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Abstrakt

Bakalarska praca sa zameriava na proces zasobovania vyrobnych liniek materidlom
(milk run) z prijimacieho skladu v medzinarodnej vyrobnej spolo¢nosti. V prvej Casti je
popisany sucasny stav tohto procesu v podniku a tieZ jeho detailna analyza zakladnymi
metodami  priemyselného inzinierstva pre analyzu a meranie prace. Vzhl'adom
k si¢asnému stavu a jeho analyze st v teoretickych vychodiskach popisané moderné
trendy a metody v oblasti Stihlej logistiky. Navrhova Cast’ riesi, za pomoci metod Stihlej
logistiky, odstranenie réznych druhov plytvania z tohto procesu a predstavuje prinosy,

ktoré eliminécia plytvania prinesie.

Abstract

Bachelor thesis deals with supply process of production line (milk run) from warehouse
in international manufacturing company. First part describes current state of mentioned
process in the company and also its detailed analysis by basic methods of industrial
engineering for work measurement and analysis. Considering current state and its
analysis, theoretical part describes modern trends and methods in the sphere of lean
logistics. Suggestion part is focused on elimination of waste from the process by means
of lean logistics and also on assets brought by it.

KPacové slova
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Key words

milk run, waste, process, lean logistics, kanban, supply, improvement



Bibliograficka citacia

SOPOR, T. Navrh stihlych procesii ve vyrobnim podniku. Brno: Vysoké udeni technické
v Brné, Fakulta podnikatelskd, 2013. 69 s. Vedouci bakalaiské prace prof. Ing. Marie

Jurova, CSc..



Cestné prehlasenie

Prehlasujem, ze predloZena bakalarska praca je povodna a spracoval som ju samostatne.
Prehlasujem, Ze citacia pouzitych pramenov je Gplna, Ze som vo svojej praci neporusil

autorské prava (v zmysle Zakona ¢. 121/2000 Sb., 0 prave autorskom a 0 pravach

suvisiacich s pravom autorskym).

V Brne dila 24.05.2013

Tomas Sopor



Pod’akovanie

Tymto sa chcem pod’akovat’ vediicej mojej bakalarskej prace prof. Ing. Marii Jurové,
CSc. za cenné pripomienky a rady pri vypracovani BP, Ing. Pavline Soporovej za
pomoc s jazykovou korektirou a formalnymi tpravami a Be. Veronike Folvarcikovej za
motivaciu pri pisani.

Takisto d’akujem vyrobnej spolo¢nosti za to, Ze mi poskytla moznost’ spracovat tento

projekt v ich zavode.



UVOA ... 10
Ciele a MetodiKa PIraCe ...........ccoviiiiiie e 11
Teoretické VYChOdiSKA..............cccoiiiiiiiii s 12
I R 10 To £ 1] < SR 12
111 Clenenie I0GISHKY ..c..o..evrvceceeeeieeeeeseeseeseeseeteseeseeseeseesee s eeneenes 13
1.1.2  Zéasobovacia lo@istiKa ........cccceiiiiiiiiiiciicce 13
1.1.3  Systém dopravy a manipuladcCie .........ccccueririiiiiiiiiiiiiesece e 14
1.1.4  Vnutropodnikova doprava a manipuldcia...........ccecvrveiiiiiiicinniiniennen, 14
1.2 POANIKOVE PIOCESY ...vveuviiiiiiiieiieiiesieete ettt 16
1.2.1  ProOCESNY PIISTUP . ..ceviiiiiiiieiiiiesii ettt 16
1.2.2  ZIePSOVANIC PIOCESOV ..euveeuriiuririieiiasresieeteassesseessesseesteessesssesneesseesnesneenneens 17
1.2.3  Vybrané néstroje na zlepSovanie ProCeSOV .........curirverirrrereerreeieeseennenns 18
1.3 SHALY POANIK c..vorereieieesciccie ettt 19
1.4 ShI LOGISKA......oveevereericeececeeeeeeeeee et es st 21
LA1 IMIUGA .. 23
142  VSM — Management toku hodnot............ccoeiiiiiiiiiiniiciceee e 25
143 IMELOUA DS ... 27
1.4.4  Vizudlny Management .........cccoceiiiiiiieiiiiciieseee e 27
145  SUPEIMAIKEL ......coiiiiiic ettt nne e 28
146 MILKTUN (oo 28
147 KANDAN ..o 29
1.4.8  Elektronicky kanban ...........cccoooiiiiiiiiiiiiii 30
Popis podnikania vyrobného podniku..................ccooooiiiii 31
2.1  Popis priestoroV ZAVOAU ........cccciiiiiiiiiiiiiiieiisi e 31
2.2  Zabezpecenie splnenia vyrobnych Gloh ..., 32
2.3 Predstavenie sKladu............cccocooiiiiiiiiiii 33
2.3.1  PrieStory SKIQQU. .......ccoiiiiiiiiiiece e 33
2.3.2  Predstavenie MilK run ..., 34
2.3.3  ZA4SODOVACIC ODALY ...oivviiiiiiiiiiiieie e 34

3 Analyza stucasného stavu procesu milK run ...............ccooooeiiiiiii, 35



3.1 ANALYZA PIACE ...eii ittt 35

3.1.1  Strategické miesta pre milk TUn ......cccoovvviiiiiiiiiie e 36
3.1.2  CYKIUS EIEKIIO ...t 36
3.1.3  CyKIUS MeChaniKa ..........ccoveieiieie e 39
314 CYKIUS Ml 42
3.1.5  VYStup Z analyzy PraCe .......coccviiieiiiiiiiieiieieseeseee e 42

3.2 IMETANIE PIACE ... ccviiueiiietieiie st ettt sttt ettt b et b e n e e b nne s 43
3.21  Principy snimkovania pracovného dila ............cccoveviriiiiiiiniiniciics 44
3.2.2  Prehl'ad kategOrii CINNOSt .......c.ocveiiiiiiiieiic s 45
3.2.3  Kategorizacia ¢innosti podl'a pridanej hodnoty ............ccceovviviniciiiinennn, 46
3.24  Snimok pracovného dita — DEN 1 ......c..cccceeuvmurmuieeeeeeeeesssssesseseereeseseeenenes 47
3.25  Snimok pracovného dita — DEN 2 .........cccoeurmuirureeeeeeeeesesesieeieeeesieseseeeneenes 50

4 Navrhy na zlepSenie procesu milK run ..., 53
A1 SKIAU. ..o s 53
4.2 EIEKIrO ..o 55
4.2.1  Objedndvanie Materidll..........cooiiiiiiiiiiiiiciie e 55
4,22 KIEING coetiieiieti ettt 56

4.3 MECRANIKA ......coiiviiiieiiie 57
4.3.1  Vzdialenost zasobnikov na kanban Karty ............ccccevviiiiiniiiciiicnn, 57
4.3.2  Oznaenia v 1egaloCh........cccoiiiiiiiiiiiii 59

A4 TNC...oiiiieiiiei s 60
4.5  Zhodnotenie prinosov a podmienky realizaCie ...........oceovvviiiiiiiiiiiiciiins 61
ZLAVET ... 64
Zoznam pouzZitych ZArojov............ccooiiiiiiiiiiiii s 65
Z0ZNAM ODTAZKOV .........ooiviiiiiiiiii 67
Z0zZNam tabUNIEK ..o 68
ZOZNAM GFATOV ...ttt 68

Zoznam Prilohi.............oooiiii 69



Uvod

Situacia pre vyrobné podniky dnes nie je jednoduchd. Uz davno neplati stard znama
rovnica: Naklady + Zisk = Cena. Podniky sa musia prispdsobovat’ s cenou
konkurentom, a ako zisk im ostava ¢iastka, ktora ostane po od¢itani nakladov. Svoj zisk

teda podniky uz nemozu zvysovat iba jednoduchym navysenim predajnej ceny.

Priestor poskytuju naklady. Podniky sa ich preto snazia znizovat’, bohuzial' ¢asto na
ukor kvality vyrobkov, teda na ukor spokojnosti zakaznika. V kazdej zakladnej poucke
podnikania je uvedené, Ze hlavnym cielom podnikania je tvorba zisku. Ja som vSak
presvedceny, ze uspokojenie potrieb zdkaznika podla jeho poziadaviek, vcas, rychlo

a bezchybne, by malo byt postavené prinajmensom na rovnaka urovern.

Takze ak chce podnik znizit' svoje naklady a zaroven nechce prist’ o zdkaznika, musi to

robit’ premyslene, zodpovedne a systematicky s ur¢itou filozofiou.

Tuto filozofiu ponuka koncept ,,lean”, teda ,,Stihly. Japonské metody, ktoré sa vyvijali
od 50. rokov minulého storocia a ich korene siahajii do spolo¢nosti Toyota ako zaklad
ich vyrobného systému TPS, nachadzaju v dnesnej dobe vel'ké uplatnenie. Nastroje lean
maju za ulohu odstranit’ rozne druhy plytvania z podniku a dopravit’ zakaznikovi to ¢o
pozaduje v ¢o najkratSom case, za €o najnizs$iu cenu a vo vynikajucej kvalite. A to

vSetko robit’ lepSie ako konkurencia.

Z pociato¢ného implementovania nastrojov lean do vyroby sa ,,Stihlost™ preniesla aj do
ostatnych ¢asti podniku. Jednou znich je aj logistika. Aj ked’ samotna logistika
(transport, premiestiovanie mat.) je povazovana za plytvanie, pretoze nepridava
hodnotu pre zakaznika, je nevyhnutna. Tvori velka Cast priebeznej doby vyroby

a zniZzovat’ jej podiel a ndklady na fiu, je pre podnik kI'i¢ové.

A prave jeden z procesov vnutropodnikovej logistiky, tzv. ,,milk run®, teda zdsobovanie
vyrobnych liniek materidlom zo skladu v pravidelnych casovych intervaloch, som dostal
za ulohu ,zleanovat*. Teda detailne analyzovat tento proces, najst plytvanie

a navrhnuat jeho odstranenie, resp. navrhnat’ zlepSenie tohto procesu.
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Ciele a metodika prace

Cielom mojej bakalarskej prace je, pomocou zakladnych ,lean* nastrojov, odhalit’
V procese zasobovania vyroby to, ¢o sa v Japonsku oznacuje vyrazom ,,muda“ (Bauer
akol, 2012, s.25). VolIne prelozené ako plytvanie. Je to cokol'vek, ¢o vyrobku

nepridava hodnotu.

Po odhaleni plytvania prichddzam s navrhmi ako toto plytvanie eliminovat’ alebo aspoi
¢o najviac znizit. S tym su spojené aj uspory, hlavne Casové, ktoré firme ponuknu

priestor byt’ eSte rychlejsi a flexibilne;jsi.

Aby som toho mohol dosiahnut’, musel som detailne zmapovat’ sucasny stav procesu.
To znamena pouzit metddu go&see, teda ist do vyroby astravit s prisluSnym
pracovnikom jeden az dva dni. Nasledne som si po detailnej analyze spracoval
Vv softvéri MS Visio procesny diagram, ktory prehl'adne ukazuje, aké innosti pracovnik
realne vykonava pri svojej praci.

Nasledne som na zaklade pozorovanie dennej ¢innosti pracovnika zhotovil spaghetti

diagram, ktory ukazuje redlny pohyb pracovnika na pracovisku.

DalSie 2 dni som stravil pozorovanim dvoch rdéznych pracovnikov a na zaklade neho
som vytvoril snimok pracovného dna, ktory percentudlne zobrazuje aké cinnosti

pracovnik vzhl'adom k celej pracovnej zmene vykonaval.

Pocas celého projektu som so zamestnancami komunikoval, pytal sa ich, ¢i aj oni
pocituji, ze robia nieCo zbyto¢ne dlho, ¢i ich nieCo zdrzuje a vSeobecne S akymi
problémami sa poc¢as zmeny stretavaju.

Na zéklade vySSie zmienenych aktivit som zostavil zoznam plytvani, ktoré som

zaznamenal, navrhy na ich eliminaciu a ¢asové a iné Uspory, ktoré by to prinieslo.
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1 Teoretické vychodiska

Pre spravnu orientaciu v analytickej a navrhovej Casti prace je nutné popisat’ sucasné

teoretické pristupy k problematike vyrobnej logistiky.

1.1 Logistika

Logistika znamend koordinovanie toku materidlu, 'udi alebo informadcii z jedného
miesta na iné. M4 za Glohu zabezpecit’ aby sa material dostal v€as na spravne miesto vo

vynikajucej kvalite.

Kazdy autor alebo instittcia sa ale na problematiku logistiky pozera trocha inak. NizSie

st uvedené definicie niektorych z nich.

Eurépska logisticka asociacia definuje logistiku ako:

,»Organizovanie, planovanie, riadenie a vykon tokov zacinajuc vyvojom a nakupom,
konciac vyrobou a distribuciou podla objednavky finalneho zdkaznika tak, aby boli
splnené vsetky poziadavky trhu pri minimdlnych nakladoch a minimalnych kapitalovych

wdajoch* (Cambal, 2008, s.8).

Americka logisticka spol. ,,Council of logistics management* definuje logistiku ako:

»-.proces planovania, realizacie a riadenia ucinného, nakladovo uspesného toku
a skladovania surovin, inventara vo vyrobe, hotovych vyrobkov a prislusnych informdacii
Z miesta vzniku tovaru na miesto spotreby. Tieto cinnosti mozu zahrnat sluzbu
zdkaznikovi, predpoved’ dopytu, distribiiciu informdcii, kontrolu zariadeni, manipuldciu
S materidlom, vybavenie objednavok, alokdciu pre zasobovaci sklad, balenie, dopravu,

prepravu skladovanie a predaj“ (Cambal, 2008, s.9).

Ako bolo spominané Vv vode, primarnym cielom kazdého podniku by malo byt
uspokojenie potrieb zidkaznika spravne, véas a podla jeho pozZiadaviek. Preto sa
najviac stotozfiujem s definiciou, ze ,.logistika je riadenie materialového, informacného
| financného toku s ohladom na véasné splnenie poziadaviek findlneho zdakaznika a s
ohladom na nutnu tvorbu zisku v celom toku materialu. Pri plneni potrieb finalneho
zdkaznika napomdha uz pri vyvoji vyrobku, vybere vhodného dodavatela,

odpovedajucim sposobom riadenia vlastnej realizacie potreby zdkaznika (pri vybere
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vyrobku),  vhodnym  premiestnenim  pozZadovaného  vyrobku  k zdkaznikovi
a v neposlednom rade i zaistenim likvidacie moradlne i fyzicky zastaraného vyrobku

(Sixta&Madét, 2010, s. 25).

