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ABSTRAKT

Cilem préace je zlepsit interni logistiku spolecnosti. Projekt fesi problém neefektivniho vyu-
ziti pracovnikli a techniky interni logistiky. Detailni analyzou byly identifikovany nedo-
statky jednotlivych sekvencénich pracovist’ a to pomoci chronometrazi a Spagetovych dia-
grami. Béhem sledovani pracovnikli byly vydefinovany typy plytvani a potencialy na zlep-
Seni. Na zéklad¢ analyzy byla vybrana pracovisté s nejvétsim potencidlem na zlepSeni. Vy-
uziti pracovniki interni logistiky se podatilo zvysit o 10 % a to pomoci vyuziti ABC analyzy,
zménou layoutu jednotlivych sekvenénich pracovist, zavedenim Supermarketu vybranych
dil, zménou procesi, zavedenim systému PLT (pick to light) a ndvrhem automatického
zavazeni dili na linku. Toto vSe vedlo k Uspote nakladl na lidsky kapital, ale také techniku.
Dale se podaftilo usettit t¢émét 500 m2 logistické plochy, kterou spole¢nost miize pronajmout
dodavatelim. V druhé ¢asti projektu byl vytvoieny navrh na automatické zavazeni dilti na
linku, ktery umozni spole¢nosti posunout se o n¢kolik pticek vys pred konkurenci a zvysi

svoji hodnotu z pohledu néro¢ného zékaznika.

Kli¢ova slova: AGV — automaticky vedené vozidlo, $tihla logistika, interni logistika, vyso-

kozdvizny vozik, Milkrun, Just in Sequence.

ABSTRACT

The aim of this work is to improve the internal logistics. The project solves a problem of
inefficient use of staff and equipment of internal logistics. Shortcomings of individual se-
quences of work were identified by detailed analysis of chronometry and spaghetti diagrams.
Types of waste and potential for improvement were defined during surveillance of workers.
Workplaces with the highest potential for improvement were selected based on an analysis.
Use of internal logistics workers managed to increase by 10 % by means of the use of ABC
analysis, change of layouts of the individual sequences of work, introduction of Supermarket
of selected parts, change of processes, introduction of PLT (pick to light) and design of auto
charging parts to the line. All this has led to cost savings on human capital as well as tech-
nology. Furthermore, we managed to save nearly 500 m2 of logistics area which company
can rent to suppliers. For the auto charging parts to the line, design was created in the second
part of the project which will allow the company to move a few rungs above the competition

and increase its value from the perspective of demanding customers.

Keywords: AGV - Automatic Guide Vehicle, LEAN Logistics, Internal Logistics, Forklifts,
Milkrun, Just in Sequence.
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UvVOD

Spolo¢nost” SAS Autotechniksystem ma dlhoro¢nt skisenost’ vyrobou kokpitov do auto-
mobilov. Jedna sa o Join Venture medzi Continentalom a Faureciou. V ¢eskej republike
montuje kokpity pre 3 typy modelov do osobnych automobilov a to pre zdkaznika Sko-
daAuto. Vedenie spolo¢nosti nema predstavu o tom, aka je spotreba Casu v internej logistike,
pre jednotlivé ukony na sekven¢nych pracoviskach, pracovnikov Milkrunov a vysokozdviz-
nych vozikov. To vedie k nespravnemu vyuZzivaniu pracovnikov. Mo6ze viest’ aj k ich preta-
zovaniu. Pracovnici sa snazia obist’ prvky BOZP a pracovné postupy, ¢im vznikajl poistné

udalosti a nekvalita.

Cielom prace je zlepsit’ internt logistiku spolo¢nosti na zaklade vysledkov analyzy. Najdo-
lezitejSie je pochopit’ proces fungovania internej logistiky, aby detailna analyza bola presna
a na seba zmysluplne nadvédzovala. Analyza sa tyka pracovnikov sekvencii, Milkrunov

a vysokozdviznych vozikov.

V dnesnej dobe je dblezité neustale zlepSovanie, zvySovanie efektivnosti, aby spolo¢nosti
nestratili konkuren¢ntl vyhodu. Toto plati o to viac v automobilovom priemysle, kde je kon-
kurencia ¢im d’alej tym viacej agresivna a pojem zlepSovanie, ¢i zefektiviiovanie na-bralo
nove¢ obratky. Firmy so ¢oraz viac sustred’uji na automatizaciu a zavadzanie jej prvkov nie-

len do vyroby, ale aj logistiky.

Projekt sa riadi metodikou DMAIC. Tato metodika udédva jednotlivé kroky, ktoré na seba
nadvézuju a ukazuje ako spravne postupovat’ pri projekte, aby nebola vynechana ziadna do-
lezita Cast’ projektu. Zacina definovanim projektu, jeho ciel'mi, harmonogramom a rizikovou
analyzou. Diel¢imi cie'mi tohto projektu su uspora pracovnikov, Gspora logistickej plochy
a navrh automatického zavazania dielov na vybranu linku. Cely projekt je ohraniceny
na jeden rok. Je rozdeleny do dvoch casti. Tou prvou je navrh, implementacia a porovnanie
stavu internej logistiky po implementécii. Druhd €ast’ je zamerana na navrh automatického
zavazania dielov na linku a tomu prispdsobenie procesu a sekvencnych pracovisk. Faza me-
raj a analyzuj je v projekte spojena, pretoZe sa tieto dve fazy vel'mi prelinajt. V tychto fazach
su pouzité metody priemyslového inZinierstva a to chronometraze jednotlivych pracovisk
vybranej linky. Chronometraze ukazuji vyuzitie pracovnikov a potencidly na zlepSenie
v internej logistike spolo¢nosti. Dalej bol vyuzity $pagetovy diagram, ktory ukézal, kolko

km pracovnici na svojich pracoviskdch nachodia za jednu smenu. Analyza je prevedena
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na vSetkych sekvenénych pracoviskach, pracovnikov Milkrunov a vysokozdviznych vozi-
kov vybranej linky. Na konci st zhodnotené vysledky analyzy a potencidly na zlepSenie
internej logistiky spolo¢nosti. Nasledne projekt prechadza do fazy zlepsuj, kde st vytvorené
navrhy na zlepSenie internej logistiky. Najskor s navrhnuté zmeny layoutov sekvencii,
na ktoré bol vyuzity program AutoCad, je vytvorend simulacia vyuzitia pracovnikov na jed-
notlivych sekvenénych pracoviskach. Po odsthlaseni vedenim spolocnosti sa jednotlivé na-
vrhy zmien sekven¢nych pracovisk implementovali. Po ustdleni zmien je prevedena opa-
tovna analyza, pre porovnanie z predchadzajicim stavom. Po tspeSnom implementovani
prvych zmien je vytvorenych kompletny navrh pre automatické zavazanie vybranych dielov
na montaznu linku. Na zdklade analyzy sucasného stavu procesu, ktory nie je vhodny
pre automatické-ho zavéazanie dielov, je navrhnuté rieSenie. Navrh sa sklada z vytvorenia
novej drahy pre taha¢ AGV a presunutia sekvenénych pracovisk. V navrhu prestahovania
sekvenénych pracovisk st definované tlohy, ktoré je potrebné spravit, aby bolo mozné pra-
coviska pre-sunat. Dalej je vytvoreny navrh nového layoutu tychto sekvenénych pracovisk
a ich pracovného postupu. Vo faze riad’ je vytvoreny skoliaci manual pre suzitie s tahacom

AGYV a knihy udrzby a poistnych udalosti.

Na zaver je zhodnoteny ekonomicky a vykonnostny prinos projektu. Je vypocitana navrat-

nost’ projektu a porovnané a opisané ciele projektu.

Vysledkom prace je rovnomerne rozdelena praca na jednotlivych sekvenénych pracovis-
kach, a tym lepsie vyuzitie pracovnikov. Dalej je to zmena layoutov sekvenénych pracovisk,
a tym uSetrenie logistickej plochy. Nakoniec je navrh na zavedenie automatického zavazania
vybranych dielov na montaznu linku. Vd’aka projektu sa spolocnost’ méze radit’ na vyssie
priecky v konkurenc¢nom boji, ziskat’ nové zakazky, udrzat’ si kvalitu a zlepSit’ svoje posta-

venie v o¢iach zakaznika.
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CILE A METODY ZPRACOVANI PRACE

Ciel'om projektu je zlepsSenie internej logistiky a to vd’aka zvySenie vyuzitia pracovnikov
sekvencii o 10 %, usporenim logistickej plochy minimalne o 300 m2 a navrhu automatic-

kého zavazania dielov na montaznu linku.

Préce je rozdelena na teoreticku ¢ast’, ktora poskytuje odborny podklad pre tvorbu praktickej
Casti.

K teoretickej Casti je pristupované formou Studia odbornej literatiry, zahrani¢nych zdrojov
a odbornych webovych portalov s dorazom na podnikovi logistiku jej inovacie. Dalej na
metody, nastroje pouzivané v logistike a na metddy merania a analyzy prace, na ktorych je

tato praca postavend. Z tychto zdrojov je nasledne vypracovana reSerSe.

Praca obsahuje SWOT analyzu zamerant na celt spolo¢nost’. Na projektové riadenie je vy-
uzitd metodika DMAIC. Vo faze definuje je pouzity na definovanie projektu Project Charter
(zadanie projektu), harmonogram projektu ana rizikova analyzu je pouzitda metdda
RIPRAN. Na meranie a analyzu suc¢asného stavu internej logistiky su pouzité tieto metody

a néstroje:

e Procesny diagram — vizualizacia procesu uskladiiovania dielov.
e Priame meranie (ChronometraZ) — stanovenie spotreby Casu jednotlivych operécii.

e Spaghetti diagram — znazornenie pohybu pracovnika na sekvenc¢nom pracovisku.
Vo faze zlepsuj st pouzité tieto metddy a nastroje:

e ABC Analyza — rozdelenie dielov do jednotlivych tried podl'a ich obratkovosti.

e Paretova analyza — identifikacia vyrobkov, ktoru su pre spolo¢nost’ najdolezitejSie
z hl'adiska obratkovosti.

e Nepriame meranie (Basic MOST) — stanovenie spotreby ¢asu jednotlivych operacii.

e AutoCad — navrh layoutov sekvenénych pracovisk.

Féza riadenie ukazuje, o je potrebné na udrZanie dosiahnutého stavu.
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. TEORETICKA CAST



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 14

1 STIHLY PODNIK

Stihly podnik robi len také ¢innosti, ktoré st potrebné, robi ich spravne hned’ na prvykrat,
robi ich rychlejSie nez ostatni a pritom mina menej penazi. Pan Kosturiak vo svojej knihe
Stihly a inovativni podnik (2006, s. 17), hovori, Ze $etrenim viak este nikto nezbohatol, §tih-
lost’ je 0 zvySovani vykonnosti firmy tym, ze na danej ploche dokéaze vyrobit’ viac nez kon-
kurencia, ze s danym poctom l'udi a zariadenia vyrobi vysSiu pridani hodnotu nez ostatni,
ze v danom cCase vybavi viacej objednavok, Ze na jednotlivé podnikové procesy a Cinnosti
potrebuje menej ¢asu. Stihlost’ je v tom, Ze robime presne to, o chce nas zakaznik a to s mi-
nimalnym poé¢tom &innosti, ktoré nepridavajii hodnotu vyrobku alebo sluzbe. Stihly podnik

znamena zarobit’ viacej peiazi, rychlejsie a S vynaloZenim mensieho Usilia.

1.1 Stihla vyroba

wtihla vyroba je subor vzajomne prepojenych zlozZiek, ktoré sa zameriavaju na dosiahnutie
nepretrzitého toku vyroby s totalne produktivnou udrzbou, umoznuju zapojenie vsetkych za-
mestnancov za pouZzitia tazného vyrobného systému, znizenia ¢asu na pripravu a vyuzitia

Statistického riadenia procesu.” (Wincel, 2013 s.108)

K prvkom S§tihlej vyroby patria zasady 58S, vizualizécia, timova praca, kaizen, $tihly layout
vyrobnej bunky, TPM, Standardizovana praca, synchronizéacia procesov a vyvazené toky

vo vyrobe. Vyraba sa len to, o chce zakaznik, v pozadovanom mnozstve, Case a kvalite.

Prvky Stihlej vyroby vedu k elimindcii plytvania vo vyrobe, a tie si: nadvyroba, nadbytocna
praca, zbytocny pohyb, zasoby, ¢akanie, opravovanie, doprava a nevyuzité schopnosti pra-
covnikov. (Kosturiak, 2006, s. 23-27)

1.2 Stihla administrativa

Podl’a prieskumov az 50 % priebeznej doby zakazky tvoria ¢innosti v oblasti administrativy.
Ciel'mi stihlej administrativy st kratke priebezné Casy zékaziek, nizke zasoby a prehl'adné
procesy, bezchybné procesy avySSia efektivnost administrativnych procesov.
Podl'a Kosturiaka (2006, s. 34-36), rozoznavame v administrative tieto formy plytvania: nad-
bytok informacii, ich priprava a spracovanie, preprava zbytocnych informacii, zbyto¢né po-
hyby na pracoviskach, hl'adanie, ¢akanie, zloZité postupy alebo nespravna praca, zasoby

a chyby.
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1.3 Stihla logistika

Logistika v sebe ukryva prepravu, skladovanie a manipulaciu a to nielen z firmy do firmy
ale aj vo vnutri jednotlivych firiem. Zamestndva az 25 % pracovnikov, zabera 55 % ploch
a tvori az 87 % cCasu, ktory stravi material v podniku. Tieto ¢innosti mozu tvorit od 15 az 70
% celkovych nakladov na vyrobok a taktiez vyznamne ovplyviiuje aj kvalitu vyrobku, o tom
znaci aj to, ze 3 az 5 % materialu sa znehodnocuje prave nespravnou dopravou, manipulaciou
¢1 skladovanim. Logistika sa preto v sucasnej dobe stava vyznamnym konkurenénym fakto-
rom firiem, hovori Kosturiak (2006, s. 28-30). Taktiez hovori o formach plytvania v logis-
tike, ktoré rozdel'uje na: zasoby, nadbyto¢ny material a komponenty, zbytocna manipulacia,
¢akanie, opravovanie portch, chyby, nevyuzité prepravné kapacity a nevyuzité schopnosti

pracovnikov.

