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ABSTRAKT

Diplomova praca sa zaobera projektom zlepSenia finalnych procesov vnutropodnikovej
logistiky. Teoreticka Cast’ je spracovand formou literarnej reserse v oblasti logistiky, Stihleho
podniku a vybranych metdd priemyselného inzinierstva, z ktorej su nésledne stanovené

teoretické vychodiska pre prakticku Cast’.

V ramci praktickej Casti autor zanalyzoval, popisal a zhodnotil sucasny stav pracoviska
expedicie a za pomoci vybranych metdd priemyselného inzinierstva a Stihleho myslenia
identifikoval potencialy na zlepSenie findlnych procesov, ktoré blizsie definuje v projektove;j
Casti.

Zaver prace popisuje ekonomické zhodnotenie navrhovanych opatreni s dalSimi

potenciondlnymi moznostami zefektivnenia findlnych procesov na pracovisku expedicie.

KIacové slova: Logistika, Stihle myslenie, proces, 5S, Standardizacia, balenie, skladovanie,

expedicia
ABSTRACT

The diploma thesis deals with the project of improving the final processes of internal
logistics. The theoretical part is processed in the form of a literature search in the field of
logistics, lean business and selected methods of industrial engineering, from which the

theoretical basis for the practical part is subsequently determined.

In the practical part, the author analyzed, described and evaluated the current state of the
expedition workplace and with the help of selected methods of industrial engineering and
lean thinking he identified potentials to improve the final processes, which he defines in

more detail in the project part.

The conclusion describes the economic evaluation of the proposed measures with other

potential options for streamlining the final processes at the workplace of the expedition.

Keywords: Logistics, lean thinking, process, 5S, standardization, packaging, warehousing,

shipping
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UvVoD

Zijeme v dobe, kde sa spolocnosti, pre udrzanie konkurencieschopnosti, musia adaptovat’

novym trendom a neustalemu zvySovaniu poziadavkou od zakaznika.

Utelom tejto prace je blizie sa zamerat' na findlne procesy haly expedicie spolognosti
Thermacut, k.s. aza pouzitia principov neustdleho zlepSovania vytvorit novy
logisticko-procesny koncept, ktory adekvatne reaguje na zvysujucu sa vyrobnu kapacitu,
tak aby spolocnost’ dokazala zvladnut aj d’al$i buduci narast. Ideou je synchronizacia
a zefektivnenie procesov tak, aby sa na pracovisku expedicie casom vybudovala rezervna

kapacita pre d’alSiu optimalizaciu vo vyrobe.

Na zéklade tychto skutocnosti bola pre diplomovu pracu zvolend téma zlepSenia findlnych
procesov vnutropodnikovej logistiky. Uvodom préace sa autor zaobera logistikou, filozofiou
neustdleho zlepSovania a popisuje vybrané metddy priemyselného inzinierstva. Pomocou
nadobudnutych znalosti z literarnej reSerSe su principy Stihleho, procesného

a analytického myslenia d’alej aplikované v praktickej Casti prace.

Prakticka cast’ charakterizuje vybrant spolo¢nost’, analyzuje findlne procesy pracoviska
expedicie, ktoré autor d’alej vyhodnocuje a pomocou spravnej kombinacie metdd neustaleho

zlepSovania a organizacie prace formuluje navrhy na zlepSenia s prinosmi pre spolocnost’.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 11

1 CIELE A METODY SPRACOVANIA PRACE

Ucelom prace je zlepSenie finalnych procesov vnutropodnikovej logistiky pracoviska
expedicie spolo¢nosti Thermacut, k.s. KI'i¢ovymi pracovnikmi, pre analyzu a nasledné

zlepsenie, su pracovnicky haly expedicie, ktoré su do projektu priamo zapojené.
Hlavnym cielom projektu je zvysit’ produktivitu ¢innosti pracoviska expedicie o 10%.
Hlavny ciel’ projektu z pohl’adu SMART:

Specificky: Zvysenie produktivity innosti pracoviska expedicie.

Meratel'ny: Zvysenie produktivity o 10%.

Akceptovatelny: Podpora vedenia, myslienka je zakomponovana v podnikovych cieloch

spolo¢nosti daného obdobia.

Redlny: Navrhované rieSenia odpovedaju zistenym potencidlom na zlepSenie a poziadavkdm

vedenia spolo¢nosti.
Terminovany: Projekt je realizovany od 19.3 2021 do 30.4.2022.
Pouzité metddy spracovania prace su rozdelené na teoretické, empirické a analytické.
Teoretické metody
e analyza pracovného prostredia, pracovnych ¢innosti,
e modelovanie procesov, layoutu, vyvojovych diagramov.
Empirické metody
e dedukcia, pozorovanie, meranie, pracovny snimok dia, Spagetovy diagram,

e experimentdlne zmeny usporiadanie pracoviska, hladanie najStihlejSej varianty

layoutu.
Analytické metody

e shopfloor management, rozhovory s pracovnikmi, vedenim pracoviska a manazérom

trvalého zlepSovania.

Na zaklade vysledkov analyz budi navrhnuté opatrenia pre zvysSenie produktivity pracoviska
expedicie, znizenie nakladov a redukcie plytvania, ktoré budu viest’ k splneniu projektovych

cielov.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky

12

I. TEORETICKA CAST
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2 LOGISTIKA

Logistika spolu s riadenim dodéavatel'ského retazca nie je ziadna novinka. Od ¢ias stavania
pyramid po zmiernenie hladu v Afrike, principy, ktoré su zakladom efektivneho toku
materidlu a informécii pre splnenie poziadaviek zakaznika sa takmer nezmenili. Pocas celej
historie 'udstva sa vojnové konflikty vyhravali a prehravali prostrednictvom logistickych
schopnosti. Vel'a generalov ¢i lidrov si uz v tych ¢asoch uvedomovalo dodlezitost’ logistiky
a jej kriticki ulohu v danych operaciach. Napodiv, obchodné organizacie si tito
délezitost’ uvedomili len nedavno. Uvedomili si, Ze logisticky manaZment méZe mat’

zasadny vplyv na dosiahnutie konkurenénej vyhody (Christopher, 2011).
Uz v roku 1915 Arch Shaw poukazal na to, ze:

,»Vzt'ahy medzi aktivitami vytvarania dopytu a fyzickou ponukou ilustrujt existenciu dvoch
principov vzajomnej zavislosti a rovnovahy. Neschopnost' koordinovat’ niektorti z tychto

aktivit tuto rovnovahu narusi ¢o znamen4, zZe sa tym narusi aj efektivna distribacia.*

»Fyzicka distribucia tovaru je problém, ktory je odlisny od tvorby dopytu. Véac¢sina zlyhani
vo vojnovych operaciach bola sposobenych nedostato¢nou koordindciou medzi tvorbou
dopytu a fyzického zdsobovania. Pred zacatim prace na distribicii sa najprv musi

vyrieSit’ otazka ponuky.*
Tieto zédkladné logistické principy trvalo pochopit’ takmer 100 rokov (Christopher, 2011).

Logistika je v sucasnosti chapand ako prakticky nastroj, ktory sa zaoberd tokmi,
zaCinajicimi uZz od poziadavku zakaznika na vyrobok, pokracujucimi cez planovanie

vyroby, samotnu vyrobu, distribliciu, az po naslednu likvidaciu vyrobku (Macurova 2018).

Logistiku je mozné definovat’ niekol’kymi spdsobmi. Podla CSN EN 14943 je logistika:
»Planovanie, uskutocfiovanie a kontrola pohybu aumiestiovanie 0so6b atovaru
a podpornych ¢innosti vzt'ahujtcich sa k tomuto pohybu a umiestiiovaniu, v rdmci systému

k dosiahnutiu Specifickych cielov* (Gros, 2016).

»Proces pldnovania, realizcie ariadenia efektivneho, vykonného toku a skladovania
produktov, sluzieb a stvisiacich informécii z miesta vzniku do miesta spotreby, ktorého je
cielom uspokojit' potreby zakaznikov. (Definicia americkej logistickej spolo¢nosti —

Council of Logistics Management, 1993)“ (Dupal’, 2018).
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»Disciplina, ktora sa zaobera celkovou optimalizaciou, koordinaciou a synchroniziaciou
vSetkych ¢innosti, ktorych ret'azce su nevyhnutné k pruznému a hospodarnemu dosiahnutiu

daného efektu* (Oudova, 2016).

Zékladné rozdelenie logistiky znazornuje obrazok ¢. 1.

HOSPODARSKA LOGISTIKA
MAKROLOGISTIKA MIKROLOGISTIKA

LOGISTICKY PODNIK
LOGISTIKA DISTRIBUCIE

Obrazok 1 Zakladné rozdelenie logistiky (Vlastné spracovanie podla Sixtu, 2009)

VNUTROPODNIKOVA

LOGISTIKA ZASOBOVANIA LOGISTIKA

2.1 Ciele logistiky

Logistika vzdy usiluje o dodanie vyrobkov, materidlu, sluzieb zdkaznikovi na spravne
miesto, v spravny cas, v pozadovanej kvalite, v poZadovanom mnozstve a za tii spravnu

cenu.

Cielom logistiky je optimalne uspokojenie potrieb zakaznika. Zakaznik je
najdolezitejSi ¢lanok v celom logistickom procese. Podl'a definicii logistiky, prave
u zékaznika vychadzaju prvotné informacie poziadavku a u zdkaznika taktiez cely retazec
kon¢i. Je ale dolezité udrziavat’ ndklady na minimalnej urovni, nie vzdy je mozné splnit

zdkaznikove, niekedy vel'mi prehnané, poziadavky.

Logistika musi byt robustna, pruzna, fungujuca na o¢akavanych Standardoch a principoch.
Je potrebné mat k dispozicii perfektné Standardy prace, toku, informécii a hmoty

(material, vyrobky), ktoré su zakladom pre synchronizaciu procesov.

Neoddelitelnou Cast'ou logistiky je pojem synchronizicia. Je to Siroko pouzivany pojem
v suvislosti s logistickymi systémami a sPubuje zvySenie efektivnosti koordiniciou
ponuky a dopytu v ¢ase a priestore. V logistike vSak neexistuje spolo¢né chapanie

synchronizacie, ani akceptovany sposob jej merania a kvantifikacie (Chankov 2014).
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2.2 Vnutropodnikova (vyrobna) logistika

Logisticka koordindcia a synchronizécia prietokov materidlu a informacii v spolo¢nosti nie
je Tlahkou zalezitostou. Vnitropodnikova logistika ma za dlohu planovat’, riadit’
a kontrolovat’ tok materidlu od vstupného skladu, cez vSetky trovne vyrobného
procesu (vratane medziskladov), aZz do koncového skladu hotovych vyrobkov.
Logisticky orientovanym riadenim toku materidlu je mozné znizit' zdsoby vo vyrobe
a uvol'nené obezné prostriedky investovat’ do novych prevadzkovych prostriedkov (Preclik,

2006).
Logistické procesy
Jurova (2016) povazuje za hlavné logistické procesy:
e planovanie odbytu,
e zédkaznicky servis,
e nakup,
e stanovenie miesta vyroby a skladovania,
e riadenie stavu zasob,
e logistickil komunikaciu,
e manipulaciu s materidlom,
e skladovanie hotovych vyrobkov,
e Dbalenie,
e expedicia vyrobku,
e manipuldcia s vratenym tovarom.

Pri¢om medzi findlne procesy konkrétne patri skladovanie v sklade hotovych vyrobkov,

balenie a nasledna expedicia.
Skladovanie

Ak nie je materidl umiestiiovany priamo do vyroby, ako napriklad v pripade metody Just in

time, vyzaduje r6zne spdsoby skladovania (Oudova, 2016).

Skladovanie predovsetkym riesi otazku, ako neustale zvySovat’ efektivitu prace, Setrit’ ¢as

a naklady u skladovych operacii. Efektivne skladovanie je v rdmci podnikovej logistiky
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vel'mi dolezité, ked’ze naklady na skladovanie tvoria 20 % az 30 % z celkovych

logistickych nakladov (Richards, 2018).

Dolezitou sucast'ou organizacie skladovych zasob je metodika 5SS, ktorej sa autor venuje

blizsie v kapitole 5.2.

Oudova (2016) popisuje kroky metody 5S v logistickej praxi. Tieto kroky znamenaju, Ze na
pracovisko je doddvany iba urdity material v takom mnoZstve, ktoré je vo vyrobe
potrebné. Ostatny materidl je skladovany oddelene, priCom vSetci pracovnici sd
oboznameni o tom, v akych skladovych priestoroch sa tento material nachadza. Popritom je
nutné na pracovisku udrziavat’ €istotu, zaistovat’ dostatok informacii, ktoré su dostatocne
vizualizované (nastenky, tabule, obrazovky). K dodrZzovaniu tymto pravidiel vedie

sebadisciplina, ktord je odmenovana. Takato organizicia skladovych zasob sa vyznacuje:
e (istotou,
e poriadkom,
e optimalnym usporiadanim priestoru.

Balenie

Hlavnym cielom procesu balenia je minimalizovat’ Sancu na poSkodenie tovaru pri

preprave (Richards, 2018).

Expedi¢né balenia zahffia stvisiace ukony ako je vychystavanie paliet a kompletizacia

baliacich listov do celkovej objednavky.
Expedicia vyrobku

Expedicia je proces, behom ktorého vychystany a zabaleny tovar fyzicky opust’a sklad
a prepravuje sa k zadkaznikovi. Zakaznik je nasledne informovany o odoslani zasielky.

(Richards, 2018).

Proces expedicie zahriluje kontrolu spravnosti a mnoZstva materidlu, vyhotovenie
prepravnych dokladov a dodacich listov. NajfrekventovanejSim spdsobom expedicie je

expedicia tovaru na Europalete.

Vyrobu Europalety zaStitila medzinarodna Zelezni¢na tinia (UIC), ktora stanovila normy pre
to, ako ma tato paleta vyzerat, ato do najmenSieho detailu. Europaleta musi taktiez

odpovedat’ predpisom European Pallet Association (EPAL). Dodrzanie noriem potvrdzuju
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znaky EURO a EPAL, ktoré su vypalené priamo na konkrétne miesto na palete
(Klaustimber).

2.3 Logistické systémy

Logistické systémy su rozdelené do dvoch skupin, na pull (fahové) systémy a push

(tlakové) systémy.

Chromjakova (2013) definuje tahovy systém ako koncept zalozeny na skutoc¢nosti, kedy je
zaCiatok procesu signalizovany zakaznikom. Funguje na signidlnom principe, kedy
pracovisko po ukoncéeni operacie vysle signal d’alSiemu pracovisku k tomu, aby dalej
pokracovalo vo vyrobnom procese. Najvyznamnej$im zastupcom tahového systému je
systém Kanban, fungujuci na principe stanovenej hladiny zasob, pod ktort, ked’ klesne, vyda
signal dodavatel'ovi. Signdl moéZe byt v podobe Kanban karty alebo iného upozornenia.
V oboch pripadoch ale musi byt jasné kol’ko, kde a akého materialu ma byt dodané

(Jirsak, Mervart a Vin§, 2012).

Tlakovy systém je naopak charakteristicky tym, Ze pracovisko, ktoré ukonéi vyrobnu
operaciu, automaticky odosiela svoju davku na d’alSie pracovisko, bez nejakej formy
synchronizacie ¢i poziadavku. Tymto principom vznikaji nadmerné zasoby, ktoré s

jednym z druhom plytvania vo vyrobe.

2.4 Logistika 4.0

V dneSnom obchodnom svete trh, poziadavky zakaznikov na prispdsobenie, flexibilitu
a schopnost’ reagovat’ ¢oraz viac tla¢ia na vyrobcov, aby rozsirovali svoje logistické siete
tak, aby zahfnali a koordinovali vSetkych dodavatelov a optimalizovali interné a externé

logistické procesy, ako aj urychlenie rozhodovacich procesov (Cimini et al. 2020).

Spolo¢nosti, ktoré chct prezit’ alebo sa stat’ lidrami na trhu v tychto narocnych ¢asoch, sa
musia zamerat’ na hodnotu, ktorti st schopné poskytnat’ svojim zakaznikom. Jednym zo
sposobov, ako zvysit hodnotu zékaznika, je zvysit’ automatizaciu a digitalizaciu spolocnosti
a prejst’ tzv. digitdlnou transformdaciou. Digitdlna transformacia je nevyhnutna na zvySenie
produktivity, efektivnosti, transparentnosti a spolahlivosti. Ide o prijatie prevratnych
technoldgii a zvySenie generovania a vyuzivania udajov. Vyskumnici sa zhoduju, ze
zvySovanie digitalnych schopnosti poméha urcit, ktoré spolo¢nosti ziskavaju alebo stracaji

hodnotu.
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Pre lepsie pochopenie prudu logistiky 4.0 je vhodné si predtym definovat’ pojem priemysel

4.0.

Povodne bol Priemysel 4.0 koncipovany ako Stvrta priemyselna revolucia ktord vznikla
vo vyrobnom priemysle. No tento koncept sa v poslednych rokoch vyvinul. Priemysel 4.0
v stucasnosti zahfila digitdlnu transformaciu celého priemyselného a spotrebitel'ského trhu,
od nastupu inteligentnej vyroby az po digitalizaciu celého spektra dodavania hodnoty

(Ghobakhloo, 2020).

So Sirokou paradigmou Industry 4.0 sa objavuje Specificky vyskumny prad o dopadoch
a aplikaciach technolégii Industry 4.0 v logistike pod dvoma réznymi ozna¢eniami: ,,Smart
Logistics* alebo ,,Logistics 4.0, Priklad priemyslu 4.0 je vysledkom zvySeného pouzivania
internetu (veci, sluzieb a osob), ktory umoznuje komunikaciu medzi produktmi, strojmi,
sluZzbami a 'ud'mi v redlnom case, a pouZzivanie pokroc€ilych digitalnych nastrojov. Logistika
4.0 preto stavia na vyuzivani technologickych aplikécii, ktoré umoziuju efektivne
planovanie zdrojov a efektivne riadenie skladovych a dopravnych systémov s cielom

zabezpecCit’ efektivnost’ pri prenose dat a materialov medzi oddeleniami (Cimini et al. 2020).

Winkelhaus a Grosse (2019) poskytli vS§eobecné pochopenie témy logistiky 4.0 a zdoraznili
jej tri hlavné aspekty:

e implik4cia nového vyrobného vzoru pre logistiku,

e vyuzivanie novych digitalnych technoldgii (napr. internet veci a kybernetické

fyzické systémy),

e dolezitostt Pudi v ich ulohach zamestnancov, zamestnavatelov

a zainteresovanych stran.
Posledny bod naznacuje, Ze [ludsky faktor v logistike 4.0 predstavuje jednu
z najdolezitejSich tém, ktorymi sa treba zaoberat’ s cielom podporit technologicky rozvoj

z pohl'adu zameraného na ¢loveka.
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3 STIHLY PODNIK

Kapitola popisuje zakladnu filozofiu neustadleho zlepSovania spoloc¢nosti a charakterizuje
zakladné kroky a principy, ako dosiahnut’ §tihly podnik. Je dolezité vediet’, preco je potrebné

procesy neustale vylepSovat’ a aké benefity z toho nésledne plynt.

3.1 Kaizen

Kaizen zacina probléemom, pripadne uvedomenim si, Ze nejaky problém existuje - .Masaaki

Imai

Japonsky vyraz Kaizen (zmena k lepSiemu), nie je definovany ako zlepSovanie. Podla
Kosturiaka (2010) je Kaizen neustale zlepSovanie, procesov, ¢innosti, 'udi a ich spolupréce
v podniku, do ktorého su zapojeni vSetci pracovnici, od manazérov az po operatorov
vyroby. Kaizen sa nedd naudit, ¢i implementovat. Kaizen sa musi Zit. Je to sposob
myslenia, filozofie a kultury spoloc¢nosti, ktora hovori, Ze zajtra musi byt’ lepsie nez dnes.

Ako aj v zivote, tak aj v praci (Kosturiak, 2010).