1.1.1 Clenenie logistiky

Podla Cambala (2008, s. 41) sa logistika vo vyrobnom podniku &leni na zaklade

hlavnych druhov logistickych procesov, a to nasledovne:
% Obstaravacia logistika
- Naékupna logistika

- Zasobovacia logistika

% Vyrobna logistika

¢ Distribu¢na logistika

Tato praca sa bude venovat’ problematike zasobovacej logistiky, preto bude popisana
trocha podrobne;jsie.

1.1.2 Zasobovacia logistika

Podla Cambala (2008, s. 44) je cielom zasobovacej logistiky ,,zabezpecenie vhodného
sposobu zasobovania podniku vsetkymi vstupmi pri vynaloZeni optimalnych nakladov

na realizdciu fyzickych cinnosti v zasobovani®.

Na nasledujlicom obrazku je vidiet’ miesto zasobovacej logistiky v systéme logistiky

obstaravacej.

| oBSTARAVANIE |
|

| Nékup I ’ Zasobovacialogistika l
Strategicky nékup Administrativny ndkup Informacny tok Maeridlovy tok
- prieskum - pripravaa waviraie - riadenie zaoob - externd doprava

nikupnéhotrhu ramcovych anliv - plinovanie, rindenie - preberanie tovaru
- cenova ahodnotova | |- overenie a wzavntie 2 kontrola - skianie
analyza nikupného rokovania macridl. tokov - skladovenie
- prebermie - vybavovanie - vautropodhikova
technologickych objednavok doprava
inovicii - dispozite ¢nnogti - halenic

Obrazok 1: Systém obstaravania

(Zdroj: Cambal, 2008, s. 45)
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Ako vidno na obrazku, Glohy zasobovacej logistiky tvoria dva okruhy:

% Vykonavanie spravnych a administrativnych c¢innosti (vybavovanie
objednavok, planovanie, manaZovanie a kontrola materidlovych tokov,

Manazovanie zasob)

% Fyzicka realizacia premiestnenia tovaru od dodavatel’a do podniku

(doprava, manipulécia, priprava pre vyrobu, kontrola, skladovanie)

1.1.3 Systém dopravy a manipulacie

Pre dosiahnutie jedného z cielov, teda analyzy procesu zasobovania liniek materialom,

je nutné definovat’ systém dopravy a manipulacie v podniku, jeho rozdelenie a ciele.

Cambal (2008, s.106) definuje, Ze ..systém dopravy a manipuldcie S materidlom
zabezpecuje predovsetkym fyzické premiestnenie tovaru z miesta, kde sa vyraba do

miesta jeho spotreby “.
Ako uvadza Schulte (1994, s. 63) systém dopravy a manipulacie sa rozliSuje na:
< vnutropodnikovu dopravu
- slazi na prepravu a manipulaciu s materidlom v ramci podniku

- podmienky za ktorych preprava prebieha si ur€uje a ovplyviiuje podnik

** mimopodnikovu dopravu

- sliZi primarne na dodavku materidlu od dodavatelov, resp. distribliciu

hotovych vyrobkov k odberatelom

- podmienky za ktorych doprava prebieha ovplyviiuji vonkajsie vplyvy

1.1.4 Vnitropodnikova doprava a manipulacia

Kedze vnltropodnikovli dopravu moze podnik do velkej miery ovplyvnit, mal by sa ju
snazit’ uréitym spdsobom racionalizovat. To znamena efektivne vyuZzit dopravné a
prepravné prostriedky tak, aby dochadzalo k vyskytu ¢o najmenej ukonov

nepridavajucich hodnotu.

Schulte (1994, s. 81) uvadza ako ciele optimalneho planovania a nasadzovania

vnutropodnikovej dopravy nasledovné polozky:

14



Optimalne vyuZitie (min. dopravné naklady)
Vysoka uroven sluzieb (kratke casy prepravy, kratke casy cakania,
spol'ahlivost’ a uplnost’ dodavok tovaru)

Pruznost’ (schopnost prisposobit’ sa novym podmienkam prepravy, nové

prepravované polozky, prevadzkové zmeny)

Vysoka transparentnost’ (prehlad o stave plnenia prepravnych tloh,

hospodarnosti a produktivite vykonu tychto ¢innosti)

Pre Specifikaciu, ¢o vlastne vnutropodnikovy dopravny systém tvori, je nutné uviest

jeho zakladné prvky. Cambal (2008, s. 107) uvadza podla Krajéovi¢a (2004) ako

zakladné prvky:

X/
L X4

X/
L X4

X/
L X4

Prepravovany material — zoskupenie materialovych poloziek podla pribuznosti
umoznuje efektivne navrhovat’ manipulacné jednotky a zariadenia vyuzité pri

manipulacii s materialom.

Prepravné a manipulacné jednotky — mnozstvo materidlu, s ktorym sa

v procese prepravy manipuluje ako s jednym kusom.

Dopravné prostriedky a manipulaéné zariadenia — aktivne prvky logistického
prepravného systému. Su to zariadenia, ktoré sprostredklivaju premiestnenie

materidlu z miesta dodavky na miesto spotreby.

Persondal — pracovnici zodpovedni za manaZovanie avykon prepravnych

a manipulacnych operécii.

Systém organizacie a manaZovania prepravnych procesov v podniku.
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1.2 Podnikové procesy

Uz v samotnom nazve tejto prace sa nachddza slovo proces. Slovo dnes velmi
popularne, no malo kto sa zamysli nad tym ¢o naozaj znamena. Vyskytuje sa
v mnohych oblastiach Zivota, ale V tejto praci bude zmienované v kontexte podnikovej

praxe. Budeme teda hovorit’ o tzv. podnikovom procese.

Svozilova (2011, s. 14) ho definuje ako ,,sériu logicky suvisiacich ¢innosti alebo loh,
ktorych prostrednictvom — ak sui postupne vykonané — ma byt vytvoreny dopredu
definovany siibor vysledkov*. Podobne definuje proces Repa (2012, s. 15), ako
»objektivne prirodzenu postupnost cinnosti, konanych s umyslom dosiahnutia daného

ciela v objektivne danych podmienkach.

V oboch definiciach sa vyskytuje pojem cinnost. Je to z toho dovodu, Ze kazdy proces
je sled niekol’kych ¢innosti alebo aktivit. Tie vedi k spominanému suboru vysledkov
procesu. Cinnost alebo aktivita ,je meratelnd jednotka prdce, ktorej ticelom je
transformacia vstupného prvku do dopredu definovaného vystupu* (Svozilova, 2011,
s.15). Zjednodusene teda mozeme povedat’, ze proces (ako sthrn jednotlivych ¢innosti)

predstavuje premenu vstupov na vystupy.

1.2.1 Procesny pristup

Kazdy znas pozna ,klasicki“ funkénd organizacnu Strukturu. Ide o tradicny
hierarchicky pristup, kde existuju ,,nadriadeni* a ,,podriadeni* zamestnanci. Kazdy ma
svoju Specializaciu a oddelene prevadza jednotlivé cinnosti. VyZaduje si to vela

kontrolnych a koordina¢nych miest (Carda & Kunstova, 2001, s. 11).

Prirodzené navéznosti Cinnosti su v takejto Struktire pretvorené do navéznosti
jednotlivych funkénych miest. Proces je teda rozdeleny na ciastkové useky,
odpovedajuce jednotlivym funkénym miestam. Takto sa straca celkovy kontext

procesu (Repa, 2012, s. 17).

Procesnym riadenim sa naopak rozumie ,,riadenie firmy takym sposobom, v ktorom
podnikové procesy hrajii kliicovii rolu™ (Repa, 2012, s.17). Procesny pristup vychadza
z predpokladu, ze ,pricinou nevyhovujucich ekonomickych vysledkov su zle
prebiehajuce procesy. Preto je treba vsetky procesy zefektivnit' a eliminovat tie, ktoré

neprinasaju pridanu hodnotu pre zdkaznika* (Carda & Kunstova, 2001, s.11).
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Vlastnosti procesu (Smida, 2007):

X/
L X4

X/
L X4

1.2.2

Proces ma vlastnika

Kazdy proces ma svojho jednozna¢ného vlastnika, ktory je zodpovedny za jeho
spravne fungovanie a neustale zlepSovanie.

Proces je ohraniceny

O procesoch vzdy rozpravame v kontexte toku (workflow). Preto musi mat
kazdy proces definovany jasny zaciatok a koniec.

Proces ma vstup a vystup

Proces je opakovatel’ny

Opakovatelnost’ odliSuje procesy od projektov a ma za nasledok disciplinu.
Jasne definovany a $tandardizovany proces umoziuje vacsi prehlad a hlavne
poskytuje vel’ky priestor pre zlepSovanie.

Proces je meratel’ny

Meranie je vel'mi dolezité pre zlepSovanie procesov. Indikatory, ktoré si urc¢ime
pre meranie procesov mozu signalizovat’ zmenu, resp. potrebné zlepsenie. I1ba

ak vieme proces zmerat’, moZeme si byt’ naozaj isty, Ze sme proces zlepsili.

ZlepSovanie procesov

Jednymi z charakteristik procesu st jeho meratel'nost’ a opakovatelnost’, ¢o poskytuje

vel'ky priestor pre zlepSovanie. Zakladnym zlepSovatel'skym principom je vel'mi znamy

Deming-Shewhartov cyklus PDCA (Svozilova, 2011, s. 88):

X/
L X4

X/
L X4

7
°e

X/
L X4

P (Plan/Naplanuj) — pokryva proces planovania

D (Do/Urob) — proces riadenia a koordinacie podl'a planu zostaveného
v predchadzajucom kroku

C (Check/Skontroluj) — proces monitorovania a kontroly; zistovanie
skutocného stavu

A (Act/Zasiahni) — vol'ba vhodnych napravnych opatreni

Dalsim zlepSovatel'skym cyklom vyuzivanym hlavne v projektoch Six Sigma

(zvysSovanie kvality na zéklade Statistickych nastrojov) je DMAIC. Je to Strukturovany,

na datach zaloZeny cyklus s dorazom na rieSenie problému. Cyklus sa skladad z fazi

Definuj - Meraj - Analyzuj - Zlepsi - Riad’ (George&Rowlands&Kastle, 2005).
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1.2.3 Vybrané nastroje na zlepSovanie procesov

Nastrojov na zlepSovanie procesov existuje niekol’ko pre tuto pracu sa vSak zameriame
na nastroje pra mapovanie procesnych tokov. Ich vysledkom st tzv. procesné

diagramy, ktoré sluzia na d’al$iu analyzu procesov.

Spaghetti diagram

Oznacenie spaghetti nie je nahodné a vyjadruje podstatu tohto druhu diagramu.
Zaznamenava skutoény pohyb pracovnikov ¢i materidlu na pracovisku. Vyuziva sa
hlavne tam, kde ,,potrebujeme okrem casového sledu jednotlivych krokov poznat tiez ich
priestorové rozlozZenie* (Svozilova, 2011, s. 133). Je to skvely nastroj, hlavne ak

chceme eliminovat’ nadmerny pohyb na pracovisku.

Na spracovanie staci priestorovy pladn a pisacie potreby. VSetko ostané uz spociva
Vv sledovani procesu a jeho zakresl'ovani do planu. Pohl'ad na takto spracovany diagram
umoznuje aj okamzité odhalenie nadmerné¢ho pohybu. Vel'mi dblezité vsak je aby bol
diagram vytvarany priamo na pracovisku podl'a realnej situacie tak ako naozaj proces

prebieha a nie ako si myslime, ze by prebichat’ mal. Priklad diagramu je v prilohe VL.

Procesny diagram

Tvroba procesného diagramu vychadza Casto z potreby analyzy urcitého procesu.
Analyza procesu vo svojej zakladnej podstate nie je oniCom inom ako sledovani
procesu a zaznamenavani jednotlivych Cinnosti. Pri tvorbe hraje velku rolu prave
pozorovanie procesu. ,Je to prileZitost ktomu, aby ste zistili, co je obsahom
jednotlivych krokov, aké pomocky su pri jednotlivych vykonoch pouZivané, akad je

dynamika prostredia“ (Svozilova, 2011, s. 135).

Za desiatky rokov fungovania procesného riadenia sa ndstroje pre tvorby procesnych
diagramov  zdokonalili adnes existujt mnohé pokroCilé metody. Jednou
z najznamejSich je BPMN (Businees Process Management Notation). Pre zapis
informacii v tomto Standarde je pouzivany Specificky stibor znakov (priloha XI). Je to

len zakladny stibor znakov, ktory je mozno doplnit’ a mnoho d’alsich (Svozilova, 2011).

Existuje niekol’ko softvérov, ktoré umoziuji spracovat’ diagramy v metodolégii BPMN,
ako napr. platforma ARIS Business Architect alebo Microsoft Visio. Priklad diagramu

spracovan¢ho v MS Visio pre tuto BP je mozné vidiet’ v prilohe V.
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1.3 Stihly podnik

V kapitole 1.1 bolo uvedené, ¢o je logistika a ako sa ¢leni. Prostrednictvom zasobovacej
logistiky, ktora je pre tato pracu kI'i¢ova som sa dostal az k vnutropodnikovej doprave,
ktorej ¢ast budem analyzovat v prostredi konkrétneho vyrobného podniku. Téato
kapitola bude pojednavat’ o $tihlom podniku, s ktorym tzko stvisi $tihla logistika, ako

jeden z jeho zakladnych pilierov.

Ako vysvetl'uje Rother a Shook (1999, s. 43): ,.Vsetko o ¢o sa v skutocnosti v Stihlom
podniku pokusame je to, aby jeden proces robil iba to, ¢o potrebuje nasledujiici proces,
avtedy, ked to potrebuje. Vsetko to usilie smeruje k tomu, aby sme dokazali

zabezpecCit’ najkratsi pribezny Cas, najvyssiu kvalitu a najnizsie naklady.

Podl'a prof. Kosturiaka a kol. (2006, s. 17) ,,stihlost’ podniku znamena robit iba také
cinnosti, ktoré su potrebné, robit ich spravne hned’ po prvy krat, robit ich rychlejsie ako
ostatni a utrdacat’ pri tom menej penazi*. Neznamena to vsak iba bezhlavo Setrit’, to by
podniku vobec nepomohlo. Naopak znamend to vyuZzivat’ stroje a I'udi na danej ploche
efektivnejsie, vyrobit’ vi¢siu pridana hodnotu pre zakaznika a obmedzit’ plytvanie
a byt preto produktivnejsi a lacnejsi ako konkurenti. A Co je eSte dolezitejSie, Stihly
podnik nie je len akysi supis metdd a postupov. Tvoria ho predovsetkym samotni l'udia.
Ako raz povedal T. Bata (Stiitesky, 2003, s. 91): ,,Budme prikladom, pretoze

organizdcia je vidy len tiennom cloveka®.

