontroluje poziciu. Ak pracovnik
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najde poziciu, na ktorej sa materidl uz nachadza uskladni ho tam. AvSak najCastejSie
pracovnik pozicie nepozerd, ale prejde si sklad s regalmi a tam kde vidi prazdnu poziciu,
tam material uskladni. Nasledne materidl uskladni na danej pozicii aj systémovo ¢ize
v systétme SAP. ESte predtym, ako je dand paleta s materidlom uskladnend na pozicii,
prilepeni alebo pripevni sa na iiu papier s osem miestnym ¢islom daného artiklu - materialu.

Toto Cislo je napisané bud’ rukou, alebo niekedy vytlacené z pocitaca.

e 3
e \" | 51032600
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Obrazok 19 Ukazka zaskladneného materidlu (vlastné spracovanie)
6.3 Dosledky zaskladnenia

Zaskladnenie materidlu tymto sposobom je vel'mi nezrozumitelné, zavislé od operatora,
ktory uvedenu transakciu vykondva. Podniku vznikaji zvySené ndklady nielen na
skladovanie. Pracovnici pri prijme materidlu z materskej spolocnosti z Nemecka
nekontroluju, ¢i dodaci list sedi spolu s prijimanym materidlom. Nekontroluji ani mnozstvo,
pripadne poskodenie tovaru. Dévodom tejto nekontroly je tidajna vystupnd kontrola
v materskej spolo¢nosti, ktora opraviuje tieto diely nakladat’ (mnoZzstvo a kvalita). V tomto
pripade len naskladnia material podl'a dodacieho listu, ktory priSiel spolu s materidlom

z Nemecka.
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Zvysené naklady su aj so skladovanim, ked’ze sa material niekedy nachadza na viac ako
jednej pozicii. Zaroven material zabera aj vel'a miesta pre iny material, ktory sa uskladiuje
napriklad v Kalthalle. Cas naskladnenia materialu sa predlzuje, tym, Ze pracovnik chodi po

sklade a pozera vol'né pozicie.

Pri vychystavani materialu vznikaju odchylky, ktoré sa spétne tazko dohladavaji. Ked'ze
pracovnik si zoberie material z pozicie, ale v SAP zaznaci, ze material bol odobrany z inej
pozicie. Vd’aka tomu vznikaja pri inventire rozdiely v poc¢te kusov materialu na sklade resp.

Struktarne odchylky.

Nedostatkom pri naskladiiovani je taktiez znacenie paliet alebo boxov s osem miestnym
¢islom. Toto ¢islo je pisané rukou, pripadne vytlaéené. Pracovnik toto ¢islo nemusi vidiet’
na poslednej polici regalu, najmé ak je pisané rukou. Materidl oznaceny na palete, Ze sa
nachddza na danej pozicii, sa nemusi nachadzat’ na tejto pozicii. Dédvodom viacSinou je, Ze
pracovnik, ktory si odtial’ zobral posledné kusy nevyc¢iarkol ¢islo materidlu z palety, boxu.
Niekedy moze nastat’ situacia, kedy pracovnik pri naskladiiovani materialu zabudne ¢islo
materidlu napisat’ na paletu ¢i box a material naskladni na poziciu. Moze to viest’ k strate
materidlu. Celkovo tento druh naskladnenia materidlu ma v sebe plytvanie. Plytvanie casom,

zbyto¢né pohyby pracovnika.

Ako uz bolo spominané, kazdy material, ktory sa prijme v podniku a zaskladni sa do skladu
je oznaceny osem miestnym ¢islom. V tomto pripade je problém, Ze Cislo je na paletu alebo
gitterbox napisané na papier formatu A4 ru¢ne, pripadne vytlatené. Takyto $titok neobsahuje
Ziadne potrebné informacie o materiali. Jediné o sa zo §titku dozvieme je ¢islo materilu.
Na stitku chybaju zakladné udaje o aktudlnom mnozstve materialu na palete, zaznam kedy

bol material prijaty, kedy bolo z palety dany material odobrany, atd’.
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Obrazok 20 Oznacenie materialu (vlastné spracovanie)
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6.4 Priprava materialu pre vyrobu

Zasobovanie vyrobnych liniek v podniku je rozdelené na dve casti. Tou prvou st
nekanbanové zékazky. Teda materiadl vychystava na linky podl'a aktudlnych potrieb a na

zaklade vyrobnych kariet.

Druhou moznostou, ako sa vychystdva materidl v spolo¢nosti, je na zaklade kanban

monitoru. Na principe kanbanu funguje niekol’ko liniek v spolo¢nosti.

6.4.1 Priprava nekanbanovych zakaziek

Priprava potrebného materidlu pre vyrobu sa vychystava pomocou karty vyroby, v podniku
sa pouziva len vyraz ,karta“. Tieto karty su vytvorené na zéklade aktudlnych zakaznickych
potrieb. Kazd4 karta je odlisn4, ked’Ze sa vytvara aj pre mensSie komponenty, ktoré si podnik
sdm vyrdba. Tato karta obsahuje kusovnik k danému produktu ¢i komponentu. Taktiez

obsahuje informécie o zacati, ukonceni vyroby, aké zariadenia st potrebné a iné¢ informacie.

Nasledne ako sa tato karta vytvori a vytlagi. Dalsi pracovnik tuto kartu ,,0dpie” v systéme
SAP. V tejto transakcii pracovnik zisti, €1 je vSetok materidl aj fyzicky v sklade. Ak material
chyba, d’alSou transakciou tento materidl preskladni. Ak je karta odpisana a vSetok material
sa nachadza v sklade, pracovnik vygeneruje skladovy prikaz (TA t.j. Transportauftrag) alebo
zoznam materialu. Na tomto zozname sa nachadza material, ktory je potrebny na danu kartu,
potrebny pocet kusov materidlu a zaroven aj pozicia, kde sa material nachadza v sklade. Na

tomto liste sa tiez nachddza ¢iarovy kod.

Po tom ako pracovnik nachystal tato kartu a ma vytlacené vSetky TA, putuje tato karta na
,,Stitky*, ktoré obsahuju pre zédkaznika resp. podnik dolezité informacie. V tomto bode sa
vytvoria §titky. Stitky sa tvoria pomocou $ablony v programe Zebra Designer. Na jednom
Stitku sa nachadza poradové Cislo, index na zéklade karty a zaroven tento $titok musi byt v

zhode s priloZzenym technickym vykresom.

Po wvytlaceni Stitkov je karta pripravena na vychystanie materidlu. Pripravu materialu
vykonavaju pracovnici skladu. Pracovnik si zoberie kartu a na zdklade vytlacenych TA
vychystd material na vozik. Ked’ je material uz nachystany, pracovnik si zosnima ¢iarovy
kod, ktory sa nachddza na TA. Zosnimanim TA sa potvrdi, Ze je vSetok material v poriadku
a v urenom pocte tak ako je v kusovniku. Poslednym krokom, ktory musi pracovnik urobit’
je, ze tuto kartu odpise aj systémovo. V SAP tato kartu zapiSe do statusu 90, to znamena, ze

je vSetok material nachytany a material je pripraveny na odovzdanie na dané pracovisko.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 52

V pripade, ze pracovnik skladu nenasiel niektory materidl, pretoze nie je eSte naskladneny
alebo chyba, vozik s materidlom umiestni na vyznacené miesto pre chybajici material.
A zéarovein na papier poznaci chybajuci material, ktory pripevni na vozik. Ak nastane tato
situécia, pracovnik nemdze systémovo kartu odpisat' na 90, ale ked’Ze chyba material odpisu
kartu len Ciasto¢ne a to na 50. Takze dana karta musi pocat’ kym bude materidl k jej vyrobe

kompletny.

Ak je vSetok material pripraveny pre danti zdkazku, pracovnik tento vozik s materidlom
zavezie na pracovisko, kde sa material bude spotrebovavat’.

6.4.2 Priprava kanbanovych zakaziek

Tieto zakazky sa nevychystavaji na zaklade vyrobnych kariet, ale na zaklade spotreby dane;j
vyrobnej linky. Debny, ktoré je potrebné naplnit’ a odviest na vyrobnu linku sa dovezu
prazdne z linky a nasledne su uloZené na vyhradené miesto. Pracovnik, ktory je zodpovedny
za dany kanban si vezme dané debny na vozik, ktory je ozna¢eny danym kanbanom. Tieto

debny maju stitky, ktoré obsahuju informacie:
e (islo materidlu a jeho nazov
e ndzov kanbanu
e miesto v regali daného kanbanu (kam debna patri)
e (islo debny

e Ciarovy kod

T PRz s

TISCH CHIP-COIN KPL K
£ Quelle

Verbraucher 1200 114 PH_UB 2 L300 Werk 1200 S&B GmbH (Byica
Behiter 62505850 o teipla Art ZUos

E Lager 1200 Zentrallager WM
Regelkreis 24238 Leergutplatz

Obrazok 21 Kanbanov¢ $titky (vlastné spracovanie)
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Po tom ako si pracovnik zobral debny svojho kanbanu, zac¢ne ich plnit. Prvym krokom je
odsnimanie ¢iarového kodu pomocou Hand-heldu. Ak sa material nachadza na sklade, tak
sa vytla¢i TA daného materidlu. Kazdy pracovnik si odsnima viac debien a potom ich podl'a
vytlacenych TA zac¢ne plnit. Po naplneni vSetkych debien je eSte potrebné, aby pracovnik
potvrdil vSetky TA, ktor¢ si vytlacil. Potvrdenim tychto TA pracovnik potvrdi, Ze material
bol vychystany a bude prepraveny na pracovisko. Ak si pracovnik splnil vSetky tieto
povinnosti, pripravi vozik na vyznacené miesto v sklade. Na toto miesto nasledne pride
vurceny Cas (raz za hodinu) vlacik, ktory odvezie vsSetky pripravené voziky na dané

pracoviska.

6.5 Déosledky vychystavania materialu (vyskladnenia)

Zasoby, ktoré st v sklade sa nie vZdy rovnaji zasobe, ktort zobrazuje SAP. To vedie najmé
k drzaniu zakazky v sklade, ked’ze sa materidl nemoze presunut’ zo skladu na pracovisko,
pokial’ nie je kompletna celd vyrobna karta. Aj ked’ sa tieto ¢akajice zdkazky pravidelne
kontroluju, niektoré &akaju aj dlhsiu dobu na svoje spracovanie. Cas &akajucich zakaziek je
vel'mi individuélny, nakol’ko kazda vyrobna karta je iné a sklada sa z iného kusovniku. Preto
niektora karta moze Cakat’ na spracovanie aj niekol’ko dni, ind zas len zopar hodin. Tato
Cakacia doba teda zavisi najmi od prijmu materialu, pripadne aj od rychlosti zaskladnenia
materidlu, ktory sa vyrobil priamo v podniku. Ak sa vSak chybajuci materidl nachadza
napriklad na kanbane niektorej linky tak sa tento material systémovo preskladni z kanbanu
na vyrobnu zakazku a materidl sa vezme priamo z kanbanu niektorej vyrobnej linky. Tento
ukon vSak modze nastat’ za predpokladu, ze sa systémovo a aj fyzicky v kanbane nachadza
viac kusov materialu. Materidl sa z kanbanu vyrobnej linky neodoberd, pokial’ by mala
nastat’ situdcia, Ze by sa zastavila vyroba. V pripade ak informacny systém SAP zobrazuje,
ze dany material sa nachddza v sklade, ale pracovnik ho nendjde, musi tento material
pohladat’ na starych poziciach. AvSak vel'mi Casto sa tento materidl nenachadza ani na
starych pozicidch. Vtedy sa material zapiSe v systéme SAP, Ze je material ,,strateny*. V. SAP

je to oznacenie ako LOST & FOUND.

TaktieZ nastdva problém ohl'adom sypkého materidlu, ako st napriklad r6zne 'ahké matice
¢1 iny 'ahky materidl, ktory sa prevazi na vahe. Tieto vdhy neboli dlhSie skalibrované, ¢o
vedie k tomu, Ze nie vzdy to mnoZstvo materialu, ktoré sa odvazi a je prepocitané na kusy je
aj skutoéné. Mnozstvo sa méze lisit. Co vedie tiez k inventirnym odchylkam. Pracovnik pri

vazeni si nemusi v§Simnut’, Ze mu nejaké mnozstvo spadlo mimo véhu.
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6.6 Ishikawa diagram

Na zaklade pozorovania a ziskanych podkladov v podniku bol vypracovany Ishikawa
diagram. Tento diagram sa sklada zo Styroch casti, ktoré sii: metody/postupy, manazment,
l'udia a material. Ishikawa diagram v podniku riesi zI¢ skladovanie v podniku. Pod zlym
skladovanim v podniku sa rozumie najmid moznost vyberu pozicie pri zaskladiiovani
materidlu ¢o vedie k strate materialu, ked’Ze sa nachadza na viacero poziciach a taktiez sa
v podniku miestami skladuje vzduch. Taktiez k tomu prispieva aj sposob oznaCenia
materialu v podniku a to ruéne pisanymi $titkami na papier. Co vedie k tomu, Ze v podniku
je zlé respektive nespravne zvolené skladovanie. Vypracovany Ishikawa diagram sa v praci

nachadza v prilohe P 1.

6.6.1 Metody a postupy

Ak sa pozrieme na Cast’, ktord sa zaoberd metddami a postupmi, zistime, ze I'udia nie su
informovani o postupoch a taktiez je mnoho pracovnych postupov, ktoré nie su
zdokumentované. Pripadne, ak su pracovné postupy zdokumentované, nie su vzdy aktuélne.
Podnik pracuje s informa¢nym softvérom SAP, ktory ponuka moZnost volby jednotky
(metre, kilogramy, kusys,...), avSak pri niz§ich zru¢nostiach pracovnikov nie kazdy vie o tejto

volbe.

6.6.2 ManaZment

V oblasti manazmentu nie je zauzivana implementicia vc€asnych SAP systémovych
upozorneni na urcity druh problému. Nie vzdy je komunikacia manaZzmentu s oddeleniami

podniku dobré a v¢asna.

6.6.3 Ludia

V pripade l'udi bolo definovanych niekol'ko pri¢in nedostatkov. Zavedenie modernych
a adekvatnych metod vcasnych upozorneni urcite zvySi motivaciu k lepSiemu vykonu
pracovnikov, nakol'’ko ich moZnosti sebakontroly resp. kontroly procesov, ktoré vykonévaju,
dosiahnu vys$Siu uroven. Niektori pracovnici nedodrZiavaji nariadenia alebo pracovné
postupy a to vedie k omylom, ktoré vznikaji. Taktiez mnoho pracovnikov ma nedostatocné
znalosti v oblasti informacného systému SAP, €o sa vie odstranit’ pravidelnym preskolenim.
Pripadne sl zvyknuti na pero a papier a pracu s informaénym systémom SAP vnimaji ako
zlozitu. Ako jedna z moZnosti na zvaZenie je zavedenie hmotnej zodpovednosti za zverent

cast’ skladu. Niektori pracovnici skladu, najmi zeny maju vel’ky reSpekt pred pracous VZV.
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A to najmi vo vyssich skladovych miestach. Preto radSej poprosia kolegu o zloZenie palety

na podlahu. Taktiez toto sa vie odstranit’ detailnej$im skolenim v rdmci VZV.

6.6.4 Material

V pripade materialu sa pri¢in rozdielov v zasobach vyskytlo hned’ niekol’ko. Jednou z pric¢in
je zmieSany material, ktory prichadza z materskej spolo¢nosti z Nemecka. V jednej palete
sa nachadza viac druhov materialu. Pripadne ak pride materidl jedného druhu na jednej
palete, stdva sa, ze paleta nie je uplnd Cize plna. Pri prevzati palety, ktord prichadza
z Nemecka, nie je ziadna kontrola. V tomto bode sa nekontroluje pocet materialu s dodacim
listom, nakolko materskd firma tvrdi, Ze jej vystupnd kontrola dodacie listy a pocty
verifikuje. Taktiez moze nastat, ze technickd dokumentacia, Cize vykres, sa nezhoduje
s kusovnikom. V podniku taktiez funguje zaskladnenie materidlu tam, kde je miesto. Cize

skladnik chodi po sklade a hl'ada voI'né miesto. Ak toto miesto n4jde material tam uskladni.

