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ABSTRAKT

Cilem diplomové prace je racionalizace internich logistickych procesii ve spolecnosti XY.
Teoretickd ¢ast obsahuje literarni reSerSi, kterd se zabyva zékladnimi informacemi o
logistice, vyrobni logistice, dale pak S§tihl¢é vyrobé, stihlé logistice a podnikovych
informacnich systémech. Soucasti je také popis teoretickych oblasti a analytickych
nastrojii, které jsou nasledné vyuzity v Casti praktické. Prakticka cast je zaméfena na
analyzu préce, identifikaci zbytecnych pohybti a celkového plytvani. Na zaklad¢é analyz
byly vytvofeny ndvrhy na odstranéni zbyte¢nych pohybt s ohledem na layout vyrobni
haly, reorganizaci procest, zavedeni prvku vizudlniho fizeni a plénovani za ucelem

minimalizace nékladi na interni logistiku.

Kli¢ova slova: stihla vyroba, logistika, eliminace plytvani, manipulace, snimek pracovniho

dne, planovani.

ABSTRACT

The thesis aims to rationalize internal logistics processes in company XY. The theoretical
part includes a literature research, which deals with basic information about logistics,
production logistics, as well as lean manufacturing, lean logistics and enterprise
information systems. It also includes description of the theoretical areas and analytical
tools that are subsequently used in the practical part. The practical part is focused on the
work analysis, identification of unnecessary movements and total waste. Proposals based
on the analyzes were made in order to minimize the costs of internal logistics by
eliminating unnecessary movements with regard to factory building layout, processes

reorganization and implementation of visual management and planning.

Keywords: lean manufacturing, logistics, waste elimination, manipulation, workday

analysis, planning.
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UvVOD

Soucasny svét neustale podléhd zméndm a vyvoji a tento trend se vyZaduje 1 v podnicich.
Uz nestac¢i zachytit jen nové trendy v oblasti marketingu, informacnich systémui ¢i
technologii. Neustale nabyvaji potieby metod, novych pfistupi k fizeni a optimalizace
internich procesti. Zde se klade diiraz predevsim na zestihlovani — lean. Stihlé procesy jsou

totiz zbaveny vSech ¢innosti zvySujicich naklady bez toho, aby pfidavaly na hodnot¢.

Podstatné méné¢ znamym nez pojem Stihlad vyroba je pro vétSinu z nds pojem Stihla
logistika. Se stihlou vyrobou se poji fada metod, které se v této oblasti pouzivaji. Nicméné
nad problematikou Stihlosti je nutno zamyslet se mnohem komplexnéji. Je nutné
reflektovat soucasny dynamicky rozvoj v fadé jinych oblasti, jako je napiiklad Stihla

logistika.

Cinnosti spojené s manipulaci, piepravou a skladovanim zaméstnavaji v bé&znych
podnicich az ¢tvrtinu pracovnikd. Témeét z osmdesati procent je doba, kterou material ¢i
vyrobek stravi v podniku, spotiebovdna mimo vlastni vyrobu. Logistické procesy tvori
v mnoha ptipadech vic jak polovinu celkovych ndkladl na vyrobek a vyznamné ovliviuji

jeho kvalitu.

Spole¢nost XY nepuisobi v Ceské republice dlouho, jedna se o relativné mladou firmu,
kterd se neustale rozviji a snazi se postupné zavadét i prvky $tihlé vyroby. Znamena to

predevsim velky prostor v oblasti zlepSovani procest a eliminace plytvani.

Po sezndmeni se s vyrobnimi procesy a po konzultaci s primyslovym inZenyrem

spolecnosti, byla pro mou praci zvolena oblast interni logistiky.

Mym ukolem bylo zaméfit se na praci manipulantl, ktefi zastfeSuji interni logistiku

spolecnosti, s cilem moznosti sniZzeni celkovych logistickych nakladu.

Pti zpracovani praktické ¢asti jsem vychdzela z teoretickych poznatkd ziskanych béhem
studia, z nastudovanych materiala vyuzitych v teoretické Casti a z tidaji a dat spolecnosti.
V analytické ¢asti jsou pouzity nastroje pro popis podnikovych procest a analyzu préce.
Soucasti projektové ¢asti jsou navrhy na mozné odstranéni plytvani, reorganizace procest

a moznosti vyuziti prvki vizualniho fizeni vyroby s cilem snizeni logistickych nakladu.
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CILE A METODY ZPRACOVANI

Logistika tvofi v mnoha podnicich az polovinu ¢innosti a vyrazné ovliviiuje celkovy
zivotni cyklus vyrobku. Cilem tohoto projektu je racionalizace internich logistickych
procest ve spolecnosti XY. Hlavnim cilem je snizeni nakladii na logistické Cinnosti
s pomoci dil¢ich cild, jako je snizeni mzdovych nakladii, eliminace plytvani, zména
layoutu, vizualni fizeni a planovéani. Casové rozmezi projektu je stanoveno na étyfi mésice
(leden — duben). Projekt je strukturovany jako empiricko-teoreticka prace zalozena na

kvantitativnim vyzkumu.
Uvod obsahuje zdiivodnéni aktualnosti tématu a nastinéni problému.

Teoreticko-metodologicka ¢ast prace uvadi teoretické poznatky vztahujici se k danému
tématu a popisuje jednotlivé oblasti a metody, které jsou pouzity k feSeni problému. Tato
¢ast je zpracovanim sekundarnich dat ziskanych z riiznych informacénich zdroji. Zahrnuje
vyhledéavani relevantnich informaci, analyzu sekundarnich dat, syntézu a dedukci. Vyuzita

odborna literatura je uvedena v zavéru dokumentu.

Praktickd c¢ast je strukturovand jako kvantitativni vyzkum, ktery obsahuje formulaci
problému a cili, sbér a analyzu dat a interpretaci vysledkli a navrhii na zlepSeni
sou€asného stavu. K ziskadni relevantnich informaci a sbéru dat bylo pouzito pozorovani,
méteni, rozhovory s ¢leny projektového tymu a analyza dokumentii. K rozboru problémi a
soucasné situace byly vyuzity nasledujici analytické metody a techniky: snimek
pracovniho dne, Sankeyho diagram, EPC diagram, metoda MaxiMOST, aplikace Excel
(kontingenc¢ni tabulky, funkce apod.), optimalizace prostorového uspotfadani, srovnani a
jiné.

Zavér obsahuje stru¢né shrnuti prace a nastifiuje dalsi problémy, které by bylo vhodné fesit

ve spolecnosti dale.
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1 LOGISTIKA

V literatuie existuje obecné velké mnozstvi riiznych definic logistiky a jeji definovéni
probiha v podstaté neustale, podle toho jak se méni celkovy pohled na problematiku. Podle
Evropské logistické asociace je definice logistiky nasledujici: ,, Logistika predstavuje
organizaci, planovani, vizeni a realizaci tokii zboZi vyvojem a nakupem pocinaje, vyrobou
a distribuci podle objednavky finalniho zakaznika konce tak, aby byly spinény vsechny
pozadavky trhu pri minimalnich nakladech a minimalnich kapitalovych vydajich.
(Preclik, 2002, s. 3) Jedna se o dosti konkrétni definici, ktera v sobé obsahuje jiz prvek
firemni (podnikové), prumyslové a dokonce i vyrobni logistiky. Dalsi definice jsou
obecnéjsi a zpravidla popisuji logistiku jako zakladni filosofii firmy, ekonomicky postoj,
manazerskou a tvur¢i koncepci, védeckou nauku o fizeni, planovani a kontrole tokt

informaci, materiald, personalu a energii v systémech. (Preclik, 2002, s. 3)

1.1 Historie

Ackoliv se muze zdat, ze pojem logistika je fenoménem poslednich desetileti, ptivod je
mnohem starSi. Tento druh cCinnosti je tisice let stary, nebot potiecba organizace
materidlovych toki, pfedevsim zdsobovani riznych subjektli (obyvatelstvo, armada, velké
stavebni dila atd.), byla nevyhnutelna jiz v Rimé, Recku, Byzancii ¢&i starovékém Egypté.
Ptikladem je byzantsky cisat Leontos VI., ktery pouzil pojem logistika ve spojeni se svoji
armadou: ,, Predmétem logistiky je muzstvo zaplatit, prislusné vyzbrojit, vybavit ochranou i
munici, véas a diisledné se postarat o jeho potieby a kazdou akci v polnim tazeni prislusné
pripravit, tzn. vypocitat prostor a cas, spravné ohodnotit terén z hlediska pohybu vojska i
moznosti protivnikova odporu a tyto funkce zviadnout z hlediska pohybu vojsk i v pripade
nutnosti jejich rozdéleni. “(Horvath, 2000, str. 116) Nicmén¢ predmétem zkoumani a védni
disciplinou se logistika stala az v 19. stoleti, kdy Svycarsky general Jomini zavedl ve svém
dile (Nacrt vojenského umeéni) pojem “major générale de logis®. Timto pojmem oznacil
distojniky, ktefi zajiStovali ubytovani pro jednotlivé Utvary, stravovani, zasobovani a jiné.
Dulezitost logistiky se naplno ukazala béhem 2. svétové valky. Poté doslo k transformaci
logistiky do ekonomiky a vznikla logistika hospodarska. (Horvath, 2000, s. 116; Lambert,
Ellram, Stock, 2000, s. 56; Reza¢, 2010, s. 9).
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Vyvojové faze hospodarské logistiky:

Hospodarska logistika, oznacovand nékdy jako podnikova ¢i mikrologistika, se odvijela

Vv nasledujicich fazich:

Prvni faze: (50. a 60. 1éta 19. stoleti)

Logistika ptesla do obchodu a omezovala se pouze na distribuci. Narodni vybor USA pro
fizeni distribuce pak v r. 1964 definoval logistiku jako diilezitou metodu fizeni, zabyvajici
se distribuci vyrobkil a pohybem surovin, a to z hlediska zdsobovani, dopravy, skladovani,
sluzeb spottebiteliim, manipulace, ale i projektovani vyroby.

Druha faze: (70. 1éta 19. stoleti)

Na zaklad€ snizovani ndkladli se pozornost obratila k zdsobam, kde bylo vazano velké
mnozstvi kapitalu. Logistika se tedy postupné rozsifila z distribuce na zasobovéni a
pronikla tak do fizeni vyroby. Nicméné€ byla integrovana samostatn€, pouze v ramci
hlavnich podnikovych subsystémti (logistika zdsobovani, vyroby a distribuce).

Treti faze: (80. a 90. 1éta 19. stoleti)

Velky skok ve vyvoji nastal v 80. letech, kdy se vyrazn¢ zvysila kvalita pocitacového
vybaveni v podnicich. Poprvé tak bylo mozné provést analyzu pritoku surovin, materiald,
nedokoncenych, ale i hotovych vyrobkl v redlném case. Dominantnim se stalo hledisko
Casu a zacatkem 90. let zacalo dochazet k integraci logistiky do podnikovych funkci na
celopodnikové urovni.

Ctvrtd faze: (konec 20. stoleti)

Propojeni podnikové logistiky se zakazniky a dodavateli, tedy s vn&jSim okolim, a to na
narodni 1 nadnarodni trovni.

Pata faze:

Perspektivni optimalizace integrovanych logistickych systémil je otdzkou soucasné, ale ve
vétSiné podnikd spiSe budouci doby. Jeji Uspé€Sné zvladnuti je podminéno ftadou
predpokladli jak v oblasti pocitacové integrace, tak v uzavirani strategickych alianci mezi

jednotlivymi subjekty logistickych sluzeb. (Rezag, 2010, s. 9 - 10)
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1.2 Déleni logistiky

Podle jednotlivych urovni a oblasti je mozné logistiku rozdélit na makrologistiku a
mikrologistiku. Pohled makrologistiky pickracuje jednotlivé hranice podniki a statl, jedna
se o spolecensky dopravni systém (dopravni prostiedky, pfedméty dopravy, dopravni
predpisy apod.). Mikrologistika se zabyva logistickym systémem uvnitf organizace nebo
jeji casti. Zakladni Clenéni logistiky ukazuje nasledujici obrazek. (Bobak, 2002, s. 5;
Preclik, 2002, s. 3)

Armédni
Makrologistika
Logistika Nemocni¢ni
Mikrologistika
Podnikova
Dopravni

Obr. 1. Zakladni rozdéleni logistiky dle oblasti a urovni (Preclik, 2002, s. 3)

Podnikova logistika v tomto ¢lenéni zahrnuje dale logistiku:
- Zasobovaci (neboli ndkupni subsystém)
- Vyrobni (vnitropodnikovy logisticky subsystém)
- Distribu¢ni (prodejni subsystém). (Bobak, 2002, s. 5)
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2 VYROBA A VYROBNI LOGISTIKA

Zékladni podminkou fungovani lidské spolecnosti je vyroba. Je to Cinnost, pii které lidé
pretvareji prirodu v uzite¢né véci prostfednictvim ucelného spottebovavani zakladnich
Cinitelti, kterymi jsou pracovni prostiedky, pfedméty a pracovni sila. Z ekonomického
hlediska je kazda ¢innost spojena s tvorbou uzitné hodnoty, s vyrobou. Obecné 1ze vyrobu
chapat jako vSechny hospodaiské Cinnosti, které jsou spojeny se zajisténim vyrobkil a
sluzeb. Naopak v uzsim pojeti se jedna o zpracovani materiali a surovin do finalnich

produkta. (Cujan, Malek, 2008, s. 5; Horvath, 2000, s. 13)

Vyznamnym usekem vyroby je tedy vyrobni proces. Timto pojmem rozumime
transformaci materidlu na produkt, probihajici postupné, zac¢inaje vstupem do vyrobniho
zatizeni a konée opusténim, jakoZzto vyrobkem, bez ohledu na to, jedna-li se o produkt
kone¢ny nebo déle zpracovavany. Cilem vyrobniho procesu jsou pouze takové vyrobky a
sluzby, které jsou realizovatelné na trhu a za které 1ze ziskat odpovidajici vynosy. Prab¢h
pfemény vstupi na vystupy tedy musi byt proveden co nejefektivnéji. Znamena to
pfedevs§im optimdlni spotiebu veSkerych vyrobnich vstupt, pfiméfené ndklady a vhodnou

volbu vyrobnich postupt. (Botek, Adamec, 2004, s. 24)

S vyrobnim procesem dale souvisi i vyrobni logistika, ktera se zabyva celkovym fizenim
materidlovych tokl, a to tak, aby materidl, suroviny a vyrobky prochédzely vyrobnim
procesem V co nejkratsim &ase, s minimalnimi naklady a v pozadovaném mnozstvi. (Cujan,

Malek, 2008, s. 7)

2.1 Vyrobni logistika

Vyrobni logistika kontroluje a fidi materidlové toky ze skladu nakoupenych surovin, ptes
dil¢i faze transformacniho procesu az po uroven skladu findlnich produktii. V jednotlivych
fazich vyrobniho procesu muZeme vymezit nasledujici oblasti spadajici pod vyrobni

logistiku:

- predvyrobni skladovani surovin a polotovard,

- Mmanipulace a vychystavani materialu,

- Mezioperacni a operacni doprava,

- mezioperacni skladovani a zasoby,

- Mmanipulace souvisejici s montazi celkil a vyrobkd,

- manipulace s hotovou produkci, baleni a expedice. (Rezag, 2010, s. 131)
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Mezi zakladni funkce vyrobni logistiky patii:

- vytvoreni takové vyrobni struktury, kterd bude zaloZena na strategickém planovani
(sttednédoby a dlouhodoby charakter rozhodovani),
- planovani a fizeni vyroby (kratkodobé az sttednédobé ¢asové obdobi).

(Cujan, Malek, 2008, s. 7)

Ze zékladnich funkci vyplyvaji predevsim cile vyrobni logistiky, kterymi jsou:

- optimalizace vyrobkovych a materidlovych toki,
- maximalni vyuziti, co se tyce vyrobnich prostor a ploch,
- vysoka pruznost pii vyuziti staveb, budov a zatizeni,

- vhodné podminky pro pracovni silu. (Cujan, Malek, 2008, s. 8)

2.2 Rizeni materialovych toki

Podle Rezage (2010, s. 132) vychazeji vyvojova stadia fizeni vyrobnich procest a jejich
logistickych fetézct jak z klasického ¢lenéni vyroby, tak z jeji logistické typologie a

Vv neposledni fad¢ ze samotného uspotradani pracovist.

2.2.1 Zakladni rozdéleni vyroby

Jednim ze zasadnich aspektil pfi planovani a fizeni vyroby je jeji charakter. Jednotlivé typy
vyrob se odliSuji na zaklad¢ celé fady kritérii. Je mozné rozliSovat vyrobu napftiklad podle
Cetnosti opakovani vyrobku (kusova, hromadna, sériova), na zakladé¢ spojitosti vyrobniho
procesu (kontinualni, linkovd, zakazkova), podle zpiisobu odbéru (vyroba na sklad,

zakéazku) a mnoho dalSich.

V soucasné dobé se prosazuje i rozliSeni podle vztahu mezi vstupnim materialem a

finalnim vyrobkem, kde oznaceni pismenem naznacuje tuto vazbu:

Vyroba typu V:

Pocet nakupovanych materiali je mnohem mensi nez pocet finalnich produkti. Je typicka
pro obory, jako je ocelafstvi, produkce 1éCiv a textilni primysl. Jednd se o totozny
technologicky postup.

Vyroba typu A:

Pocet nakupovanych materialu ptevysuje pocet vyrobkl. Typickym oborem pro tento typ
vyroby je letecky primysl nebo tézké strojirenstvi. Technologické postupy jsou rizné pro

jednotlivé dily findlniho produktu.
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Vyroba typu T:

Je typicka u vyroby spotiebniho zbozi a elektrotechniky, kde existuji odlisné technologické
postupy, a vyrobek je sloZzen z omezené mnoziny komponentt. (SystemOnLine, © 2001 —
2015)

Samoziejmé nékterd z kritérii spolu mohou souviset i napfi¢ skupinami. Napiiklad sériova
a hromadna vyroba se obycejné realizuji na sklad a naopak u malych sérii ¢i jedine¢nych

kusti se obvykle vyrabi na zakazku. (SystemOnLine, © 2001 — 2015)

2.2.2 Prostorové reSeni vyrobniho procesu

Dalsim predpokladem efektivniho vyrobniho procesu a fizeni vyrobni logistiky je i jeho
optimalni uspotadani. Dulezitou soucasti logistiky vyrobniho procesu je materidlovy tok.
Jeho fizeni musi byt:

- pfimocare,

- bez vraceni,

- prehledné,

- bez problémového kiizeni,

- co nejkratsi.

Zakladni typy prostorové dispozice vyrobnich zafizeni:

- technologicky orientované (procesni usporadani),
- ptedmétné uspotadani,

- jiné (mobilni uspofadani, pruzny vyrobni systém apod.). (Pocta, 2012, s. 43)
V praxi ¢asto nachazime spiSe kombinace procesniho a vyrobkového usporadani.
Technologické usporadani:

Je vhodné zejména pro kusovou a malosériovou vyrobu. Zpravidla je schopné zvladnout
riznorodost vyrobnich pozadavkd s moznou improvizaci. Co se tyée vyrobniho toku,
prochazi specializovanymi odd€lenymi pracovisti, v nichz jsou provadény podobné druhy

¢innosti. (Podnikator, © 2012)
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Vyhody:

- uspokojeni Siroké Skaly vyrobnich pozadavkii,

- zastupitelnost pracovnikl — Siroka kvalifikace,

- nizs$i naklady na udrzbu,

- niz8i naklady pii potfizovani pracoviste,

- predpokladé a podporuje vétsi diferenciaci mezd

Nevyhody:

- vys$i néklady na rozpracovanou vyrobu a zasoby,

- slozitost pohybu materialu, manipulace a meziopera¢ni prepravy,
- Casta tvotivost a racionalizace vyrobnich procesti,

- naroky na okamzité improvizace,

- vetsi pozadavky na fizeni lidi. (Pocta, 2012, s. 43; Podnikator, © 2012)
Predmétné uspoiadani
Nejcastéji se vyuziva u hromadné nebo kontinudlni (pasové) vyroby, jejimz cilem je

dosazeni rychlého, hladkého a velkého toku vyrobkid. Zakladd si na maximalni

standardizaci pracovnich operaci a vyrobku. (Pocta, 2012, s. 43; Podnikator, © 2012)
Vyhody:

- automatizace rutinnich ¢innosti,
- ptiprava vyroby a operativniho planovani je jednodussi,
- mezioperacni pieprava a manipulace je jednodussi,
- moznost efektivni vyroby, plynuly tok,
- niz8i naklady na rozpracovanou vyrobu,
- nizkeé jednotkové naklady
Nevyhody:
- chybé&jici pruznost pti zmeénach,
- vys$si nédklady na preventivni opravy (specializace udrzby),
- jednotvarnost prace,
- slaba motivace pracovnikil k udrzbé zatizeni a celkové kvalité vystupt,

- vys$si nadklady na potizeni (stroje). (Pocta, 2012, s. 43; Podnikator, © 2012)
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2.3 Zakladni pristupy Kk Fizeni vyroby

Analyticky piistup tizeni se uplatiioval pfiblizné do 60. let 20. stoleti. Vyznacoval se
predevsim ¢lenénim celku na jednotlivé dil¢i procesy a naslednym samostatnym fizenim

téchto procestl po ¢astech. (Pocta, 2012, s. 26)

Komplexni neboli synteticky zpiisob tizeni se rozvijel od 70. let minulého stoleti.
Vyznacuje se logistickym propojenim jednotlivych procestt do fetézce, coz zajistuje
optimalizaci celého systému, a to i v pfipadé, ze vysledky nékterych procesti nejsou
optimalni. (Pocta, 2012, s. 26)

Metody vyuzivané v minulosti, tedy ty, které¢ byly souc¢asti analytického zpusobu fizeni a

nové metody komplexniho fizeni jsou popsany v nésledujici tabulce:

Tab. 1. Minulost vs. Soucasnost v Fizeni vyroby (Pocta, 2012, s. 27)

Staré metody: Nové metody:

Plosné snizovani nakladi dle dil¢ich | Systémovy pfistup k fizeni

ukazatelil

Zvysovani kapacit vyrobnich zavodt Marketing soucasti vyrobniho procesu

Dil¢i optimalizace Logistika soucasti vyrobniho procesu

Vyrobni sféra — spiSe extenzivni rozvoj Vznik, rozvoj a aplikace IT (informacnich
technologif)