Kosturiak (2010) taktiez tvrdi, ze zdkladom tohoto systému je kultira zlepSovania,
nespokojnost’ so si¢asnym stavom a neustale hl'adanie a odstraniovanie plytvania. Veri,

Ze je potrebné sa pozerat’ na problémy ako na prilezitosti k ich d’alSiemu zlepSovaniu.

3.2 Stihle myslenie — filozofia $tihlosti

Pojem S$tihlost’ (tzv. lean) znamend posuvat’ sa stile blizSie k neprerusovanému toku
v slede operacii, ktoré poskytujii dokonalu kvalitu. Sled sa netyka iba fyzickych produktov
asluzieb, ale aj informacii anavrhov potrebnych pre ich spustenie. To si vyZaduje

predovsetkym neustéle zlepSovanie v tychto troch dimenziach:
e zniZenie mnozstva odpadu,
e zvySenie hodnoty,
e zapojenie l'udi.
Bez tychto dimenzii, Stihlost’ nepreZije (Bicheno, Holweg, 2016).

.

Stihle myslenie formuje celti podnikovu stratégiu. Medzi hlavné znaky filozofie Stihlosti

patri:

e rentabilita,
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e udrzatelnost’,
e produktivita,
o efektivnost.

Vizualne znazornenie Stihleho podniku predstavuje obrazok €. 2.

r -

Stihla vyroba Stihla logistika

i

Stihla e
administrativa Stihly vyvoj

Obrazok 2 Schéma $tihleho podniku (Vlastné spracovanie podl'a Simona, 2014)
Mann (2015) popisuje Styri zakladné prvky, ktoré tvoria Stihly podnik:

e Standardizacia prace,

e vizualna kontrola,

e dennd zodpovednost’ za procesy,
e zodpovedné vedenie 'udi.

Pre maximalnu $tihlost’ podniku musia tieto prvky spolu kooperovat’.

3.2.1 Principy filozofie Stihlosti
Bicheno a Holweg (2016) definuju pét principov filozofie Stihlosti.

1. Prvym bodom je uréenie hodnoty z pohPadu zakaznika, je to zavedena

marketingova myslienka (zakaznik kupuje vysledky, nie produkty).
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2. Druhym krokom je identifikacia toku hodnot. Je to postupnost’ procesov od materialu
az ku konec¢nému zakaznikovi. V tomto kroku je taktiez vhodné identifikovat’ uzke

miesta a formy plytvania.

3. Tretim principom je vytvorenie toku tahané¢ho zdkaznikom. Tento t'ah je mozné si
predstavit’ ako kratkodobu reakciu na mieru dopytu zakaznika, nie nadprodukciu.
Ak je to mozné, je vhodné pouzit’ tok jedného kusu (tzv. one-piece flow). Je potrebné

aby sa tok nezastavil, nemal Ziadne prekézky a odstranili sa formy plytvania.

4. Stvrtym bodom je zapojenie do procesu vietkych zamestnancov. Je kl'i¢ové aby
zamestnanci chapali filozofiu Stihlosti, ktora by mala vychadzat’ zo strategickej

filozofie spolo¢nosti.

5. Poslednym krokom je neustale zlepSovanie v snahe dosiahnut’ dokonalost’. Tento
krok je vysledkom predoslych krokov. Dokonalost’ neznamena len to, Ze je nieco bez
chyby. Znamena to, poskytnut’ zakaznikovi presne to ¢o pozaduje, v presny cas

(bez meskania) a za rozumnu cenu bez zbyto¢ného plytvania.

Zakaznicka hodnota

Neustale zlepSovanie v Popis toku hodnoét a
snahe o dokonalost identifikacia plytvania

Zapojenie vsetkych
zamestnancov

Obrazok 3 Principy filozofie Stihlosti (Vlastné spracovanie podl'a Kefkovského a Valsy,
2012)
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3.2.2 Redukcia plytvania

Vo vsetkych spolo¢nostiach sa deje nespocetne vel'a procesov, krokov, ¢innosti ¢i postupov.
Nutné je si uvedomit’, ze zakaznik plati len za produkt, za nieCo o ma pre neho hodnotu.
VSetko ostatné sa v Stihlej filozofii nazyva plytvanim (po japonsky, MUDA)
(Jiribenedikt).

O kompletnu eliminaciu plytvania sa uz desiatky rokov snazi spolocnost” Toyota. Vizia

spolocnosti je aby 100% vykonanych ¢innosti bolo priamo pre ziakaznika.

Aby zamestnanci lepSie pochopili celu filozofiu Stihlosti, rozdelila spolocnost’ plytvanie do

siedmych druhov (Jiribenedikt).
Transport a manipuldcia

Zakaznika nezaujima kol'ko materidlu sa zo skladu do vyroby pocas pracovnej zmeny
presunie, kde sa tie sklady nachadzajti a akym spdsobom sa tento transport realizuje. VSetko
premiestiiovanie zakaznikovi neddva Ziadnu pridanu hodnotu a povazuje sa za plytvanie

(Jiribenedikt).

Pracovnici ktori navzajom spolupracuju, by pre zefektivnenie kolobehu informacii mali byt
Casto blizko seba. TaktieZ material, ktory je frekventovane vyuzivany by mal byt I'ahko

dostupny a malo by sa zabranit’ s jeho dvojitou alebo trojitou manipulaciou.
Zasoby

Vietky zasoby firmu stoja finan¢né prostriedky. Cim vy$§imi zasobami disponuje, tym
vécsie riziko straty ¢i ich poSkodenia nastava.
Ciel'om stihlej firmy je zasoby smerovat’ k nulovym hodnotam na sklade a zaroven aj ¢o

k najmensej rozpracovanosti (Jiribenedikt).

Vysoka hladina zasob moze byt sposobend nadmernou vyrobou, nadmernym nakupom,
alebo vyrobenim viacerych produktov ako zdkaznik poZaduje. Ako protiopatrenie sluzi
realizécia nakupu len v pripade potreby, pripadne vytvorenie systému, ktory by zabranil
nadmernej produkecii (Teron Solutions).

Zbytocné pohyby

Akykol'vek zbytoéné pohyby 0s6b sa povaZuji za plytvanie.
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To zahf#ia chodzu, zdvihanie &i ohybanie sa. Cinnosti vyzadujice nadmerny pohyb, by mali
byt prepracované tak, aby sa zlepSila efektivita, azvysila urovei ochrany zdravia

a bezpecnosti prace, zamestnancov (Teron Solutions).
Tento druh plytvania zahfa aj jednu z najvicSich strat produktivity, h’adanie.

Na pracovisku sa najviac hl'ada naradie na pracovnom stole, material, dokumentécia ¢i

informadcie (Jiribenedikt).

Jednou z moznosti elimindcie plytvania pohybom je ergonomicky prispdsobit’ pracovisko

(5S) a na zaklade analyzy upravit’ rozmiestnenie strojov ¢i pracovnych stolov.
Cakanie

Tento druh plytvania zahfiia prevazne l'udi, ktori ¢akaju na material alebo nastroje. Taktiez

zahfna aj necinné zariadenia, ktoré ¢akaju na pracu.

Cakacia doba je Casto spdsobena nerovnomernost’ou vo vyrobnych bodoch a méze viest

k nadmernym zasobam a k nadprodukcii (Jiribenedikt).

Jednym z nastrojov ako efektivne zredukovat’ ¢akaciu dobu medzi procesmi je ich dosledna

synchronizacia.
Nadvyroba

K nadmernej produkcii dochadza pri vyrobe vyrobku pred tym, ako je vyZadovany
alebo potrebny. Namiesto toho, aby sa vyrobky vyrabali iba vtedy, ked’ st potrebné podla
filozofie ,,Just In Time*, sposob , Just In Case* sposobuje mnoZstvo problémov vratane
neplynulého toku prace ¢i zvysenia ndkladov na skladovanie. Okrem toho, nadmerna vyroba
produktu tieZ zvySuje pravdepodobnost’, Ze produkt alebo mnozstva vyrobenych vyrobkov

presahuju poZiadavky zékaznikov (Jiribenedikt).

Filozofia ,Just In Case” je ale vhodnym spdsobom v pripade narastu poziadaviek
zakaznikov kvoli nejakej abnormalite, ked” spolo¢nost’ vie, ze vSetko o sa vyrobi tak je

zakaznik ihned’ schopny kupit'.

Co sa tyka administrativneho prostredia, tam nadvyroba mdze zahfnat nadmerné
kopirovanie dokumentov, poskytovanie viacerych informadcii ako je v danu chvil'u potrebné

¢i poskytnut’ sluzbu zakaznikovi skor, ako je na tito sluzbu pripraveny.

Nadprodukcia vo vyrobe zahfiia vyrobu takého mnoZstva vyrobkov, ktoré zakaznik

v danu chvil’u nie je schopny spotrebovat’.
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Nadvyrobu je mozné riesit’ niekol’kymi sposobmi:
e pouzitie taktu, ktory zarucuje rovhomernost’ vyroby medzi vyrobnymi bodmi,
e diverzifikaciou vyroby na mensie vyrobné davky,
e vyuzivanie tahového (pull) systému (Jiribenedikt).
Neefektivna praca
Siesty druh plytvania zahffia chyby, ako napriklad:
e pridanie komponentov, ktoré zakaznik nepozaduje,
e spravit’ viac krokov v ramci vyroby produktu alebo poskytnutia sluzby zdkaznikovi.

Jednoduchym sposobom, ako cdelitt nadmernému spracovaniu, je porozumiet’

pracovnym poZiadavkam z hPadiska zdkaznika (Jiribenedikt).
Chyby a zmiitky

Chyby nastavaji ked’ produkt nie je vhodny na pouZitie. Zvy€ajne to vedie k jeho
prepracovaniu alebo zoSrotovaniu. Oba spdsoby sa povazuju za plytvanie, pretoze zvySuju

naklady bez toho, aby zakaznikovi priniesli pridanu hodnotu.
Medzi sposoby eliminacie chybovosti patri:

e vyhladanie najCastejSej chyby a zameranie sa na fiu,

e prepracovanie procesu tak, aby chyby nenastavali,

e vytvorenie Standardu prace na zabezpecenie suvislého bezchybného vyrobného

procesu (Jiribenedikt).
Nevyuzity Pudsky potencidal
Plytvanie nevyuzZitym l'udskym potencidlom bolo zavedené neskor v 90. rokoch, ked’

zapadny svet prijal systém vyroby TPS (Toyota Production System) (Teron Solutions).

Benedikt (2019) tvrdi, Ze k plytvaniu nevyuZit¢ho l'udského talentu a vynaliezavosti
dochadza, ked’ spolo¢nosti oddel’'uju ulohu manazmentu od zamestnancov. Manazment ma

v spolo¢nosti zodpovednost’ za pldnovanie, organizéciu ¢i inovaciu vyrobnych procesov.

Zamestnanci dodrziavaju pokyny a vykondvaji pracu podla daného Standardu. Ak
manazment neberie ohl'ad na ich sklisenosti a napady, v zlepSovani procesov mdzu nastat’

komplikécie. Je tomu tak preto, Ze jedine Pudia, ktori danu ¢innost’ vykonavaju, vedia
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najlepsie ¢o potrebuju, vedia identifikovat’ medzery v procese a vymysliet’ rieSenia pre

jeho zlepSenie (Jiribenedikt).

3.3 Stihla vyroba

Vochozka a Mulac (2012) stihlu vyrobu definuju ako vyrobnt organizaciu, ktora nesmeruje
svoje usilie k zvySovaniu trzieb, ale v prvom rade svoje Gsilie smeruje na redukciu
prebyto¢nych nakladov, tak aby zisk firmy stale rastol. Koncepcia stihlej vyroby patri
priamo k podnikovej filozofii. Jedna sa o neustaly rozvoj principov, medzi ktoré patri ako aj
elimindcia plytvania, tak aj rast produktivity. To znamen4, ze ciePom je vyrobit’ ¢o najviac,

za ¢o najmenej. Avsak nie na ukor poZadovanej kvality.
Podl'a Vochozku a Mulaca (2012), medzi zdkladné zasady Stihlej vyroby patri:
e celkovy proces,
e vyvarovanie sa chyb,
o flexibilita,
e princip t'ahu,
e Standardizacia,
e transparentnost’,
¢ neustaile zlepSovanie,

e osobni zodpovednost’.

3.4 Stihla logistika

Koncept Stihlej logistiky sa stdva vo svete ¢im dalej tym viac beznejSim. Koncept je
definovany niekol'kymi spdsobmi. Vo vSeobecnosti ide prevazne o aplikaciu Stihlej
filozofie na zlepSenie logistickych procesov. Tieto logistické procesy musia byt’ neustale
zlepSované, najmid s dorazom na eliminidciu zbyto¢ného plytvania a Cinnosti ktoré

negeneruju pridani hodnotu.

Chromjakova (2013) pojem ,Stihla logistika® definuje ako synchronizované, podla
tahového ¢i tlakového systému vytaktované, logistické procesy vo vnutri i mimo vyrobnej
prevadzky, ktoré st doplnené stabilnymi logistickymi ¢innost’ami. Zakladnym principom

je dosiahnutie zakaznikom poZadovanej priebeznej doby vyroby. Od tej sa priamo odvijaja
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pozadované cyklové Casy zasobovania pracovisk a taktiez expedicia hotovej produkcie.
Zakladom je Standardizacia pracovnych operacii, podla ktorej je mozné vytvorit

logisticky layout.

STIHLA LOGISTIKA

VSTUPNY . . ; . EXPEDICIA
MATERIAL VYROBNY TAKT VYROBNY TOK PRODUKTU

CYKLOVY CAS
PRIBEZNA DOBA VYROBY

Obrazok 4 Koncept stihlej logistiky (Vlastné spracovanie podl'a Chromjakovej, 2013)
Chromjakova (2013) taktiez tvrdi, Ze koncept Stihlej logistiky vychadza zo zékladného
predpokladu, ze by podnik mal vyrabat’ presne taky objem vyroby, ktory dokaZe predat’,

resp. ktory uz predal, a tomu prispdsobuje vel'kost’ potrebnych objemov zasob.
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3.5 Stihla administrativa

Efektivny
manaZment casu

e a porad
55 a vizualizacia Procesy kvality

Stihla Stihly layout

Timova praca o : 0L o
administrativa v administrative

Manaiment toku Standardizovana
hodnét praca

Kaizen

Obrazok 5 Vizualizacia §tihlej administrativy (Vlastné spracovanie podl'a Kosturiaka,
2017)

Stihla administrativa, rovnako ako vyroba, vyuZiva zakladné néstroje priemyselného

inzinierstva pre zlepSovanie procesov organizacie.

Cielom S§tihlej administrativy je vytvorenie systému efektivnej organizacie
administrativnych procesov, ktoré prispievaju k tvorbe hodnoty pre zikaznika, ale
priamo sa na tejto tvorbe nepodielaji. Aby organizdcia dokazala vytvarat’ produkty c¢i

poskytovat’ sluzby, musi mat’ fungujice administrativne procesy (Koptak, 2014).

3.6 Stihly vyvoj

Predvyrobné procesy spésobuju 50% az 80% plytvania vo vyrobe (vyvoj, konstrukcia,

technolodgia). Pre zmenu tohoto stavu je v prvom rade potrebné, aby sa pracovnici, ktori su
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zodpovedni za vyvoj zacali viac angazovat’ na vyrobnych pracoviskdch a spolupracovat’
s inymi oddeleniami. Idedlnym rieSenim su inovacné projekty, ktoré su realizované podla

jasne stanovenej metodiky.

Tymto 'ud’om je potrebné vysvetlit’ metody Stihleho vyvoja ako je vizualizacia, Kaizen, time

management, Standardizacia ¢i timova praca.

Na zaklade lepsej organizacie projektov v ramcei vyvoju uz nemusi dochadzat’ k zbyto¢nému

plytvaniu ako je napriklad:
e vytvaranie nadbytocnej dokumentacie,
e Cakanie na informacie a material,
e zbyto¢na praca,

e strata Casu kvoli zbyto€nym poradam a nespravnemu riadenia projektu (Kosturiak,

2012).
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4 PROCES

V kapitole je popisany proces ako priorita procesné¢ho riadenia, zdoraznuje zékaznika
procesu a jeho vlastnika. Autor sa v kapitole zameriava na principy a dovody zlepSovania

procesov s orientaciou na pridanti hodnotu.

4.1 Definicia procesu

Fiser (2014) definuje proces ako usporiadany sled ¢innosti, ktoré transformuju vstupy na
vystupy a spotrebovavaju pri tom zdroje. Vystupy procesu musia mat’ svojho jasného

prijemcu — zédkaznika, a musi byt jasné, Ze mu tieto vystupy prinasaju pridana hodnotu.

Schéma znazorfuje, transforméciu vstupov na vystupy. Vstupy s informécie, material,
I'udia, kapital. Vystupom su hotové produkty alebo sluzby, ktoré st ur¢ené konkrétnemu

zéakaznikovi. Proces je opakovanou postupnost’ou radou struktirovanych ¢innosti.

Prostredie

Vystupy

Obrazok 6 Zakladna schéma procesu (Vlastné spracovanie podl'a Fisera, 2014)

Hlavné charakteristiky procesu:
e proces ma jasne definovany zaciatok a koniec,
e kazdy proces ma svojho vlastnika,
e kazdy proces ma svojho zakaznika,
e kazdy proces ma svoju Struktiru,

e proces obsahuje urcit jednotku vykonu, ktora je meratel’na a je moZné ju neustale

zlepSovat’.

AK proces nepridava Ziadnu hodnotu, tak by nemal existovat’.
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4.1.1 ZlepSovanie procesov

Nastavovanie ¢i zlepSovanie procesu Vv spoloCnosti je vécSinou projekt, ktorého sa
zucastiiuje viacero subjektov spolo¢nosti. Na zaciatku nastavovania ¢i zlepSovania procesu
je vel'mi dolezité si uvedomit’, ¢o novy ¢i zlepSeny proces spolo¢nosti prinesie. Pomocou
faktov, Cisel, argumentov, prikladov a pribehov je dodlezité spolupracovnikom vysvetlit
prinos danej ¢innosti pre nich a pre spolo¢nost’, a odburat’ tym vsetky bariéry ktoré mozu pri

realizécii zlepSovania procesu vzniknut'.

Pri nastavovani & zlepSovani procesu je kI'a¢ovym prvkom podpora vedenia. Ci uZ je to
priamo konatel' spolo¢nosti alebo vedici zmeny na konkrétnom pracovisku. Vedenie
spolo¢nosti musi chapat’, preco sa procesy zlepsuju a musi mat’ hlavne chut’ a ochotu sa tejto
¢innosti venovat. V pripade UspeSného zavedenia nového procesu, je vel'mi mala

pravdepodobnost’ jeho udrzania bez podpory vedenia.

Zlepsovanie procesov je beh na dlhu trat, netreba sa bat’ toho, ze vysledky sa nedostavia po
niekol’kych tyzdinoch implementacie novych zmien. Cielom nastavovania a zlepSovania

ow

procesov nie je sa trapit’, ale byt’ vo finale viac produktivnejsi.

4.1.2 Procesna analyza

Hlavnou podstatou kazdej analyzy je eliminovat’ neproduktivne a prebyto¢né procesy

(Chromjakova, 2011).

Jednym z prvych krokov pre zdkladnu analyzu pracoviska, ktoré spolo¢nosti pouZzivaja je
tzv. procesnd analyza. Na zaklade sa pochopi nadviznost' jednotlivych procesov na
pracovisku, procesy sa identifikuju, popiSu, vizualizuju a daji do vzdjomnej stvislosti.
Nasledne je mozné urcit’ potencialy k ich zlepSeniu ¢i uzke miesta, aby sa mohlo uréit’ ¢i

dana ¢innost’ pridava hodnotu alebo naopak.