1.4 Stihly vyvoj

Vo vyvoji st zdsadne ovplyvnené variabilné naklady, ale aj fixné naklady. Konstruktér
a technoldg zaroven urcuju spdsob vyroby a montaze a maju moznost’ priamo do vyrobku
a vyrobného procesu zabudovat’ principy Stihlosti — vyluc¢enie omylov (poka yoke), auto-
némne pracoviska (jidoka), nizko-ndkladova automatizaciu a d’alSie iné. Nasledné problémy
vo vyrobe moze sposobovat nekompletna technickd dokumentécia, nedostatocne pripravené
zah4jenie vyroby novych vyrobkov, procesy, ktoré nedostato¢ne riesia spolupracu stroja
a ¢loveka a d’alSie. Okrem riesenia vyssie uvedenych problém ciel'om Stihleho vyvoja je re-
dukcia ¢asu vyvojovych etdp minimalne na polovicu. Cudia argumentujd, Ze procesy vo vy-
voji a technickej priprave vyroby sa daju len tazko racionalizovat’, pretoze st tvorivé, nedaju
sa presne popisat’ a pridat’ k nim ¢asové hodnoty. Skusenosti pana Kosturiaka (2006, s. 31-
34), ktory stihly vyvoj v podnikoch opisuje, hovori, Ze na zaklade jeho skusenosti, priblizne
80 — 85 % prace v oblasti vyvoja atechnickej pripravy vyroby ma rutinny charakter
a je mozné k nim pristupovat’ ako k inym administrativnym ¢innostiam. Aj vo vyvoji defi-
nuje formy plytvania a to tieto: vytvaranie nadbyto¢nej dokumentacie, hl'adanie dokumen-
tacie a informacii, Cakanie, zbyto¢né chodenie, zmeny v dokumentacii, korekcie, odstrano-

vanie chyb, straty asu a zbyto¢na praca.
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2 LOGISTIKA

Sixta vo svojej knihe logistika (2009, s 15), uvadza nickol'ko definicii logistiky, jednym
Z nich je aj komplexny pohl'ad na logistiku. ,, Logistika je riadenie materialového, informac-
ného i financného toku s ohladom na véasné splnenie poziadavkou finalneho zdkaznika
a s ohladom na nutnu tvorbu zisku v celom toku materidlu. Pri plneni potrieb findalneho zd-
kaznika napomaha uz pri vyvoji vyrobku, vybere vhodného dodavatela, odpovedajucim spo-
sobom riadenie vlastnej realizacie potreby zakaznika, vhodnym premiestnenim pozadova-
ného vyrobku k zakaznikovi a v neposlednej rade i zaisteniu likviddcie moralne i fyzicky za-

I3

staraného vyrobku. ‘

Danek vo svojej knihe (2009, s 7-9), tiez hovori o tom, Ze je neskuto¢né mnozstvo definicii,
on ale preferuje jednoduchu definiciu. ,, Logistika je organizdacia tokov od zdroja surovin
k spotrebitelovi a uspokojenie poziadavkou trhu. Ide o organizovanie tychto tokov, tak aby
pozadovany materidl/vyrobok v pozadovanej kvalite, v pozadovanom mnozstve bol dodany
na dohodnuté miesto v pozadovanom case s vynaloZenim vyhovujucich ndkladov. *“ Taktiez
hovori, ze aj ked’ logistika je len jedna, ale rie$i komplexny proces tak je vhodné, aby sme
ju roz€lenili na zasobovaciu, vyrobnu a distribu¢ni. Podl'a neho nejde len o materialové,
informac¢né ¢i hodnotové toky, ale aj o toky energii, obalov a odpadov. Ciel'om logistiky je

optimalizécie logistickych ¢innosti a nakladov.

Stehlik vo svojej knihe Logistika pre manazérov (2008, s 28), sa pozera na logistiku kom-
plexne. Prechadza jej vyvojom a ukazuje ju zo Sirokého uhl'a. Nasledne sa dostava k podni-
kovej logistike, kde riesi jej charakteristické znaky. Charakteristické znaky podnikovej lo-
gistiky:

- Zaobera sa fyzickymi objektami, relevantnymi datami a informéciami. Tie fyzicky
tok predbiehaju, do-prevadzaji alebo dobiehaju.

- Prekonava vzdialenosti - priestor.

- Ide o presun z miesta A na miesto B a to v ur¢itom ¢asovom rozmedzi.

- Presun z miesta A na miesto B si vyzaduje energiu a vytvara tym aj istotu zotrvac-
nosti.

- Logistika vzdy zo sebou prindsa ndklady a vydaje, ktoré musi spolo¢nost’ pokryt

a vydat’, nejde ju maximalizovat.

Nasledujuci obrazok 1 nam ukazuje toky a rozdelenie podnikovej logistiky.
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Obrazok 1 Systémy, podsystém a fyzické toky produktov podnikovej
logistiky (Stehlik, 2008, s. 29)

2.1 Druhy skladov
Sklady méZeme posudzovat’ podl'a roznych hl'adisk:

- Konstrukcie: podlazné, regalové.
- Druhu materidlu: sypké materialy, kusové materialy, tekuté materialy.
- Vlastnictva: vlastné, cudzie.

- MozZnosti pristupu: verejné sukromné. (Dan¢k, 2009, s 124)

Technologia prace v skladoch zahriiuje $tyri hlavné ¢innosti:

- Prijem materialu — vykladka materialu z dopravnych prostriedkov a jeho prevezenie
do evidencie podl'a ¢isla dokladu a fyzickej skuto¢nosti.

- Presun a ukladanie materialu — deje sa z vykladacieho miesta na miesto uloZenia,
kde sa material ponechéava. Je potrebnd vhodna manipula¢na technika.

- Vyskladnenie — vyhl'adanie potrebného materialu v spravnom mnozstve a jeho pre-
sun na miesto expedicie, pripadne spotreby.

- Expedicia — zahrnuje kontrolu spravnosti a mnozstva materialu, vyhotovenie pre-

pravnych dokladov a dodacich listov a nakladku na dopravné prostriedky. (Dangk,

2009, s 130)
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Rezim vyskladnovania materialu zo skladu moze byt’ pouzita jeden z dvoch typov pristupov:

- FIFO (First In, First Out) — znamena, ze material opusta sklad v takom poradi,
v akom bol prijaty do skladu.

- LIFO (Last In, First Out) znamena, Ze material, ktory bol prijaty na sklad ako po-
sledny opusta sklad ako prvy. (Dan¢k, 2009, s 130)

2.1.1 Paletové regaly

Pri vybere paletového regalu je potrebné, vediet’ ¢o presne potrebujeme a pozadujeme za
vlastnosti, pretoze to firmu moéze stat’ peniaze. Rozoznavame $tyri zakladné druhy paleto-

vych regalov:

1. Regél s priecnymi nosnikmi s krizovym uskladnenim.

2. Regal s prie¢nymi nosnikmi s pozdiznym uskladnenim.

3. Regil s dlhymi nosnikmi s krizovym uskladnenim.

4. Regal s dlhymi nosnikmi s pozdiznym uskladnenim. (REFA, 2013)

2.1.2 Blokové sklady

Blokové sklady st vhodné pri vysokom mnoZstve rovnakého materialu, pretoze palety mo-
zeme stohovat’ do vySky a tym zaberajii menej miesta. Na druhej strane pristup k paletdm
nie je najjednoduchsi a pri vyuzivani metody FIFO sa vyuziteInost’ skladu zna¢ne znizuje.
(REFA, 2013)

22 JIT

Skratka JIT je z anglického Just in Time, Co znamena v pravny ¢as. Je jednou z metdd ako
eliminovat’ alebo celkom odstranit’ zasoby a to nielen vo vyrobnom procese, ale aj na jeho
vstupe, teda v oblasti zasobovania. Podstatou a zakladnou filozofiou tejto metddy je zasada
vyrabat’ len to, ¢o je nutné a S tak nizkymi nakladmi, ako je to mozné. Podmienky pre zave-

denie metody JIT su:

- Stopercentna kvalita vyrobkov, polotovarov.
- ZniZzovanie velkosti vyrobnych dévok.

- Rovnomerne vyuzitd kapacita.

- Bezporuchovy chod vyrobného zariadenia.

- Novy systém zdsobovania.

- Zavedenie timovej prace. (Dangk, 2009, s 113-114)
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Metoda JIT vyzaduje:

- Prehladné materidlové, informacéné, ale aj hodnotové toky.

- Zasobovanie synchronizované s vyrobou.

- Integrované spracovanie informaécii.

- Pruzny personal so Sirokou kvalifikaciou.

- Synchroniziciu zdsobovania a planovania vyroby medzi r6znymi podnikmi alebo
ich Cast'ami.

- Synchronizéciu prepravy, technickych podmienok od dodéavatela k odberatelovi.

(Dan¢k, 2009, s 113-114)

Dennis vo svojej knihe LEAN production Simplified (2015, s. 92), hovori o 4 pravidlach pre
JIT systém.

1. Vyrabat len to ¢o si zdkaznik objednal.

2. Vyska poziadavku, musi byt’ nastavena tak, aby dokézala prejst’ hladko celym pod-
nikom.

3. Spojit’ vSetky procesu od poziadavku zakaznika cez jednoduchy vizualny systém.

4. Maximalizovat flexibilitu pracovnikov a strojov.

2.3 JIS

Skratka JIS je z anglického Just In Sequence — ¢o znamena v spravnej sekvencii. Princip
vychadza z konceptu JIT, iba s tym rozdielom, Ze diely alebo produkty st vo vsetkych fazach
dopravy usporiadané tak ako budu spotrebovdvané v procese vyroby alebo montaze. Tento
sposob dodavok, tzv. sekvencovanie zniZuje ¢as potrebny na manipulaciu produktmi. Je do-
lezité, aby dodavatel’ poznal plan vyroby a jeho postupnost’ a vedel podl'a toho usporiadat’
diely na prepravu do vyroby. Vdaka tomuto systému je plynuly chod vyroby a minimélne
plytvanie, ¢im sa zvySuje produktivita vyroby. Tak isto sa skracujii manipulaéné Casy, ¢im
klesa doba vyroby, ndklady na variabilitu produkcie a spolo¢nost méze efektivne vyrabat’
aj malé vyrobné davky a vie pruznejsie reagovat’ na poziadavky zakaznikov. Tato metoda
pomaha aj minimalizovat’ skladové zasoby a kapital, ktori viazu. Zo zavedenim tohto kon-
ceptu stupnu ndklady na dopravu, pretoze tento koncept si vyZaduje, aby dodavky boli

vV mensom mnozstve a niekol’ko krat denne. (Logistickésluzby, ©2016)


http://www.logistickesluzby.sk/
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., Klucove aspekty zavedenia JIT/JIS:

- Koncepty JIT/JIS sa vyuzivaju predovsetkym v sériovej vyrobe a tam, kde je zais-
teny odber vyrobkov. Vyrobky mozu byt prisposobené prianiu zakaznika ale je do-
lezite, aby ich priebeznd doba vyroby bola podobna a vyrobky modularne.

- Koncept JIT je vhodné zaviest iba vtedy, ak firma vie, Ze to, ¢o vyrobi i preda alebo
vyraba produkty na objednavku.

- Zdsadnym je tiez vztah s dodavatelmi, ktori musia spliat vysoké naroky na flexibi-
litu a samozrejme aj kvalitu.

- Podnik, ktory chce zaviest system JIT/JIS, musi byt umiestneny tak, aby v jeho bliz-
kosti bolo mozné zriadit dodavatel'ské alebo konsignacné sklady, z ktorych budu
prebiehat dodavky na linku.

- Aj priestory firmy, ktora pracuje na systéme dodavok JIT/JIS musia byt navrhnuté
S ohladom na elimindciu zbytocnych cinnosti. Spravnym rozvrhnutim priestoru sa
napriklad minimalizuju presuny z vykladkovych ramp na vyrobnu linku.

- Vzhladom na vysoké naklady za zastavenie vyrobnej linky je kliicovym aspektom
pri koncepte JIT/JIS je spolahlivy dopravny a logisticky partner — a to ako pre vy-
robnu fabriku, tak i pre dodavatelov, ktorych v pripade nedodania tovaru cakaju

vysoké pokuty. *“ (Logistickésluzby, ©2016)

2.4 Milkrun

Cujan vo svojom ¢lanku (2016), charakterizuje Milkrun ako systém, ktory pomaha jedno-
duchsie distribuovat’ alebo zbierat’ produkty po firme. Potrebuje mat’ definované miesta,
casy odberu a na ceste spat’ zbiera prazdne obaly, vyrobky, polovyrobky alebo tovary. Opi-
suje aj vznik pojmu Milkrun, ktoré vzniklo z anglického vyrazu, ked’ sa rano dovézali plné
flase mlieka a vymienali za prazdne, kazdé rano. V logistike sa zacal pouzivat’ od roku 1995,

ked Meusel Winfrid ho porovnal k trasam nékladnych aut.

Uhrova na stranka IPA Slovakia (2017), uvadza definiciu Milkrunu presnejsie. Jedna sa
o rozvoz material zo skladu, na presne urcené miesto v presne definovanych logistickych
trasach a presnym harmonogramom. Podl'a nej je mozné tento systém vyuzit’ vo vnutri, ale
aj mimo firmy ako externi Milkrun. ,, Principom je rozvazat material zo skladu podla vopred
dohodnutého harmonogramu a VylozZit material na presne urcenych miestach. Sucasne su

spat do skladu odvazané prazdne transportné jednotky. *
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Interny Milkrun — pohybuje sa v ramci jedného zavodu. Je sii¢ast’'ou riadenia vyroby a ma-
teridlového toku. Jeho hlavnou ulohou je v pravidelnych cykloch zédsobovat’ montaznu alebo
vyrobnu linku materidlom. Sluzi taktiez k odvazaniu prazdneho obalového materialu. Jazdi
po stanovenych trasach, vac¢sinou v kratkych cykloch. V ramci Interného Milkrunu rozozna-

vame 3 druhy internych Milkrunov:

- Mikro Milkrun — distribuuje material vo vnutri jedného vyrobného oddelenia (ob-
rabanie, montaz a iné). Ide o dopravu k a z pracovnych miest v oddeleniach. Pre pre-
pravu je pouzivany jednoduchy dopravny prostriedok (paletovy vozik). Doprava je
realizovana v kratkych cykloch priblizne 30 mint.

- Makro Milkrun — distribuuje material vo vnutri jedného zavodu. Ide o dopravu do
a z vyrobnych oddeleni v jednom zavode. Pre prepravuje sa pouziva vlakovy systém
pre KLT boxy alebo voziky pre palety. Doprava je realizovana v strednych cykloch
priblizne 60 minut.

- Zavodny Milkrun — distribuuje material v ramci zavodov v jednom meste. Ide o do-
pravu materialu do a zo zavodu a do blizkeho, externého expedi¢ného skladu. Pre
prepravu je pouzivané nakladné auto. Doprava je realizovana v strednych cykloch

priblizne 120 minut. (CIE, ©2016).

Externy Milkrun — doprava presahuje ramec zavodu. Prepravuje sa material z a do miesta
medzi firmami. Na prepravu sa pouzivaju nakladné autd. Doprava je realizovana v dlhych
cykloch priblizne jedenkrat za defl. Je mozné ho zaviest’ u dodavatel'ov, s ktorymi uZ firma
spolupracuje dlhodobo. VicSinou byva zlozité zmenit’ zabehnuty proces a presvedcit’ doda-
vatel'ov na novy typ spoluprace so zavedenim Milkrunu. Pre dodéavatel'ov to predstavuje
hlavne nutnost’ mat’ pripravené produkty vzdy v rovnaky stanoveny ¢as doby nakladky, ¢as-
tejSie a vV menSich davkach neZ boli doteraz zvyknuti. TaktieZ to znamena pripravu vsetkych

potrebnych dokumentov k produktom, ako st napriklad dodacie listy. (CIE, ©2016).

Hlavnym prinosom zavedenie syst¢ému Milkrun je zefektivnenie logistickych tokov, skrate-
nie priebeznej doby vyroby zvysSenim poctu dielov v obehu, redukcia zésob a tym aj ploch
vo vyrobe, optimalizacia a eliminacia plytvania, zvySenie produktivity a kvality vo vyrobe.
Zavedenie tohto systému zo sebou tiez prinasa vyssiu spolahlivost’ systému, predvidatel’-

nost’ a bezpecnost, pri zmene pouzivanej techniky. (CIE, ©2016).


http://www.cie-group.cz/
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2.5 Kanban

Metoda Kanban umoznuje harmonizovat’ materidlovy tok vo vyrobe, zjednodusuje infor-
macné toky a cely systém riadenia, redukuje zasoby a zlepSuje plnenie terminov. Technold-
gia vznikla z principu zasobovania moderného supermarketu s dobre fungujiicim informac-
nym systémom. Vsetky materidlové toku st podriadené findlnej montazi, ktord reaguje na
poziadavky zékaznika. Podstatou tejto metddy je vytvorenie samoregula¢nych okruhov, za-
hrnujucich vzdy dva susedné vyrobné stupne. Medzi tymito susednymi vyrobnymi stupiiami
koluju karty, ktoré predstavuju vlastné interné objednavky. Obsahom kariet je predovsetkym
Specifikacia poziadavku a umiestnenie. M6zu ma fyzicky alebo elektronicky charakter. Tato

metoda je taznym sposobom vyroby. (Danék, 2009, s. 111-112)
Dennis vo svojej knihe (2015, s. 102-104) definuje 6 pravidiel pre Kanban.

Nikdy neposielaj poskodené polozky.
Zakaznici si zoberu len to Co potrebuju.
Vyrébat’ len to ¢o, zdkaznici spotrebovali.
Nastavit’ vySku vyroby.