Hluboka specializace a délba prace Aktivizace lidi, jejich zapojovani do fizeni

Orientace vyroby na hromadné zboZzi Tymova prace
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3 STIHLY PODNIK

Koncem 20. stoleti nastala v automobilovém pramyslu tzv. “revoluce”, jejimz podnétem
byly nové zavedené japonské metody, které piivedly japonské vyrobce k tomu, ze byli
najednou schopni vyrabét Iépe, rychleji a levnéji nez konkurence. Zacala tak horecka,
nazvana LEAN. V soucasné dobé¢ se pojem lean rozsifuje i do jinych oborti a mnoho firem
se tak pokousi zavést prvky a metody Stihlé vyroby. Postupné pronikaji i do bank,
nemocnic, obchodnich fetézci, vefejné spravy a do mnoha dalSich oblasti. (Svét

Produktivity, © 2012)

., Stihlost podniku znamend délat jen takové cinnosti, které jsou potiebné, délat je spravné
hned napoprvé, deélat je rychleji nez ostatni a utrdcet pritom méné penez. “(Kosturiak,

Frolik, 2008, str. 17)

Stihlost podniku spodiva zejména ve zvySovani vykonnosti firmy, a to tak, Ze dokaZe na
dané plose vyprodukovat vic nez konkurence, ze dokaze vyrobit vyssi pfidanou hodnotu a
ze v daném case je schopna vytidit vic objednavek s mensi spotfebou Casu. Jedna se o
filozofii, ktera eliminuje plytvani, zkracuje pribéznou dobu vyroby, usiluje o vysokou
kvalitu pfi nizkych ndkladech a vyrabi dle pozadavka zakaznika. Navic je uzce spojend
s vyvojem vyrobku, pfipravou vyroby, administrativou a logistikou v podniku. Pojem lean
nelze omezit pouze na vyrobni procesy, coZz dokazuje i nasledujici ilustrace S$tihlého

podniku. (Kosturiak, Frolik, 2008, s. 17)

L

znalosti
a rozvoj podnikovej

Stihla
logistika
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Obr. 2. Stihly podnik (Kosturiak, Frolik, 2008, s. 20)
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3.1 Stihla vyroba

V soucasné dobé€ se od vyrobnich systému vyzaduje vysoka flexibilita. To znamena hlavné
schopnost vyrabét na zakladé pozadavkt zakaznika. S tim souvisi predevSim sloZité
predvidani jeho pozadavki, variabilni vyroba v mensich dadvkach a piesné dodani vyrobki.
Tyto pozadavky lze realizovat optimalizaci procest a vyuzitim jednotlivych principt §tihlé
vyroby. Principy §tihlé vyroby jsou snadnéji pochopitelné ve srovnani s fizenim na zaklade

principu tlaku/tahu. (Cujan, Malek, 2008, s. 120)
3.1.1 Princip tlaku vs. princip tahu

Princip tlaku:

Prostednictvim pldnovaciho systému provede planovaci oddéleni zhodnoceni zdroj,
naplanovani vyroby a nakupu. Oddéleni ndkupu objedna material a polotovary na zakladé¢
pozadavkl zpracovaného planu. Vse je piijato na sklad. Na zéklad¢ pracovnich ptikazl se
na jednotlivych stfediscich vygeneruje vyroba. Nakonec se provede kontrola kvality a
zbozi je vyexpedovano. (Cujan, Malek, 2008, s. 120)
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Obr. 3. Princip fungovani standardni vyroby (API - Akademie produktivity a inovaci, ©
2005 — 2015)

Systém fizeny na zéklad¢ principu tlaku nastava v ptipad¢, Ze jsou ve vyrobnim procesu
stroje s odliSnymi kapacitami a pracovisté, pfed kterymi se mohou hromadit zasoby
z davodu vétsi kapacity predchazejiciho stroje. Vyrobené mnozstvi tak muze tlacit na uzké
misto nachézejici se pfed nim. Na tomto principu funguji zpravidla systémy fizené
pocitacem, jako naptiklad planovani vyroby prostfednictvim MRP I, MRP II apod. (APl —
Akademie produktivity a inovaci, © 2005 — 2015; Businessinfo, © 1997-2015)
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Princip tahu:

V soucasné dobé se K fizeni materidlového toku vyuziva spiSe tazny systém. Hlavni
myslenkou je spousténi vyroby pravé ve chvili, kdy je k dispozici informace o volné
kapacité¢ z nasledujiciho pracovisté. V procesech fizenych tahem je nutné rovnomérné
rozdé¢leni pracovnich operaci tak, aby se rozpracované kusy nikde nehromadily. Jsou proto
vypocitany optimalni davky a takt vyroby je ur€ovan tzkym kapacitnim mistem. Zpravidla
tak vznika plynuly tok vyrobniho procesu. (API — Akademie produktivity a inovaci, ©
2005 — 2015; BusinessInfo, © 1997-2015)

Materialovy tok e

Informadni tok €

Pracovistél K2 [ Y Pracovittd 3 Leamd
A | e ] A
T l T \ ]

. | |

!

— — S e S — — co—

e dl Pracovistén

pinovin

Obr. 4. Princip fungovani stihlé vyroby (APl — Akademie produktivity a inovaci, © 2005 —
2015)

Jednd se o systémy fungujici na zaklad¢ dilenského fizeni vyroby, vyuZivaji napiiklad
Kanban, Conwip apod. Vyhodou téchto systému je schopnost okamzitého pfizptisobeni se
zakaznikovi, zlepSeni kvality, minimalni mnoZstvi penéznich prostiedkii vazanych
Vv zasobach a snizeni poruchovosti strojii. Naopak moznou nevyhodou je nutnost zmény
mysleni, zvySeni nakladl na realizaci zmén a predevSim udrzeni a zlepSovani pouzitych

metod. (APl — Akademie produktivity a inovaci, © 2005 — 2015)

3.1.2 Zakladni formy plytvani

Zakladem $tihlé vyroby je pfedevsim eliminace ¢innosti, které pii tvorb& vyrobki plytvaji
zdroji. Plytvani ptedstavuje vSe, co vyrobkum nepfidava hodnotu. Opakem jsou aktivity
navySujici tuto hodnotu, tedy prace, za kterou jsou zakaznici ochotni zaplatit. Prikladem
muze byt takzvana Cista prace, tedy lakovani vyrobkll, montéz, lisovani polotovarii apod.
Nejvétsim problémem z hlediska zvySovani produktivity je skryté plytvani, které nelze
snadno identifikovat ¢i odstranit. Jednd se o cCinnosti, které je nutné vykonavat, ale

zlepSenim organizace ¢i pracovni metody je lze eliminovat a redukovat. Do této kategorie
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aktivit patfi naptfiklad vymeéna nastrojl, vybalovani dild, ¢ekani na informace a mnoho
jinych. (Harrison, Hoek, 2011, s. 65; Masin, Vytlacil, 1996, s. 44)
V kazdém vyrobnim podniku se vyskytuje sedm + jeden druh plytvani:

- Cekani,

- Nadvyroba,

- Nadbytecna manipulace,

- Vysoké zésoby,

- Zbyte¢né pohyby,

- Spatny pracovni postup,

- Chyby pracovnik,

- Nevyuzité schopnosti pracovniki.

3.2 Stihla logistika

V roce 1913 byl Henry Ford prvni, kdo definoval plytvani i v logistice. Prosazoval tvrzeni,
Ze zésoba surovin a hotovych vyrobkd, které presahuji pozadavky, se stavaji plytvanim,
jenz ma za nasledek niz§i mzdy a zvySovani cen. Fordiv vyrobni systém se dale rozvijel
prostiednictvim spolecnosti Toyota, kterd dokonale zvladla procesy s vyuzitim vSech
existujicich pfistupti ve snaze dosdhnuti maximalni Stihlosti. Tento systém je dodnes
povazovan za dokonale propracovany. MysSlenky Henryho Forda uplatnil ve svych
zavodech i Bata, ktery se snimi dikladné seznamil na cest¢ do USA vroce 1919.
Inspirovan fizenim Fordovych zavodi, provedl spolu s vlastnimi zkuSenostmi rozsahlou
reorganizaci a pifestavbu vyroby. Spojil tak specializaci vyrobnich postupti s diislednou
racionalizaci, a to zavedenim proudové vyroby a eliminaci logistickych ¢innosti.

(SystemOnLine, © 2001 — 2015)

Skladovani, doprava, vyroba a kontrola jsou Ctyfi stavy, ve kterych se muize vyrobek
vyskytovat. Je zcela jasné, ze pouze stav vyroby je ten, ktery zajistuje ptidanou hodnotu.
Ostatni stavy se na tvorbé hodnoty nepodileji. V praxi je béZznou skute¢nosti, ze mnoho
procest je tvofeno z devadesati péti procent pravé takovymi Cinnostmi, které hodnotu
neptiddvaji. Naopak jen pét procent tvoii ¢innosti, které ptidavaji hodnotu. VétSina firem
se pak chybné soustied’uje na zminénych 5 procent a snazi se snizovat normy ¢i zvySovat
vyrobni vykonnosti. AvSak podstatou S§tihlé logistiky je hledani pftilezitosti pravé

Vv takovych ¢innostech, které hodnotu neptidavaji a naopak jen zvysuji naklady. Ve vétsing
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ptipadu se pak jedna o zlepSeni v fadu n€kolika desitek procent. (SystemOnLine, © 2001 —
2015)
3.2.1 Jak dosahnout §tihlé logistiky?

K eliminaci vSech druhti plytvani, jak z podnikovych, tak logistickych procest, je nutné

Vv prvé fadé umét je identifikovat a méfit. Jak dosahnout §tihlé logistiky?

Stihla
logistika

Obr. 5. Jak dosahnout stihlé logistiky (SystemOnLine, © 2001 — 2015)

I kdyz jsou logistické ¢innosti nezbytné pro vyrobu, jsou v mnoha ptipadech zanedbavany
z divodu jejich slozité standardizace a problematického ¢asového urceni. V soucasné dobé
vSechny podnikatelské subjekty planuji vyrobni kapacity prostfednictvim aktualniho stavu
produkce. Pro urcity planovany objem produkce je stanoveny i urcity pocet vyrobnich
délnikt. Pii zméné produkce se méni i pocet potfebnych délnikd, avsak s tim souvisi i
zména v objemu zésobovani, tedy i niz8$i naroky tykajici se logistickych procesi. To
znamend, Ze 1 potfebny stav pracovnikil v logistice by mél byt ponizen. Pokud tomu tak
neni, je nutné zaméfit se na ¢asové analyzy téchto procesi. V ramci procesniho fizeni je
dalezité primarné zmapovat jednotlivé procesy a poté eliminovat cinnosti, které
neptidavaji hodnotu. Po jejich identifikaci je nutna i jejich standardizace, s ¢im souvisi i
ergonomie pracovniho prostfedi, kterd je zaméfena na eliminaci zbytecnych a
neproduktivnich pohybii. Navic je velmi dillezité zmapovat prostorovou naro¢nost vyroby
a minimalizovat pohyby materialu ¢i dokonce lidi, tedy eliminovat zbyte¢né pohyby.

(SystemOnLine, © 2001 — 2015)
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4 VYUZITI INFORMACNICH SYSTEMU PRI RiZENI
MATERIALOVYCH TOKU

Vypocetni a komunikacni technika se neustdle rozviji a umoznuje tak vyuzivani
nejruznéjsich feSeni z oblasti informacnich systémt.. Dominujici jsou systémy podporujici

planovani a fizeni vyroby.

O schopnosti okamzité reakce firmy rozhoduje jeji zplsob fizeni a organizace prace.
Dosahnuti co nejkratsi pribézné doby se netyka pouze vyroby, rozhodné¢ musi zahrnovat
celkovy proces vcetné jeho cinnosti, od marketingu az k dodani finalniho produktu
zakaznikovi. Rozhodujicim faktorem je tedy zpiisob fizeni dané vyroby. Dnes slouzi k
softwarové podpoie podnikovych informacnich systému celd fada pouzivanych metod,

avsak nejvice diskutované jsou: MRP, MRP I, KANBAN a JIT. (Jurova, 2013, s. 56)

4.1 Podnikové informaéni systémy

Podnikovy informac¢ni systém neboli ERP — Enterprise Resource Planning podporuje
planovani a tizeni ve v8ech hlavnich procesech podniku. Vzhledem k vlastnostem jako je
podpora podnikovych procesil, univerzalnost a strukturalni flexibilita jsou ERP systémy
zakladnim prvkem informac¢niho systému podniku. Navic je Ize ¢lenit na oddé€lené funkéni
moduly (logistika, vyroba, personalistika a jiné), které 1ze dale prizpiisobovat a upravovat
danym poZzadavkiim podniku. Kazdy podnik tak miize mit informacni systém upraveny

ptimo na miru. (Lukoszova, 2012, s. 103)

Podnikové informacni systémy umoziuji, vramci zefektiviiovani informacnich tokd,
sdileni dat, postupti a jejich standardizaci napii¢ celym podnikem, ¢imzZ jsou veSkeré
potiebné informace k dispozici vS§em zainteresovanym a to V redlném case. Soucasné tim
dochdzi zejména k zefektivnéni, zrychleni a zautomatizovani podnikovych procest.
Vystupy ERP systému obsahuji i grafické zpracovani, které slouzi K vyhodnocovani
vykonnosti podniku, k ziskdvani informaci o zékaznicich a také k ziskavani podkladii pro

samotné planovani a fizeni vSech podnikovych procesu. (Lukoszova, 2012, s. 103)
Podle Basla a Blazicka (2012, s. 34) ERP systémy zahrnuji v podniku zejména nasledujici
¢innosti:

- sprava kmenovych dat (kusovniky, technologické postupy, pracovisté, ale 1

dodavatel¢, zakaznici, skladové mista, pouzivané druhy dani, finan¢ni kurzy apod.),
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- dlouhodobé, stiednédobé a kratkodobé planovani zdroji potiebnych k realizaci
obchodnich zakazek,

- Tizeni realizace zakéazek z pohledu dodrzovani termind,

- planovani a sledovani nakladl realizace vyroby,

- zpracovani vysledka do ucetnictvi a controllingu.

ERP tedy pokryvaji predev§sim dvé hlavni oblasti, logistiku a finance. AvSak v ramci
komplexnosti je mozné pod nimi nalézt i jiné funkéni modely. Pfikladem mize byt

prehledné feseni klasického produktu SAP.

EC

Podnikovy
entrolling

Prodej a Financnmi

gCetnict
Md stribuce” L s /’yto

s Ny < Vnitfni
R/3 *

cetnict
BC
baze systému
klient / server
ABAFP/4

Planovani

e ni vyr

Obr. 6. Zdkladni funkcni moduly ERP na prikladu SAP (Basl, Blazicek, 2012, s. 34)

Spole¢nost SAP zaujiméd Vv souCasné dob€ pozici nejvétSsiho celosvétové uznavaného
dodavatele podnikovych softwari s desitky tisici zakaznikil. V Ceské republice ptisobi od
roku 1993 a ma zde vice nez 1200 zékaznikli nejen ve vyrobnich podnicich, ale i statni
administrativé. Nabizi Sirokou Skalu riznych variant integrovanych softwarovych systému

vcetné implementace a zaSkoleni pracovnikl.

4.2 Planovani materialovych potieb

Jednou ze zékladnich metod aplikovanych v informaénich systémech je MRP — Material
Requirements Planning, kterd je zaméfena na planovani materidlovych pozadavkda.
Navazuje na logisticky fetézec a umoziuje fidit jak vyrobu, tak i zasoby, vSe s cilem

minimalizace zasob a efektivniho zabezpeceni vyrobniho procesu. Efektivniho vyuziti
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tohoto systému je mozno dosdhnout v podnicich, ve kterych je pouziti materidlu
nesouvislé, naptiklad pterusovand ¢i zakazkova vyroba, dale pak ve vyrobnich procesech,
kde je potieba materialu zavisla na vyrob¢ jiné skladové polozky nebo hotového vyrobku a
nakonec i v podnicich, kde jsou objednavky a pozadavky zpracovavany v tydennim cyklu.
Systém MRP potiebuje k efektivnimu fungovani n¢kolik vstupti: vyrobni plan, kusovniky,
pocatecni zasoby ve skladech s materidlem a poc¢atecni kapacitu K tvorbé vyrobniho planu.
Zakladnimi vystupy pak jsou pozadavky na material (co, kdy, kolik), vyrobni ¢innosti (co,
kdy a v jakém mnozstvi se vyrabi), volné kapacity a seznam mimotadnosti (nesplnéné

objednavky, chyby apod.). (Lukoszova, 2012, s. 101)

Systém MRP je mozno dale rozsifovat. Variantou rozsifeni o marketingové, financni a
logistické elementy je systtm MRP Il — Manufacturing Resource Planning, ktery se
pouziva k planovani vyrobnich zdroji. Hlavni rozdil je v tom, Ze systtm MRP pocita
s neomezenymi kapacitami, zatimco MRP II je schopny kontrolovat piesné, v zavislosti na
prodeji a vyrobg, planovani nadkupu. Nicméné vyroba je planovana na zaklad¢ predikce
odbytu, to znamen4, Ze produkt je na zakladé principu tlaku postupné tlacen ptes jednotlivé
podnikové procesy az k samotnému odbérateli. MRP II mé fadu vyhod spojenych se
stavem rozpracované vyroby a zasob, avsak jeho nevyhodou mize byt naopak neschopnost

zmény planu pii zméné vstupnich pozadavku. (Lukoszova, 2012, s. 103)

4.3 KANBAN

Systém tohoto druhu byl vyvinut v pribéhu 50. a 60. let minulého stoleti svétove
uznavanou spole¢nosti Toyota Motor Company. Jeho vliv na sou¢asnou oblast logistickych
a vyrobnich ¢innosti v posledni dobé stale roste. Zakladem tohoto systému je fakt, Ze
potfebny material a dily by mély byt v pozadovany ¢as dodany na misto, kde je dany
vyrobni proces vyzaduje. Systém KANBAN, jehoz nazev je odvozen z japonského slova
vnitini logistické procesy. (Drahotsky, Reznigek, 2003, s. 101)

Systém je totiz aplikovatelny ve zpisobu fizeni vyroby oznacované jako tahova (pull).
Tahovy princip je charakteristicky v tom, Ze informace o pozadavku zékaznika se predava
na konec materidlového fetézce. Kone¢né pracovisté si nasledné objedna poZadovany
vyrobek z predeslého pracovisté (dle sméru materidlového toku) a tak to pokracuje az k
zacatku. Objednavky mezi pracovisti jsou provadény na zéklade Stitka, listkd, karet tzn.

nosi¢t informaci vystupujicich jako objednavka. Zakladem pro tspé$né a kvalitni
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fungovani systému kanban je, aby zakaznické pracovisté mélo vSechny potiebné informace
pro splnéni ukolu. Ptedpoklada se také, ze dané pracovisté bude vyrabét presné pocet dild,
které¢ jsou odbératelskym pracovistém objednany a predané dily budou bezvadné.
(Horvath, 2000, s. 185)

Elektronicky KANBAN:

Jednd se o softwarovou aplikaci, kterd podporuje zavedeni, vyuzitelnost a fizeni
materialovych tokiu podle principu kanban. Pro pfenos informaci v rdmci kanbanového
okruhu vyuziva elektronicky kanban podnikovy informacni systém, ¢arové kody, ¢tecky
carovych kodt a jejich bezdratové ptipojeni. Typicky informacni systém podporujici
elektronicky kanban je SAP. Pouziti elektronického kanbanu v informacnim systému
dokaze zefektivnit cely systém jako takovy, coz pfindsi snizeni mnozstvi zadsob v ob&hu.
Poméha eliminovat mozné chyby zplsobené lidskym faktorem, kde se muze jednat o
nedbalost nebo zdmér. Zakladem je vSak moznost snizeni dodaci doby mezi pracovisti.
Dalsi vyhodou je spolehlivost a zrychleni samotného pfenosu informaci. Zavedeni
elektronického kanbanu do vyrobni spolecnosti je nakladngjsi v potizovacich nakladech
nez zajisténi fyzického pfenosu informaci, avSak jeho pozdé¢jsi variabilni ndklady jsou

niz8i. (Bilik, 2009, s. 15; Lukoszova, 2012, s. 55)

4.4 Automaticka identifikace

Jednim z vyrobnich faktorli jsou samoziejmée i informace. Od ostatnich se 1i$i pouze tim, ze
neni dalezité jejich mnozstvi, ale ¢as. Aby mohly byt informace zpracovany, je nutné je
nejdiive ziskat a pfenést z mista jejich zdroje na misto jejich potfeby. V soucasné dobé se
projevuje hlavné snaha o vylouceni lidského faktoru z celého procesu, ¢im je mozné snizit
pocet chybnych informaci, zvysit rychlost jejich ziskdvani a pfenos a v neposledni fad¢ i
snizit celkové naklady. Z tohoto diivodu se potad Castéji pouziva automaticka identifikace,
tedy automatické ziskavani informaci. Jedna se o informace o materialu, polotovarech ¢i
hotovych vyrobcich, které 1ze ziskavat riznymi zpusoby. (Dan¢k, Plevny, 2005, s. 98)
Nejcastéji jsou pouzivany nasledujici technologie:

- opticka identifikace,

- radiofrekvencni technologie,

- induk¢ni technologie,

- magnetické technologie,

- jiné. (Danék, Plevny, 2005, s. 98)
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4.4.1 Opticka identifikace

Optické identifikace umoznuje rozpoznat tistény text nebo obraz, ktery je pomoci snimace
transformovan do digitalni podoby. NejpouzivanéjSim zplsobem je optické snimani
informace ze §titki s ¢arovym kodem pomoci pfenosnych nebo stabilnich snima&t. Carové
koédy jsou nejrozsifenéjSim zptisobem automatické identifikace na svété a existuje mnoho
jejich variant. Celosvétové uznavanym a standardizovanym systémem identifikace a
kodovani je systém EAN — European Article Numbering. (Dangk, Plevny, 2005, s. 103;
Cempirek, Kampf, Siroky, 2009, s. 103)

., Vyuziti carovych kodii pri sbéru dat z vyroby je vyznamnym krokem k zajisteéni plynulého
toku informaci podeél vnitropodnikovych vyrobnich a logistickych procesi. Omezeni viivu
lidského cinitele pritom zasadnim zpusobem zlepsuje kvalitu a aktudlnost ziskanych dat a
zwsuje jejich pouzitelnost jak pro provozni, tak podnikovou uroven rizeni. “(Corporate

ICT, 2010)

Carové kody se nejcastéji vyuzivaji k:

identifikaci vyrobnich operaci a zakazek,

- transportu (stav a obsah logistické jednotky je obsazen v kddu)

- jednotlivym vyrobkiim (umoziuje piistup ke vSem udajim, které jsou s vyrobkem
asociovany)

- dal8im prvkim vyrobniho procesu (manipulacni prostfedky, nastroje, pracovnici)

(Corporate ICT, 2010)

4.4.2 Radiofrekvencni technologie (RFID)

RFID je systém pro radiofrekvencni identifikaci, ktery spolehlivé a rychle ¢te a zapisuje
data. Ty jsou ukladany pfimo na datovy nosic¢, ktery je pfipevnény k produktu. Funkcnost
tohoto systému neni ovlivnéna Zadnymi nepiiznivymi provoznimi podminkami. UloZené
informace jsou vyuzivany ke kontrole, k optimalizaci materidlového toku a vyrazné
napomahaji k efektivité¢ logistickych procest. Pozadavky jednotlivych uzivateli jsou
rizné, nekteti potiebuji takové datové nosice, které se daji pouzit na vyrobnich linkéch, jini

zas pouzivaji nalepky pro logistiku. (Cempirek, Kampf, Siroky, 2009, s. 104)
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5 VYBRANE OBLASTI OTPIMALIZACE A ANALYTICKE
NASTROJE

Nasledujici kapitola se vénuje jednotlivym oblastem optimalizace a analytickym

nastrojim, které jsou vyuzity v praktické ¢asti prace.