4.1.3 Vyvojovy diagram

Skvelym doplnkom procesnej analyzy je vyvojovy diagram (tzv. flowchart) alebo celd mapa
procesov v organizacii. Pomocou vyvojového diagramu je mozné urcit, kde vznika
v procesoch hodnota ¢i naklad. Tieto zistenia su v roli trvalého zlepSovania vel'mi doleZite,

preto je vhodné si vSetky procesy detailne a pravdivo popisat’ a vizualizovat'.

Kazdy vyvojovy diagram ma zacCiatok a koniec. Zachytava kroky podl'a poradia, ako za

sebou nasleduju. Tok procesu je indikovany Sipkami.
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Hotovy vyvojovy diagram pomaha autorovi vidiet’, ¢i st kroky daného procesu za sebou
logicky usporiadané, pomaha odhalit’ problémy ¢i d’alSie potencialy na zlepSenie dan¢ho
procesu. Podstatné je popisat’ proces presne tak ako je nastaveny, nemdze sa stat’ to, Ze
sa do diagramu nezapiSu kroky, ktoré tam autor zapisat’ nechce (prili§ velké zistenie
plytvania, robenie nezmyselnych ¢i nepotrebnych krokov atd’.). Zakladny princip

vyvojového diagramu znazoriuje obrazok ¢. 7.

Vstup

oK ‘ | NOK

Vstup Vstup

v

Vystup

é

Obrazok 7 Zakladny princip vyvojového diagramu (Vlastné spracovanie)
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5 VYBRANE METODY PRIEMYSELNEHO INZINIERSTVA

V tejto kapitole su definované relevantné metody a nastroje priemyselného inzZinierstva

ktoré sltizia ako podklad pre prakticku cast’ prace.

5.1 Dispozi¢né usporiadanie pracoviska — layout

Dianto et al. (2020) poukazuju na layout ako na nastroj, ktory dokéze urcovat’ efektivnost’
a zachovava prezitie alebo uspech odvetvia. Spravny layout je taktiez dolezity udrzat’
v skladovych systémoch, kde sa uchovéavaju hotové, zabalené¢ vyrobky ¢i iny spotrebny

material.

Sembiring et al. (2019) tvrdia, Ze layout je hlavnym zékladom v priemyselnom svete, pretoze
venovat' sa usporiadaniu pracoviska pred jeho zavedenim, modze zabranit mnozstvu
nezelanym stratam. S tymto tvrdenim taktiez suhlasia Wu et al. (2020), ktori tvrdia, Ze
problematika rozmiestnenia strojov ¢i zariadeni je dolezitym odvetvim priemyselného
inZinierstva a ma vel’ky dopad na efektivnost’ vyroby, bezpecnost’ prevadzky ¢i investicii do
spoloc¢nosti. Kovacs (2019) tvrdi, Ze optimalne umiestnenie zariadeni vo vyrobe ma
obrovsky dopad na vykonnost’. Napr. na zniZenie vyrobnych ndkladov, zvySenie
produktivity, rozpracovanosti vyroby a iné. Pre vyhodnotenie spravnosti usporiadania

layoutu sa mdZze pouzit’ metdda ,,Spaghetti diagram® (Daneshjo et al. 2021).

Pre dosiahnutie najvicsej efektivity usporiadania pracoviska je potrebné mat’ stanovené
jasné pravidla. Dianto et al. (2020) vo svojej Studii popisuju, Ze pokial’ neexistuju na
pracovisku jasné pravidla a vyrobok sa bude umiestiiovat’ na akékol’vek miesto, moze
to problémy s efektivitou eSte viac prehibit’, napr. prediZi sa proces vyhl'adavania, o bude
mat taktie efekt na ¢innosti spojené s manipulaciou a kone¢nym désledkom bude predizeny

¢as dodania produktu zakaznikovi.
Kovacs (2019) tvrdi, Ze efektivne usporiadanie by malo spiiiat’ nasledujuce ciele:

e zvysit produktivitu spolocnosti,
e minimalizovat’ ndklady pre manipuldciu s materidlom,
e minimalizovat pohyb (tovaru, pracovnikov),

e minimalizovat celkovy ¢as vyroby,
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5.2 Princip metody 5S

58S je japonska metdda organizacie pracovného priestoru ¢istym, efektivnym a bezpeénym
sposobom s cielom dosiahnut produktivne pracovné prostredie. Tento princip je
vychodiskovym bodom pre kazda organizaciu, ktord chce byt uznavana ako zodpovedny

vyrobca, hodny Statutu svetovej triedy (Veres, et al., 2018).

Witt et al. (2018) definuje 5S ako metddu, ktord sa zaobera tym, aby sa systematické
a Standardizované procesy v organizacii alebo v praci jednotlivca stali rutinou. Viaceré
publikdcie uvadzaju, ze implementdcia 5S prindSa pre organizaciu lepSie vyuZitie
pracovného priestoru, zlepSenie pracovného prostredia, prevenciu straty nastrojov, znizenie
znecistenia, zlepSenie kvality prace ¢i medziludskych vztahov (Yik, Chin, 2019). Makwana
a Patanage (2019) tvrdia, Ze 5S je prvy a najdolezitejSi krok v implementacii Stihlej

vyroby, ktory poméaha pri rieSeni vyssie zmienenych problémov v kazdej organizacii.
Implementécia 5S zahtia 5 faz.
e Seiri, znamena odstranit’ odpad a nepouzivané predmety z pracovného priestoru.

e Seiton, znamena umiestnit’ nastroje na konkrétne miesto. Vdaka tomu, mdzu
pracovnici velmi rychlo dané nastroje najst, uchopit’ bez zbyto¢ného plytvania
¢asom (hl'adania, premyslania).

e Seiso, znamend vycistit’ cely pracovny priestor a potrebné néstroj. Pracovnici tak
budi mat’ ¢isté, pohodlné pracovné prostredie a nastroje budi vzdy pripravené na
pouZitie.

e Seiketsu znamena Standardizovat’ vSetky nastavenia a vybavenie ktoré bolo

usporiadané a vyc€istené. UdrZiavat’ umiestnenie nastrojov a poriadok.

e Shitsuke znamena (seba)disciplinu, dodrziavat' stanovené pravidla a postupy

z prvych Styroch faz.
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Obrazok 8 Implementacia principu 5S (Vectorstock)

5.3 Standardizacia

Mikva et al. (2016) popisuju $tandardizaciu ako jeden z néstrojov, ktoré mozno uplatnit’ pri
neustalom zlepSovani spolo¢nosti. Je kI'icovym prvkom Stihlej vyroby, znizuje variacie
procesu a zlepSuje kvalitu produktov a procesov. Je to spdsob, ako mo6zu podniky znizovat’
svoje naklady (&i uz finanéné alebo ¢asové). Standardizacia je kultira spoloénosti, ktorej
cielom je zabezpeCit jasné, vizualizované a bezpecné pracovné prostredie. Proces
Standardizacie sa povazuje za zdklad trvalého zlepSovania (Kaizen), kedy zlepSovanie

Standardizovanej prace je nikdy nekonciaci proces.
Standardizéacia sa uskutoéiiuje s ohl'adom na:

e Dbezpecnost’,

e kvalitu,

e cfektivne vyuzitie pracovnikov, zariadeni a materilu,

e spokojnost’ pracovnika a zakaznika (Chromjakova, Rajnoha, 2011).
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5.3.1 Pracovny Standard
Pracovny Standard je najlepSim moZnym postupom v aktuilnom ¢ase pre aktuidlnu
situaciu.
Standardy sa vytvaraju primarne na:
e zvysenie bezpecnosti na pracovisku,
e ulahCenie komunikacie,
e climinaciu problémov s viditeI'nost'ou,
e pomoc pri Skoleni a vzdelavani,
e zvysenie pracovnej discipliny,
e objasnenie pracovnych postupov (Mikva, et. al., 2016).
A v neposlednom rade na zefektivnenie uz Standardizovanej pracovnej ¢innosti.
Standardy v spoloénosti maju za ulohu minimalizovat’ tri hlavné slabosti v podniku, 3M:
1. plytvanie, zbyto¢nost (MUDA),
2. nerovnomernost’, nevyvazenost,, nepravidelnost (MURA),

3. pretazovanie, neprimeranost’, prilisna obtaznost’ (MURI).

®2019 Creative Safety Supply

Obrazok 9 MUDA, MURA, MURI (Creativesafetysupply)
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V ramci tychto oblasti sa vyuzivaji rozne metédy a nastroje. Medzi zdkladné metody

vyuzivajuce Standardizéciu patria:
e Standardizécia procesov
e vizudlny management,

e princip 5S (Mikva, et. al., 2016).

5.4 Vizualny management

Hlavnou myslienkou vizualizicie je posilnit rozsiahly tok informacii na pracovisku
a odstranit’ prekazky ktoré pri tomto toku nastavaji. V snahe zvysit’ hodnotu, by sa mali tieto
prekazky na pracovisku identifikovat’ a nasledne eliminovat. Jednym z u¢innych nastrojov

na odstranenie tychto prekazok je tzv. vizualny management (Singh, Kumar, 2021).

Bauer akol. (2012) popisuje vizualny management ako suhrn grafickych néstrojov,
obrazkov, pomocok, ktoré pomoézu sprehladnit’ cely proces a spristupnit’ pochopenie
situdcie a procesov vsetkym zainteresovanym stranam.
Podl'a Manna (2015) predstavuje vizualny management déleZity a zjednodusSujtci doplnok
k Stihlemu managementu. Spéja l'udi s procesmi a zarovenl odraZa jeho dodrZovanie alebo
nedostatok. Vizualizdcia nie je dolezita preto, Ze uspokojuje poziadavky veduicich
pracovnikov na vizudlne zobrazovanie ale preto, Ze sa zameriava na proces a tym vedie
k jeho zlepSeniu.
Podrla Burietu (2013) sluzi vizualizacia k:

e popisu, kontrole a riadeniu opatreni,

e nazornému zobrazeniu informacii,

e jednoduchym a logickou porozumite'nym zobrazeniam,

e podpore redlneho rozmiestnenia predmetov na pracovisku.

5.4.1 Vizualizacia Standardov

Vizuédlny management sa taktiez uplatiiuje pri snahe synchronizacie ¢i zjednoduSenia
jednotlivych procesov. Na zéklade analyzy pracovnej ¢innosti a nasledného jednotného
vizudlneho Standardu dokaZeme zredukovat' zbytocné kroky v rdmci procesu a znizit’

naklady, napr. na material.
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Vyhodou vizualizacie Standardov je to, Ze zvycajné su (mali by byt’), blizko procesu, ktorého
vykon odrazaju. To znamena, ze pre pracovnika je l'ahké sa pozriet’ na Standard a overit’ si,
Ze to Co je zobrazené na vizudly, zodpoveda aj fyzickej realite v samostatnom vyrobnom
procese. Rozmanitost’ a pouzitie vizudlnych prvkov je obmedzené iba Tudskou
predstavivostou. Je dblezité aby bol pochopeny doévod, preco je nie¢o vizualizované (Mann,

2015).
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6 ANALYZA PRACOVNYCH CINNOSTI

Analyza prace ajej meranie su uUcinnym nastrojom pre eliminaciu plytvania
a neefektivnosti vo vyrobe. Pod tymito metdédami je mozné si predstavit’ urcité kroky, ktoré
budu viest' k definicii optimdlneho pracovného postupu a urceniu spotreby Casu pre
konkrétne ¢innosti. Prvym krokom je vZdy analyza prace. V tejto faze je cielom odhalit’
neproduktivne ¢innosti a plytvanie, a nasledne vykonavajicu pracu zjednodusit’. Az
druhym krokom je samotné meranie prace, tzn. urcenie spotreby Casu danej Cinnosti.
Analyza prace vacsinou nie je o nicom inom ako o zapojeni sedliackeho rozumu a opakované
kladenie si otazok, ¢i pracovnik vykondva svoju pracu tym najlep$im moZnym spésobom,

¢1 je mozné niektoré kroky eliminovat’ alebo zlucit.

6.1 Metody zberu dat

Pred kazdou analyzou dat je potrebné sa zamysliet' nad ich relevantnostou. Uplne prvotné
analyzy na novom pracovisku z pravidla zahffiaju data ohladom kontextu celej prace,
pracovného prostredia ¢i celej atmosféry na pracovisku. Ostatné data nemusia byt

v danom kroku relevantné.

Pred detailnou analyzou jednotlivych procesov ¢i €iastkovych ¢innosti musia byt’ definované

konkrétne veci:
e aky produkt sa na pracovisku vyraba,
e aké stroje, nastroje, Standardy sa na pracovisku nachadzaju,
e aké si normy, indikatory na danom pracovisku,
e clementarne pohyby pracovnikov,
e pracovné ¢innosti.

Po vycleneni relevantnych dat, je d’alSim krokom hl'adanie moZnosti ich ziskania a to ¢o

najefektivnejSou a najspolahlivejSou cestou.

Morgeson a kol. (2019) medzi zakladné metddy zberu dat radia napriklad:
1. pozorovanie,
2. komunikéciu s jednotlivymi pracovnikmi,

3. komunikaciu s pracovnymi skupinami,
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4. zcastiovanie sa na pracovnych poradach na danom pracovisku,

5. kladenie priamych otdzok k danému procesu pracovnikom.

6.2 Snimok pracovného dna

Medzi najpouzivanejSie metdody merania prace patria ¢asové Studie realizované priamym

meranim pomocou stopiek, formularov ¢i software (E-api).

K meraniu spotreby, hlavne pre zistenie Casovych strat, sa pouziva snimkovanie prace.
2 b
Snimkovanie sliZi na ziskavanie prehl’adu o rozloZeni ¢asu behom pracovnej zmeny, tzv.
b
pracovny snimok diia. Tato metdda je vel'mi jednoduchd. Zakladom je sledovat’ analyzované
pracovisko a zapisovat’ si v§etko €o, a ako dlho sa na pracovisku odohrava (Chundela,

2013).
Rozdelenie pracovného snimku dia podl'a Chundelu 2013:
e snimok pracovného dna jednotlivca,
e hromadny snimok pracovného dna,
e snimok pracovného dna caty,
e vlastny snimok pracovného dia,
e dvojstranné pozorovanie,
e momentové pozorovanie.

V praxi je najCastejSim typom pracovny snimok dna jednotlivca. UmoZiuje vel'mi detailne
pochopit’ vykonavant &innost’ daného pracovnika, kedy sa sustred’uje hlavne na dizku ¢asu

stravenu pracovnou ¢innost’.

Chundela (2013) tvrdi, ze pri robeni snimku pracovného dna jednotlivca je nutné sa drzat’

tychto krokov:

e Priprava: stanovenie ciela, urCenie pracoviska, pracovnika, potrebného poctu

snimkov.

e Zozndmenie sa s pracou, pracovnikom, pracoviskom, preStudovanie materialov,

podmienok prace, vybavenie pracoviska.

e Zaistenie spoluprace majstrov, veducich pracovnikov a inych organov.
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e Zaznam zakladnych dat, charakteristika pracoviska, idaje o pracovnikovi, pracovne;j

¢innosti, pracovnom prostredi, organizacii a riadeni.
e Vlastné pozorovanie, zapisovanie si toho ¢o pracovnik robi a ako dlho.

e Rozbor a vyhodnotenie ziskanych udajov, zhodnotenie organizéicie prace, strat,

dosiahnutie ¢asov, apod.

Snimok pracovného dna je nutné robit’ minimalne tri krat kvoli nepredvidatenym
okolnostiam, ktoré mozu nastat v dany c¢as na pracovisku (nedostatoény pocet
zamestnancov, udrzba stroja, maly pocet objednévok, nadmerny pocet objednavok, apod.)
Prezentovat’ zaver analyzy arealizovat zmeny na zdklade menSieho poctu pracovnych

snimkov by nemuselo priniest’ adekvatne vysledky.

6.3 Spagetovy diagram

Skvelym doplnkom pracovného snimku diia, je $pagetovy diagram. Spagetovy diagram sa
popri snimkovani zakresl'uje do vopred vytlaceného aktualneho layoutu. Pred akoukol'vek
analyzou je vhodné si layout skontrolovat’, pripadne dokreslit’ nezrovnalosti aby sa nestalo,
ze pri zakresl'ovani pohybu pracovnika bude zistené, Ze nejaky objekt momentdlne na

pracovisku neexistuje alebo je na inom mieste.

Ako uz bolo zmienené, tato metdda je zalozend na principe presného zakreslenia kazdého
pohybu pracovnika na urcitom pracovisku. Pre zaznacenie presunu pracovnika mézu byt
vyuzivané rozne farby. V pripade ak je analyzovany jeden pracovnik, je mozné jeho
zbyto¢né cesty odlisit’ ¢ervenou farbou. Ak pracovnik absolvuje cestu s materidlom, je
mozné vyuzit napriklad farbu ¢iernu. Ak pracovnik ide na prazdno, vyuZije sa zelend farba

atd’. (Jurova, 2016).

Spagetovy diagram je mozné, a vhodné, pouzit aj ako kontrolny nastroj pre overenie
efektivnosti nového navrhovaného layoutu, pripadne tento diagram dokaZze odhalit, Ze novy
layout nemusi byt’ pre pracovisko vhodny (vyskytne sa mnozstvo zbytocnych ciest, okl'ak).

Tym je signalizované, zZe je potrebna d’alSia zmena layoutu.
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Obrazok 10 Spagetovy diagram (Allaboutlean)
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7 ZHRNUTIE TEORETICKEJ CASTI A VYCHODISKA PRE
PRAKTICKU CAST

Spoloc¢nosti si zacinaju ¢im d’alej tym viac uvedomovat’ délezitost’ Stihlosti logistickych

procesov a zacinaju vyuzivat logistiku ako konkuren¢na vyhodu.

Ciel'om prvej Casti prace bolo spracovat’ poznatky vzt'ahujice sa k problému finalnych

procesov, ich synchronizacie a ndslednému zefektivneniu.

Pre komplexnu analyzu procesov expedi¢ného pracoviska a naslednych navrhov na ich

zlepsenie sa autor v teoretickej Casti venoval:
e definovaniu logistiky a findlnych procesov,
e charakterizovaniu ideu Stihlej filozofie a Stihleho podniku,
e popisu procesu a dolezitosti jeho neustaleho zlepsovania,
e vybranym, relevantnym, metédam priemyselného inzinierstva,
e metodam analyz pracovnych ¢innosti.

Tieto kapitoly na seba logicky nadvizuju a poznatky z nich sluzia ako podklad pre praktickt
Cast. Ako uz napoveda nazov prace, autor sa zameriava na finalne logistické procesy,
definované v kapitole 2.2. Pre rychlejSiu orient4ciu sa jednd o procesy skladovania, balenia

a expedicie, ktoré budu predmetom zlepSenia v praktickej Casti.
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II. PRAKTICKA CAST
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8 PREDSTAVENIE SPOLOCNOSTI

Spolo¢nost” Thermacut, k.s., so sidlom v Uherském Hradisti, je jednym z najvicsSich
vyrobcov zaoberajuci sa vyrobou vyrobkov, ktoré sluzia ako néhrady originalnych
spotrebnych a ndhradnych dielov, kompletnych hordkov a spotrebnych dielov pre
originalnych vyrobcov v oblasti plazmového rezania a zvérania, laserovym rezanim,

zvaranim metédami MIG/MAG a TIG a rezanim plamenom.

THE CUTTING COMPANY"®

Obréazok 11 Logo spolo¢nosti (Interné materidly spolo¢nosti)

8.1 Zakladné udaje

Nazov spolocnosti: Thermacut, k.s.