6.7 Statistika vychystavania materiilu pre vyrobu

Statistika bola vykonana pre oblast’ vychystavania materidlu pre interny kanban, nakolko
tato Statistika bude porovnavand so Statistikou vychystdvania materidlu po zavedeni

supermarketu v podniku.

Vychystanie materidlu sa vykonava na zaklade karty zakaziek a jej TA (listu materialu).
Kazda karta je ind a ma iny kusovnik a iny pocet potrebného materialu. Preto kazda karta

trva inl dobu na vychystanie.

Statistika sa zameriava len na vychystanie materidlu zo skladu na vozik, ktory je odlozeny
na uréenom mieste, odkial’ ho berie vla¢ik na dané pracovisko. Statistika zagina hned’ ako
pracovnik obdrzi kartu s TA, na zéklade, ktorej za¢ne pracovat’. Skon¢i vtedy, ked” odlozi
vozik naplneny materidlom na dant poziciu. Statistika bola spracovana na 20 kartach. Ako
uz bolo spomenuté, kazda karta trvala iny ¢as vychystania. V priemere vychystanie jednej

karty trva 36,35 mintty. Statistika vychystavania materialu je zobrazena v tabul’ke 5.

V podniku plati nepisané pravidlo a dohoda medzi skladom a oddelenim vyroby, Ze na
vychystanie karty mé sklad jeden den (24 hodin). Tento casovy Usek zahfna aktivity od

vytla€enia karty, aZ po vychystanie materialu pracovnikmi skladu.
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Tabulka 5 Cas vychystania kariet (vlastné spracovanie)

PORADIE | DATUM CAS CAS(min.)
1. 10.2.2021 | 7:20-7:35 15
2. 10.2.2021 | 7:42-7:56 14
3. 11.2.2021 | 7:35-7:48 13
4. 11.2.2021 | 8:30 - 8:55 25
5. 11.2.2021 | 9:15-11:12 117
6. 11.2.2021 | 10:20 - 10:59 39
7. 12.2.2021 |  8:55-9:30 35
8. 12.2.2021 | 9:30 - 9:57 27
9. 15.2.2021 | 9:30-10:18 48
10. 15.2.2021 | 11:00-11:25 25
11. 15.2.2021 | 11:05 - 12:46 71
12. 15.2.2021 | 13:10-13:15 5
13. 16.2.2021 | 7:00 - 7:42 42
14. 16.2.2021 |  8:05 - 8:30 25
15. 16.2.2021 | 12:51 - 14:00 69
16. 17.2:2021 | 7:45 - 8:21 36
17. 17.2.2021 | 9:11-9:43 32
18. 17.2.2021 | 12:32-13:18 46
19. 18.2.2021 |  7:35-8:00 25
20. 18.2.2021 | 10:45-11:03 18

Suma 727
¢asnal
zakazku 36,35

6.8 Spaghetti diagram

Spaghetti diagram bol vytvoreny pozorovanim pracovnicky v sklade pri vychystavani
materidlu. Pracovnicka pri vychystavani materialu presSla niekolko desiatok zbytocnych

krokov.

Na zaciatku pracovnicka obdfzala debny, ktoré bolo potrebné naplnit’ materidlom. Tieto
debny musela najprv odsmimat’ na zéklade cCiarového kodu, ktory sa nachadza na
kanbanovych debnéach. Po odsnimani vSetkych debien sa pracovnicka presunula k tla¢iarni,
aby si mohla zobrat’ vytla¢ené¢ TA. S TA sa pracovnicka vratila k voziku, na ktorom mala
naukladané debny a vytlacené TA vloZila do kazdej debny na zéklade ¢isla materidlu. Ked’
mala pracovnicka rozdelené TA, iSla do skladu po materidl. Najprv sa rozhodla ist’ do
METY, kde je vSetok sypky a mens$i materidl. PreSla postupne kazdl poziciu a odobrala
potrebny pocet materidlu. Pri poslednej pozicii zistila, Ze materidl sa tam nenachadza.

V pocitaci si pracovni¢ka nasla vSetky staré pozicie a nasledne ich pozrela aj v sklade.
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Material nenasla, preto musela debnu odsnimat’ a systémovo zapisat, ze material sa
nenachadza v sklade a debnu odniest’ na miesto, uréené pre takéto pripady. Po tom, ako
pracovnicka zobrala vSetok material z METY, odisla po material v centralnom sklade. Po
tom, ako pracovniCka naSla vSetok material, potvrdila vSetky TA a pripravila vozik
s materidlom na urcené miesto, odkial’ ho zobral v ureny cas vlacik priamo na vyrobné

pracovisko. Vsetky pohyby pracovnicky st zobrazené na obrazku 20.

Obrazok 22 Spaghetti diagram (vlastné spracovanie)

6.9 Staré pozicie

Pri vychystavani materialu pre vyrobu sa niekedy naskytuje problém, kedy informacny
systétm SAP ukazuje dostatocni zasobu materidlu pre zakazku, avSak v sklade na danej
pozicii sa material uZ nevyskytuje, pripadne sa vyskytuje len mensie mnozstvo. Na tento
problém pridu zamestnanci skladu az pri vychystavani materidlu pre zdkazku. To vedie
k tomu, ze zdkazka nebude vychystana a ¢aka, az kym sa material objedna alebo niekde
najde. Pracovnici skladu pri zisteni, Ze materidl sa nenachadza na svojej pozicii, oznacia

dany material v systéme SAP ako Lost&Found.

Material, ktory sa nachadza v SAP ako Lost&Found sa musi najprv pozriet’, ¢i sa nenachadza
na starych pozicidch. To znamena, Ze urCeny pracovnik si raz za tyzden pozrie

v informacnom systéme SAP vSetky materidly, ktoré st oznacené ako Lost&Found.
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Nasledne si pracovnik vygeneruje tabulku s tymto materialom. Daldim krokom je, Ze si
pracovnik do tejto tabulky na zdklade SAP poznaci staré pozicie kazdého materialu
z tabul’ky. Pocet starych pozicii je pri kazdom materidli vel'mi individualny. Niektory
materidl ma 1-2 staré pozicie, iny material ich ma omnoho viac. Staré pozicie sa pozeraji
priblizne rok dozadu. Po poznaceni si vSetkych pozicii sa pracovnik ide presved¢it, ¢i sa
material ndhodou nenachadza na jednej zo starych pozicii. V pripade, ze nejaky material
najde, musi prepocitat’ dany material a nasledne si poznacit’ mnozstvo. Uplne poslednym
krokom pri tejto aktivite je iprava v informacnom systéme. Ak pracovnik najde na niektorej
pozicii dany material, v systéme zada poziciu, na ktorej sa material nachadza so spravnym
mnozstvom materidlu. Ak sa nenasiel material nikde, potrebné mnozstvo sa ,,vynuluje* ¢ize

material sa odpiSe tak aby ostala na stave nula.

Tato situdcia vznikd najmd z dovodu, Ze materska spolo¢nost’” z Nemecka posiela iné
mnozstvo materialu ako je na dodacom liste. Chyba je zaroven aj v slovenskej pobocke
spolocnosti, ked’ze material pri prijme nikto neprepocitava. Prijme sa taky pocet materialu
aky je na dodacom liste. Druhym dévodom vzniku tohto nedostatku je, Ze do skladu ma
pristup ktokol'vek z vyroby. Zaroven, ak vyrobni pracovnici pokazia niektory kus materialu,
pridu do skladu a povedia, e dany material nedostali. Co vedie k duplicitnému vydaniu
materialu a v sklade k chybajucemu materialu. Co je vel'mi tazké dohladat, ked’ze sa takéto

vydanie materialu nikde neznaci.

6.10 Inventura

Na zaciatku implementécie sa v podniku uskuto¢nila inventura. Inventira trvala niekol’ko
dni a pracovali na nej vSetci pracovnici skladu. Inventura sa spractivala na zaklade bellegov,
podkladov, ktoré ur¢ovali presné pozicie na pocitanie. Samotna inventlra sa spracovala na
pozicie v sklade. Na podklade, ktory pracovnici dostali, bola pozicia so vSetkym materialom,

ktory sa tam mé nachadzat’.

Pracovnici boli preskoleni, ako spravne spocitat’ vSetok material a zaroven boli pouceni aj
o tom, Ze ak sa na pozicii bude nachédzat’ aj material, ktory nebude v podklade, ktory dostali,

je potrebné spocitat’ material a zapisat’ ho na dany podklad.

Inventtra sa pred implementaciou supermarketu stihla dokoncit’ na 25%. Po spracovani
vSetkych dat sa zistilo, Ze celkova odchylka v zdsobach bola vycislena na sumu 240 340,08
eur. Tato odchylka je pre spolocnost’ vel'mi vysoka a to vzhl'adom na fakt, Ze inventura bola

vykonand len na 25% vSetkého materidlu v sklade. Suma 240 340,04 eur pre podnik
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znamena to, ze v sklade ma viac materialu o tito sumu ako by realne mala mat’. Skladovanie

z4asob je pre podnik predrazené.

6.11 Prehl’adnost’ zasob

Ako uz bolo spominang, v sklade s zdsoby oznacené papierom, na ktorom je rucne pisané
osemmiestne Cislo. Toto Cislo nie vzdy byva vidite'né, a to najmé na vyssich pozicidch
v sklade. Ak sa materidl nenachddza na pozicii, toto Cislo je jednoducho preciarknuté, no
taktiez nie vZdy je to viditeIné. Pripadne Cislo nie je preskrtnuté, o pre pracovnika znamena,
ze material sa nachadza na danej pozicii avSak pravda je, Ze sa tam ni¢ nenachédza. Len jeho

kolega zabudol preciarknut’ ¢islo materialu pri odobrani posledného kusu.

-

Obrazok 23 Ukazka skladovania (vlastné spracovanie)

Zasoby, ktoré sa nachadzaju v giterboxoch, pripadne aj na palete, st r6zne porozhadzované
po celom boxe. Pracovnik ich musi v celom boxe hl'adat’ na zéklade ¢isla na baleni vyrobku

alebo podl'a oznaenia na samotnom vyrobku.

Dalsim nedostatkom v ramci prehladnosti zasob je fakt, Ze jeden material sa mozZe
nachadzat’ aj na viacerych pozicidch. Prave toto vedie pracovnikov k chybovosti pri

vychystavani materidlu pre vyrobu.
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EisloSkladu 012 Central.sklad (pln.WM) 5K
Material 50586680 MOTOR SCHRITTMOTOR 17-PM-E347-02W NMB
Zav. 1200

Zasoby k materialu

Typ Skl.miesto KZ ZvlZas BU BV Celk.zéscba Disponibil.zdsoba ZMJ Détum BM
Skl. Sarza OF AI AU AV Zasoba na uskladn. Zas.na vysklad. C.osvedé.

321 RCR-13 G969 969 K5 26.11.2020
1200 01 0 0

821 REI-13 5 94 94 KS 03.09.2020
1200 01 1] 1]

322 HSD-43 a08 S9 K5 26.11.2020
1200 01 u] 14

822 HSN-23 418 918 EKS 26.11.2020
1200 01 0 0

914 0001122011 10- 10- K5 26.11.2020
1200 01 14 0]

Obrazok 24 Ukéazka materidlu s viacero poziciami (vlastné spracovanie)
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7 ZHRNUTIE ANALYZY

Na zéaklade analyzy v podniku bolo zistenych niekol’ko nedostatkov. A to najmé v oblasti
zaskladnenia tovaru a nasledne jeho priprave pre vyrobu. Ak sa rozoberie proces
zaskladiiovania v podniku na mensie c¢asti, v prvom kroku ato pri prijme tovaru sa
neobjavuje kontrola materidlu od kazdého dodédvatela. Nasledne jeden znajvécSich
nedostatkov je sposob zaskladenenia v podniku. Vznikd zbytoCne plytvanie C¢asom ¢i
I'udskym potencidlom, taktiez su tu aj zbyto¢né pohyby pracovnika. Oznacenie artiklu ru¢ne
pisanym papierom, ktory je umiestneny na palete ¢i boxe, nie je najlepsie rieSenie oznacenia
daného materialu (chyba minimalne informacia o ddtume prijmu a mnozstve). Ak je material
uskladneny na viacerych poziciach, zbyto¢ne to zdrzuje pracovnikov, ktori maju na starosti
vychystavanie materidlu. Vzhl'adom na to, Ze artikel pri zaskladilovani nem4 ziadnu etiketu
alebo stitok s potrebnymi informaciami, ako je napriklad aj datum zaskladnenia ¢i mnozstvo,
nedodrzuje sa v podniku FIFO. Material sa vybera podla toho, ktory je na vrchu palety.
MoézZeme povedat, Ze zadsoby v podniku nie su prehl'adné a Castokrat sa skladuje v podniku

vzduch.

V pripade pripravy materidlu pre vyrobu v podniku je tato priprava prili§ dlha, pretoze
pracovnik musi sklad niekolkokrat prejst, aby prichystal vSetok materidl. Nastava aj
situgcia, Ze jeden materidl musi zobrat’ z viacero pozicii. Pripadne material, ktory sa ma
nachadzat’ na urcitej pozicii sa tam nendjde. Pracovnik musi hl'adat’ tento material a ak ho
nendjde na Z1adnej inej pozicii potom musi vyrobnu kartu spolu s materidlom odlozit’ a ¢akat’
kym sa material opit zaskladni, pripadne vyrobi. Kvoli chybajucemu materidlu je
v spolo¢nosti niekol’ko desiatok zdkaziek, ktoré Cakajii na vyrobu. Odhadom st tieto

zakazky v sume niekol’kych tisic eur.

Materiél, ktory je umiestneny v regaloch je zarovein v paletach alebo gitterboxoch. Niekedy
je tento materidl tazky a je ndro¢né ho presuvat’ z boxov na voziky najma pre Zeny. Nastava
aj situacia, kedy sa na jednej palete nachadza aj viacero druhov materidlu. Na danej palete
alebo v gitterboxe by mal byt material v krabici a viditel'ne oznaceny. AvSak material
nebyva oznaCeny abyva rozmiestneny po celej palete ¢i gitterboxe. To vedie
k neprehl'adnosti danej palety Ci gitterboxu. Potom zamestnanci stravia viac ¢asu hl'adanim

a pocitanim dané¢ho materialu.
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Dalsim nedostatkom pri vychystdvani materialu st pracovnici, ktori nechcii narébat’ s VZV
z dovodu strachu zhodenia palety z vyssSej police. Takyto pracovnik radsej hl'ada svojho

kolegu, aby mu vyssie polozenu paletu zlozil. To vedie k zdrzaniu oboch pracovnikov.

Spaghetti diagram poukadzal na zbytocné pohyby, ktoré pracovnik vykondva pocas
vychystania jednej zdkazky, pricom tieto pohyby sa duju jednoducho eliminovat’. Zaroven
Statistika vychystdvania materialu poukéazala na dlhy cas, ktory je potrebny na vychystanie

jednej zakazky.

V ramci inventiry podnik zistil vysoké odchylky vo svojich zasobach. Tieto inventirne
odchylky boli vy¢isleni na viac ako 240 000 eur. Co je pre mensi vyrobny podnik vel'mi

vysoké suma.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 63

8 IMPLEMENTACIA SUPERMARTKETU

8.1 Zakladné informacie o projekte

Vypracovana analyza v podniku poukazala na zdihava pripravu materialu pre vyrobu a nie
najvhodnejsie zaskladiiovanie materidlu. Inventura odhalila vel'ké inventurne rozdiely. Na
zéklade tychto parametrov sa podnik rozhodol pre implementaciu néstroja Stihlej logistiky

a to supermarketom.