5.1 Vizualni management

Vizualni management, nebo také vizualizace, je technika pro poskytovani instrukci a
informaci jasné viditelnym zptsobem tak, aby kazdy pracovnik mohl maximalizovat svou
produktivitu. Cilem je zviditelnéni pouzivanych metod, podnikovych procesi, vyrobnich
¢innosti, sledovanych parametri ¢i dosazenych vysledkti zptisobem, kdy jsou prezentované
vysledky snadno pochopitelné a jejich stav muize sledovat kazdy. Vyhody vizualniho
managementu jsou predev§im trvanlivost informace, rychlost pfenosu informace a jeji

bezproblémovy piijem. (CIE - Centre for industrial engineering, 2013)

5.1.1 Princip a fungovani

V soucasnosti se vizualni management poji také s pojmem vizualni pracovisté. Jedna se o
pracoviste, které je jasné organizované, jasné usporadané, jasné fizené a vSechny procesy
jsou popsané. Prvnim krokem je vytvofeni vizudlnich standardd. Zde je vyuZivéana
nejcasteji metoda 5S. Z pracovisté jsou nejprve odstranény nepotiebné predméty a poté je
pro ostatni, tedy potiebné predmcty, jasné definované misto. Jsou tak redukovany nékteré
formy plytvani, nicméné je dulezité dodrzovat ergonomické zasady. Vysledkem je
uspofadané pracovisté, kde je nasledné nutné zavést pfesnd pravidla — standardy. Druhym
krokem je popis vSech vyznamnych procesii na pracovisti. Poté je potiebné definovat
ukazatele pracovisté, ¢im je zajiStovana kontrola nad procesy. Prostfednictvim ukazateli
lze nejen sledovat diilezité parametry procesu, ale i motivovat pracovniky, podpofit jejich
rozhodovani a stimulovat k praci. Nakonec se zavadi prvky vizudlniho fizeni, které
umoziuji libovolnému pracovnikovi rozpoznat dulezité informace a standardni podminky,
stejné jako plytvani, problémy a odchylky od standardt. Ukazatele lze vizualizovat
nasledovné: (CIE - Centre for industrial engineering, 2013; Myerson, c2012, s. 48)

- tymové tabule,

- elektronické ukazatele,

- zvukové a svételné signaly — andony,

pocitadla apod.
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5.1.2 Implementace a piinosy

Vizualni management je prendseni informaci vizudlni cestou, proto je mozné vyuzit ho
témer vSude. Naptiklad na klasickém vyrobnim pracovisti, kancelari, laboratofi, nemocnici
apod. Lze jej vyuzit i pii fizeni materialu, kdy mize byt aplikovan k piehlednosti zasob a
stavu kontroly, ¢im slouzi zejména k lepSi komunikaci mezi zaméstnanci a k jasnému
ptehledu soucasného stavu zasob. Zavedenim této metody lze ziskat mnoho vyhod a také
uspor. Zavedeni 5S ptispiva naptiklad k zvySeni bezpecnosti na pracovisti, ke zkraceni dob
hledani nebo také k zlepSeni kvality. Dalsi vyhodou, dosazenou pii definovani ukazateli,
je uleh¢eni komunikace a reakce na problémy. Nakonec i zavedeni vizudlnich prvka fizeni
pfispiva kulehceni komunikace, stejného vnimani informaci, redukci variability,
zvySovani pracovni discipliny a celkové ke zlepSeni podnikové kultury. (CIE - Centre for

industrial engineering, 2013)

5.2 Casové studie prace

V oblasti zlepSovani a dal§iho vyvoje patfi mezi néstroje a analyzy procest i Casové studie.
Jsou jednim z nastroji metod primyslového inzenyrstvi a na zdklad¢é svého zaméfeni jsou
spojovany s méfenim prace. Slouzi jako podklad pro neustdlé zlepSovani pracovnich
procesi a vyuzivaji se také za UcCelem tvorby normovani prace. Zajistuji vystupy, na
zakladé kterych je moZno zkoumat vyuZiti asového fondu strojii nebo pracovniklli a
dopomahaji k odhaleni ¢innosti nepfidavajicich hodnotu vcetné podstaty jejich vzniku.
Metody piimého méteni prace jsou provadény v realném case piimo na pracovisti, kde je
sledovan celkovy pribéh prace. Jedna se o snimky pracovniho dne, chronometraz a

momentové pozorovani. (APl — Akademie produktivity a inovaci, © 2005 — 2015)

5.2.1 Snimek pracovniho dne

Snimky pracovniho dne zaznamendvaji veSkerou spotifebu pracovniho casu vétSinou
béhem celé smény formou neustidlého pozorovani. Nejvetsi vyhodou jsou podrobné
informace o celkovém pritbéhu prace, naopak nevyhodou analyzy je jeji casova narocnost
a psychické zatizeni pozorovanych i pozorovatele. Existuji rizné druhy snimki, kdy je
mozné provadét snimek jednotlivce, Cety, hromadny snimek ¢i vlastni snimek pracovniho
dne. I ptes jejich pracnost pozorovani jsou nejvice odpovidajici analyzou préce, protoze
presné zachycuji veskeré Cinnosti a jejich délku trvani. (APl — Akademie produktivity a
inovaci, © 2005 — 2015)
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Postup analyzy:

V prvé fadé¢ je nutné vybrat pracovnika, ktery ma byt pozorovan a sezndmit se
S pracovistém, na kterém pracuje. VétSinou se jedna o pracovisté, které je nutno analyzovat
at’ uz z pohledu planované zmény ¢i tizkého mista. Obecné se snimkovani provadi tam, kde
je potiebné odhalit veskeré neefektivnosti ¢i uz na daném pracovisti, lince nebo vyrobé. Po
seznameni se s danym pracovistém ndsleduje vymezeni sledovanych déjii a stanoveni
celkového poctu snimki. Poté se provede méieni, kdy se do predem stanoveného
formulare zaznamenavaji jednotlivé Casy a Cinnosti, které se nakonec vyhodnocuji. Pii
analyze vysledku je dulezité klast diraz na nékolik hlavnich aspektt, na zaklad¢ kterych je
mozné posoudit sledované procesy z hlediska plytvani a ¢innosti, jez nepfidavaji hodnotu.
Je potteba brat v potaz Cas, misto, osobu, zplisob vykonédvani prace a hlavné cil samotné
¢innosti, tedy vystup. Uvedené faktory pak pomahaji pii navrhu zlepSeni a vyplyva z nich
také moznost eliminovat, sloucit, ¢i zjednodusit nepotiebné Cinnosti. (API — Akademie
produktivity a inovaci, © 2005 — 2015)
Vystupy analyz:
Ziskana data je nutno roztfidit, vyhodnotit a pfedev§im navrhnout mozné feSeni. Vystupem
mohou byt jak navrhy, které vedou K eliminaci plytvani, doporuceni vedouci k odstranéni
prekazek ve vyrobnim procesu, tak 1 rozbory ukazatelli vykonnosti. NejCastéji se
V podnicich vyskytuji problémy tykajici se bezpeCnosti prace, logistiky, chybé&jicich
standardl, nekvality a rovnéZ i nekvalifikovanosti pracovnikd. Navrhy vyplyvajici
z analyzy mohou byt nasledujici:

- zavedeni TPM,

- zmgéna layoutu,

- vizualizace pracovistg,

- zavedeni ANDON signalizace,

- Uprava pracovnich postupt,

- zlepSeni ergonomie préce,

- zména pomucek ¢i nastrojil

- amnoho dalsich. (APl — Akademie produktivity a inovaci, © 2005 — 2015)

5.2.2 Spaghetti diagram

Spaghetti diagram je jednim z nastroju grafického zndzornéni pohybu pracovnika za urcité

casové obdobi. V layoutu vyrobni haly nebo daného pracovisté jsou zachyceny veskeré
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pohyby pracovnika. Analyzu pohybu je mozné uskutecnit v prib&hu snimkovani préace.
Pomoci diagramu lze odhalit mnozstvi nepotiebné chiize, naptiklad mimo pracovisté a také
muze slouzit jako dobry podklad k provedeni re-layoutu. Je jednoduchym zobrazenim
celkového prostoru, ve kterém se pracovnik pohybuje. (APl — Akademie produktivity a
inovaci, © 2005 — 2015)
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Obr. 7. Spaghetti diagram (API — Akademie produktivity a inovaci, © 2005 — 2015)

5.2.3 Sankeyho diagram

Sankeyho diagram je vyvojovy diagram, ktery pomoci Sipek a proudd vizualizuje urcity
proces. Sitkou Sipek je pak reprezentovana relativni &etnost jednotlivych druhi vystupt
daného procesu. Sankeyho diagram je pro vyraznou nazornost nejpouzivanéj$im grafickym
vyjadienim jakéhokoliv materidlového toku. Vyuziva se k vizualnimu posouzeni soucasné
situace a knalezeni jiného nového feSeni dispozi¢niho rozmisténi objektl. Ruznymi
barvami anebo odliSnou grafickou vyplni tloustky jednotlivych ¢ar je mozné rozlisit
charakteristiky materidlového toku vyrobkt, vyrobnich pomtcek, odpadu a jinych. (Bigos,

Kiss, Ritok,2008; CIE - Centre for industrial engineering, 2013)

Sankeyho diagramy lze implementovat vSude tam, kde se nachazi n&jaky tok materialu
nebo osob. VétSinou se aplikuje k zobrazeni probihajicich vyrobnich procesii. SlouZzi

k naslednému zlepSeni a optimalizaci vyuzitelnosti vyrobnich stroji nebo manipulaéni
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techniky a zejména pak pro usporu materiali ¢i osob. Celkovou racionalizaci vyroby lze
bez stavebnich uprav ¢i priddvani novych prostor snizit primérnou vzdalenost, cas
meziopera¢ni dopravy a prubéznou dobu vyrobku. SniZzenim meziopera¢ni dopravy je
mozné snizit celkové ndklady na manipulaci. (CIE - Centre for industrial engineering,
2013)

Ptiklad pouziti Sankeyho diagramu je znadzornén na niZze uvedeném obrazku.
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Obr. 8. Sankeyho diagram (MM — Primyslové spektrum, © 2015)

5.3 MOST a jeho aplikace

MOST — Maynard Operation Sequence Technique, Vv piekladu metoda pfedem uréenych
¢ast, je U€innd metoda ocenovani lidské prace. Je to sekvencni metoda, na zaklad¢ které je
mozno stanovit Casové standardy jednotlivych operaci, vcetné operaci, které se jesté
neprovadéji — naptiklad pro ucely kalkulace. Podstatou metody je odstranéni subjektivity,
kterd miZze vzniknout pifi pfimém méfeni a neumoziuje tak zahrnout jakékoliv plytvani.

Odpada tim moZnost ovlivnéni normy pozorovanym ¢lovékem.

Jedna se o nepiimé meéteni spotieby Casu urcité operace, vychazejici ze skutecnosti, ze
jakakoliv prace je pfemistovani hmoty nebo objektii a 1ze ji popsat sekvenénim modelem.
K parametrim sekvencnich modell jsou poté piifazovany pifeddefinované indexy. MOST
pracuje stejné jako jiné podobné systémy (napi. MTM — Methods- Time Measurement)
s jednotkou TMU (Time Measurement Units), kdy 1 TMU = 0,036 s. (APl — Akademie
produktivity a inovaci, © 2005 — 2015)
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Rodina MOST

Uceleny systém MOST poskytuje vybér ze tii jeho aplikaci na zaklad¢ délky trvani
analyzovanych ¢innosti a pozadované piesnosti méteni: (APl — Akademie produktivity a
inovaci, © 2005 — 2015)

- Mini MOST se pouziva u operaci, jejichz doba trvani je v rozmezi 2 — 10 s.
Zpravidla se vyuziva u operaci, které¢ se opakuji vice jak 1000 krat za tyden a je ze
vSech tii nejpiesnéjsi.

- Basic MOST se pouziva u operaci, jejichz doba trvani se pohybuje od 10 s do 10
min a vyuziva se u operaci opakujicich se vice jak 150 krat za tyden.

- Maxi MOST se pouziva u operaci, u kterych je doba trvani stanovena na 2 min a

vice. VyuZiva se u operaci vykonavanych méné jak 150 krat tydné.

Avsak délky trvani jsou uréené pouze orientacné a je potfeba posuzovat operace
s piihlédnutim na jejich charakter. V soucasné dob¢ je dokonce rodina MOST rozsifena o

tzv. Admin MOST pouZivany ke stanoveni spotieby Casu v administrative.
Prinosy metody MOST: (APl — Akademie produktivity a inovaci, © 2005 — 2015)

- objektivita nepfimého méteni
- moznost definice ¢ast budoucich operaci
- identifikace plytvani, kdy vysoké indexy jsou podnétem ke zlepSovani

piiznivy pomér naro¢nosti metody a jeji presnosti

5.4 Procesni Fizeni

Procesni fizeni je zplsob fizeni procesu, ktery zdiraziuje jak opakované procesy, tak i
jejich prubéh celou organizaci. Prioritou je proces, a to bez ohledu na jakoukoliv
organizacni strukturu. Zdlraziuje zédkaznika procesu (vnitini i vnéjsi) a Cloveka, ktery
odpovida za pribéh procesu (vlastnik procesu). Vlastnik procesu je pak hodnoceny dle
kvality obslouzeni zékaznika procesu. Z toho jednozna¢né vyplyva, ze pokud dany proces
nepfinasi zakaznikiim ¢i jinym procesim zadnou hodnotu, nemél by existovat. Proto je
obcas potieba procesy analyzovat jak za ucelem zavedeni jiného podnikového softwaru,
tak jejich zjednodusSeni. Existuje celd fada riznych metodik, které napoméhaji k nalezeni
neefektivnich procesii a jejich odstranovani. Metody jako je optimalizace, reengineering a

redesign procesti se zaméfuji na zlepSeni procesit ve spolecnosti. Obecné se déli na
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skokové zlepseni (BPR — business proces reengineering, reengineering), zmény nebo

zlepSeni procest (redesign) a prubézné zlepSovani. (ManagementMania, © 2011 — 2013)

Prostfednictvim analyzy procest lze vyhodnotit, zda jsou soucasné procesy vyhovujici

nebo je nutna jejich celkova rekonstrukce. V zasad¢ Ize postupovat dvéma smeéry:

¢ Redesign procesii — zasadni zména dosavadni podoby, nové definované procesy

e ,Naprimeni® procesii —aplikace procesniho mysleni na jiz existujici uspofadani
procest, odstranéni zbytecnych ¢innosti, optimalizace ¢innosti s vysokym narokem
na naklady, minimalizace zasob, zdrZeni, administrativy apod. (Drahotsky,

Reznigek, 2003, s. 42)

EPC diagram:

EPC - Event-driven Process Chain znamena v piekladu diagram procesu fizeného
udalostmi. Jedna se o diagram, prostfednictvim kterého 1ze G¢inné a rychle popsat priibéh
jednotlivych procesii. Hlavnim piedpokladem je jedna centralni myslenka, na zaklad¢ které
je proces modelovan, pficemz ukazuje, co se bude s mySlenkou dit za urcitych okolnosti.
Model procesu obsahuje tyto prvky: funkce, udalosti a logické operatory. Model typu EPC
je mozné vytvofit ve dvou variantach: (Repa, 2007, s. 80)

Htlusty* EPC diagram, ktery vedle fetézcl funkci a udalosti zachycuje vstupni i

vystupni data funkci, organizaéni jednotky provadénych funkci, pfipadné jiné

-, Stihly* EPC diagram, ktery zachycuje pouze fetézce funkci a udalosti.

K popisu podnikového procesu lze vyuzit nasledujici zakladni komponenty: udélost,
funkce, zaméstnanec, organiza¢ni jednotka, data a produkt/sluzba.
Vysledny proces je vyskladan nasledovné: udélosti spoustéji funkce a funkce naopak
generuji udalosti, zaméstnanci odpovidaji za jednotlivé funkce a nalezi do organizacnich

jednotek, data se zpracovavaji ve funkcich a ty zpracovavaji vstupy a tvofi vystupy.
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Obr. 9. Zakladni komponenty EPC diagramu (Graffletopia, © 2015)
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6 VYCHODISKA PRO ZPRACOVANI PRAKTICKE CASTI

Stihla vyroba je souhrn principt, metod a nastroji, které slouzi k realizaci podnikatelské
strategie a cilll podniku. Jedna se o filosofii, ktera se postupné dostava do vSech oblasti
lidského konéni. V soucasné dob¢ je tispésné aplikovéana nejen ve vyrobnich podnicich, ale
také v statni sprave, sluzbach, skolstvi, zdravotnictvi ¢i IT spolecnostech. Celozivotnim
ukolem kazdého spravného manazera by meélo byt pochopeni této filosofie a postupné
uceni se jeji aplikace do praxe. Historie jiz nékolikrat potvrdila, Zze se jednd o spravné

rozhodnuti.

Cilem implementace filosofie Lean je zajistit predev§im spokojenost zdkaznika s nizkymi
naklady, tedy konkuren¢ni cenou, vysokou kvalitou a rychlosti reakce na jeho pozadavky.
Fungujici a efektivni §tihla vyroba a procesy jsou zaloZeny na principech a metodach
Stihlych procesti a zaroven jsou propojeny se Stihlym myslenim, pomoci né¢hoz lze tyto

metody a postupy uspésné zavadét v praxi.

Jsou-1li metody a nastroje $tihlé vyroby pouzity ve spravné chvili a spravnym zpiisobem,
jejich pomoci lze dosahnout vyraznych zlepseni v riiznych oblastech aplikace. Dokazuje to

1 mnoho piiklada z praxe.

Prikladem mutze byt i jistd nejmenovana spolecnost, ktera se na zakladé vystavby nové
vyrobni haly rozhodla zavést prvky Stihlé vyroby a realizovala tak projekt, jehoZ cilem
bylo naptiklad zaji$téni principu tahu, rychlého toku materidlu uvniti firmy, snizeni zasob
na vyrobni ploSe, sniZzeni inventurnich rozdili a celkové pak odstranéni chyb a plytvani.
Cely projekt trval déle nez rok, zejména z diivodu narocnosti pfipravy a provedeni
restrukturalizace fyzického layoutu vyrobni haly, avSak pfinosy byly vyznamné.
Vysledkem bylo uvolnéni vyrobni plochy viadu desitek m? zasobovani tahovym
systétmem vedlo k redukci urCitych Cinnosti u kazdého predaka o 90 minut na sménu,
pravidelné zasobovani vyroby odbouralo neplanované prostoje o 50 %, zasoby vstupnich
komponent ve vyrob¢ a rozpracovand vyroba se snizila o 20 % a takto Ize pokracovat dale.

(Kra¢merova, 2013, s. 24 — 26)
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II. PRAKTICKA CAST
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7 CHARAKTERISTIKA PROJEKTU

7.1 Nazev projektu

Racionalizace internich logistickych procest ve spolecnosti XY.