Sidlo spolo¢nosti: Uherské Hradisté — Matratice, Sokolovska ul. 574
IC: 469 63 715

Datum zapisu: 25.8.1992

Pravna forma: Komanditna spolo¢nost’

Konatelia: Andreas Bockling

Ing. DuSan Loukota
Ing. Stanislav Sladek
Pocet zamestnancov: 280

Predmet Cinnosti: Vyroba, obchod a sluzby neuvedené v prilohach 1 az 3

zivnostenského zakona
Obrébanie
Zamocnictvo, nastrojarstvo

Vyroba, inStaldcia, opravy elektrickych strojov a pristrojov,

elektronickych a telekomunika¢nych zariadeni

Spracovanie gumarenskych zmesi
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8.2 Historia spolo¢nosti

Historia spolo¢nosti siaha do roku 1992, kedy bola v Ceskej republike zaloZena mala
vyrobna firma. V roku 1996 vzniklo obchodné oddelenie a zacali sa vyrdbat’ a predavat’
spotrebné diely a horéky pre plazmové rezanie pod znackou Thermacut. Prvym trhom bol
ten Cesky, kde spolo¢nost’ Thermacut nemala konkurenciu. Behom niekol’ko rokov ziskala
spolo¢nost’ Thermacut na domacom trhu vysadné postavenie a vd’aka vysokej a stabilnej
UTB ve Zlin¢, Fakulta managementu a ekonomiky 46 kvalite predavanych suciastok,
rychlym dodavkam a kvalitnému technickému poradenstvu sa stala jednotkou v oblasti
predaja plazmovych spotrebnych dielov. Najvacsi zvrat prisSiel v roku 1999, kedy
Holdingova spolo¢nost’ Thermacut STK Gesellschaft fiir Schweilitechnik GmbH odkupila
80% podielu firmy, a v roku 2002 dokupila zostavajucich 20%. Tymto krokom sa
Thermacut, s.t.0. stal si¢ast'ou nadnarodnej korporacie. 1.1.2017 zmenila spolo¢nost’ pravnu
formu zo spolocnosti s ru¢enim obmedzenym na komanditni spolocnost’, a tak funguje

dodnes (Interné materialy spolo¢nosti).

8.3 Sucasny stav spolo¢nosti

Spolo¢nost’” Thermacut, k.s. produkuje vyrobky, ktoré sliZia ako zdokonalené nadhrady
origindlnych a nadhradnych dielov pre plazmové rezanie a zvaranie, takze patri medzi tzv.
vyrobkovy after-market (nahradni vyrobcovia). Vo vyrobnom a predajnom sortimente
ndjdeme viac ako 150 typov tiel hordkov a prisluSnych spotrebnych dielov. Na zaklade
dopytu, Thermacut uviedol na trh taktiez spotrebné diely na zvaranie metodami TIG/WIG,

MIG/MAG a rezanie autogénom (Interné materialy spolo¢nosti).

8.4 Organizacna Struktiara

Spolo¢nost’ Thermacut, k. s. ma celkovo 12 oddeleni. Je rozdelend na niekol’ko tisekov ako
st persondlne, financné ¢i IT oddelenie. Ked'Ze spolocnost’ vyrdba, ma aj vyrobné

a logistické oddelenie. Cela organizacna Struktura je graficky spracovana v Prilohe P I.

8.4.1 Oddelenie priemyslového inZinierstva

V ramci spolo¢nosti mé oddelenie priemyselného inZinierstva na starosti manazér trvalého
zlepSovania, ktory je zodpovedny za projektové riadenie projektov zlepSovania

a postupného budovania filozofie neustaleho zlepSovania v spolo¢nosti.
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V sucasnej dobe sa vdaka projektom, ktoré zvysuju produktivitu vo vyrobe sustred’uje na
logistické procesy a toky, ktoré musia kopirovat’ zvySujicu sa kapacitu vo vyrobe

a adekvatne na to reagovat’.
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9 ANALYZA SUCASNEHO STAVU

Diplomova praca sa zaobera zlepSenim finalnych procesov vnutropodnikovej logistiky.

Konkrétne sa jedna o procesy na pracovisku expedicie.
Potreba zlepSenia vybraného pracoviska bola nutnd z dévodu:
e zefektivnenia findlnych procesov,
e zvySenie produktivity,
e zlepSeniu ergondmie,
e redukcie zbyto¢nych ¢innosti,
e reorganizacie skladovych zéasob,
e uvolnenia priestoru pre lepsiu manipuléciu a pohyblivost’,
o aktualnej reakcie a pripravy na neustale sa zvySujucu kapacitu vyroby.
Vstupné informéacie pracoviska expedicie:
e pracovnd zmena trva 8 hodin,
e jednozmennd prevadzka,
e 6 pracovnicok.

Pracovnicky na pracovisku expedicie robia viac pracovnych ¢innosti. Svoje miesto maju ako
aj na pracovisku expedicie, kde balia objednavky (expedi¢né balenie), tak aj na pracovisku
balenia, kde balia suciastky.

9.1 Sucasny layout

Pracovisko expedicie sa nachddza vychodne od vstupu do spolo¢nosti Thermacut, k.s. Hala

sa sklada z troch Casti.
1. Vyrobna cast’.

Vo vyrobnej Casti haly sa nachadza sklad prijmu hotovych stciastok (1), pracovisko laseru

(2) , obalovy material (3) a pracovisko balenia suciastok (7).
2. Sklad hotovych vyrobkov (8).

3. Pracovisko expedicie (10).
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Obrazok 12 Sucasny layout haly expedicie (Vlastné spracovanie na zaklade internych
materidlov spolo¢nosti)

Vsetky tieto pracoviskd na seba nadvdzuju. V hale sa taktiez nachadzajii Satne pre
pracovnicky (5), toalety (4) a kancelaria pre vediicu smeny a ostatné pracovnic¢ky (6). Hala
disponuje mensim prirucnym skladom, kde je skladovany obalovy material (9) a taktiez

expedi¢nou rampou (11), kde cely proces konci expediciou paliet.
Primarne bude analyzované pracovisko expedicie, kde je najvacsi potencidl k zlepSeniu.
Na pracovisku expedicie (10) sa nachadza:

e 7 pracovnych stolov,

e pocitac, telefon,

e rucna ovinovacka,

e regaly s obalovym materidlom,

e tabul’a s kontaktmi,

e tabul’a na zapisovanie paliet pripravenych na expediciu,

e paletovy vozik,

e zariadenie na stiahnutie balika stahovacou paskou,

e naradie pre kompletizaciu palety.

9.1.1 Paletové pozicie

Jednym z najvacsich problémov na pracovisku, ktory brzdi efektivitu a zhorSuje psychickt
pohodu pracovnicok je velka rozpracovanost’ paliet a neStandardizované paletové pozicie

(oznacené oranzovou farbou).

PriloZeny layout pracoviska expedicie demonstruje blokujuce priechody a chaotické

usporiadanie paliet po pracovisku.
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Obrazok 13 Sucasny layout pracoviska expedicie (Vlastné spracovanie na zaklade
internych materidlov spolo¢nosti)

Pracovnicky sa ¢asto st'azuji, Ze musia vel'a manipulovat’ s ostatnymi paletami, aby
mohli dokonc¢it’ svoju vlastnu, lebo im nejaky objekt zavadzia v ceste. Tu dochadza

k plytvaniu pohybom a zbyto¢nou manipulaciou, kedy pracovnicka straca cas presunom
paliet z cesty, aby sa dostala na rampu, kde by sa mali hotov¢, zabalené palety uskladnit’
a Cakat’ na expediciu. Problém ale nastava v tom, ze na pracovisku expedicie, s rozmerom

100 m?, nie je pre taky objem paliet, dostatok priestoru.
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Obrazok 14 Zapratané priechody na pracovisku (Vlastné spracovanie)

9.1.2 Ergonomia pracovnych stolov

Na pracovisku expedicie je k dispozicii 7 pracovnych stolov. Z toho sa ich vyuziva len 6,
jeden pracovny stol je nevyuzity a slizi prevazne na odkladanie krabic ¢i dokumentov.
Ked’Ze na pracovisku pracuje len 6 pracovnicok, je tu zrejmy potenciadl efektivnejSieho
vyuzitia pracovného stolu, ¢o by pomohlo s uvol'nenim miesta, ktoré pracovisko neodkladne
potrebuje. Je dolezité dodat’, Ze v sucasnej situacii ma kazda pracovnicka vlastny pracovny

stol na ktorom pracuje, a taktieZ ma vlastny pracovny stol na pracovisku balenia.
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Obrazok 15 Pracovny stol pracoviska expedicie (Vlastné spracovanie)
Pracovné stoly pracoviska expedicie maji v priemere 2x1m. Ku kaZzdému pracovnému stolu
prinaleZi mensi stolik v rozmere 0,65x0,65c¢m, na ktorom je polozZena véha a jedna stolicka

na kolieskach.
Pracovny stol obsahuje:
e Suplik na osobné veci pracovnika,
e zasobu obalového materialu (krabice, lepiaca paska, paska s logom spolo¢nosti),
e potrebnu dokumentaciu,
e pisacie potreby,
e noznice,
e sprievodné letdky k objednavke.

Po analyze pracovného priestoru a komunikéacie s pracovni¢kami neboli zistené potencidly
k zmene pracovného stola. Na zdklade dopytovania sa, bolo zistené, Ze pracovnicky su
s pracovnymi stolmi vel'mi spokojné. Vyhovujuca je najmi velkost' pracovného stola,
rozmiestnenie veci a taktiez stolicka na kolieskach, ktora je vac¢Sinou pouzivand na
manipulaciu s krabicami, kedy si pracovnicka poloZzi uz hotovu krabicu na pojazdnu stolicku

a prenesie ju na paletu. Nemusi tak ru¢ne manipulovat’ s tazkymi krabicami.

Jedinou nevyhodou pracovnych stolov st prazdne krabice nad hlavami pracovnicky. Krabice

su sice prazdne ale nad hlavami pracovnicky by nemal byt Ziadny objekt. Tieto krabice st
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tam z toho dovodu, Ze su to krabice z vyroby, pripadne uz pouzité krabice z inych procesov
a namiesto toho aby sa recyklovali, tak sa vyuZiju na pracovisku expedicie a zabali sa
do toho objednavka pre zakaznika. Tieto krabice by sa do buducna na pracovisku nemali

na balenie vyuzivat.

Zaver je taky, ze pracovné stoly si vyhovujuce, spliiaju zakladné ergonomické

poziadavky, 5S a pracovnicky su s nimi spokojné.

9.1.3 Skladové regaly
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Obrazok 16 Sucasny layout pracoviska expedicie (Vlastné spracovanie na zéklade
internych materialov spoloc¢nosti)

Na pracovisku expedicie sa nachadza 10 regalov (oznacené modrou farbou). Regaly sluzia
prevazne na uschovu obalového materidlu ¢i naradia a maju rozmer 1 x 0,5 m. Na jednom
z regalov sa taktieZ nachadza bublinkova folia ktord sa pouZziva na vyplnenie balikov. Na
zaklade ilustracnej fotografie je zrejmé, Ze regaly nie st na plno vyuzivané, dokonca po
zhotoveni pracovnych snimkov diia miestnosti bolo zistené, Ze sa tu nachadza taktiez
obalovy material z in¢ho pracoviska, kedy si pracovnic¢ky tento material chodili v priebehu
pracovnej zmeny bravat. Na zéklade zistenych faktov, existuje potencidl na zruSenie

niektorych regalovych pozicii, pripadny presun materidlu na iné miesto (rampa, prirucny
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sklad obalovych materidlov, pracovisko balenia) , kedy by sa na pracovisku expedicie

uvolnil priestor.

Obrazok 17 Stcasny layout pracoviska expedicie — regaly (Vlastné spracovanie)

9.1.4 Rampa - vonkajsi priestor

Pracovisko taktiez disponuje vonkajs$im priestorom, ktoré sluzi na expediciu hotovych paliet.
Tento priestor ma rozlohu 38m?. Viziou do buducna je tento priestor efektivnejsie vyuzit
a vytvorit’ Standardizovany skladovy priestor pre hotové/rozpracované palety, ktoré by

neprekazali vo vnutri pracoviska expedicie.

9.2 Skladové zasoby

V dnesnej dobe je skladovanie a zdsoby pre kazdi spolocnost’ velkym problémom

a neustale sa snazia tento problém riesit’.

Na hale expedicie sa nachadza niekol’ko skladovych priestorov. V prednej Casti haly na
pracovisku balenia sa skladuje obalovy material pre Ginnost’ balenia. Dal§im skladom je
sklad hotovych vyrobkov spolu s priru¢nym skladom obalového materidlu, a taktiez existuju
skladové pozicie na pracovisku expedicie. Na zdklade snimkov dia a Spagetovych
diagramov ktoré autor vytvoril z analyz bolo zistené, ze niektory materidl skladovany na

pracovisku expedicie nie je danym pracoviskom vyuZzivany ale, skladuju sa tam aj veci pre
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pracovisko balenia. Ked’Zze na danom pracovisku nie je kvoli vysokej rozpracovanosti

objednéavok dostatok priestoru, nemal by sa tu skladovat’ iny material, ako je potrebny.

9.2.1 Sklad hotovych vyrobkov

Sklad hotovych vyrobkov spaja na hale dve pracoviska, pracovisko balenia a pracovisko
expedicie. Skladuji sa tu zabalené vyrobky ktoré su pripravené na expedicné balenie. Pri
rychlej analyze skladu a pozorovani boli ndjdené nevyuzité pozicie, ktoré musia existovat’
ale je dost mozné, Ze sa tam nikdy ni¢ nevyskytne. Je to bud’ z dévodu starSieho oznacenia
vyrobku, alebo st to vyrobky, kategorizované podla metody ABC, skupiny ,,C“
(neobratkové polozky). Ak by sa podarilo tieto miesta nejakym spdsobom zredukovat’,
vytvorilo by to potencial pre uskladnenie potrebného materialu pre pracovisko expedicie,
pracovisko balenia ¢i krabic/vozikov ktoré s ulozené v ceste a taktiez by zruSenie pozicii

mohlo uvolnit’ priestor medzi regalmi.

9.2.2 Priruény sklad obalového materiilu

Miestnost’” na konci skladu hotovych vyrobkov sa vyuziva na uskladnenie obalového
a materidlu oboch pracovisk. Po dopytovani sa pracovnic¢ok bolo zistené, ze aj ked’ sa
v sklade nenachadzaju Ziadne regaly, a material vyzerd byt skladovany chaoticky, maji
v tom svoj systém uskladiiovania a vyznaju sa v tom. Vstupna ulicu do skladu niekedy
zvyknu blokovat’ predmety ako je napriklad, rebrik, kartony, baliky ¢i dokonca aj palety o
dokazuje nedostatok priestoru na pracovisku expedicie. Obcasna blokacia prijazdovej cesty

do skladu vytvara zodpovednej pracovnicke zbytocnl pracu navyse s manipulovanim.

9.2.3 Rampa

VonkajSia rampa pracoviska expedicie méd momentalne niekolko paletovych pozicii.
VyuzZiva sa prevazne na odkladanie obalového materialu, paliet ¢i odpadu. Taktiez sa tam

odkladaju uz hotové, zabalené palety.

9.2.4 Hlavny sklad obalov

Spolo¢nost’ taktiez disponuje detasovanym skladom obalov, ktory sa nachddza blizko

hranice aredlu spolo¢nosti.
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9.2.5 Poziadavky na skladnikov

V ramci materidlového toku bol zbezne analyzovany aj proces poziadaviek na skladnikov

v pripade poziadavku na material.

1.

Pracovnicky na zaklade signalu (moze to byt posledna krabica alebo ich intuicia ¢i
skusenosti) idu s poziadavkou za zodpovednou pracovnickou, ktord sa nachadza

v sklade prijmu hotovych suciastok.

Zodpovedna pracovnicka napiSe skladnikom e-mail s poziadavkami. Ak poziadavku
odosle do 10:30 dan¢ho dila, je garancia, Ze skladnici dodaji pozadovany material
nasledujuci den, tito skutocnost’ autor preveril a tvrdenie potvrdzuje. E-maily na
skladnikov piSe velmi frekventovane, skladnici tieto poziadavky prijimaja
a zhromazd'uju ich. Problém je, Ze hala expedicie od skladnikov nedostane spiatni
vizbu o prijati poziadavku. Tym padom na pracovisku nevedia, ¢i prebehla
komunikacia v poriadku a kedy mézu ocakéavat’ pozadovany material. Skladnici
nemaju pevne stanoveny Cas, kedy a kde material dovazaja, Cize pracovnicky haly
expedicie nevedia, kedy maji materidl ocakéavat’ a moze sa stat’, Ze ak ¢akaji dlho,
nemaju do coho balit. Velmi castou c¢innostou je pytanie sa zodpovednej
pracovnicky na sklade prijmu hotovych stc¢iastok ohl'adom dodania materialu. Ta
vSak odpoved’ nevie. Bolo by do buducna vhodné synchronizovat skladnikov
s vyrobou a halou expedicie aby informaény tok prebiehal hladSie a pracovnicky by

nemuseli stracat’ ¢as h'adanim informacii, stresovanim sa a zdrzovanim sa.

Program, ktory pracovni¢ka pouZiva ju na stav zdsoby neupozorni, v pouzivanom
programe su nahrané len najvyuzivanejSie polozky (80:20). Pracovnicka mdze
manualne skontrolovat’ stav zdsob v ramci nejakého typu inventiry ktord sa na

pracovisku pravidelne vykonava.

Nestéava sa, Ze by material skladnici nedodali, najvacsi problém je v tom, Ze skladnici
su zaneprazdneny a hala expedicie je vel'mi vytazend apodla komunikécie
s pracovnickami by potrebovali vlastného skladnika, ktory by bol k dispozicii kedy
by potrebovali.
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9.3 Vyvojovy diagram

Pre pochopenie nadvéznosti findlnych procesov bol vytvoreny vyvojovy diagram ktory
znazornuje zjednoduSeny materidlovy tok haly. Autor sa v praci primarne zameriava na

pracovisko expedicie, ktorého tok je zvyrazneny modrou farbou.
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Obrazok 18 ZjednoduSeny vyvojovy diagram toku haly expedicie (Vlastné spracovanie)
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9.3.1 Proces expedicie

Expedi¢ny proces zacina poziadavkou od zakaznika. Objedndvka sa prijme na hale
expedicie, skontroluje sa taktiez dostupnost’ objednaného materialu na sklade hotovych
vyrobkov (HV). V pripade, Ze je vSetko v poriadku tak pracovnicka skladu zacne pre proces
expedi¢ného balenia vychystavat' abalit' do jednotlivych davok. Pre lahSiu prepravu
a manipuldciu po sklade sa vyuzivaju voziky. Nasledne je tento vozik aj so zabalenym
materidlom presunuty na pracovisko expedicie. Tam si pracovnicka expedicie kazdu davku
vizualne skontroluje a prepocita, ak je vSetko v poriadku zacina proces expedi¢ného balenia

a nasledna expedicia. Autor detailne popisal proces expedi¢ného balenia v d’alsej kapitole.
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1 Zaciatok f

Y

PoZiadavok od
zdkaznika

Prijem objednavky

NOK

Materidl na
sklade ?