Pouzit’ Kanban na doladenie vyroby.

2 e o

Stabilizovat’ a posilnit’ proces.
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3 PROJEKTOVY MANAZMENT

Projektovy manazment predstavuje vynikajuci zaklad pre integraciu roznych metdd riadenia
ako s opera¢ny vyskum, riadenie prevadzky, prognozovanie, riadenie kvality a simulacie.
V poslednom polstoroci doslo k dramatickému nérastu netspesnych projektov po celom
svete, ako jedna z hlavnych pri¢in netspechu bol definovany nedostatok integrovaného pri-
stupu k riadeniu projektov. V modernom riadeni projektov je nevyhnutné, aby sa integrovali
pribuzné techniky a tym sa maximalizoval celkovy vystup projektu. Projektovy manazment
je definovany ako proces riadenia, pridelovania a nacasovania zdrojov na dosiahnutie urci-
tého ciel’a a to t€innym a ucelnym spdsobom. Alternativne projektovy manazment mozeme
definovat’ ako systematické integrovanie technickych, 'udskych a finan¢nych zdrojov na do-

siahnutie ucelov a cielov. (Badiru, 2014, s. 720)

3.1 RIPRAN

Metoda RIPRAN predstavuje empirickdl metddu, ktord sa pouziva na analyzu rizik projektu.
Sluzi k podpore systematickej analyzy rizik systémovym sposobom tak, aby analyza rizik
bola realizovana kvalitne a dosiahlo sa efektivneho vysledku v ramci riadenia rizik projektu
v dostupnom case, pripadne aj v inych firemnych procesoch. Proces analyzy rizik sa sklada
Z tychto faz: priprava analyzy rizika, identifikacia rizika, kvantifikéacia rizika, odozva na ri-

ziko a celkové zhodnotenie rizika. (Ripran, ©2016)

3.2 DMAIC

Na riadenie projektov spolo¢nosti pouzivaji rézne metoddy, jednou znich je metoda
DMAIC. Uz skratka nam naznacuje hlavné fazy , ktorymi projekt musi prejst’ a to su, Define
- definovanie projektu, Measure - meranie, Analysis — analyza, Improve - zlepSovanie, Con-
trol - riadenie. Jednotlivé fazy cyklu DMAIC maju $pecifické ciele, ktoré logicky vyme-

dzuj, na aké ¢innosti st jednotlivé kroky zamerané. (Svozilova, 2011, s. 89-90)
Ciele v prvej faze, definovanie:

- Porozumenie problému a kvantifikacia ciel'ov.
- Vymedzenie rozsahu projektu.

- Alokacie zdrojov.

- Zostavenie akéného planu.

- Ustanovenie komunika¢nych potrieb.


http://www.ripran.cz/
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- Definicie roli a zodpovednosti.

- Porozumenie si¢asnému stavu.

Ciele v druhej faze, meranie:

- Zhromazdenie potencidlnych problémov.

- Navrhnutie planu merania.

- Zostavenie pracovnych definicii h'adanych udajov.
- Navrh nastrojov merania.

- Zber a hodnotenie dat.

- Stanovenie vstupnej zakladne merani.

Ciele v tretej faze, analyza:

- Analyza nameranych udajov.

- Zostavenie a overenie hypotéz.

- Hodnotenie procesnych odchylok.

- Stanovenie najdolezitejSich pric¢in problémov.

- Kvantifikécia prilezitosti pre zlepSovanie procesu.

Ciele v stvrtej faze, zlepSovanie:

- Zostavenie navrhu riesenia.

- Vypracovanie ciel'ového procesného modelu.
- Formulacia akéného planu.

- Identifikdcia moznych rizik.

- Nakladové analyzy s testovanim.

- Zostavenie implementa¢ného planu zmien.

Ciele v piatej faze, riadenie:

- Implementécia a predanie rieSenia.

- Vypracovanie planu riadenia procesu.

- Zostavenie nastrojov a indikatorov riadenia.
- Sledovanie a udrzovanie vykonnosti.

- Predanie do prevadzky.

- Zhromazdenie podkladov pre neustale zlepSovanie. (Svozilova, 2011, s. 89-90)



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 25

Define
(definovat)

Control Measure
(Riadit) (Merat)

Improve Analyse

(ZlepsSovat) (Analyzovat)

Obrazok 2 Cyklus DMAIC (Vlastné spracovanie)

3.2.1 Define — definovanie

Krok definovanie sa zameriava na najdenie a pomenovanie cielov zlepSovatel'ského pro-
jektu v priame;j suvislosti s pokrytim potrieb zakaznikov procesu. Ciele projektu zavisia od
urovne, na ktorej projekt prebieha. Najvyssia strategickd urovein cielov podniku byva tvo-
rena ciel'mi, ako lojalita zakaznikov, zvic¢Sovanie podielu na trhu, ndvratnost’ investicii, spo-
kojnost’ zamestnancov. Na strednej operativnej trovni va¢sinou ciele suvisia s vykonnostou
procesu vo vézbe na trzny odbyt alebo zo strednodobymi ulohami a planmi podniku. Zmeny
zasahuju niekol’ko procesov a premietaji sa ¢asto napriek niekol’kymi organizacnymi jed-
notkami. Na najniz§ej tirovni su to ciele jednotlivych zlepSovatel'skych iniciativ — projektov
zameranych napriklad na znizenie poc¢tu poruch v uréitom objeme produkcie alebo zvySenie

produktivity prace urcitého procesu alebo jeho useku. (Svozilova, 2011, s. 90-93)

Svozilova vo svojej knihe ZlepSovani podnikovych procest (2011, s. 90-93) hovori aj o tom,
Ze je potrebné jednoznacne definovat’ ciele a vel'akrat manazéri pomenovavaju ciele projek-
tov vel'mi zoSiroka. Vraj je to iastocne spdsobené tym, Ze nevieme presne, o stoji za nizkou
vykonnostou alebo zlou kvalitou. Tazko sa formuluje, na ¢o by sme sa konkrétne mali za-

merat’. Dalej hovori o tom, Ze hlavnym uéelom tejto fazy je jasné vymedzenie problému,
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ktory bude rieseny. Je vel'mi dolezité, aby zadanie bolo jasné a dostato¢ne podrobne popi-
sané. Malo by mat’ primerany rozsah pre rieSene v ramci jedného projektu, zrozumitel'ne

popisanu rieSent problematiku, jej ohranicenie a predpoklady pouzitych metod.

3.2.2 Measure — meranie

Svozilova (2011, s. 93-96) tvrdi, ze Glohou druhého kroku — meranie, je ziskanie dajov
0 spravani su¢asného procesu s ohl'adom na zadanie projektu. Obsahuje ndvrh komplexného
kontrolného systému. Definicia problému je len prvym krokom projektu, po iom nastupuje
Zast’, ktora je Casto vel'mi komplikovana a zdihavé. Je potrebné zistit, aké faktory sa podie-
I'aji na vzniku problému v procese, ¢o sa skryva za nedostato¢nou vykonnost'ou alebo niz-
kou kvalitou. KI'uC¢ovym vystupom vo faze merania st jasne definované meradla vykonnosti
a hlboké porozumenie tomu, ako proces v sicasnosti funguje. Fdza nadvézuje na d’alSiu fazu,
je to z toho dovodu aby sme neskorsie zavery a rozhodnutia mohli opriet’ o fakty. Potrebu-
jeme vybudovat znalosti, ktoré vychadzaju zo skuto¢nych hodnét ziskanych meranim a zbe-

rom potrebnych udajov.

3.2.3 Analyse — analyza

Ulohou analyzy je vyhodnotit udaje, ktoré sme zhromazdili v predchadzajucom kroku, a po-
mocou grafickych, matematickych a Statistickych néstrojov zistili pri¢iny, ktoré spdsobuji
rozdiel medzi sucasnou vykonnost'ou procesu a cielovym stavom, ktory bol ustanoveny
v kroku definovanie. Analyza vychadza zo si¢asného stavu procesu dokumentovaného su-
borom udajov merani a ich typickym zamerom je odhalenie trendu v ¢asovych radach a od-
chylok v sprévani procesu identifikujucich problémové miesta procesu. Takt isto ndm ana-

lyza pomaha urcit, ¢i sa jednd o ndhodnt udalost’ alebo opakovane sa vyskytujtci problém.

Pri hl'adani a zostavovani popisnych informacii z vychadzajuceho stavu procesu je obvykle
potrebné vyuzivat’ celé rady analytickych metdd a nastrojov. Je mozné vyuzivat tieto na-
stroje: pat krat PRECO?, diagram pri¢in a nasledkov — Ishikawa diagram, Paretov diagram,
Statistické metddy, matematické modely a simulacie a mnoho d’alSich. (Svozilova, 2011,

s 96-100)

3.2.4 Improve — zlepSovanie

Akonéhle sme odhalili problém, mdéZeme pokracovat’ v hl'adani rieSenia, ktoré pomdze prob-

lémové miesta odstranit’. V tejto faze sa zameriavame na navrhnutie variant rieSeni pre prob-
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lémové miesta procesu, tak na vyber tych najvhodnejsich, ktoré pomé6zu naplnit’ zlepSova-
tel'sky proces. Sucastou je kreativna praca navrhovanych novych postupov, stanoveni tech-
nologickych zmien alebo reorganizacii prace, tak vlastna implementacia zvolenych navrhov.
Tato faza obsahuje aj generovanie nametov, pouzivanych nastrojov urcenych pre ich overe-
nie, tak aplikaciu Standardnych metdd riadenia, ako je napriklad projektovy manazment.
Ked mame zhromazdeny sadu navrhov, budeme z nich vyberat’ ten najlepsi. Je potrebné ho
posudzovat’ z roznych stran a to, ako z pohl'adu schopnosti eliminovat’ na$ problém, tak
Z pohl'adu jednoduchosti jeho implementécie a ndkladov na realizaciu. Pre vybrané varianty
potom mdzeme spravit’ pilotné Studie alebo skusky, aby sme si ¢o najviac overili vysledné
odporucenie a ze dand varianta je tou najlepSou moznou. Musime si pamétat’, ze dany prob-
1ém mé v redlnom svete viac moznosti rieSenia. V hodnoteni je treba sa sustredit’ na vyber
takého, ktoré sa najlepsSie hodi k eliminéciu problému v konkrétnych podmienkach a situécit,

Vv ktorej sa organizacia prave nachadza. (Svozilova, 2011, s 100-103)

3.2.5 Control - riadenie

Potom, ¢o bol proces inovovany a vybrané zmeny implementované nastava Stvrta faza a to
riadenie alebo inak kontrolovanie. Je potrebné cely proces stabilizovat’ definovanim podni-
kovych postupov a procedur. Je to z toho dovodu, aby sa zaistilo, Zze nové procesy budi
udrzované a Ze sa nerozplynu v niekol’kych d’alSich tyzdiioch alebo mesiacoch. Najjedno-
duch$imi a najcastejSie pouzivanymi metodami je predchadzanie problému a to zaistenim
procesu proti chybam. Dal$ou metédou moze byt Standardizacia procesu vo forme doku-
mentacie pracovnych postupov, mali by obsahovat’ primeranti mieru detailov, tak aby proces
zostal funk¢ny. Vyznamnou Cast'ou tejto faze projektu je aktualizécia planu riadenia procesu,
ktory hovori nielen to, ¢o, ako a kedy sa bude merat’ a kontrolovat’, ale aj kto bude za preve-
denia danych kontrol a pripadnt aplikaciu korekénych opatreni zodpovedny, akym spdso-
bom sa budu vysledky kontrol hodnotit’, predavat’ a pripadne d’alej pouzivat’ k optimalizacii

vykonnosti procesu. (Svozilova, 2011, s 103-106)
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4 METODY A NASTROJE PRIEMYSLOVEHO INZENIERSTVA
VYUZIVANE V LOGISTIKE A ANALYTICKE METODY

4.1 Analyza a meranie prace

Analyza a meranie prace patri medzi zékladné znalosti priemyslového inziniera a LEAN
Specialistov, tvrdi Dlaba¢ (2015) vo svojom ¢lanku. Hovori, Ze su jednoduchym nastrojom
a zaroven vel'mi ucinné v boji proti plytvaniu a neefektivnostiam v procesoch. Pod analyzou
prace sa ukryva Stadium pracovnych metod s cielom identifikovat’ plytvanie a ¢innosti ne-
pridavajuce hodnotu. To vedie k zjednoduseniu vykonavanej prace. Nasledne sa moézeme
venovat’ meraniu prace. Je dolezité si neustale klast' otazky, ¢i vykondvame operaciu tym

najlepSim moznym spdsobom, ¢i je mozné eliminovat, zIucit alebo inak zjednodusit’ tkony.

4.1.1 Priame meranie prace

K ontinuélne éasové
stinlie

Snimka priebehu prace |

—| Snimka opericie Chr onometraz

Filmové snimka

Jednotlivea

dna

Pracowne] caty

|
ﬂ‘ Snimka pracovného Hromadna |
|
|

Wiasng

Snimka dvojstranného
(R EOTHT) 5

Obrazok 3 Rozdelene ¢asovych stadii (Kristak, 2017)

Casové Studie ndm ukazuju spotrebu Casu za pomoci ¢asomerného pristroja. Vychadzaju
Z Gdajov, ktoré su zistené plynulym nepreruSovanym meranim alebo snimkovanim préce.

Rozdelenie jednotlivych ¢asovych stadii je zobrazené na obrazku 3.
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e Chronometraz

Chronometraz patri medzi najpouzivanejsie snimky operacii, je vhodna pre pravidelne sa

opakujuce cyklické prace. Podla Krist'aka na stranka IPA Slovakia (2017), rozoznavame 3
typy:

- ,Plynula chronometraz — metoda nepretrzitého pozorovania spotreby casu pre
vSetky utkony skiimanej operdcie. Pouziva sa najmd v podmienkach sériovej a hro-
madnej vyroby, kde vicsinou vopred pozname sled a pocet pravidelne sa opakuju-
cich ukonov skumanej operdcie.

- Vyberova chornometraz — je druh choronometraze, u ktorej predmetom skumania
nie je celd operacia, ale niektoré pravidelne alebo nepravidelne sa opakujuce vo-
pred zndme ukony. Pozorovatel zaznamendava len casy zaciatku a konca vybranych
ukonov.