7.2 Cile projektu

Hlavnim cilem projektu je racionalizaci internich logistickych procesii snizit celkové
naklady logistickych ¢innosti minimalné o 10 %.
Diléi cile slouzi k identifikaci plytvani souvisejicich s interni logistikou a nalezeni feSeni

pro jeji zlepSeni, predevSim:

snizeni mzdovych nakladu

- odstranéni zbyte¢nych pohybt v logistice

- navrzeni nového layoutu pro efektivnéjsi manipulaci

- zavedeni prvku vizuélniho fizeni pro lepsi orientaci pti vykonavani vybranych
procesti

- uspora vyrobni plochy

nastaveni systému pro vypocet mnozstvi potfebnych manipulant

7.3 SWOT analyza

SWOT analyza byla vypracovana ve spolupraci s ¢leny projektového tymu ze spolecnosti
XY, sjejichz pomoci byly posouzeny silné a slabé stranky projektu, ale i1 pfilezitosti a
hrozby, koncipovany ve vztahu k projektu a oddéleni logistiky. Jednotlivé faktory byly
rozdéleny dle procentualniho podilu k jejich celkové vaze (=1) a nasledné byly hodnoceny
souctem vynasobenych hodnoceni s jednotlivymi vahami. Dle celkového hodnoceni lze
predpokladat, zda miize byt projekt uspésny nebo naopak. Pfredpokladem tspéchu je, kdyz

silné stranky a ptilezitosti pfevladaji nad slabymi strankami a hrozbami.
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Tab. 2. SWOT analyza projektu (Vlastni zpracovdani)

Silné stranky (Strengths) Slabé stranky (Weaknesses)
Silna stranka Vaha | Hodnoceni | Slaba stranka Vaha |[Hodnoceni
Nutnost spoluprace
Prljervnnc? pracovni 02 |4 S nekollka’ospbaml 0.1 3
prostiedi odpovédnymi za
danou oblast
Ovc“l}ota spolvecnostl 03 |5 Ne:stabllnl vyrobni 0.3 3
piijimat zmény plan
Kvalifikovany Casové naroény sbér
persondl 03 |4 M y 02 |4
. dat
(Spoluprace)
DOSt%tek flnancnlch 01 |3 Velké mnozstvi dat  |0,2 3
prostiedkt
Pozitivni ptistup pii Nedostatek
oskviov épni da‘f) p 0,1 4 zku$enosti s danou 0,1 3
posikyt problematikou
Celkem 4,2 Celkem 2,9
PiileZitosti (Opportunities) Hrozby (Threats)
PrileZitost Vaha | Hodnoceni | Hrozba Vaha |[Hodnoceni
Vyuziti novych
IOgIStICkyf:’h 03 |4 Nesplnen,l - 0.3 5
technologii ve stanovenych cill
vyrobé
V ptipadé Gspésnosti Neptistupnost dat
projektu — moznost (0,4 |4 potiebnych k 0,2 4
nabidky prace vypracovani
Nemoznost ziskat
Rauonoallzace 03 |5 ﬁna_ncm_ podporu na 01 9
procest realizaci tohoto
projektu
Nespokojenost ze
0,2 3
strany managementu
Odchod
kvalifikovanych 0,2 1
zamestnancu
Celkem 4,3 Celkem 3,3
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7.3.1 Silné a slabé stranky

Z analyzy vyplyva, ze silné stranky projektu opravdu pievladaji nad t€mi slabymi. Mezi
nejvyznamnéjsi z nich patii zejména ochota spolecnosti pfijimat zmény, coz je kliCovym
faktorem celkového uspéchu. Navic spole¢nost bude 1épe pfijimat navrhy, bude-li
pfesvédcena, Ze jim pfinese uzitek. Je tedy velmi dulezité soustfedit se i na ekonomické
zhodnoceni projektu. Zna¢nou vyhodou jsou i kvalifikovani zaméstnanci, ktefi se snazi co
nejvice spolupracovat a predevSim poskytovat vSechny potfebné informace k naplnéni
stanovenych cili. Celkové panuje ve spolecnosti piijemné pracovni prostiedi a snaha o

kooperaci v jakémkoliv sméru.

Mezi slabé stranky patii hlavné nestabilni vyrobni program. Na jedné strané¢ je tato
nestalost zpiisobena neustalym presouvanim produkce z matetské spolecnosti, ktera st€huje
vyrobu nékterych produktl za ucelem sniZeni nédkladd na pracovni silu. Na strané druhé, je
nutno podotknout, Ze spole¢nost vyrabi pouze na zaklad¢ ptani zakaznika, coz zpisobuje
nerovnomérny vyrobni plan, pfi¢emz muze nastat situace, kdy se n¢které z vyrobkl nemusi
vyrabét vibec. Dalsi nevyhodou je i ¢asova naro¢nost spojena se sbérem dat. K spravnému
vyhodnoceni analyz je zapotiebi porozuméni jednotlivych procesii, coZ je mnohdy ¢asove

naro¢né, nevyjimaje samotny sbér a rozttidéni dat.

7.3.2 Prilezitosti a hrozby

Velkou prilezitosti naskytujici se v ptfipadé UspeéSnosti a alespon castecné realizace
projektu je moZnost nabidky prace. Jedna se o momentalné volnou pozici primyslového
inZenyra, jejiz obsazeni je napldnovano na konec cervna. Velkou vyhodou pfi
potenciondlnim nastupu by byla znalost procesti a prostiedi spole¢nosti. Projekt by mél
kazdopadné ptinést racionalizaci interni logistiky, to znamena snizeni nakladd spojenych
s procesem materidlovych tokd, manipulace ve vyrobé a také odstranéni zbyte¢ného
plytvani. Budou-li se procesy neustale zlepSovat, moznou pfilezitosti je i navrh novych

logistickych konceptl jako princip kanban, milkrun a mnoha jinych.
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Jednou z nejvétSich hrozeb je nesplnéni pfedem stanovenych cild. Z tohoto divodu je
zasadni stanovit si jasné a pfedevsim splnitelné cile, rozdélené na hlavni a dil¢i. V ptipade,
ze nebudou splnéné, je velmi pravdépodobné, ¢i spise jasné, ze celkovy vyznam projektu
bude nulovy. Dal§im omezenim, které se mtize vyskytnout v prib¢hu, je neptistupnost dat
potifebnych K vypracovani. Nastane-li situace, kdy firma nebude ochotna nebo schopna
poskytnout nékteré z pozadovanych informaci, je mozné, ze projekt nebude viibec

dokoncen.

7.4 Logicky ramec

Jednou z metod, jak rozumné zmapovat zaméry a ocekavani v souladu se skute¢nymi
vystupy a ¢innostmi konkrétniho projektu je metoda zvand Logicky rdmec. Predstavuje
jeho stru¢ny, pfehledny a srozumitelny popis. Uplatnéni této metodiky je dualezité jak ve
fazi ptipravy, tak i v hodnoceni a samotné implementaci projektu. Logicky ramec pak
obsahuje jasné stanoveni toho, ¢eho chceme dosahnout, co o¢ekavame a jaké predpoklady

musime byt schopni splnit. (Viz ptiloha PI)

7.5 Rizikova analyza

K analyze projektovych rizik se vyuziva i metoda RIPRAN (RIsk PRoject ANalysis),
uréend zvlasté pro stiedné velké projekty. Je vhodné vypracovat ji na zacatku Zivotniho
cyklu projektu, protoZe zahrnuje vSechny mozné rizika tykajici se riznych projektovych
fazi. Probihd zde analyza rtiznych potenciondlnich hrozeb, jejich pravdépodobnosti a
nasledné pak vyplyvajicich scénaiti. Celkové pravdépodobnosti jednotlivych scénaiii jsou
vyhodnoceny spolu s moznymi dopady a ur¢uji hodnotu rizika (vysoka, stiedni a mala). Ke
kazdému z hodnotnéjSich rizik je dileZité stanovit také opatieni, na zakladé kterého je

mozné jim pfedchazet.
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Tab. 3. Rizikova analyza RIPRAN (Viastni zpracovani)
S S - & <
582 o £BE T5B | B|ES -
Hrozba °TSOS Scénar TS5E =T 5 2 51 Opati‘eni
CRE g% SEs |o|g*
e~ A 2 L
Chybné vystupy z
analyz 80% (24%| SP | VD | MR |systematicka préce,
Chyby pfi - pribézné konzultace,
. | zpracovani 30% | Nerealizovatelnost 60% |18%| NP |vD| sHR |kontrola
analyz navrhi
Neobhdjen 20% |6% | MB |SD|MHER |Akceptace
projektu
Seznameni vedeni
Nedostatek 80% |16%| MB |sD | MBR | Planovanymi
Neochota pottebnych dat analyzaml a
.| spoluprace ze 20% moznymi vystupy
strany firmy Problém
s akceptaci 60% |[12%| MR |MD| MHR [Akceptace
projektu
Odlozeni projektu [ 90% | 9% | MP [MD | MHR |Akceptace
Nedostatek
finan¢nich 0
" | prostiedki na 10% Vyhodnoceni
realizaci projektu Ukondeni projektu| 10% | 1% | MB |vD| sHR |celkovych prinosia
vy¢isleni potfebnych
naklada
Dukladné zpracovani
[ Nedokongent 20% | Ukoneni projektu| 90% |18%| WP |vD | SHR |Projekiové cast,
projektu zpétna vazba,
priubézné konzultace
Systematicka prace,
. Neobhajeni 0 0 dikladné zpracovani,
Nvedosazenl projektu 80% |40%| SP | VD | Wl dukladna piiprava,
.| pfedem 50% teoretické znalosti
stanovenych cilt
Nespokojenostze | a00 | 1506| WP | SD | WIBIR | Akceptace
strany firmy

Tab. 4. Zkratky pouzité v analyze RIPRAN (Vlastni zpracovani)

Pravdépodobnost| Dopad Posouzeni HR | MP SP | VP |Hodnota rizika
MP [Mala MD [ Maly MD MHR |MHR | SHR |MHR |Mala

SP | Stiedni SD | Stfedni SD MHR | SHR SHR [ Stfedni
VP [Vysoka VD | Velky VD SHR VHR | Vysoka
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7.6 Harmonogram

Tab. 5. Harmonogram projektu

Mésic| Leden Unor | Biezen | Duben
Aktivity: Tyden|1]|2]|3|4]|1]|2]|3|4|1]|2(3[4[1[2[3[4
Sezndmeni se s procesy ve vyrob¢

Analyza procesi

Prezentace vysledkli managementu
Vypracovani moznych navrha -
Studium teoretickych podkladt
Finalni Gprava projektu

Predstaveni projektu managementu
Odevzdani 27. 4. 2015 B

7.7 Projektovy tym
Projektovy tym byl zaloZeny na pfesné stanovenou dobu a to 4 mésice.

Clenové tymu:

Bc. Luciana Sameliakova studentka UTB

Ing. Denisa HruSecka vedouci diplomové prace a odborny konzultant
Ing. Miroslava Ch. »Industrial engineer* ve spolecnosti XY

Ing. Lucie H. »Lean engineer* ve spole¢nosti XY

Josef S. ,Logistics engineer ve spolecnosti XY

VétSina z navrhovanych opatfeni byla konzultovana s pracovniky manipulace a pilotniho

pracovisté baleni.
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8 SPOLECNOST XY

Spolec¢nost XY je vyrobni pobockou stejnojmenného svétové znamého vyrobce vysoce
kvalitni spotiebitelské elektroniky, jehoz ¢innost byla zapocata jiz v roce 1925. Jedna se o
jedinou zahraniéni filialku umisténou v Ceské republice, ktera zde funguje od roku 2004 a
v soucasné dobé zaméstnava vice nez 500 pracovnikli z deseti riznych zemi. Soucasti
tohoto podniku nejsou jen vyrobni prostory, ale i vlastni technologické centrum podilejici

se na vyzkumu a vyvoji celosvétoveé uznavané znacky.

Do nové tovarny s rozlohou 14 000 m?, ktera se nachdzi p¥imo vedle rozsahlého lesniho
pozemku, bylo investovano ptfes 8 milioni eur. Podafilo se tak vybudovat jedinecny
vyrobni zavod s nejmodernéjSimi technickymi vlastnostmi a materidly. Pozoruhodné
oteviené pracovni prostfedi s velkym mnozstvim piirozené¢ho osvétleni je doplnéno
nejmodernéjsi epoxidovou podlahovou krytinou, ktera eliminuje vSechny druhy statické
elektiiny a spliiyje i pfisné hygienické pozadavky. VSechny kancelafe jsou navic vybaveny

vyskové nastavitelnymi stoly.

Spole¢nost XY pfedstavuje luxusni znaCku audiovizudlni elektroniky, kterd je
charakterizovana pfedev§Sim nadCasovym designem, modernimi technologiemi a
dokonalym femeslnym zpracovanim. Hlavni sortiment je tvofen exkluzivni fadou
televizord, hudebnich systémd, vysoce vykonnych reproduktort a telefont. Tyto produkty
jsou prodavany rozsahlou maloobchodni siti a to ve vice nez 100 zemich. Dnes se s nimi
muzeme setkat také v hotelech, rekrea¢nich zatizenich, automobilech nebo dokonce i jako

S vystavnimi expondty V newyorském Muzeu moderniho umeéni.

8.1 Cile a poslani spole¢nosti

,Spolecnost je vyrobni jednotkou zamérenou na kvalitu a efektivitu nakladu a provadeni

montaze dle pozadavku v ramci kompetencnich oblasti audio, akustika a telefony.

Na zdkaznika zamérené oddéleni distribuce a vyroby nahradnich dilii, zarucujici dodani
Vv ramci Evropy do 24 hodin a do zamori do 72 hodin, S prvotiidni urovni sluzeb a

presnosti.** (Justice, © 2012-2014)
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8.2 Ekonomicka situace

Spole¢nost XY zvetejiiuje svoji vyroéni zpravu kazdy rok. Co se tyce finan¢nich vysledki
za rok 2014, trzby z prodeje vlastnich vyrobkil a sluzeb tvotily 1798 mil. K&. Za Gcetni
obdobi spolecnost realizovala provozni vysledek hospodafeni ve vysi 72,6 mil. K¢,
zatimco financéni vysledek tvofil ztratu -22,9 mil. K¢ Hlavnim divodem ztraty byly
kurzové rozdily a ndkladové uroky ztitulu pljéek. Celkovy hospodaisky vysledek
realizovala spolecnost ve vysi 38,6 mil. K& Ocekavani v nasledujicim obdobi jsou velmi
pozitivni. V dal$im obdobi spole¢nost planuje uvést do vyroby novy druh televizort a
pokracovat s ptevodem vSech reproduktori na bezdratovou technologii. Spole¢nost
predpokladad celkovy nartist obratu az o 33 %. AvSak uvédomuje si, Ze s rozSifovanim
aktivit jsou spojeny 1 nedostatecné skladovaci prostory a efektivita vyuziti vyrobni plochy.

(Justice, © 2012-2014)

8.3 Organiza¢ni struktura

Spolecnost XY je soucasti konsolidacniho celku a 100 % vlastnikem obchodniho podilu je
matefskd spolecnost. Jednatel je zaroven generalnim feditelem a celkova organizacni

struktura je nasledujici:

Obr. 10. Organizacni struktura spolecnosti XY (Justice, © 2012-2014)
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9 VYROBA

Specificka vyroba ve spole¢nosti XY se vyznacuje pfedev§im rezimem High Mix - Low
Volume. To znamena, Ze se jedna o velké mnozstvi odliSnych produkti ve velmi malych
vyrobnich davkach. Zakaznici totiz vyzaduji Castéj$i dodavky v tadech nékolika desitek
kust. Avsak co se ty¢e samotné vyroby, jednd se ryze o montazni zdvod. Probiha zde
montaz, kompletace, kontrola a baleni vyrobki, které jsou ihned expedovany. Veskeré
komponenty jsou dodavany z externich zdroji i1 z mateiské spoleCnosti, kterd vyrabi

napiiklad hlinikové dily. Spolecnost navic zabezpecuje k produktim néhradni dily.

Vyrobkové portfolio je z 60 % tvofeno audiovizualni technikou, 20 % produkce pak tvoii
sound systémy urfené proluxusni vozy néckolika znacek a 20 % tvoii produkty

subbrendové tady, kterd je urcena hlavné mlad$im zdkaznikm.

Vyroba probiha v provozu dvou nebo tii smén, dle zadanych pozadavkl zakaznikl. To
znamena, ze pokud dvé smény nejsou schopny pokryt planovany objem vyroby, dle
potieby se dopliiuje sména tieti. Mnozstvi zaméstnanct poté zalezi na tom, kolik je potieba
za dany den vyrobit. AvSak zpravidla plati, Ze na ranni sméné€ je pocet pracovnikil nejvyssi.

Odpoledni a popiipadé no¢ni smena se pak ptizpisobuje vyrobnimu planu.

Rizeni vyrobnich operaci je orientovano na princip tahu. Operatofi maji na pracovistich
regaly s materidlem, pokryvajici maximalné ¢tyfi hodiny nepietrzité vyroby. Sami pak
prostfednictvim objednévkového systému urcuji, kdy a jaké komponenty budou dovezeny
podle toho, co v dané chvili dochazi. Jednotliva pracovisté si tedy tahaji material podle

toho, co zrovna potiebuji.

Informacni tok

Pracovisteé n Sklad

il —

Materialovy tok

Obr. 11. Tahovy systém rizeni vyroby (Vlastni zpracovani)
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9.1 Kvalita

Spolecnost je zavazana piekonavat oCekavani zakaznikii nejvyssi kvalitou, inovaci a
metodami zpracovani. Tuto skuteCnost vyzdvihuje zejména fakt, ze si kvalitu svych
vyrobku a praci neustale sleduje, nebot’ plisobi v oblasti vyzadujici naprostou spolehlivost
a bezpec¢nost dodavek. Udrzuje systém zajistovani kvality dle ISO 9001 pro oblast audio-
video vyroby a ISO TS 16949 pro oblast automobilového primyslu. Systém je pravidelné

pirezkoumavan, intern¢ i externé, aby byla zajiSténa shoda s pozadavky obou norem.

Jelikoz jsou vSechny vyrobky ihned expedovany smérem k zdkaznikiim, jsou peclivé
kontrolovany. Jakakoliv chyba ¢i nekvalita mize zpusobit externi reklamace, proto je
ucinnost a efektivnost systému managementu kvality zabezpeCovédna preventivnimi

opatienimi a neustalym zlepSovanim. Provadi se n¢kolik kontrol:

e CSP — kontrola, trvajici zpravidla n¢kolik minut, ktera je zamétena na vizualni a
funk¢ni pozadavky zakaznika

e FT — finalni kontrola orientovana na hardwarovou a softwarovou diagnostiku

e PTC —nahodna kontrola, kdy je prostfednictvim pocitae vybrano nékolik vyrobki
k riznym druhGm testt

e Burnin — neboli zahotovani. Je uskutec¢niovana k eliminaci zvysené citlivosti

novych televizori a trva i nékolik hodin

9.2 Interni logistika

Interni logistika ve spoleCnosti zahrnuje €innosti spojené se zajiStovanim materialovych
potieb vyroby a véasného a bezpecného pievozu hotové produkce k expedici. Vyznamnou
roli v provadéni logistickych operaci hraji manipulanti, jejichz tkolem je zabezpecit
plynuly chod vyroby. V podniku je celkem zaméstndno 13 pracovnikdi manipulace,
pfi¢emz jeden z nich zastava i funkci koordinatora. K dispozici maji vlastni pracovisté
umisténé piimo ve vyrobnich prostorech. Jedna se o Ctyfi stoly s pocitaci, Sest zidli a Ctyfi
regaly se spotfebnim materidlem. Déle maji moZnost vyuzivat Sest kratkych paletovych
voziki a jeden delsi, slouzici predevsim k odvozu nejvétsich televizorti. Mensi voziky jsou
umistnéné piimo u hlavniho pracovisté, pficemz jeden delsi je pfipraveny u skladovych
dvefi, kde si jej mize kdokoliv vyménit a pouZit dle potfeby. Tti manipulanti a koordinator
maji navic u sebe prenosné telefony, prostiednictvim kterych fesi specifické problémy,

ukoly €1 objednavani mensich materiali.
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Hlavni naplni internich logistickych ¢innosti je:

manipulace s materialy ze skladu, manipulace a skladovani v oblasti produkce,
zéasobovani dle pravidel objednavkového systému pii dodrzovani FIFO,
zajistit, aby vSechny pohyby materialu z / do vyrobni oblasti byly zaznamenany do
ERP systému (SAP), za ucelem udrzeni skutecného stavu zasob ve vyrobée,
prace s ERP systémem (SAP) a pfidélenym skladovym zatizenim (naptiklad
vysokozdvizné a paletové voziky) dle platnych pravidel spole¢nosti,

V ptipad¢ obdrzeni objednavky PK13 (spotiebni material), piipravit a dodat
pozadovany material,

zajisténi distribuce materialu z Kittingu (vychystavani materialu) do regald ve
vyrobni oblasti,

prazdné krabice urcené ke kittingu / palety vratit zpét do urenych prostor,

zajistit Cistotu na pracovisti / ve vyrobni oblasti. (Interni materialy)

Kompetence koordinatora:

9.2.1

komunikace s ¢leny manipulace, seznamovani je s novymi zménami, které se tykaji
pracovniho procesu,

komunikace s operatory ve vyrobé, koordinatory ve vyrobé pii feseni tloh,
informovani pfi zménach, tisténi stitkd k objednavkam, provadéni inventur apod.,
organizace ro¢nich inventur, koordinovani inventur ve vyrobg,

planovani tydennich a vikendovych smén,

feSeni riznych tkold, které jsou delegovany z oddéleni logistiky,

zajiStovani plynulého toku materialu,

Operativni feSeni zmén, které se tykaji napt. zavadéni novych materiald, jejich

zaclenéni do procesu. (Interni materialy)

Orientace ve vyrobé

Vyrobni hala je rozdélend na dvé zékladni Casti, levé a pravé kiidlo, mezi kterymi se

nachazeji kancelarské prostory. Kazda strana se pak ¢leni na jednotlivé zony, podle toho,

jaké typy vyrobku se zde vyrabé&ji. Leva ¢ast zahrnuje oblast Audio a TV a prava pak

Akustiku a Auto. Nicméné se nedavno vyroba nékolika vyrobkil pfesunula z matetské

spolecnosti do tuzemska, proto je velmi pravdépodobné, ze se ne¢které produkty nevyrabéji
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v oblasti, do které patii. Aby bylo mozné nové projekty zaradit do stavajiciho layoutu, bylo

zapotiebi pfest¢hovat n¢kolik pracovist.

Obr. 12. Layout — rozdéleni zon (Interni materidly)
Pod kazdou oblast spada n€kolik pracovist. Kazdé pracovisté pak ma k dispozici regaly
nebo paletové mista, které jsou oznafeny cislem své lokace, aby bylo mozné najit misto,
kam je potfeba ulozit objednany material. Jednd se o osmimistny kod, podle kterého lze

zjistit, o jakou oblast a pracovisté se jedna.

Obr. 13. Zdasobovaci mista oblasti 2210 (Interni materidly)

2210 0600]

Obr. 14. Oznaceni lokace (Vlastni zpracovdani)

Prvni Ctyfi ¢isla urcuji oblast (audio, auto, TV, akustika) a dalsi Ctyfi pak jednotlivé
materialové mista. Cislo 22100600 znamena, e se jedna o oblast akustiky a regalovou

pozici pro reproduktory.
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Co se tyCe konkrétnich vyrobkil, jsou oznaceny taktéz osmimistnymi Cisly, které jsou
urceny jen podle skupin jednotlivych dilti. Naptiklad Sroubky zacinaji ¢islem 2, podlozky
¢islem 3, kartony pak Cislem 339 apod. JelikoZ je ve vyrobé nespocetné mnozstvi riznych

dilt a komponentt, dalsi fazeni Cislic je dle potadi, v jakém se postupné zapisovali.

" 6100033 |

Obr. 15. Vizualizace materidlovych pozic (Vlastni zpracovani)

9.3 Kitting

Ve skladu je zavedeny systém vychystavani vyrobnich komponentd zvany Kitting.
Dochazi tu k prebalovani materiali, komponentti a balicich prostfedkii pro jednotliva
vyrobni pracovisté. Hlavnim cilem je snizeni zdsob ve vyrobnich prostorech montdznich

bunék a eliminace papirovych obalt.