Vyroba (samostatné
riesenie)

Priprava
objednavky zo
skladu HV

Presun objednavky

na pracovisko Reklamacia
expedicie
A
NOK
Vstupna
kontrola
OK

Expedifné balenie

Expedicia

h 4

I Koniec ’

Obrazok 19 Zjednoduseny vyvojovy diagram procesu haly expedicie (Vlastné spracovanie)
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9.3.2 Expedi¢né balenie

Kazda pracovnicka na pracovisku expedicie ma taktiez svoje miesto aj na pracovisku
balenia. V sucasnosti je tomu tak preto, lebo praca na pracovisku expedicie je narazova,
pracovnicka sa tam nezdrZuje cely ¢as svojej pracovnej zmeny. Kazda pracovnicka ma
na starosti zdkaznikov po celom svete a niekedy sa moze stat’, ze v urCity den v tyzdni,
nemusi na pracovisku expedicie ni¢ balit. Pre plne vyuzitie pracovného ¢asu pracovnicky
expedicie sa do zacatia procesu expedi¢ného balenia zdrziavaji na pracovisku balenia, kde
pomahaju s balenim suciastok. Zaciatok ¢innosti expedi¢ného balenia zac¢ina signalom,
od pracovni¢ky skladu hotovych vyrobkov, ktora zanechala vychystan objednavku spolu
s baliacim listom na pracovisku expedicie. Na zaklade signalu, pracovnicka expedicie
ukoncuje balenie suciastok, odhlasuje sa zo systému a presuva sa na svoj pracovny stol na

pracovisku expedicie.
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Obrazok 20 Vyvojovy diagram procesu expedi¢ného balenia (Vlastné spracovanie)
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Signal pre zacatie procesu

V sucasnosti to na pracovisku prebieha tak, ze pracovni¢ky expedicie do poslednej chvile
vacSinou nevedia, kol'ko balikov za ten den musia prichystat a pre akého zakaznika.
Orientacne dostavaju rozpis expedicie, ktory vo sa vo vicSine pripadov nedodrzi z dovodu
toho, ze objednané vyrobky sa nestihaju vyrobit’ ¢i zabalit’. Preto je dolezita kazd4d pomoc
na pracovisku balenia, kde dokonca firma vyuziva pomoc od ostatnych zamestnancov
inych pracovisk. Cize pracovni¢ky balia su¢iastky dovtedy, pokial’ nedostanu signal, Ze

majl na pracovnom stole na pracovisku expedicie nachystant objednavku.
Priprava krabice na balenie

Po prijati objednavky a oboznamenia sa s fiou je prvym krokom vol'ba a priprava kartonovej
krabice. Pracovnicka si podl'a po¢tu vyrobkov na baliacom liste zvoli velkost, podPa
vlastného zvazZenia a skisenosti, krabice, ktord bude pre dani objednavku velkostou
vyhovovat. Potrebné vel'kosti kartonovych krabic ma k dispozicii pod svojim pracovnom
stole. Ak je objednévka prili§ mala, pracovnicka vie, Ze jej sta¢i menSia krabica. Dokonca sa
na pracovisku expedicie pouZzivaji uZ pouzité krabice z inych oddeleni, aby sa tie krabice
nemuseli recyklovat. Tu nastava problém hlavne v tom, Ze pouZzité krabice si casto
poskodené a musia sa nadmerne olepovat’ aby drzali, ale vyhovuji velkosti ktoru
pracovnicka v dany moment potrebuje. Autor si mysli, Ze by bolo vhodné pouzivat’ len nové
krabice ktoré maju pracovnicky k dispozicii, pretoze ¢innosti spojené s vyberom vhodnej
pouzitej krabice a jej nasledné spevnenie zaberie viac Casu a materialu ako zobratie si z pod

stola karton, ktory pripravi uZ zndamym a rovnakym spdsobom.

Obrazok 21 Vyrobky zabalené v pouzitych krabiciach (Vlastné spracovanie)
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Priprava krabice sa skladé z niekol’kych krokov:
1. Vyber krabice.
2. Zlozenie krabice.
3. Napisanie cisla baliku na rohy krabice.
4. Naplnenie krabice suciastkami.
5. Vyplnenie krabice.

6. Uzatvorenie krabice.

Obrazok 22 Priprava karténovej krabice (Vlastné spracovanie)
Kazda pracovni¢ka ma na zhotovenie krabice svoj vlastny systém. Rozdiel je primarne
v pouzitej lepiacej paske, kedy niektoré pracovnicky lepia menej a niektoré viac. Do

buducna by bolo vhodné tento proces Standardizovat a zjednotit’.
Kontrola objednavky

Po prichystani krabice na balenie si pracovni¢ka z prichystaného koSiku vezme prvi
zabalenu davku. Skontroluje kvalitu zabalenych vyrobkov, ¢i nechybaju na vyrobku
komponenty a taktiez porovnava identifikacné ¢islo na obale s Cislom na baliacom liste, aby
si bola ist4, Ze vyrobok je spravne nachystany. Toto je vel'mi dolezité, lebo sa moze stat, ze
je materidl poskodeny, nieCo tam chyba, alebo sa pracovnicka skladu hotovych vyrobkov
pomylila a priniesla nieCo iné. Ak sa vyskytne chyba, pracovnicka expedicie ide za
zodpovednym pracovnikom riesit’ opravu objednavky. Ak kontrola objednavky prebehne

v poriadku, d’alsim krokom je evidencia objednavky do zositu.
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Zapisovanie do zoSitu

Pre spétnu kontrolu a pripadnua reklamaciu je pracovnicka povinna celt objednavku zapisat

do zositu. Vzdy zapiSe Cislo na danej objednavke a nasledne ju moze zabalit’ do krabice.

Tento proces spolu s kontrolou kazdej zabalenej objednavky sa opakuje dokym pracovnicka
nezabali cely obsah, ktory je ur€eny baliacim listom. Této ¢innost’ zaberie pracovnicke prili$
vel'a ¢asu, ktory by mohol byt vyuzity efektivnejsie. Nasledne tieto idaje eSte musi prepisat’

do zdiel'aného excelovského dokumentu.
Uzatvorenie krabice a presunutie na paletu

Po zabaleni celej objednavky pracovnicka vyplni krabicu bublinkovou féliou alebo
kartonovym materialom a krabicu zalepi lepiacou paskou a prida pasku s logom spolo¢nosti.
Tento proces nie je na pracovisku zjednoteny. Kazda pracovnicka krabicu uzatvara podla
svojich skusenosti a zvazenia. Niekto lepiacou paskou oblepi celt krabicu, niekto len vrch,
ak je objednavka zabalena do uz pouzitej krabice, tak ti je potrebné zabalit’ dokladnejsie.
Nasledne niektoré pracovni¢ky obal'uji baliky féliou, ktord je dostupna na pracovisku
a niekol’kokrat stiahnu stahovacou paskou. Niekedy sa stava, Ze je nutné celi objednavku
poprekladat’. Ak ma zakaznik poziadavku na paletu nieco pridat’, popripade odobrat’,
tak je pracovni¢ka povinna tomuto poziadavku vyhoviet’. Prave pre lepSiu manipulaciu
pracovnicka pouziva stahovaciu pasku, zakaznikovi to ale Ziadnu hodnotu nepriddva a do

buducna sa uvazuje tieto procesy Standardizovat’ a pre vSetky pracovnicky zjednotit’.

Dalej existuje este jeden druh balikov, su to také, ktoré sa na paletach neprepravuji. Také
baliky je potrebné dokladnejSie zabalit’, pouZit’ foliu a taktiez stahovaciu pasku. Tieto baliky
sa expeduju v ovel'a menSom mnozZstve a skladuji sa na mieste, ktoré je v chodbicke pred

rampou.
Presun na paletu

Po zabaleni balika pracovnicka uloZi tento balik na paletu, ak sa jedna o balik, ktory sa na
palete prepravuje. Kvoli lepSej manipulacii vyuziva pohyblivych stolikov, ktoré su

k dispozicii pri kazdom pracovnom stole.
Balenie palety

Po zabaleni a ulozeni vSetkych balikov na paletu pracovnicka tlito paletu ru¢ne ovinie, ru¢ne
stiahne stahovacou paskou, zatavi a nalepi potrebné expedicné Stitky. Tento proces

finalizacie palety zaberie pracovni¢ke znaéné mnoZstvo Casu. Autor si dokaze predstavit
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proces zautomatizovat’ ¢im by sa urychlil ¢as, redukoval by sa spotrebny materidl a znizila

sa zat'az na pracovnicku.

U jednej konkrétnej pracovniCky, ktora ma na starosti Specifického zdkaznika bolo zistené,
ze vramci Standardnej Cinnosti finalizacie palety, vykondva aj cinnosti, ktoré su

neefektivne.

V ramci kompletizacie objednavky musi pracovnicka na baliky nalepit’ niekol'’ko oznaceni.
Na krabici musi byt’ nalepeny Cerveny $titok a taktieZ musi byt’ na krabici informacia o pocte
balikov na palete, tieto oznacenia musia byt z dvoch stran balika. Pocas balenia sa tieto
informacie na balikoch neustale dopinaju &i prepisuju, ked’Ze je potrebné uviest’ &islo balika
z celkového poctu balikov na palete. Tuto informéciu ale az do chvile expedicie pracovnicka

nepozna.

Obrazok 23 Lepenie §titkov na baliky (Vlastné spracovanie)
Hotova paleta by mala byt’ ihned’ vyvezena na vonkajSiu rampu, kde uz ¢aka na expediciu.
Nie vzdy sa tak deje, niekedy ju pracovnicka nechd na pracovisku expedicie a odide

z pracoviska robit’ int ¢innost’. Bolo by dobré, keby sa vSetky hotové palety ihned’ odviezli
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z pracoviska expedicie, ked’Ze volného miesta tam je velmi malo a pomohlo by to
v manipuldcii s ostatnymi paletami a priechodnosti pracovnikov ¢i skladnikov, ktori sa na

pracovisku taktiez niekedy pohybuju.
Expedicia

Samotna expedicia prebicha tak, ze v dany den dopravca zazvoni na pracovisko expedicie
a pracovnicka mu predd palety pripravené k expedicii. Niekedy, ked palety nie st
prichystané na rampe sa tento proces predlzuje tym, ze musia hotové palety vyniest
z expedicie. Momentalne na rampe nie je tol'ko paletovych pozicii aby sa tam skladovali
vSetky hotové / rozpracované palety ale ani to miesto, ¢o je k dispozicii sa nevyuziva na
100%. Ideédlne by bolo, ak by uz vSetky palety potrebné k expedicii boli pripravené na
vonkajSej rampe a nezaberali by miesto vo vnutri na pracovisku expedicie a taktiez by

pracovnicky uSetrili ¢as pri prichode dopravcu.
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10 SNIMOK PRACOVNEHO DNA

V obdobi od aprila do jula 2021 bolo na pracovisku expedicie vykonanych niekolko

snimkov pracovného dna, ktoré sa zameriavali na:
e pracovné ¢innosti pracovnicok,
e miesto vykonu préace,
e pohyb pracovni¢ok po hale expedicie.

Kazdy den na pracovisku expedicie je rozny. Niekedy sa dand pracovnicka vobec na
pracovisku expedicie nezdrzuje a pomdha na pracovisku balenia a iny deii je plne zat'azena
expedi¢nym balenim. Pre ukdzku dni, kedy sa pracovnicka na pracovisku expedicie zdrzuje
a kedy nie, vybral autor najrelevantnejsie snimky, ktoré priblizuja situacie na pracovisku aké
sa pocas projektu vyskytli a d’alej ich popisuje.

10.1 Kategorizacia pracovnych ¢innosti

Pracovné cCinnosti boli rozdelené do troch kategérii VA (Cinnosti s pridanou hodnotou),

NVA (Cinnosti, ktoré nepridavaju hodnotu), P (prestavka).

Ku kazdej pracovnej ¢innosti autor priradil skratku. Skimané boli hlavne ¢asy kompletnych
operacii, ¢as straveny na pracovisku a formy plytvania. Pocas analyzy pomocou snimkov
dina prebiehali dialogy a dopytovanie sa k aktudlnym procesom a moznosti ich zmeny
k lepSiemu.

10.1.1 Cinnosti s pridanou hodnotou

Cinnosti s pridanou hodnotou st v analyze znazornené zelenou farbou. Zelenou farbou je
taktieZ znazornené pracovisko expedicie, ktoré je primarnym pracoviskom analyzovanych

pracovnicok.
Medzi ¢innosti, ktoré na pracovisku pridavaju hodnotu patria:
e Préca na pracovnom stole — balenie, kontrola kvality.
e Dokoncovacie operacie balika.
e Dokoncovacie operacie palety.
o Komunikécia s pracovnikmi ohl'adom pracovnej ¢innosti.

e Prica na pocitaci.
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Ak musi pracovnicka balik otvorit’ a zmenit’ jeho obsah, tak ¢innost’ balenia uz
nepridava hodnotu. Tato situdcia nastdva v priemere 2 krat tyzdenne. TaktieZ praca na
pocitaci nemusi vzdy hodnotu pridavat. Pracovnicky si niekedy =zistovali hmotnosti
vyrobkov, ktoré nemali napisané na baleni alebo zapisovali do tabulky veci, ktoré uz
zapisovali do zoSitu.
10.1.2 Cinnosti, ktoré nepridavaji hodnotu
Cinnosti, ktoré nepridavaju hodnotu st znazornené oranzovou farbou.
Medzi ¢innosti, ktoré na pracovisku nepridavaji hodnotu patria najma:

e Vynuteny manipulécia, premiestiiovanie (balikov, paliet, vozikov).

e Komunikacia s pracovnikom mimo pracovnu ¢innost’.

e Zbyto¢ny pohyb, chddza medzi halami.

e Hrladanie.

10.1.3 Prestavky
Do tejto kategdrie spadaju zakonom povinné prestavky a taktiez prestavky na biologické
potreby.
10.2 Vybrané snimky pracovného dna pracovni¢ok expedicie
Nasledujtice snimky demonstruja pracovné dni pracovnicky kedy:
e Pracovnicka stravila vacsiu Cast’ pracovnej zmeny na pracovisku expedicie.

e Pracovnicka stravila vacsiu Cast’ pracovnej zmeny na pracovisku balenia.

10.2.1 Snimok pracovného diia pracovnicky expedicie

Snimok pracovného diia bol zrealizovany 03.05.2021. Vysledky analyzy popisuju tabul'ky

¢. 1, 3 a 4. Ku kazdej tabul’ke je taktiez pre lepSiu vizualizaciu spracovany graf.
Hlavné ¢innosti

Autor priradil hlavnym c¢innostiam prislusntt skratku a farbu. Tabulka znazoriuje
pracovnickin ¢as straveny danou c¢innostou, percentudlny podiel z pracovnej zmeny

a taktiez pocetnost’ vykonaného pracovného ukonu.
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Najdoélezitejsim indikatorom st ¢innosti so skratkou PNS (praca na pracovnom stole, v hale

expedicie) a BA (balenie suciastok v baliarni).

Zelena farba — Cinnosti, ktoré priddvaji hodnotu procesu a st v poriadku.

Z1ta farba — plytvanie, &innosti, ktoré nepridavaji hodnotu, pracovni¢ka by ich nemala

vykonavat'.

Modra farba — Balenie suciastok v baliarni, sekundarna ¢innost’ pracovnicky expedicie.

Siva farba — prestavky

Tabulka 1 Snimok hlavnych ¢innosti pracovnicky expedicie (Vlastné spracovanie)

Skratka SNIMOK CINNOSTI - I"__racovn_iéky expedicie e - e
Hlavne cinnosti

2:30:00 31% 12
\') viazanie balika 0:05:00 1% 4
PRE premiestnenie objektu (vozik, paleta) 0:02:00 0% 2
KOM komunikacia s pracovnikom 0:31:00 6% 3
PC praca na PC 0:02:00 0% 1
ZAP Zapisovanie 0:01:00 0% 1
PL oprava objednavky 0:08:00 2% 4
CH chédza 0:11:00 2% 1
BA balenie suciastok v balirne 3:44:00 47% 3
wWcC WC 0:06:00 1% 2
P prestavka 0:40:00 8% 1
SUMA CASOV 8:00:00 100% 34

Obrazok €. 24 znazorfiuje percentudlny podiel ¢innosti v analyzovan(l pracovnu zmenu.

V konkrétny den neboli zistené vicsie formy plytvania.

SNiIMOK CINNOSTI - Pracovnicky expedicie

BA

Obrazok 24 Grafické vyjadrenie snimku hlavnych ¢innosti pracovnicky expedicie (Vlastné

spracovanie)
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Co sa tyka ginnosti, praca na poé¢itaéi, tie by pracovnitka robit’ nemusela a ¢innosti st brané
ako plytvanie. Tykaji sa hlavne zistovanie vahy vyrobku v databdze, pretoze nebola
uvedena na obale produktu a kontroly dostupnosti hotovych vyrobkov na sklade. Za
plytvanie sa taktiez povazuje oprava objednavky, ktoru pracovnicka v dany dei musela
vykonat’. Pracovnicka musela rozbalit’ uz zabalenu Krabicu a pridat’ tam d’alSie
produkty kvoli pozZiadavku zo strany zikaznika. Pracovisko expedicie musi byt
v tychto Cinnostiach flexibilné, pretoze takéto situacie sa pomerne casto vyskytuju.
Bolo by vhodné, ak by sa uz do zabalenej objednavky nezasahovalo, ¢innosti ohl'adom
opravy objednavok nepriddvaju procesu ziadnu hodnotu naopak, pracovni¢ky su pri
opravach nervézne, vacsSinou musia odist’ z pracoviska a riesit poziadavku s veducou
pracovnej zmeny. Takéto poziadavky a zasahy do uz zabalenych krabic ¢i paliet znac¢ne
komplikuji pracovny denl na pracovisku expedicie. Tieto poziadavky st ve'mi spontanne.
Aj toto prispieva k vel'mi velkej rozpracovanosti paliet na pracovisku, pretoze pracovnicky

nevedia, ¢i mézu objednavku uzatvorit’, kvoli tomu, Ze moze nastat’ prave tato situacia.

Tabul'ka 2 Ukézka detailného popisu ¢innosti pracovnicky expedicie (Vlastné spracovanie)

7:04:00 7:09:00 0:05:00 prdca na stole, balanie, zapisovanie, kontrola PL NVA EXP oprava deddvky, rozbalenie celej krabice a pridané produkty

7:09:00 7:10:00 0:01:00 viazanie balika v VA EXP

7:10:00 7:11:00 0:01:00 praca na PC PL NVA EXP zistovanie vahy vyrobku na PC

7:11:00 7:29:00 0:18:00 praca na stole, balanie, zapisovanie, kontrola PNS VA EXP

7:29:00 7:30:00 0:01:00 praca na PC PL NVA EXP zistovanie vahy vyrobku na PC

7:30:00 7:42:00 0:12:00 prica na stole, balanie, zapisovanie, kontrola PNS VA EXP

7:42:00 7:43:00 0:01:00 praca na PC PL NVA EXP kontrola dostupnosti materidlu v PC

6% z pracovného dna pracovniC¢ka komunikovala ohl'adom pracovnych veci zinymi
pracovnikmi. Tato ¢innost’ je na pracovisku expedicie beznd, pracovni¢ky komunikuju so
skladnikmi, ktori pridu na pracovisko, popripade s inymi pracovnikmi za ic¢elom predaja
dolezitych informacii. Zo snimku je taktieZ zrejmé, Ze pracovnicka stravila vac¢Sinu Casu
¢innosti balenim suciastok pretoze pre danu krajinu, ktort ma pracovni¢ka na starosti
nebolo potrebné uz ni¢ balit'. Balenie suciastok je sekundirna ¢innost’ pracovnicky ale
taktiez vel'mi dolezitd. Ako uz autor uviedol v predoslej analyze, pracovnicka mé na oboch
pracoviskach svoj pracovny stdl. Zrychlenie ¢innosti expedicného balenia uSetri cas prave

na tato sekundarnu ¢innost’ balenia suciastok na pracovisku balenia.
Kategorie ¢innosti
Rozdelenie hlavnych €innosti do kategorie VA a NVA:

Do kategorie, ktoré pridavaji hodnotu spada az 88 % ¢innosti, ktoré pracovnicka dany dent

vykonala.

Medzi cCinnosti s nepridanou hodnotou patri prevazne hladanie informécii o vyrobku

v pocitaci (touto informaciou by sa nemala zdrzovat’ a mala by byt uvedena na baliacom
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liste) a v sklade hotovych vyrobkov, hl'adanim informacii. Medzi NVA patria taktiez

opravy objednavky a chédza (presuny medzi pracoviskami).

Tabul’ka 3 Kategorie ¢innosti pracovnic¢ky expedicie (Vlastné spracovanie)

NAZOV KATEGORIE CINNOSTI

SUMA CASOV

Cas %
7:04:00 88%
0:10:00 2%
0:46:00 10%
8:00:00 100%

Snimok kategorii Cinnosti

Obrazok 25 Grafické vyjadrenie kategorii ¢innosti pracovnic¢ky expedicie (Vlastné
spracovanie)

Miesto vykonu prace
Dolezitym indikatorom tejto analyzy je prave miesto, kde sa pracovnicka vyskytuje.