- Obkrocna chronometraz — znamena pozorovanie a meranie spotreby casu velmi
kratkych casi operdcie (iikonov). Niekolko kratkych pracovnych prvkov sa zoskupi

do jedného meratelného komplexu. Pouziva sa vynimocne. “

n:n Academy of e
Productity and Chronometraz operace
H Em Innovations
Operace: Obrabéni Datum pozorovani: 1.10. 2009 Pozo’ro.vaci list&.: 1
od: 10:00 do: 11:00 Kryci list &.: 1
P.| e L . Pofadova &isla méfeni (kusi, cykli) . Primée s
& |Nazev méfené Casti (ukon) K y mezni bod Pramér faktorem
g N 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 vykonu
- Z uchopenf obroblu J | 0:00:37 | 0:00:42 | 0:00:38 | 0:00:39 | 0:00:36 | 0:00:40 | 0:00:38 | 0:00:39 | 0:00:38 | 0:00:40
1 [Zalozeni obrobku —
K: zavieni dvefi stroje P | 0:00:37 | 0:00:42 | 0:00:38 | 0:00:39 | 0:00:36 | 0:00:40 | 0:00:38 | 0:00:39 | 0:00:38 | 0:00:40 | 0:00:39 0:00:35
o« - Z: zavieni dvefi strroje J | 0:01:18 | 0:01:18 | 0:01:23 | 0:01:18 | 0:01:24 | 0:01:21 | 0:01:22 | 0:01:17 | 0:01:19 | 0:01:19
2 |Cyklowy Gas obrabéni —
K: uchopent dvei P | 0:01:55 | 0:02:00 | 0:02:01 | 0:01:57 | 0:02:00 | 0:02:01 | 0:02:00 | 0:01:56 | 0:01:57 | 0:01:59 | 0:01:20 0:01:13
L Z uchopen dvefl J | 0:00:38 | 0:00:40 | 0:00:38 | 0:00:43 | 0:00:39 | 0:00:34 | 0:00:37 | 0:00:43 | 0:00:41 | 0:00:39
3 |Vyjmuti obrobku — - -
K: pfisunuti obroblu ktélu P | 0:02:33 | 0:02:40 | 0:02:39 | 0:02:40 | 0:02:39 | 0:02:35 | 0:02:37 | 0:02:39 | 0:02:38 | 0:02:38 | 0:00:39 0:00:36
o . Z: plesunuti obrobla ktlu J | 0:00:28 | 0:00:27 | 0:00:26 | 0:00:25 | 0:00:23 | 0:00:28 | 0:00:25 | 0:00:26 | 0:00:58 | 0:00:27
4 |Ofuk obrobku a odloZeni na stul —
K: adloZeni obroblu P | 0:03:01 | 0:03:07 | 0:03:05 | 0:03:05 | 0:03:02 | 0:03:03 | 0:03:02 | 0:03:05 | 0:03:36 | 0:03:05 | 0:00:29 0:00:27
e Z odlaZeni abroblu J | 0:00:45 | 0:00:43 | 0:00:47 | 0:00:45 | 0:00:46 | 0:00:46 | 0:00:48 | 0:00:47 | 0:00:13 | 0:00:43
5 |Méfeni a zapis hodnoty —
K: odlozeni propisky P | 0:03:46 | 0:03:50 | 0:03:52 | 0:03:50 | 0:03:48 | 0:03:49 | 0:03:50 | 0:03:52 | 0:03:49 | 0:03:48 | 0:00:42 0:00:39
Z: odlozeni propisky J | 0-00: -00: -00- -00: -00: -00: -00: -00: -00: -00:
6 |odiozent hotowsho obrobku do prepravky L 0:00:15 | 0:00:15 | 0:00:10 | 0:00:13 | 0:00:13 | 0:00:13 | 0:00:12 | 0:00:11 | 0:00:13 | 0:00:13
K: uchopeni obroblu P | 0:04:01 | 0:04:05 | 0:04:02 | 0:04:03 | 0:04:01 [ 0:04:02 | 0:04:02 | 0:04:03 | 0:04:02 | 0:04:01 | 0:00:13 0:00:12
J
7
P
J
8
P
Stupefi vykonu 80% 90% 100% 110% 80% 90% 100% 90% 90% 80%
0:03:40
Suma (celkova pramérna délka trvani operace)
Cinnosti vykonavané v jiné Eetnosti opakovani (pravidelné) Identifikované plytvani
P&, Cinnost Cas _ |Getnost |wsl. cas Cinnost cas
1 Odvoz hotowch kustl 0:01:20 0,05 | 0:00:04 1.1. Hledani méfidel 0:00:18
2 Vypliiovani dokumentace s po&ty wrobenych ks 0:02:05 0,05 | 0:00:06 2.5. Chuze pro proklady 0:01:05
0:00:00
0:00:00
0:00:00
0:00:00

Obrazok 4 Ukazka chronometraze (Dlabac, 2015)
Chronometraz nam sluzi k stanoveniu diZky trvania vybranej pracovnej operacie. Patri
k priamym meraniam prace. Rozdel'uje merané operacie do niekol’kych mensich usekov

(tkonov). Casové udaje k jednotlivym tikonom sa zaznamenavajti do formularu. Vyhodami
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chronometraze je vylucenie externych hodnoét jednotlivych tikonov a zaistenie pomerne vy-
sokej spolahlivosti merania, moznost’ balancovat operacie a definovat’ problematické

ukony. (Dlabag¢, 2015)

¢ Snimok pracovného dia

Jedna sa o metodu nepretrzitého kontinualneho pozorovania, ktoré sa zaznamenava a hod-
noti spotreby pracovného Casu pracovnika alebo skupiny pracovnikov pocas celej smeny.

(Kriztak, 2017)

Ciel’ snimku pracovného dia, Dlaba¢ vo svojom ¢lanku o analyze a merani praci, definuje
ako ziskanie komplexného prehl'adu o spotrebe Casu, identifikovania plytvania, uréenia po-
meru ¢innosti nepridavajticich hodnotu. Sluzi ako podklad pre stanovenie velkosti prirazky
alebo vSade tam, kde potrebujeme ziskat’ informéacie o aktudlnom stave vyuzitia jednotlivych
pracovnikov. Podl'a neho to nie je len nastroj pouzivany vo vyrobe alebo podpornych vy-
robnych procesoch, ale pouziva sa aj v administrative, kde si ho mdze pracovnik vytvorit’

sam. (Dlabag, 2015)

4.1.2 Nepriame meranie prace

Ciel'om nepriamych merani, syst¢ému predom urcenych ¢asov, je to rozbor jednotlivych tko-
nov na zakladné pohyby, ktorym je nésledne podl'a naro¢nosti priradeny index, ktory odpo-
veda danej spotrebe ¢asu. Vyhodami oproti nepriamym meraniam je, odpadnutie subjekti-
vity pri stanovovani stupnia vykonu (pracuje zo 100%), moznost’ pouZit’ ho pre stanovenie
budtcich operacii a pre racionalizaciu pracovného postupu, organizacii a usporiadaniu pra-
coviska. Jednou z metod je MTM (Metods Time Measurement), je najznamejsia a je zakla-
dom sucasnych rieSeni. Jej nevyhodou je, Ze vyzaduje detailny popis jednotlivych vykona-
vanych pohybov, zloZitost’ celého systému, ale aj asova narocnost’ analyzy. V dneSnej dobe
sa najviac vyuziva metdéda MOST (Maynard Operation Sequence Technique) tato metoda
ma univerzalne vyuzitie vo vSetkych odvetviach priemyslu. Je rozdelend na Styri zdkladné

rodiny:

- Mini MOST - operacie trvajuce niekol'’ko sekund s vysokou frekvenciu opakovania
a potrebnou presnost'ou v tisicinach sekund..
- Basic MOST - pre ¢innosti trvajuce niekol’ko desiatok sektind az po niekol’ko mi-

nut.


http://www.ipaslovakia.sk/
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- Maxi MOST — ¢innosti s neprili§ vysokou opakovatelnost'ou a cyklovymi ¢asmi
Vv desiatkach minut. .

- Admin Most — pre normovanie administrativnych ¢innosti. (Dlaba¢, 2015)

e Basic MOST

Systém Basic Most je vhodny pre analyzovanie, meranie a ndsledni optimalizaciu prace.
Vychadza zo skuto¢nosti, ze pri vSetkych ¢innostiach vo vyrobe dochadza premiestiiovaniu
objektov a to bud’ voI'nym pohybom, riadenym pohybom, pomocou ru¢ného nastroja alebo
pomocou ru¢ného zeriavu. Na zéklade tohto rozliSujeme $tyri zadkladné sekvencie, ktoré su

uvedené v tabulke 1.
Tabul’ka 1 Sekvenéné modely pre systém Basic MOST (Dlabac, 2015)

Sekven¢né modely pre systém Basic MOST

Aktivita/druh pohybu Sekvenény model Parameter

A - akcia na urcita vzdialenost’

B - pohyb tela

G - ziskanie kontroly
P - umiestnenie

M - presun riadeny

Obecné premiestnenie ABGABPA

Riadené premiestnenie ABGMXIA X - procesny ¢as
| - vyrovnanie
F - utiahnut’

L - uvolnit
C - delit
PouZitie ru¢ného néstroja ABGABP*ABPA |S - povrchova uprava

M - merat’

R - zaznamenat’

T - mysliet’

T - transport prazdny

K - zahaknut’ a vyhdknut’
Pouzitie ru¢ného Zeriavu ATKFVLVPTA F - uvolnit’ objekt
L - transport nalozeny

V - vertikdlne premiestnenie

V prvom kroku je dblezité si vybrat’ spravnu sekvenciu, nasledne k nej priradit’ indexy podl'a
naroc¢nosti daného ukonu. Na konci sa vSetky indexy spocitaji a vyndsobia hodnotou 10.
Ked'Ze vsetky nepriame metody pracuju v jednotkach TMU (Time Measure Units), kde 1
TMU = 0,036 sekundy. Je potrebné spocitané a vynasobené indexy eSte prepocitat’ na se-
kundy. (Dlabac, 2015)
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4.2 Spagetovy diagram

Spagetovy diagram zachytiva pohyb pracovnika. Pomocou tohto nastroja moZzeme tieZ sle-
dovat’ tok materialu v procese vyroby alebo logistickom retazci, d’alej to méze byt tok ener-
gii, ale aj informacii napriek vybranym procesom, ¢i oddelenim dokonca celou firmou. Je
dolezité spomenut’, ze toky s zachytené v ur€itom casovom obdobi. Tento nastroj sluzi pre
zlepsSovanie pracovnych procesov, respektive vystupy Z neho moézu pomoct’ odhalit’ Cinnosti
nepridévajice hodnotu a podstatu ich vzniku. Dévodom pre pouzitie tohto nastroju moze
byt’ viacero od zvySovania produktivity cez definovanie normy-casov az po podklady k vy-
jadreniu neefektivnosti procesov. Pozitie $pagetového diagramu je jednoduché a nevyzaduje
vysoké néklady, jediné ¢o potrebné je layout pracoviska a ceruzka. Je potrebné pochopit’
proces, aby sme vedeli ohrani¢it’ pracovisko a zaznamenat’ pohyby pracovnika v fiom, ale

aj mimo neho. (CIE, ©2016)

4.3 Paretova analyza a ABC analyza

Podl'a Kosturiaka (2010, s.189) Paretova analyza firmam dokaze odhalit’ faktory, ktoré maju
najvacsi podiel na probléme. Hovori: ,, mald skupina faktorov ma za ndasledok vicsinu prob-

¢

lemov.

Analyza vyrobkov/materialu/dielov vo vzt'ahu rychoobratkovym / pomalyobratkovym po-
lozkam. Zahriiuje Paretovu analyzu, ktord vychadza z odhadu, Ze 80 % majetku spociva
v rukach 20 % obyvatelov. V prostredi firmy to znamena, ze 80 % hodnoty zéasob, tvori 20

% poloziek. Polozky mdézeme rozdelit’ na:
A polozky (rychloobratkové poloZzky) = vel'ky objem, mélo riadkov.
B poloZzky (stredné obratkovost’) = stredny objem, stredny pocet riadkov.

C polozky (pomalyobratkové polozky) = maly objem, vela riadkov. (Emmett, 2008,
s. 38-39)

Na strankach CIE (©2016) popisuji ABC analyzu detailnejsie. Podl'a nich ABC analyza
spociva v rozdeleni poloZiek do troch kategorii podla ich d6leZitosti. MéZeme tak dosiahnut’
uspor, pretoze nebudeme venovat’ zbytocny Cas, priestor alebo peniaze neddlezitym poloz-
kam. V logistike sa tato metoda pouziva hlavne k riadeniu stavu zasob. Ddlezitym predpo-
kladom je zvolit’ parameter, podla ktorého budeme triedit’ prvky do skupin A, B, C. Tento

parameter musi vystihovat’ podstatu problému a zahriiovat’ jednotlivé polozky, ktoré nemajt
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rovnaky vplyv na danych problém. Nasledne sa prvky zoradia do tabul’ky a vytvori sa Lo-
renzova krivky, podl'a ktorej je mozné rozdelit’ prvky do skupin. Je dolezité, aby sme k jed-
notlivym polozkam pristupovali s rozvahou, aby sa nam nestalo, ze by sme zabudli zohl'ad-
nit’ nejaky iny parameter, napriklad sezénnost’. Dolezité su ale potom kroky, ktoré vyplyni

Z analyzy.

Skupina A: ma podiel na celkovej hodnote parametrov asi 70 — 80 % a na celkovom pocte
prvkov asi 10 — 15 %. Co sa tyka vyrobkov bude to priblizne 10 — 15 % z ponukaného sor-
timentu a tieto vyroby budu tvorit’ 70 — 80 % obratu, bude im venovana vysoka pozornost’.
V sklade to zas budu polozky s najva¢sim podielom na celkovej zasobe a bude sa im veno-

vat’ pozornost’ z dovodu najvacsieho potencialu pri znizovani zasob. (CIE, ©2016)

Skupina B: ma asi 15 — 20 % podiel na celkovej hodnote parametru a asi 15 — 20 % podiel
na celkovom pocte prvkov. Vo vyrobnom podniku ide asi o 20 % vyrobkov s asi 15 % po-
dielom na hodnote obratu. St to polozky zo stredne dobou vyskou obratu, nejde uz o tak
vyznamné polozky. V ramci skladu by i$lo o diely, ¢i material u ktorého je mozné vytvarat
urCité zasoby v nadvidznosti na vyrobny plan. Maju priemerny potencial redukcie. (CIE,

©2016)

Skupina C: ma asi 5 — 10 % podiel na celkovej hodnote parametru a asi 60 — 80 % podiel
na celkom pocte prvkov. Vo vyrobnom podniku ide o nevyznamné vyrobky, ktoré tvoria len
10 % obratu ale je ich asi 70 %. V sklade je u nich nizky potencial na redukciu zasob. (CIE,
©2016)

4.4 SWOT analyza

Podl'a Dolezala SWOT analyza spociva v identifikécii silnych stranok, slabych stranok, pri-
leZitosti a hrozieb, vo¢i vymedzenej oblasti. Zistené polozky sa zapiSu do tabulky, ktora
slizi ako podpora pro komplexné vyhodnotenie danej situacie. Dalej je podl'a neho dolezité
skiimat’ mozné interakcie medzi faktormi silnych a slabych strdnok voci prileZitostiam

a hrozbam. (Dolezal, 2012, s 61-62).


http://www.cie-group.cz/
http://www.cie-group.cz/
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5 INOVACIE V LOGISTIKE

KTucovym faktorom konkurencieschopnosti a hospodarskeho rastu v priemyselnych odvet-
viach st inovacie. V dnesnej dobe uz nejde len o inovacie produktov, ¢i technického procesu
alebo administrativy. Inovécie prenikaju aj do logistiky. Logistika je zdkladnou ¢innost'ou
v ramci hodnotového retazca, jej Ciastkové faktory maju zdsadny vyznam pre vyuzitie ob-
chodnych stratégii. Inovovat’ logistické procesy sa javi ako dolezity sposob k dosiahnutiu a
udrZaniu si konkuren¢nej vyhody tvrdi Acar (2010). Schneider (2015) hovori, Ze nejde len

0 inovdcie, ale pre spoloc¢nosti je dolezita navratnost’ jednotlivych rieSeni.