Je rozdéleny na maly a velky kitting na zakladé materiald, které piebaluje. Maly kitting ma
na starosti mens$i materidly a komponenty, zatimco velky kitting dodava balici prostfedky
nebo material, ktery se nepiebaluje a do vyroby Se pousti v originalnim baleni. Vse je

ukladano na kittovaci voziky, které jsou nasledn¢ prevazeny ke skladovym dvetim.

9.4 Princip objednavani materialu

Kazdé pracovisté je vybaveno vlastnim pocitacem a tzv. kanbanovym katalogem, ve
kterém jsou obsazeny veskeré materialy potfebné k dané montazi. Jednotlivi operatoti pak
objednavaji material v okamziku, kdy jeho mnozstvi pokryje pouze nasledujici 2-3 hodiny

prace. Jsou povinni zkontrolovat skutecnou vysi v regalech, aby nedoslo ke zbytecnému
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objednavani. Objedndvka je realizovana nactenim kodu pfislusného materialu
v kanbanovém katalogu. Jestlize je material jiz objednany, na plose pocitace se objevi

hlaska upozorfiyjici na jeho stav.

Obr. 16. Hldska upozornujici na jiz objednany material (Interni materidly)
V piipadé chybéjiciho materialu (sklad "0") je operator povinen informovat koordinatora

vyroby, ktery posouva pozadavek na planovace vyroby. Nastane-li situace, kdy neni mozné

sehnat koordinatora vyroby, je nutné informovat mistra.

Obr. 17. Informacni tok pri chybéjicim materialu (Interni materialy)

9.4.1 Casovy sled objednavky

Kazdou 15. minutu v hodin€¢ jsou objednavky materidlu uvoliiovany ke zpracovani na
pracovisti kittingu a k vychystani ze skladu. V nasledujicich 60 minutdich by mél byt
material dorucen piimo do vyroby. Nicméné zalezi na tom, kdy operator odesle danou
objednavku. Pokud je materidl objednan az po 15. minuté, je pravdépodobné, ze bude

vychystan az v dalsi hodiné. (Interni materialy)
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Priklad:

Materiél objednan v 8:10

Objednavka zpracovana v 8:15
Material dorucen do 9:15

Materiél objednan v 8:20

Objednavka zpracovana v 9:15

Material doruéen do 10:15

9.4.2 Nastaveni kittingu
Velikost baleni se nastavuje na zaklad¢ dvou faktori:
Objem vyroby:

Jestlize je denni objem vyroby na sménu stanoven na 40 ks (misto v regalu/na voziku),
signdl k objednani je v okamziku poklesu materidlu pod zasobu na 3 hodiny (1 hod =5 ks),

tedy pod 15 ks, a doddvané mnozstvi je v maximalni vysi 25 ks (tj. cca na 5 hod).
Dodané mnozstvi by mélo vystacit na 5 hodin prace z nékolika divodi:

- Pfijem materialu—1 h

- Vstupni inspekce — 1 h

- Pfesun materialu na kitting—1 h

- Piebaleni materialu — 1 h

- Dodéni materialu z kittingu — 1-2 h (zalezi na dob¢ objednéani materialu)
Velikost originalniho baleni:

Pokud baleni od dodavatele je 40 ks v krabici nebo na paleté, tak se prebaluje v délitelném
mnozstvi. To znamend, ze se namisto 25 ks prebali 20 ks, aby byla krabice spotiebovana
rovnomeérne. Pokud by se ptebalovalo po 25 kusech, bylo by nutné ¢ekat s 15 kusy na dalsi
krabici, coz by zptsobilo zbytecné ¢ekani a nasledné pak zpozdéni dodavek do vyroby.

(Interni materidly)
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9.4.3 Objednavani spotiebniho materiilu

Nejcastéji pouzivané tzv. spotfebni materidly jsou ulozeny v regdlech u hlavniho
pracoviSté manipulant. Operatofi si pro né mohou chodit sami, avSak musi upozornit
manipulanty na to, co si v danou chvili odnaseji, aby bylo mozné tento material odepsat
vV ERP systému. Odepisuje se hned, protoze neni mozné urcit jeho pfesnou spotiebu.
Naopak materidly, které jsou vyuzivany mén¢, jsou objednavany z kanbanového katalogu a
objednavka automaticky vyjizdi na pracovi$ti manipulace. Zde ji pfevezme pracovnik,
ktery si nejdifive vyhleda skladovou pozici a poté jde do skladu a najde pozadovany
material. Nasledné ho doruci na pracovisté, ze kterého byl objednan a nakonec se vraci

K pocitaci, aby material odepsal.

9.4.4 EPC diagram — objednani materialu

Proces objednavani materidlu a jednotlivych postupt je popsan pomoci EPC diagramu,

ktery znazoriuje vSechny moznosti, jez mohou béhem procesu nastat. (Viz ptiloha PIV)

Z diagramu je patrné, ze i kdyz maji manipulanti n€které spotiebni materialy v regélech ve
vyrobgé, i tak nejsou z procesu objednavani vynechani, protoZze musi na jednu stranu regaly
dopliiovat a na stranu druhou musi byt o odebrani z regali informovani, aby material
odepsali do spotieby. Naopak, pokud neni pozadovany material volné¢ dostupny,
manipulant vyfizuje celou objedndvku sadm. Zacind u pocitace na hlavnim pracovisti,
pokracuje do skladu, poté musi navstivit montaZni bunikku ve vyrobé a nakonec konci opét
na svém pracovisti, kde odepisuje materidl. Je tedy zapotiebi projit celou vyrobni halou,
aby byl pozadavek splnén. Navic jednotlivé spotfebni materidly jsou ve skladu umistény
nerovnomérné v raznych regalech. V piipad€, Ze jich musi manipulant najit vic, chodi
z jedné strany skladu na druhou. Nepocitaje material, pro jehoz ptevzeti potiebuje 1
vysokozdvizny vozik, ktery si musi pidjcit od skladnika. Z vyse uvedeného tedy vyplyva,

Ze cely tento proces se jevi jako neefektivni a nepfidava Zadnou piidanou hodnotu.
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9.5 Expedice

rrrrrr

az 4 kamiony za den. Z toho jeden je vzdy ,,expresni®, coz znamena, ze¢ do cile dorazi do
18 hodin a bude vylozen. Zpravidla odjizdi v 11 hodin dopoledne. Zbyvajici kamiony jsou
»standardni®, coz znamend, Ze se nalozi v jeden den a do cile dorazi az za 42 hodin.
V praxi situace vypada tak, Ze se rano kolem 7 hodiny naloZi ,,standardni* kamion, kolem
11 ,,expresni dalsi se nakladaji podle daného scénafe a potieby, ale jedna se jiz pouze o
»standardni® kamiony. Tento systém je pro firmu usporny (Setfi za expresni dopravu,
kterou zajistuje externi spolecnost). Komunikace s dopravcem probihd na denni bazi.
V praxi se obcas stane, ze kamion neni k dispozici v ptesné potiebny ¢as (havarie, zacpy),
proto je nutnd kazdodenni komunikace. Prvni odhady potfebného mnozstvi kamiont jsou
prepravei posilany s tydennim pifedstihem, poté jsou upiesnovany. Zmeény provedené
béhem nasledujicich dvou dnii nemaji dopad na cenu piepravy. Ze systémové nastavenych
tabulek vyplyva, ¢im maji byt jednotlivé kamiony naplnény, zejména jaké zbozi ma byt
odeslano expresné a které produkty mohou byt piepraveny standardné. Seznam ze systému

je kontrolovan nekolikrat denné a je stale aktualizovan.

vvvvvvvv

ptijezdu jsou ptedany skladnikovi, ktery na zéklad¢ planu vybira a bali potfebné vyrobky.
Tyto jsou nasledné naloZeny na kamion (zaji$t'uje ptepravce). Zbylé produkty zistavaji stat
a ¢ekaji na svij transport, poptipadé je skladnik rovnéz zabali. Jedna-li se o produkty, které
jsou vyrobeny s ptedstihem, jsou umistény do regalu. V praxi ov§em dochazi k tomu, Ze
misto na skladé¢, které je urceno pro vyrobky typu ,,A* na expedici, je zabrano vyrobky
typu ,,B*, které¢ v danou chvili nejsou potiebné a piekézi. Tim, ze na sklad€ neni stanoven
systém skladovani ptivaZzenych vyrobkt, dochazi k neptehlednosti a zmatku. Také dochazi
k tomu, ze zamé&stnanci ve skladu ztraceji piehled a vychystani zboZi trva tim padem déle.

V krajnich ptipadech dochdzi také k prodlevé v planovaném odjezdu kamionu.
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10 ANALYZA PRACOVNI CINNOSTI MANIPULANTU INTERNI
LOGISTIKY

Jak jiz bylo feCeno, interni logistiku spolecnosti zabezpecuje né€kolik manipulanti. K
analyze jejich pracovni ¢innosti byli vybrani tii pracovnici, ktefi byli pozorovani po dobu
celé své smény. Snimkovani bylo zaméfeno na vSechny pracovni Cinnosti zaméstnanc,

vcetné jejich pohybu a identifikace plytvani.

Cisty pracovni ¢as celkové smény tvoii 7,5 hodiny a 0,5 hodiny pfedstavuje povinna
pfestavka na obé&d. Pfestavky pracovnikll tvofi vzdy maximalné 10 %, zapocitava se zde

povinnd pauza, ale 1 kratkodobé odchody z pracovisté (hygiena, pitny rezim a jiné).

10.1 Analyza snimku pracovniho dne — manipulant ¢. 1

Snimkovani manipulanta ¢. 1 probéhlo dne 19. 01. 2015 béhem ranni smény (6.00 - 14.00).

Celkovy ¢as pozorovani je 8 hod 6 min.

Manipulant ¢. 1 je koordinitorem ostatnich pracovnikd na této pozici. Zabezpecuje
rovnomérné rozdéleni smén, je zodpoveédny za sledovani zmén (napt. v oznaceni oblasti ¢i
materialtl) a zabezpecuje hladky pribéh vyroby, to znamena, ze fesi i ne¢ekané problémy
spojené predevSim S chybé&jicim materidlem. Je jednim ze Ctyf pracovnikdl manipulace,

ktery ma u sebe telefon, jenz mu umoznuje komunikaci napti¢ vyrobou.

Prace s pocitacem Prevody

m Prace s pocitacem Vyhledavani

0
2,2% "0’0 % Prace s poéitatem Emaily
0,0% m Prace s pocitacem Tisk
0
5,6% 7,9% 11,8% 5 8% m Odvoz hotovych vyrobku
3, 7% Rozvoz materialu
Hledani materialu ve vyrobé/skladu
0,8% . oo
Vyfizovani telefonatu
4,6%

11,4% Pohyb vyrobou

18,4%

Graf 1. Analyza ¢innosti manipulanta ¢. 1 (Viastni zpracovani)

m Pfevoz materialu mezi pracovisti
Presun k pocitaci/ke skladu
m Odvoz odpadu/prazdnych palet

mRozhovor

m Cekani (neéinnost)

Prestavka pracovnika
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Z analyzy je patrné, Zze vétSinu pracovniho Casu zabiraji Cinnosti spojené se
zabezpeCovanim spotiebniho materialu, ktery sice je soucasti kanbanového katalogu, ale je
nutné si jej objednavat prostfednictvim pracovniki manipulace. Jednd se v prvé fadé o
praci s pocitaem, kterd predstavuje ptiblizné 29 %, pticemz 11,8 % tvofii ptevody, 5,8 %
vyhledavani materidlu a 11,4 % vyfizovani pozadavkl. S objednavanim spotiebnich
materiall je spojené i1 vyfizovani telefonati 4,6 % a jejich hledéni ve skladu ¢i ve vyrobé
13,0 %. Z analyzy dale vyplyva, Ze se koordindtor nezabyva odvozem odpadu a samotny

pfesun k pocitaci/skladu ptedstavuje az 5,6 %.

4%

0 M
39% Cinnosti pfidavajici
mPrace hodnotu
m Cinnosti nepridavajici

mProstoj
! hodnotu

Graf 2. Pomeér prace a prostojii a cinnosti pridavajicich a nepridavajicich hodnotu

manipulanta ¢. 1 (Vlastni zpracovani)

Celkova doba prace predstavuje 96 %, avsak Cinnosti, které ptidavaji hodnotu, tvoii pouze
39 %. Za tyto ¢innosti jsou z pohledu manipulace povazovany: rozvoz a ptevoz materialu,
tisk Stitkti a odvoz odpadu a hotovych vyrobkli. Naopak vSechny ostatni ¢innosti
reprezentuji ¢innosti nepiidavajici hodnotu, a to 61 %, z ¢ehoz pouze 4 % jsou prostoje

tvofené rozhovorem s kolegy.

10.2 Analyza snimku pracovniho dne — manipulant ¢. 2

Snimkovani manipulanta ¢. 2 prob&hlo dne 26. 01. 2015 béhem poledni smény (14.00 —
22.00). Celkovy ¢as pozorovani je 8 hod 2 min.

Manipulant ¢&. 2 je béznym pracovnikem, ktery zodpovida hlavné za rozvoz materidlu,
odvoz hotovych vyrobki a uklid odpadu a prazdnych palet. Nema ptistup k pienosnému

telefonu, a tedy nezabezpecuje ani objednavky spotiebniho materiélu.
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® Prace s pocitacem Prevody
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Graf 3. Analyza c¢innosti manipulanta ¢. 2 (Vlastni zpracovani)
Z podilt jednotlivych ¢innosti vyplyva, ze ackoliv se manipulant vénuje pievazné hlavnim
aktivitam, jako jsou distribuce materialu 47,9 %, svoz finalni produkce 10,5 % a odvoz
odpadu 6,9 %, je zde i vyrazné plytvani v podobé ¢ekani 10,5 % a rozhovora s kolegy
2,7%. Znacnou ¢ast odpracované doby pak tvoii i tzv. pohyb vyrobou, do kterého jsou
zahrnuty ptedevsim cesty, kdy kontroluje, zda jsou jiz vyrobky zabaleny nebo si jen hleda
doplijici praci. V neposledni fad€ je opét videt, Ze jen samotny piesun mezi pocitacem ¢i

skladem piedstavuje 5 % celkového Casu, coz je priblizné 25 min.

Cinnosti pfidavajici

m Prace hodnotu

m Prostoj A "
71% u Cinnosti

nepridavajici
hodnotu

Graf 4. Pomer prace a prostojit a cinnosti pridavajicich a nepridavajicich hodnotu
manipulanta ¢. 2 (Vlastni zpracovani)

V ptipadé¢ manipulanta €. 2 je celkovy prostoj vyraznéjsi, a to 15 %. AvSak Cinnosti
nepiidavajici hodnotu maji mnohem mensi podil neZ v pfipadé manipulanta ¢. 1 a jsou

tvofeny prostoji a zbyte¢nymi pohyby.
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10.3 Analyza snimku pracovniho dne — manipulant ¢. 3

Snimkovani manipulanta ¢. 3 probéhlo dne 02. 02. 2015 béhem ranni smény. Celkovy Cas

pozorovani je 8 hod.
Manipulant €. 3 ma k dispozici telefon a zabezpecuje i dodavani spotfebniho materidlu.
V piipad¢ operativnich problému je k dispozici operatorim, ktefi mu mohou kdykoliv

zavolat.
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Graf 5. Analyza cinnosti manipulanta ¢. 3 (Vlastni zpracovani)

Manipulant ¢. 3 fesi v porovnani s koordinatorem dodavky mensich materiald v mnohem
mensim objemu (pfiblizné jen 10 %). Zabezpecuje hlavné rozvoz materidlu a odvoz
hotovych vyrobki. Cinnost pohyb vyrobou piedstavuje 4,5 % a jsou zde zahrnuty stejné
aktivity jak u manipulanta ¢. 2. Dilezitou polozkou je i pfesun k hlavnimu pracovisti/ke

skladu, ktera podobné¢ jako Vv ostatnich ptipadech tvoti 5,4 %.

4%

Cinnosti pridavajici
hodnotu

= Prace

m Prostoj . . v i o o
75% m Cinnosti nepridavajici
hodnotu

Graf 6. Pomer prace a prostojii a cinnosti pridavajicich a nepridavajicich hodnotu

manipulanta ¢. 3 (Vlastni zpracovani)
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V ptipadé¢ tfettho manipulanta tvoii prace 96 % zméreného Casu a 4 % predstavuji ¢ekani a
dialogy. Aktivity, které neptidavaji zddnou hodnotu, predstavuji 25 % celé prace. Jsou
tvofeny zejména zbyteCnymi pohyby a vyfizovadnim specifickych pozadavkl na drobny

material.

10.4 Pohyb manipulanti

Analyza pracovni ¢innosti manipulanti je zamé&fena 1 na jejich pohyb vyrobni halou a
identifikaci zbyte¢nych pohybi. Pro znazornéni téchto skutecnosti byly vytvofeny
sankeyho diagramy. Jiz ze snimkovani vyplyva, ze kazdy pracovnik stravi v priméru 25
minut z pracovni doby pfesunem mezi hlavnim pracovi§tém a skladem. Z tohoto diivodu
jsou v diagramech pfesuny znazornény cervené, ostatni pohyby oranzové a nakonec modie
je vyznacena oblast nejvySsi koncentrace jejich pohybl. Nize uvedeny diagram ilustruje
pohyb manipulanta ¢. 3 v dobé€ od 8:45 do 12:25.

Obr. 18. Sankeyho diagram — manipulant ¢. 3 (Viastni zpracovaini)
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Z diagramu lze usoudit, Ze se manipulant pohybuje nejvice u dvou hlavnich skladovych
dvefii. Odd¢leni kittingu totiz dorucuje material, ur¢eny k rozvozu na jednotlivé pracoviste,
ze skladu K prostfednim prachodim, kde si je piebiraji manipulanti a rozvazeji po celé
pouzivaji pifi ptevozu hotovych vyrobkl a Vv neposledni fad¢ tudy pracovnici chodi i pro

spottebni material.

10.5 Shrnuti

Z naméfenych hodnot vyplyva, Ze jednim z problému pii praci manipulantii jsou zbyte¢né
pohyby, tedy ¢innosti bez pfidané hodnoty. Jedna se predevsim o ujistovani se, zda jsou jiz
hotové vyrobky ptipraveny k odvozu. V soucasné dob¢ princip odvozu hotové produkce
funguje tak, Ze pracovnici v pribéhu vykonavani svych pracovnich povinnosti musi
neustdle pozorovat mista, kterd jsou uréena pro findlni vyrobky. Pokud se zde nachazeji
baleni se zelenou kartou oznacujici hotovy vyrobek, jsou nuceni se v nejblizsi dobé pro néj
vratit a odvézt do skladu k expedici. Neexistuje tedy zadny podpurny systém, ktery by
manipulantim pfedlozil informaci o stavu hotovych vyrobkil. Velmi Casto se stava, ze
Vv ptipadé, kdy zaméstnanec neni tolik zatiZen ostatnimi pracovnimi povinnostmi, chodi
tyto mista kontrolovat pfili§ ¢asto, v mnoha ptipadech zbyte¢né. Naopak v dob¢, kdy ma

mnoho préace, mizZe Se stat, Ze na né¢ zapomene.

DalSim problémem je orientani ur€ovani po¢tu zaméstnancli na jednotlivych sménéch,
kdy casto dochazi k tomu, ze je pracovnikii bud’ malo, nebo naopak mnoho. Z analyzy
vyplynulo, Ze nastavaji i situace, kdy manipulant neni dostate¢né vytizeny a objevuje se u
néj vysoké procento Cekani nebo rozhovori s kolegy. Takovy systém uréovani pocétu
potfebnych zaméstnancii manipulace neni vhodny, jelikoz je Casto nepiesny. Bylo by
vhodné zamyslet se nad moznym vypoctem, ktery by urcil pocet pracovnikli na danou

sménu dle planovaného objemu produkce.

Z analyzy také vyplynulo plytvani v oblasti distribuce spotfebniho materialu. Tento
problém ma nékolik casti. Vytvafi plytvani jak na strané operatord, tak i pracovnikl
manipulace. Manipulanti musi vykonat nékolik tkonti k tomu, aby byl tento material
dodan na vyrobni pracovisté, pficemz musi absolvovat n¢kolik vzdalenosti jak ve skladu,
tak ve vyrobé. Navic nékteré ztéchto materidli jsou uskladnény ve vyrobnim i ve

skladovém prostoru.
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Pohyby vyznacené cervené¢ predstavuji presuny k hlavnimu pracovisti nebo naopak z
pracovisté ke skladu a ve vétSin¢ ptipadii maji ptfimy charakter. Ve vSech piipadech tvoii
tyto cesty az 5 % pracovni doby. Lze tedy konstatovat, Ze umisténi hlavniho pracovisté

vvvvv

vhodné najit pro toto pracovisté jiné misto, které by omezilo nadbytecné piesuny.
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11 ANALYZA PRO VYPOCET POTREBNEHO MNOZSTVi
MANIPULANTU

V soucasné situaci je velmi slozité nastavit spravny pocet potfebnych manipulantt. Jejich
mnozstvi je nastavovano hlavnim mistrem, ktery odhaduje podle planovaného objemu
vyroby jejich potfebu. Planovani probihd na tydenni bazi, coz znamend, ze hlavni mistr
uréuje potiebny pocet lidi na 5 dni vyroby. Casto se totiZ stava, Ze manipulanti jsou v praci
navic nebo naopak chybéji. V ptipad¢ snimku ¢. 2 na odpoledni sménég, bylo ziejmé, ze
neni tolik prace, jak se ocCekdvalo a manipulant stravil vyraznou dobu cekanim ci

rozhovory s kolegy.

Hlavnim cilem analyzy je zjistit primérny casovy pozadavek na jednotlivé cinnosti
manipulanti a nasledné naplanovat dle planované vyroby jejich potiebny pocet. Je nutné
vypocitat v prvé fad¢ primérné doby potiebné na jednotlivé ¢innosti, které jsou provadény
pracovniky manipulace. Jedna se o rozvoz materialu, odvoz hotovych vyrobkd, €innosti
spojené s odpadem a prazdnymi krabicemi z kittingu a c¢innosti spojené s operativnim
feSenim specifickych problému (naptiklad tisk stitki). Vysledkem by méla byt planovaci
tabulka, na zaklad¢ které je mozno uréit celkovy ¢as manipulace ve vztahu k planované

produkci, a tedy i pozadavek celkového stavu manipulantii na jeden tyden.