,Stihlost™ je pojem, ktory sa bude vyskytovat' v tejto praci ¢asto. Vznikol z konceptu
»lean, ktory ma svoje korene v Japonsku vo firme Toyota. Kvéli situcii na trhu
s automobilmi po 2. svetovej vojne potrebovala Toyota vyrabat' velmi variabilné
produkty v malych davkach . Bolo nutné zabezpecit’ plynulost’ v materidlovom toku
a zaroven roznorodost v ponukanych produktoch. VyZzadovalo si ti to neustale
znizovanie nakladov, predovSetkym odstrafiovanim plytvania, zmetkovosti a

zvySovanim produktivity za zvysujlicej sa lojality zakaznika (Del Monte Foods, 2012).

Vysvetlenie pojmu lean bolo nevyhnutné pre d’alsie studium tejto prace. Pomerne Casto
sa ale zamienaju pojmy S$tihla vyroba (lean manufacturing) a $tihly podnik (lean
enterprise). Moze sa zdat’, ze odstranit’ plytvanie, zvysit flexibilitu, ponukat’ vysoko

variabilné produkty (zékladné principy lean, pozn. autora) méze byt vo vyrobnom
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podniku iba vecou samotného procesu vyroby. Ak chce byt podnik lepsi a efektivnejsi
ako konkurencia neméze sa obmedzit’ len na vyrobu ale musi koncept lean zavadat’ do

vSetkych oblasti podniku. Od upratovaciek a vratnika, az po top management.

Prof. Kosturiak a kol. (2006, s. 20) na zaklade skusenosti z projektov vo vyrobnych

podnikoch definuje zakladnu Strukturu Stihleho podniku nasledovne:

stihla %

stihla
vyroba logistika
management
1 znalosti / 2
a rozvoj podnikové
kultury

Stihla Stihly

administrativa VYVOj

Obrazok 2: Stihly podnik
(Zdroj: Kosturiak a kol., 2006, s. 20)

Akoje vidiet’ z obrazku , zakladné piliere $tihleho podniku tvori:

1) Stihla vyroba

2) Stihla logistika

3) Stihla administrativa

4) Stihly vyvoj
V jadre takéhoto Stihleho podniku stoji management znalosti. Vela firiem ma
mnozstvo informdcii no nevedia ich pretransformovat’ do akcie. V Stihlom podniku st
zamestnanci nabadani, a v Spickovych podnikoch sa od nich dokonca aj ocakava, Ze
budu neustale hladat’ nové spdsoby ako svoju pracu zlepSit. Vyzaduje si to vSak
prostredie, kde k tomu nebudu ntteni, ale prostredie ich k tomu samo privedie. O tom
ako vznikaji napady a ako sa menia v ¢iny uvazoval uz T. Bata (Stritesky, 2003, s. 91):
~Kazda ludska myslienka, pokial zostane v mozgu jednotlivca, je neplodna. Je to ruda,

v ktorej je diamant, ale to sa neprejavi inak ako briisenim. Jedinym brusom, ktory moze

zbrusit myslienky viastného mozgu su mozgy inych ludi*.
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V kazdom pilieri Stihleho podniku je teda ddlezité aby zamestnanci boli zapajani do
procesu neustaleho zlepSovania a brali podnik za ,,svoj“ a nebrali pracu len ako nutné

zlo Kk prezitiu.
1.4 Stihla logistika

Oblast prepravy, skladovania a manipulacie podl'a Kosturiaka a kol. (2006):

¢ zamestnava az 25% pracovnikov

% zabera 55% ploch

% tvori 87% Casu , ktory stravi material v podniku
% tvori 15 az 70% celkovych nékladov na vyrobok.

Oblast’ logistiky tvori stale vacsi podiel na tspechu podniku, kvoli trendu hromadnej
vyroby na zakazku (mass customization). Tento trend je vel'mi dobre vidiet' napr.
v automobilovom priemysle. Automobilové zavody pontkaji hromadne vyrabané
modely aut v zédkladnom vybaveni, pricom vel'ka cast’ vybavy (motor, prevodovka,
potahy, elektronika atd’) si d’alej voli zdkaznik. Pri takomto trende je nevyhnutné aby
logisticky retazec fungoval plynulo, bezchybne a aby si firmy so svojimi dodavatel'mi

udrziavali vel'mi dobré vztahy.

Dalsim trendom je skracovanie priebeZnej doby vyroby (dalej ako PDV, pozn.
autora). Pod pojmom PDV (Lead time) rozumieme ,,celkovu priebeznu dobu behom
ktorej produkt vznikd, od navezenia materialu do vstupného skladu po dobu, kedy je

hotovy produkt z expedicného skladu transportovany zdakaznikovi.* (Debnar, 2009, s. 8).

TabuPka 1: Skracovanie PDV

. v Flexibilita
Priebezna
Zasoby
doba Casy na zoradenie
V)"l' Oby Tlak na optimalizaciu vyroby, logistiky a predvyrobnych etap

Tlak na flexibilitu pracovnikov

Reakcieschopnost’ na poziadavku zdkaznika

v

(Zdroj: Debnar, 2009, s. 6)

v
A
A
A
A

Narocnost’ organizacie vyroby a podpornych procesov
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Prvky stihlej logistiky ako ich uvadza Kosturiaka a kol. (2006) zobrazuje obr. 3:

/ management
—.{ dodavatelskych

v \\ fetézci-SCM
Y / kvalita
4 ssgggla;:/r:ée“ L _// astandardizace "\
S— k\‘\\\ a Odbérateli p »..‘4. —— \\ \ lOngthkYCh 7 SR \

/ \\\ / ,/ N\  procest  / \
optimalizace | ESRR : \ RN < L \
logistické sit¢ /7 \\ Stihl logistika g TPM v logistice k-

/ management "\ y/ _ informatni
e toku Rodiot ) (@ komunikacni
A\ systém

kaizen

Obrizok 3: Stihla logistika
(Zdroj: Kosturiak a kol., 2006, s.29)

Zavadzanie Stihlej logistiky v podniku je dlhodoby proces, ktory by mal prebichat’
postupne v nasledujucich krokoch (Kosturiak, 2006):

+ Audit stihlej logistiky — internd/externa logistika, logisticky systém

¢ Prezentacia auditu, koncept zmien

¢ Mapovanie toku hodnét (VSM — Value Stream Mapping) v internej logistike

% Mapovanie toku hodnot dodavatel'skych retazcov

% Postup zostihlenia, kroky, metriky

¢ Interna logistika — sklady, balenie, Standardizécia, redukcia zasob a skladovych
priestorov, kanban, milk run, TPM, 58S, Kaizen, vizualizacia, kvalita, heijunka

% Externa logistika — milk run, optimalizacia mnozstva, identifikace, manipulace
a preprava

% Novy systém riadenia hodnotového toku v logistike — zasoby, prietok cez uzke
miesta, PDV

% Vyhodnotenie projektu

¢ Systém auditov, monitoring logistickych ukazovatel'ov, prirucka stihlej logistiky

V d’alSej podkapitole budu vysvetlené niektoré prvky a nastroje Stihlej logistiky, ktorych

pochopenie je nevyhnutné pre spracovanie analytickej Casti prace.
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141 Muda
Termin Muda pochadza z japonskej filozofie kaizen a oznacuje plytvanie.

Zakladatel KAIZEN Institure, Maasaki Imai, definuje kaizen ako ,zlepSovanie
a zdokonalovanie. Kaizen naviac znamend neustale prebichajuce zdokonalovanie
tykajuce sa vsetkych, vratane manazérov a robotnikov. Filozofia kaizen predpoklada, Ze
nas sposob zivota — ¢i uz pracovného, spolocenského alebo domdaceho — si zasluzi

neustdle zdokonalovanie* (Imai, 2004, s. 23).

Jednou zo zékladnych metéd zdokonalovania je odstrafiovanie plytvania. Pre
priblizenie tejto problematiky je potrebné vysvetlit hodnototvorny tok v podniku. Tok
hodnét tvoria vSetky procesy od dodania materialu na sklad, az po expediciu hotového
vyrobku k zédkaznikovi. Kazda ¢innost’ bud’ hodnotu vyrobku pridédva alebo nepridava.

Takto nésledne rozliSujeme
% pridani hodnotu (VA — Value Added)
% nepridanu hodnota (NVA — Non-Value Added).

Stretavame sa aj s nevyhnutnou nepridanou hodnotou (NVAN — Non-Value Added
Necessary). Su to ¢innosti, ktoré vyrobku hodnotu nepridavaji, no st nevyhnutné

k dosiahnutiu finalneho vyrobku (doprava vstupného materialu od dodavaterl’a).

Pridana hodnota je ¢innost’, ktora musi spliiovat’ tri zakladné podmienky (Del Monte

Foods, 2012):
1) Zakaznik je za fiu ochotny zaplatit’
2) lde o pretvorenie materialu alebo informacie
3) Je urobena na prvy Kkrat a spravne

Jedine ak budu splnené vSetky tieto tri podmienky, moZeme prehlasit, ze cinnost’

pridava hodnotu.

Cinnosti, ktoré hodnotu nepridavajii oznatujeme prave terminom muda, V nasich
kon¢inach ako plytvanie. RozliSujeme 7 zakladnych druhov plytvania, ktoré sa v praxi

vyskytuju najcastejSie (Bauer a kol., 2012):
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1)
2)
3)
4)
5)
6)

7)

Cakanie na stgiastky, material ¢i informaciu
Zasoby materialu

Transport vyrobkov a materialu

Zmetky - nejakost

Chyby vo vyrobe

Nadvyroba — zvySovanie zasob hotovych vyrobkov

Zbyto¢né pohyby — nevyhovujlica ergonémia, zle nastavené Standardy

Kedze ako plytvanie sa oznacuju vSetky ¢innosti, ktoré nepridavaju hodnotu vyrobku,

potom by sme mohli oznacit’ celu logistiku za plytvanie. Logistika je v§ak v podniku

nevyhnutna a aj v nej mézeme rozliSovat VA a NVA.

Za hlavné formy plytvania v logistike oznauje KoSturiak a kol. (2006):

1)

2)
3)
4)
5)
6)

7)

Zasoby, nadbyto¢ny material a komponenty — material sa dodava prili§ skoro
alebo je ho prili§ vela; pricina je v nepresnej dokumentacii, v chybach

planovacieho systému alebo dodéavatela

Zbyto¢na manipulacia — zbyto¢né presuny materialu, preskladnenie, preprava
Cakanie na stgiastky, material, informacie, dopravné prostriedky
Opravovanie poruch — odstraiiovanie portch v logistickom systéme

Chyby — priprava materialu a komponentov v nespravnom mnozstve a ¢ase
NevyuZité prepravné kapacity

NevyuZité schopnosti pracovnikov

Na druhu stranu, aj v logistike mézeme definovat’ aktivity, ktoré pridavaja hodnotu.

Nie vSak v pravom slova zmysle. Podl'a Debnara (2009) st to nasledujice hodnoty:

% Cas — vychadza sa z predpokladu, Ze sa material doda d’alsiemu procesu a ten ho

okamzite alebo vo vel'mi blizkom Case spotrebuje (napr. do 2 hodin)

% Miesto — ide 0 dodanie na spravne miesto, t.j. priamo na miesto spotreby

% Forma dodania — material nemusi byt’ zbyto¢ne prebalovany/rozbal'ovany
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142 VSM - Management toku hodné6t

V predchadzajucej kapitole bolo osvetlené, ¢o znamena tok hodnot v podniku (value
stream). Tok hodndt je potrebné analyzovat a rozliSit' v nom pridani hodnotu od
nepridanej. Az ked’ budeme vediet’, ktora ¢innost’ hodnotu nepridava, ktora ano a aky
vplyv maju na celkovu efektivitu PDV, potom sa mézeme zamerat’ na eliminaciu muda

Z toku hodnot.

Na to sluzi Value Stream Management (Mapovanie toku hodnét). Je to jeden zo
zékladnych nastrojov pre analyzu plytvania vo vyrobe, logistike, vyvoji alebo
administrative. Umoznuje vidiet a kvantifikovat' plytvanie v roéznych procesoch

(Kosturiak a kol., 2006).

Pre zmienenu analyzu sa vypracovava tzv. mapa toku hodndt a vyzerd nasledovne

(spracované na zéklade internych materidlov spol. API):

Dodavate Planovani a fizeni
7 . vyroby =

\,‘ MRP ’

\ I

3.

1250 ks L 750 ks

400 ks

5 min 5 min 5 min 10 min
1 12,5 dne 7.5 dne 4 dny | I 1 den I | 2 dny
| ]

Obrazok 4: Zakladna Struktira mapy
(Zdroj: Interné materialy spolocnosti API)

1. VA index — Value Added Index Time - Vystup z mapy VSM. Pomer ¢asov,

ktoré nepridavaju hodnotu k ¢asom, ktoré pridavaji hodnotu.

2. Informacny blok — zakladné informacie o procese

¢ Cas prace
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X/
L X4

Disponibilny ¢as

X/
L X4

Zmennost’
* Pocet pracovnikov

% Cas zoradenia

L)

Tok zakazky
Tok od dodavatePa k prvému procesu
Tok k zakaznikovi z posledného procesu

Systém planovania a riadenia

N o g s~ w

Informacny tok

Na nasledujucom obrazku je popis zakladnych znaciek pouzivanych pri tvorbe mapy.

Process Proces info blok FAX Fax
1 Ol E-mail
E-MAIL|
||pc.cc.|| Bunka _ Posta
POST
- Supermarket
Dodévatel . g Kanban
odavate —_— -
i schranka
FIFO FIFO <+—=— Elektronicky
<~ Manualny
posucion | Planovanie L = Push
Control a riadenie [ Kanban karta

[ TRP C———> Materialovy tok
A Casovy q Pull System Ka'ze"
zasobnik

Obrazok 5: Zakladné znacky VSM
(Zdroj: Interné materialy spol. API)

Zikladné principy Postup tvorby
% Mapa sa kresli pre kl'a¢ovy % Vyber reprezentanta pre rodinu
komponent sluzby

>

7/
*

Znazornenie sucasného stavu
Znazornenie buduceho stavu
Realizacia napravnych opatreni

% Mat. a informacny tok sa zobrazuje
Vv jednej mape

% Parametre procesu sa meraju

priamo na pracovisku

Pouziva sa ceruza, papier a Stopky

Pri mapovani sa za€ina expediciou

a pokracuje proti toku

*,

7/
X4

*,

7/
X4

*,

7/
X4

L)

7/
X4

L)
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1.4.3 Metoda 5S

Principy 5S boli prevzaté do japonskych firiem z americkej armady. Tato metdda je
velmi populdrna anevyzaduje ziadne hlboké vedecké alebo manazérske znalosti.
V stcasnosti sa jedna o5 jednoduchych krokov, ktoré prinesi sprehladnenie
a zjednodusenie pracoviska. Pre lepSie pochopenie je k povodnym japonskym nazvom

uvedeny anglicky aj slovensky ekvivalent (Bauer a kol., 2012):

1) Seiri/Sort/Zotried’ — cielom tohto kroku je rozliSit veci zbyto¢né od
nevyhnutnych a zbyto¢né veci vytriedit. Po tomto kroku je ¢asta uspora 15-30%

ploch

2) Seiton/Set in order/Systematizuj — cielom tohto kroku je usporiadat’ veci tak

aby ich najdenie vyzadovalo minimalne Usilie a ¢as

3) Seiso/Shine/Stale ¢isti — cielom je aby pracovné plochy a pristory boli Cisté.