Tabul’ka 4 Miesto vykonu prace pracovnic¢ky expedicie (Vlastné spracovanie)

KAT Miesto vykonu préace Cas %
3:16:00 41%

3:55:00 49%

0:03:00 1%

0:06:00 1%

P prestavka 0:40:00 8%
SUMA CASOV 8:00:00 100%

V dany pracovny den stravila pracovnicka na primarnom pracovisku 41% pracovnej zmeny,

pokial’ na pracovisku balenia stravila 49% pracovnej zmeny. Najefektivnejsi sposob by bol
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ten, kedy by sa pracovnicka pohybovala len pracovisku expedicie a venovala sa

¢innostiam spojenych s procesom expedi¢ného balenia.
Tym padom sa celt pracovnlil zmenu moze sustredit’ len na tento proces:

e Znizuje sa tak riziko chybovosti a neststredenosti, ktoré moze nastat’ pri zmenach

pracovnej ¢innosti.
e Redukuje tak presun medzi pracoviskami a zbyto¢nti chddzu.
e Existuje potencidl efektivnejSieho prevedenia jednej pracovnej ¢innosti.

Pracovnicka tieto pracoviska meni pocas pracovnej zmeny aj niekol’ko krat. Tym padom si
vzdy musi zvyknut’ na iny proces, proces balenia vyrobkov a expedi¢ného balenia sa vo
viacerych aspektoch 1i8i a v oboch pripadoch by sa mala plne sustredit’ na svoju pracovnu

¢innost’.

Miesto vykonu prace

Obrazok 26 Grafické znazornenie miesta vykonu prace pracovnicky expedicie (Vlastné
spracovanie)

10.2.2 Snimok pracovného diia pracovnicky expedicie

Snimok pracovného dia bol zrealizovany 14.6.2021. Vysledky analyzy popisuju tabul’ky

¢. 5,7 a 8. Ku kazdej tabul’ke je taktiez pre lepSiu vizualiziciu spracovany graf.
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&%

Hlavné ¢innosti

Tabul'ka znazoriiuje pracovnickin Cas straveny danou cinnostou, percentudlny podiel

z pracovnej zmeny a taktiez pocetnost’ vykonaného pracovného tkonu.

Pracovnicka v analyzovany deni vykondvala prevazne Cc¢innosti spojené s procesom
expedicie. Za ¢innosti ktorym sa dd vyvarovat’ autor povazuje €asté prestivanie sa do

baliarne kvoéli reklamaciam a hPadaniu materialu.

Tabul’ka 5 Snimok hlavnych ¢innosti pracovnicky expedicie (Vlastné spracovanie)

Skratka SNIMOK CINNOSTI - Pv!acovn_iéky expedicie o = CETNOST
Hlavné cinnosti

5:40:00 71%o 13
\' viazanie balika 0:04:00 1% 3
KOM komunikacia s pracovnikom 0:02:00 0% 1
PC praca na PC 0:40:00 80k 1
PR Presun do balirny 0:18:00 400 6
FOL Foliovanie 0:03:00 100 1
BAL balenie palety 0:20:00 40/p 1
UK uklid 0:19:00 40/p 2
CHM chystanie materiglu 0:01:00 00k 1
WwcC WC 0:03:00 1% 1
P prestavka 0:30:00 6% 1
SUMA CASOV 8:00:00 100% 31

Grafické zobrazenie hlavnych ¢innosti pracovnicky expedicie zndzornuje percentualne

zastipenie analyzovanych ¢innosti.

SNIMOK CINNOSTI - Pracovnicky expedicie

Obrazok 27 Grafické znazornenie hlavnych ¢innosti pracovni¢ky expedicie (Vlastné
spracovanie)
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71% z pracovnej zmeny pracovnicka pracovala na svojom pracovnom stole v rdmci procesu
expedi¢ného balenia. Praca na pocitaci sa v tomto pripade povazuje taktiez za NVA. Do
pocitaca totiz vkladala idaje, ktoré uz raz prepisuje do zoSita v rdmci procesu expedi¢ného
balenia, ktory je blizSie popisany v kapitole 9.3.2. Tato ¢innost’ dvojitého prepisovania
identifika¢nych Cisel produktov je poZadovana za plytvanie, konkrétne to pracovnicka
robila 40 minut z celej pracovnej zmeny. Tento proces by sa vobec nemusel diat’, keby
pracovnicka namiesto ru¢ného odpisovania a porovnavania ¢isel vyrobku s baliacim listom
naskenovala ¢iarovy kod vyrobku, ktory by sa vlozil do databazy, kde by ho mohla porovnat’
s baliacim listom. Nemusela by tak zapisovat’ do zoSita a nasledne aj do pocitac¢a. Autor je
presvedceny, ze tato inovacia by mala velky vplyv na zvySenie efektivity daného

pracoviska.

Tabul'ka 6 Ukéazka detailného popisu ¢innosti pracovnicky expedicie (Vlastné spracovanie)

povazujem za NVA

13:04:00 13:11:00 presun do predu - hiadanie kusov o jej chybajd v dodavke
13:11:00 13:20:00 0:09:00 Balenie Rusko PNS VA EXP

Einnost trva prii diho - potencial automatizacie

V dantl pracovnil zmenu bola taktiez zanalyzovana ¢innost’ finalizécie palety.

Pracovnicka v ramci tohto procesu musi:

V pripade potreby uvol'nit’ miesto okolo palety alebo paletu vyviest’ niekde, kde sa

jej bude dobre manipulovat'.
e Pouzit’ foliu a ovinut’ celu paletu, niekol’kokrat z kazdej strany aj z vrchu.
e Rucne stiahnut’ a zatavit kovovymi sponami.
e Nalepit’ potrebnl dokumentaciu.

Pontika sa tu zefektivnenie tychto ¢innosti pomocou ovinovacieho stroja, ktory by usporil
pracovnickin Cas, zlepSil ergonémiu (Cinnost’ ovinovania kedy je pracovnicka cely cas
zohnuta a toCi sa okolo palety a taktiez stahovanie palety, kedy pomocou ruc¢ného naradia
pracovnicka vykonéava neergonomické Cinnosti a pri taveni kovovych spon je vel'ké riziko

urazu) a usporil obalovy material.
Kategorie ¢innosti

Rozdelenie hlavnych c¢innosti do kategorii VA a NVA. Az 12% NVA dinnosti tvoria
presuny do baliarne, komunikacia s pracovnikmi mimo pracovnu ¢innost’ a vkladanie uz

raz prepisanych udajov do pocitaca.
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Medzi VA dCinnosti patri prevazne praca na pracovnom stole, upratovanie pracoviska

a doplnanie obalového materidlu na d’alSie pracovné dni.

Tabul’ka 7 Kategorie ¢innosti pracovnic¢ky expedicie (Vlastné spracovanie)

NAZOV KATEGORIE CINNOSTI Cas Yo Cetnost’
6:29:00 81% 23
0:58:00 129, 1

pauza 0:33:00 7%
SUMA CASOV 8:00:00 100% 31

Snimok kategorii Cinnosti

Obrazok 28 Grafické znazornenie kategorii ¢innosti pracovnicky expedicie (Vlastné
spracovanie)

Miesto vykonu prace
Pracovnicka stravila 89% pracovnej zmeny na pracovisku expedicie.

Tabul'ka 8 Miesto vykonu prace pracovnicky expedicie (Vlastné spracovanie)

Miesto vykonu prace Cas % Cetnost’
7:07:00 89% 23

0:20:00 490 7

0:00:00 0% 0

0:03:00 1% 1

prestavka 0:30:00 6% 1
8:00:00 100% 32




UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 76

Miesto vykonu prace

Obrazok 29 Grafické znazornenie miesta vykonu prace pracovni¢ky expedicie (Vlastné
spracovanie)

Mimo plytvania formou €astého presunu na pracovisko balenia je tento snimok typickou
predstavou dna, kedy hlavnou napliiou pracovnicky bolo len expedi¢né balenie, pri dostatku
prace nebolo potrebné sa presuvat’ na pracovisko balenia kvoli inej ¢innosti. Otazkou je, ¢i
ale dané Ccinnosti spojené zexpedicnym balenim nemohla pracovni¢ka vykonat

efektivnejsie, tym padom by jej zostal ¢as aj na pomoc s balenim suciastok.

10.3 Spagetovy diagram

Pocas analyzy pracovniCok expedicie bol zhotoveny aj pracovny snimok miestnosti.
Vystupom tejto analyzy je tabulka ¢. 9, ktord znazorfiuje priemerne strdveny ¢as na
pracovisku expedicie kazdej pracovnic¢ky (Clovekohodiny) a Spagetovy diagram, ktory je
k dispozicii k nahliadnutiu v Prilohe P II. Prilozeny Spagetovy diagram miestnosti expedicie
dopliia snimky pracovného diia a ukazuje, Ze pracovni¢ky sa nepohybuji len na pracovisku
expedicie ale ¢asto chodia aj na pracovisko balenia za ielom zmeny pracovnej ¢innosti

¢1 vymeny informadcii, pripadne pouzit’ tlaciaren, ktora na pracovisku nie je k dispozicii.
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Tabul’ka 9 Priemerne straveny Cas na pracovisku expedicie za pracovnu zmenu (Vlastné

spracovanie)
Priemerne straveny cas
na pracovisku expedicie
za pracovnii zmenu
Pracovnicka 1 2,5h
Pracovnicka 2 5h
Pracovnicka 3 35h
Pracovnicka 4 1,5h
Pracovnicka 5 2h
Pracovnicka 6 3h
| celkovy as (hod) | 17,5h |

Vysledny celkovy ¢as 17,5 hodin, st ¢lovekohodiny, ktoré s za dant pracovnii zmenu
k dispozicii a st vyuzité na ¢innosti pracoviska expedicie. Zvysny Cas, ktory maju

k dispozicii, trdvia pracovnicky na pracovisku balenia, balenim suciastok.
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11 VYSLEDKY ANALYZ A PRIPRAVA NA PROJEKTOVU CAST

V uvode praktickej Casti autor predstavil a charakterizoval spolo¢nost’ Thermacut, k.s., jej

zakladné tdaje, historiu a sucasny stav.

V dalSej Casti autor zacal s analyzou sti¢asného stavu pracoviska expedicie. Vykonana bola
analyza sucasného usporiadania pracoviska, skladovych zéasob a findlnych procesov na

pracovisku expedicie s dorazom na proces expedi¢ného balenia.

Pomocou snimkov pracovného dna a miestnosti pracoviska expedicie autor analyzoval
hlavné ¢innosti pracovnicok, ich pohyb po hale a po dokladnej analyze pracoviska expedicie

boli zistené potencialy na zlepSenie finalnych procesov.

1. Napracovisku sa vyskytuju formy plytvania spésobom ktoré sa v danu chvil'u nedaju

ovplyvnit’ a musia byt pracovnickami vykonané.
e Hrladanie informacii v pocitaci,
e prepisovanie dat do pocitaca,

e presuny medzi pracoviskami kvoli predaji informécii (reklamaécie,

preskladavanie objednavok, dobalenie),
e presuny medzi pracoviskami za ielom zmeny pracovnej ¢innosti,
e zapisovanie informacii o objednavke do zoSita.

2. Na pracovisku je velky potencial k reorganizécii priestoru, ktory pomoze pri lepSej

manipulacii po pracovisku.

3. Existuje viditelny potencidl na zavedenie metddy 5S pre palety, ku kazdému

pracovnému miestu.
4. Moznost’ zefektivnenia

e findlnych procesov balenia (jednotny Standard balenia, digitalizacia procesu

zapisovania),

e findlnych procesov expedicie (ovinovanie palety, jednotny Standard
uskladiiovania hotovych / rozpracovanych paliet, ziskanie viac priestoru na

pracovisku),

e materidlového toku medzi pracoviskami.
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5. Reorganizicia skladovych zasob z pracoviska expedicie a rampy (presunutie zasob,
ktoré su expediciou nevyuzivané na pracovisko balenia alebo do priru¢ného skladu

obalovych materialov).

6. Zefektivnenie pracovnej zmeny na pracovisku expedicie, zvySenie produktivity

pracovnicok.
7. Uspora materidlu v procese balenia krabice a palety.

Vsetky vyssie spomenuté potencialy na zlepSenie maja predpoklad na zvySenie produktivity
na pracovisku, harmoénie asynchronizacie. Cim rychlejsie a efektivnejsie, bez
akychkol'vek foriem plytvania sa dokonci proces expedi¢ného balenia, tym vacsi cas

moéZu pracovnicky stravit’ pomocou na pracovisku balenia balenim siciastok.
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12 ZADANIE PROJEKTU

Projektova Cast’ sa zameriava na navrhy aich naslednu realizaciu, ktoré vyplynuli
z vykonanych analyz. Autor taktiez predstavi navrhy do buducna, ktora sa pocas projektu

naskytli ale nebolo ich mozné realizovat'.

Jednotlivé kroky zefektivnenia pracoviska expedicie sa navzijom dopliaju a spoloéne

vytvaraju novu logisticko-procesnt koncepciu vo firme Thermacut, k.s.
Nazov projektu:
Projekt zlepsenia finalnych procesov vnutropodnikovej logistiky
Projektovy tym:

e autor diplomovej prace,

e manazér trvalého zlepSovania,

e veduci zmeny,
Hlavny ciel’:
Zvysit produktivitu ¢innosti pracoviska expedicie o 10%.
Hlavny ciel’ projektu z pohP’adu SMART:
Specificky: Zvysenie produktivity ¢innosti pracoviska expedicie.
Meratel'ny: ZvySenie produktivity o 10%.

Akceptovatel'ny: Podpora vedenia, mySlienka je zakomponovana v podnikovych ciel'och

spolo¢nosti daného obdobia.

Realny: Navrhované rieSenia odpovedaju zistenym potencidlom na zlepSenie a poziadavkam

vedenia spoloc¢nosti.

Terminovany: Projekt je realizovany od 19.3 2021 do 30.4.2022.

Dal3ie ciele:
e Standardizacia procesov na pracovisku,
e zmena dispozicie priestoru pre eliminaciu zbyto¢nych manipulacii ($tihly layout),
o efektivnejSie vyuZitie ¢asu pracovnicok expedicie,

e znizenie ndkladov na obalovy material vo findlnych procesoch.
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12.1 Prinosy projektu
1. Ekologické prinosy

e MenSia spotreba obalového materiilu, papierov, lepiacej pasky, kovovych

spon, strecCovej folie.
2. Ergonomické prinosy

¢ Ochrana zdravia pracovnifok, zaobstaranie pomocok pre manipuléciu, stroj

pre ovinovanie paliet.
3. Redukcia plytvania
e Redukcia presunu medzi pracoviskami, nadbyto¢nej chddze, vynitenej
manipulacie.
12.2 Harmonogram projektu

Harmonogram projektu je k dispozicii v Prilohe P III.

12.3 Logicky ramec

Pohl'ad na logicky ramec je k dispozicii v Prilohe P IV.
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13 ZLEPSENIE FINALNYCH PROCESOV

V analytickej cCasti diplomovej prace autor zistil potencidly na zlepSenie cinnosti
vykonavanych na pracovisku expedicie a zefektivnenie finalnych procesov. Autor rozdelil
svoje navrhy do dvoch podkapitol. V prvej kapitole predstavuje navrhy s vysokou prioritou,
na ktoré sa projektovy tym bude sustredit aktoré st vedenim spoloCnosti najviac
podporované a v ramci projektu boli realizovatelné. V d’alsej kapitole autor popisuje navrhy

do buducna, ktoré sa vyskytli pocas trvania projektu a si planom realizacie.

13.1 Realizované navrhy

Na pracovisku expedicie je najvacsi problém s nedostatkom priestoru. Priestor je vd¢Sinou
zapratany rozpracovanymi paletami ¢i vozikmi so zabalenymi stc¢iastkami pripravené na
expedi¢né balenie. Navrhy na zlepSenie sa tykaju prevazne otazky priestoru, ergonoémie,

zefektivnenia procesov, synchronizacie pracovnych ¢innosti a zniZenia ich ¢asu.

13.1.1 Vytvorenie iloZného/skladového priestoru na vonkajsSej rampe haly expedicie

Kapitola 9.1.4 popisuje potencial na efektivnejSie vyuzitie priestoru vonkajSej rampy haly
expedicie. Z dovodu vytvorenia vac¢Sieho priestoru pre expedované / rozpracované palety,
projektovy tym priSiel s navrhom pre tento priestor zakupit paletové regaly. Paletové regaly
prinesu 18 paletovych pozicii. Viziou je tieto pozicie vyuZivat' primarne na hotové palety
pripravené na expediciu.

Prvym krokom, pre realizaciu tohto navrhu, bolo zastreSenie priestoru rampy. Do tychto

priestorov, pri zlom pocasi zatekalo. Ak by sa v takomto stave palety na rampe uskladnovali,

existuje vel'ké riziko poSkodenia zasielky.

Obrazok 30 Porovnanie stavu pred zastreSenim rampy (Vlastné spracovanie)

Po zakryti priestoru rampy boli nainstalované uz spomenuté regaly.
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Tabul’ka 10 Kalkulacia ceny novych regalov (Vlastné spracovanie)

Kalkulacia ceny novych regalov
Cena regalov vratane instalacie 10 055 K¢
Cena VZV 100 000 K&
Cena za dopravu 1000 K&
Celkova cena bez DPH21% | 111 055 KE |

Obrazok 31 Fotografie vonkajsieho priestoru expedicnej rampy so zavedenymi regalmi
(Vlastné spracovanie)

Po instalacii regalov ich pracovnicky zacali frekventovane vyuzivat. Pracovnicky si
premiestnili najvyuzivanej$i material do novych priestorov. Zaobstarany bol taktiez vysoko

zdvizny vozik, na ktorého manipulaciu boli pracovnicky expedicie riadne preskolené.

Tymto krokom sa na pracovisku expedicie uvol'nil priestor, z regélov sa premiestnil obalovy

materidl na rampu. Primarnym cielom je ale vyuzitie paletovych pozicii len na hotové palety.

Momentalne sa regaly esSte stale efektivne nevyuzivaju. Pracovnicky sa boja manipulovat
s VZV aukladat’ palety na uplne horné priecky. Taktiez sa na vonkajSich regélov stale

nachadza obalovy material, ktory zabera miesto hotovym paletam.
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Prinosy investicie:
e uvol’nenie potrebného priestoru na pracovisku expedicie,
o redukcia regalov z pracoviska expedicie,

e potencidl zmeny dispozi¢ného usporiadania pracoviska expedicie, vytvorenie

priestoru pre palety, d’alSie investicie.
e lepsia manipulécia na pracovisku.
Rizika:
e Regily nebudu vyuzivané podla vizie projektového timu,

e pracovnicky sa budi bat manipulovat’ z VZV, nebudu vyuzivat vSetky pozicie
arampa bude zapratand paletami, ¢im vlastne vznikne rovnaky problém ako

vo vnutri pracoviska expedicie.

13.1.2 Ovinovaci stroj na palety

Proces balenia palety je na zdklade snimkov pracovného dia dlhy a ergonomicky naro¢ny.
Na obalenie palety pracovnicka taktiez mina velké mnozstvo folie, ktorou niekol’ko krat
musi paletu obtocit. Navrhom pre zefektivnenie procesu expedi¢ného balenia je ocakavana

investicia do nového ovinovacieho stroja.