5.1 Pickto light

Ide o pripravu dielov pomocou navadzania svetelnej signalizacie. Tento systém je vhodny
do skladov, kde je vyzadované presné a rychle prichystavanie dielov. Svetla su implemen-
tované nad regaly, z ktorych bude pracovnik prichystavat’ diely. Pracovnik za¢ina nacitanim
kédu z objednévky zédkaznika. Podl'a objedndvky zékaznika, ¢i zdkaznikov sa rozsvieti sve-
tielko nad dielom, v pozadovanom poradi. Pracovnik musi vybrat’ diel a potvrdit’ vyber, stla-
¢enim rozsvieteného indikatora. Objednavka je hotova, ak sa uz nerozsvieti ziadne d’alSie

svetielko. (Murray, 2016)

5.2 Voice picking

Chystanie dielov pomocou hlasu. Vo vyrobnom prostredi, hlasové prichystdvanie, moze po-
skytnut’ zvySenie produktivity a znizenie chybovosti pri vyberani dielov podl'a objednavky.
Systém rozpoznéavania hlasu poskytuje priamu komunikéciu, bez pouZitia rik, medzi opera-
torom a pocitacom cez sliichadla s mikrofonom. Operatori su schopni pouzivat’ obe ruky, pri
prijimani pokynov z pocitaca. To ma za nasledok bezpecnejsie pracovné prostredie a zvyse-
niu produktivity, ktora zas vedie k rychlejSej navratnosti investicii. (Schneider, 2015). Mur-
ray (2016) vo svojom ¢lanku tvrdi, Zze vyuzivanie hlasového prichystavania dielov, nie je tak
efektivne ako svetelné prichystanie dielov, pretoZe svetelné prichystadvanie dielov, st vidi-
telné a nevyzaduji opakovanie prikazu. TaktieZ svetelny systém je zrozumitelny pre kaz-

dého a nie je potrebné uvazovat’ nad vyberom jazyka.
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5.3 Samoobsluzné zavazeni

Autondomny logisticky t'ahac, je zariadenie, ktoré plni funkciu t'azného prepravného moto-
rového tahaca bez vodi¢a na tahanie vagonov, mobilnych dopravnikov. Zariadenie jazdi po
dopredu urc¢enej drahe, na ktorej sa Standardne riadi prikazmi z RFID znaciek. Zdrojom ener-
gie su akumulatory, ktoré je nutné pocas jazdenia nabijat’ na nabijacej stanici. Nabijanie
sa uskuto¢nuje automaticky pocas zastdvok medzi jednotlivymi jazdami na danom okruhu

alebo manualne pripojenim batériového konektoru k nabijacke. (CEIT, ©2013)

Automaticky logisticky systém sluzi na automatické tahanie vagéonov s materialom podla
preddefinovanej drahy. Taha¢ dopravuje naklad podla prikazov ulozenych v znadkéach
umiestnenych pozdiz drahy. Standardna metoda vedenia tahada je pomocou magnetickej
pasky. V mnohych prevadzkach je magnetickd paska rychlo znicena a treba ju obnovit.
Preto v spolo¢nostiach, kde sa pohybuje viacej techniky je mozné vyuzit’ novi metddu, la-
serové odrazky. Vd’aka tymto laserovym odrazkam, ma t'aha¢ AGV prehlad o tom, kde
sa nachadza, kol'’ko ma okolo seba priestoru, a ktorym smerom ma pokraCovat’ v ceste.
(CEIT, ©2013)

Obrazok 5 Taha¢ AGV — Automatic Guide Vehicle (CEIT, 2013)

Vyhody automatického zavazania dielov pomocou AGV t’ahaca su:

- ZniZenie nakladov na l'udsky kapital.
- Zvysenie bezpecnosti.

- ZvySenie presnosti a produktivity. (Benevides, 2016)
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Nevyhody tahaca AGV:

- Vysoké pociatocné investicie.
- Nevhodny pre neopakovatelné operacie.

- Znizenie flexibility operacii. (Benevides, 2016)

Zakladné technické parametre tahaca:

- Rychlost’ az 2 m/s.

- Najmensi polomer ota¢ania 1,1 m.

- Hmotnost’ tahaného nakladu maximéalne 3000 kg.
- Sledovanie magnetickej pasky.

- Navigacia RFID znackami.

- Presné zastavovanie.

- Ovladaci panel s informa¢nym displejom.

- Vystrazny ton pri prekazke.

- Plynul4 zmena rychlosti.

- Indikacie smeru jazdy.

- Automatické nabijanie. (CEIT, ©2013)

Funkcie a prislusenstvo:

- Rozsiritel'na koncepcia.

- Automatické pripajanie a odpdjanie vagonov.
- Automatické prekladanie nakladu.

- Indikacia stavu batérii.

- Dialkové ovladanie.

- Preprogramovanie drah, krizovatiek a RFID znaciek. (CEIT, ©2013)
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II. PRAKTICKA CAST
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6 PREDSTAVENIE SPOLOCNOSTI

6.1 Profil a historia

Spolo¢nost’ SAS Autosystemtechnik, s.r.o ma sidlo v Mladej Boleslave, len 6 km od konco-
vého zékaznika Skoda auto. Spolo¢nost vlastni certifikaty kvality ISO 9001, ISO 14001
a TS 16949. Denne na dvoch montaznych linkach vyrobi cez 2000 kokpitov na 3 smenéch.

V roku 2016 spolo¢nost’ oslavila svoje 20. vyrocCie zaloZenie. Zac¢inala v roku 1996 s mon-
tdzou nového kokpitu modelu Octavie. Bola zodpovedna za logistiku a kvalitu. Nasledne
prevzala montaz kokpitu Fabie. MontaZ prebiehala v zavode Skoda auto. Rozhodnutie o pre-
miestneni montdze mimo zavod prisiel zo zavedenim Rapida. V roku 2012 teda zacala vy-
stavba haly na zelenej luke v Plazoch pri Mladej Boleslave. V tomuto roku sa premiestnila
iba jedna linka, druh4 ju nasledovala o rok neskor. Doteraz SAS Autosystemtechnik vyrobil
okolo 2 milionov kokpitov. Okrem montaze ma spolo¢nost’ na starosti aj dodavanie jednot-

livych dielov na kompletné kokpity pre finalneho zakaznika v Rusku a Indii. Diely sa pre-

vazaju v kontajneroch. (Interné materialy)

Obrazok 6 Sidlo spolo¢nosti (Interné materialy)

6.2 Organizaéni Struktura

Manazér
zavodu

BOZP
Oddelenie Oddelenie Oddelenie Oddelenie
vyroby kevality controlingu IT

Obrazok 7 Organiza¢na Struktara spolo¢nosti (Interné materialy)

Oddelenie

technologii

Organizacnd Struktira spolo¢nosti je tzv. funkénd. Pracovnici st rozdeleni do tsekov, kde

rieSia podobné ulohy. Spolo¢nost’ ma 7 ttvarov, ktoré st zobrazené na obrazok 7. V cele
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spolocnosti je manazér zavodu, ktory mé pod sebou okrem spominanych ttvarov, asistentku

a pracovnika BOZP. (Interné materidly)

6.3 Ciele a vizie spolo¢nosti

Spolo¢nost’ ma tri ciele, ktorych chce dosiahnut’.

1. Zostat’ konkurencne schopny - zamerat’ sa na produktivitu a flexibilitu objednavok.
2. Vyhrat kontrakty - udrzat’ si kontrakty pre nasledovnikov existujicich modelov
(planované Starty v roku 2020).

3. Diverzifikovat’ produkciu - ziskat nové zakazky mimo montaze kokpitov.

Na dané ciele je naviazana vizia spolo¢nosti, ktora hovori o otvoreni nového zavodu mimo

Mladu Boleslavu. (Interné materialy)

6.4 SWOT analyza

SWOT analyza je zamerana na sucasny stav v spolo¢nosti SAS Autosystemtechnik, s.r.o.
Pre silné, slabé stranky, prilezitosti a hrozby, boli formulované tieto faktory, ktoré maja vy-
znam pre jednotlivé segmenty. Potom boli pridelené vahy a body, ktoré reprezentuji Nor-
malne (Gaussovo) rozdelenie. Hodnoty boli pridel'ované po komunikécii so zamestnancami.

Body sa pridelovali na zaklade tabul'ky 2.

Tabul’ka 2 Body pre hodnotenie SWOT analyzy

(Vlastné spracovanie)

Body Slovné hodnotenie

1 Najviac dolezité

2 Viacej dolezité

3 Dolezité

4 Menej dolezité

5 Najmenej dolezité

6.4.1 Silné stranky

Ciel'om silnych stranok je maximalizovat’ ich prinos. V spolo¢nosti SAS Autosystemtechnik

st zdsadnymi faktormi:

- Rychle dodanie vyrobky, JIS.
- Vysoka kvalita vyrobkov.

- VelI'mi dobré hodnotenie zakaznikom cez vSetky urovne procesov.
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Tabul’ka 3 Silné stranky spolo¢nosti (Vlastné spracovanie)

SILNE STANKY Véha Body SU poradie
bodov
Vysoka kvalita vyrobkov 025 1 0,25 2
Flexibilita spolo¢nosti 0,10 3 0,30 3
Dobra,ﬁremna kultara a image spolo¢nosti, silny 010 | 3 0,30 3
kolektiv
Konkurencie schopnost’ v oblasti odmenovania 0,15 3 0,45 4

Vel'mi dobré hodnotenie zakaznikom cez vSetky urovne
procesov

Rychle dodanie vyrobku, JIS 0,15 1 0,15 !

025 1 | 0,25 2

Najvyznamnej$im faktorom je rychle dodanie vyrobkov zakaznikovi. Spolo¢nost’ je jedna
z mala spolo¢nosti v CR, ktora je schopna dodavat’ podl'a poziadaviek a podmienok zakaz-
nika, to znamena dodavky v JIS (Just in Sequence). Je potrebné, aby na tom stdle pracovala
a snazila sa znizovat’ Casy internej logistiky. Spolo¢nost’ dodéva kvalitné vyrobky, je jej
hodnotenie zakaznikom je vel'mi pozitivne, co moéze mat’ vplyv na ziskanie novych zakaziek.

(Vlastné spracovanie)

6.4.2 Slabé stranky
Slabé stranky je potrebné minimalizovat’. V tomto pripade ide o tieto faktory:

- Spatna komunikacia.
- Zisk spolo¢nosti plne zavisly na vyvoji odbytu zadkaznika.

- Zisk spolocnosti plne zavisly na jednom druhu produktu.

Tabulka 4 Slabé stranky spolo¢nosti (Vlastné spracovanie)

Stucet

SLABE STRANKY Véha Body .~ Poradie
Spatna komunikacia 020 1 0,20
Zisk spolo¢nosti plne zavisly na vyvoji odbytu zakaznika | 0,25 | 1 0,25 2
Zisk spolo¢nosti plne zavisly na jednom druhu produktu | 0,25 | 1 0,25 2
Nedostato¢na podpora z centraly pri rieSeni problémov 0,10 | 3 0,30 3
Tvorba SAS Standardov s orienticiou na Faurecia Procesy | 0,10 | 4 0,40 4
Nérast administrativy zo strany centraly 00| 5 0,50 5
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Je vel'mi dolezité, aby komunikéacia fungovala v celej firme. Stava sa, ze niektoré informacie
nie su celistvé a preto vznikaji nedorozumenia a problémy. Je potrebné, aby sa toto mini-
malizovalo. Spolo¢nost’ SAS Autosystemtechnik montuje na svojich linkach jeden druh pro-
duktu a to kokpity pre osobné automobily a k tomu len pre jedného zakaznika SkodaAuto.

Jej zisk zavisi od tychto dvoch skuto¢nosti.
6.4.3 Prilezitosti

Spoloc¢nost’ by sa mala snazit’ vytazit’ Co najviac hlavne z tychto faktorov:

- ZvySovanie automatizacie.
- Ziskanie novych zdkaziek od zakaznika.

- Rozsirenie portfolia produktov.

Tabul’ka 5 Prilezitosti spolo¢nosti (Vlastné spracovanie)

Sucet

PRILEZITOSTI Vaha Body | Poradie
Ziskanie novych zakaziek od zdkaznika 0,25 1 0,25 2
Rozsirenie portfolia produktov 0,15 2 0,30 3
ZvysSovanie automatizacie 020 1 0,20 -
Rozvoj zamestnancov 0,20 3 | 0,60 5
Zostihlenie procesov a zlepSenie ich efektivity 020 2 | 0,40 4

Automobilovy priemysel je velmi tvrdy a neustdle potrebné sa zlepSovat a zrychlovat'.
V stcasnej dobe je vel’ky trend automatizécie a je potrebné, aby to spolo¢nost’ vyuZila a ne-
zaostavala. Inak by sa mohlo stat’, Ze na to vel'mi doplati. TaktieZ ma spolo¢nost’ prilezitost’
ziskat’ nové zakazky ¢i uz od sucasného zakaznika alebo rozsirit’ svoje portfolio produktov
a prezentovat’ sa ako spolo¢nost, ktora dokaZe zmontovat’ produkt a dodat’ ho nacas v JIS

(Just in Sequence).
6.4.4 Hrozby

Hrozby, ktorym spolo¢nost’ moéZe v budicnosti, alebo po prevedeni zmien Celit', st hlavne

tieto faktory:
- Odchod vyskolenych zamestnancov k zékaznikovi SkodaAuto.
- Chyby v planovani.

- Vstup nového konkurenta na trh.
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Tabul’ka 6 Hrozby spolo¢nosti (Vlastné spracovanie)

Sucet Pora-

HROZBY Véaha Body bodov die
Chyby v planovani 025| 1 | 0,25 2
Vstup nového konkurenta na trh 025 1 0,25 2
Nespolupraca zo strany zamestnancov 0,20 2 0,40 3
Zhor$ujica sa ekonomika CR 0,10 5 | 0,50 4
Odchod vyskolenych zamestnancov k zakaznikovi 0,20 1 0,20 -

Ak si spolo¢nost’ nebude vazit’ svojich zamestnancov a nebude im vytvarat’ prijemné pra-
covné prostredie a vhodné pracovné podmienky, mohlo by sa stat’, Ze vySkoleni zamestnanci
by presli k zdkaznikovi. Je ddlezité, aby spolocnost’ mala vhodne nastavené odmenovanie
pracovnikov a benefitny systém. SAS Autosystemtechnik si nemdze dovolit’ chyby v plano-
vani, pretoze by mohla zastavit’ linku u zdkaznika, ¢o by mohlo mat’ vplyv na rozhodovanie

zéakaznika pri d’alSej spolupraci.

6.5 Produkt

Spoloénost’ vyraba kokpity do aut. Jej zakaznikom je Skoda auto, a. s. V tomto zavode sa

vyrabaju kokpity pre modely aut: Fabia, Octavia, Rapid, Rapid Spaceback a Seat Toledo.

Jeden kokpit sa sklada z 60-80 dielov. Komponenty v jednotlivych kokpitoch sa liSia nielen
farbou, tvarom, ale hlavne funkciami. Vdaka vysokej variantnosti dielov, je kazdy kokpit

jedine¢ny. (Interné materialy)

Obrazok 8 Produkt spolo¢nosti — kokpit (Interné materialy)
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7 INTERNA LOGISTIKA SPOLOCNOSTI

7.1 Prijem a sklad

Prijem sa riadi podl'a vykladacich okien. Kazd4a doddvka ma stanoveny cas, kedy by mala
dorazit’. Nasledne pracovnik prijmu skontroluje material podl'a dodacieho listu, zaeviduje

ho v systému a ten mu povie kam sa ma material uskladnit’.

Prebieha tu dvojitd manipuldcia: vyloZenie materidlu z kamidnu na prijmovt plochu (do do-
kov) manipulacnou technikou, ktora je uréena len na pohyb vonku, potom pracovnik vyso-

kozdvizného vozika, ktory je uréeny len na pohyb po hale, uskladni material priamo v sklade.

Spolo¢nost’” ma sklad rozdeleny do niekolkych typov skladov, a to: blokovy a regalovy

sklad, ktoré su chaotické, sklad airbagov, konvenény sklad, sekvenény sklad a supermarket.

Jednotlivé diely nemaji svoje vyhradené miesto, preto sklad nazyvame chaotickym. Kazdy

material, ale mé svoje priority, podl'a ktorych je prednostne uskladiiovany na urcité pozicie.
Sklad airbagov je samostatny, uzavrety sklad, pretoze st diely maja vysoka hodnotu.

Konvenc¢ny sklad znamend priamu spotrebu materialu na linke a sekvencny sklad znamena

priamu spotrebu materidlu, kde sa diely chystaju v presne danom poradi po jednom kuse.

Spolo¢nost’ d’alej vyuZiva tzv. Supermarket, kde st uloZené diely v dostupnej vyske, aby ich

pracovnik mohol odoberat’ po mensich baleniach a to v krabicovych alebo KLT boxoch.