Na implementécii projektu sa podiel'a najméd oddelenie logistiky s pomocou planovacov
vyroby. S nadkupom regdlov pomohlo oddelenie nakupu. A pri tvoreni pracovnych postupov

pomohlo oddelenie pre zlepsenia v podniku.

Hlavnym ciel'om projektu implementécie supermarketu bolo sprehl’adnenie zasob v podniku

a znizenie ¢asu vychystavania materialu o 30%.

Celkova doba implementacie celého supermarketu je odhadnutd na priblizne 9 mesiacov.
Proces implementacie supermarketu je rozdeleny na dve Casti. Prva ¢ast’ mdézeme nazvat
ako fyzickl a ti druht ako softvérovi (SAPovu). Fyzicka cast’ obsahuje vyber dodavatel'a
regalového systému, inStalaciu regéalov, pripravu baliacich predpisov, Standardizaciu regalov
¢1 pripravu materidlu. Druha cast, softvérova “SAPova“ zohladituje fungovanie celého
supermarketu v informacnom systéme SAP. Ako je zaloZenie pozicie v supermarkete,
fungovanie zaskladnenia a vyskladnenia materialu a iné procesy. Obe tieto Casti v urcity ¢as

prebiehali sticasne.

8.2 Casovy harmonogram

Casovy harmonogram implementacie supermarketu zacal hned’ po schvaleni od vedenia
spolo¢nosti Scheidt & Bachmann v Nemecku. A konéi preSkolenim pracovnikov. Cely

harmonogram vid'. priloha P II.

Harmonogram projektu je rozdeleny na dve casti. Prvou castou, v harmonograme
znazornena zelenou Cast'ou, su aktivity, ktoré¢ sa vykonavali v podniku fyzicky. Naopak

ruzova farba znazornuje systémovu cast’.

V harmonograme su vidiet' aj medzery v obdobi marca. Tieto medzery sluzia ako cas

vyhradeny este na rozne otazky od pracovnikov projektu.
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Celkova doba projektu je odhadnutd na 9 mesiacov. Je to doba na implementéciu vsetkych
troch regéalov. Téato praca sa vSak zaoberd jednym regalom, preto harmonogram pre tito

pracu kon¢i na konci maja.

8.3 Logicky ramec

Logicky ramec (vid’. Priloha P III), sluzil ako pomocka pri priprave a realizovani projektu.
Logicky ramec zrozumitel'ne a prehl'adne definuje vystupy a aktivity, ktoré boli potrebné
pre dosiahnutie definované¢ho ciel'a projektu. Sucastou logického ramca je taktiez
definovanie vstupov, zdrojov ako aj objektivne overitelnych ukazatelov. Sucastou

logického ramca su aj predpoklady a rizika, ktoré mozu pocas celého projektu nastat’.

8.4 Rizikova analyza projektu

Pri planovani projektu implementacie supermarketu sa myslelo aj na rizika a ich dopad na
celkovy projekt. Tieto rizikd boli spracované pomocou RIPRAN analyzy (Risk Project
Analysis). Rizikova analyza identifikovala niekol’ko rizik, ktoré mézu nastat’ pocas projektu.
Tieto rizika su:
1. Chybajice opravnenia v informacnom systéme SAP - clenovia timu nebudi mat’
opravnenia v informacnom systéme SAP. Tim sa nemo6ze d’alej pohnut’, pretoze

nebude mozné zabezpeclit’ spravne fungovanie celého supermarketu.

2. PoSkodené regaly — spolo¢nost’, ktora pride nainstalovat’ regaly pre supermarket ich
poskodi pri samotnej inStalacii, pripadne sa tieto regaly mézu poskodit’ pri samotnom

plneni supermarketu materialom.

3. Chybajice baliace predpisy — moze nastat’ situdcia, kedy nie kazdy materidl ma
svoj baliaci predpis. Pripadne su tieto baliace predpisy neaktualizované alebo inak

nevhodné.

4. Nedostatok materialu na sklade — zasoby materialu, ktory ma ist' do supermarketu

nie su dostato¢né, pripadne chyba tento material uplne.

5. COVID-19 - situdcia ohladom pandémie tohto ochorenia nie je stabilna. Preto sa
moZu cClenovia timu lahko nakazit' aist do karantény. Podla momentalnych
nariadeni vlady by museli ist do karantény vSetci, ktori boli s pracovnikom

v kontakte. Taktiez moze nastat’ situacia, ze podnik sa uplne zatvori na urcity ¢as.
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6. Neochota spolupracovat’ zo strany materskej spolo¢nosti v Nemecku — ked’ze
vacsina materidlu pochadza z materskej spoloCnosti z Nemecka aich neochota
podielat’ sa na spravnom fungovani supermarketu v podobe posielani nie uplnych
dodavok materidlu (tak aby sa material rovnal tomu ¢o je na dodacom liste) by len
skomplikovala nie len implementaciu supermarketu, ale tiez jeho spravne

fungovanie.

7. Neplnenie si povinnosti v time — Clenovia timu si nebudu plnit’ svoje povinnosti,

pripadne si svoje povinnosti splnia ¢iastocne a nie kvalitne.

8. Systémovo nebude spravne fungovanie supermarketu — fungovanie supermarketu
v informacnom systéme SAP nebude spravne nastavené¢ a potom supermarket

nebude spravne fungovat’.

Vypracovand RIPRAN analyza sa v prdci nachddza v prilohe P IV. Kritéria pre

vyhodnotenie rizikovej analyzy sa nachadzaju v nasledujucich tabul’kach.

Tabul'ka 6 Vyznam skratiek (vlastné spracovanie)

Verbalna hodnota rizika
MHR Mala hodnota rizika
SHR Stredna hodnota rizika

-l Vysoka hodnota rizika

Tabul’ka 7 Vyhodnotenie rizik (vlastné spracovanie)

Priradenie hodnoty rizika

VP SP MP
VD SHR
SD SHR MHR

MD SHR MHR MHR
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Tabulka 8 Pravdepodobnost’ rizika a ich celkovy dopad na projekt (vlastné spracovanie)

Pravdepodobnost’ rizika Celkovy dopad
Maly dopad- vyzaduja
MP Mala 1%-20% MD | sa urcité zasahy do
pléanu projektu
Stredny dopad -

ohrozenie timu, zdrojov,
nakladov, vyzaduju sa
mimoriadne akéné
zasahy do planu
projektu

Vysoky dopad -
ohrozenie ciela
projektu, kone¢ného
terminu projektu a
moznost’ prekrocenia
rozpoctu projektu

SP Stredna 21%-66% SD

Vysoka 67%-100%

Na zéklade vypracovanej RIPRAN analyzy sa zistilo, Ze medzi najvécsie rizika sa pokladaju:
e Chybajuce baliace predpisy
e COVID-19

A to z dovodu, ze tieto rizika dokdzu najviac spomalit’ cely projekt. V ramci chybajicich
baliacich predpisov bolo navrhnuté opatrenie, ze pred zaciatkom implementacie
supermarketu sa skontroluju vSetky baliace predpisy. Ak baliaci predpis chybal bolo
potrebné ho vytvorit’ a to oddelenim pldnovania vyroby. V pripade rizika COVID-19 sa
v podniku navrhli prisnejSie hygienické opatrenia, ktoré je potrebné dodrziavat’. Medzi tieto
opatrenia patri napriklad vypiianie tzv. Kontakt listu (je potrené zapisat’ osoby, s ktorymi
bol pracovnik dlhSie ako 15 min. za cely den), rozdavanie respiratorov pre zamestnancov

ainé.
8.5 Vyber regilov

Bolo rozhodnuté, Ze supermarket sa nebude implementovat’ na vSetky regaly v sklade ale

len na vybrané regaly. Tieto regaly si znazornené na obrazku 25.
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Fachbodenregale

20,6x9,1
(2x188m2)

Obrazok 25 Vybrané regaly pre supermarket (vlastné spracovanie)

Celkovo pre projekt implementacie supermarketu boli vybrané 3 regély s 57 paletovymi
miestami na prizemi. Proces vyberu regalov prebichal na zaklade brainstormingu, kde bol
pouzity aj prieskum trhu v oblasti regalov pre supermarket. Na zaklade brainstormingu sa
dospelo k zaveru, Ze pre vyber regalov je ddlezitd najmd podmienka, aby bol umozneny
pristup z prednej a zaroven aj zo zadnej strany. Ak sa pozrieme na layout na obrazku,
zistime, ze zvys$nych 5 regalov tito moznost’ nema, nakol’ko su pristupné len z jednej strany.
Dévod, preco je tato podmienka doleZité je, e material sa bude dopliiat’ do supermarketu
zjednej strany, CiZe vnutornej strany regdlu. Naopak vychystdvanie materialu bude
prebiehat’ z druhej strany regalu. Ciel'om je, aby bolo zaskladiovanie jednoduchsSie a aby
nevznikal chaos medzi pracovnikmi, ked” jeden pracovnik bude pripravovat’ material do

supermarketu a druhy pracovnik bude odoberat’ debny pre vyrobu.

Vzhl'adom na to, Ze podnik sa pred vyse rokom prestahoval do novej vyrobnej haly a v tej
dobe bol vypracovany novy layout nielen skladu, ale celej vyrobnej haly, bolo jednoduchsie

a tiez ekonomicky prijatel'nejSie pracovat’ s danym layoutom ako vytvarat’ novy.

Supermarket sa vo vybranych regéloch zavadza postupne. A to konkrétne na tri etapy. Prva
etapa implementécie supermarketu prebieha na regali, ktory je vidiet’ na obrazku nalavo.
Tento konkrétny regal ma na prizemi kapacitu 15 paletovych miest. V druhej etape projektu
bol vybrany stredny regal. Tento regal je z troch vybranych regalov, najdlhsi a jeho kapacita

na prizemi je 30 paletovych miest. Poslednad etapa pri implementacii sa uskuto¢ni na



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 68

najkratSom regali a tym je regal vpravo. Tento regal mé celkovu kapacitu 12 paletovych

miest na prizemi.

Vzhl'adom na ¢as potrebny pre implementéciu sa tato praca tyka len 'avého regalu.

8.6 Jednotlivé kroky implementacie

Cel4 implementécia supermarketu v podniku sa sklad4 z niekol’kych krokov. Nie vsetky

kroky implementacie prebiehali jednotlivo. Niektoré prebiehali subezne.
Prestavenie projektu materskej spolo¢nosti

Na zéklade vypracovanej analyzy a nasledne aj vypracovaného projektu sa musel projekt
predstavit’ materskej spolocnosti v Nemecku. Tento krok je dblezity, pretoze vSetky velké
zmeny a projekty je potrebné predstavit’ materskej spolo¢nosti. T4 vyhodnoti, ¢i sa moze
dany projekt alebo zmena uskutocnit. Projekt bol predstaveny spoloc¢nosti do Uplnych
podrobnosti a zaroven boli odpovedané vsetky dopliiujuce dotazy. Materska spolo¢nost’ si
zobrala urcity ¢as na premyslenie a nasledne 21.12.2020 schvalila projekt implementacie

supermarketu.
Vyber dodavatel’a a nakup regalov

Az po schvaleni projektu od materskej spolocnosti v Nemecku, sa projekt posunul k ndkupu
regalov. Samotny nakup regalov malo na starosti oddelenie nakupu v spolocnosti. Tento
nakup bol realizovany na zaklade poziadaviek zo strany logistiky. Samotny vyber
dodavatel’a trval niekol’ko dni. Do uZSieho vyberu dodavatel'ov sa dostali 3 spolo¢nosti,
ktoré sa zaoberaju skladovou technikou. Podrobné zhrnutie vSetkych troch poziadaviek sa

nachadza v prilohe P V.

Kazdy dodavatel’ pontkol spoloc¢nosti iné regalové rieSenie. Prva spolo¢nost’ ponukla regaly,
ktoré sa montuji uz do existujucich regélov s sklade. Tieto regaly sa skladaju z posuvnych
kol'ajnic aby sa jednoduchSie posuvali debny s materidlom. Ponuknuté regaly od prvej

spolo¢nosti su zobrazené na obrazku 26.
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Obrazok 26 Ponuka prvého dodavatela (interny material)
Vyhodou tohto dodavatel'a bola aj rychla dodavka regalov a aj to, Ze spolo¢nost’ vykonava
revizie na svoj produkt. Bonusom tejto ponuky bola aj moznost' vyskusania regalov na
skasobnej verzii supermarketu. Ako nevyhoda bola identifikovana strata priblizne 10% zo

skladovacieho miesta.

V pripade druhej ponuky spolo¢nost’ ponukla iné rieSenie. Boli to samostatne stojace regaly

s posuvnymi kol'ajniCkami.

Obrazok 27 Ponuka druhého dodavatel’a (interny material)
Vyhodou je mobilita daného regalu a zarovei aj to, ze sa neznizi kapacita interného skladu.

Na druhej strane samostatne stojaci regal zabera d’alSie miesto v sklade.

Treti dodavatel’ pontikol tretie rieSenie regalov pre supermarket. Tato ponuka sa podobala
prvej ponuke. AvSak bola odliSna v parametroch, ako je vysSia cena, uskladnenie mense;j
hmotnosti materidlu. Zarovenl tato ponuka neobsahovala moznost’ vyskuSania sa danych

regalov v praxi, eSte pred uplnym zavedenim supermarketu.
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Obrazok 28 Ponuka tretiecho dodavatel’a

(interny material)
Oddelenie logistiky sa na zaklade ponuk od dodéavatel'a rozhodlo na zakupeni regalov od
prvého dodavatela. A to najmé kvoli najnizSej cene, servisu ¢i moZzZnosti vyskuSania si

regalov pred samotnym nakupom.
InStalacia regalov

Po vybere dodavatela anaslednej objednavky prebehla samotnd inStalacia regalov.
InStaldcia bola rozdelena na tri etapy. Toto rozdelené je totoZzné ako rozdelenie
implementacie supermarketu na tri Casti. InStalacia regalov bola rozdelena na Casti najma
z dovodu kapacity. Ak by sklad prisiel o 57 paletovych miest, kde je uskladneny material,

kapacitne by sa nemal kde v sklade uskladnit’ vSetok tento material.

Ako uZz bolo spominané, zcasového hladiska sa tito praca bude zaoberat’ len
implementéaciou jedného regalu. V tomto regéli prebehla inStalacia daného regélu v priebehu
jedného dna. Externa firma, ktora presla vyberovym konanim a dodéva samotné regaly, tieto

regaly aj namontovala. Celkovo tato firma namontovala 5 poli a v kazdom z nich 6 polic.
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Obrazok 29 Nainstalované regaly pre supermarket (vlastné
spracovanie)

Jednotlivé police firma namontovala po dohode s manazérom logistiky. V spodnej Casti
regalu su pozicie pre vacsi a taz§i materidl. Vrchné pozicie si pre 'ah$i materidl. Pri
samotnej instalacii regalov, bola dohoda, aby bol spad regalov otoceny do skladu - tak, aby

si pracovnici skladu mohli vyberat’ material z obvyklej strany.
Definovanie fungovania supermarketu

Ciel'om zavedenia supermarketu v podniku je najma zefektivnenie vychystavania materialu
pre vyrobu a taktiez sprehl'adnenie stavu zasob v sklade. Preto je potrebné, aby supermarket

fungoval ¢o najlepsie a zjednodusil pracu pracovnikom.

Fungovanie supermarketu by preto malo byt’ jednoduché. NajdolezitejSie je aby sa material
vzdy nachadzal v supermarkete. V prvej etape tohto projektu sa preto budu ,,vychytavat

vSetky muchy*.