Jednotlivé vypocty primérnych cast jsou provedeny na zéklad€ redlné namétenych hodnot

V uréitém mésici.
11.1 Pramérna doba rozvozu materialu

Manipulanti maji k rozvozu materidlu z malého kittingu k dispozici tzv. kittovaci voziky,
jejichz kapacita se pohybuje v rozmezi 6 — 8 krabic na vozik (naptiklad Sroubky, kabely
apod.). Zalezi vzdy na velikosti jednotlivych materiald. Pokud jde o velky kitting nebo o
materialy vychystavané ptimo ze skladu, jedna se vzdy jen o jeden druh materialu
vzhledem Kk jeho vétsimu rozméru (napiiklad balici prostiedky, palety ¢i rtzné druhy
krytit). Tyto materiadly jsou vzdy umistény bud’ na paletach, které se odvazeji k pracovistim
jednorazove nebo na ptizpusobenych kittovacich vozicich, ze kterych se vozik umistény jiz
na daném pracovisti pouze doplni nebo v ptipad¢, Ze je prazdny, se vymeéni. V prvé fadé je
tedy nutné propocitat primérny pocet krabic a ¢as potfebny k rozvozu jednoho voziku
z malého kittingu a poté Cas pottebny k rozvozu velkych materialti. Nasledujici tabulky

zobrazuji na zakladé ¢asii jednotlivych rozvozi, které jsou vybrany z naméfenych snimku
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pracovniho dne, primérnou dobu, popfipadé kapacitu nutnou k rozvozu. Tyto Casy jsou

vypocitany jako primérmné z diivodu rozlicnych vzdalenosti rozvoza.

Tab. 6. Propocet casii — Maly kitting (Vlastni zpracovani)

DT

Rozvoz | [min] | PK[ks] 14. 5 6
1. 7 7 15. 4 6
2. 8 8 16. 10 8
3. 6 7 17. 9 6
4. 4 6 18. 8 6
5. 9 6 19. 7 6
6. 7 6 20. 9 6
7. 11 8 21. 10 8
8. 4 6 22. 11 8
9. 18 8 23. 6 6
10. 5 6 24. 5 6
11. 6 6 " "
12. 5 6 50. 14 8
13. 8 8 Primér| 7,84 6,72

Primérny ¢as potfebny k rozvozu materidlii z malého kittingu je 7,84 min na jeden vozik

(koeficient K3), ktery obsahuje v priméru 6,72 ks krabic (koeficient K2).

Tab. 7. Propocet casit — Velky kitting (Vlastni zpracovani)

DT
Rozvoz | [min] | PK [ks] 14, 4 1
1. 1 1 15. 1 1
2. 8 1 16. 3 1
3. 2 1 17. 1 1
4. 6 1 18. 5 1
S. 4 1 19. 3 1
6. 3 1 20. 1 1
7. 2 1 21. 2 1
8. 2 1 22. 3 1
9. 2 1 23. 1 1
10. 2 1 24, 3 1
11. 3 1 " "
12. 3 1 50. 8 1
13. 3 1 Primér| 3,04 1

materidlu. Déale oznacovan jako koeficient K4.

Primérny ¢as potiebny k rozvozu materiali z velkého kittingu je 3,04 min na jeden druh
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Celkovy pozadavek na pocet kust kittovacich krabic a velkych materidlti bude vypocitan
na zaklad¢ kusovnikl jednotlivych vyrobkii. Zalezi totiz na baleném mnozstvi jednotlivych
soucastek a jinych materiali. To znamena, ze V ptipad¢, kdyz balici karton potiebny
k vyrobé televizori se rozvazi po 12 ks a na jednu televizi je potfebné spotiebovat dva

kusy, na jeden rozvoz pfipadé 6 ks hotovych televizort.

11.2 Doba potiebna k odvozu hotovych vyrobkii

K vypoctu casového pozadavku na odvoz hotovych vyrobki je nutné znat primérnou dobu
pfipadajici na odvoz jedné palety. Poté bude celkovy Cas zéavisly od objemu hotové

produkce a poctu kusti na jedné paleté.

Tab. 8. Odvoz hotové produkce (Viastni zpracovani)

Odvoz | DT [min] 14, 1
1. 3 15. 3
2. 1 16. 2
3. 1 17. 5
4, 2 18. 5
5. 2 19. 3
6. 2 20. 1
7. 3 21. 1
8. 2 22. 2
9. 4 23. 2

10. 4 24, 3
11. 3
12, 1 50. 2
13. 3 Prumér 2,44

Primérny cas potiebny k odvozu jedné palety s hotovou produkci je 2,44 min. Dale

oznacovan jako koeficient K1.

NiZe uvedena tabulka piedstavuje maximalni pocet kust jednotlivych hotovych vyrobki na

jedné paleté, ktera je urcena k odvozu do expedice.

Tab. 9. Pocet kusit hotovych vyrobkii na jedné paleté (Interni materialy)

Vyrobek | 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10| 11
Ks/paleta | 110 | 48 | 22 | 12 | 8 4 |18 | 2 1 1 3
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11.3 Cas potiebny k ostatnim ¢innostem

Cinnosti, které je nutno pfipoéitat k celkovému pozadavku Easu manipulace, jsou odvoz
odpadu do skladu na stanovené misto a odvoz prazdnych Kkittovacich krabic zpét na

pracovisté kittingu.

Odpad se vyvazi tiikrat za ranni sménu, dvakrat za sménu odpoledni a jednou za sménu
nocni. V celé vyrobni hale jsou ¢tyii odbérni mista po Ctyfech kontejnerech. Prazdné
kittovaci krabice se vyvazeji z vyroby zpét do skladu vzdy jedenkrat za sménu a ve
vyrobni hale jsou celkové tfi mista uréené k odbéru. Na kazdém misté jsou dva kontejnery.
Jelikoz se jedna o pravidelné aktivity, které jsou dany fixné a jedné se o Cinnost trvajici
déle jak 5 min, je mozno pro vypocet ¢asu pouzit metodu MaxiMOST. Avsak je nutné

pocitat s tim, ze kazdé odbérni misto je jinak vzdalené od skladu s odpadem.

Nasledujici tabulka znazornuje cas potiebny k rozvozu odpadu a prazdnych kittovacich
krabic za cely tyden (5 dni) podle udaji vypoctenych na zékladé metody MaxiMOST
(vypocty jsou uvedeny Vv ptiloze PVI).

Tab. 10. Celkovy ¢as odvozu krabic a odpadu (Vlastni zpracovani)

Pocet Doba trvani Pocet Celkova doba
kontejnert [min] odvozi/tyden | trvani [min]
Odpad | 4x4=16 80,04 5x6=30 2401,2
Krabice | 3x2=6 35,88 5x3=15 538,2

11.4 Vybér planovanych vyrobkii

Specifickd vyroba ve spole¢nosti XY nedovoluje zatfadit do finalni planovaci tabulky
vSechny druhy vyrobkt, které se zde vyrab&ji. Jedna se totiz o velké mnozstvi riznych
druhi, které se vyrab&ji v malych sériich. Z tohoto divodu byly na zadklad¢ konzultace
s Cleny projektového tymu vybrany pouze takové vyrobky, které se vyrabéji nejCastéji, ve
vetsich objemech a dalo by se fici, ze 1 pravidelné. Tabulka bude zaloZena primarné na
planovani vybranych vyrobkl a ostatni maloobjemové vyrobky budou dany fixné na
zaklad¢ primérného poctu vyrobenych kust za tyden a primérného poctu materialt. Je
nutno podotknout, Ze je velmi tézké vypocitat presny asovy pozadavek vyroby, protoze

jeji skladba je velmi variabilni.

Spolecnost si nepieje zverejiiovat jména vyrobkd, proto jsou popsany pouze cislem.
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11.5 Planovaci tabulka

Vysledna planovaci tabulka je rozdélena do dvou tabulek, na zaklad¢ kterych je urcen

celkovy pocet smén potiebnych na 1 tyden. Nize uvedena tabulka vypocitava variabilni

casovy pozadavek vyroby dle jednotlivych objemd.

Tab. 11. Vypocet variabilniho ¢asového pozZadavku (Vlastni zpracovani)

Plinovans Cas na odvoz| Poiet Potet Casovy | Casovy
&l objem | Ks/ | K1 thDT}"C!:l krabic - | K2 | K3 | palet- | K4 |poZadavek|poZadavek
viroby [ks] paleta |[min]| vyrobka Maly |[ks]|[min]| Velky [[min]| na odvoz | na odvoz
S [min] kitting kitting MK VK
| 391 110 | 2,44 8.67 100 |6.72] 7,84 16 3040 12717 48,64
2 384 48 2,44 1932 &0 6,72 7.84 a 3.04 0333 2736
3 120 22 2,44 13,31 26 6,72 7.84 3 3.04 30,33 912
4 271 12 2,44 35,10 37 6,72) 7,84 8 3.04 66,50 2432
3 124 8 2,44 37,82 114 6,72 7.84 37 304 13300 173 28
6 240 4 244 146,40 208 6,72 7.84 232 3.04 ( 24267 705,28
7 112 18 2,44 15,18 106 6,72 7.84 24 304 12367 7296
8 166 2 2,44 202,52 407 6,72 7.84 328 304 47483 097,12
9 67 1 2,44 163 48 349 6,72) 7.84 405 3.04 [ 40717 1504,80
10 38 1 2,44 02,72 125 6,72 7.84 216 304 145383 636,64
11 110 3 244 89.47 146 6,72 7.84 102 304 17033 310,08
12 8000 40 2,44 488,00 2000 6,72 784 | 1100 | 304 233333 334400
SUMA: 133219 SUMA: 4348.17 T7873.60
Vypocet:

V prvnim kroku je nutné doplnit do tabulky planovany objem produkce na dany tyden,

ovSem pouze u vyrobkd (I — 11), které byly vybrany jako velkoobjemové. Dvanacty

vyrobek pak predstavuje primémé mnozstvi ostatnich vyrobenych produktl, které jsou

oznaceny jako maloobjemové. Tyto vyrobky maji ve vétSin€ pripadi malé rozmeéry a

vyrab&ji se 1 VvV malém mnozstvi, proto je mozné urCovat jejich planovany objem

Vv intervalech po 7000 kusi. To znamenad, Ze na vyrobu 7000 kusi je potiebné zajistit jednu

sménu, na 14000 kust naopak dvé smény atd.

Na zaklad¢ planované produkce jsou vypocteny nasledujici pozadavky:

- Cas na odvoz hotovych vyrobkd,
- pocet krabic — maly kitting,
- pocet palet — velky kitting,

- Casovy pozadavek na odvoz malého kittingu,

- Casovy pozadavek na odvoz velkého kittingu.
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K vypoctu asovych pozadavki na odvoz malého a velkého kittingu je pouzit pocet krabic
a palet zkittingu. Toto Cislo totiz pifedstavuje celkovy material potiebny k vyrobé
zadanych kust. Pocet potfebnych krabic a palet je automaticky propocitan na zakladé
kusovnikti vybranych vyrobki, jak jiz bylo zminéno v zavéru kapitoly 11.1. Co se tyce
mnozstvi materialu k maloobjemovym vyrobklim, jsou v tabulce zadany fixn¢. Hodnota je
zjisténd na zakladé primérného poctu objednavek tykajicich se pouze maloobjemovych
vyrobki.

Nasledujici tabulka zndzoriiuje konecny vypocet, na zakladé kterého je zjistén celkovy

pozadavek na pottebny pocet smén.

Tab. 12. Vypocet potiebnych smén na tyden (Viastni zpracovani)

Celkovy fas y Cas na odvoz Celkovy Celkovy
thFEbl;n" K Cas na odvoz prazdnych tasovy tasovy Poéet potiebnych
wrobé [£nin] odpadu [min] kittovacich |poZadave| poZadavek | smén nal tyden
; krabic [min] | k [min] [hod]
1355396 24012 3382 16493 36 274,89 48

Prostiednictvim tabulky variabilniho propoctu je zjistén celkovy cas potiebny k vyrobé.
K tomuto udaji je nasledné pfipocitan cas nezbytny k odvozu odpadu a prazdnych
kittovacich krabic, ktery byl ziskdn pomoci metody MaxiMOST. Vysledny pozadavek je
pfepocitan na hodiny a je vydé€leny délkou trvani jedné smény. Avsak je nutno podotknout,
7Ze pocitame se sménou trvajici pouze 6,5 hod. Zbyvajici hodina a pal piedstavuje
povinnou tficetiminutovou pfestdvku pracovnika a variabilni hodinu urcenou k feSeni
specifickych problémd, tisk §titkQi a jinych situaci, které mohou nastat béhem pracovni
doby. Kvyslednému poctu smén je automaticky pfipo¢itano 5 smén navic, které
predstavuji koordinatora manipulace, ktery ma na starosti i jiné ¢innosti a aktivity tykajici
se rozvozu materialu ¢i odvozu hotovych vyrobkli u n¢j predstavuji pouze 25 % celkové

smény.

V uvedeném piikladu jsou doplnény udaje z 10. tydne letoSniho roku. Celkovy pocet
pozadovanych smén je 48, to znamend 9 — 10 manipulanti na jeden den vyroby.
V soucasné dobé je zaméstnano ve vyrobé 13 pracovnikli manipulace, bylo by vhodné

zvazit soucasnou situaci naptiklad porovnanim jednotlivych mésicti.
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12 PILOTNI PRACOVISTE - BALENI TV

Finalnim procesem vyroby televizort je jejich baleni. Pracovisté baleni je rozdé€leno na dvé
¢asti, v prvni Casti probihda baleni malych televizorii a ve druhé ¢asti pak stfednich a

velkych televizord.
Uspoiadani materialii na pracovisti

Z hlediska internich logistickych procesii je nutné zaméfit se na usporadani materidlovych
pozic na pracovisti. Manipulanti by méli mit snadny ptistup jak k regallim, tak k paletovym
pozicim. Na pracovisti baleni tomu tak ale neni. V prvé fadé zde chybé&ji dvé pozice, a to
pro palety slouzici k zabaleni stfednich televizord a pro kittovaci vozik s balicimi
prostfedky na stejny typ televize. Tyto materialy jsou umistény mimo pracovisté v prostoru
uréenému k pohybu zaméstnanci nebo manipulacni techniky. V daném mist€¢ omezuji
hlavné manipulaci s materidlem, ale prekazi i manipulantim, ktefi odvézeji hotové

televizory do skladu a potykaji se tak s ptekazkami.

Obr. 19. Materidl umisteny mimo pracovisté (Vlastni zpracovani)

Na druhou stranu 1 celkové uspoiadani materialu na pracovisti se jevi jako nevhodné.
Neékteré regaly jsou umistény tak, Ze nejsou pristupné manipulantim piimo. Znamena to
pfedev§im omezovani pracovnikli baleni nebo naopak sloZitou manipulaci s materidlem.

Nize uvedeny obrazek znazorniuje pristup k jednotlivym materidlovym pozicim.
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55 Buppeg
55 Suppeg

Obr. 20. Layout pracovisté baleni TV — vizualizace pristupu (Vlastni zpracovani)

V levé casti pracoviSté jsou umistény materidly potfebné k baleni malych televizord a
V pravé jsou naopak ty, které jsou zapotiebi pro vétsi typy. Uprostied se nachazeji dopliiky,
které jsou z vEtsi casti spolecné, avsak najdou se i takové, které jsou urc¢ené pouze pro je-

den typ televizi.

Zelené Sipky — zobrazuji, ze manipulant ma bezprostfedni pfistup, nic mu nebrani v

uloZeni materialu na danou pozici.

Cervené Sipky — znazornuji slozity pristup k materidlu, manipulant ma del$i trasu nez
v piipad€ zelenych Sipek. Také se musi potykat s piekazkami. PreruSovanou cervenou
carou jsou vykresleny pozice, které na pracovisti redln¢ chybi a jejich ulozeni se fesi

operativng, tedy jsou uloZeny tam, kde je zrovna misto.

Modré Sipky — znézorniuji pohyb pracovnika baleni, ktery zcela zbyte¢né prenasi material
z regalu A do regalu B. Jedna se o dalsi pfebalovani a ptenaseni, kdy si pracovnik z bodu

A vezme pouze malé mnozstvi a umisti jej do bodu B, kde ho potiebuje mit k dispozici.

Ze soucasného umisténi materidlli jasné vyplyva potieba reorganizace. V prvé fadé je
nutné materidl premistit tak, aby bylo mozné ptidat dal§i dvé paletové pozice, které
momentalné chyb¢ji. Pokud se budou reorganizovat materidlové pozice, je vhodné

zamyslet se nad rozdélenim materialti na spolecné a individualni.
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13 IDEOVY ZAMER PROJEKTOVEHO RESENI

Na zaklad¢ analyzy soucasného stavu a jejich vystupi bylo doporuceno zavedeni

nasledujicich zmén a opatteni:

- Zména layoutu: hlavni pracovisté manipulace

- Redesign procesu objednavani spottebniho materialu
- Zména v layoutu pilotniho pracovisté

- Vizualizace hotovych vyrobkil na pilotnim pracovisti

- Planovéani potfeby manipulacnich pracovniki dle objemu vyroby

13.1 Zména layoutu: hlavni pracovisté manipulace

Ze snimkt pracovniho dne jasné vyplynulo, ze umisténi hlavniho pracovist¢ manipulace
neni optimalni. Ukézalo se, Ze kazdy pracovnik za svou osmihodinovou sménu stravi
pramérné 5,4%, tj. 26 min, pfechodem ze svého pracovisté ke skladu a naopak. Z tohoto

ditvodu je navrzeno piemistit celé hlavni pracovisté manipulantt ke skladu.

13.1.1 Navrh nového layoutu

Ve své podstaté se jedna o piestéhovani celého pracovisté z bodu A do bodu B. Nasledujici

obrazek znazoriiuje jednotlivé polohy pracoviste.

Obr. 21. Grafické znazornéni presunu hlavniho pracovisté (Viastni zpracovani)
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13.1.2 Prinosy a naklady opatieni

K uréeni ptinosu opatfeni je nutné znat vychozi data v soucasné situaci. Podstatnymi udaji

jsou ¢as a vzdalenost.

Tab. 13. Cas a vzddlenost straveny piesunem (Vlastni zpracovaini)

Presun k pocitaci/ke skladu
Manipulant Cas na sménu [min] Procenta Vzdalenost
1 26,1 5,4% cca 1 km
2 27,1 5,6% cca 1 km
3 24,8 5,2% cca 1,2 km

Z tabulky je zfejmé, ze kazdy manipulant travi cestou z pracovisté na sklad primérné 26
minut, coz je 5,4 % smény. Hlavnim pfinosem tohoto opatfeni je tedy uspora ¢asu. Je po-
tieba vzit v uvahu, Ze za trojsménny provoz se na pracovisti vystiida 13 manipulantd, tudiz
dochazi k celkové uspote 5,6 hodin /den. Vezmeme-li v Givahu finan¢ni stranku, kdy bu-
deme vychazet z primérné hodinové mzdy manipulanta, tj. 100 K¢, dojde k finan¢ni uspo-
fe 560 K¢ /den. V roénim méfitku se jednd o castku az 145.600 K¢. Predpokladem je, ze

firma pracuje 260 dnt v roce.

Ptijetim tohoto opatieni dojde také k uSetfeni vyrobni plochy. Konkrétn€ bude uSetfena
plocha 25 m2. Plocha této velikosti je pro firmu velkou usporou, jelikoZ v p¥ipadé potieby
umozni zavedeni malé montazni bunky. AvSak stavajici pracovist¢ bude premisténo do
menSich prostor, je tedy nutné navrhnout i uspofadani nového prostoru. Umisténi
pracovisté je navrzeno na misto mezi hlavnimi skladovymi vraty. V soucasné dobé se na
tomto misté nachazi pouze dva malé regaly, které patii oddéleni kvality. Nejsou vyuZivany

vice jak jednou za mésic, je tedy mozné najit jiné misto pro jejich umisténi. Nize uvedeny

obrazek zobrazuje soucasné uspotradani pracoviste.

Obr. 22. Soucasny layout pracovisté (Vlastni zpracovani)
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Nové rozlozeni pracovisté je navrzeno tak, aby se vSe, co patii k pracovisti, prestéhovalo
spolu s nim. Novy prostor je az o 12 m? mensi, je tedy zapotfebi umistit stoly vertikalng.
Regaly jsou uloZeny po celém obvodu pracovisté tak, aby byly snadno ptistupné. Volné
misto pfipadajici na toto pracovisté je redln¢ zméfeno a nebude piekdzet okolni manipulaci

S materialem.

Obr. 23. Navrh nového layoutu pracovisté (Vlastni zpracovani)

K ptest¢hovani pracovisté by bylo zapotiebi vyklidit dany prostor, tedy prevést regaly
kvality na jiné misto. Na zaklad¢ rozhovoru s pracovniky kvality a skladniky bylo
navrzeno jiné misto, a to ve skladovych prostorach, kde je v soucasné dobé mozné
uskladnit regaly, které zabiraji pfiblizn€ 2 m na délku a 1 m na Sitku. Nasledné by bylo
zapotiebi natdhnout do navrzeného prostoru elektrické kabely a pfipojky na pocitace a
tiskarny, pticemz lze vyuzit ty, které jsou na souCasném pracovisti, popiipad¢ kabely,

lezici skladem. K samotnému piestéhovani jsou zapotiebi dva zaméstnanci.