Proces uskladiiovania je zobrazeny na obrazku 9. V jednoduchosti hovori o tom, Ze z prijmu
mozZe material putovat’ bud’ do blokového skladu, regalového skladu, supermarketu alebo
v pripade airbagov do sledovaného airbagového skladu. Ci pdjde material najskor do rega-
lového skladu, alebo priamo do supermarketu, zalezi na vySke zasob. Ak pride material,
Ktory nie je na sklade, ani v supermarkete putuje priamo do supermarketu, na svoje presne
stanovené miesto. Z blokového skladu putuju palety do sekvencného alebo konvenéného
skladu, kde sa priamo spotrebovavaji. Z regalového skladu moze materidl ist’ priamo do
linky alebo do supermarketu a nasledne na linku (konven¢ného skladu) v mensich baleniach.

Airbagy putujl z airbagového skladu tieZ priamo do konvenéného skladu.

Materidl sa riadi pri vyskladiiovani metédou FIFO (First IN First OUT).
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Blokovy sklad Regalo ad Airbagovy sklad

Sekvenény sklad (sekvencie) Konvenény sklad (Linka)

Obrazok 9 Tok materialu v spolo¢nosti (Vlastné spracovanie)

Obrazok 10 Blokovy sklad Obrazok 11 Regalovy sklad

7.2 JIS - Just in Sequence

Spolo¢nost’ je JIS-ovym dodéavatelom, ¢o znamena, Ze svojmu zédkaznikovi dorucuje vyro-
bok v presne danom &ase, mnoZstve a za sebou v iducich pozadovanych variantich. Ziadne
dva za sebou iduce kokpity nie su rovnaké a patria vzdy presne danému autu kone¢ného
zakaznika. Dopredu sa davajui pocty typov kokpitov, ktoré by sa mali vyrabat’, ale aky presne
kokpit z ktorymi variantami dielov sa bude vyrabat’, dostane spolo¢nost’ 75 min pred tym
nez je potrebné, aby kokpit bol u zakaznika na linke. Z tohto dévodu je vel'mi dolezité na-

Casovanie, kedy sa maju diely dostat’ na linku.

Pre spolo¢nost’ SAS Autotechniksystem je najddlezitejSie, aby nezastavili zdkaznika, takze
na prvom mieste je, aby vzdy bolo vSetko pripravena na linke v spravnom mnozstve, mieste,

kvalite a hlavne dase.
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7.3 Zasobovanie montaznej linky a sekvencii

Montazna linka je zdsobovana réznym spdsobom. Bud’ pracovnik na vysoko zdviznom vo-
ziku prinesie paletu s materialom priamo k linke, alebo na sekvencie. Zo sekvencii sa sku-
pina prichystanych dielov v poradi pozadovanom od zakaznika dostane na linku pracovni-
kom sekvencii, ktory ho potlaci k linke, ak je sekvencia umiestnend blizko linky alebo pra-
covnik Milkranu - Sekvencie si vozik zapriahne za techniku a dovezie skupinu dielov na
linku. Spolo¢nost’ potom eSte ma iny typ Milkrunistu, tzv. Kanban, kde pracovnik zo Super-
marketu odobera diely v KLT boxoch podl'a Kanban kariet, a zdsobuje priamo regaly na

montaznej linke.

7.3.1 Milkrun — pre sekven¢né pracoviska

Pracovnik zésobuje linku dielmi, ktoré boli prichystané podl'a zoznamu v akom poradi p6jdu
na linke. Tieto sekven¢né diely st prichystavané v sklade, d’alej od linky, preto je potrebné,
aby ich niekto doviezol na linku v presne stanovenom case a poradi. Jedna sa o ucelent sku-

pinu dielov.

Obrazok 12 Milkrun Sekvencie

7.3.2 Milkrun — pre zasobovanie Kanban systémom

Pracovnik zasobuje spadové regaly, ktoré sii umiestnené priamo na montaznej linke. Tieto
regaly maju presne stanovenu zasobu a su riadené systémom Kanban. Materidl umiestneny
Vv tychto regaloch ma vzdy v boxe vloZzenu kaban kartu, na ktorej su vSetky potrebné infor-
macie o danom materiali a jeho uskladneni v sklade. Pracovnik linky pri odobrati prvého
kusu z nového boxu odoberie kanban kartu a posle ju po boku regalu na zberné miesto. Od-
tial’ si pracovnik Milkrun — Kanban tito kartu odoberie. V sklade nasledne z pozicie, ktora
je na karte napisand, odoberie novy box, ktory naskenuje, ¢im ho odpise zo skladu. Kanban
kartu vlozi do boxu a vylozi do spravneho regéalu, uvedené¢ho na kanban karte, pri linke.

Odoberie prazdny box, ktory ulozi do vozika a na konci vylozi na zbernom mieste. Ukazka
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Kanban karty s detailnym popisom informacii, ktoré sa na nej nachadzaji je zobrazena na

obrazku 13.

Nazov dielu - | ; Ciarovy kéd dielu

Cislo dielu

W —

Cislo karty X
." . = Pocet kusov v baleni

Typ balenia

Adresa v sklade

Obrazok 14 Milkrun Kanban

7.3.3 Kitbox

Kazda linka ma svoju kitovaciu zénu, ¢o znamena prichystanie skupiny dielov do boxu
presne pre konkrétny kokpit. Pracovnikovi v tlaciarni vyjde vylep, na ktorom je zoznam die-
lov, ktoré je potrebné prichystat’ do boxu podl'a typu odvolaného kokpitu. Boxy st presne
sparované s ramom, na ktorom sa kokpit montuje. Pracovnik diely odobera z regalov, ktoré
zasobuje Milkrun — Kanban, ked’ mé pripravenu kompletnt sadu v boxe podl'a vylepu ulozi
box, do spadového dopravniku, odkial’ ho odobera uz pracovnik linky a pripeviiuje ho na
montaZzny ram. Niektoré diely, ktoré su kI'i¢ové a 'ahko zamenitel'né st napojené na PTL
(pick to light) — odoberanie dielov podl'a toho, kde sa rozsvieti svetielko. Po odobrati dielu,
stla¢i svetielko, ktoré sa rozsvietilo, aby zhaslo a rozsvietilo sa d’alSie s dielom, ktory je

potrebny odobrat’.

7.3.4 Sekvenéné pracoviska (Sekvencie)

Pracovnik prichystava diely v sekvencénom poradi, podl'a toho ako si zakaznik odvolava ob-
jednavky na dané kokpity. Diely su prichystavané do Specidlnych vozikov, pre dany typ

dielu. Pracovnik pracuje podl'a sekven¢ného vylepu, na ktorom je zobrazené Cislo dielu. Na
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vylepe je presne dané poradie dielov, podla typu aut, ktoré pojdu na linke. Sekvenéné pra-

coviska su zadsobované pomocou d’al§ich pracovnikov na vysokozdviznych vozikoch.

Obrazok 16 Sekvencia okrasné listy

Obrazok 18 vylep
Obréazok 17 PLC stanica

7.3.5 Vysokozdvizny vozik

Pracovnici na vysokozdviznych vozikoch nielen uskladiiuju materidl do skladu, ale ur€eni
pracovnici doplituju diely na sekvenciach po celych paletach a vybrané, vysokoobratkové,
diely zavazaji priamo na linku. Pracovnici pracuju podla zraku. Ked’ vidi, ze paleta je
prazdna, ma dve moZznosti, ako odpisat’ materidl zo skladu, bud’ naskenuje starti zavesku
s ¢islom dielu alebo si €islo dielu zapiSe ru¢ne do skeneru, ktord mu dany diel vyhl'ada
v sklade a ukaze mu poziciu, kde ho najde. Potom diel v sklade vyskladni a prinesie ho na

dané miesto.

Obrazok 19 VZV



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 48

8 PROJEKT AUTOMATICKEHO SAMOOBSLUZNEHO
ZAVAZANIA DIELOV NA LINKU

8.1 Definuj (Define)

V prvej fazy definuj bol vymedzeni projekt, jeho ciele, definovany projektovy tym, rizika

spojené s projektom a harmonogram.

8.1.1 Zadanie projektu
Nazov projektu - Zlepsenie internej logistiky linky P1.

Popis projektu - projekt sa zameriava na zmenu layoutov sekvencii, procesov internej lo-
gistiky a sposobu dovézania dielov na linku a to z manualneho na automatické zavazenie
dielov (podvolantovy modul, kombi pristroj, radia / navigacia) na linku P1, pomocou auto-

maticky navadzaného vozidla (AGV - automatic guide vehicle).

Dévody zahajenia projektu - Nedostatocne vyuzitie pracovnikov internej logistiky, roz-
lahlé sekvencie, ¢im vznikd zbytocna chodza. Nevyuzity potencial pracovnika Milkrunu
Sekvencie, ktory pracuje chaoticky a jazdi neefektivne. Neefektivne usporiadanie materialu

na sekvenciach. Nevyuzitie pouzivanej techniky.

Vstupy - Analyzy pracoviska sekvencii a Milkrunu. Casy jednotlivych operacii. Spagety
diagram. Obratkovost” dielov. ABC analyza. Pracovné postupy. Sucasny layout haly a jed-

notlivych sekvenénych pracovisk.

Vystupy - Navrh nového layoutu pracoviska. Simuléacia vyuZitia pracovnikov na jednotli-
vych sekvenciach. Analyza pracoviska metdédou Basic Most. Stanové Casy pre zavazanie

dielov. Standardy pracovnych postupov. Automatické zavazanie dielov.

Nezahriiuje - Sekvencie linky P13 a ostatné sekvencie linky P1, ktoré nie su vymenované
v zahriiuje. Optimalizdciu tras Milkrun Kanban a pracovnikov na vysokozdviznych vozi-

koch.

Zahriiuje - Upravu layoutu sekvencii linky P1 vymenovanych vyssie. Simulaciu procesu

pomocou vypoctu. Definovanie tras a spdsob zavazania vybranych dielov na linku.

Prinosy pre zakaznika - Dovezenie dielov k linke v spravnom case, mnozstve, poradi

a kvalite.
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Pozadovana podpora - Vymedzenie ¢asu jednotlivych ¢lenov timu na rieSenie zadanych
uloh, pristup k informaciam od ostatnych oddeleni, spolupraca operatorov, uvolnenie financ-
nych prostriedkov urenych k realizacii projektu, dostato¢ny priestor k pripadnému presta-

vaniu pracoviska.
Celé zadanie projektu sa nachadza v prilohe P | A-B.

Tabul’ka 7 Ciele projektu

Ciele projektu Jednotka Vychodzistav Sucasny stav

Uspora pracovnikov internej logistiky y

(Sekvencii a Milkrunu Sekvencie) Pocet 8 8 S
Zvyssnle produktivity pracovnikov sek- % 78%, 28% 88%
vencii

Uspora logistickej plochy m? 1120 1120 800
Nav_rh automatického zavazanie dielov Ano/Nie Nie Nie Ano
na linku P1

8.1.2 Harmonogram projektu

Harmonogram projektu je rozdeleny podl'a faz metoédy DMAIC, ktoré su zaroven milnikmi

projektu. Jednotlivé mil'niky:

- Definovanie projektu - 24.6.2016.

- Meranie - 30.9.2016.

- Analyza 2.12.2016.

- Zlepsuj 28.4.2017.

- Riad 2.6.2017.

- Predanie do sériovej vyroby 5.6.2017.

BliZsi harmonogram sa nachadza v prilohe P Il A-B.

8.1.3 Rizikova analyza — RIPRAN

Kazdy projekt so sebou prinasa urcité rizika. Je dolezité ich identifikovat’ eSte na zaciatku
projektu, aby k nim mohli byt’ nastavené opatrenia a tym sa znizilo riziko vyskytu. My sme
si za rizikovu analyzu vybrali metdédu RIPRAN, ktora hodnoti rizika z pohl'adu pravdepo-

dobnosti ich vzniku, dopadu na projekt a hodnoty rizika.
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Definovali sme si 6 rizik, ktoré mozu nastat’ pri projekte, a to tieto:

- nezaujem spolocnosti o prevedenie zmeny,
- nedostatok informacii,

- nedodrzanie terminov,

- vysoké néklady na realizaciu,

- neprijatie zmien operatormi a

- nevhodnost’ projektu do vyroby.

Riziko s najnizsou pravdepodobnost'ou a hodnotou rizika je nezaujem spolocnosti o preve-
denie zmeny. Naopak riziko s vysokou pravdepodobnost'ou, dopadom na projekt a hodnotou
rizika su vysoké néklady na realizaciu zmien. Proti tomuto riziku sme sa rozhodli bojovat’
rozlozenim nékladov na dlhsie obdobie, pouzitim inych finan¢nych prostriedkov z d’al§ich
oddeleni, ktoré na projekte spolupracuju. Dal§imi hrozbami s vysokou hodnotou rizika st
nedodrzanie terminov a nevhodnost’ projektu do vyroby, proti ktorym budeme bojovat’ pra-
videlnymi stretnutiami a detailnou analyzou stavajiceho procesu a nastavenia procesu tak,

aby zodpovedal potrebnym poziadavkam zakaznika. RIPRAN sa nachadza v prilohe P III.

8.2 Meraj (Measure) / Analyzuj (Analyse) — internu logistiku spolo¢-
nosti

8.2.1 Detailni analyza ¢innosti v internej logistike

Analyza trvala 4 mesiace. Bol vypracovany plan merani, podl'a ktorého boli analyzovany

pracovnici sekvencii, pracovnici Milkrun a pracovnici vysokozdviznych vozikov.

Cyklovy cas v Doporuceny
minutach pocet cykli
0,10 200
0,25 100
0,50 60
0,75 40
1,00 30
2,00 20
2,00 - 5,00 15
5,00 - 10,00 10
10,00 - 20,00 8
20,00 - 40,00
Nad 40,00 3

Obrazok 20 Doporuceny
pocet merani (API, 2016)
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Na zéklade dizky cyklu, v tomto pripade 1 cyklus 7 — 20 minut, bol stanoveny po&et merani,
ktory odpoveda doporuc¢enému poctu sledovanych cyklov, ¢o je 10 — 8 cyklov. Podl’a taktu
linky, ktory bol v sledovanom obdobi 68 s/ks, a doby jedného cyklu, zalezala od typu dielu,
ktory bol prichystany na dant sekvenciu, ¢o mdze byt’ 6 — 18 kusov prichystanej skupiny
dielov. Tomu zodpoveda sledovany ¢as, ktory je od 1,5 hodiny az po 3 hodiny. Opakovanie,
alebo dlhsie sledovanie, nebolo mozné aj z dovodu ¢asového obmedzenia a komplexného
zadania spolocnosti, ktoré malo za poziadavku, aby bolo zmerana kompletne celd interna
logistika spolo¢nosti. Znamenalo to 13 pracovnikov sekvencii, 4 pracovnici Milkrunu a 8
pracovnikov vysokozdviznych vozikov. V praci sa v§ak uvadzaja len vysledky analyzy linky
P1 ato z dévodu obsahovej naro¢nosti analyzy a nasledného naviazanie projektov na vy-

brant linku.
Oblasti analyz v internej logistike.

Sekvencie — priprava skupiny vel'kych dielov dodavanych na linku v sekven¢nych davkach,
podla poziadaviek zakaznika. 5 sekvencii pre linku P1, 5 sekvencii pre linku P13 a 3 spo-

loéné sekvencie pre obidve linky.

Vysokozdvizny vozik — zasobovanie materialu pre sekvencie a linky. 3 pracovnici vysokoz-
dviznych vozikov pre linku P1, 3 pracovnici vysokozdviznych vozikov pre linku P13, 1 pra-
covnik vysokozdvizného voziku spolo¢né pre obidve linky, 1 pracovnik vysokozdvizného

voziku pre Supermarket.

Milkrun — Milkrun - Kanban zasobovanie regalov u linky, dielmi v KLT boxoch zo Super-
marketu. Milkrun - Sekvencie zasobovanie linky skupinou dielov zo sekvencie v presne da-
nom poradi v sekvenénom voziku. 1 Milkrun — Sekvenciu pre linku P1, 1 Milkrun — Sek-

venciu pre linku P13, 1 Milkrun — Kanban pre linku P1 a 1 Milkrun — Kanban pre linku P13.

Z dovodu ohranicenia projektu, su publikované len vysledky analyzy, ktoré sa tykaju linky
P1.