Vidina fungovania supermarketu je takd, Ze v regali sa bude nachadzat’ vzdy aspoii jedna
plnd debna materialu. Tieto debny s materidlom st naplnené podla baliacich predpisov,
ktoré st vypracované na zaklade spotreby materidlu na vyrobnych linkach. Ked pracovnik
odoberie posledni naplnent debnu, informaény systém to vyhodnoti a automaticky
vygeneruje TA, ¢o bude pre dvojicu pracovnikov znamenat’, ze maju naplnit’ debny danym
materidlom. Doplianie supermarketu bude prebiehat’ kazdy defi v predom uréena dobu.
V ur¢eny cas si dvojica pracovnikov zoberie vSetky vygenerované TA ana ich zadklade
doplnia vietok chybajtci material. Dopliianie by malo byt jednoduchsie v tom, Ze material,
ktory bude privezeny z materskej spolocnosti v Nemecku uz bude dodavany na zaklade
baliacich predpisov. TaktieZ dodacie lehoty pri dodavani materidlu zo strany materske;j
spolo¢nosti nebudu dlhsie, pretoZze systém automaticky vyhodnoti, ze je potrebny nakup
materidlu po tom ako sa preskladneni posledna zasoba nad poistnou zasobou. A to z dovodu,

aby nedoslo k nedostatku zasob v podniku a zaroven aby sa predisSlo k zastaveniu vyroby.
Systémové fungovanie supermarketu

Po tom, ako bolo definované spravne fungovanie supermarketu, bolo potrebné, aby tak aj
fungoval v praxi. Ked’ze sa podnik zaobera najma kusovou vyrobou, bolo potrebné aby bolo

fungovanie supermarketu prispdsobené pre tento typ vyroby. Preto bolo treba aby bol
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supermarket spravne nastaveny v informacnom systéme SAP. Na tomto spravnom
fungovani sa podielal v podniku Specialista na SAP. Tento pracovnik prispdsobil
supermarket tak, aby mohol fungovat’ aj v podniku s kusovou vyrobou a naprogramoval ho
v informac¢nom systéme. Pracovnik vzdy nasiel korefiovu pri¢inu kazdého problému, ktory

nastal a odstranil ho.
Vyber materialu do supermarketu

Vyroba v podniku je rozdelena na ,,kanbanové® a ,,nekanbanové* zékazky. Supermarket je
urceny pre ,.kanbanové® zakazky. Preto bolo potrebné vybrat’ material, ktory sa pouziva

najma pre tieto zdkazky.

Vyber vhodného materidlu zacal ABC analyzou. Z tejto analyzy vyslo priblizne 550
materidlov, ktoré moézu byt pouzité do supermarketu. Tato analyza zobrazuje nielen
frekvenciu pouzivania materialov, ale tiez aj velkost materidlu. Materidl je v analyze
rozdeleny do 5 kategorii na zaklade velkosti debny, ktora je potrebna pre jeho uskladnenie.
Tieto debny su definované na zaklade baliacich predpisov. Podla tohto rozdelenia sa bude
material vkladat’ do supermarketu. To, Ze analyza zobrazuje aj velkost debny, pomdze
najmé pri zakladani pozicii pre materidly. A to z dovodu prehl'adnosti, ked’Zze na zéklade

analyzy sa vie hned’, do ktorej debny sa material vklad4 a na ktorej polici v supermarkete sa

,
nachadza.
A B C D E F G
1_|Oznaéenia riadko| ~ | MATERIAQ ~| KAMBAN ME |~ KANBAN |7 BEDNA ~TYP ~
12043828290 BARCODESCANNER HOMEYWELL (2D) USB 12 PH_UB_S ESD-RL-KLT-Behaelter 200x300x145 A
190 'I]dSB!?TH] GLASSCHEIBE 7" PGL 15 PH_UB_8 ESD-RL-KLT-Behaelter 200x300x145 A
1914382210 SCHUTENTEIL AN TPU 50 PH_UB_6 ESD-RL-KLT-Behaelter 200x300x145 A
192 M4303580 ANTRIEBSWALZE (DRUCKKOPF ANDRUCK TPU) 200 PH_UB_S ESD-RL-KLT-Behaelter 200x300x145 A
ZGBE-DEBE-E-EI] DOKUMENTENTASCHE DIN-AS HOCHKANT SK 10 PH_UB_1 ESD-RL-KLT-Behaelter 200x300x145 A
26851035430 BARCODESCANNER 20 SER. NS680SR-BR0O-212 H 20 PH_UB_S ESD-RL-KLT-Behaelter 200x300x145 A
26251038390 MIFARE NFC READER TWN4 ELATEC 5 PH_UB_1 ESD-RL-KLT-Behaelter 200x300x145 A
28403472790 GRIFF CASCH-MODUL 200 PH_UB_7 ESD-RL-KLT-Behaelter 300x400x145 B
38504437110 LAUTSPRECHERKABEL PXU45 S0 PH_UB_2 ESD-RL-KLT-Behaelter 300x400x145 B
30604437310 BEST.LPL. TPU-CODER SENSOR M. FRAM 32 PH_UB_8 ESD-RL-KLT-Behaelter 300x400x145 B
397 4438430 Kabel Intercom ET308-PXU45 50 PH_UB_2 ESD-RL-KLT-Behaelter 300x400x145 B
30804440270 KAMERA AXIS P1264 verkuerztes Kabel 6 PH_UB_1 ESD-RL-KLT-Behaelter 300x400x145 B
39950020720 KUG.LG-{RAD-RILLEN)S3695-27 J DI=5 250 PH_UB_S ESD-RL-KLT-Behaelter 300x400x145 B
40550645700 MOTOR SCHRATMOTOR 14PK-M 144U NMB 50 PH_UB_S ESD-RL-KLT-Behaelter 300x400x145 B
41451805070 BARCODESCANNER 2D USB NS680SR-18781-EZ 10 PH_UB_S ESD-RL-KLT-Behaelter 300x400x145 B
41551808010 POE-INJEKTOR PASSN 9-36V TP-DCDC-1248 20 PH_UB_1 ESD-RL-KLT-Behaelter 300x400x145 B
41551808970 DIGITALE INTERCOM MOD. ETS08H R145 HORIZ 10 PH_UB_2 ESD-RL-KLT-Behaelter 300x400x145 B
47435958310 DIGITALE WL-NEBENSTELLE ET808-A MIC430 E 6 PH_UB_2 ESD-RL-KLT-Behaelter 300x400x145 B
449 M4304950 SEMENWAND LINKS PARKVORRICHTUNG TPU 75 PH_UB_4 ESD-RL-KLT-Behaelter 300x400x280 c
450 4356450 SCANNERHALTER LINKS BKV/PG 40 150 PH_UB_4 ESD-RL-KLT-Behaelter 300x400x280 c
451 M4306470 SCANNERHALTER RECHTS BKV/PG 40 100 PH_UB_4 ESD-RL-KLT-Behaeler 300x400x280 C
452 M4308500 GRUNDPLATTE BKV/PG 40 30 PH_UB_4 ESD-RL-KLT-Behaelter 300x400x280 C
453 M4388510 GRUNDPLATTE BKV/PL 40 30 PH_UB_4 ESD-RL-KLT-Behaelter 300x400x280 c
454 M4415290 BEST.LPL. MVA40 & PH_UB_1 ESD-RL-KLT-Behaeler 300x400x280 C
455 M4418350 GT-Chipcein Moduld0 4 PH_UB 2 ESD-RL-KLT-Behaelter 300x400x280 C
455 M4421510 SEMENWAND RECHTS PV (L-VELVET COATING) 50 PH_UB_4 ESD-RL-KLT-Behaelter 300x400x280 c
55614319190 KABEL BARCODESCANNER PXU PCX 5 PH_UB_S ESD-RL-KLT-Behaciter 400x600x145 D
576 44228590 SP-GSKABEL 12V,24V RECHMER-DC/DC WANDLER 50 PH_UB_2 ESD-RL-KLT-Behaelter 400x600x145 D
57704429470 HALTER BEST LPL -POWERADAPTER 50 PH_UB_3 ESD-RL-KLT-Behaelter 400x600x145 D
5724431420 TPU TISCH KPL. SCHWIM. LAGERUNG PGL40 6 PH_UB_3 ESD-RL-KLT-Behaciter 400x600x145 D
SBUE-DSM 580 UL-UMWELTDICHTUNG 810 X 9 X 2.3MM 2 PH_UB 2 ESD-RL-KLT-Behaelter 400x600x145 D
591/50832910 TELESKOPSCHIENE (1PAAR) 350MM NR.4513-35 20 PH_UB_1 ESD-RL-KLT-Behaelter 400x600x145 D
59351033540 RADAR-BEWEGUNGSMELDER RMS-D 10 PH_UB_1 ESD-RL-KLT-Behaelter 400x600x145 D
59551808100 THERMODRUCKER EPSON M-T522Il4P (000) 10 PH_UB_S ESD-RL-KLT-Behaelter 400x600x145 D
61103584440 BEST LPL. TPU-CODER 40 PH_UB_8 ESD-RL-KLT-Behaelter 400x600x250 E
&14M3898760 BEST.LPL. TPU-POWER-ADAPTER 20 PH_UB_3 ESD-RL-KLT-Behaeler 400x600x290 E
65204300860 GRUNDPLATTE TPU CODER + FEEDER 12 PH_UB_7 ESD-RL-KLT-Behaelter 400x600x290 E
6395 §-06162?D HEIZLUEFTER 500W 120V 60HZ DAVID+BAADER 6 PH_UB_2 ESD-RL-KLT-Behaelter 400x600x250 E

Obréazok 30 Ukazka ABC analyzy (interny zdroj)
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Na obrazku 30 je znazornena ABC analyza, ktora bola vykonand pre ucely implementacie
supermarketu. Ako uz bolo spomenuté, tato analyza bola vykonana pre zistenie frekvencie
pouzivania materialu a najma pre vygenerovanie len ,.kanbanového* materiadlu. V pripade
tejto konkrétnej analyzy, ktora je na obrazku sa bavime o kanban PH UB 1,2,3.,4,5,6,7. Tato
informacia sa nachadza v $tvrtom stipci. Ak sa na tato analyzu pozrieme postupne, tak
v prvom stlpci sa nachadza ¢&islo materialu a v druhom jeho nazov. V tretom stipci je
dopiiacie mnoZstvo materialu do kanbanu. V piatom stipci sa nachadzaji rozmery
jednotlivych debien, v ktorych sa material bude nachadzat’ v supermarkete. V poslednom
stipci st tieto debny pod pismenami ato zdovodu rychlejsej pripravy materialu do

supermarketu.

Ak sa material nachadza v ,.kanbanovych* zakazkach a bol vyhodnoteny ABC analyzou, ze
je Casto pouzivany, je potrebné zistit’, ¢i ma baliaci predpis. Aj ked’ by mal mat’ kazdy jeden
material predpisany baliaci predpis, ¢ize vzor ako ma byt materidl naukladany v debni
s definovanym mnozstvom, aké sa ma v kazdej debni nachadzat’, ktord odchadza zo skladu
na vyrobnu linku, nie kazdy material aj realne ma baliaci predpis. Ak materidl nedisponuje
baliacim predpisom, musi sa pockat na jeho vytvorenie aaz nasledne moze byt

premiestneny do supermarketu.

Posledné a tiez dolezité potrebné kritérium je mnozstvo kusov v sklade. Ak chceme material
vlozit’ do supermarketu je potrebné, aby sa aj redlne nachédzal v sklade. Potrebné mnoZzstvo
materialu, ktoré sa vojde do jednej debny sa nachadza na baliacom predpise. Ako bolo uz
spomenuté, primarne by to mal byt material, ktory sa spracovava len na ,.kanbanovych*
zékazkach. Ddlezité je to najmi kvoli tomu, Ze na ,.kanbanové* zakazky ide celd debna zo
supermarketu. Naopak pre ,,nekanbanové* zakazky sa nepripravuje cela debna s materidlom,
ale len urcity pocet na zaklade vyrobnej karty. To znamena, ze by sa z debny odobral urcity

pocet materidlu a neskor by chybal pre , kanbanové* zakazky.

Postup, ako sa vybera material do supermarketu, je znazorneny ako vyvojovy diagram na

obrazku 31.
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Je to material pre NE M Materidl nie je skladovany
"kanbanové" zikazky? v supermarkete

Ma material baliaci NE M Je potrebné vytvorit novy
predpis? baliaci predpis
Vytvoreny baliaci predpis

Je potrebné mnozstvo Wik M Je potrebné pockat' na
na materidlu sklade? doddvku materialu

Dostatocné mnozstvo
materidlu

Materidl moze byt
umiestneny v
supermarkete

Obrazok 31 Vyvojovy diagram (vlastné spracovanie)

Baliaci predpis

Ako uzZ bolo spominané, kazdy material, ktory sa nachadza v sklade podniku, by mal mat’

vlastny baliaci predpis. Tieto baliace predpisy st vytvorené planovacom vyroby. Baliaci

predpis je potrebny preto, aby bol material vhodne ulozeny do kanbanovych regéalov pri

vyrobnej linke a aby bol aj dostatok materialu na danej vyrobnej linke. To vedie k tomu, Ze

st dolezité aj pre supermarket, kedze debny v supermarkete sa napliiajii podl'a baliaceho

predpisu, aby mohli ist’ rovno na dané ,.kanbanové* pracovisko.

V supermarkete na material skladuje v ESD RL - KLT debnach. Celkovo je pouzitych pat

vel'kosti tychto ESD debien.
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Obrazok 32 ESD debny pouzivane do supermarketu (vlastné spracovanie)

Na zéklade velkosti materialu sa pouziva vhodna debna pre kazdy material. PouZitie vhodne;j

prepravky je zadefinované v baliacom predpise kazdého materidlu v podniku.
Vytvorenie pozicie pre material v supermarkete

Od tohto bodu sa praca sustred’uje na softvérovi implementaciu. Samotna pozicia materialu
v supermarkete sa vytvara pomocou informacného systému SAP. Na zéklade funkcie LSOIN
v SAP boli vytvorené jednotlivé pozicie pre kazdy jeden materidl, ktory sa nachadza
v supermarkete. Po vytvoreni pozicie bolo potrebné priradit’ material, ktory je uskladneny
na pozicii. Zarovei sa zmeni aj ¢islo skladu, ktoré bolo vytvorené Cisto len pre supermarket.
TakZe supermarket funguje ako vlastny sklad. Tento ukon bol tiez spracovany v ERP SAP
a to cez funkciu ZMMOL1. V tejto funkcii boli priradené informacie ako je plniace mnozstvo
a pocet debien, teda kol'’ko debien za sebou sa zmesti do jednotlivych polic. Tento pocet
zavisi od velkosti ESD debne. V pripade najvicsich rozmerov debny sa do supermarketu

zmestia 2 debny naopak pri najmenSom rozmere su to az Styri debny.

Pridelenie konkrétnej pozicie pre materidl je ndhodné. Faktor, na ktory bolo potrebné

pozerat’ bola vel'kost’ materidlu a jeho baliaci predpis.
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Obrazok 33 Regalova bunka supermarketu (vlastné spracovanie)
Na obrazku je zobrazena jedna bunka zo supermarketu. Na obrazku je vidiet, ze do kazdej
police sa zmestia iné druhy debien. V spodnej polici su to tie najvacsie debny (v ABC
analyze st oznafené ako E) a naopak na vrchnej polici budu tie najmenSie debny (v ABC
analyze ako A). Pri vytvarani pozicie bol toto jediny faktor, podl'a ktorého bola material

umiestneny do supermarketu.
Umiestnenie materialu do supermarketu

Po tom ako bola vytvorena pozicia a priradeny materil, bolo potrebné preskladnit’ material
z regalov do regalov supermarketu. Najprv sa material preskladnil v informa¢nom systéme
SAP cez transakciu LP21. Po preskladneni sa vytlacili TA (zoznam materialu) materidlu.
Toto TA obsahuje informacie ako je pocet debien, mnozstvo materidlu do jednej debny,
poziciu, z ktorej s material odoberd a poziciu, na ktort sa materidl preskladiuje. Zaroven
s TA sa vytladia aj d’alSie dva papiere pre kazdu jednu debnu. Tieto papiere sa neskor ulozia

do debny, ktora je naplnend materidlom.