Celkové naklady na ptest€éhovani pracovisté byly konzultovany s pracovniky udrzby, ktefi
by v piipadé realizace méli tuto zménu provést. Casova naro¢nost procesu stéhovani je
odhadovéna na dvé hodiny prace pii vykonu dvou pracovniki. Celkové naklady jsou pak
udrzbou vycisleny na 1.200 K¢. Tyto naklady zahrnuji jak praci zaméstnanct, tak i mensi
komponenty, kterych by bylo zapotiebi, jako napiiklad Srouby k ustaveni samotnych

regalil a stolil nebo pasky potiebné k vizualizaci pracovisté.
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13.2 Redesign procesu objednavani spotiebniho materialu

Objednavani bézného materialu, tj. vSech balicich prostiedkii a komponentii potiebnych
k vyrobé, je nastaveno prostfednictvim pracovisté kittingu. Hlavnim divodem je intenzita
objednévani, kdy jsou tyto materidly spotfebovavany denné v mnozstvi, které urcuje dany
objem vyroby a také fakt, Zze se u vétSiny montaznich vstupti jednd o materialy malych
rozméru (Sroubky, maticky apod.). Nebylo by tedy efektivni skladovat u jednotlivych
pracovist’ celé baleni pfichdzejici od dodavatelt. Avsak co se tyce spotfebnich materialt,
jako jsou naptiklad pasky, lepidla, maziva ¢i stitky do tiskéaren, zptisob jejich objednavani
je slozity proces, do kterého jsou zapojeni jak operatofi, tak i manipulanti. Jiz ze snimkt
pracovniho dne vyplyvd, Ze =zajisStovani téchto spotfebnich materidll je cCinnost
neptidavajici Zadnou hodnotu. Z EPC diagramu lze také vycist slozitost daného procesu,
kdy jsou nejen manipulanti nuceni obchazet celou vyrobni halu, nepocitaje pohyby ve
skladu, ale i samotni operatofi vykondvaji pohyb k regalim, umisténych na hlavnim

pracovisti manipulace.

Na zakladé vysSe uvedenych divodid se redesign procesu objednavani predevSim
spotfebniho materialu jevi jako uzitecny krok. Hlavni myslenkou je pfipojeni objednavek

K béZnym materialim a vyrazné omezeni potieby Gi¢asti manipulantti na celkovém procesu.

13.2.1 Nové navrZeny proces objednavani

EPC diagram znazorfiujici ndvrh nového procesu objednavani je ptipojen v piiloze PV. Jak
Jiz bylo feceno, hlavni zménou celého procesu je preneseni odpovédnosti za spotiebni
materidl na pracovisté kittingu. Manipulant dale zodpovida za transport materidlu smérem
k jednotlivym pracovistim. V pfipad€, Ze si operator objednava spotiebni material, ktery
neni momentalné na sklad¢, manipulant zistava odpovédny za jeho vyhledani ve vyrobé a
nasledné dodani nebo informovani oddéleni nakupu o stavu chybéjicitho materidlu. AvSak
tato situace nastava pouze okrajoveé. Co se tyCe kittingu, spolu s béznym materidlem je
povinen nachystat i material spotfebni, ktery odepisuje ihned do spotfeby. Moznou
nevyhodou je zde uspotadani regalll se spotiebnim materidlem ve skladu. Nekteré z téchto
pozic jsou sice umistény vedle pracovisté kittingu, nicméné vice jak 50 % se nachazi na

druhé stran¢. Je tedy nutné vyiesit otazku jejich reorganizace.
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Varianta 1:

Prvni z mozZnosti je zachovani stavajiciho uloZeni regald. Znamenalo by to, ze v pfipad¢
nekterych pozadovanych spotfebnich materialii by byli pracovnici kittingu nuceni zajit do
vzdalen¢jSiho skladovaciho mista. Nasledujici tabulka porovnava cestu obou pracovist,
bereme-li v tvahu nejvzdalené;si spotiebni material.

Tab. 14. Propocet vzddlenosti (Viastni zpracovani)

Kitting Manipulace PRED Manipulace PO
Cesta Cesta Cesta
z do [m] |z do [m] z do [m]

Pracovisté | Sklad 121,9 | Pracovisté | Sklad 129,85 | Pracovisté | Sklad 68,9

Sklad Pracovi$té | 121,9 | Sklad Vyroba 116,6 |Sklad Vyroba 116,6

Vyroba Pracovisté | 50,35 | Vyroba Pracovisté | 63,6

Celkem 145,8 | Celkem 296,8 | Celkem 2491

Zvyse uvedené tabulky vyplyva, ze vzdalenost, kterou musi ujit pracovnik kittingu
K tomu, aby vyzvedl spotiebni material je pfiblizné 146 m. Naopak u zaméstnance
manipulace je cesta del§i. Pokud by hlavni pracovisté manipulantl nebylo pfestéhovano,
vzdalenost potfebna k dorueni materialu je zhruba 297 m. Budeme-li pocitat
s prest€éhovanim pracovisté, délka cesty je asi 249 m. V obou ptipadech je zapocitana cesta
z pracovisté do skladu, ze skladu do vyroby a nakonec zpét na pracoviste, kde je material
odepsan do spotieby. V kazdém ptipadé je tedy celkova Gspora vice jak 100 m chiize.

Varianta 2:

Druhd varianta, ktera se nabizi, je reorganizace skladovych pozic. To znamena, Ze regaly,
které nejsou umistény u pracovisté kittingu, by bylo nutno ptestéhovat blize. V tomto

pfipadé¢ by se jednalo o zkraceni celkové vzdalenosti, kterd je nutna k prechdzeni skladem.

13.2.2 Prinosy a naklady opatieni

Hlavnim pfinosem tohoto navrhu je celkova uspora ¢asu a chiize ¢ty manipulanti, ktefi
maji na starosti objednavky spotiebniho materialu. Pfenesenim odpovédnosti za tento
material na oddé€leni kittingu by byla v prvé fadé celkova tispora ¢asu u koordinatora (ktery
se spotfebnim materidlem zabyva nejcastéji), a to ptiblizn€ 2 hodiny za sménu (praimérny
Cas zjisténi ze snimku pracovniho dne). Pfi primérné mzdé 100 K¢/hod to znamena 52.000
K¢ ro¢né (pracovni doba koordinatora: 40 hod/tyden + 52 tydnii/rok). U ostatnich tii

manipulantii se Cas straveny objednavkami spotiebniho materialu pohybuje okolo 30 min
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za sménu. Celkové tak tspora ¢ini 39.000 K¢/rok. Pti kazdé cesté pro tento material by
navic manipulanti uSetfili minimalné 250 m chtize, coz vyplyva z propoctu vzdalenosti

potiebné k doruceni.

Dals$im pfinosem je odstranéni tii regdld, které jsou v soucasné dobé soucasti hlavniho
pracoviSté manipulace a ve kterych jsou umisténé nejcastéji pouzivané spotiebni materidly.
Tyto regaly by bylo mozné plné odstranit, jelikoz by jiz nebyly potfebné. Celkoveé se

jedna o tii regéaly s rozmérem 1,1 x 0,55 m.

Toto opatieni by navic mohlo zamezit inventarizaénim rozdilim. Casto se totiz stava, Ze
redlny stav na skladé nesedi se stavem v informacnim systému. Jednim z divodu jsou
pravé volné dostupné spotiebni materialy. Operatofi si ob¢as vezmou material bez toho,
aby o tom fekli manipulantovi. Neuskute¢ni se tak navazujici odpis do spotieby. Na
druhou stranu se muze také stat, ze operator informaci o odebrani materialu pieda dvéma

manipulantim. Informac¢ni systém nasledn¢ ukazuje Gpln¢ jiny stav na sklad¢.

Néklady na dany navrh jsou spojené piedevsim s ptipravou implementa¢niho workshopu
s pracovniky kittingu a operatory. Je zapotiebi povéfit jednoho zaméstnance, aby se na
dany workshop dostate¢né dobie pfipravil a dikladné zaméstnancim vysvétlil zménu
V procesu objednavani spottebniho materialu. Samozitejmé je dilezité vymezit prostor na
ptipadné otazky a ujistit se, Ze vSe bude fungovat i po pfijeti zmeény. Zalezi pak na
povétené osobé, kolik ¢asu bude potitebovat na piipravu a uskute¢néni workshopu a také na
poctu zucastnénych osob. Co se ty¢e druhé varianty, tedy reorganizace skladovych pozic,
je spojend s dal§imi néklady, pfedev§im na pfestéhovani a mzdové ohodnoceni pracovniki,
ktefi by dané ste¢hovani m¢li na starosti. Nicméné s variantou 2 jsou spojené dalsi aktivity,
které je nutno vykonat pfed pfijetim rozhodnuti o pteskladani materidli, a to analyza a

vyhodnoceni skladovych pozic a nasledné navrh mozného piestaveni.

13.3 Zména v layoutu pilotniho pracovisti

Interni logistické procesy spocivaji v piipadé spolecnosti XY predev§im v manipulaci
s materidlem. Jak jiz bylo fe€eno, na pracovisti baleni TV je rozmisténi materidlu navrzeno
nevyhovujicim zplsobem. Z pohledu manipulace je zde omezeni v pfistupu
k materialovym pozicim a navic nékteré uplné chybi. Z pohledu operatori pracovisté je

ulozeni materialu taktéZ nevhodné. V regéalech jsou pomichané dopliikky pro vSechny typy
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televizori a navic zde probiha tzv. dvojité vybalovani, tedy pfemistovani z jedné pozice na

druhou, coz zbyte¢n¢ zabira pracovni misto.

13.3.1 Navrh nového layoutu pracovisté

K odstranéni téchto nedostatkii byl vytvofen névrh nového layoutu pracovisté baleni

W

predevsim s ohledem na manipulaci s materialem.
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Obr. 24. Nové navrieny layout pracoviste baleni TV — vizualizace pristupu (Vlastni
zpracovani)

V prvé tade je potiebné zajistit misto pro dvé materidlové pozice, které se na pracovisté
v soucasné dob¢ nevejdou a omezuji celkovou manipulaci ve vyrobé. Dal$i myslenkou je
zruSeni dvojitého vybalovani doplikt, ¢imz lze zajistit nejen prehlednost pracoviste, ale 1
snadnéjsi piistup k materidlovym pozicim. Regdly, ze kterych se piebiraji dopliky, jsou
umistény uprostied pracovisté. S jejich zruSenim souvisi 1 pferozdéleni jednotlivych
materidli dle typu televizoru. Na vySe uvedeném layoutu pracovisté lze vidét nové

umisténi jednotlivych materidlovych pozic.

V regélu A jsou umistény pouze takové dopliiky, které jsou vyuzivany pro malé televizory,

jejichz baleni probiha na levé strané pracoviste. V regalu B jsou umistény dopliky, které se
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vyuzivaji pro vSechny typy televizort, tudiz nejvyhodnéjSim mistem je pro né prave stred
pracovisté. V regalu C jsou ulozeny dopliiky, které se vyuzivaji pro stiedni a velké
televizory, jejichZ baleni probiha na pravé strané. Paletové pozice a kittovaci voziky, které
nebyly na pracovisti umistény a také ty, které byly umistény uprostted pracovisté, byly
reorganizovany tak, aby se vesly k okrajim pracovisté, tedy na takova mista, kde jsou
snadno pristupné. Navrh zmény layoutu byl konzultovan s pracovniky manipulace, kteti
tento navrh podpofili a také s pracovniky baleni, ktefi jsou otevieni zménam a podporuji
navrh z davodu prerozdéleni materiald a vétSiho prostoru k pohybu na samotném

pracovisti.

13.3.2 Prinosy a naklady opatieni

Hlavnim pfinosem je zejména efektivni manipulace s materialem ve vztahu k piistupu
materidlovych pozic a k uvolnéni chodniku uréenému k ptechodu. Pracovisté je celkové
prehledngjsi a regaly, které jsou umistény nejdale, jsou rozdéleny na tifi lokace, takze
manipulanti hned védi, do kterého regalu maji umistit pozadovany material. To znamena,
ze prostiednictvim piimého pfistupu se zvysi i rychlost zasobovani. Dalsi viditelnou
vyhodou je celkové uvolnéni prostoru na pracovisti a s tim souvisejici bezpecnost pfi praci.
V manipulaci s materidlem nic nebrani, jsou odstranény vSechny mozné piekazky a
z pohledu manipulantii je vytvofen v podstaté otevieny prostor. Navic i z pohledu
operatoru je rozmisténi materidlu piehlednéjsi a navrhnuté usporadani je vytvoreno tak,

aby méli v$e, co potiebuji k dil¢im operacim, vedle sebe.

Néklady vyplyvajici z daného navrhu jsou V podstat¢ minimdlni. Jednd se o mzdové
naklady celkové tfi pracovnikii. Do realizace je potiebné zapojit také pracovnika IT, ktery
premisti tiskdrnu pod pocita¢ (rozmérové je t0 mozné) a zajisti piepojeni elektrického
pfipojeni, coZ potrva maximalné 15 minut. Déle je nutné zapojit pracovnika manipulace,
ktery méa za ukol odvést vSechny piebyvajici regaly zpét do skladu a ulozit je pro jiné
pouziti. Jednd se o aktivitu, ktera spotiebuje maximalné¢ 40 minut. Nakonec je nutné
rozdelit zasobovaci lokaci pro dopliky, coz je tkolem logistického inZenyra. Tato ¢innost
potrva piiblizné 30 min véetné vytiSténi oznameni o zméné pro zaméstnance manipulace.

Celkové tedy mizeme vy¢islit mzdové naklady na maximalné 300 K¢.
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13.4 Vizualizace hotovych vyrobki na pilotnim pracovisti

Jednim z dalSich navrhovanych zplsobii racionalizace logistickych procest je zavedeni
prvkl vizuélniho fizeni. Jedna se o vizualizaci hotovych vyrobkt, v tomto ptipadé nejdiive
na pilotnim pracovisti baleni TV. Pracovisté¢ bylo vybrano na zaklad¢ toho, ze vSechny
typy televizort jsou v souc¢asné dob¢ primarnimi vyrobky, coz znamena, ze se vyrab¢ji

pravideln¢ kazdy den.

Zéakladnim zjisténim, které vedlo k navrhu na zavedeni vizudlniho fizeni na tomto
pracovisti, byla nedostatecnd informovanost o stavu hotovych vyrobkd pro navazujici
pracovisté, tedy manipulaci, respektive odvoz do skladu. Z pozorovani a ze snimka
pracovniho dne byli identifikovany tzv. zbytecné pohyby tykajici se prav€é hotové
produkce, kdy pracovnici manipulace nékolikrat zjistovali stav vyrobenych televizora.
Tuto ¢innost provadéli planovang, avsak bez jistoty, Zze na daném pracovisti budou vyrobky
jiz zabaleny a pfipraveny k odvozu. Stimto problémem také souvisi nedostate¢na
informovanost ohledné maloobjemovych vyrobk, jejichz produkce neprobiha kazdy den.
V mnoha piipadech manipulant vitbec nevi, Ze se dany vyrobek v dany den vyrabi, tudiz se
muze stat, ze nachystand paleta se zabalenymi produkty ¢eka fddoveé nékolik minut na

odvoz do skladu.

Co se tyce hotovych vyrobki, jak jiz bylo feceno v kapitole 9.5, v expedici se rozlisuji na
vyrobky A a B, podle toho, jak rychle se musi dostat k zadkaznikovi. Toto rozliSeni vSak
neni zndmo manipulantim, ktefi pfivazeji hotové vyrobky do skladu a ukladaji je vSechny
na jedno misto. Narlsta tak prace jednotlivym skladnikdm, ktefi jsou nuceni vyrobky
hledat a nasledné tfidit dle vySe uvedenych skupin. Casto se pak stiva, Ze skladnici
nestihaji a vyrobky nejsou nachystany na naloZeni do kamionu v¢as. Je tedy patrné, ze
rozliSeni skupin vyrobkll jsou znaméa na vyrobnich pracovistich a ve skladu a jediny

mezi¢lanek, ktery tuto informaci nesdili, jsou pracovnici manipulace.

13.4.1 Princip fungovani

Princip vizualizace hotovych vyrobka je velice jednoduchy a funguje na zakladé
jednoduché aplikace. K snadnéjSimu vysvétleni celkového fungovani systému slouzi nize

uvedeny obrazek.
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Obr. 25. Princip fungovani vizualizace hotovych vyrobkii (Viastni zpracovaini)

1. V momentg, kdy je hotovy vyrobek zabalen, jeden z operatort ho pfipravi k odvozu a
druhy operator nasnima jeden z ¢arovych kodi (podle toho, zda se jedna o vyrobek A
nebo B), které jsou pfipevnéné a zalaminované na stolku s pocitatem, kde je umistén 1
snimac.

2. Na obrazovce na hlavnim pracovisti manipulace, které je pfipojeno na jeden ze
stavajicich pocitacl, se okamzité (Casova prodleva 2 s) objevuje informace o
piipraveném vyrobku. V informaci je vzdy obsazen typ vyrobku (mal4, stfedni, velka
TV), lokace a zatazeni do skupiny (A/B). V okamziku, kdy si manipulant pfecte
aktualni upozornéni, staci, kdyz pouhym dotykem na ikonu ,,OK* potvrdi, Ze informaci
pfijal a odchazi pro vyrobek. Avsak informace nezmizi z obrazovky hned, méni se
pouze jeji barva (naptiklad na zelenou), ktera signalizuje, Ze vyrobek je v feSeni.
Informace nakonec mizi samovolné minutu po potvrzeni manipulantem.

3. Manipulant naklada ptipraveny vyrobek a odvazi jej do skladu.

4. Manipulant ukladéa vyrobek dle skupiny vyrobku (A/B) na urené misto.
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13.4.2 Prinosy a naklady opatieni

Hlavnim pfinosem navrhu je rychlejsi a efektivnéjsi tok informaci. Manipulanti pfesné
vedi kde, a co maji ptipravené k odvozu a navic jsou schopni uleh¢it praci i skladniktim, a
to tak, ze budou hotové vyrobky tiidit a ukladat je na misto uréené pro danou skupinu
produktli (A nebo B). Jelikoz je vizualizace navrzena primarné na pracovisté televizord,
manipulanti si diky informaci o typu hotového televizoru (maly, stfedni, velky) mohou
predem urcit i typ paletového voziku. Na stiedni a velké televizory jsou totiz nuceni pouzit
delsi paletovy vozik nez obvykle, nemusi se tedy zbyte¢né vracet, pokud zjisti, ze zrovna
maji ten nespravny. DalSim piinosem, ktery vyplyva z vizualizace, je sledovani stavu
zabalenych produktt. Jelikoz budou tyto informace pienaseny prostfednictvim aplikace, je
mozné, aby si skladnici kontrolovali, kolik produktii je jiz ve skladu a naopak co jesté
chybi ktomu, aby mohli doplnit kamion. Se sledovanim stavu souvisi 1 jejich
zaznamenavani. To znamend, ze bude mozné zpétné¢ dohledat informace o Case a poctu
zabalenych televizord. V soucasné dobé totiz nelze v systému dohledat tyto informace, je
mozné se fidit pouze podle toho, co jiz bylo vyexpedovano, €ili do budoucna miize byt tato
aplikace velmi uzitecnd. V neposledni fadé se diky tomuto névrhu eliminuji i nékteré
zbyte¢né pohyby manipulantd, at’ uz v souvislosti s vyménou voziku nebo v souvislosti
s kontrolovanim stavu vyrobkt ur¢enych k odvozu. Ze snimku pracovniho dne v piipadé
manipulanta ¢. 2 lze vybrat Sest zbyteCnych cest, kdy se byl pouze podivat, zda jsou
vyrobky pfipravené. Také v pfipad€ tiettho manipulanta jsou zaznamenany celkové Ctyfi
podobné cesty.

V ptipadé, Ze se vizualizace osvédCi a rozSifi Se na ostatni pracovisté, je velmi
pravdépodobné, Ze u nékterych vyrobki se zkrati i prubézna doba vyroby, jelikoz nebudou
¢ekat na odvoz do skladu.

Néklady souvisejici s danym navrhem jsou propojeny s praci IT pracovnika, ktery musi
naprogramovat aplikaci umoznujici pfenos dat, vytvotit dva nové ¢arové kody a nastavit na
dotykové obrazovce moznost vymazani. Po konzultaci s oddélenim IT byla stanovena doba
dvou hodin, ktera upln¢ staci k realizaci vizualizace. Vyraznéj$im nakladem se jevi pouze
nakup dotykové obrazovky. Cena se pohybuje v rozmezi 7.000 — 10.000 K¢. Na konec je
potfebné zorganizovat Skoleni jednotlivych pracovnikii manipulace a operatori na

pracovisti baleni a stanovit pravidla pro zavedeni a dodrzovani principu vizualizace.
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13.5 Planovani potieby manipulac¢nich pracovnikii dle objemu vyroby

K analyze a celkovému vypoctu byly pouzity nasledujici data: planovany objem produkce,
kusovniky jedenacti vybranych vyrobkt, snimky pracovniho dne a data souvisejici s
objednavkami za obdobi tii mésict (leden, unor, biezen 2015). Z diivodu zachovani skryté
identity spolecnosti a velkého rozsahu jednotlivych dokumentli, nebudou tyto data

zvetejnény.

Naplanovani celkového poctu smén manipulanti na jeden tyden je velmi tézké a v
souCasn¢ dob¢ probiha pouze na zdkladé odhadl hlavniho mistra. Ve spolecnosti je
zaméstnano celkové 13 manipulantl, ktefi se stfidaji na jednotlivych sménach b&hem
celého tydne. Spole¢nost XY vyrabi nepfetrzité¢ pét dni v tydnu a pokud je planovany
objem produkce vyssi jak celkova kapacita, vyrabi se i v sobotu. V navaznosti na
konzultaci soucasné situaci s hlavnim mistrem byl navrzen zplsob vypocétu celkového
casového pozadavku dle planovaného objemu vyroby. Urcily se zékladni c¢innosti
manipulantli a zptsob, jakym 1ze vypocitat délku trvani jednotlivych logistickych procest.
Cilem bylo nastavit vypocetni tabulku tak, aby byla schopna ur€it dle planované vyroby

celkovy pocet smén piipadajicich na dany tyden.

Finalnim navrhem mozného zlepSeni soucasné situace je zavedeni planovani dle navrhnuté
tabulky. VypocCty jsou nastaveny tak, aby bylo mozZzné dopliiovat plan velkoobjemovych
vyrobki a upravovat celkovy objem maloobjemovych. JelikoZ jsou v nékterych vypoctech
pouzity primérné hodnoty, je nutno brat finalni vypocet s uréitou rezervou. U takto
specifické vyroby nelze urcit se stoprocentni presnosti Cas veskerych logistickych procestl,
nicméné vypocet muize slouzit jako podklad a podnét ke kone¢nému rozhodnuti a nastaveni

spravného poctu smén.