Podl'a moznosti je treba odstranit’ aj zdroje znecCistenia

4) Seiketsu/Standardize/Standardizuj — cielom je navrhnat $tandardy, ktoré

pomahaju udrzovat’ stav dosiahnuty implementaciou prvych troch krokov

5) Shitsuke/Sustain/Sebadisciplina — cielom je vybudovat uzamestnancov
sebadisciplinu a motivaciu ku kaizen — zlepSovaniu ¢ohokol'vek, kdekol'vek a

kymkol'vek

Metdda nachadza svoje uplatnenie nielen vo vyrobe ale takisto aj v administrative
a podpornych procesov. Je velmi dolezité aby si metddu 5S vzalo ,,za svoje” aj
najvysSie vedenie podniku. Jedine tak budu brat tito metdodu véazne aj radovi

zamestnanci (Bauer a kol., 2012).

1.4.4 Vizualny management

Vizualny management je sthrn grafickych néastrojov, obrazkov a pomdcok, ktoré
pomahaju sprehl'adnit’ cely proces a spristupnit’ pochopenie situacie a procesov vsetkym
zainteresovanym stranam. Clovek prijima az 83% informacii zrakom, vizualizacia je

preto vel’'mi dolezita (Bauer a kol, 2012).

Zékladné vizualne techniky (Bauer akol., 2012): 1) farebné kodovanie 2) obrazky

a grafika 3) kanbanové karty 4) farebné Ciary 5) signalizacia 6) nastenky a informacné
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tabule 7) Diagramy 8) obrazkova dokumentacia 9) farebné znacenie abnormalit 10)

checklisty 11) obrazkova dokumentacia

1.45 Supermarket

Supermarkety su fyzické uloziska materialu alebo hotovych vyrobkov. St to v podstate
medzisklady medzi prijimacim skladom a vyrobnymi linkami. Bauer akol. (2012)

uvadza zakladné funkcie supermarketov:

X/
L X4

Predstavuju fyzické spojenie dvoch a viac vyrobnych procesov
% Udrzuju kontrolovanu vysku zasob

¢ Zaist'uju princip FIFO (First in-First out; prednostny odber najstarsicho dielu)

¢ Udrzujta prehl'ad o rozpracovanej vyrobe

Materialovy tok =

Informacni tok —_— PUSH SYSTEM

2 Py Pracovisté3 [l —
| t | |

L__Jl_\ I

—

Materia'lmty'ltuk = PULL
Informaénitok -
SYSTEM

--- L4 Pracovistén
| t -
bl Led 1o

Obrazok 7: Supermarket Obrazok 6: PUSH vs. PULL system
(Zdroj:Trilogiq, 2012) (Zdroj: API, 2012)

Je to jeden zo zakladnych nastrojov pre zavadzanie systému tahu(pull system). Zo
supermarketov je odoberany materidl pre vyrobnu linku. Akondhle mnozstvo materialu
klesne pod dopredu definované mnozstvo, material je opit doplneny. Riadenie
materialového toku je zvicsa zabezpecené kanbanovymi kartami (vid 1.4.7). Takto

eliminujeme prebyto¢né zasoby a vyrabame iba to, ¢o aktualne ziada zakaznik.

1.4.6 Milk run

Milk run pochédza zo starého Anglicka a vychddza z podstaty pravidelnych rozvozov
cerstvého mlieka do mliekarni. V prostredi vyrobného podniku ide o pravidelné
zasobovanie vyrobnych linek materidlom v pravidelnych €asovych intervaloch podla

presne ur¢ené¢ho dopravného poriadku.
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Zasobovanie je v prostredi vyrobného podniku zabezpecené ,,vlaCikom a vagénmi®.
Jedna sa o mensie t'ahace, na ktoré su pripojené voziky. Na ne sa naklada material.
; Kazda zastavka (milk run stop) je presne
urcena a oznacend. Na tychto miestach smie
vozik staha¢mi (d’alej len ako ,,milk run®)
zastavit’ v presne uré¢enom c¢ase podla daného
dopravného poriadku. Milk run nesluzi len na

dovoz materialu, ale takisto z vyrobnych liniek

Obrizok 8: Milk run zvaza aj vratné obaly na doplnenie (Bauer a
Zdroj: MM-Logistik, 2012
(2droj ogistik, 2012) kol., 2012).
Milk run ja véa¢Sinou riadeny kanbanom (vid’ 1.4.7), ¢o znamena, Ze sa privaza iba tol’ko

materialu, kol’ko sa v kratkom (dopredu definovanom) ¢ase spotrebuje.

1.4.7 Kanban
Kanban je japonsky vyraz pre kartu alebo S§titok (Schulte, 1994).

V Eurdpe je pod pojmom kanban skdr oznaCovany systém riadenia materialového toku,
ktory karty vyuziva. Vychodiskovym principom kanbanu je supermarket (vid’ 1.4.5)
(API, 2012).

V praxi to prebieha tak, ze ak zasoba na vyrobnej linke poklesne pod urciti hladinu,
toto pracovisko preda zdroju (napr. sklad) kanbanovu kartu. Sklad musi nésledne zaistit’
aby bol material dodany véas na spravne miesto a v spravnom mmnozstve. S uréenym

mnozstvom karta potom putuje spat’ do supermarketu na vyrobnej linke.

Aby bol systém kanban pouzZitelny, musi byt splnenych niekol’ko predpokladov
(Schulte, 1994):

®,

« Harmonizacia vyrobného programu — Standardizacia dielov, stdla spotreba

dielov

% Dielenska organizacia orientovana na mat. tok — usporiadanie vyrobnych

prostriedkov prispdsobenych na na pull system

«» Nizke percento zmetkov — predavanie iba jakostnych dielov z operacie na

operaciu kvoli nizkej poistnej zdsobe
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% Vysoka pohotovost’ a malé prestoje vyrobnych zariadeni — nutnd vysoka

flexibilita a ¢o najmensia poruchovost’ strojov

1.4.8 Elektronicky kanban

V stcasnosti je popularnym néstrojom v tahovych systémoch riadenia elektronicky

kanban alebo aj kombinovany kanban.

Cast’ obehu je prezentovana elektronickou kanban kartou (v podnikovom IS) a druh4

Cast je prezentovana fyzickou (vacsinou plastovou) kanban kartou uloZenou

Vv zasobniku na vyrobnej linke. Tato papierova kanban Kkarta je transportnou kanban

Nizev materidlu

MnoZzstvi

KANBAN = PULL OUT FORM
3-7718-1612-2-00

letal plate

o2y 15-03-04/2
SN Dol 111 TTITIITITIY

500,000 KS

KR2B'/ H-6@_|
Konsi

IORDERING
(TR

500,000 KS

KR2B f H-6
h

03-7g80=1612-2-00

037718-1612-2-00
ICONFIRMATION
[HTHRTAT. AT

Cislo materidlu Kanban islo

Obrazok 9: Transportna kanban karta

500,000 KS
KR28B f H-6

Potvrzeni doddni

(Zdoj: Bilik, 2009, 5.25)

Cislo

| Umisteni

Objedndni

kartou. Je prikazom pre centralny sklad
na dodanie materidlu do kanban
zasobnikov na vyrobnej linke. Fyzicka
Cast kanban karty sa uz potom do
obehu nevracia. Ten isty material sa
potom objednava nacitanim Ciarového
kodu z fyzickej kanban karty. V' IS sa

vygeneruje elektronickd kanban karta,

a to je opét impulz pre centralny sklad na dodanie materidlu. Tento systém zamedzuje

strate, vymene alebo poskodeniu kanban karty (Bilik, 2009).
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2 Popis podnikania vyrobného podniku
V tejto kapitole sa obmedzim len na zakladny popis podnikania spolo¢nosti, pretoze ta
si nezela byt menovana.

Spolo¢nost’ posobi v Ceskej republike a zameriava na oblast’ spal'ovania a elektroniky.

Zavod sa rozdel'uje na 3 divizie:
% Termoregulacia
% Mechanicka vyroba
¢ Elektronicka vyroba
Mechanicka a elektronicka vyroba sa nachddza na prvom nadzemnom poschodi (1. NP),
termoregulacia zas na 2. NP.
2.1 Popis priestorov zavodu

Ako bolo napisané v cieloch prace, budeme sa zaoberat procesom milk run, teda
zasobovanim vyrobnych liniek. Milk run obsluhuje 1. NP aj 2. NP. Tato praca sa vSak
zaobera iba zasobovanim mechanickej a elektronickej vyroby a preto bude nasledovat

popis 1. NP.

Obriazok 10: Layout 1. NP
(Zdroj: Interné mat. spolocnosti/Vlastné spracovanie)
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. Prijimaci sklad — slizi na uskladnenie materidlu od dodavatel'ov a je urCeny pre

d’alsie spracovanie v podniku

Divizia Mechanika — vyrobné linky uréené na vyrobu produktov mechanického

charakteru

Divizia Elektro - vyrobné Ilinky wurené na vyrobu produktov

elektrotechnického charakteru

Expedi¢ny sklad — sklad urCeny pre hotové produkty, ktoré cakaji na dodanie

k zakaznikovi

2.2 Zabezpecenie splnenia vyrobnych tloh

Zasobovanie liniek prebieha na zaklade elektronického kanbanu, a to nasledovne.

1)

2)

3)

4)

5)

Pri kazdej vyrobnej linke (alebo skupine vyrobnych liniek) sa nachadza PC.
Nacitanim ¢iarového kodu sa prostrednictvom firemného IS vytvori objednavka

pre dany material a dané mnozstvo.

Pracovnici ur€eni pre vychystavanie materidlu do vyroby si pravidelne v 2
hodinovych cykloch vytladia vyskladnovaci list (obrdzok 11) s objednanym

materialom.

Material o menSich rozmeroch je naloZeny na voziky, va¢§i materidl je

vychystavany na paletu.

Vodi¢ milk runu (d’alej ako ,,milkrunista®) upne voziky za t'aha¢ (obrazok 13)
arozvezie material K prislusnym linkdm. Analogicky, vodi¢ nizkozdvizného

vozika(obrazok 12) zavezie vac¢si material na paletach k prislusnej linke.

Milkrunista, resp. vodi¢ nizkozdvizného vozika, vyhl'ada v zasobniku fyzicka

kanban Kkartu a priradi ju k materialu. Material potom polozi do supermarketu.
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VYSKLADNOVACI LIST (VYDEUKA|

i et ot <.

NSNS

Obrizok 11: Vyskladiiovaci list Obrazok 13: Milk run Obrazok 12: Nizkozdvizny vozik

(Zdroj: Intern¢ mat. (Zdroj: Vlastné spracovanie) (Zdroj: Vlastné spracovanie)
spolo¢nosti/Vlastné spracovanie)

2.3 Predstavenie skladu
2.3.1 Priestory skladu

Usporiadanie prijimacieho skladu je zobrazené na obrazku 14.

| Prechod do vyroby
Prebalovacia B
Z0n3a Hlavny regalovy sklad
+
Raholec
+
PREP Prejimka
materialu

Obrazok 14: Layout skladu
(Zdroj: Vlastné spracovanie)

Hlavné skladovacie plochy st: hlavny regéalovy sklad, prebalovacia zona a féholec.
Biele miesta na obrazku 14 slizia na presun pracovnikov a manipula¢nej techniky.

®,

++ Hlavny regalovy sklad — sluzi na uskladnenie materialu od dodavatel'ov, ktory
je urceny do vyroby na d’alSie spracovanie

X/

% Prebal’ovacia zona (PZ) — je to mensi regalovy sklad (vyska regalov cca. 2 m),
kde sa uskladiiuje material o malych rozmerov (Sruby, matice a pod.), ktory sa

potom prerozdel'uje do mensich boxov

¢ Raholec — nachadza sa nad preb. zénou na 2. Poschodi. Slizi na uskladnenie

menej frekventovane pouzivaného mat. a rezijného mat. (napr. OOPP)
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% PREP — predpriprava materialu pre Elektro. Nachadza sa vedl'a PZ

+» Office — vedenie a administrativa skladu

X/

< KAIZEN tym — tym pracovnikov, ktori maju na starosti realizovat’ zlepSovacie

navrhy na dennej baze

2.3.2 Predstavenie milk run

V podkapitole 1.4.6 bol milk run popisany ako mensi taha¢ s vozikmi. V podniku sa

vyuziva milk run znazorneny v prilohe 1. Sklada sa z dvoch zakladnych ¢asti:

1) Tahaé¢ — vo firme sa vyuziva elektricky taha¢ EZS 130 od spolo&nosti
Jungheinrich. Ma Sirku 600 mm a je urCeny k tahaniu privesov do celkovej
hmotnosti 3000 kg (Jungheinrich, 2012).

2) Vozik — vyuzivaju sa dvoj plosinové manipulaéné voziky. Na taha¢ st
pripevnené pomocou oje v jeho zadnej Casti. Kazdy vozik ma potom vzadu

vlastnu oj pre pripojenie d’alSieho vozika.

Pre bezpe¢ni manipulaciu s materialom vo vyrobnych priestoroch je mozné t'ahat’ max.
tri voziky za sebou. Pri vdc¢Som poéte by hrozilo bezpecnostné riziko v niektorych

zakrutach logistickej cesty.

2.3.3 Zasobovacie obaly

Na prepravu materidlu menSich rozmerov, ale vo velkych mnozstvach, sa pouZivaju
rozne druhy obalov. Medzi tie najpouzivanejSie patria polypropylénove, skosené,
plastové boxy. V réznych velkostiach sa vyuzivaji hlavne na divizii Mechanika
Vv systéme supermarketov. V pripade citlivého materidlu na prach a iné necistoty sa

vyuZivaju aj uzatvaratelné boxy.

Dalej sa vyuzivaji tiez klasické KLT prepravky pre objemnej$i material. V pripade
materidlu citlivého na tie najmensie elektrické vyboje sa vyuZzivaji antistatické ESD

boxy a prepravky, ktoré su spravidla Cierne.