Dalsi krok pri umiestneni materialu na dant poziciu je samotné naplnenie debien. Na zaklade
baliaceho predpisu je potrebné si vziat’ dany pocet debien, ktoré ideme plnit’ materidlom.
Podl'a baliaceho predpisu si pripravime debnu, tak aby bol materidl v stilade s tymto
predpisom. To znamend napriklad pripravit’ rozdel'ovaciu prepazku v debni. Nasledne sa
debna mdéze plnit’. Je potrebné, aby bol material odobrany z pozicie, ktort urcil informacny
systém SAP. Po naplneni debien podl'a baliaceho predpisu sa material ulozi do supermarketu
na vytvorenu poziciu. Avsak treba do kazdej debny vlozit’ potrebné papiere, ktoré vysli spolu

s TA.
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Poslednym krokom pri naplneni supermarketu materidlom je potvrdenie TA. Toto
potvrdenie sa vykonava v SAP. A je ddlezit¢ kvoli tomu, aby bol materidl systémovo
odpisany z jednej pozicie na druht, a tiez pracovnik tymto krokom potvrdi, Ze naozaj zobral
dany material z danej pozicie a premiestnil ho na inu poziciu. Po potvrdeni sa TA podpise

pracovnikom, ktory potvrdil dané TA, a ktory naozaj preskladnil material.
Oznacenie supermarketu

Na zéklade vytvorenych pozicii a umiestnenych materialov bolo potrebné tieto informacie
oznacit’ a Standardizovat’. Preto boli vytvorené dva stitky, ktoré boli umiestnené pri kazdom
materiali v supermarkete. Ked’ze pracovnik pri priprave materialu pre vyrobu bude musiet
spipnut’ aj poziciu materidlu a zdrovein aj samotny material, preto sa material v supermarkete
oznacil dvoma S§titkami. Prvy Stitok oznacuje poziciu materidlu a druhy Stitok samotny

material.

EINSATZ RFID PXU45 RALT043

M T
T A

Obrazok 34 Stitky v supermarkete (vlastné spracovanie)
Stitok oznadujuci poziciu v supermarkete obsahuje &iarovy kod a danti poziciu. Stitok
oznacujuci material obsahuje taktiez ¢iarovy kod a popis materialu, ktory sa na danej pozicii

nachadza.

Stitky pre supermarket boli vytlagené dvojmo. Teda §titok s poziciou bol vytladeny dvakrat
a zaroven aj Stitok s materidlom bol vytlaceny dvakrat. To z dovodu, aby bol supermarket
oznaceny aj z prednej strany a aj zo zadnej strany. Z prednej strany to je kvoli odoberaniu
materidlu a zo zadnej strany to je z dovodu plneniu supermarketu. Teda ked’ pracovnik

dopliiia supermarket aby vedel, ktora pozicia sa kde nachadza a, ktory material kam patri.

Oznacenie pozicii v supermarkete Ciastocne ostalo zo staré¢ho regalu. Povodne bol regil

pomenovany ako RB a podl'a pozicie v bunke nasledne ako RBA, RBB a az RBE. Kazda
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bunka mala 3 paletové miesta, takze oznacenie bolo ako RBA — 11, RBA-12 a RBA-13.
V supermarkete je oznacenie podobné len k oznaceniu regalu sa pridala skratka SM (ako
supermarket). A zmenilo sa aj ¢islo. V supermarkete uz nie su paletové miesta ale dokopy 6
polic v jednej bunke. Zaroven kazda polica obsahuje niekol’ko miest vedl'a seba. Nové
oznacenie supermarketovej pozicie teda vyzera nasledovne: SMRBA — 11, SMRBA — 12,
atd’. Pre pracovnikov to znamena, ze podl'a oznacenia napriklad SMRBA -11, p6jdu k regalu

RB, k polici 1 a na tej polici budu hl'adat’ 1 material.
Priradenie zodpovednosti za supermarket

Je potrebné, aby samotné plnenie supermarketu vykonavala dvojica pracovnikov, ktorych
naplnou prace bude Cisto len plnenie debien daného materialu a vlozenie na dana poziciu.
Népln prace tejto dvojice pracovnikov spociva vtom, Ze ked systém vyhodnoti, ze
supermarket je prazdny, automaticky preskladni material do supermarketu. Pri tomto tikkone
sa vytla¢i TA a potrebné doklady. Pracovnici si vezmu tieto papiere a podl'a TA a zaroven
aj podla baliaceho predpisu naplnia potrebny pocet debien materialom, vlozia ho na urc¢enu
poziciu a ako posledny krok potvrdia TA, CiZe potvrdia, Ze dany material presunuli na ina

poziciu. Této aktivita je v podniku uréena frekvenciou jedenkrat za deii.

Tak ako mali pracovnici skladu zodpovednost’ za jednotlivé regaly, tak bola rozdelend aj
zodpovednost’ za supermarket. Jednotlivy pracovnici ziskali zodpovednost’ za jednotlivé
bunky celého supermarketu. Zaroven supermarket ako celok bol prideleny za zodpovednost’

manazérovi skladu podniku.
Vytvorenie pracovnych postupov pre pracovnikov skladu

Pre spravne fungovanie supermarketu boli v podniku vypracované dva pracovné postupy.
Oba tieto dokumenty vznikli v spolupréci oddeleni logistiky a oddelenia pre zlepSenia.
Pracovné postupy st v podniku vedené ako riadend dokumentacia, so vSetkymi potrebnymi
zalezitost’ami.

Prvy pracovny postup sa tyka implementacie supermarketu. To znamena, ze tento pracovny
postup jasne vysvetluje ako sa mé spravne zakladat’ pozicia v supermarkete, ako naplnit’

supermarket a je ¢o potrebné si najprv skontrolovat’ pri vytvarani pozicii. Vid priloha P VI.

Druhy pracovny postup sa tyka spravnej obsluhy supermarketu. V tomto pracovnom postupe
je pracovnikom skladu vysvetlené, ako spravne naplnit’ supermarket a ako Casto ho treba
dopiiiat. Tento pracovny postup taktiez vysvetluje pracovnikom, ako spravne vychystat

material a ako ho spravne systémovo, v systéme SAP, odpisat’ na danu zékazku.
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PreSkolenie pracovnikov skladu

Na zéklade vytvoreného pracovného postupu boli pracovnici skladu preskoleni. Skolenie sa
skladalo z dvoch Casti. V prvej Casti bolo pracovnikom vysvetlené, preco bol supermarket
implementovany atiez jeho vyhody. Nasledne sa pokraCovalo vysvetlovanim, ako
supermarket spravne funguje. Proces fungovania bol pracovnikom skladu do detailov
vysvetleny a nésledne sa Skolenie presunulo priamo k supermarketu aby mohla prebehnut
druha cast’ Skolenia pracovnikov. Po teoretickej Casti nasledovala Cast, kedy si vSetci
pracovnici vyskusali ako spravne zaskladnit’ material do supermarketu a nasledne ako ho aj
pripravit pre vyrobu. To znamenda, Zze kazdy pracovnik dostal vygenerované TA
s materialom, ktory bolo potrebné preskladnit’ z centralneho skladu do supermarketu. Na
zaklade tohto TA pracovnik vybral materidl z centrdlneho skladu avlozil ho do
supermarketu, presne podla inStrukcii, ktoré pracovnik dostal v prvej Casti Skolenia. Po

zaskladneni materialu si pracovnici vyskusali aj pripravu materialu pre vyrobu.

Toto Skolenie absolvovali vSetci zamestnanci skladu a to z dovodu rozsirenia si svojich
kompetencii a zruénosti. Taktiez pre pripad, ak by neprislo viac pracovnikov skladu do prace

aby kazdy vedel ako narabat’ so supermarketom.

8.7 Ako supermarket funguje

Po zavedeni prvej etapy supermarketu, supermarket eSte nefungoval idedlne. Supermarket
este nebol systémovo naprogramovany tak, aby sa automaticky sam dopliiial. To znamena,
ze pracovnik, ktory si odobral posledni naplnentt debnu zo supermarketu, mal za tlohu ist’
za vedicim pracovnikom aby preskladnil dany materidl opéat’ do supermarketu. Po tom ako
veduci pracovnik systémovo, ¢ize cez SAP, preskladnil materidl do supermarketu, si
pracovnik skladu, ktory ziadal o toto preskladenenie, naplnil debny a vlozil ich na vyhradenti
poziciu v supermarkete. Nasledne potvrdil TA aprilozil do debien priradené papiere.
Nasledne len odoberal debny az kym sa opit’ neminuli. Potom musel pracovnik skladu tieto

ukony opakovat’.

Cielom je aby supermarket fungoval samostatne, ¢ize aby bol automaticky. Ak pracovnik
odsnima ¢iarovy kod materidlu a pozicie v supermarkete a zaroven odoberie poslednti debnu
naplnentt danym materialom, systém by mal automaticky vyhodnotit’, ze je ¢as aby bol
preskladneny d’al$i materidl do supermarketu. V praxi to znamend, Ze sa automaticky
vygeneruju TA s potrebnym materidlom a néasledne ich pracovnik, ktorého hlavnou tlohou

bude dopliianie supermarketu, doplni a potvrdi TA. Pracovnik, ktory vychystava jednotlivy
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kanban si uz len vezme dant debnu s materidlom a odsnima potrebné Ciarové kody ako je

koéd materidlu a pozicie.

8.8 Nedostatky pri implementacii

Pri samotnej implementécii supermarketu bolo zistenych niekol’ko nedostatkov. Boli to
nedostatky, ktoré¢ sa dali odstranit’, avSak samotny projekt trochu zdrzali. Aj ked’ bola

vypracovana analyza rizik, niektoré z tychto rizik sa aj redlne vyskytli.

8.8.1 Baliace predpisy

Jednym z nedostatkov a podl'a RIPRAN analyzy aj rizik boli baliace predpisy. Aj ked’ kazdy
material by mal mat baliaci predpis, nie vzdy tomu tak bolo. Vyskytli sa tri rdzne moznosti

ohl'adom baliacich predpisov. Boli to:

e Materidl mal baliaci predpis — ak mal material baliaci predpis, vsetko bolo

v poriadku a material sa mohol preskladnit’ do supermarketu.

e Material nemal zaloZeny baliaci predpis — tdito moznost’ bola najrozsirenejsia zo
vSetkych. Material jednoducho nemal vytvoreny svoj vlastny baliaci predpis, ¢o je
zakladna dokumentacia. V tomto pripade sa material len ,,ulozil* do prepravky aby
sa mohol presunut’ do regélov na kanban. Ak nastal tento problém, Ze material nemal
baliaci predpis, nemohol byt umiesteny do supermarketu. A bolo potrebné pockat’

kym sa baliaci predpis daného materialu vytvori.

e Baliaci predpis bol nespravny — baliaci predpis bol vytvoreny nespravne, ked’Ze sa
dany pocet materialu, ktory bol uvedeny v baliacom predpise nezmestil do debny,
pripadne z debny vytfcal. Inak povedané bolo ho vel'a na dant debnu. V tomto
pripade bolo potrebné upravit’ baliaci predpis. A to bud’ zmenou velkosti prepravky

alebo upravou poc¢tu materialu v danej prepravke.
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B A

Obrazok 35 Material zabaleny podl'a nespravneho

baliaceho predpisu (vlastné spracovanie)

e Baliaci predpis bol nezrozumitel’ny - tento pripad sa vyskytol len parkrat. Baliaci
predpis v podniku sa sklad4 zo vSeobecnych informécii o materiali, vel'kosti debny,
do ktorej sa material vlozi a pocet materidlu v tejto debni. Posledna Cast’ je fotografia
materialu v debni podla baliaceho predpisu. V tomto pripade sa vSak fotografia
materidlu nezhodovala s definovanym po¢tom v debni. Opét’ musel byt’ tento baliaci

predpis upraveny pracovnikom z oddelenia planovania vyroby.

8.8.2 Nedostatok materialu na sklade

Tento nedostatok viedol k tomu, Ze nie kazdy material sa dal umiestnit’ do supermarketu.
Opit’ sa vyskytlo niekol'ko dovodov, preCo nebolo mozné umiestnit materidl do

supermarketu.

e Dostatok materialu — ak bol dostatok materialu na stave, nebol problém preskladnit’

tento material do supermarketu.

e Nedostatok materialu — tento nedostatok sa vyskytoval najCastejSie. Material sa
nachadzal v sklade, ale na zaklade baliaceho mnozstva ho bolo nedostatok, na
naplnenie aspoil jednej debny. V pripade menSich debien, ktoré su v supermarkete,
po 4 kusy nebolo mozné vzdy naplnit’ vSetky Styri debny. Zasoby materiadlu boli
napriklad len pre 2 alebo 3 debny.
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e Material sa nenachadzal v sklade — inak povedané, Ze zasoba tohto materidlu bola
nula. Nenachadzal sa nikde v podniku, takze logicky nemohol byt pouzity do

supermarketu.

e Material bol uz v kanbane — ak sa material uz nachadzal na skladovom mieste
vyrobnej linky, neddvalo by zmysel, keby sa tento materidl odobral a vlozil sa do

supermarketu.

8.8.3 ,,Nekanbanové zikazky“

Ako uz bolo spominané v podniku sa vyroba deli na ,,kanbanové* a ,,nekanbanové* zakazky.
Cize , kanbanové* zdkazky st vychystavané na zdklade kanbanu a jeho spotreby na vyrobne;j
linke. Naopak ,nekanbanové™ zakazky su vychystdvané na zaklade Vyrobnej karty.
Supermarket by mal fungovat’ Cisto len pre , kanbanové* zdkazky. Podliehal tomu aj vyber
vhodného materidlu, ktory je spracovavany cisto len v ,.kanbanovych® zdkazkach. Avsak
neskor sa zistilo, Ze material, ktory bol oznaceny ako vhodny kandidat do supermarketu,
pretoze bol vyhodnoteny ako material pre ,.kanbanové® zdkazky, bol aj materidlom pre
»hekanbanové* zakazky. To znamend, Ze pri odpisani vyrobnej karty sa material systémovo
odpisal zo supermarketu. Aj ked’ by sa mal zo supermarketu brat’ len material v plnej debne,

systém odpisal potrebné mnozstvo na dant vyrobnu kartu.

Tento problém vznikol z dovodu, Ze materidl bol nastaveny len na ,.kanbanové*™ zakazky
a nikto nepocital s tym, Ze by mohol ist’ aj na ,,nekanbanovi‘ zdkazku. TaktieZ bol systém
supermarketu nastaveny tak, Ze sklad supermarketu je priorita a len odtial’ sa dany material

moze brat’.
8.8.4 Ziadanka

So ziadankou chodia do skladu pracovnici vyroby v pripade, zZe im chyba material v menSom

mnozstve, pripadne sa pomylili a potrebuji novy kus materidlu.

Postup vychystania ziadanky je jednoduchy. Pracovnik skladu si pozrie material,
v informac¢nom systéme SAP ho odpise a na zaklade vygenerovaného TA vyda pracovnikovi

vyroby, materidl z danej pozicie.

Avsak tak ako pri ,,nekanbanovych ,, zdkazkach tak aj pri Ziadankach sa material v systéme
SAP odpiSe zo supermarketu. A to ztoho ist¢tho dovodu ako pri ,,nekanbanovych*

zékazkach a to je, ze supermarket je nastaveny ako prioritny sklad odkial’ sa moze brat’.
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8.8.5 Nedostatok debien

Aj ked’ nie vel'’kym nedostatkom ale nedostatkom, ktory sa vyskytol bol nedostatok debien.
Nedostatok spocival v tom, ze v sklade nebolo dostatocné mnozstvo debien na stave. A to
z dovodu, ze sa debny posielali spat’ do Nemecka. Preto bolo potrebné chvil'ku pockat’, kym

sa debny vyzbieraji z minutého materidlu a nasledne sa mohol plnit’ material.