V ramci najefektivnejSej kupy boli vybrané dva typy ovinovacich strojov, ktoré su

najkompaktnejSie na trhu.
Zrovnanie cien ovinovacich strojov

Tabulka 11 Porovnanie cien ovinovacich strojov (Vlastné spracovanie)

Porovnanie ceny ovinovacih strojov |

Typ ovinovacieho stroja WS 15 Economic | WS 15 Practic

Cena ovinovacieho stroja 130 000 K¢ 150 000 K¢
Cena najazdového mostiku 7 700 K& -
|Celkova cena bez DPH 21% | 137700 K& | 150 000 K¢ |

Vybrané ovinovacie stroje disponuju takmer zhodnymi atributmi. V pripade spolocnosti
nebola pri vybere az tak rozhodujuca cena, ako priestor, ktory bude na novy stroj
potrebné vytvorit’. K tomu kroku projektovy tym smeroval uz v rdmci premiestnenia

obalovych materidlov z pracoviska expedicie a bude smerovat’ d’ale;.
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Ked’Ze k ovinovaciemu stroju WS 15 Economic bolo nutné dokupit’ najazdovy mostik,
ktory by zaberal d’alSie miesto na pracovisku, tak z dévodu mensieho pozadovaného
priestoru bol zvoleny ovinovaci stroj WS 15 Practic. PretoZe priestor je v danej chvili

v pripade pracoviska expedicie ovel’a cennejsi.

S pracovni¢kami expedicie bol tento vyber komunikovany a prezentovany a prinosy
drahsieho ovinovacieho stroja prevladli nad lacnej$im variantom. Ovinovaci stroj taktiez

redukuje spotrebu strecovej folie.

InStalacia ovinovacieho stroja bola naplanovana na december 2021.

Obrazok 32 Ovinovaci stroj na pracovisku expedicie (Vlastné spracovanie)

Prinosy investicie:
e pracovni¢kami vel'mi vitand zmena,
e zlepSenie ergonomie,
e zrychlenie Cinnosti balenia palety,
e redukcia spotreby folie.
Rizika:

e pracovny Uraz,



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 86

e poskodenie palety.

13.1.3 Ruény paskovacé

Spolu s ovinovacim strojom bola v ramci projektu zaobstarany taktiez ru¢ny paskovat
v hodnote 32 500 K¢&. S pouzitim tohto zariadenia sa taktiez redukuje material, ktory bol
pouzivany pri ru¢nom paskovani (stahovacia paska a kovové spojky). Na zaklade informacii
od spolocnosti stoji 3000 ks kovovych spojok 292 K¢&. Tato tspora je zanedbatel'néd a v rdmci

dalSich kalkulécii nebude nikde zohl'adnena.
Hlavnymi vyhodami investicie su:
e Ergonomické prevedenie paskovaca,
e mensie riziko pracovného urazu,

e zrychlenie Cinnosti paskovania,

e climindcia spotreby kovovych spojok, ktoré boli potrebné na ru¢né paskovanie.

Obréazok 33 Rucny paskovac (Vlastné spracovanie na zéklade internych materidlov
spolo¢nosti)

13.1.4 ZruSenie neefektivnych ¢innosti v procese oznacovania balikov na palete

Kapitola 9.3.2 priblizuje neefektivne Cinnosti v ramci finalizacie palety pre Specifického
zakaznika. V ramci zefektivnenia tejto Cinnosti a redukcie plytvania projektovy tym navrhol

odstranit’ z balikov oznacenia;:

e (Cervené §titky,
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e zapisovanie pocet balikov z celkového poctu,
e uvedenie poctu celkovych balikov,
e vynutena manipulacia s balikmi.

Taktiez nie je nutné, nalepovat’ oznaenia aj z vnutornych stran balikov. Tymto navrhom
projektovy tym zjednodusi pracovniCke cinnost auSetri Cas, ktory bol potrebny pre
zmienen¢ ¢innosti.

SUCASNY STAV NAVRHOVANE RIESENIE

PO # = PO #
MILLER PART NUMBER MIE 27/ PO# Z7z MILLER PART NUMBER ME - /217 PO# ~ -

. PCS MILLER PART NUMBER ME - '/ s PCS MILLER PART NUMBER ME = 2/
CARTON NO. OF #o PCS CARTON NO. OF 4 PCS

TOTAL CARTONS CARTON NO. :* OF TOTAL CARTONS CARTONNO. (@
MADE IN CZECH REPUBLIC TOTAL CARTONS - e RLIC e
MADE IN CZECH REPUBLIC MADE IN CZECH REPUBLIC

Obrazok 34 Poziadavky na zmenu (Vlastné spracovanie na zéklade internych materialov
spolo¢nosti)

Navrh bol odstihlaseny zdkaznikom v priebehu juna 2021.
13.1.5 Dispozi¢né usporiadanie priestoru pracoviska expedicie

Z dovodu kiipy novej investicie v podobe ovinovacieho stroja, bolo nutné zmenit’ dispozicné

usporiadanie pracoviska.

Material, ktori si pracovni¢ky presunuli na novo vytvorené regaly zanechal na pracovisku
nevyuzité skladové pozicie. V ramci zmeny usporiadania priestoru boli prevedené

nasledujuce kroky.
Likvidacia regalov

e Zlikvidovanie siedmych regélov, z toho dva boli presunuté na pracovisko balenia aj

spolu s obalovym materidlom.
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Obrazok 35 Porovnanie stavu pred a stavu po premiestneny skladovych pozicii na
pracovisko balenia (Vlastné spracovanie)



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 89

VyuZitie nevyuzitého pracovného miesta

Na zaklade uvodnej analyzy pracoviska bolo zistené, ze jeden pracovny stol je nevyuzivany.
Aj napriek tomu, ze v analyzovanom layoute, je pozicia zakreslena. Tento pracovny stol sa
prevazne vyuzival na odkladanie krabic ¢i iného nacinia. V novo navrhovanom layoute sa
tento priestor vyuzije pre stolny pocitac, ktory sa uz na pracovisku nachadza, a taktiez sa na
pracovisko zaobstara tlaciaren, ku ktorej pracovnicky museli chodit’ do prednej Casti haly
expedicie. Stol, kde bol pocitac na zaciatku sa z pracoviska odstranil a uvolnil tak d’alsi

priestor pre zmenu usporiadania.

Obrazok 36 Porovnanie stavu pred a stavu po premiestneny pocitaca a ostatného
prislusenstva na pracovisku expedicie (Vlastné spracovanie)

58 pre palety

Zo sucasného layoutu je zrejmé, ze palety nemaju pevne stanovené miesto. Blokovali
priestor a bolo potrebné s nimi ¢asto manipulovat’ kvoli priechodu na rampu. Tento problém

sa ale vyrieSil novym usporiadanim miestnosti, kedy sa priestor z vel’kej Casti uvolnil.

Po novom ma kazdy pracovny stol pridelené paletové pozicie tak, aby neblokovali
priestor a nest'azovali manipulaciu po pracovisku. Vsetkymi zmenami sa podarilo taktiez
vytvorit’ priestor pre novo zakipeny ovinovaci stroj. Porovnanie dispozi¢ného

usporiadania pracoviska pred a po zmene zndzorfiuju obrazky nizsie.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky

i - = ; L
7 1
o \
i -
/] 2 A
¥ i _4_4 - -
— g /. \
p & - - C L
- o] 7,
X — L1 | _lj S -
X
T bt ik -
1 i e e I
.‘l'_ ) | l‘:. )
] e ——
] [] [ [ = B H A
¥ EREE T=vL EREET F=rd A0
VN | ovd cexdovd axd[ove daxdove ex3 A AT A
F { | { T I { F I {1

Obrazok 37 Dispozi¢né usporiadanie pracoviska expedicie, stav pred zmenou (Vlastné
spracovanie na zéklade internych materidlov spolo¢nosti)
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Obrazok 38 Dispozi¢né usporiadanie pracoviska expedicie, stav po zmene (Vlastné
spracovanie na zaklade internych materialov spolo¢nosti)
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Zmeny layoutu sa diali postupne pocas celého trvania projektu.

Obrazok 39 Ukézka dispozi¢ného usporiadania pracoviska expedicie po prevedenych
zmendch (Vlastné spracovanie)

Po prevedenych zmenach dispozi¢ného usporiadania sa na pracovisku lepSie manipuluje
s paletami, priestor je prevzduSneny, vol'nejsi, pracovni¢ky maji vac¢siu pracovnu pohodu
aovinovaci stroj sa frekventovane vyuziva, ul’ahcuje a hlavne skracuje pracu na

pracovisku expedicie.

13.1.6 Novy Standard balenia balikov a paliet

Z vysledkov analyz procesu balenia sa naskytli potencidly na jeho zefektivnenie,

synchronizaciu a redukciu materialu. Detailny popis tohto procesu je v kapitole 9.3.2.

PredloZeny navrh popisuje novy Standard balenia ktory vizualne zjednoti zabalené baliky,

uspori materidl a eliminuje nadbyto¢né ¢innosti ktoré boli v procese vykondvané.
Priprava krabice
Novy Standard urcuje vyber krabice s jej pripravou.

1. Na balenie vyrobku sa nebuda pouzivat’ uz pouzité krabice. Tymto krokom sa
uSetri ¢as h'adanim vhodnej krabice, ¢i jej speviiovanim. Pouzité kartonové krabice

sa budu recyklovat’ a na pracovisku by sa nemali vyskytovat’. TaktieZ by sa tym mal
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uvol'nit’ priestor na pracovnych stoloch nad hlavami pracovnicok, kde sa tieto krabice
odkladali.

a. Zalepi sa spodna Cast krabice, aby mala pevné dno. Nie je potrebné krabicu

viac olepovat’.

b. Na rohy sa napiSu cisla krabice. Toto cCislo sa taktiez piSe do zoSitu

k objednavke, pracovnic¢ka tak vie, ktory balik o obsahuje a v pripade

reklamadcie vie, ktory balik ma otvorit’ a obsah upravit’.

1Y ==

Obrazok 40 Priprava baliku podl'a nového Standardu (Vlastné spracovanie)

2 — Uzatvorenie krabice

Na pracovisku expedicie existuju dva typy balikov. Jeden typ balikov sa expeduje na palete,
druhy typ sa expeduje rucne. Preto by sa tieto dva typy nemali balit’ rovnakym sposobom.
Baliky, ktoré sa expeduju na palete nie je potrebné nadmerne ovinovat’ ¢i stahovat’ paskou.

Hlavne, ak si to zakaznik nevyziadal.
Novy Standard definuje, ako ma vyzerat’ findlna podoba tychto balikov.

1. Rohy st l'ahko olepené lepiacou paskou, aby sa krabica neotvérala (niekedy byva

krabice preplnena a je nutné ju viac zalepit’).

2. Navrch sa d4 pruzok firemnej pasky.
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3. Balik netreba stahovat’ paskou ¢i ovinut’ foliou.

4. 'V takomto stave sa balik polozi na paletu.

Obrazok 41 Vysledna podoba baliku podl'a nového standardu (Vlastné spracovanie)

USetri sa:
e lepiaca paska,
e st’ahovacia paska,
e paska s logom spolocnosti,
Baliky, ktoré nie st expedované na palete sa musia eSte pre vac¢siu ochranu:
e ovinut foliou,
e stiahnut’ stahovacou paskou.
Dokoncenda paleta sa vidy odvezie na rampu a uskladni

Po kompletizacii palety je pracovni¢kinou povinnost’ou paletu uskladnit’ vo vonkajSom
priestore na novo vytvorenych paletovych poziciach. Na vonkajSej rampe je 18

paletovych pozicii a je k dispozicii vysokozdvizny vozik.

Benefity, ktoré novy Standard ponuka, je redukcia materidlu a zbytocnych cinnosti, ktoré
pracovnicky robili navyse, kedy zbyto¢nym olepovanim krabic, ¢i pouzivania obalového

materialu, ktori zdkaznik nevyzaduje tento proces trval dlhSie.
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13.1.7 Podoba pracovného snimku diia po realizovanych opatreniach

Pre ukazku uspory zrealizovanych opatreni autor prepocital trvanie Cinnosti z analyzy
pracovného snimku dna (kapitola 10.2.1). V dany pracovny denn by sa efektivnejSim

prevedenim niektorych tikonov usetrilo 18 minut.

Tabul’ka 12 Snimok pracovného dna po realizovanych opatreniach (Vlastné spracovanie)

SNIMOK CINNOSTI - Pracovni€ky expedicie |

Skratka = = CAS % CETNOST
Hlavné cinnosti

2:16:45 30% 12
v viazanie balika - - -
PRE premiestnenie objektu (vozik, paleta) 0:02:00 0% 2
KOM komunikécia s pracovnikom 0:31:00 7% 3
PC praca na PC 0:02:00 0% 1
ZAP zapisovanie 0:01:00 0% 1
PL oprava objednavky 0:08:00 2% 4
CH chodza 0:11:00 2% 1
BA balenie suciastok v balirne 3:44:00 49% 3
WC WC 0:06:00 1% 2
P prestavka S8 9% 1
SUMA CASOV 7:41:45 100% 30

13.2 Navrhy v realizacii

V kapitole autor predstavuje d’alSie potencidlne zlepSenia, ktoré sa v rdmci projektu naskytli,

no neboli v danu chvil'u realizované.

13.2.1 ZruSenie skladovych pozicii v sklade hotovych vyrobkov

Podl'a analyzy skladu hotovych vyrobkov bolo zistené, Ze sa tam nachadzaji pozicie pre
vyrobky, ktoré sa uz nevyrabaji, maju iné oznacenie alebo st veP’mi nizkoobratové.
Z tohto dovodu vedenie spolocnosti rozhodlo, Ze bude dané polozky ruSit' v ramci

separatneho projektu.

Ked’Ze sklad hotovych vyrobkov sa nachadza medzi dvoma pracoviskami v hale expedicie,
vyskytne sa d’al$i potencidl uvolnenia priestoru pracoviska expedicie. Po zruSeni pozicii by
bolo mozné presunit’ zostdvajici obalovy materidl, ktori sa nachadza v regdloch na
vonkajSej rampe pracoviska expedicie. Tym sa vyrie$i problém, Ze na rampu sa budid
odkladat’ iba hotové a rozpracované palety, tym sa priestor na pracovisku expedicie eSte viac

uvol'ni a manipulicia na pracovisku bude jednoduchsia a efektivnejsia.

13.2.2 Mobilné terminaly na pracovisku expedicie

Zapisovanie do zoSita trva v priemere 3 minaty na jednu krabicu. Dalej sa straca ¢as eSte na

prepisovani zoSita do pocitaca, ktoré taktiez zaberie znacné mnozstvo ¢asu.

Tato administrativu dokaze zefektivnit' zavedenie ¢iarovych kodov na zabalené stciastky

a baliace listy. K tymto ¢iarovym kédom d’alej bude potrebné zaobstarat’ mobilné terminaly.
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Tieto termindly sa uz nachadzaju na pracovisku balenia, kde st vyuzivané pre proces balenia
stciastok, kedy sa pracovniCka do systému prihlasi, naskenuje si vyrobny prikaz, zabali
suciastky podl'a prikazu a potom prikaz elektronicky ukon¢i. Tym padom vedenie a vlastne
ktokol'vek kto ma pristup do systému vidi rozpracovanost’ a pracovni¢kin vykon. Jeden
terminal stoji 35 000 K¢, do ceny je zahrnuta aj licencia pre mobilny systém spolo¢nosti

FOSS.
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Obrazok 42 Mobilné terminaly na pracovisku balenia (Vlastné spracovanie)
13.2.3 Koncept job rotation pracoviska expedicie

Podl'a analyz sa na pracovisku nachadza 6 pracovnicok. Tieto pracovnicky nie su 100%
vytaZené expedi¢nou ¢innost’ou. V tejto chvili sa pracovnicky zdrzuji na pracovisku
expedicie len v pripade, ak je potrebné expedi¢né balenie, na ktoré dostanu signél podla
procesu popisaného v kapitole 9.3.2. V priemere sa pracovni¢ky poc¢as pracovného tyzdia
zdrziavaji 50% na pracovisku expedicie a 50% na pracovisku balenia, kde maju taktiez
svoje miesto a poméhajui s balenim suciastok. Momentélne je tato pomoc velmi vitana

pretoze stale zvySujlca sa vyroba vyZzaduje posilnenie tychto ¢innosti.

Do buducna, ked’ sa vyroba a expedicia viac synchronizuju a vybalancuju je efektivnejSie
mat’ na pracovisku expedicie 3 plno vyt’aZzené pracovnicky, jednou ¢innost’ou, ktora

bude vykonavana efektivne, bez zbyto¢nych presunov a pohybov.
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Dal8im benefitom zavedenia tejto novej koncepcie je redukcia rizika zniZenia pozornosti
a chybovosti v procese. Ked'Ze kazdym presunom na iné pracovisko pracovnicka straca nie
len cas, ale musi sa zacat’ sustredit’ aj na ina ¢innost’. Tento koncept pride autorovi ako

efektivna zmena, ktord ma potencial zvysit’ produktivitu pracoviska expedicie.

Tento koncept v momentéalne chvili nie je mozny z dovodu priestoru na hale expedicie
a taktiez z dovodu sucasnych procesov. Tento koncept bude mozné riesit’ pri stavbe nove;j

vyrobnej haly, ktora spolo¢nost’ uz dlhsie planuje.

13.2.4 Pravidla zadavania objednavok

Rozpracovanost’ na pracovisku expedicie je obrovskym problémom. Palety zaberaju vela
miesta , dochadza k im neustalemu presivaniu ¢i manipulacii s obsahom. Pocas trvania
projektu projektovy tim zistil klI'aiCovl pri€inu tychto problémov, pre€o dochadza k takej
miere rozpracovanosti a preco si pracovnicky nitené manipulovat’ s obsahom paliet po

ich zabaleni.

Kratkodobé rieSenie tychto druhov plytvania boli realizované ndvrhmi uvedené v kapitole
12.1, kedy sa spravilo maximum pre to, aby pracovisko bolo priestornejsie, efektivnejSie

a nedochadzalo tam k toP’kému plytvaniu.

Koretiova pri¢ina je ale v politike obchodného oddelenia. S obchodnym oddelenim je
v ramci spolo¢nosti tazka komunikécia. Expedicia a obchodné oddelenie spolu nekooperuji
a obchodné oddelenie casto zasahuje do expediénych procesov, ktor¢ uz maju byt

pracovni¢kami expedicie ukoncené.

Pre efektivny chod pracoviska expedicie je nutné zacat’ lepSie komunikovat’ s obchodnym
oddelenim, zistit’, preCo sa tieto veci deju a kde je to iizke miesto. Pretoze tym, Ze obchodné
oddelenie zasahuje do uZz zabalenych balikov a paliet, vytvdra na pracovisku chaos,
nervozitu pracovnicok azvySuje sa riziko trazu, chybovosti a pracovnej zat’aZe

sposobenej manipulaciou tazkych balikov.

Autor navrhuje nastavenie jasnych pravidiel pre komunikaciu obchodného oddelenia
s expediciou. Pravidld by sa mali tykat primdrne zadavania objednavok (baliace listy),
zasahovania do objednavky, urcenie si posledného mozného terminu, kedy méze obchodné
oddelenie pozadovat’ zasah do objednavky. V pripade ak by chcel zékaznik do objednavky

zasahovat’ tak jedine za jasne danych podmienok.
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13.2.5 Podoba pracovného snimku diia po realizicii d’alSich opatreni

Pre ukazku uspory zrealizovanych opatreni autor prepocital trvanie Cinnosti z analyzy

pracovného snimku dna (kapitola 10.2.1). V dany pracovny deni by sa pomocou d’alSich

realizovanych opatreni usporilo na pracovisku 50 minut.