NajpouzivanejSie druhy boxov su zobrazené ako tretia fotografia v prilohe I.
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3 Analyza suac¢asného stavu procesu milk run

Spolo¢nost’ sa od svojho vzniku snazi implementovat’ prvky Stihleho podniku aj vo
svojom zavode. Prvky Stihleho podniku, ktoré sa v zdvode zavadzaji vytvaraju jeden
celok, ktory sa oznacuje ako produkény systém spolocnosti (d’alej uvedené ako CPS —

Company Production System).

Na zaciatku sa firma zameriavala iba na vyrobu, ktorej zostihlenie prinieslo vel'mi dobré
vysledky. Preto sa vedenie rozhodlo pokracovat’ v implementacii lean principov aj

v ostatnych oblastiach. Jednou z nich je aj logistika.

Zakladné procesy V oblasti zadsobovacej logistiky su: prijem a zaskladnenie materialu,

vychystavanie materialu, prebal'ovacia zoéna a milk run.

Prave posledny zo zmienenych procesov mé za ulohu detailne rozobrat’ tito analyza
a objavit’ v niom muda (plytvanie), prip. najst’ d’alSie nedostatky resp. prilezitosti pre

zefektivnenie procesu.

3.1 Analyza prace

Aktivity suvisiace so zlepSovanim pracovnych procesov moézeme rozdelit do dvoch

skupin. Prvou je analyza prace a tou druhou meranie prace.

Podl'a Rastogi (2010, s. 106) sa analyza prace ,,zaoberd sposobmi akymi robit pracu
lepsie a mat’ moc nad vystupmi prdce pomocou nastavovania Standardov s ohladom na
casovy faktor”. Casto to nie je o ni¢om inom ako o zapojeni ,sedliackeho™ rozumu
a vyhodnocovani, ¢i ,,danu operaciu vykonavame tym najlepsim sposobom, ¢i je mozné

niektoré ukony eliminovat, zIlucit alebo inak zjednodusit** (Dlabag, 2012).

Cielom analyzy préce je urcit’ najlepSiu a najefektivnejs$iu metodu splnenia nevyhnutne;j
operacie alebo ¢innosti. Z hl'adiska pouZivanych metod sa jedna o nastroje ako procesné
diagramy, spaghetti diagramy alebo mapovanie toku hodnét. Vsetky tieto metody sa ale
opieraju o detailné pozorovanie (resp. nahravanie a neskorSie pozorovanie) procesu

a jeho naslednou analyzou (Rastogi, 2010).

Nikdy by vsak nemalo ist’ o jednorazovu zalezitost,, ale 0 neustaly kolobeh zlepSovania

procesu v duchu principu kaizen.
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3.1.1 Strategické miesta pre milk run

Pre detailny popis ¢innosti milk runu je nevyhnutnad vizualizacia strategickych miest

v sklade, kde milk run vyzdvihuje vychystany material pre vyrobu.

Bﬁwu LR WL S LRy

Obrazok 15: Strategické miesta - milk run
(Zdroj: Interné mat. spolo¢nosti/Vlastné spracovanie)

1. Voziky s boxami z PZ — miesta oznacené ¢.1 su plochy, kde pracovnici
prebalovacej zony, vychystavaju materidl rozdeleny v boxoch na voziky pre

milk run

2. KIT aréna — miesto oznacené €. 2 je plocha, kde sa na voziky pre milk run

vychystava material z hlavného regalového skladu

3. Miesto na parkovanie — miesto oznac¢ené €. 3 je plocha pre zaparkovanie milk

runu a aj pre jeho nabijanie

4. Boxy z PREPuU — na mieste ozna¢enom ¢. 4 sa nachadzaju regaly s boxami

S predpripravenym materidlom z PREPu

Predstava tohto rozmiestnenia je nutna pre pochopenie drahy, ktori musi milk run

urazit’ v sklade.

3.1.2 Cyklus Elektro

Harmonogram zmien

Tento cyklus sluzi na rozvoz materidlu pre diviziu elektroniky. Cyklus zacina vzdy

V presne stanovenom ¢ase podl'a dopravného poriadku (vid’ priloha II).
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Denna kontrola milk runu

Na zaciatku zmeny si milkrunista prevezme milk run od pracovnika zmeny

predchadzajtcej so vSetkymi relevantnymi informéciami pre svoju pracu.

V pripade, ze na ziadnu zmenu nenavézuje, zacCina rovno kontrolou milk runu.
Skontroluje stav nabitia, funkénost’ a pripadne zaisti doliatie elektrolytu destilovanou
vodou avykona zapis o prevedenej kontrole do formulara o dennej kontrole
umiestneného priamo na milk run tahac¢i. Tato kontrola sa prevadza vzdy a na kazdej

Zmene.

Rozvoz materialu

Milkrunista si prevezme vychystany material, ktory je pripraveny v sklade v KIT aréne
na vozikoch pre Elektro, pripadne plné boxy z PREP-u. Pre Elektro linky sa v PZ ni¢

nevychystava.

Milkrunista postupne prichadza k jednotlivym zastdvkam po presne vymedzenej trase

v smere Sipok (vid’ priloha III). Zastavky st oznacené zItymi bodmi.

A. Priradenie materialu na zaklade KANBANU

¢ Milkrunista postupne priradi kanban karty, ulozené v docasnych schrankach ,
Kk prave vychystavanému materialu. Takto spravne identifikovany material ulozi

na spravnu lokaciu v kanban regali spolu s kanban kartou *.

X/

% V pripade, ze kanban karta nie je v do¢asnych schrankach (v pripadoch, ak je
material dlho nedostupny), milkrunista najde kartu na tabuli s kanban kartami
a jednotlivé karty priradi k materidlu. Takto identifikovany material je opéit

ulozeny na spravnu lokaciu v kanban regali spolu s kanban kartou.

X/

¢ V pripade, Ze materidl je objednany (kanban karta sa nachadza v do€asnych
schrankach) ale nebol vychystany, milkrunista premiestni kanbanovi kartu

z docasnych schranok na tabulu s kanban kartami.

! Pracovnik, kt. material zo supermarketu odoberie, vrati kanban kartu spit’ na tabulu s kanban kartami
prislu$nymi pre danu linku. Pri opdtovnej potrebe materidlu, kompetentny pracovnik na¢itanim ¢iarového
koédu materidl objednd a opét’ vlozi kanban kartu do docasnej schranky.
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Obrazok 16: Priradenie kanban karty a presun na supermarket
(Zdroj: Interné mat. spolo¢nosti/Vlastné spracovanie)

B. Vymena boxov

Pre linku Rucni osazeni, sa material predpripravuje na PREPe. Na tejto linke

milkrunista vymeni plné boxy za prazdne a tie odvezie spét’ do skladu na PREP.
C. Priradenie materialu na zaklade kittingu

Kitting je nova forma identifikdcie materidlu, ktora je
prave v skusobnej prevadzke na jednej linke a ma za
ciel’ uSetrit’ miesto, ked’Ze v regali nie su lokacie pre

vSetky druhy materidlu osobitne.

Princip je nasledujuaci: Milkrunista skontroluje Cci
material, ktory ma vychystat uz lezi na pozicii

Vv regali.

% AK ano, priradi material na ta ista lokaciu.

% Ak nie, polozi material na prazdnu lokaciu

v regali. Nasledovne k nemu priradi 'ubovolnti

cedul’ku PN (PartNumber — poznavaci kod

. ; Obrazok 17: Tabula pre
materialu) z tabule. Na tabulu potom kPN, kittinng

(Zdroi: Vlastné spracovanie)

odkial zobral cedulku, pripiSe oznacenie

lokacie, kde material umiestnil.

Na tabuli je vzdy vlavom stipci zoznam PN a v pravom dvojmiestne oznadenie

prislusnej lokacie (obr.17). Oznacenie je na principe Sachovnice (A1, BS, F8 atd’.).
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DalSie ¢innosti

Pri jazde v hale je pracovnik povinny nosit OOPP (Osobné ochranné a pracovné
prostriedky). Na divizii Elektro to znamena pracovna obuv, ochranné okuliare
a antistaticky plast.

Milkrunista méze mat’ upnuté maximalne 4 voziky. Toto ¢islo bolo zistené praxou, viac
vozikov uz zakruty nezvlada. V pripade, Ze je materidl tak objemny, ze ho milkrunista
nemoéze vziat naraz, vezme iba Cast’ materidlu a cyklus opakuje do tej doby, nez je

vSetok material rozvezeny.

V pripade objednania rezijného materidlu milkrunista ho rozvezie spolu s vyrobnym

materialom.

Pokial’ milkrunista nema dovod k zastaveniu (teda nema material k vyskladneniu pre

danu linku) zastavkami iba prechadza bez zastavenia.

Kopiu vyskladiovacieho listu odovzdava milkrunista supervizorovi Elektra na jeho stol.
Robi to kazdé dve hodiny (Casovy interval, v ktorom sa vychystava material pre milk

run).

Koniec cyklu

Po rozvezeni vSetkého materidlu sa milkrunista vriti spat’ do skladu. V KIT aréne
ponechd prazdne voziky a pripadne odovzdd prazdne boxy na PREP. Tymto konci

cyklus Elektro.

3.1.3 Cyklus Mechanika

Harmonogram zmien

Tento cyklus sluzi na rozvoz materialu pre diviziu mechaniky. Cyklus zacina vzdy

V presne stanovenom case podl'a dopravného poriadku (vid’ priloha II).

Denna kontrola milk runu

Rovnako ako v cykle Elektro, na zaiatku zmeny si milkrunista prevezme milk run od
pracovnika zmeny predchadzajucej so vsetkymi relevantnymi informaciami pre svoju

pracu.
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Rozvoz materialu

Milrunista prevezme vychystany material, ktory sa nachadza v sklade v KIT aréne na
vozikoch. Nasledne sa premiestni k PZ, kde na urCenom mieste prevezme voziky

S naplnenymi boxami.

Milkrunista postupne prichadza k jednotlivym zastdvkam po presne vymedzenej trase
v smere Sipok (vid’ priloha IV).

¢ Na zastavkach oznacenych sa vychystdva material a tiez

vymienaju prazdne boxy za plné.

r v ’ v . , . e ry2
% Na zastavkach oznacenych oranzovou farbou sa vychystava iba material”.
K oranzovym bodom nevedie trasa milk runu schvalne. Zasobovanie tychto liniek je

mierne problematické a bude predmetom d’alSej analyzy.
A. Priradenie materialu na zdklade KANBANU

% Milkrunista postupne priradi kanban karty, ulozené v do¢asnych schrankach,
Kk prave vychystavanému materialu. Takto spravne identifikovany material ulozi
na prislusnt lokaciu v kanban regali a kanban kartu ulozi na tabul'u s kanban

kartami.

¢ V pripade, ze kanban karta nie je v doCasnych schrankach (v pripadoch, ak je
material dlho nedostupny), milkrunista najde kartu na tabuli s kanban kartami
ajednotlivé karty priradi k materidlu. Takto identifikovany materidl je opét
uloZeny na spravnu lokaciu v kanban regali a kanban karta sa pripne na tabul'u

s kanban kartami.

¢ V pripade, ze materidl je objednany (kanban karta sa nachddza v docasnych
schrankach) ale nebol vychystany, milkrunista premiestni kanban Kkartu

z docasnych schranok na tabul'u s kanban kartami.

B. Vymena boxov

% V pripade materialu vychystaného v boxoch z PZ ulozi milkrunista boxy na
spravnu lokaciu do supermarketu. Téato ¢innost’ sa nevykonava na zastavkach

oznacenych oranZovou farbou.

2 Vymenu boxov ma u tychto liniek na starosti milkrunista obsluhujuci vyrobu na 2. NP (nie je predmetom tejto BP).
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% Zkazdého supermarketu (prip. zbernych miest) vyberie milkrunista prazdne

boxy ur¢ené pre doplnenie do PZ a premiestni ich na vozik. Tato ¢innost’ sa

rovnako nevykondva na zastavkach oznacenych oranzovou farbou.

Obrazok 18: Presun materialu do kanban regalu ~ Obrazok 19: Presun boxov do supermarketu
(Zdroj: Interné mat. spolo¢nosti/Vlastné spracovanie) (Zdroj: Interné mat. spolo¢nosti/Vlastné spracovanie)

% Voziky s prazdnymi boxami urcené
na doplnenie privezie milkrunista do

PZ (vid’ obr. 15, pozicia 1) a preda

ich pracovnikovi PZ k vy¢isteniu

Obrazok 20: Vozik s prazdnymi boxami
(Zdroj: Interné mat. spolocnosti/Vlastné spracovanie)

a doplneniu.

DalSie ¢innosti

Pri jazde v hale je pracovnik povinny nosit OOPP (Osobné ochranné a pracovné

prostriedky). Na divizii Mechanika je vyZadovana reflexnd vesta, prip. reflexné tricko.

Milkrunista méze mat’ rovnako ako na divizii Elektro upnuté maximalne 4 voziky.
V pripade, ze je material tak objemny (alebo mnozstvo boxov velké), Ze ho milkrunista
nemoOze vziat naraz, vezme iba Cast’ materidlu a cyklus opakuje do tej doby, nez je

vSetok materidl rozvezeny.

V pripade objednania reZijného materidlu ho milkrunista rozvezie spolu s vyrobnym

materialom.

Pokial' milkrunista nema doévod k zastaveniu (teda nemé& material, resp. boxy
k vyskladneniu a na linke sa nenachadzaju prazdne boxy) zastavkami iba prechadza bez

zastavenia.

Koniec cyklu

Po rozvezeni vSetkého materialu sa milkrunista vriti spat’ do skladu a v KIT aréne

ponecha prazdne voziky. Tymto je cyklus Mechanika ukonceny.
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3.1.4 Cyklus M

Na pracovisku M sa $pecialnou technoldgiou Cisti vstupny material, ¢o pozaduju
niektori zédkaznici.
Tento cyklus sa opakuje iba raz za zmenu podl'a dopravného poriadku milk run (vid’

priloha II). Milkrunista odvezie prazdne boxy na pracovisko M a vymeni ich za plné,

ktoré privezie spit’ do PZ.

Spolo¢né ustanovenia pre vSetky cykly

V pripade, ze milkrunista podl'a dopravného poriadku ma rozvéazat’ material na niektora
diviziu, ale nema pre fiu vychystany ziadny material, pocka do zaciatku d’alSieho ckylu

tym, Ze ide pomahat’ do PZ.

V pripade, ze naopak nestihne v danom ¢asovom useku rozviest’ vSetok material, zalezi
na jeho uvéazeni (na zéklade aktudlnych okolnosti), ¢i dokon¢i rozvoz zostavajuceho
materialu alebo prejde na d’alsi cyklus a zostavajuci material rozvezie v d’alSom kole

cyklu.
Na nocnej zmene je sucastou pracovného cyklu milkrunistu aj odvoz vratnych obalov

na expediciu (vid’ priloha II).