8.8.6 Preskladnenie materialu

Problém s preskladnenim materidlu do supermarketu, nastal v momente ak sa v sklade
nenachadzal potrebny pocet materidlu do uréené¢ho poctu debien. To znamend, Ze boli
nastavené napriklad 3 debny a do kazdej debny sa zmestilo 50 kusov materialu. Dokopy to
je 150 kusov. Avsak v sklade sa nachadzalo len 99 kusov materidlu. Vtedy sa systém pri
rucnom preskladiovani rozhodol, Ze napriek uréenému mnozstvu, ktoré bolo zadefinované
pri vkladani materidlu do supermarketu, preskladni celé mnozstvo, ato 99 kusov. To
znamena, ze v supermarkete sa nenachadzali plné debny ale naopak jednd plna a druha

nelplna.

8.8.7 Spad regalov

Po instalacii regalov a nasledne ich plnenim a pouZzivanim sa zistilo, Ze spad regalov, ktory
bol nastaveny je potrebné zmenit. A to zddvodu, Ze supermarket sa bude naplinat
z vnutorne] strany, CiZze z centralneho skladu, a chystanie materidlu pre vyrobu bude

prebiehat’ z vonkajSej strany.

8.9 Napravné opatrenia

Na zaklade vysSie uZz zmienenych nedostatkov, ktoré vznikli poc€as implementacie
supermarketu boli navrhnuté a zaroven aj vykonané opatrenia na odstranenie tychto

nedostatkov.

8.9.1 Nedostatok materialu v sklade

V pripade nedostatku materidlu v sklade, pripadne uplne chybajuceho materialu v sklade,
bolo dohodnuté, ze pre kazdy takyto materidl sa vytvori pozicia v supermarkete. To
znamena, Ze miesto pre materidl je ur¢ené a ked’ pride dodavka tohto materidlu automaticky
sa zaskladni a presunie sa do supermarketu. AvSak momentélne je tato pozicia prazdna, ale

riadne oznacena, ze sa tu nachadza konkrétny material.
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8.9.2 Chybajuce baliace predpisy

Chybajuce baliace predpisy boli najcastejsi problém pri ukladani materiadlu do supermarketu.
Na zéaklade tabulky, ktorda vznikla z ABC analyzy pri vybere vhodného materidlu do
supermarketu, bola vytvorena tabulka kde boli oznacené vsetky materialy bez baliaceho
predpisu, alebo s chybnym. T4to tabul’ka bola nasledne preposlané planovacom vyroby. Ich

ulohou bolo vytvorenie baliaci predpisov pre vSetky materialy. Pripadne ich aj opravit’.

Po vytvoreni alebo oprave baliacich predpisov bol material preskladneny do supermarketu

na vytvorenu poziciu.

8.9.3 ,Nekanbanové* ziakazky a Ziadanky

Najvacsim problémom pre spravne fungovanie supermarketu boli prave ,,nekanbanové™
zakazky a ziadanky. Ked’'Ze supermarket bol urceny ako prioritny sklad pre kazdy material,
ktory sa v iom nachédzal, systém odpisoval materidl aj pre ,,nekanbanové* zdkazky a aj

ziadanky prave zo supermarketu. To viedlo k netiplnym debném.

Ako opatrenie aby sa tento nedostatok odstranil, je vytvorenie kanbanového regalu pre
nekanbanové zdkazky, kam sa bude nachddzat materidl, Cisto len pre ucely
»hekanbanovych® zdkaziek a Ziadaniek. V tomto kanbanovom regéli sa bude nachadzat’
materidl, ktory je v supermarkete, ale zarovei je potrebny aj pre ,,nekanbanové* zakazky ¢i
7iadanky. Eliminuja sa tak netplné debny v supermarkete. Dopliianie zony kanbanového
regalu pre nekanbanové zdkazky bude prebiehat’ ako zasobovanie kanbanovych regalov vo
vyrobe (plnd/prazdna) a odtial’ ich bude systém na zéklade vyrobnych kariet odpisovat'.
Pracovnik potom nebude chodit’ do supermarketu, ale jednoducho si vyberie urcity pocet

daného materialu z tejto zony.

Zoma bude riadne oznafena a bude sa skladat’ z niekolkych regalov, kde budi debny

s materidlom uskladnené.

8.9.4 Preskladnenie materialu

Pre spravne fungovanie preskladiiovania materidlu z centralneho skladu do supermarketu
bola potrebna zmena nastavenia v informacnom systéme SAP. Nastavenia boli zmenené tak,
ze v pripade, ked v supermarkete dojde k vydaju debny, 1x za denn zbehne automaticky
materidlovy beh, ktory vygeneruje preskladiiovacie doklady na doplnenie debien
z centralneho skladu do supermarketu. urceny pracovnik neskor doplni relevantné debne

podrla syst¢émom zadefinovaného poradie (FIFO). Kazd4 paleta obsahujica viaceré debny sa
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prijmom do centralneho skladu olepi tzv. Master labelom (jednotna etiketa pre paletu). Pri
dopliiani z centralneho skladu do supermarketu sa Master label transformuje na pocet listkov
zhodny s poctom debien, tak aby bola kazda oc¢islovana jedinecnym ¢islom v rade za sebou
(napriklad ak je na palete 16 debni, potom od 1 do 16). Logika supermarketu potom pri
potrebe doskladnenia pyta debny v poradi od 1 do 16 a pracovnik skladu musi toto poradie

dodrzat’.

8.9.5 Spad regalov

RieSenim tohto nedostatku bolo, Ze spolo¢nost’ si zavolala firmu, ktord montovala regaly.
Tato spolo¢nost’ prisla a regaly upravila podla novych poziadaviek zo strany oddelenia

logistiky.

Obrazok 36 Oto¢ny spad regélov (vlastné spracovanie)
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9 ZAVEDENIE DALSICH KROKOV PRE FUNGOVANIE
SUPERMARKETU V PODNIKU

K tomu aby supermarket v podniku spravne fungoval bolo potrebné implementovat’ aj d’alSie
kroky. Jednotlivé kroky sa tykaji najma procesov v logistike. Zmeny sa zacali uz na prijme
materidlu a ukoncili sa predanim materidlu vyrobe. Tieto kroky boli potrebné nielen kvoli

supermarketu ale aj preto, aby podnik disponoval Stihlou logistikou.

9.1 Kontrola materialu

V prvom kroku je kontrola mnoZzstva materialu pri prijme. Material je do podniku dodévany
bud’ externym alebo internym dodéavatel'om. V pripade externého dodavatela sa vSetok
material kontroloval a prepocitaval dlh§iu dobu. Pod internym dodavatel'om sa rozumie

materska spolo¢nost’ v Nemecku.

Interny dodavatel doddva materidl kazdy pracovny denl. AvSak pri prijme materidlu
neprebehla ziadna kontrola mnozstva ¢i kvality materialu. Preto bolo zvedené pravidlo, ze
kazdy kamion od interného dodavatel’a sa bude kontrolovat’. V praxi to znamena, ze v ramci
kontroly st pracovnici povinni skontrolovat’ mnoZstvo a spravnost’ artiklu. Taktiez je

povinnd kontrola s dodacim listom.

Po zavedeni tejto kontroly bola zistena priblizne 5% az 10% odchylka v doddvani materidlu.
To znamen4, Ze materska spolo¢nost’ posiela bud’ kusy navyse alebo menej kusov ako reélne

mala.

9.2 Plnost’ debien

Vzhladom nato, Ze do supermarketu je potrebné dodéavat’ len plné debny, s materskou
spolo¢nostou bolo dohodnuté, Ze do podniku budu posielat’ len plné debny. Alebo inak

povedané, taky pocet materidlu aby bol zhodny s baliacimi predpismi.

Preto po kontrole mnoZzstva a kvality materialu od doddvatel'ov sa debny rozdeluja podla
ich Uplnosti. Ak priSiel material vSetok podl'a dodacieho listu a v danej kvalite, material sa
zaskladni do centralneho skladu a odtial’ podl'a potreby do supermarketu. V pripade, ze
material nie je uplny, teda dodavatel’ neposlal to ¢o je na dodacom liste alebo niektoré debny
s materialom nie st uplne, material putuje do Block Store. CiZe na miesto kde je blokovany
a Caka kym nepride zvySok materidlu co mal dodavatel’ dodat’. Nasledne ak je material

dodany moéze putovat’ do centralneho skladu.
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9.3 Zmena zaskladnovania

V podniku prevladalo zaskladiiovanie s moZnost'ou vol'by l'ubovolnej pozicie v sklade. Cize
pracovnik skladu, ktory zaskladnuje material hladal volnt poziciu na zaskladnenie
materidlu. Vzhladom k supermarketu podnik prechadza z tohto typu zaskladinovania na
systémovo chaotické zaskladnovanie. To znamena, ze pracovnik skladu uz nevyhladéva
vol'né pozicie ale informac¢ny systém SAP mu sam ponukne poziciu daného materidlu ¢o
najblizsie k supermarketu a pozicii materiadlu v supermarkete. Tieto pozicie si pevne dané

a nie je mozné aby si ich pracovnik sdm vymyslal.

9.4 PIné debny v sklade

Tato zmena v podniku eSte nie je Uplne zavedena, ale prebiecha diskusia s materskou

spolo¢nostou aby bola v blizkej dobe aj implementovana.

Cielom je, aby sa v sklade nachadzali len debny alebo boxy s pevne danym poctom
materialu, teda aby boli skladované na zéklade baliacich predpisov. Zaroven, aby bol
material uskladiiovany a odoberany na zaklade FIFO. Kazda paleta alebo box, na ktorej budu
plné debny bude mat’ etiketu alebo ¢iarovy kdd s potrebnymi informaciami (nazov materialu,
¢islo materidlu, pozicia v supermarkete, uzivatel, datum zaskladnenia,...) tlatenych
z informaéného systému SAP. Zaroven kazdy takyto Stitok bude obsahovat’ aj informaciu,
ktora uréi poradie do supermarketu. Cize kazdy §titok bude obsahovat’ poradové &islo a na

zéklade tohto ¢isla bude material preskladiiovany do supermarketu.

9.5 Handshake booking

Dal$ou zmenou, ktora podnik planuje implementovat v blizkej dobe je Handshake booking.
Inak povedané, jasny transfer zodpovednosti medzi vyrobou a internou logistikou

v podniku.

Velmi Casto je v podniku pocut’ staznosti, Ze pracovnici skladu nedoniesli material do
vyrobnych liniek, pripadne im material na linkach chyba. AvSak nie vzdy su tieto st'aznosti
pravdivé, pretoze niekedy sa tam ten materidl najde. Preto aby sa prediSlo takymto
nedorozumeniam, bude mat’ pracovnik vyroby za tulohu odsnimanie debien. Proces
vychystania materidlu ostane v podniku rovnaky avSak zmeni sa preberanie materidlu na
pracovisku. Potrebny material bude privezeny vla¢ikom na dané pracovisko. Pri preberani
materidlu bude pracovnik vyroby povinny si skontrolovat’ vSetok materidl a nasledne

pomocou Hand-heldu odsnimat’ ¢iarovy koéd na debni. Odsnimanim c¢iarového kodu
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pracovnik vyroby potvrdi, Ze prevzal vSetok materidl v spravnom mnozstve. Tato zmena
v podniku sa za¢ina pomaly uskutoc¢iiovat’ na vybranom pracovisku. Po urcitom case sa do

tohto projektu zapoja aj ostatné pracoviska vo vyrobe.

9.6 SAP odchylky

V pripade kedy pracovnik zistil odchylku v zasobach (SAP vs. sklad) a material nenaSiel ani
na starych poziciach, zapisal zistenu odchylku do zosita. Tieto zapisané odchylky sa preverili

a zaklade zistenia sa upravil stav upravil v systéme SAP.

Nové opatrenie, zavedené v podniku spociva v tom, Ze exituje formular, do ktorého sa zapisu
tieto odchylky. Formulér je v podniku ako riadena dokumentacia, ktord v blizkej dobe bude
na intranete, a to z dévodu aby bola pristupnd kazdému v podniku. Po vyplneni formuléra
s danou odchylkou, pripadne inym problémom, zac¢ina ureny pracovnik analyzovat’ tento
nedostatok. Po vykonani analyzy a zistenie pri¢iny daného problému sa navrhuju napravné
opatrenia aby sa predislo opiatovnému vyskytu daného nedostatku. Formular vid’ priloha P

VIL

9.7 Rozdelenie zodpovednosti

Nakol’ko nie vZdy bolo jasné, ktoré oddelenie je zodpovedné za ktort ¢innost’ ohl'adom

kanbanu, bolo potrebné tieto zodpovednosti jasne zadefinovat’.

Celkovo boli zodpovednosti prerozdelené medzi oddelenia vyroby, skladu, a planovania
vyroby. Prerozdelenie medzi jednotlivé oddelenia prebehlo na zaklade brainstormingu,
ktorého sa zi¢astnili vedtci pracovnici jednotlivych oddeleni. Jednotlivi pracovnici suhlasili
s prerozdelenim jednotlivych zodpovednosti a zaroven sI'ibili podporu a pomoc ostatnym
oddeleniam v pripade potreby. Zarovenl boli pracovnikom opétovne vysvetlené niektoré

procesy a ich fungovanie.

Oddelenie skladu ma zodpovednost’ za vedenie skladu a vSetkého €o k tomu patri. Medzi

tieto zodpovednosti patri:
e Spravne naratané mnoZstvo pre kanban
e Spravne potvrdené TA
e Kontrola a ¢istenie otvorenych TA

e Zodpovednost’ za material v sklade (rovnaky ako na kanbane)



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 89

e Pretc¢tovanie materidlu medzi kanbanom na vyrobnej linke a skladom, pripadne

naopak
e Spravne vyuctovanie materialu z kanbanu pre vyrobu

e Tla¢ prvotnych nalepiek pre kanban a nésledne ich olepenie a zaroven prvotné

plnenie

e Skenovanie do plnej a prazdnej bedne kanbanu

e Spravne spracovanie TA pri uctovani z kanbanu pre vyrobu.
Oddeleniu vyroby boli definované tieto zodpovednosti:

e Zabezpecit spravne spatne hlasenie

e Skenovanie do prazdnej a plnej debny interného kanbanu

e TIac prvotnych stitkov a oliepanie interného kanbanu a zaroven prvotné plnenie.
Planovaniu vyroby bola pridelend zodpovednost’ za:

e Sprava dat v riadiacich cyklov kanbanu (v SAP),

e Tlac prvotnych §titkov pre externy kanban, olepenie a prvotné plnenie

e TIlac prvotnych §titkov pre medzi podnikovy kanban.

Jednotlivé oddelenie musia vSak spolupracovat’ aby vSetko spravne fungovalo. A to nielen

v aktivitach, ktoré maji spolo¢né ale aj uz v pridelenych zodpovednostiach.
Sklad a vyroba musia spolupracovat’ najmi v tychto ¢innostiach:
e Pretc¢tovanie materialu medzi poziciami v sklade

e Okamzité hlasenia systémovych problémov na oddelenie planovania vyroby
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10 POROVNANIE SITUACIE PRED A PO IMPLEMENTACII
SUPERMARKETU
V porovnani so situdciou pred implementaciou supermarketu sa podniku podarilo skratit

dobu vychystavania materialu pre vyrobu. Statistika vychystavania materialu sa nachadza

v nasledujucej tabulke.

Tabulka 9 Cas vychystavania materidlu po implementécii supermarketu

(vlastné spracovanie)

PORADIE | DATUM CAS CAS(min.)
1. 4.5.2021 6:50 - 7:00 10
2. 452021 | 10:03-10:17 14
3. 452021 | 10:30 - 10:51 21
4. 452021 | 13:15-13:35 20
5. 5.5.2021 8:24 - 8:54 30
6. 552021 | 11:15-11:33 18
7. 552021 | 12:46-13:11 25
8. 6.5.2021 7:30 - 7:45 15
9. 6.5.2021 9:12 - 9:32 20
10. 6.5.2021 | 10:55-11:12 17
11. 6.5.2021 | 12:20 - 12:46 26
12. 7.5.2021 7:02 - 7:17 15
13. 7.5.2021 8:34 - 8:52 18
14. 7.52021 | 11:26-11:36 10
15. 10.5.2021 | 8:01 - 8:33 32
16. 10.5.2021 | 10:04 - 10:21 17
17. 10.5.2021 | 13:21-13:39 18
18. 11.52021 | 7:43-8:03 20
19. 11.52021 | 9:00-9:15 15
20. 11.5.2021 | 12:54-13:10 16

Suma 377
¢asnal
zakazku 18,85

Povodny €as vychystavania materialu bol 36,35 minuty na jednu zdkazku. Po implementacii
supermarketu sa doba vychystavania materialu skratila na 18,85 minuty. To znamena, Ze Cas
vychystavania sa kratil o 17,5 minuty. V percentach to je 48,14%. Vd'aka supermarketu teda
podnik zrychlil vychystavanie materidlu o 48,14%.