8.2.2 Analyza sekvenénych pracovisk (sekvencii)

Hala ma okolo 20 tis. m?, nachadzaju sa v nej 2 montazne linky, ktoré kopiruju vyrobu za-
kaznika a sklad, ktory nie je Ziadnym spdsobom oddeleny od montaze. To ma za nésledok,
ze pracovnici vysokozdviznych vozikov, jazdia aj v blizkosti linky a zasobuju ju. Nie je to
vhodné rozdelenie z dovodu stierania hranic medzi logistikou a montaZou a tieZ vznikom

prasného prostredia.
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Analyzované boli vSetky nizsie uvedené sekvencie na obrazky s vynimkou prijmu a expedi-
cie, tie st na obrazku zvyraznené len z dovodu ukdzky, akym sposobom idu diely/vyrobky

do/z haly.

ontazna - Pristrojova
; doska P13

~

Podvolantovy
modul a kombi

pristroj

Radio/Navigacia

Kitbox P13,
okrasna lista

(" Kapsa, dolny
kryt tyde,
riadiaca
\ jednotka radia

- Centralny nosic, 7/—
stipik —_—

- Pristrojova
Klimatizacia, doska P1 )
riadiaca P

| jednotka auta Kill,':ta' t;lg‘::ly

okrasna lista

Klimatizacia,
riadiaca
jednotka auta

Kitbox P1

T - ontazna 0 " [ centralny nosi&,
Expedicia . stipik

Obriazok 22 Montazna linka

* Analyza pracoviska klimatizacia a riadiaca jednotka auta

Pracovnik chysta dva rdzne diely. Najskor pripravi 4 voziky po 6 ks klimatizécii a nasledne
sa premiestni k d’alsej sekvencii, kde pripravuje riadiacu jednotku auta. Do jedného vo-
ziku sa zmestia 4 boxy po 6 ks dielov. Jednotlivé sekvencie st od seba vzdialené 18 m,
sekvencia klimatizacie je vzdialena od linky 15 m a sekvencia riadiacej jednotky auta je

vzdialend 55 m. Diely do vozikov dava v poradi, v akom st na vylepe. Pre jednotlivé diely
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musi chodit’ viackrat, podl'a poradia, nemoze pracovat na pres-kacku. Vysledky analyzy vy-
tazenia pracovnika a pomer ¢innosti pridavajucich hodnotu k nepridavajiicim su zobrazené
na obrazkoch 23 a 24. V jednotlivych sekvenciach je pracovnik vytazeny: Klimatizacia — 61

% a riadiaca jednotka auta — 26 %.

Cinn osti

. pridavajice
= Praca hodn otu
= Prestoj = Cinn osti
nepridavajic
e hodnotu
Obrazok 23 Praca/prestoj Obrazok 24 Cinnosti pridavajuce/ neprida-

vajuce hodnotu

Potencial na zlepSenie v ramci tejto sekvencie je 57 %. Najvicsie percento z toho tvori cho-
dza pri vychystavani dielov, ale aj presunom medzi typmi dielov. Druhov najvysSou poloz-
kou je manipulacia s vozikom, uZ vyssie bolo spomenuté, pracovnik musi prekonat’ vel’ka

vzdialenost’, aby dopravil diely na linku.

Tabul’ka 8 Percentualny pomer ¢innosti

Kategoria  Pomer % VA/NVA

Manipulacia diel 17,63% ANO
Manipulacia paleta 6,58% ANO
Manipulécia box 355% | ANO
Nagitanie kodu 6,76% | ANO
Citanie vylepu 528% | ANO
Manipulacia vozik 16,25% NIE
Chodza 23,06% NIE
Odpad 0,94% NIE
Dokumentacia 2,05% NIE
Mimo pracovisko 8,26% NIE
Cakanie (ne¢innost) | 9,64% NIE
Plytvanie 0,00% NIE
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Obrazok 25 Sekvencia klimatizacia
V ramci analyzy bol vytvoreny aj Spagetovy diagram, ktory je zndzorneny na obrazku 26.
Tabul’ka 9 ukazuje kol'ko metrov a krokov spravi pracovnik v rdmci jednej pripravy 24 ks
pre 2 typy dielov. Nasledne je vypocitané kol'kokrat za smenu musi vychystat’ 24 ks pre oba
typy dielov a kol’ko metrov a krokov to robi za smenu. Pri tychto sekvenciach sa pracovnik

nachodi za smenu 17 km.

Obrazok 26 Spagetovy diagram

Tabulka 9 Prepocet krokov a metrov na sekvenciu k spageto-

vému diagramu

Sekvencia Klimatizacia a riadiaca jednotka auta \

Pocet metrov na sekvenciu 24 ks (2 druhy dielov) 1022
Pocet krokov na sekvenciu 24 ks (2 druhy dielov) 1460
Pocet sekvencii za smenu 17

Pocet metrov za smenu 17033
Pocet krokov za smenu 24333
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e Kithox

Pracovnik chyst4 podl'a sekvencného vylepu skupinu mensich dielov, pre dany kokpit do
boxu. V jednom boxe sa nachadza 6-10 dielov, zaleZi od vybavy kokpitu. Na urcité diely je
vyuzity pick-to-light. Svetielko, odkial’ mé zobrat’ diel, sa rozsvieti po nacitani bar kodu a
pracovnik ho musi vypnut stla¢enim po odobrati spravneho dielu. Vyuzitie pracovnika po-
¢as analyzy a pomer ¢innosti pridavajucich a nepridavajucich hodnotu je zobrazeny na ob-

razkoch 27 a 28.

» Cinnosti
pridavajice

= Praca hodnotu

¥ Prestoj = Cinnosti
nepridavajuce
hodnotu

Obrazok 27 Prace/prestoj Obrazok 28 Cinnosti pridavajuce/ neprida-

vajuice hodnotu

Potencial na zlepSenie v ramci tejto sekvencie je 28 %. Najvicsie percento z toho tvori Ca-
kanie a na druhom mieste je manipulacia s vozikom. Manipulécia s vozikom je ale v tomto
pripade nevyhnutna, pretoze pracovnik prejde s vozikom zakazdym jedno kolo, pri ktorom
chystéd vSetky potrebné diely podl'a poradia. Plytvanie vznika z dovodu, Ze dopravnik kam
pracovnik uklad4 plny box mé 3 poschodia a pracovnik si niekedy nepamita, do ktorého
poschodia dal predchadzajuci box, vtedy kontroluje ¢islo vylepu, ¢i na seba nadvézuja. Jed-
noduchym rieSenim by bol jednoposchodovy dopravnik zo spatnym vracanim prazdnych
boxov. Cast’ ¢akania vznika z toho istého dévodu, pretoze pracovnik &akd, kym pracovnik
na linke odoberie posledny box z daného poschodia, aby tam mohol dat’ d’alSie pIné boxy.

Takisto byvaju zameny aj na linke a pracovnik si musi kontrolovat’ postupnost’ vylepov.
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Tabul’ka 10 Percentualny pomer ¢innosti

Kategoria Pomer % VA/NVA

Manipulécia diel 36,48% ANO
Manipulécia prazdny box | 4,74% ANO
Manipulacia prazdny obal | 9,67% ANO
Manipulécia plny box 3,78% ANO
Bar kod 4,.93% ANO
Citanie vylepu 5,43% ANO
Manipulacia vozik 10,49% NIE
Odpad 1,40% NIE
Pre vylep 3,87% NIE
Cakanie (ne¢innost) 0,26% NIE
Plytvanie 12,93% NIE

= Analyza pracoviska centralny nosi¢ modulu a stipik riadenia

Pracovnik chysta dva diely a to centralny nosi¢ modulu a stipik riadenia, podl'a sekvenéného
vylepu v poradi v akom je na niom uvedené. Medzi jednotlivymi sekvenciami musi prejst’ 17
m. Sekvencia nosi¢ov modulu je vzdialena od linky 4 m a sekvencia stipiku riadenia je vzdia-
lend od linky tiez 4 m. Diely chysta na vozik po 6 ks. Vyuzitie pracovnika po prepocte na
jednotlivé sekvencie, je nasledovna: sekvencia nosi¢a modulu tvori 58 % a stipik riadenia
23 %. Vyuzitie pracovnika pocas sledovania a pomer ¢innosti pridavajucich a nepridavaju-

cich hodnotu st zobrazené na obrazkoch 29 a 30.

Cinn osti
pridavajuce

» Praca hodnotu

= Presio] = Cinn osti
56% neprid avajice
hodnotu

Obrazok 29 Prace/prestoj Obrazok 30 Cinnosti pridavajiuce/ neprida-

vajuce hodnotu

Pri chystani stipika riadenia musi pracovnik pouzivat’ manipulator. Praca s manipulatorom
nie je jednoduchd a zdrzuje. Manipulacia s manipulatorom na jeden kus robi 22s. Z pozoro-

vania z druhej linky, kde manipulator nepouzivaju, je ¢as na manipulaciu s jednym dielom
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5 sektind, ¢o je jedna Stvrtina z ¢asu pri pouzivani manipulatora. Z pohl'adu ergonémie, po-
uzivanie manipuldtora nepomaha, prave naopak pracovnik sa musi dlhSie zohnut’, aby diel
spravne uchytil do manipulétora. Z toho dévodu by odstranenie manipulatora uSetrilo 20 %
z0 sledovaného c¢asu, ¢o z neho robi najvacsiu polozku ¢innosti nepridavajucich hodnotu.
V tomto pripade potencial na zlepSenie 44 %. Druhy najvacsi potencial je Cakanie na uvol-

nenie vozika a za tym nasleduje chodza, pri vychystavani dielov.

Tabulka 11 Percentualny pomer ¢innosti

Kategéria Pomer % VA/NVA
<Manipulator 41,95% ANO —
Manipuldcia paleta | | 5,39% ANO
Nagitanie kodu 2,37% ANO
Citanie vylepu 2,01% ANO
Manipulacia vozik 14,38% NIE
Chodza 6,53% NIE
Odpad 1,19% NIE
Dokumentécie 1,58% NIE
Prestavka pracovnika| 6,84% | Nepocita sa
Cakanie (ne¢innost) | 17,65% NIE
Plytvanie 0,11% NIE

Obrazok 31 Sekvencia centralny nosi¢ modulu

Spagetovy diagram nam ukazal pohyb pracovnika sekvencie pri vychystani 6 ks, 2 typov
dielov. Spagetovy diagram je zndzorneny na obrazku 32. Z tabul’ky 12 je zrejmé, kol’ko
metrov a krokov urobi pracovnik pri vychystani 6 ks 2 typov dielov. Za smenu pracovnik
nachodi 12 km
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Obrazok 32 Spagetovy diagram

Tabulka 12 Prepocet krokov a metrov na sekvenciu k $pa-

getovému diagramu

Sekvencia Nosi¢ modulu a stipik riadenia

Pocet metrov na sekvenciu 6 ks (2 druhy dielov) 183
Pocet krokov na sekvenciu 6 ks (2 druhy dielov) 128

Pocet sekvencii za smenu 67
Pocet metrov za smenu 12190
Pocet krokov za smenu 8533

* Analyza pracoviska kapsa spolujazdca, kryt ty¢e dolny a okrasné liSty

Pracovnik chysta tri rozdielne diely. Sekvenéné mnozstvo je 12 ks na voziku. Kazdy diel ma
vlastny Specificky vozik. Prechod medzi jednotlivymi sekvenciami je 14 m. Rozdelenie
vyuZitia pracovnika v rdmci sekvencii je: kapsa spolujazdca z krytom ty¢e dolnym tvori 48
% a sekvencia okrasnych 1ist tvori 47 %. VyuZitie pracovnika pocas sledovania a pomer ¢in-
nosti pridavajicich hodnotu k ¢innostiam nepridavajiacich hodnotu su zobrazené na obraz-

koch 33 a 34.
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Obrazok 33 Prace/prestoj Obrazok 34 Cinnosti pridavajice/ neprida-
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Potencial na zlepSenie v ramci tejto sekvencie je takmer 22 %. NajvacSie percento tvori cho-

dza, je to najméd z dovodu, Ze obe sekvencie su rozsiahle a vzdialené od seba 14 m.

Tabul’ka 13 Percentualny pomer ¢innosti

Kategoéria Pomer % VA/NVA

Manipulécia diel 30,94% ANO
Manipuldcia paleta 2,45% ANO
Manipulacia box 10,41% ANO
Manipuldcia prazdne obaly | 6,81% ANO
Nagitanie kodu 1,22% ANO
Citanie vylepu 11,31% ANO
Manipulacia vozik 2,08% NIE
Chodza 15,65% NIE
Pracovny rozhovor 1,83% NIE
Odpad 1,86% NIE
Dokumentacia 3,60% NIE
Prestavka 7,69% | Nepocita sa
Cakanie (ne¢innost) 3,18% NE
Plytvanie 0,97% NE

Na obrazku 35 je znazorneny $pagetovy diagram, z ktorého je zrejmé, ze pracovnik ma
velmi rozsiahle sekvencie troch typov dielov. Dalej vidime, pre ktoré diely chodi najéastej-
Sie. V tabul’ke 14 je vypocitané kol'’ko krokov a metrov spravi pracovnik pri vychystavani
12 ks 3 typov dielov a nasledne je to prepocitané na smenu podl'a toho, kol'ko krat sa musi

pripravit’ vozik s 12 ks dielmi. Podl'a vypoctu pracovnik pocas smeny prejde takmer 12 km.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky

60

SQ Kitbox P1

Obrazok 35 Spagetovy diagram

Tabul’ka 14 Prepocet krokov a metrov na sekvenciu k Spage-

tovému diagramu

Sekvencia Kapsa spolujazdca, kryt tyCe riadenia a

okrasna lista

Pocet metrov na sekvenciu 12 ks (3 druhy dielov) 348
Pocet krokov na sekvenciu 12 ks (3 druhy dielov) 497
Pocet sekvencii za smenu 33
Pocet metrov za smenu 11600
Pocet krokov za smenu 16571

= Analyza pracoviska pristrojova doska

Pracovnik sekvencie pristrojovej dosky, pripravuje do sekvenéného voziku 3 ks pristrojo-

vych dosiek. Tento vozik neposuva priamo k linke, ale k pred-montazi airbagu a nasledne

az pracovnik pred-montaZe posiela na dopravniku pristrojové dosky k linke. Okrem pri-pra-

venia pristrojovej dosky pracovnik, pripravuje timenie a d’alSie malé diely, pre pra-covnika

na pred-montazi airbagu.

Vyuzitie pracovnika pocas sledovania a pomer ¢innosti pridavajuacich hodnotu k ¢innostiam

nepridavajicich hodnotu st zobrazené na obrazku 36 a 37.
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Obrazok 36 Praca/prestoj Obréazok 37 Cinnosti priddvajice/ neprida-

vajuce hodnotu

Najvicsi potencidl na zlepSenie tvori takmer 31 % z celkového sledovaného ¢asu cakanie na

uvolnenie voziku. Dalej je to manipulacia s vozikom a chddza pre jednotlivé diely.

Tabul’ka 15 Percentualny pomer ¢innosti

Kategoria Pomer % VA/NVA

Manipuldcia pristrojova doska | 14,19% ANO
Nacitanie kodu 2,33% ANO
Manipuldcia paleta 9,18% ANO
Priprava timenia 11,05% ANO
Ostatné ¢innosti 14,13% ANO
Manipulacia vozik 8,39% NE
Chodza 7,51% NE
Cakanie (ne¢innost) 30,94% NE
Plytvanie 2,29% NE

Spagetovy diagram na obrazku 38 nam ukazuje pohyb pracovnika pri vychystavani 3 ks
pristrojovych dosiek, ktoré pripravuje na sekvenény vozik a posuva ho k pred-montazi air-
bagu. Tabul'ka 16 nam zobrazuje kol’ko metrov a krokov musi pracovnik spravit’ pri prichys-
tani 3 dielov a nasledne podl'a poStu sekvencii za smenu, kol'’ko metrov a krokov urobi pra-
covnik v rdmci 8 hodinovej smeny. Pri vychystavani pristrojov dosky pracovnik urobi za

smenu cez 10-tisic krokov, ¢o je takmer 7,5 km.
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Obrazok 38 Spagetovy diagram

Tabulka 16 Prepocet krokov a metrov na

sekvenciu k spagetovému diagramu

Sekvencia Pristrojova doska

Pocet metrov na sekvenciu 3 ks

56

Pocet krokov na sekvenciu 3 ks

80

Pocet sekvencii za smenu

133

PocCet metrov za smenu

7467

Podet krokov za smenu

10667

Spolo¢né sekvencie pre obidve linky

Problémom pri spoloénych sekvenciach je, ze kazda linka pracuje v inom takte. Rozdiel
v taktoch medzi linkami je 18,57 %.