3.1.5 Vystup z analyzy prace

Procesny diagram

Na zédklade viac denného pozorovania procesu priamo na pracovisku som vytvoril
procesny diagram, ktory sa nachddza v prilohe V. Diagram bol vytvoreny v softvéri MS

Visio 2010.

Diagram je rozdeleny do 3 casti podla cyklov popisanych v predchadzajucej
podkapitole. V cykloch Elektro a Mechanika je okrem hlavného procesu uvedeny aj
subproces. Nachadza sa tam ztoho dovodu, Ze zasobovanie linky moéze prebichat’

viacerymi sposobmi (vid’ 3.1.2 a 3.1.3 — Rozvoz materialu).

V dolnej casti, pod nazvom Milkrun stops, sa nachadza zoznam zastavok milk runu
v danom cykle. Kazda ztychto zastavok je postupne dosadzovana za neznamu
premennu X, V ¢innosti Presun na x. MILKRUN stop (prepojenie oznafené cCiernou

Sipkou). Cyklus sa ukon¢i po absolvovani poslednej zastavky.
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Z dovodu diskrétnosti si povodné nazvy zastavok, resp. liniek, zafarbené.

Spaghetti diagram

Na zaklade redlneho pozorovania na pracovisku som vytvoril spaghetti diagram, ktory

je pre lepsi prehl'ad zobrazeny v prilohe V1.

Spaghetti diagram zobrazuje realnu trasu (nie trasu podla prac. instrukcii a pod.), ktora
preSiel milk run pocas 3 hodinového pozorovania na pracovisku. Diagram bol

vytvoreny iba pomocou papiera a pisacich potrieb (r6znych farieb).

V diagrame su oznacené aj zastdvky milk runu, ktorych farebné oznacenie sa zhoduje

S ozna¢eniami pouzitymi v prilohach Il a IV.

Diagram odhalil mnozstvo zbyto¢ného pohybu, ktory milk run pocas svojej trasy urazi.

Tieto formy plytvania budi uvedené v zhrnuti nedostatkov na konci analyzy.

3.2 Meranie prace

Cielom merania prace je urcit’ ¢o najpresnejSiu spotrebu Casu jednotlivych operacii.
Jeho vyznam prave spolu sanalyzou prace spociva v navrhnuti ¢o mozno
najefektivnejSicho sposobu vykondvania danej cinnosti. Malo by posluzit ako
vyjadrenie narastu produktivity pri zavedeni nového postupu, ¢i zmene vykonavania

¢innosti (Dlabac, 2012).

Podl'a Dlabaca (2012) mdzeme v principe meranie prace prevadzat” dvoma spOosobmi.
Prvym je priame meranie. Jedna sa o stanovenie Casu za pomoci stopiek, formulara
apera. RozliSujeme dva zakladné pristupy v oblasti priameho merania. Ak sa
zameriavame na sledovanie pracovnika, hovorime o snimku pracovného dia. Ak je

cielom sledovanie a urcenie Casu operacie, hovorime o chronometrazi.

Druhym sposobom je nepriame meranie. Jeho podstatou je rozbor jednotlivych
ukonov na zakladné pohyby, ktorym je nasledne podl'a narocnosti priradeny index
odpovedajuci urcitej spotrebe ¢asu. Medzi najznamejSie metddy patria MTM, MOST

alebo Basic MOST.
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3.2.1 Principy snimkovania pracovného diia

Ako uz bolo spomenuté, pri snimkovani sa zameriavame na konkrétneho pracovnika a

ziskavame prehl'ad o celkovej spotrebe ¢asu pocas zmeny, prip. jej Casti.
Hlavnymi ciel'mi snimkovania st (Dlabac, 2012):

¢ ziskanie komplexného prehl'adu o spotrebe ¢asu,

+ identifikacia plytvania (muda),

¢ urcit pomer ¢innosti pridavajucich (VA) a nepridavajacich (NVA) hodnotu,

+¢ navrhnat nova formu organizacie prace.

Snimkovanie pracovnika prebieha v dvoch fazach:

Prva sa uskutoCiiuje priamo na pracovisku s papierovym formuldrom, perom

a stopkami. Priklad takéhoto formuldra je uvedeny v prilohe VII.

Meranie zac¢ina tak, ze zapneme stopky a vypneme ich az ked’ sa snimkovanie skon¢i.
Po cely ¢as musia byt stopky zapnuté! V momente ked’ zaCneme stopovat’, zapiSeme
realny ¢as do prvého riadku formulara. Potom zapiseme ¢innost’, ktorti pracovnik prave
vykonava. Ked’ tato ¢innost’ ukon¢i, zaznamename ¢as ukoncenia do prislusného riadku
a do nasledujuceho zapiSeme d’alSiu ¢innost’, ktora zacal vykonavat’. Takto postupujeme

az do konca snimkovania.

Druha faza sa uskutoCfiuje za pocitatom v niektorom z tabul’kovych editorov. Pre
potreby tejto prace bol pouzity MS Excel 2010. Priklad formuldra v spominanom

Vv softvéri je pre lepSiu prehl'adnost’ uvedeny v prilohe VIIL

V T'avej hornej Casti formulara (priloha VIII) st uvedené zékladné udaje o snimkovani
ako nazov pracovnika, datum a ¢as merania a pod. V nasledujucej tabul’ke st uvedené

zakladné kategorie, do ktorych sa zarad’uju vSetky zaznamenané ¢innosti.

Do dalSej tabulky sa zaznamendvajii namerané Casy podla stopiek. Zadavaju sa iba
Casy ukoncCenia cinnosti podla formuldra zprvej fazy (priloha VII) a prislusné
kategorie. Spomenuté dva stipce st oznadené Zltou farbou (vid’ obr. 21). Vietky ostatné

dopocitava samotny softvér.
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Vystupom druhej fazy su 3 grafy, ktoré je mozné vidiet’ v prilohe VIII. Graf 8 ukazuje

vzajomny pomer jednotlivych ¢innosti vykonavanych pracovnikom pocas zmeny. Graf

9 zasa pomer prace (pracovnej aktivity) k necinnosti (prestavka, ¢akanie atd’.) a graf 10

pomer VA aktivit k NVA aktivitam.

REALN ~ CAS DLE STOPEK s = 1 |~ 2 |- 3 |~ 4 |- 5 |~
C ROIDIL |KATEGORIE OPB PS 0 oM VK
:00: 00:2 T
0:02:08\ |f 0:01:43 0:01:43
0:02:15 §f 0:00:07
0:02:49 § 0:00:34
- 0:00:05 0:00:05
0:00:33 0:00:23
:00:07 0:00:07
’ 0:00:30
| ‘ 0:01:14
Redlny &as, Zatialok P.::E;?rﬁ:: ;: Vypotitani Cislo kategorie, do Doba trvania Ginnosti
‘_k-:‘dy i Fnmosti stopick pri doba trvania ktorej dinnost’ patri priradena prisluinej kategdrii
cimnasl podra zmene &innost Emnosti
zalsle stapiek pracaovnika 0:00:44 | ‘
LRERTU TR Ad - - 2 N-0n-30

Obrazok 21: Detail formulara v MS Excel
(Zdroj: Vlastné spracovanie)

3.2.2 PrehPad kategorii ¢innosti

Pred samotnym snimkovanim bolo potrebné vytvorit’ kategorie, do ktorych sa budua

zaradzovat’ Cinnosti vykonavané milkrunistom. Po dohode s veducim pracovnikom

skladu bola vytvorena Struktura kategérii nachadzajuca sa v tab. 2.

Tabul’ka 2: Kategérie ¢innosti

Skratka Popis kategorie
OPB Odvoz a privoz boxov z PZ - JAZDA
PS Pohyb v sklade
oM Odvoz materialu VYCHYSTAVANIE - JAZDA
VK Vyskladanie do KANBANU
SB Zber prazdnych boxov
PK Priradzovanie + hl'adanie KANBAN Kkariet
RO Rozhovor
CE Cakanie (neginnost)
PR Prestavka pracovnika
MP Mimo pracoviska
PZ Vypomoc PZ
PR Vypomoc PREP

(Zdroj: Vlastné spracovanie)
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Ako uz bolo vysvetlené v analyze prace, milk run rozvaza bud material (divizia
Mechanika a Elektro) alebo mensi material roztriedeny v boxoch (divizia Mechanika).
Preto sa v tabulke 2 nachadza dvakrat JAZDA. V jednom pripade sa jedna o rozvoz

boxov (OPB) a v druhom 0 rozvoz materialu (OM).

Pohyb v sklade oznacuje najmé presuny medzi KIT arénou (vyChystavanie materialu)

a PZ (plnenie boxov).

Priradzovanie KANBAN kariet oznaCuje parovanie kariet k materidlu popisané
Vv analyze prace. Vyskladanim do KANBANU sa mysli vkladanie uz identifikované¢ho

materialu do regalov.

Prestavkou pracovnika sa mysli iba zdkonom stanovena povinna pauza, v tomto pripade

30 min.
3.2.3 Kategorizacia ¢innosti podl’a pridanej hodnoty

Ako bolo spomenuté v podkapitole 3.2.1, jednym z vystupov snimkovania pracovnika
je aj graf vyjadrujici pomer VA k NVA ¢innostiam v rdmci zmeny. Preto bolo potrebné
tieto ¢innosti adekvatne rozdelit’. Po porade s vediucim pracovnikom skladu a vedicim

projektu sme sa zhodli na nasledujicom roz€leneni (tab. 3).

Tabul’ka 3: VA vs. NVA ¢innosti

Skratka Popis kategorie Value
OPB Odvoz a privoz boxov z PZ - JAZDA NVAN
PS Pohyb v sklade NVA
oM Odvoz materialu VYCHYSTAVANIE - JAZDA NVAN

VK Vyskladanie do KANBANU VA
SB Zber prazdnych boxov NVA
PK Priradzovanie + hl'adanie KANBAN Kkariet NVA
RO Rozhovor NVA
CE Cakanie (neginnost) NVA
PR Prestavka pracovnika NVAN
MP Mimo pracoviska NVA
PZ Vypomoc PZ NVA
PR Vypomoc PREP NVA

(Zdroj: Vlastné spracovanie)
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V teoretickej Casti boli vysvetlené formy plytvania. Povedali sme si, ze aj v logistike sa
daju najst’ ¢innosti, ktoré hodnotu pridavaju.

V tomto pripade sme sa rozhodli pre kategoriu Vyskladanie do KANBANU, teda
vkladanie vychystaného materidlu do kanban regalov. Ato z toho dovodu, Zze na tato
kategériu sa mozeme pozerat' z hl'adiska pridanej hodnoty ¢asu a miesta (Debnar,
2009). Spliuje teda podmienky tychto hodndt — material je dodany priamo na miesto

spotreby a zaroven je uzity vo vel'mi kratkom case (spravidla do 2 hodin).

Kategorie OPB a VK sme oznacili ako NVAN, teda nevyhnutna nepridana hodnota.
Zhodli sme sa na tom, Ze tieto ¢innosti s V podstate zakladom procesu milk run, bez
ktorych by stratil svoje odovodnenie. Takisto tu zarad'ujeme aj PR, ktora je povinna zo

zakona.

Ostatné Cinnosti sme vyhlasili za nepridavajice hodnotu. St to Cinnosti, ktoré st
z priemyselného hladiska plytvanim. Spolu s NVAN aktivitami tvoria priestor pre

zrychlenie a zefektivnenie procesu.

3.2.4 Snimok pracovného diia — DEN 1

Prvé snimkovanie prebehlo 12.11.2012 na rannej zmene. Zakladné tidaje o snimkovani

sa nachadzaju v tab. 4.

Tabulka 4: Zikladné udaje - DEN 1

Proces MILKRUN
Datum 12.11.2012
Zmena ranna
Cas pozorovania 7:44:41
Zaciatok pozorovania - realny ¢as 6:04:00
Zaciatok pozorovania - ¢as podPa stopiek 0:00:00
Koniec pozorovania - realny ¢as 13:48:41
Koniec pozorovania - ¢as podPa stopiek 7:44:41

(Zdroj: Vlastné spracovanie)

Po namerani vSetkych casov, zapisani do MS Excel a priradeni kategdérii moZeme
vyjadrit’ dizku trvania jednotlivych ¢innosti. V absolatnych &islach st tieto namerané

hodnoty zapisané v tab. 5. Casy st uvadzané vo formate HH:MM:SS.
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Tabul’ka 5: Namerané ¢asy (absoltitne) - DEN 1

Kategoria | Symbol Cinnost’ DiZka trvania
1 OPB | Odvoz a privoz boxov z PZ - JAZDA 0:37:13
2 PS | Pohyb v sklade 1:01:27
3 OM | Odvoz materidlu VYCHYSTAVANIE - JAZDA 1:24:01
4 VK| vyskladanie do KANBANU 1:58:04
S SB | Zber prazdnych boxov 0:07:20
6 PK Priradzovanie + hladanie KANBAN Kkariet 0:51:13
7 RO | Rozhovor 0:06:19
8 CE Cakanie (nec¢innost’) 0:14:04
9 PR Prestavka pracovnika 0:32:43
10 MP | Mimo pracoviska 0:03:35
11 PZ | Vypomoc PZ 0:48:42
12 PR Vypomoc PREP 0:00:00

(Zdroj: Vlastné spracovanie)

Pre lepSiu predstavivost’ su v grafe 1 formou kold¢ového grafu uvedené jednotlivé

kategorie pomerovo V percentach spolu s legendou.

0:00:00
0%

B Odvoz a privoz boxov z PZ - JAZDA

m Pohyb v sklade

= Odvoz materidlu VYCHYSTAVANIE - JAZDA
m Vyskladanie do KANBANU

B Zber prazdnych boxov

® Priradzovanie + hl'adanie KANBAN Kkariet

= Rozhovor

u Cakanie (ne&innost’)

= Prestavka pracovnika

= Mimo pracoviska

= Vypomoc PZ

= Vypomoc PREP

Graf 1: Namerané &asy (relativne) — DEN 1
(Zdroj: Vlastné spracovanie)
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Ako vidno zgrafu 1, najvdcSiu Cast zmeny milkrunistovi zabralo vyskladanie
materialu do kanbanu, teda cinnost' priddvajica hodnotu. Druhou najcastejSou
¢innostou bol odvoz materidlu. Vyznamne sa na celkovych vysledkoch podielal tiez
pohyb v sklade a priradzovanie kanban kariet, kde bolo vidiet' najva¢si potencial na

zmenu.

Vystupom zo snimkovania z prvého dina su eSte dva grafy. Na grafe 2 mdézeme vidiet’,
7ze milkrunista stravil 88% meraného ¢asu pracou a 12% prestojom (rozhovor,
prestavka, ¢akanie atd’.).