Zaroven po implementacii supermarketu sa zasoby sprehl'adnili, nakol’ko mé kazdy material

uréenu poziciu nielen v supermarkete ale taktieZ aj v centralnom sklade. Co viedlo k tomu,
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ze v podniku sa na niektorych poziciach neskladuje vzduch ale kazda jedna pozicia je

pouzivand na ¢o najvyssie percento.

W‘\‘_N!F_-I ]]u"l'ﬂ"‘l- e W\?‘\
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Obrazok 37 Sprehl'adnené zasoby v podniku (vlastné spracovanie)
K vysSej prehl'adnosti zasob pomohlo aj to, Ze sa kazdy materidl skladuje na zéklade

baliacich predpisov a vZdy v plnej debni.

Po ukonceni implementacie supermarketu sa uskutocnila inventtra. Po opdtovnej inventire
v podniku sa zistila menSia inventurna odchylka. Té4to odchylka predstavuje 50% Ccize
120 170,04 eura. Tato odchylku sa podarilo znizit’ ako implementovanim supermarketu tak
aj zavedenim pocitania materidlu pred samotnym prijmom materialu. A to vzh'adom na to,

ze pravidelne boli odhalené prepocitanim celého kamiona odchylky 5-10%.
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11 EKONOMICKE ZHODNOTENIE

Na realizaciu projektu implementéacie supermarketu bolo potrebné vynalozit’ urcité finan¢né
prostriedky. Finan¢né prostriedky bolo potrebné vynalozit' na kupu a instalaciu regalov a

nakup tlaiarne.
Celkové néklady na projekt su vycislené v nasledujucej tabul’ke.

Tabul’ka 10 Celkové vycislené naklady na projekt (vlastné spracovanie)

Celkové naklady
Polozka Cena (eur)
Regaly 17 890 €
Tlaciaren 1500 €
Celkom 19390 €

Celkovo sa na projekt implementacie supermarketu minulo 19 390 eur. Celkové ndklady
v ramci projektu boli na ndkup regalov do supermarketu a nakup tlaciarne. Instalacia regalov
bola zaratana uz v cene regalov. Praca ako zakladanie pozicii a plnenie supermarketu bola
prerozdelena medzi pracovnikov, ktori uz v podniku pracovali. Pracovnikom sa rozsirili
pracovné ulohy, preto nie je potrebné do nakladov zapocitat’ aj pracu okolo supermarketu.
Skolenia a zau¢enie pracovnikov taktieZ prebiehalo v podniku. Pracovnikov skladu preskolil

¢len timu, ktory sa podielal na celej implementacii a bol dokladne spdsobily.

V ramci planovania rozpo€tu na rok 2021 sa spolo¢nost’ rozhodla vyclenit’ sumu v hodnote
25000 eur, ktorda méa pokryt vSetky vydavky pocas celého projektu implementacie

supermarketu.

Tabul’ka 11 Uspora (vlastné spracovanie)

I'Ispora (eur)
Rozpocet 25000 €
Celkové nédklady 19390 €
Uspora 5610 €

Z tabulky vyplyva, Ze spolo¢nost’ minula menej penazi ako bol planovany rozpocet na
projekt implementacie supermarketu, ¢iZze spoloc¢nost’ usetrila 5 610 eur, ktoré moze pouzit’

na d’alSie projekty, ktoré si naplanovala zrealizovat’ v tomto roku.
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Pred zaciatkom projektu implementacie supermarketu, prebehla v spolo¢nosti inventira.
Tato inventira poukdzala na vysoké odchylky, ktoré ma podnik v zadsobach. Tieto odchylky
v zasobach boli vy&islené na sumu 240 340,08 eur. Co je pre podnik velmi vysoka odchylka.
To znamena, Ze podnik ma vel’ké vykyvy vo svojich zasobach, ¢ize redlne ma niektorého
materidlu viac na sklade ako sa uvadza v informacnom systéme SAP. Pre podnik je vel'mi

neefektivne drzat’ tol’ko penazi v zasobach.

Preto po ukonceni projektu a implementacie supermarketu sa inventurna odchylka zasob
znizila 0 50% z povodnej sumy 240 340,08 eur. Spracovanie inventirnych odchylok je

v tabulke 12.

Tabul'ka 12 Inventirne odchylky (vlastné spracpvanie)

Inventurne odchylky
Pred supermarketom 240 340,08 €
Teraz 120 170,04 €
Rozdiel 120 170,04 €

Z tabulky 12 vyplyva, ze spoloCnost zavedenim supermarketu, znizila ndklady na

skladovanie a odchylky v zadsobéach o 120 170,04 eura.

Po ukonceni projektu bola vypocitana navratnost’ investicii do supermarketu. ROI (Return

on Investment) bola vypocitana na zéklade vzorca :

Cisty zisk — pociato¢né inevsticie
ROI' = T — * 100
pociatocné investicie

Do vzorca boli vloZen¢ udaje z podniku:

ol (120 170,04 — 19 390) 100
= *
19 390

Vysledok ROI v podniku vysiel 519,75%. Vysledok ROI je kladny, ¢ize poukazuje na
ziskovu investiciu. Projekt implementdcia supermarketu priniesla Usporu v nakladoch

v hodnote 519,75%.
V rdmci doby navratnosti:

vyska pociatocCnej investicie

Doba navratnosti = — — - —
primerny ro¢ny vynos z investicie
19 390

Doba navratnosti = m
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Doba navratnosti = 0,1613 roka

Doba navratnosti investicie na supermarket v podniku bola vypocitand na 0,1613 roka, o je
priblizne 2 mesiace. To znamena, ze k splateniu vlozenej investicie do projektu dojde

v podniku najneskor o 2 mesiace.

V ramci zrychlenia vychystavania materialu pre vyrobu doslo aj k uspore pracovnikov. Po
implementacii supermarketu doslo k Gispore ¢asu takmer 50%. Co z povodnych 1000 hodin

za mesiac vynalozenych na vychystavanie vyslo na 500 hodin.

Tabul’ka 13 Zobrazenie uspory Casu a pracovnika (vlastné spracovanie)

7 Mesacny fond Potreba Pudi na
Potrebny cas A FE.
(hodiny) v hodinach vychystavanie
y casu 1 logista | kanbanovych zakaziek
Vychystavanie zakaziek 1 000 160 6,25
Skratenie ¢asu 500 160 3,125
I'Jspora 500 - 3,125

V tabulke 13 su zobrazeny potrebny Cas na vychystavania materidlu pred a po zavedeni
supermarketu. Na zdklade tychto hodin je vypocitand potreba I'udi na vychystavanie
jednotlivych zékaziek. Po implementécii supermarketu je vidiet' Uspora v potrebe l'udi

0 50%, cizZe je potrebnych 3,125 l'udi na vychystavanie kanbanovych zékaziek.

V nasledujtcej tabulke 14, je zobrazena uspora v ramci mzdy pre troch zamestnancov

skladu, ktory boli po implementacii supermarketu premiestneny na iné pracoviska

v podniku.
Tabulka 14 Naklady na zamestnanca (vlastné spracovanie)
Mesaény nédklad mzda a odvody zamestnanec a firma na 1 osobu 1400
Mesacny naklad mzda a odvody zamestnanec a firma na 3 osoby 4200
Roc¢ny naklad mzda a odvody zamestnanec a firma na 3 osoby 50 400

Podnik vd’aka zavedeniu supermarketu dokazal zniZit' ndklady na zamestnancov v sklade

0 50 400 eur.
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ZAVER

Diplomova praca sa venovala internej logistike v spolo¢nosti Scheidt & Bachamnn.
Hlavnym cielom diplomovej prace bolo zrychlenie vychystavania materialu pre vyrobu
0 30%. Tento ciel' bol dosiahnuty implementaciou supermarketu. Vd’aka supermarketu
dokazala spolo¢nost’ znizit" ¢as vychystavania materidlu o 48,14% a zaroven sa dokazali

sprehl'adnit’ zasoby v celom podniku.

V diplomovej praci boli pouzité¢ metdédy ako Ishikawa diagram, Spaghetti diagram, SWOT
analyza. Tieto metody spolu s inventirou a pozorovanim pracovnikom sluzili ako podklady
k spracovaniu analyzy skladovania v podniku. Na zaklade analyzy bol v spolo¢nosti

navrhnuty projekt implementacie supermarketu.

Projektova cast’ diplomovej prace sa zaoberala implementaciou supermarketu v spolo¢nosti.
V tejto Casti prace bola pouzitd RIPRAN analyzy, ABC analyza, Gemba walk,
Brainstorming. Vd’aka RIPRAN analyze sa podarilo predist niektorym rizikam, iné
eliminovat’ a v pripade, ze niektoré riziko aj nastalo bolo nastavené opatrenie na jeho
odstranenie. ABC analyza bola vhodny néstroj na urenie spravneho materialu, ktory
poputuje do supermarketu, nakol’ko kazdy materidl musel spiiat’ niekol’ko podmienok aby
mohol byt umiestneny v supermarkete. Gemba walk a mitingy, ktoré sa uskutociiovali
pravidelne, informovali kaZzdého ¢lena timu o momentalnom Stadiu projektu. Ak sa vyskytli
nedostatky ¢i problémy, po€as mitingu prebehol mensi brainstorming, ktory vyprodukoval
niekol’ko myslienok, ktoré sa neskor aj pouzili poCas projektu. Jednotlivé etapy
implementécie supermarketu st v praci detailne popisané. Pri implementacii sa vyskytlo aj

niekol’ko nedostatkov ¢i problémov. Po odhaleni nedostatkov boli rychlo aj rieSené.

Avsak aby mohol supermarket spravne fungovat, bolo potrebné implementovat’ aj zmeny,
ktoré bude podporovat’ spravne fungovanie supermarketu. Medzi tieto zmeny sa zaradilo
napriklad pocitanie materidlu pri prijme z Nemecka, plnost’ debien, zmena zaskladiiovania,
v sklade len plné debny, handshake booking ale taktiez aj priradenie zodpovednosti medzi

jednotlivymi oddeleniami v spolo¢nosti.

Spolo¢nost’ vd’aka implementacii supermarketu dokazala zrychlit’ vychystdvania materialu
0 48,14% oproti povodnému ¢asu, sprehl’adnit’ zasoby v celom podniku a zaroven aj znizit’
inventirne rozdiely o 50%.

Z ekonomického hladiska, projekt nebol pre spolo¢nost’ vel'mi ndkladovy, nakolko

z planovaného rozpoétu 25 000 eur, oddelenie logistiky minulo 19 390 eur. CiZe oproti
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rozpo¢tu dokazalo oddelenie logistiky uSetrit’ viac ako 5 000 eur. Inventirne odchylky
taktiez klesli o0 50%, ¢ize na uroven 120 170,04 eura. Zaroven vramci nakladov na

zamestnancov dokazal podnik znizit’ naklady rocne o 50 400 eur.

Podl'a ekonomickych prinosov, uspor v case pri vychystdvani materialu, zniZenia
inventirnych odchylok ¢i sprehladnenia zdsob modzeme povedat, Ze projekt bol pre

spoloc¢nost’ prospesny.

Projekt bol pre spolocnost’ UspeSny natol’ko, ze materska spolo¢nost’ sa rozhodla
implementovat’ supermarket aj u nich v sklade v Nemecku. Prave slovenska pobocka ma byt

pre nich ako konzulant a pomoc pri implementovani.
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PRILOHA P I: ISHIKAWA DIAGRAM

METODY/POSTUPY )
MoZnost vyberu jednostiek v SAP MANAZMENT
Neinformovanost o postupoch Chybaju vEasné

upozornenia
Nezdokumentované postupy

Komunikacia

Nedplnost materialu Praca s VZV

Kusovnik vs. Vykres Zvyk na papier a perc

ZmieSany material Chvbaitica motivacia

Ziadna kontrola pri dodavke z /' Nedostatoéné znalosti SAP.

Nemecka

NedodrZiavanie

Uskladnenie tak kde je miesto nariadeni/postupov,

MATERIAL LUDIA

Zlé
skladova
nie



PRILOHA P II: HARMONOGRAM

. Rok 2020 2021
Harmonogram projektu - - 7 . " z -
Mesiac| December | Januar Februar Marec April Maj Jun Jul August
Nazov ¢innosti Tyiden|1|2|3|4|1(2]|3|4]|1|2]|3|4 2|3 2(3[4|1]2|3 2(3 2(3 2(3

Predstavenie projektu materskej spolo¢nosti

Schvalenie materskou spoloc¢nostou

Definovanie fungovania supermarketu

Rokovanie o cene

Vyber dodavatela

Objednavka

Vyber materialu

Dodanie a insStalacia

Vytvdranie pozicii pre material

Umiestnenie materialu na poziciu

Oznacenie supermarketu

Vytvorenie pracovnych postupov

Preskolenie pracovnikov




PRILOHA P III: LOGICKY RAMEC

Popis projektu Objektivne overitel’né ukazatele Prostriedky k overeniu prle{(;::(l)(l?l: dy
Vieobeeny Zavedenie modernych ]

ciel y logistickych nastrojov §tihleho | Zrychlenie procesov v skladovani Statistika

riadenia a zdsobovania
Proiektovy Zrychlenie vychystavania materialu pre | Statistika vychystavania materialu,

1€ r vy Implementacia supermarketu vyrobu o 30% .Sprehl'adnenie zasob v Fotodokumentacia, Nedodrzany ciel’

e podniku. Gemba walk

, 1.1 Analyza Sugqsneho stavu 1.1. Vysledky analyzy sucasného stavu | 1.1 Prezentacia analyzy 1.2. SAP, Gemba

Vystupy 1.2. Implementécia .
1.2. Fungovanie supermarketu walk
supermarketu
Aktivity projektu Prostriedky a zdroje Casovy ramec aktivit
, . Nepravne
1.1.1 zoznamenie sa so skladom interpretovanic
v podniku analjzy
1.1.2 zostavenie projektového Nedo dr%anie
tmu . . harmonogramu,
1.1.3 Ishikawa diagram Neochota
1.1.4. Inventara racovnikov
1.1.5. Spaghetti diagram Projektovy tim, Is)polupracovat’
Aktivity | 2] Predstavenic materskej | Interné materidly, S 1.1, 16.11. 2020 - 10.12.2020 Nedostatok
spolocnosti AP, Znalosti, . L
, e , . 1.2.21.12.2020 - 31.8.2021 informacii,

1.2.2. Nakup a inStalacia regalov | Fotoaparat, PC, Neposkytnutic
1.2.3 Definovanie fungovania VZV, Stopky podkladov a

1.2.4 Vyber materialu
1.2.5.Zakladanie pozicii

1.2.6. Plnenie supermarketu
1.2.7. Tvorba pracovnych
postupov

1.2.8. Preskolenie zamestnancov

informacii zo strany
podniku




PRILOHA P IV: RIPRAN ANALYZA

<. - P-st . P-st . Hodnot .
Cislo Riziko hrozby Scenar scenséra Celkova P-st Dopad ‘:izinkc; a Opatrenie
1 Ch\'/lcfajljce oprdvnenie v 35% Neposkytnutie opravneni v systéme 10% 249% sp| sp SHR Zaistenie’ prac’ovnl’ka vietky
systéme SAP SAP potrebné oprdvnenia
Regal tkodia ori Inttalacii
2. | Pogkodené regaly 14% prefsr‘a’ \f: poskodia pri instalacil, 22% 10% MP| SD | MHR |[Riziko sa akceptuje
Pravidelnd kontrola baliacich
3 Chybajuce baliace 86% Nevytvorené baliace predpisy pre 90% 20% vel wb predpisov, komunikacia
" | predpisy material v podniku s planovaémi vyroby, pripadne
pomoc pri vytvarani predpisov
. e ‘ L Vytvorenie pozicie a priradenie
N k I h I
g, |Nedostatokmaterialu | o, | Chybajuce mnozstvo materidluaby | g0, 57% sP| sp | SHR |materialy, a &akanie na
na sklade mohol byt uloZeny do supermarketu .
dodavku.
s Covid-19 20% Vypadnutie ¢lenov timu 75% 67% VP | VD - Zavedenie prisnejSich opatreni
. - (o] .
Uzavretie podniku 20% 4% MP| VD SHR |V podniku
Neochota spolupracovat Nesplnenie poziadaviek podniku o
6. |[zo strany materskej 15% | posielani materidlu v dohodnutom 24% 8% MP| SD MHR [ Riziko sa akceptuje
spolo¢nosti baleni
7 Neplnenie si povinnosti 129% StaZzend implementacia a zber dat 62% 10% vrel o SHR Motivacia ¢lenov timu,
" |vtime ’ pre vyhodnotenie supermarketu ° ’ komunikacia
Systémovo nespravne . .
8. |fungovanie 10% Sup')ermaljketvbud‘e potrebné upravit 25% 5% MP| VD SHR Brainstorming, Gemba walk
supermarketu v niektorych ¢astiach




PRILOHA P V: VYBER DODAVATELA

Supplier:

BITO

TRILOGIQ

PROMAN

Main characteristics:

fields with roller rails mounted on the legs of the existing shelving
system PROMAN using adapters for quick change of position.

separate dynamic rack, fields with roller rails, tubular modular system.

fields with roller rails mounted on the legs of the existing shelving
system PROMAN.