13.5.1 Porovnani vypo¢ta a realnych udajua

Aby bylo mozné kvantifikovat celkovy pfinos navrhu, je nutné porovnat jednotlivé tidaje
vyplyvajici z vypocti planovaci tabulky a skutecnych daji z minulych tydnt. Timto
zpusobem lze zndzornit rozdil v celkovém poctu smén v jednotlivych tydnech. Nésledujici
tabulka znazornuje porovnani hodnot ze skuteCnych zdznamt a hodnot vypocitanych

Z navrhované tabulky.
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Tab. 15. Porovnani hodnot (Vlastni zpracovani)

Tyden Slfuteéng’f Vyyoéita?y Rozdil
pocet smen | pocet smen
6 61 58 -3
7 62 52 -10
8 61 55 -6
9 55 o4 -1
10 60 48 -12
11 61 o4 -/
12 53 48 -5
13 61 61 0
15 56 53 -3
16 56 o4 -2
Pramér: -4.9

Z vyse uvedeného porovnani vyplyva, ze pocet vypocitanych smén je v kazdém piipadé
mensi, nez byl jejich skute¢ny stav. V priméru se hodnoty liSi o necelych pét smén, coz
znamena o jednoho zaméstnance tydné méné. Navic jednotlivé vypocty pocitaji s urcitou
rezervou, kterd je obsazena v hodin€ urcené na specifické problémy a ukoly. Je tedy mozné
predpokladat snizeni celkovych smén a Vv ptipadé€, ze by se zrusilo celych pét smén, mize
to znamenat 1 propusténi jednoho z pracovniki manipulace. Je potieba vzit v uvahu, ze
kazdy pracovnik by mél idealn¢ odpracovat pét smén za jeden tyden, avSak v ptipadé Ze je
planovany objem produkce mensi nez obvykle, tak pracovnik odpracuje naptiklad jen Ctyii
smény a tu jednu zbyvajici zas nadpracuje v dalSim tydnu, kdy je prace vic. To znamena,
ze pomoci planovaci tabulky bude hlavni mistr védét dopfedu, kolik smén potiebuje
Vv jednotlivych tydnech nastavit, tedy 1 ktery tyden bude potfebovat posilit a naopak ve

kterém zase sniZit pocet smén.

Bylo by vhodné planovaci tabulku nejdiive ovéfit v praxi a zkusit podle ni naplanovat
napiiklad tfi nebo ¢tyfi tydny. Pokud by se ovéfila jako pravdiva a ucinna v praxi, bylo by
mozné premyslet 0 propusténi pracovnika nebo 0 pielozeni na jinou volnou pozici ¢i misto,

kde je potiebné navysit kapacitu.

13.5.2 Ptinosy a naklady opatieni

Hlavnim pfinosem je ptfedevSim zavedeni urcité formy planovani, které je zaloZeno na
redlnych hodnotach. Nesmirnou vyhodou je, ze planovaci tabulka je flexibilni ve vztahu

k planovanému objemu produkce. S jeji pomoci Ize predikovat nejen budouci stav, ale i
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kontrolovat a analyzovat stav minuly. V pfipad¢, Ze se néktery z vyrobkil stane
velkoobjemovym, neni problém jej do tabulky ptidat. V idedlnim ptipadé lze postupné
tabulku nastavit na vSechny typy vyrobkii, ovSem je nutné pocitat s tim, ze to bude velmi
¢asove narocné. Samoziejmé je nutné podotknout, ze celkovy Casovy pozadavek ziskany
Z vypoctl, nepocita s neproduktivni praci, tedy snazi se minimalizovat Cinnosti, které
nepfidavaji vyrobku zadnou hodnotu. Lze tedy konstatovat, ze timto zpisobem by se
spolecnost mohla pfiblizovat k celkovému podnikovému cili, kterym je zavedeni Stihlé

vyroby. AvSak prvnim krokem k dosaZeni tohoto cile je ovéfeni planovaci tabulky v praxi.

Porovnani skutecnych a vypocitanych hodnot poukazalo na mozny predpoklad snizeni
celkového poctu smén o pét. To znamend, zZe v idedlnim ptipad¢ 1ze snizit celkové mzdové
naklady na interni logistické procesy o 208.000 K¢ ro¢né, coz predstavuje mzdu jednoho

zameéstnance.

Pokud by se spole¢nost rozhodla propustit jednoho zaméstnance z organizac¢nich divodi
za ucelem zvysSeni efektivnosti prace, zaméstnanec ma ze zadkona narok na odstupné.
Néklady spojené s timto navrhem tedy mohou ptedstavovat vysi odstupného, ktera se 1isi
na zaklad¢ odpracovanych let. JelikoZ jsou ve firm¢ vétSinou manipulanti pracujici zde 1
az 2 roky, maji narok na odstupné ve vysi dvojndsobku jejich primérného platu.

Znamenalo by to néklady ve vysi 32.000 K¢.

Nicméné zminény navrh méa dlouhodoby charakter s predpokladem dalSiho rozvoje, tudiz

naklady jsou jednorazovou zaleZitosti a jsou pievySovany celkovou tsporou.
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14 ZHODNOCENI NAVRHOVANYCH RESENI

Realizace navrhovanych feSeni pfinasi spolecnosti mnoho vyhod, zlepseni a celkovou
racionalizaci internich logistickych procest, avSak tyto zmény jsou doprovazeny i1 naklady
na provedeni a udrzeni. Vy¢isleni jednotlivych pfinosii a nakladii je sumarizovano nize.
Piinosy:

tispora vyrobni plochy: 25 m?,

- 3xregal (1,1 x 0,55 m): 1,8 m?,

- 250 m chiize 4 manipulantt pfi kazdém vytizovani objednavky spottebniho
materialu,

- tUspora ¢asu manipulace 5,6 hod denné, tj. 145.600 K¢&/rok,

- tspora ¢asu u koordinatora 2 hod denng, tj. 52.000 K¢&/rok,

- tuspora ¢asu u manipulantt (s telefonem) 0,5 hod denné, tj. 39.000 K¢/rok,

uspora péti smén 1 zaméstnance, tj. 208.000 K¢/rok.

Na zékladé vySe uvedenych piinost je mozné snizit celkové logistické ndklady. Zavedenim
jednotlivych navrhii 1ze uvolnit az dva pracovniky manipulace, coz ptedstavuje 416.000

K¢/rok a celkové sniZeni z tfinacti pracovnikil na jedenact, tedy o 15 %.

Naklady:

naklady na st¢hovani: 1.200 K¢,

- néklady na zménu layoutu pracovisté baleni: 300 K¢,
- investice do dotykové obrazovky: 7.000 — 10.000 K¢,
- odstupné: 64.000 K¢,

- workshop na redesign proces,

- Skoleni k vizualizaci.

Celkové néklady jsou vyc¢isleny na 75.500 K¢.
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Obecné piinosy:

zamezeni inventariza¢nich rozdild,

- efektivni manipulace s materidlem ve vztahu pfistupu materidlovych pozic a
uvolnéni komunikaci,

- ptehledné pracoviste,

- uvolnéni prostoru na pracovisti,

- eliminace piekazek,

- zvySeni rychlosti zasobovani,

- rychlejsi a efektivnéjsi tok informaci,

- zjednoduseni tfidéni ve skladu,

- eliminace zbyte¢nych pohybi,

- zaznamenavani pribchu vyroby,

- zavedeni planovani potiebnych smén na variabilni bazi dle planovaného objemu

vyroby,

- eliminace neproduktivnich ¢innosti.

Hlavni a dil¢i cile uvedeny v charakteristice projektu byly splnény a vyfeSeny

Vv jednotlivych névrzich. Nize uvedend tabulka piedstavuje piehled vSech dosazenych cili.

Tab. 16. Prehled cilii a plnéni (Viastni zpracovani)

Snizeni celkovych nakladt o 10 % | Hlavni 14 v
Snizeni mzdovych nékladi Dil¢i 13.1; 13.2; 135 v
Eliminace zbyte¢nych pohybi Dil¢i 13 v
Zmeéna layoutu Dil¢i 13.1; 13.3 v

Uspora vyrobni plochy Diléi 13.1,13.2 v
Planovani po¢tu manipulanti Dil¢i 13.5 v
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ZAVER
Cilem mé diplomové prace byla celkova racionalizace internich logistickych procest.

Postupnou analyzou bylo zjisténo nékolik nedostatkli, které byly prostfednictvim

projektového feseni obsahujiciho né€kolik nédvrhii, odstranény.

Spole¢nost XY jiz néjakou dobu zavadi §tihlé mysleni do své podnikové kultury. Z tohoto
divodu se teoreticka ¢ast vénuje nejdiive obecné pojmu logistika a s ni souvisejici vyrobou
a dale se zabyva pravé pojetim $tihlého podniku, do kterého neodmyslitelné patii i Stihla
vyroba a logistika. Nakonec jsou zde vybrany a popsany nékteré oblasti a analytické
nastroje, jako naptiklad vizudlni fizeni, planovani, informacni systémy, metodika
MaxiMOST ¢i casové studie. Tyto metody jsou nasledné pouzity k analyze soucasného

stavu a k navrhu jednotlivych feseni.

Praktickd ¢ast tvofi predevs§im popis soucasného fungovani spolecnosti se zaméfenim na
interni logistiku, analyzu pracovni ¢innosti zaméstnancii manipulace a v neposledni fad¢ i
analyzu potfebnou k zjisténi Casového pozadavku celkové manipulace v zavislosti od
objemu vyroby. Na zaklad¢ jednotlivych zjisténi je vytvoren ideovy zamér projektového
feSeni, ktery predklada n€kolik navrhi zlepSeni stavajici situace. Jednd se zejména O
zménu layoutu ve vztahu k pracovnikim a celkovému zefektivnéni manipulace, redesign
procesu objednavani spotfebnich materidlu, zavedeni prvkil vizudlniho fizeni na pilotnim
pracovisti a zavedeni planovani potfebného mnozstvi manipulantl. Jednotlivé feseni jsou
navrzeny s cilem eliminace plytvani, ¢innosti nepfidavajicich hodnotu zékaznikovi a
snizeni nakladt na interni logistiku. Nedilnou soucasti projektu je i jeho celkové

zhodnoceni celkovych ptfinost a nakladi vSech popsanych feSeni.

Spole¢nost XY se chce i nadale vénovat §tihlé vyrobé a neustdle zlepSovat stavajici
procesy. Z tohoto divodu bych dale navrhovala rozsifit vizudlni fizeni hotovych vyrobki
na zbyvajici pracovist¢ a do planovani postupné zavést vSechny typy vyrobkid. Z
dlouhodobého hlediska by bylo vhodné zaméfit se na nové trendy v fizeni interni logistiky,

jako je milkrun vlacek.

MozZnost pracovat na tomto projektu byla pro mé nesmirné zajimava, nebot’ jsem mohla
vyzkousSet své teoretické znalosti v praxi a ziskat tak mnoho dalSich novych zkusenosti

Vv dané oblasti.
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nezvladnuti
problematiky
projektu

chybné¢ sesbirana
data

chybné zpracované
analyzy
nepfistupnost dat
potiebnych k
vypracovani




Aktivity:

11

1.2

13

14

15

1.6

Analyza prace a jeji
vyhodnoceni

Navrh zmény
hlavniho pracovisté
pracovnikt logistiky
Analyza vyrobniho
portfolia
Zpracovani a
vyhodnoceni
analyzy
Vypracovani
teoretické,
analytické a
projektové ¢asti DP
Realizace

Prostiedky:
Odborna literatura
Vlastni pozorovani

Rozhovory se

zameéstnanci

Snimky pracovniho

dne

Firemni dokumentace

Technické podklady
(PC, stopky, ...)

Casovy ramec
aktivit:

1.1 01/2015
1.2 02/2015
1.3 02/2015
1.4 03/2015
1.5 03/2015
1.6 04/2015

Piedbézné podminky:

- podpora firmy ve
zpracovani DP

- informacni podpora

- schvéleni DP ze
strany Skoly




Piiloha P I1/1: Shrnuti snimki pracovniho dne manipulanti

Tabulka: Zakladni udaje o snimcich pracovniho dne

Pracovisté Interni manipulace

Manipulant ¢. 1 ¢.2 ¢.3
Datum 19. 1. 2015 | 26. 1. 2015 | 2. 2. 2015
Sména Ranni Odpoledni [Ranni
Cas pozorovani 8:06:54 8:02:48 8:00:13
Zacatek pozorovani 5:58:00 13:57:30 |6:00:00
Konec pozorovani 14:04:54 22:00:18 14:00:13
Szti‘)‘;aefk pozorovéni-dle 160000 [0:00:00  |0:00:00

Tabulka: Vstupni udaje — manipulant ¢. 1

Cinnost Délka trvani | Prostoj/Prace [ VA/NVA

Prace s pocitatem Prevody 0:57:36 Prace NVA
Prace s pocitatem Vyhledavani 0:28:12 Prace NVA
Préce s pocitatem Emaily 0:55:45 Prace NVA
Préce s pocitacem Tisk 0:38:20 Prace VA
Odvoz hotovych vyrobki 0:33:48 Prace VA
Rozvoz materialu 1:29:28 Prace VA
Hledani materialu ve vyrobé¢/skladu 1:03:24 Prace NVA
Vytizovani telefonatl 0:22:32 Prace NVA
Pohyb vyrobou 0:03:52 Prace NVA
Prevoz materiadlu mezi pracovisti 0:18:06 Prace VA
Presun k pocitaci/ke skladu 0:27:04 Prace NVA
Odvoz odpadu/prazdnych palet 0:00:00 Prace VA
Rozhovor 0:10:31 Prostoj NVA
Cekéni (nedinnost) 0:00:00 Prostoj NVA
Celkem 7:28:38




Piiloha P I1/2: Shrnuti snimki pracovniho dne manipulanti

Tabulka: Vstupni udaje — manipulant ¢. 2

Cinnost Délka trvani | Prostoj/Prace [ VA/NVA

Prace s pocitatem Prevody 0:04:02 Préce NVA
Prace s pocitacem Vyhledavani 0:00:00 Prace NVA
Prace s poc¢itacem Emaily 0:00:00 Prace NVA
Prace s pocitacem Tisk 0:00:00 Prace VA
Odvoz hotovych vyrobki 0:50:32 Prace VA
Rozvoz materialu 3:51:28 Prace VA
Hledani materialu ve vyrobé/skladu 0:00:00 Prace NVA
Vytizovani telefonat 0:00:00 Prace NVA
Pohyb vyrobou 0:33:09 Prace NVA
Prevoz materidlu mezi pracovisti 0:00:00 Prace VA
Presun k pocitaci/ke skladu 0:24:47 Prace NVA
Odvoz odpadu/prazdnych palet 0:30:29 Prace VA
Rozhovor 0:13:05 Prostoj NVA
Cekani (necinnost) 0:50:32 Prostoj NVA
Celkem 7:18:04

Tabulka: Vstupni udaje — manipulant ¢. 3

Cinnost Délka trvani | Prostoj/Prace | VA/NVA

Prace s pocitatem Prevody 0:05:16 Prace NVA
Prace s pocitatem Vyhledavani 0:15:48 Prace NVA
Préce s pocitatem Emaily 0:07:28 Prace NVA
Prace s pocitacem Tisk 0:03:44 Prace VA
Odvoz hotovych vyrobkii 1:04:03 Prace VA
Rozvoz materialu 3:49:16 Prace VA
Hledani materialu ve vyrobé&/skladu 0:05:30 Prace NVA
Vytizovani telefonatl 0:08:59 Prace NVA
Pohyb vyrobou 0:21:40 Prace NVA
Pfevoz materialu mezi pracovisti 0:07:14 Prace VA
Presun k pocitaci/ke skladu 0:26:08 Prace NVA
Odvoz odpadu/prazdnych palet 0:19:22 Prace VA
Rozhovor 0:16:54 Prostoj NVA
Cekani (ne¢innost) 0:02:12 Prostoj NVA
Celkem 7:13:34




Piiloha P I11/1: Sankeyho diagramy — ostatni manipulanti

Obr. Sankeyho diagram — manipulant ¢. 1



Piiloha P 111/2: Sankeyho diagramy — ostatni manipulanti

Obr. Sankeyho diagram — manipulant ¢. 2
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Piiloha P IV: EPC diagram — objedn
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Piiloha P V: EPC diagram — redesign procesu objednavani materialu
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Priloha P VI/1: Vypocty pomoci MaxiMOST

Tabulka: Odvoz odpadu

C. | Pracovni metoda - popis Sekvence Frekv. | TMU

1 | Odvoz kontejneru €. 1 z mista €. 1 ASI T LITILITIA 1 5100
0316|326 |3|0|0
. A|S| T |L| TIJL|T|A

2 |D 4zdného kont ¢. 1 isto ¢. 1 1 3300
ovoz prazdného kontejneru €. 1 na misto ¢ olol 1 3126 3100

3 | Odvoz kontejneru €. 2,3,4 z mista ¢. 1 AISITILITILITIA 3 9900
0(0| 1 ]3]26|3|0|0

4 | Dovoz prazdného kontejneru €. 2,3,4 na misto €. 1 AISITILIT ILITIA 3 9900
0(0| 1 ]3]26|3|]0|0

5 | Navrat na hlavni pracovisté AISITILITILITIA 1 1600
0(0| O |0O|16|0]|0]|O

6 | Odvoz kontejneru €. 1 z mista ¢. 2 AISITILIT JLITIA 1 4100
0310322 |3|0|0
. A|S| T |L|TIJL|T|A

7 |D 4zdného kont ¢. 1 isto ¢. 2 1 2900
ovoz prazdného kontejneru €. 1 na misto ¢ olol 1 1312213010

8 | Odvoz kontejneru €. 2,3,4 z mista ¢. 2 AISI TILITILITIA 3 8700
0(0| 1 ]3]22|3|]0|0

9 | Dovoz prazdného kontejneru €. 2,3,4 na misto €. 2 AISITILIT JLITIA 3 8700
0(0| 1 ]3]22|3|0|0

10 | Navrat na hlavni pracovisté AISITILITILITIA 1 1600
0(0| 0 |0O|16|0|0|O0

11 | Odvoz kontejneru €. 1 z mista ¢. 3 AISI T ILITILITIA 1 7300
03126338 |3|0]0

2 1 Dovoz prazdného kontejneru ¢. 1 na misto ¢. 3 g 3 I I:): 1’3—8 I:): -(I)— 'g‘ 1 4500

13 | Odvoz kontejneru ¢. 2,3,4 z mista ¢. 3 AISI TILITILITIA 3 13500
0(0| 13|38 |3|0|0
. A|S| T |L|TIJL|T]A

14 |D 4zdného kont ¢.2,3,4 isto ¢. 3 3 |13500
ovoz prazdného kontejneru €. 2,3,4 na misto ¢ olol 1 3138 3l0l 0

16 | Navrat na hlavni pracovisté ASITILITILITIA 1 2600
0(0| O |0O|26|0|0|O0
. A|S| T |L|TIJL|T]A

17 | Odvoz kont ¢. 1 ista ¢. 4 1 6300
voz kontejneru €. 1 z mista ¢ 0olal 2213132 13l0l0

18 | Dovoz prazdného kontejneru ¢. 1 na misto ¢. 4 AISITILIT ILITIA 1 3900
0(0| 1 ]3]32|3|0|0

19 | Odvoz kontejneru €. 2,3,4 z mista ¢. 4 AISI TILITILITIA 3 11700
0(0] 1 ]3]3|3|0]0
. A|S| T |L|TIJL|T|A

20 |D 4zdného kont ¢.2,3,4 isto ¢. 4 3 [11700
ovoz prazdného kontejneru €. 2,3,4 na misto ¢ olol 1 1313213010
. A|S| T |L| TIJL|T|A

21 | Navrat na hlavni §te 1 2600
avrat na hlavni pracovisté olol o Tol 26 Tololo

Spolu TMU 133400
Obsluha
Manipulacia s Pouzitie nastroja stroja / Transport vozikom
objektom zariadenia | Transport elekt.zeriavom
ABP ABT ABM ATKTPTA ASTLTLTA




Priloha P VI/2: Vypocty pomoci MaxiMOST

Tabulka: Odvoz prdzdnych kittovacich krabic

C. | Pracovni metoda - popis Sekvence Frekv. | TMU

1 | Odvoz kontejneru €. 1 z mista €. 1 ASITILITILITIA 1 4700
0]3[16]3|22]|3|0]|0
. A|S|ITIL|T|L|T[A

2 |D 4zdného kont ¢. 1 isto ¢. 1 1 2900
ovoz prazdného kontejneru €. 1 na misto ¢ olol 13122131010

3 | Odvoz kontejneru €. 2 z mista ¢. 1 AISITILITILITIA 1 2900
0/|0[1]3|22]|3]|0]|0

4 | Dovoz prazdného kontejneru €. 2 na misto €. AISITILITILITIA 1 2900
0/0|1(3|22({3|0]|0

5 | Navrat na hlavni pracovisté AISITILITILITIA 1 1600
0/|0{0]|0|16]|0]|0]|O

6 | Odvoz kontejneru €. 1 z mista ¢. 2 AISITILITILITIA 1 6300
0]3[22]3|32]|3]|0|0
. A|S|T|L|T|L|T|A

7 |D 4zdného kont ¢. 1 isto C. 1 3900
ovoz prazdného kontejneru €. 1 na misto ¢ ool 13132031010

8 | Odvoz kontejneru €. 2 z mista ¢. 2 AISITILITILITIA 1 3900
0]0[1]3|32]|3]0]|0

9 | Dovoz prazdného kontejneru €. 2 na misto €. AISITILITILITIA 1 3900
0/0|1(3|32(3|0]|0

10 | Navrat na hlavni pracovisté AISITILITILITIA 1 2200
0/|0|0]0|22]|0]|0]|0

11 | Odvoz kontejneru €. 1 z mista ¢. 3 AISITILITILITIA 1 7900
0]3[32]3|38][3|0|0

2 1 Dovoz prazdného kontejneru ¢. 1 na misto ¢. g 3 I I:): ;;3 I:): -(I)— g 1 4500

13 | Odvoz kontejneru €. 2 z mista ¢. 3 AISITILITILITIA 1 4500
0/0[1]3|38]3|0]|0
. A|S|TIL|T|L|T[A

14 |D 4zdného kont ¢.2 isto ¢. 1 4500
ovoz prazdného kontejneru €. 2 na misto ¢ olol 1313803000

16 | Navrat na hlavni pracovisté AISITILITILITIA 1 3200
0/0]{0]0|32]|0]0]|0

Spolu TMU 59800
Manipulécia s objek- | Pouzitie nastroja | Obsluha stroja Transport Transport vozikom
tom / zariadenia elekt.zeriavom
ABP ABT ABM ATKTPTA ASTLTLTA