Tabul’ka 13 Snimok pracovného dna po d’al§ich navrhovanych opatreniach (Vlastné

spracovanie)
Skratka SNIMOK CINNOSTI - I:_racovrllcky expedicie Fo = FrrraEt
Hlavné cinnosti
2:04:35 29% 12
v viazanie balika - - -
PRE premiestnenie objektu (vozik, paleta) 0:02:00 0% 2
KOM komunikécia s pracovnikom 0:31:00 7% 3
PC praca na PC - - -
ZAP zapisovanie 0:01:00 0% 1
PL oprava objednavky - - -
CH chédza 0:02:00 - -
BA balenie sugiastok v balirne 3:44:00 52% 3
WcC wcC 0:06:00 1% 2
P prestavka Qat0ana 9% 1
SUMA CASOV 7:10:35 100% 24
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14 ZHODNOTENIE NOVEJ LOGISTICKO-PROCESNEJ
KONCEPCIE

Cielom projektu bolo zvySit’ produktivitu ¢innosti pracoviska expedicie o 10%.
Medzi vedlajsie ciele patri:
e racionalizacia procesu v expedi¢nom priestore,
e zmena dispozicie priestoru pre elimindciu zbytocnych manipulacii (Stihly layout),
o cfektivnejSie vyuzitie usporeného ¢asu pracovnicok expedicie,
e znizenie nakladov na obalovy material vo findlnych procesoch.
Vdaka vyuzitiu navrhovanych opatreni sa hlavny ciel’ spolu s vedl'ajsimi ciel'mi podarilo
naplnit’ a pocas projektu sa vyskytli aj d’al$ie navrhy dlhodobejsicho charakteru, ktoré
momentalne nie je mozné zrealizovat'.
14.1 Ekonomické zhodnotenie zrealizovanych navrhov
Navrhované zmeny, ktoré boli realizovatelné pocas projektu:
e Zmena dispozi¢ného usporiadania pracoviska,
e novy layout,
e vytvorenie noveho tlozného priestoru,
e reorganizacia skladovych zasob,
e vytvorenie miesta pre ovinovaci stroj.
e Investicia do ovinovacieho stroja,
e investicia do ru¢ného paskovaca,
e novy Standard balenia balikov.
Realizované zmeny preukazatel’ne:
e zvysili produktivitu na pracovisku expedicie,
e znizili vyskyt vSetkych druhov plytvania na pracovisku,
e usporili ¢lovekohodiny,

e odhalili d’alSie potencialne zlepSenia do buducna.
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14.1.1 Vstupné hodnoty

Ekonomické zhodnotenie uvedenych navrhov je pocitané pri objeme 7 paliet a 80

zabalenych balikov za jednu pracovni zmenu.

Na pracovisku pracuje 6 pracovnicok.

Pracovna zmena obsahuje priemerne 17,5 ¢lovekohodin.

Na prianie spolo¢nosti boli prepocty vykonané pomocou fiktivnej mzdy, ktora zahiia:
e socialne poistenie,
e zdravotné poistenie,
e pausalne naklady na pracovné miesto.

Pocet pracovnych dni je stanoveny na 250 dni ro¢ne.

Tabul'ka 14 vyjadruje priemerny ¢as, ktory pracovnicka musela stravit’ danou ¢innostou na
1 balik / 1 paletu. ZdrZovanie sa vynutenou manipuldciou sa na pracovisku znizilo na
minimum a pri novom usporiadani a uvolneni priestoru, by sa uz nemalo stavat, ze

pracovnicku nieco pri praci blokuje.

Tabulka 14 Porovnanie Casu ¢innosti pred a po opatreniach (Vlastné spracovanie)

Cinnost pred po
Ovinovanie palety 6 min 2 min
Stahovanie palety 5 min 4 min

Balenie balikov 2 min 1,2 min
Vynutena manipulacia 4 min -

14.1.2 Novy layout — 58S, redukcia plytvania

Jednym z najdolezitejSich cielov a zmien na pracovisku bola uprava layoutu pracoviska
expedicie tak aby sa ziskal priestor pre novy ovinovaci stroj alep$i pohyb po celom

pracovisku.

V novom layoute pracovnicky chodia cez jasné Ciary, nemusia vynutene manipulovat’
s paletami, ktoré nepotrebuju a zavadzia im v pohybe menej veci. Priestor sa uvolnil,
obalovy materidl sa uz neuskladiiuje v takom pocte na pracovisku a kazdy pracovny stol ma

pridelené vlastné pozicie paliet, ktoré projektovému timu zapadaja do logistického konceptu.
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Tabul’ka 15 Uspory zmenenim layoutu pracoviska expedicie (Vlastné spracovanie)

Vyniitena manipulacia,
chodza, plytvanie

28 min 2,67%

Aktuélne je k dispozicii 17,5 ¢lovekohodin (6 pracovnicok). Priemerny objem denne

zabalenych paliet je 7 a priemerny objem denne zabalenych balikov je 80.
Interpretdacia vysledkov

V stave pred zmenou dispozi¢ného usporiadania pracoviska pracovnicka stravila v priemere
na jednu paletu aZ 4 mintty vynuatenej manipulacie (presuvanie paliet, vytvorenie si priestoru
pre manipulaciu s vlastnou paletou) a zbyto¢nej chodze pri ¢innosti kompletizacie palety.
Tento druh plytvania sa po zmeneni priestoru zredukoval na minimum. Pracovnicke pri
manipulacii s paletou ni¢ nezavadzia, priestor nie je zapratany a nemusi tak manipulovat’
s inymi paletami okolo. Na jednej pracovnej zmene sa tak v priemere tymto opatrenim uspori

2, 67 % Casu.

14.1.3 Investicia do ovinovacieho stroja

NajnéakladnejSou investiciou na pracovisku je zakupenie nového ovinovacieho stroja na
palety. Novy ovinovaci stroj vidite’ne skracuje cely proces balenia palety, Setri obalovy
material a nezatazuje pracovnicky manualnymi ¢innostami. Po¢as ovinovania ma taktiez

pracovni¢ka moznost’ robit’ iné pracovné ¢innosti.

Tabul’ka 16 Uspora €asu, investiciou do nového ovinovacieho stroja (Vlastné spracovanie)

Cas ovinovania 28 min 2,67%

Aktudlne je k dispozicii 17,5 ¢lovekohodin (6 pracovnicok). Priemerny objem denne

zabalenych paliet je 7 a priemerny objem denne zabalenych balikov je 80.
Interpretacia vysledkov

Ruc¢né ovinovanie trvalo pracovni¢ke v priemere na jednu paletu 6 minat. Ovinovanie 150
cm vysokej palety na ovinovacom stroji trva v priemere 2 minuty. Autor taktiez pocita s tym,

ze pracovnicke trvaji manipula¢né a pripravné ¢innosti (naviest’ paletu do stroja, nastavit’
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stroj, odviest’ paletu) v priemere d’alSie 2 minuty. Tieto 2 minlty vSak ale ziska, ked’ stroj
paletu ovinuje. V tento Cas, ked’ ¢akd na ovinutie palety moze pracovat’ na inych veciach.

Na jednej pracovnej zmene sa tak v priemere touto investiciou uspori 2, 67 % cCasu.
Uspora strecovej folie

Dal§im s prinosov investicie do ovinovacieho stroja je ispora materialu, konkrétne strecovej
folie. Ruéne pracovnicka pouzivala na ovinutie jednej palety v priemere 30 metrov
stre¢ovej folie. Ovinovaci stroj uspori az 50 % tohto materialu. Uspora je hlavne z dovodu
mensSicho poctu ovinov, silnejSicho zatahu a schopnosti natiahnut foliu viac ako
pracovnicka dokazala rucne.

Tabulka 17 Vypocet tspory streCovej folie pouzitim ovinovacieho stroja (Vlastné
spracovanie)

Uspora materialu pouZitim ovinovacieho stroja

Spotreba pred | Spotreba po Uspora Uspora %
Spotreba félie (m) 210 m 105 m 105 m 50%

14.1.4 Investicia do ru¢ného paskovaca

V kapitole 13.1.3 popisuje autor prinosy investicie hlavne ergonomického charakteru. Mimo
ergondmie tato investicia skratila taktiez ¢as pri finalizacii palety a usporila material na jej
pouZitie.

Tabulka 18 Uspora Casu investiciou do ru¢ného paskovaca (Vlastné spracovanie)

Investicia do paskovacky

Uspora (min) | Uspora (%)

Cas paskovania 7 minat 0,67%

Aktudlne je k dispozicii 17,5 ¢lovekohodin (6 pracovnicok). Priemerny objem denne

zabalenych paliet je 7 a priemerny objem denne zabalenych balikov je 80.
Interpretdacia vysledkov

Finalne upevnenie palety trvalo pracovnicke v priemere 5 minut. Investiciou do ru¢ného
paskovaca a taktiez tym, Ze paleta je uz ovela viac spevnena za pomoci ovinovacieho stroja,
sa tato ¢innost’ skratila na v priemere 4 mindty na jednu paletu. Na jednej pracovnej zmene
sa tak v priemere touto investiciou uspori 0,67 % casu. Je dolezité ale podotknut’, Ze pridana

hodnota je hlavne ochrana zdravia pracovnicok pri findlnych operéciach.
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Uspora st ahovacej pisky

Spotreba stahovacej pasky bola v priemere 27 metrov na jednu paletu. Paletu bolo potrebné
po ru¢nom ovinovani viac spevnit. Investiciou do ovinovacieho stroja a rucného paskovaca
sa spotreba materialu znizila v priemere o 33%.

Tabul'ka 19 Vypocet Gspory stahovacej pasky pouzitim ruéného péaskovaca (Vlastné
spracovanie)

Uspora stahovacej pasky pri baleni palety

Spotreba pred | Spotreba po Uspora Uspora %

Spotreba stahovacej

. 189 m 126 m 63 m 33%
pasky (m)

14.1.5 Novy Standard balenia balikov

Novy standard balenia, popisany v kapitole 13.1.6, usporil a hlavne ul'ah¢il pracovnickam
Cas pri procese expedi¢ného balenia, kedy pracovnicky robili ¢innosti, ktoré st nad ramec
zakaznikovych pozZiadaviek. Zjednotenia krokov, zruSenim vyuZzivania pouzitych krabic na
balenie a stanovenia si findlnej podoby balika, projektovy tim dokéazal pracovni¢kam usporit’
¢as, ktory moze byt vyuzity na inu pracovnu ¢innost’, primarne na proces balenia suciastok
na pracovisku balenia.

Tabulka 20 Vypocet Gspory zavedenim nového Standardu balenia balikov (Vlastné
spracovanie)

Novy standard balenia

Uspora (min) | Uspora (%)

Cas pripravy a uzatvorenie

balika 64 minat 6,32%

Aktudlne je k dispozicii 17,5 ¢lovekohodin (6 pracovnicok). Priemerny objem denne

zabalenych paliet je 7 a priemerny objem denne zabalenych balikov je 80.
Interpretacia vysledkov

V kapitole 9.3.2 autor detailne popisuje proces expedi¢ného balenia. Novy zavedeny

Standard pracovnickam skrati Cas s:
e vyberom spravnej vel'kosti a d’al§ich uprav krabice,
e vytvorenim krabice,

e finalizaciou krabice.
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Pracovnicka stravila v priemere 2 minuty pripravnymi a dokoncovacimi ¢innost’ami baliku.
Novy Standard, ktory zrusil niektoré Cinnosti a nastolil nové pravidla (kapitola 13.1.6).
Usetri v priemere na jeden balik 48 sekund (menej lepiacej pasky, nepouzitie stahovace;j
pasky, ziadna chodza, palety pri pracovnom stole). Na jednej pracovnej zmene sa tak

v priemere novym Standardom usetri 6, 32 % casu.
Uspora st ahovacej pisky

Novy Standard taktiez zrusil potrebu pouZzivania stahovacej pasky pre baliky expedované na
paletach. V priemere sa vyuzivalo az 3 metre stahovacej pasky na jeden balik. Stahovaciu

pasku uz nie je potrebné pouzivat’.

14.2 Zefektivnenie ¢innosti pracoviska expedicie

Pri sacasnom objeme expedovanych paliet a zabalenych balikov projektovy tym dokazal
zavedenymi opatreniami zredukovat’ trvanie vybranych c¢innosti. Po realizacii bude na
pracovisku kompletizacia 7 paliet a zabalenie 80 balikov denne trvat’ o 2,12 hodiny menegj
a zefektivnil tak cinnosti na pracovisku expedicie o 12,4%. Projektovy tim taktiez

dokazal uSetrit’ aj spotrebny material (streCova folia a stahovacia paska).

Tabulka 21 Ekonomické zhodnotenie usetrenych hodin (Vlastné spracovanie)

Realizované opatrenia
Novy layout |Ovinovaci stroj Rucna Novy Standard
paskovacka balenia
Cas pred (min) 28 42 35 160
Cas po (min) - 14 28 96
Uspora (min) 28 28 7 64
Uspora (%) 2,7% 2,7% 0,7% 6,3%
Uspora celkom (hod) 2,12 hod
Uspora celkom (%) 12,4%
Celkova tspora za rok (hod) 530 hod

Celkova ro¢né spora po zavedeni opatreni, pri si¢asnom objeme prace, tak ¢ini

132 250 Ké¢.

Tabul'ka 22 Ekonomické zhodnotenie usetrenych financii (Vlastné spracovanie)

Realizované opatrenia
Novi | t |Ovi i stroi Ruéna Novy standard
ovy fayou vinovaci stroj paskovacka balenia
Uspora za rok (Kg) 29 167 K¢ 29 167 K¢ 7292 Ké 66 667 K¢
Celkova uspora za rok (Kg) | 132 250 K&
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Na materialy sa po zavedenych opatreniach dokéze ro¢ne usporit’ 43 625 K¢.

Tabul'ka 23 Ekonomické zhodnotenie usetreného materialu (Vlastné spracovanie)

Uspora materialu
Strecova félia Stahovacia paska
Uspora materialu na palety 74 K¢ 21 Ke
Uspora materialu na baliky - 80 K&
Uspora celkom (Kg) 174,5 K¢
Celkova uspora za rok (K¢) 43 625 K¢

14.3 Navratnost’ investicii

V ramci projektu spolo¢nost’ investovala do viacerych navrhovanych opatreni. NajvacSou
a najziadanejSou investiciou je novy ovinovaci stroj na palety. Na zdklade tabul’ky niZsie,
autor vypocital navratnost’ investicii, pri si¢asnom objeme expedovanych paliet na 1,83

roka.

Tabul'ka 24 Vypocet navratnosti investicii (Vlastné spracovanie)

Naklady Vynosy
Ovinovaci stroj 150 000 K&
Ruéna paskovadka 32 500 K¢
Regaly 10 055 K¢
Vysoko zdviiny vozik 100 000 K&
ReZijné naklady 30 000 K¢
Celkové tispory 175 875 K&
Celkom 322 555 Ké 175 875 K¢
Navratnost investicii 1,83 roka

14.4 Zhodnotenie navrhov do budicna

Kapitola predstavuje ekonomické zhodnotenie navrhu, ktory v tato chvilu eSte nebol
realizovany ale ma v buducnosti vel’ky potencidl zefektivnit’ d’alSie ¢innosti na pracovisku
a zredukovat’ tak plytvanie, ktoré pracovnicky momentalne vykonavaju administrativnymi

¢innost’ami.
14.4.1 Mobilné terminaly na pracovisku expedicie

Na zaklade prevedenych analyz bolo zistené, Ze administrativna ¢innost’ pri baleni jedného
balika zaberie pracovni¢ke aZz 3 minuty. Proces tejto Cinnosti je blizSie Specifikovany

v kapitole 9.3.2. V tejto chvili nie je nutné investovat’ do terminélov pre kazda pracovnicku.
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Na zéklade prevedenych analyz, kde autor zistil, ze 6 pracovniok sa na pracovisku
expedicie naraz takmer nikdy nevyskytne, alebo sa tam zdrzia ve'mi malu dobu, nie je nutné

mat’ pre kazd pracovnicku vlastny terminal.

Tabul’ka 25 Vyhodnotenie prinosu mobilnych terminalov (Vlastné spracovanie)

Cas zapisovania do zoSita (min) 240 minut 120 minut 120 minut
Celkova uspora za rok (hod) 500 hodin
Zefektivnenie €innosti 11,4%

Aktudlne je k dispozicii 17,5 ¢lovekohodin (6 pracovni¢ok). Priemerny objem denne

zabalenych paliet je 7 a priemerny objem denne zabalenych balikov je 80.

Inovécia je vitana aj zo strany pracovnicok expedicie, ktoré si taktiezZ uvedomujl, ze ¢as

pisanim do zoSitu a naslednym prepisovanim do pocitaca je mozné vyuZit’ efektivnejsie.

Projektovy tym investovanim do terminalov vidi potencidl d’alSieho zefektivnenia

pracovnych ¢innosti, konkrétne o d’al§ich 11,4 %.
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14.5 Sumarizacia naplnenia ciel’ov projektovej Casti

Na zaklade zrealizovanych opatreni sa produktivita pracovniok na pracovisku expedicii
zvysila 0 12,4%. Projektovy tim taktieZ dosiahol splnenie vSetkych vedlajSich ciel'ov. Pocas
projektu sa vyskytli d’alSie potenciondlne moznosti zvysenia produktivity, ktoré spolocnost’

planuje v buducnosti zaviest'.

Tabul'ka 26 Sumarizécia naplnenia cielov projektovej Casti (Vlastné spracovanie)

Sumarizacia naplnenia projektovych ciel'ov
Ciel’ Splnené | Nesplnené | Planované Prinosy
3
-% Zvysit produktivitu Einnosti Uspora ¢asu, ktory pracovnicky vyuzija
2 pracoviska expedicie o 10% balenim suéiastok
T
Standardizécia procesov na Uspora &asu, materialu, redukcia
pracovisku plytvania
. L Eliminacia vynutenej manipulacia,
Zmena dispozicie priestoru pre ) . S
2 o . - redukcia plytvania, ziskanie priestoru pre
o eliminéciu zbytoénych manipulécii . , .
=] ovinovaci stroj
(1]}
2
= Efektivnejsie vyuZitie &asu Usetreny &as pracovnicky vyuZiju na
pracovnitok expedicie balenie sdéiastok
ZniZenie nakladov na obalovy Redukcia spotreby strecovej félie, lepiacej
material vo finalnych procesoch pasky, stahovacej pasky
Do budicna daliie potencionalne
Mobilné terminal . . .
obifine terminaly P zefektivnenie ¢innosti o 11,4%
Z  [Zrudenie skladowvych pozicii v sklade MozZnost vyuZitia priestoru pracoviskom
_g hotovych wrobkov expedicie
Q
é Redukcia rozpracovanosti paliet, zniZenie
a Pravidla zaddvania objednavok P fyzickej zataZe na pracovniéky, udetrenie
casu
Job rotation na pracovisku Efektivnejsie prevedenie pracovnej
expedicie cinnosti, redukcia plytvania
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ZAVER

Zémerom tejto prace bolo zlepsSit' findlne procesy vnutropodnikovej logistiky. Ako
konkrétny ciel’ bolo stanovené zvysit' produktivitu na pracovisku expedicie o 10%. Autor

postupoval podla zasad uvedenych v zadani diplomovej prace.

e Spracoval literarne poznatky zoblasti vnutropodnikovej logistiky a Stihleho

podniku,
e analyzoval stiCasny stav pracoviska finalnej expedicie,

e vypracoval novu logisticko-procesnu koncepciu findlnej expedicie s vyuzitim

principov neustaleho zlepSovania,
e novu koncepciu vyhodnotil a popisal jej procesné aj ekonomické prinosy.

Realizované zmeny v ramci projektu maju pre pracovisko obrovsky prinos. Autor odportaca
spolocnosti realizovat’ aj d’alSie navrhované opatrenia do buducna a udrziavat’ tento Stihly

a ergonomicky smer ako doteraz.

Dalsie navrhované opatrenia sa tykaju prevazne zefektivnenia CcCinnosti v procese
expedi¢ného balenia, uvol'nenie d’alSieho priestoru a stanovenie jasnych pravidiel zadavania

objednavok.

PocCas posobenia v spoloCnosti autor nadobudol mnoZstvo skusenosti z oblasti
vnutropodnikovej logistiky a $tihleho myslenia. Zistil, aké problémy sa m6Zu vyskytnat’ na

pracovisku expedicie a pochopil dolezitost’ synchronizacie.

K spracovaniu diplomovej prace autor vyuzil odborné publikécie, elektronické zdroje
ainterné materidly spoloCnosti Thermacut, k.s. Pdsobenie na oddeleni so skvelym
kolektivom a praca pod kvalitnym, Gstretovym a priatel'skym vedenim bola autorovi velkym

prinosom a d’akuje za vSetky cenné rady a sktisenosti do buducej praxe.
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