4fields

4fields

4fields

width 2700 mm

width 2652 mm

width 2700 mm

including leading bars

without leading bars

including leading bars

detail info in price quotation

detail info in price quotation

detail info in price quotation

ESD compliance:

non-ESD design or ESD design available

non-ESD design or ESD design available

non-ESD design or ESD design available

final price 789,88 EUR/pc - purchase of 30 pcs (ESD/EPS)

price 996,- EUR/pc (ESD/EPS)

Load capacity: 720 kg/1 field not specified (on request) 15 kg/1 KLT box (180 kg/1 field)
Country of Origin: Germany France Czech Republic
Lead Time: 5-6 weeks 10-12 weeks 4-6 weeks
Warranty: 5years not specified (on request) 5years
Contact: https://www.bito.com/de-de/ https://www.trilogiq.com/de-de/ https://www.proman.sk/de
Mr. Vladimir Pikna Mr. Tomas Hajduk Mr. Juraj Kahun
00421-917-740-051 00421-905-192-959 00421-903-697-667
Price: final price 612,56 EUR/pc - purchase of 30 pcs (non ESD/EPS) price 940,- EUR/pc (non ESD/EPS) price 619,33 EUR/pc - purchase of 30 pcs (non ESD/EPS)

price 678,33 EUR/pc - purchase of 30 pcs (ESD/EPS)

price includes transport and assembly

price doesn’t include transport costs and costs for final assembly

price includes transport and assembly

Availability for testing:

yes (rental fee 650 EUR in case of loss of business)

yes (rental fee not specified)

testing rack only for sale (790 EUR/pc, available in 4-6 weeks)

Advantages:

o quick change of the field position
° price
° BITO can do revisions of existing PROMAN shelving system

o possibility tu use separately as an independent rack in the future
° no load on existing shelving system

o quick change of the field position
o price

Disadvantages:

° loading of existing shelving system (but only 10% of total load of rack)

° price
> change of the field position more difficult
o only pre-assembly included in the price
(transport and final assembly not included in the price)

o testing rack not available immediately - long lead time
° necessary to buy testing rack
< loading of existing shelving system

Illustration image:




PRILOHA P VI: PRACOVNE POSTUPY

SCHEIDTsBACHMANN (5B

1 Zakladné informacie

Supermarket je dvojstupfiovy systém pripravy materialu pre linky.

Prvy stupen je Standardné skladovanie v lagertypoch 822, 821, 801, aviak v prepravkach s dedikova-
nym mnozstvom.

Druhy stupen je vyhradné skladovanie v priradenom lagertype 721.

Lagetypy 822, 821, 801 slizia ako zdroj supermarketu.

Z lagertypu 721 sa zasobujl vyrobné linky Kanban.

V supermarkete sa skladuji materialy vyhradne v predefinovanych mnozstvach.

Material sa postva do supermarketu vyhradne len v celych a uplnych prepravkach.
Mnozstvo sa definuje na zaklade baliaceho predpisu.
Kazdu prepravku tvori ,liefereinheit”, ktora obsahuje presne definované mnozstvo materialu.

Mnozstva plnenia a pozicie su definované kmenovymi datami WM.

Supermarket disponuje vlastnymi jedinecnymi pevne priradenymi poziciami.
Definuje mnozstvo na debnicku.

Definuje maximalne mnozZstvo na poziciu

Definuje minimélne mnozstvo.

Supermarketom sa riadi material vysokého strategického vyznamu (highruners).

Material sa preskladnuje automatiznom 821, 822, 801 (sklad) do 721 (supermarket).

Automatiku na preskladnenie je mozné nastavit v roznych intervaloch (min.1 hod).

Automatika vygeneruje série TA a LE (liefereinheit). Potvrdenim TA natecie material do 721 supermarket.
TA sa generuje vzdy v mnozstvach podla nastavenej davky a baliaceho predpisu.

Informacia LE musi byt pritomna v kazdej debni s materialom.

Mnozstvo v LE sa musi zhodovat' vzdy s plniacim mnozstvom v kanbane (linka).

Date of validity: 04 /21 / 2021
Gultig ab: 21.04.2021

ID: XXX Revision: - - 1/6




SCHEIDT«sBACHMANN (SB)

Level D JA: Supermarket

2 Systémové nastavenie supermarketu

. Supermarket je systémovo oddeleny inym ,Lagertypom”, a to 721.
. Pre nastavenie SM k artiklu musime najskor nastavit/zaloZit' poZzadované tdaje.
. Transakcia ZMMO1 alebo MMO02:
o Transakciou ZMMO1 kmenové data zakladame, pokial este neexistuju.
o Transakciou MMO02 kmeriové data menime, pokial uz zalozene boli.
. Pred zaloZenim je nutné zalozit' skladovi poziciu SM.

2.1 Zalozenie pozicie v SM
Spustity SAPe transakciu LSOTN. Po spusteni vybranej transakcie sa zobrazi okno, v ktorom je potrebné zadat
nasledujuce udaje:

. Cislo skladu/Lagernummer: 012
. Typ skladu/Lagertyp: 721
. Pozicia SM/Lagerplatz: pozadovana pozicia SM urcena pracovnikom logistiky podla dostupnosti a

Struktdry skladu
. Oblast' skladu/Lagerbereich: 001
. Nosnost' pozicie/Max. Gewicht 500,000 KG

Lagerplatz anlegen

¢ 60

Lagernummer 012

Lagertyp 721 Senke Supermarkt
Lagerplatz SMREI-10 ‘3

Lagerbereich [ 1) :samtbereich VerifFeld
Kommbereich
Brandabschnitt
Lagerplatztyp
Max. Gewicht | 500,000 KG I Bel. Gewicht
Gesamtkapazitat Bel.Kapaz.
Auslastung 0,00 Anzahl Quant
Anz. Lagerein
Status
Einlagerungssperre
Auslagerungssperre
Sperrgrund

-
Po zadani vsetkych poZadovanych hodndt kliknat' na ikonu diskety lﬁl hodnoty sa ulozia a pozicia je
zaloZena v supermarkete.

Date of validity: 05 / 18 / 2021

Gilltig ab: 18.05.2021 ID: B8XXXXXX Revision: - - 2/6




i SCHEIDT«BACHMANN (5B,

Level D JA: Supermarket

2.2 Zalozenie kmenovych dat

Otvorit transakciu ZMMO1. Je potrebné zakliknit rozsirenie (Material Erweitern) a zadat' artiklové ¢islo (Mate-
rial), pre ktoré sa budu zakladat kmeriové data.

Material anlegen / erweitern

Funktion

Material anlegen Version anlegen = Material Erweitern
Material 04316170

Materialart
Anderungsnr.
Vorlage-Material

Anlegen/Erweitern

Pokracovat stlacenim Enter a kliknutim na Anlegen/Erweitern

Zobrazi sa nasledujlce okno, kde zo zoznamu zalozZiek je potrebné oznacit spravu skladu 1 (Lagerverwaltung
1) a spravu skladu 2 (Lagerverwaltung 2). Po vybere kliknit na zeleny znak potvrdenia dole.

Material anlegen (Einstieg)

Sichtenauswahl OrgEbenen Daten
Material 04316170
Branche Maschinenbau v @ Sichtenauswahl X
Materialart Halbfabrikat v
Sicht
-
Anderungsnummer Euﬂenhandel, Limport &
Einkaufsbestelitext ad
Vorlage Disposition 1
N Disposition 2
Material o
Disposition 3
Disposition 4
Prognose
Arbeitsvorbereitung

Fertigungshilfsmittel

Allg. Werksdaten / Lagerung 1
Allg. Werksdaten / Lagerung 2
Lagerverwaltung 1
Lagerverwaltung 2
Qualitdtsmanagement
Buchhaltung 1
Buchhaltung 2 o~
Kalkulation 1 A

Sichtenauswahl nur auf Anforderung
Markierte Sichten anlegen

OrgEbenen Daten | [ | Eh 1= voreinstellung (%]

Date of validity: 05/ 18 / 2021

Giiltig ab: 18.05.2021 ID: 68XXXXXX Revision: - - 3/6




= SCHEIDTsBACHMANN (SB)

Level D JA: Supermarket

V dalsom okne je potrebné zadat hodnoty:
. Zavod/Werk: 1200
. Cislo skladu/Lagernummmer: 012
. Typ skladu/Lagertyp: 721

Potvrdit' kliknutim na zeleny znak.

Material anlegen (Einstieg)

Sichtenauswahl OrgEbenen Daten
Material (LB [& Organisationsebenen X
Branche Maschine i
Materialart Halbfabri] ~— 0o 2200NSEDeNEn
Werk 1200
3 012
Anderungsnummer Lagarnutmmear -
Lagertyp 721
Vorlage
Material

|
OrgEbenen/Profile nur auf Anforderung |
|
|
|

Sichter 1= vorei (x] ‘

V zélozke sprava skladu 1 (Lagerverwaltung 1) nastavit:
. lagertyp vyskladnenia/AuslagertypKennz: 721 (vzdy vydavat z 721)
. lagertyp zaskladnenia/EinlagertypKenz: 821 (vzdy zaskladfiovat na 821 - hlavny sklad)

% [ Material 04316170 anlegen (Halbfabrikat)
=) Zusatzdaten g5, OrgEbenen 4 Bilddaten priifen ﬁ

|| Werksdaten/Lagerung2 @ Lagerverwaltung 2 | Qualitstsmanagement | Buchhaltung 1 <0
Material 04316170 BARCODESCANNER BKV30 m

Werk 1200 S&B GmbH (Bytca) RevSta G

Lagernr. 012 Zentrallager WM BY 63 | [Y

Allgemeine Daten

Basismengeneinheit ST Gefahrstoffnummer

WM-Mengeneinheit Bruttogewicht 0,170 KG
Ausgabemengeneinheit Volumen

Vorschlag ME aus Mat Kapazitétsverbrauch /
Plankommilagertyp Gen.ChrgProt erford.

/| Chargenpfiicht

Lagerungsstrategien
AuslagertypKennz EinlagertypKennz | 821
Lagerbereichskennz. Blocklagerkennz.
BewSondKennz. Meldung Bestandsf,
2-stufige Kommi Zulagerung erlaubt
Date of validity: 05 / 18 / 2021 ) N
Giltig ab: 18.05.2021 ID: B8XXXXXX Revision: - - 4/6




o SCHEIDT«sBACHMANN (SB)

Level D JA: Supermarket

V zélozke sprava skladu 2 (Lagerverwaltung 2) nastavit’ podla baliaceho predpisu:

. Manipulaéné jednotky/LHM-Menge: mnozstvo, jednotka mnozstva, E2 (europaleta)
. Maximalne mnozstvo na pozicii/Max.Lagerplatzmenge
. Minimalne mnozstvo na pozicii/Min.Lagerplatzmenge
. Mnozstvo plnenia/Nachshubmenge
Lagerverwaltung 1 ¥ Lagerverwaltung 2 Qualtatsmanagement Buchhaltung 1 Buchhaltung 2 < B
Material 04316170 BARCODESCANNER BKV30 IH|
Werk 1200 S&B GmbH (Bytca) RevSta G
Lagernr. 012 Zentrallager WM BY 6o
Lagertyp 721 Senke Supermarkt
Palettierungsdaten
LHM-Menge ME LET
i1 5 |sT | [E2
2.
3%
Lagerplatzbestand
Lagerplatz SMRBA-54 Kommissionierbereich
Max.Lagerplatzmenge 20| Manipulationsmenge

wn

Min.Lagerplatzmenge

Rundungsmenge

]
Po zadani vsetkych potrebnych udajov z baliaceho predpisu kliknit' na ikonu diskety H, hodnoty sa ulozia.
2.3 Zmena kmenovych dat

Nastavenie SM je mozné zmenit aj pocas behu procesu. Data je mozné zmenit' pomocou transakcie MMO2.
Po zadani transakcie postupujeme rovnako ako pri zaloZzeni kmenovych dat, vyber spravy skladu 1 (Lagerve-
rwaltung 1) a vyber spravy skladu 2 (Lagerverwaltung 2). Data budu aktivované ihned po dalsom spusteni
plnenia supermarketu cez LP21.

Date of validity: 05/ 18 / 2021

Giiltig ab: 18.05.2021 ID: 68XXXXXX Revision: - - 5/6




B SCHEIDTsBACHMANN (SB)

Level D JA: Supermarket

Material andern (Einstieg)

Sichtenauswahl OrgEbenen Daten

Material 04316170

[® Sichtenauswahl

Sicht

ZDisposition 2

Disposition 3

Disposition 4

Prognose

Arbeitsvorbereitung

Fertigungshilfsmittel

Allg. Werksdaten / Lagerung 1

Allg. Werksdaten / Lagerung 2
.Lagerverwaltung 1
.Lagerverwaitung 2

Anderungsnummer

3 XX

Date of validity: 05 / 18 / 2021 . I
Giiltig ab: 18.05.2021 ID: 68XXXXXX Revision: 6/6




PRILOHA P VII: SAP DIFERENIES FORMULAR

ZIADOST O UPRAVU STAVU MATERIALU v SAP
ANTRAG zur BESTANDSKORREKTUR in SAP

pOdklad na uctovanie poradové &islo / nummeriert
Buchungsunterlage

¢islo materialu Prijaté na spracovanie, Meno, Priezvisko, datum a ¢as
Materialnummer Angenommen zur Verarbeitung, Vorname, Name, Datum und Uhrzeit

Mnoistvo skutoéné

Menge IST
Mnoistvo podla SAP Rozdiel
Menge SAP Differenz

¢islo skladu / zavod / sklad / typ skladu
Lagernummer Werk / Lagerort / Lagertyp

1.. Ziadatel
Antragsteller

2.. preveril a schvalil majitel skladu
Lagerinhaber Kontrolle und Freigabe

3.. Krizova kontrola logistika
Quercheck Logistik
Zuctované, Meno, Priezvisko, datum a cas
Gebucht, Vorname, Name, Datum und Uhrzeit

Analyza koreriovej pri¢iny (5 Why, DMAIC, ...)
ROOT CAUSE Analyze (5 Why, DMAIC, ...)

Project manager
TEAM
Sponsor