Co je z pohladu tejto prace najddlezitejsie, je pomer pridanej a nepridanej hodnoty.
Z tohto pohl'adu dopadlo meranie nasledovne. 25% casu stravil milkrunista ¢innost’ami

pridavajucimi hodnotu (Vyskladanie do kanbanu) a75% c&asu zasa aktivitami

nepridavajiicimi hodnotu. Potencial na zlepSenie je predmetom navrhovej Casti.

0:56:41

B VA ¢innost

EPrica
EPrestoj ENVA ¢innost’
Graf 3: Prica vs. prestoj - DEN 1 Graf 2: VA vs. NVA ¢innost’ — DEN 1
(Zdroj: Vlastné spracovanie) (Zdroj: Vlastné spracovanie)

Postrehy z DNA 1:

X/
**

Malo miesta pri PZ — viackrat musel prechadzat’ pomedzi regaly

X/
°

Poskodeny vozik — problémy s pripnutim

X/
°

Poraneny prst kvoli prechodu milkrunom cez $ribu na podlahe

X/
L X4

Zle vychystany material — zdrzanie asi 10 min.

X/
L X4

Pred koncom zmeny urobil 1 cyklus Elektro naviac
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3.2.5 Snimok pracovného diia — DEN 2

Druhé snimkovanie sa odohralo 13.11.2012 na poobednej zmene. Zakladné udaje

0 tomto merani sa nachadzaja v tab. 6.

Tabulka 6: Zikladné idaje - DEN 2

Proces MILKRUN
Datum 13.11.2012
Zmena poobedna
Cas pozorovania 5:18:09
Zaciatok pozorovania - realny cas 14:34:00
Zaciatok pozorovania - ¢as podla stopiek 0:00:00
Koniec pozorovania - realny ¢as 19:52:09
Koniec pozorovania - ¢as podla stopiek 5:18:09

(Zdroj: Vlastné spracovanie)

Toto meranie netrvalo celi zmenu, nakol’ko vySe 5 hodin bola postacujuca vzorka.
V tab. 7 st uvedené namerané casy V absolutnych hodnotach. Opét su tieto Casy

uvedené vo formate HH:MM:SS.

Tabulka 7: Namerané &asy (absoliitne) - DEN 2

Kategéria | Symbol Cinnost’ Dizka trvania
1 OPB | Odvoz a privoz boxov z PZ - JAZDA 0:19:38
2 PS | Pohyb v sklade 0:55:45
3 OM | Odvoz materialu VYCHYSTAVANIE - JAZDA 0:38:07
4 VK| Vyskladanie do KANBANU 1:17:37
5 SB Zber prazdnych boxov 0:04:12
6 PK Priradzovanie + hl'adanie KANBAN kariet 0:47:59
7 RO | Rozhovor 0:04:23
8 CE Cakanie (necinnost) 0:01:58
9 PR Prestavka pracovnika 0:33:17
10 MP | Mimo pracoviska 0:05:04
1 PZ Vypomoc PZ 0:30:09
12 PR Vypomoc PREP 0:00:00

(Zdroj: Vlastné spracovanie)
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Ked’ze meranie druhého dna neprebehlo celi zmenu, viacsiu vypovednu hodnotu pre

porovnanie oboch snimok bude mat’ kola¢ovy graf v percentnom vyjadreni (vid’ graf 4).

0:00:00
0%

B Odvoz a privoz boxov z PZ - JAZDA

m Pohyb v sklade

# Odvoz materialu VYCHYSTAVANIE - JAZDA
m Vyskladanie do KANBANU

B Zber prazdnych boxov

¥ Priradzovanie + hl'adanie KANBAN Kkariet

m Rozhovor

u Cakanie (necinnost)

H Prestavka pracovnika

® Mimo pracoviska

u Vypomoc PZ

= Vypomoc PREP

Graf 4: Namerané ¢asy (relativne) - DEN 2
(Zdroj: Vlastné spracovanie)

Takisto ako pri prvom merani, najvacsiu ¢ast’ zmeny milkrunistovi zabralo vyskladanie
materidlu do kanbanu. Druhou najcastejSou ¢innost’ou bol tento krat pohyb v sklade.
Vyznamne sa na celkovych vysledkoch podielalo takisto priradzovanie kanban kariet
a odvoz materialu. Potvrdilo sa, Ze pri tychto kategoridch je najvacsi potencial pre
zlepSenie.

Vystupom st znova este d’alSie dva grafy. Na grafe 5 moZeme vidiet’, Ze milkrunista

stravil 86% meraného ¢asu pracou a 14% prestojom . Vysledky st priblizne podobné.

Pri hodnoteni pomeru pridanej a nepridanej hodnoty vysledky taktieZ vyzeraji
takmer zhodne. 24% casu stravil mikriunista ¢innostami pridavajucimi hodnotu
(Vyskladanie do kanbanu) a 76% ¢asu zasa aktivitami nepridavajicimi hodnotu.

Potencial na zlepSenie je predmetom névrhovej Casti.
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0:44:42

EPrace EVA ¢innost
EPrestoj ENVA c¢innost
Graf 5: Praca vs. prestoj - DEN 2 Graf 6: VA vs. NVA ¢innost’
(Zdroj: Vlastné spracovanie) (Zdroj: Vlastné spracovanie)

Postrehy z DNA 2:

L)

X/
0‘0

X/
0‘0

Problém s najdenim spravnej lokacie pre naplnené boxy (podrobnejsie popisané

V navrhovej Casti)
Zle vychystany material
Podnet — vychystavanie nerozdel'uje material, davaji ho na voziky na kopu

Vela casu straveného pri linke kvoli kittingu (podrobnejSie popisané

V navrhovej Casti)
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4 Navrhy na zlepSenie procesu milk run

V analytickej Casti bol detailne popisany princip fungovania milk runu vo vyrobnom
podniku. Na zaklade analyzy a merania prace boli zadefinované zakladné problémy, ak

chce proces milk run koreSpondovat’ s filozofiou lean.

Problémy su rozdelené do Styroch hlavnych kategorii, z ktorych kazdej bude venovana

osobitna podkapitola ndvrhovej Casti. Su to:
s Sklad
% Elektro
% Mechanika
s Iné

Firma sa k mnohym navrhom vyjadrila a priradila k nim prioritu a mozny scenar ¢i a

v

nasledovne:
P1 — Critical (Kriticka)
P2 — High (Vysoka)
P3 — Medium (Stredne vysoka)

P4 — Low (Nizka)

4.1 Sklad

Prvy problém, ktory sa objavil okamzite po spracovani spaghetti diagramu bol
nadbyto¢ny transport milk runu v rdmci skladu. Pre lepSie pochopenie problému je

nutné si opat’ pozriet’ obr. 15, kde st popisané strategické miesta pre milk run v sklade.

Milkrunista jazdi medzi KIT arénou a prebal'ovacou zonou takmer neustale ked’ sa vrati
do skladu po splneni cyklu. Je to z toho dovodu, ze do PZ vrati prazdne boxy a pozrie
sa, ¢1 uz d’alSie nie su pripravené na rozvoz. Potom sa vracia spdt’ do KIT arény, kde si

preberie vychystany material.

Na obr. 22 (vyrez zo spaghetti diagramu, vid’ priloha VI) je zreteI'né, Ze pocas zmeny

jazdi milk run naprazdno medzi spominanymi dvoma miestami v sklade mnozstvo krat.
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Vzdialenost tychto miest je cca S0 m. Z podkapitoly 3.2.4 a 3.2.5 vyplyva, Ze pohybom

v sklade stravi milk run cca. 58 minut.

e

e

Obrazok 22: Presun skladom
(Zdroj: Vlastné spracovanie)

Navrh na zlepSenie

Zpohladu stihlej filozofie je takyto presun vyslovene plytvanie. RieSenim tohto
problému by bolo, ak by sa PZ presunula na druhu stranu skladu, ¢o najblizSie
K vychystavaniu materialu (vid’ obr. 15). Na zaklade merani predpokladam, ze takéto
rieSenie by mohlo usporit’ cca. 30 mintit z 58 minut stravenych pohybom v sklade. Toto
rieSenie je vSak velmi naro¢né a vyziadalo by si celkovi prestavbu a reorganizaciu
skladovych priestorov. Toto rieSenie preto ponechavam firme, ako moZnost' do
buducnosti pri pripadnom stahovani do inych priestorov alebo inych velkych

investiciach.
Postoj firmy

Spolo¢nost’ sa s tymto nedostatkom oboznamila, ale z rovnakych dovodov aké som
spomenul vyS§ie neuvazuje o zmene V najblizSom obdobi a bude to sluzit’ ako podklad

pre dlhodobejsi horizont.
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4.2 Elektro

4.2.1 Objednavanie materialu

Na divizii Elektro neexistuje pozicia manipulanta (d’alej ako ,,handler”). To znamena,
ze nie je definovany zamestnanec, ktory by bol priamo zodpovedny za objednavanie
materidlu zo skladu anasledne jeho presun zkanban regalu na linku, popripade
akukol'vek manipulaciu s nim . Z procesného hl'adiska je to zakladna chyba, ked'ze
proces nema vlastnika a teda nikto nie je priamo zodpovedny, ak sa nie¢o chybne

objedna. To spdsobuje dva problémy.

Nedefinovana osoba pre objednavanie

Prvym je, Ze materidl objednava ktokol'vek z pracovnikov, ktory préve zisti, Ze je
nedostatok materidlu. Pocas analyzy sa zistilo, Ze Casto krat pracovnik materidl objedna
a kanban kartu zabudne dat’ do zasobnika pre objednany material. Milkrunista potom
musi kartu na pracovisku hl'adat. Karty sa zaroven pravidelne stracali a pri takto

nastavenom systéme je potom t'azko niekomu prisudit’ zodpovednost’.

Navrh na zlepSenie

Aby sa zabranilo takymto nezhoddm je potrebné bud’ zriadit’ poziciu handlera, resp.
zadefinovat’ kto bude mat’ manipulaciu s materialom na starosti. Odhadujem, Ze pre

milk run by to predstavovalo usporu 10 minat na zmenu.

Postoj firmy

Spolo¢nost’ priradila tomuto problému najvyssiu prioritu P1 — Critical. Plan je, Ze na
divizii sa bude po dobu 14 dni prevadzat monitoring a proces sa Standardizuje na
zéklade kaizen principu. Nasledne veduci divizie bude poziadany o definovanie

zodpovednej osoby manipulanta.

Casty urgentny material

Druhym problémom je, Ze sa prili§ ¢asto objedndva materidl urgentne (aj 40 krat za
mesiac). To znamend, Ze milk run musi prednostne dodat’ takyto material na linku, ktora
0 to poziada a narusi mu to celkovy cyklus. Ma to dve pri¢iny. Prvou je uz spominana
neexistencia handlera. Preto sa stava, Ze pracovnici na linke si myslia, ze niekto z nich

materidl uz objednal a na poslednu chvil'u zistia, Ze ho vlastne nemaju.
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Druhou pricinou je vysoka variabilita zadkaziek a ¢asté zmeny vyroby, ¢o ma za pri¢inu

vysoky pocet urgentnych poziadaviek.
Navrh na zlepSenie

Ciastoéné rieSenie spodiva vo vytvoreni pozicie handlera ako v predchadzajiicom
P p ]

pripade. Druhou strankou je uz ale celkovy systém fungovania divizie. Bolo by

potrebné zlepsit komunikaciu v ramci informa¢ného toku atym padom zabranit

poziadavkam na poslednu chvilu.
Postoj firmy

Spolo¢nost’ priradila tomuto problému najvyssiu prioritu P1 — Critical. Opét’ sa planuje
14 denny monitoring. Ked’Ze tento problém je obzvlast kriticky, sklad bude pozadovat’

od divizie vytvorenie RPS.

RPS znamena Rapid Problem Solving (Rychlé rieSenie problémov). Je to metodika,
ktora sa pouziva vo firme pri zavaznych nedostatkoch ako je tento aslazi k ich

odstraneniu.

4.2.2 Kitting

V podkapitole 3.1.2 (bod C.) bolo popisané akym spdsobom funguje testovacia
prevadzka nového sposobu zarad’ovania objednaného materialu do regalov — Kitting.
Pocas analyzy prace sa ukdzalo, Ze vyhl'addvanie Cisla na tabuli trvalo milkrunistovi

cca. 25 sekund priblizne 4 krat za zmenu. Opét’ jedna z foriem plytvania.

Navrh na zlepSenie
Problém by sa mohol vyrieSit’ takym spdsobom, Ze na tabuli s ¢islami by zostali iba tie
PN, ktoré sa pouzivaju, resp. PN, ktoré sa pouzivaji najviac by boli zoskupené vo

vrchnej Casti spolu, aby milkrunista primarne nehl'adal medzi mnoZstvom cisel.

Projekt je zatial’ v skisobnej lehote ale navrhujem v iom pokracovat’. Systém je vel'mi
vyhodny v tom, ze sa uSetri miesto — regdly nemaji osobitné pozicie pre kazdé PN ale
iba tol’ko, kol’ko staci na pokrytie aktudlnej spotreby. Po zlepSeni vyhl'ad4avania by tento
projekt mohol byt ve'mi vhodny, ak by firma uvaZovala o roz§ireni vyroby. S tymto
systtmom by sa dali vyuzit plochy pre vyrobu, kde v sucCasnosti stoja regaly

S prazdnymi poziciami.
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Postoj firmy

Spolo¢nost’ pridelila tomuto navrhu najvyssiu prioritu P1 — Critical. Planuje usporiadat’
workshop, na ktorom milkrunisti buda podavat’ svoje navrhy na zlepSenie. Navrhy sa
vyhodnotia a v spolupraci s vedenim vyrobného systému firmy sa potom vybrany navrh

aplikuje.

4.3 Mechanika

4.3.1 Vzdialenost’ zasobnikov na kanban karty

Ako uz bolo spominané v teoretickej Casti, jedna z foriem plytvania v ramci filozofie
lean je nadbytony pohyb. Aby bol milk run dostatoéne rychly a stihal spifiat’ intervaly

nastavené dopravnym poriadkom (priloha II) je potrebné aby sa:

1) kanban regaly azasobniky na objednané kanban karty nachadzali

V bezprostrednej blizkosti trasy,
2) azaroven aby boli ¢o najblizsie pri sebe.

Je to dolezité z toho dovodu aby sa po vystipeni z milk runu pracovnik nemusel prilis
vzd’al'ovat’ a vSetko urobil na jednom mieste. Na divizii Elektro st tieto dve podmienky
splnené, avsak na divizii Mechanika to neplati. Demonstrujem to hned’ dvoma

prikladmi.

Prvy je zobrazeny v prilohe IX ako prvy z obrazkov. Modrou ¢iarou je zndzornena trasa
milkrunu okolo vyrobnej linky AL. Milk run najskor prechadza okolo kanban regalov
avSak nemoze pri nich zastavit, pretoze musi pokracovat’ d’alej pre kanban Karty.
Zastavi teda aZ na mieste oznacenom modrym kruhom. Vystupi z tahaca, vezme karty
a nastipi spét. Potom pokracuje d’alej v smere trasy okolo linky, az kym sa nedostane

k regalom, kde ma vylozit' material (zeleny kruh).

Schéma druhého prikladu sa nachédza tiez v prilohe IX v podobe druhého obréazka. Je to
podorys Casti divizie s viacerymi vyrobnymi linkami. Modra preruSovana ¢iara opét
oznacuje trasu milk runu. Cierne kruhy su symbolmi pre zasobniky z kanban kartami
(kazdy zasobnik reprezentuje urcitu cast’ liniek). Ak milkrunista zastavi na trase pri
akejkol'vek linke, vZdy musi ist’ cca. 6 metrov aby sa dostal k zasobnikom na objednané
kanban karty. Na viac pri niektorych linkach su aj kanban regaly vzdialené niekol'’ko

metrov od trasy. To vsetko spdsobuje situaciu, kedy milkrunista vystipi z tahaca,
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prejde k objednanym kartam, vezme ich a priradi ich k materialu na voziku. Nasledne
vezme material a peSo prechadza ku kanban regalom, kde vylozi materidl. Ak je ho
vela, postup sa opakuje. Tuto situacie dobre opisuje fotografia priamo 2z vyroby

Vv prilohe X.
Navrh na zlepSenie

Jednozna¢nym névrhom na zlepSenie tejto situdcie je premiestnit’ regaly aj zasobniky

bezprostredne k trase milk runu.

Milkrunistovi trva priblizne 10 sekind kym sa dostane od milk runu k zasobnikom na
karty a d’alsich 10 sekund spat. Rovnako je to aj s vykladanim materialu do regalov. Na
divizii je cca. 8 zastavok s takymto problémom. Na zédklade merani teda modzeme
povedat, Ze presun zasobnikov na kanban karty k trase by uSetril asi 10 — 15 minft.
Presun regalov dokonca az 20 minut, ked’Ze milkrunista musi cestu aj niekol’ko krat

zopakovat’ kvoli mnozstvu materialu.

Ak sa opét’ pozrieme na graf 1 tak zistime, ze Cas potrebny na vyskladanie materidlu do

regalov by bolo mozné rapidne zniZit’ a to az o 35 mint.

Postoj firmy
Firma pridelila tomuto problému druhii najvyssiu prioritu P2 — High.

Presun zasobnikov je po technickej strdnke bandlna zaleZitost, avSak ich terajSie
umiestnenie ma dévod. Je to preto, Ze sa nachadzaji pri stoloch supervizorov, kde sa
objednava materiadl. Presun regadlov je organizatne narocnejSia zalezitost, ale nie
nerieSitel'na.

Bohuzial’ po niekol'kych jednaniach medzi skladom a vyrobou nateraz zostane situacia
nerieSena, pretoze vyroba sa nechce prispdsobovat’ potrebam skladu. Vo filozofii lean je
totiz vzdy predchadzajici proces brany ako ,,dodéavatel* a nasledujuci ako ,,zdkaznik*.

A teda sklad ako dodévatel’ by sa mal vyrobe ako zdkaznikovi prispdsobit’.
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4.3.2 Oznacenia v regaloch

Jednym z d’al$ich problémov na divizii Mechanika je neusporiadané oznacenie pozicii
v kanban regaloch (vid’ obr. 23). Milkrunisti pracujuci vo firme dlhsie nemaja problém
material rychlo zaradit’ do regélu, pretoze uz poznaji kde patri. AvSak novi pracovnici
mavaju Casto problém a ak dlhSie nevedia ndjst’ spravnu poziciu tak radsej daji material

priamo handlerovi, ktory ho zaradi.

Obrazok 23: Pozicie v regaloch
(Zdroj: Vlastné spracovanie)

Navrh na zlepSenie

Navrh na rieSenie problému spociva v usporiadani €iselnych pozicii zostupne, resp.

vzostupne v ramci jednotlivych regalov.
Postoj firmy

Tento problém bol oznaceny najvyssou prioritou P1 — Critical a je uz aj vyrieSeny. Na
jednotlivé Stitky na regdloch je pridané trojciferné cislo (100, 101, 102...), ktoré
oznacuje pevnu poziciu v regali. Na kanban kartach je toto ¢islo zaznamenané, takze

pracovnik moze rychlo zaradit’ material na spravne miesto.
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4.4 Iné

Oznacenie zastavok

Tento problém sa tyka vizualizicie. Pri zavadzani
procesu milk run vramci firmy, kazda zastavka na
trase dostala svoj nazov podla prislusnej linky a bola
viditeI'ne oznacend (obr. 24). Postupom casu ako vo
vyrobe nastavali zmeny (reorganizécia liniek/regélov;

| vznik novych liniek; zmena logistickych ciest a pod.),

Obrazok 24: Oznacenie zastavky . .. v 1 .
(Zdroj: Vlastné spracovanie) sa tieto oznacenia zacali stracat’.

Navrh na zlepSenie

Je potrebné pridat’ oznaCenia na vSetky zastavky. Vizualizacia je vel'mi ddlezitd pri

budovani §tihleho podniku.

Postoj firmy

Tomuto problému priradila prioritu P3 — Medium, zatial’ v§ak nie je uréené kedy a ako

sa vyriesi.

ESD plast

Ako bolo spomenuté v podkapitole 3.1.2, na divizii Elektro su vSetci zamestnanci, ktori
sa tam nachadzaju, povinni nosit OOPP, medzi ktoré patri aj antistaticky plast. Na
ostatnych diviziach a v sklade, naopak, musi milkrunista nosit’ reflexné tricko, resp.
reflexntl vestu. To znamena, Ze vZzdy ako vchadza na Elektro si musi obliect’ antistaticky
plast’ a zapnut’ na iom aspon 3 gombiky. Ked’ z divizie vychadza, plast’ si musi dat’ dole

aby boli opit’ zretel'ne viditeI'né reflexné prvky.
Navrh na zlepSenie

Prezliekanie by bolo mozné vyriesit' tym, Ze milkrunisti nosili antistatické plaste
s reflexnymi prvkami stale. Prezliekanie plasta sa deje cca. 15 krat za zmenu, ¢o by po

realizacii ndvrhu usetrilo priblizne 3 minuty
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4.5 Zhodnotenie prinosov a podmienky realizacie

Navrhy, ktoré boli predstavené v predchadzajucich podkapitolach mali vo vécSine
pripadov za tlohu vyriesit’ hlavne dve z zo zékladnych druhov plytvania — nadbytoény
pohyb a nadbytocny transport. Vyskytli sa aj navrhy na problémy s nedostato¢nou

komunikéaciou, zlou vizualizaciou a d’alsie.

V pripadoch, v ktorych to je mozné (napr. navrh by skratil nejak ¢innost’ o ¢as, ktory
bol namerany), je vzdy uvedené kol'ko Casu by spolo¢nost’ usetrila ak by situaciu riesila
navrhovanym spdsobom. V tab. 8 si tieto Casy prehladne uvedené. Je vSak treba

povedat, Ze tieto ¢asy nemozno vnimat’ ako uplne jednoznacné, su to ¢asy priblizné.

Ostatné navrhy, pri ktorych nie je uvedeny €as st ddlezité hlavne z hl'adiska budovania
celkovej Stihlej kultary podniku. Zvysia prehl'adnost’ a zjednoduSia pracu hlavne pre
novych zamestnancov, ktory sa lepSie zorientuji na pracovisku (vizualizacia

a usporiadanie Cisel v regaloch).

Pri kittingu je uvedeny uSetreny Cas v trvani jednej minuty. Tento ¢as sa mdze zdat
zanedbatel'ny, no je tam uvedeny z toho dovodu, ze tento spdsob je testovany iba na
jednej linke. Pri su¢asnom nastaveni by po rozSireni kittingu na ostatné linky cas

vyrazne stupol.

Tabul’ka 8: USetreny ¢as

Por. USetreny cas

cislo Kategéria [min/zmena]
1 Pohyb v sklade 30
2 Objednavanie materialu 10
3 Kitting 1
4 Vzdialené zasobniky a regély 30
5 ESD plast 3
> 74

Zdroj: Vlastné spracovanie

Ako je vidno z tab. 8, navrhovanymi opatreniami by bolo mozné uSetrit’ priblizne 74

minut za jednu 8 hodinovl zmenu (z toho 30 min. prestavka). AvSak nie vSetky
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Z navrhov st jednoducho realizovatelné. Je nutné alternativy porovnat’ a vybrat' tie
najdolezitejSie. Na to moze posluzit’ jednoduchy nastroj, a to vyberovy diagram (PICK
diagram) na obrazku 25. Pomaha usporiadat’ jednotlivé zlepSovacie navrhy a priradit’
K nim priority. Rozdel'uje navrhy do $tyroch kategorii: Implementovat, Mozno, Vyzvy

a Zrusit (George&Rowlands&Kastle, 2005).

VELKY MALY

Vynos Vynos

Implementovat' | Mozno

JEDNODUCHA
implementicia

Vyzvy | Zrusit

OBTIAZNA
implementacia

Obrazok 25: Vyberovy diagram
(Zdroj: Vlastné spracovanie/ George&Rowlands&Kastle, 2005)

Navrhy ¢.2 a ¢.4 sa daju jednoducho zaviest’ a priniesli by pomerne velky vynos. Preto
sa nachadzaju v kvadrante Implementovar. Navrh ¢. 1 ma vynos najvacsi, no jeho
implementacia by bola vel'mi naro¢na, takze predstavuje Vyzvu (Naozaj je vynos tak
vel'ky? Nebude toto rieSenie prili§ drahé? Neexistuje jednoduchsi spdsob?). Navrhy ¢€.3
ac¢.5 maju maly vynos ale zato je ich zavedenie jednoduché, preto sa nachadza

v kvadrante Mozno.

Z vyberového diagramu vyplyva, Ze ako prvymi by sa spolo¢nost’ mala zaoberat’
navrhmi ¢4 aé.2. Je mozné zrealizovat' ich v kratkom case aprinesi najviac

usporeného Casu.

Ako bolo spominané na zaciatku tretej kapitoly, spolo¢nost’ sa rozhodla rozsirit’ ,,lean*

aktivity aj na oblast’ logistiky a administrativy.
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Procesov V tychto oblastiach je hned niekolko. V hlavnom sklade st to napr.
vychystavanie a prijem materidlu, prebalovacia zéna, milk run. Kazdy z tychto
procesov bol analyzovany a prebiehalo zistovanie nedostatkov a plytvania. Z dovodu
velkého mnozstva analyzovanych procesov nebolo mozné u kazdého zvlast' urcit
ekonomicky prinos. To bude mozné az na zéklade porovnania celkového stavu pred

a po zmenach.

Z toho dovodu st prinosy na zaklade ndvrhov pre milk run vyjadrené v podobe

¢asovych tspor na jednu pracovnii zmenu.
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Zaver

Analyticka ¢ast’ prace je rozdelena na dve Casti. Prva popisuje analyzu prace. Detailne
V nej mozeme zistit', akym sposobom je milk run v spolo¢nosti zavedeny, podla akého
dopravného poriadku sa riadi, aké cykly obsahuje a ich detailné vysvetlenie. Samotna
analyza prace bola prevadzana priamo na pracovisku. Inymi slovami, ak chceme proces
podrobne poznat’, je absolutne nevyhnutné dostavit’ sa priamo na pracovisko a sledovat’
jednotlivé ukony zamestnancov. Ak je takato analyza prevadzana v kancelarii na

zéklade noriem, nikdy nebudeme schopny proces naozaj zlepsit.

Snimky pracovného dna aich analyza je predmetom druhej casti. Jednalo sa
0 nepretrzité stopovanie pracovnej ¢innosti dvoch pracovnikov na dvoch réznych
zmendch. Na zdklade tychto merani sme ziskali data, ktoré si klicové pre dalSie
rozhodovanie. Len na zdklade presnych akvalitnych dat sa modZeme spravne
rozhodovat’. Data nam ukézali, ktoré Cinnosti ako dlho trvaju a odhalili mnohé skryté
miesta plytvania. Jednalo sa hlavne o0 nadbyto¢ny transport v sklade avo vyrobe

a nadbyto¢ny pohyb vo vyrobe.

Navrhova Cast’ obsahuje odportcania, ktoré by mali pomdct’ k zlepSeniu procesu. Pri
kazdom navrhu je uvedeny ¢as, ktory by bolo mozné pri jeho aplikacii uSetrit. Vd’aka
dlh§iemu ¢asovému odstupu a postideniu névrhov firmou, je vZzdy uvedend aj spétna
vézba. Spolo¢nost’ pridelila kazdému zlepSeniu ur€itd prioritu a postoj Kk realizacii.
Vicsina navrhov bola prijata kladne a zacalo sa na nich pracovat’.

BohuZial' niektoré¢ ndvrhy pravdepodobne realizované nebudu, kedZe urcita cast

vyroby, ktorej sa to dotyka, sa postavila k navrhom tym spdsobom, Ze st internym

zakaznikom skladu, a teda ten je povinny sa prispdsobit’ ich potrebam.

Do strategického planu na dlhsi ¢asovy Usek by som zaradil navrh, ktory sa tykal
skladu. Je vel'mi ndro¢ny na realizaciu a preto by som ho odporucil uskutocnit’ az

Vv buducnosti, pri pripadnej prestavbe alebo rozSirovani priestorov.
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Priloha I: Milk run a zasobovacie obaly




Priloha I1: Milk run - dopravny poriadok
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Priloha I11: Cyklus Elektro - trasa a zastavky milk run
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Priloha IV: Cyklus Mechanika - trasa a zastavky milk run




Priloha V: Procesny diagram cyklov milk run
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Priloha VI: Spaghetti diagram

mﬂ-. 22 :n_
e v‘||l. ———— ————
2 5 . = e
W) £ P g T WEN WA
L - e o o~ e N i | 7 ERR AT R
\ jAe Rl - : A Rt #
' M. G
SLEH  ERIIER
e %o s
Y =
s el i e .
€ 1 e = s
e - g .
e _. & - o R R A = 425 - =
sl | Vi Ll i : = e —

R o ¥ -
e O h (TR ey v e i 3 ———
e ,w.u:: |

s RS Berdee -
Tt S A et e T e




Priloha VII: Formular snimku pracovného dia
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Priloha X: Pohlad na nadbyto¢ny presun

Priloha XI: Znaky BPMN