Obrazok 39 Sekvencia podvolantovy modul a kombi pristroj

* Analyza pracoviska kombi pristroj

Pracovnik chysta do vozika 4 boxy po 4 ks kombi pristrojov. Vyuzitie pracovnika na zmenu

je 71 %. Vyuzitie pracovnika pre kazdu linku zvIast’ pre rozne takty liniek, je nasledovné:

»

»

P1(TT 68s) — 35 %.

P13 (TT 57 s) — 41 %.
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Vyuzitie pracovnika v rdmci sledovaného ¢asu a ¢asy pridavajice a nepridavajuce su zobra-

zené na obrazkoch 40 a 41.

Cinnosti
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= Prace hodnotu

m Prostoj mCinnosti
nepridavajici
hodnotu

56%

Obrazok 40 Praca/prestoj Obrazok 41 Cinnosti pridavajice/ neprida-

vajuce hodnotu

Potencialy na zlepSenie su 44 %. V pripade spolo¢nych sekvencii, manipulacia voziku ma
pridant hodnotu pretoze, ho len pripravuje na poziciu, odkial’ si ho pracovnik Milkrunu Sek-
vencie odobera a nikam s nim nechodi d’alej. Najvac¢si potencial je v ¢akani, ktoré tvori tak-

mer az 29 %.

Tabulka 17 Percentualny pomer ¢innosti

Kategorie Pomer % VA/NVA

Manipulécia diel 15,22% ANO
Manipulacia vozik 3,68% ANO
Manipulacia prazdne obaly | 8,91% ANO
Manipulacia box 8,32% ANO
Nacitanie kodu 9,95% ANO
Citanie vylepu 5,38% ANO
Odpad 0,48% ANO
Pre vylep 4,01% ANO
Chodza 10,78% NE
Chodza k PC 3,88% NE
Cakanie (necinnost’) 28,70% NE
Plytvanie 0,69% NE

Sekvencia kombi pristroj je tieZ naro¢na na chodzu. Spagetovy diagram pre sadu 16 ks die-
lov, ktoré pracovnicka prichystava na odvoz pre Milkrunistu, je znazorneny na obrazku 42.
Z tohto Spagetového diagramu bolo vypocitané, ze pri vychystani tejto sady dielov pracov-
nicka spravila 269 krokov, ¢o znamena Ze za celil smenu spravi takmer 5 km. Tak isto pra-
covnicka chysta sekvenciu aj pre linku P13, takze spolo¢ne spravi za 8 hodinovli smenu

takmer 10 km.
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Obréazok 42 Spagetovy diagram

Tabulka 18 Prepocet krokov a metrov na
sekvenciu k spagetovému diagramu

Sekvencia kombi pristrojov P1
Pocdet metrov na sekvenciu 16 ks | 188

Podet krokov na sekvenciu 16 ks | 269

Pocet sekvencii za smenu 25
Podet metrov za smenu 4700
Pocet krokov za smenu 6725

= Analyza pracoviska podvolantovy modul

Pracovnik chysta podvolantovy modul do vozika po 4 boxy a vV kazdom boxe je 6ks podvo-
lanotvych modulov. Vytazenie pracovnika je 69 %. Po prepocte na rozdielne takty (TT- takt

time) liniek je potom vyt'aZzenie pracovnika nasledovné:
» P1(TT 685)-27 %.

» P13 (TT57s) - 30 %.

Cinn osti
. pridavajici
=Prace hodn otu
= Prostoj uCinn osti
56% nepfidavajici
hodn otu
Obrazok 43 Praca/prestoj Obrazok 44 Cinnosti pridavajuce/ neprida-

vajuce hodnotu
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Vyuzitie pracovnika v rdmci sledovaného ¢asu a ¢innosti pridavajtice a nepridavajuce hod-
notu su zobrazené na obrazkoch 43 a 44.
Potencidly na zlepSenie su 44 %. Aj v tomto pripade, manipulédcia s vozikom mé pridana

hodnotu. Najvacsi potencidl je tiez v ¢akani, ktoré tvori takmer az 28 %. Toto ¢akanie bolo

sposobené cakanim na prazdny vozik.

Tabul'ka 19 Percentualny pomer ¢innosti

Kategorie Pomer % VA/NVA

Manipulacia diel 15,84% ANO
Manipulacia vozik 6,26% ANO
Manipulacia prazdne obaly| 5,01% ANO
Manipulacia box 5,99% ANO
Naditanie kodu 8,82% ANO
Citanie vylepu 4,91% ANO
Odpad 0,76% ANO
Pre vylep 2,60% ANO
Chodza 7,81% NE
Chodza k PC 4,00% NE
Pracovny rozhovor 0,66% NE
Cakanie ne¢innost’ 27,70% NE
Prestavka pracovnika 9,63%

Pracovnicka na sekvencii podvolantovych modulov spravi pri vychystani jednej sady dielov,
ktort odvaza Milkrunista, 184 krokov, ¢o za celt smenu tvori takmer 3 km, vypocet v ta-
bul’ke 20. Pracovnik okrem pripravy sekvencie pre linku P1 pripravuje sekvenciu tych istych
dielov aj pre druhu linku P13, tzn, Ze za celti smenu urobi aj 6 km. Spagetovy diagram pri-
pravy jednej sady 18 ks podvolantovych modulov, z ktorej bol vypocitany pocet kilometrov

za celt smenu, je znazorneny na obrazku 45.

'S B
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Obrazok 45 Spagetovy diagram
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Tabulka 20 Prepocet krokov a metrov na

sekvenciu k Spagetovému diagramu

Sekvencia podvolantovych modulov P1

Pocet metrov na sekvenciu 18 ks 129
Pocet krokov na sekvenciu 18 ks 184

Pocet sekvencii za smenu 22
Podet metrov za smenu 2867
Pocet krokov za smenu 4089

* Analyza pracoviska radio/navigacia

Pracovnik vychystava radia alebo navigécie do voziku po 12 ks. Najskor chysta diely pre
jednu linku a ked’ ma vozik pripraveny, prejde na pripravenie k odber dielov pre druht linku.
Celkové vytaZenie pracovnika je 85 %. Pre jednotlivé linky z roznym taktom je vytaZenie

pracovnika nasledujuce:
» P1(68s)—41%.
» P13 (57 s)— 48 %.

Vyuzitie pracovnika v ramci sledovaného ¢asu viz. obrazok xx.

« Cinn osti
) pridavajic
=Prace hodn otu
uProstoj = Cinn osti
nepiidavajici
hodn otu
Obrazok 46 Prace/prestoj Obrazok 47 Cinnosti pridavajice/ neprida-

vajuce hodnotu
Potencialy na zlepSenie st 35 %. Najvacsi potencial je v chddzi takmer 17 %, potvrdzuje to
aj $pagetovy diagram, ktory ukazuje kam aZ pracovnik musi zajst’ pre diely. Dal$ou vysokou
polozkou je cakanie, ktoré tvori takmer 13 %. Toto cakanie bolo spdsobené ¢akanim na

prazdny vozik.
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Tabul'ka 21 Percentualny pomer ¢innosti

Kategorie Pomer % VA/NVA

Manipulacia diel 28,52% ANO
Manipulacia vozik 3,51% ANO
Manipuldcia prazdne obaly | 8,35% ANO
Manipulacia box 4,22% ANO
Nacitanie kodu 6,18% ANO
Citanie vylepu 4,89% ANO
Odpad 4,27% ANO
Pre vylep 1,38% ANO
Chodza 16,68% NE
Pracovny rozhovor 2,32% NE
Prestavka pracovnika 5,80%

Cakanie ne&innost’ 13,15% NE
Plytvanie 0,72% NE

Pracovnik na sekvencii radii a navigécii vychystava do sekvenéného vozika 12 ks dielov.
Pre kazdy diel chodi pracovnik zvIast'. Pri jednej sade pracovnik spravi 184 krokov, ¢o zna-
mena, ze pracovnik za celu smenu nachodi cez 4 km, pri vychystavani dielov len pre linku
P1 ak k tomu pripojime aj druhu linku, pracovnik spravi takmer 9 km za smenu. Spagetovy

diagram je znazorneny na obrazku 48 a k nemu vypocet v tabulke 22.

SQ Radio/ Navi

Obrazok 48 Spagetovy diagram

Tabulka 22 Prepocet krokov a metrov na

sekvenciu k spagetovému diagramu

Pocet metrov na sekvenciu 12 ks | 129
Pocet krokov na sekvenciu 12 ks | 184
Pocet sekvencii za smenu 33

Pocet metrov za smenu 4300
Pocet krokov za smenu 6133
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8.2.3 Milkrun

Spolo¢nost’ SAS Autosystemtechnik, s.r.o. rozdel'uje v ramci spolo¢nosti 2 typy Milkronov
ato: Milkrun Sekvencie zavaza pripravené sekvencéné diely vo vozikoch priamo na linky
v danom ¢ase a mnozstve a Milkrun Kanban sa riadi systémom Kanban a zavaza diely zo

Supermarketu v KLT boxoch priamo na linku do spadovych regalov.
e Analyza pracovnika Milkrun — Sekvencie P1
Pracovnik zavéza na linku tieto sekvencie:

- 1 kolo: podvolantovy modul a kombi pristroj (zelena trasa obrazku 49).
- 2 kolo: okrasné listy, radia, kapsy spolujazdca a spodny kryt tyce riadenia (bledo
modra trasa obrazku 49).

- ZIta prerusovana Ciara znazoriuje chodzu pri linke.
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Obrazok 49 Trasy Milkrunu Sekvencie

V prvom kole st diely vo vozikoch v rozdielnom mnoZstve. Podvolantovych modulov je na
voziku 16 ks a kombi pristrojov 24 ks. Zatial’ Co, v druhom kole st vSetky diely po 12 ks,
tzn. Ze taha¢ Milkrunu nie je vytazeny na 100 %, ale len na 45 %, pretoZze kazdé kolo by
mohol chodit’ so 4 vozikmi, ale on ich ma len 2 a z toho v rdmci jedného z kol (podvo-
lantové moduly a kombi pristroje), ide kazdé tretie kolo len s jednym vozikom. Pri linke
prebieha este manipulacia, prekladanie boxov z voziku do regalu na linke, odkial si diely

vyberaju pracovnici linky.
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Pracovnik mal prestoje, kym ¢akal na vyprazdnenie sekvenénych boxov pri linke, 30 % zo

sledovaného Casu. Dve rozne trasy pri zavezeni 4 réznych dielov, pricom kazdy ma svoj

vlastny sekvenény vozik aj s obsluhou pri linke, trvali pracovnikovi v priemere 10 min.
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Obrazok 50 Praca/prestoj
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wCinn osti
nepfidavajici
hodn otu

Obrazok 51 Cinnosti pridavajuce/ neprida-

vajuce hodnotu

e Analyza pracovnika Milkrun - Kanban P1

Pracovnik zasobuje linku P1 malymi dielmi. Diely odobera zo skladu v supermarkete a do-

pliuje do regélov pri linke, podl'a kanban kariet, ktoré pozbieral v predchadzajicom kole.

Riadiaca jednotka radia je ulozena mimo skladu supermarketu a pracovnik pre tento diel

musi chodit’ na opa¢nu stranu haly. Prazdne obaly z dielov sa konsoliduju na konci linky

P13, pri vratach odkial’ st priamo vyvazané prec¢ z firmy.
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Obrizok 54 Trasa Milkrunu Kanban

Pracovnik pocas pozorovania bol vyuzity na 96 %. Jedno kolo mu trvalo cca. 40 min. V pra-
covnom postupe nie je stanovena dizka jedného kola ani pravidelnost’ ako ¢asto by linku

mali zadsobovat. Pracovnici preplituji regély a nedodrziavaji Kanban systém.

8.2.4 Vysokozdvizné voziky

Pracovnici na vysokozdviznych vozikoch dopliiuju diely po paletich na sekvencie podla
zraku a rozhovoru s pracovnikmi na sekvenciach. Pracuji na zaklade toho, ¢o vidia, Ze je
potrebné doplnit’. Pride k palete a do skenera si napise kod dielu, ten mu ukéze, kde sa na-
chadza nova paleta. V sklade si paletu naskenuje, tym sa odpise zo skladu do spotreby a pa-
letu odnesie na sekvenciu. Kazdy pracovnik konsoliduje prazdne obaly z paliet, uklada ich
do urcitej povolenej vySky a nasledne ich odvaza na dané miesto (dok), odkial’ sa vyvazaju.

Pracovnici pracovali podl'a Standardu pracovného postupu a BOZP.

e Analyza pracovnika vysokozdvizného voziku pre Supermarket

Pracovnik doplia palety s dielmi do supermarketu pre pracovnikov Milkrunu Kanban. Je-
dine tento pracovnik pracuje inym principom a riadi sa inStrukciami na skenery. Ked’ sa diely
mint, pracovnik Milkrunu naskenuje kod na palete a tym da pokyn pracovnikovi VZV, ktory

sa mu ukaze na skenery. Na skenere mu ukéaze informéciu, ktor¢ diely je po-trebné doplnit’,
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kde v sklade sa nachddza a kam ho mé ulozit. Pracovnik odbali danu pale-tu, popripade

odlozi veko a uloZzi ju na miesto.

Pracovnik je vyuzity na 92 %.

» Cinn osti
pridavajici

wPrace hadnot

By wCimnosti
nepridavajici
hodnotu

Obréazok 55 Préca/prestoj Obrézok 56 Cinnosti pridavajuce/ neprida-

vajuce hodnotu

e Analyza pracovnika vysokozdviZzného voziku pre sekvencie podvolantovych
modulov, kombi pristrojov a radii

Tento pracovnik dopliia diely pre sekvencie podvolantovych modulov, kombi pristrojov, ra-
dii a navigacii pre obidve linky. Jeho pracou je aj manipulacia s paletami, ich rozbalenie

a doplianie nielen celych paliet na sekvencie, ale aj doplianie dielov do regalu po boxoch.

Pracovnik je vyuzity na 98 %, vyuzitie je vysoké z dovodu velkej manipulacie s paletami.
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= Cinn osti

. pridavajici
= Prace hodn otu
# Prostoj uCinn osti
nepiidavajici
hodn otu
Obrazok 57 Praca/prestoj Obrazok 58 Cinnosti pridavajice/ nepridava-

juce hodnotu

e Analyza pracovnika vysokozdviZného voziku pre sekvencie klimatizicia, ria-
diaca jednotka, posiliiovac riadenia, pedale.

Pracovnik obsluhuje niekol’ko typov dielov. Diely sa nachadzaj vedl'a seba. Cesta do skladu

mu trva priblizne 30 S.
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Pracovnik je vyuzity na 99,7 %.

0%

» Cinn osti
pridavajici

= Prace hodn otu

= Pros toj = Cinnosti
nepiidavajici
hodn otu

Obrazok 59 Praca/prestoj Obrazok 60 Cinnosti pridavajiice/ nepri-

davajace hodnotu

 Analyza pracovnika vysokozdvizného voziku pre sekvencie nosi¢ modulu, sti-
pik riadenia a pristrojova doska.

Pracovnik obsluhuje 3 typy dielov na paletach. Impulzom pri pristrojovych doskach a stipik

riadenie je pre neho, Ze paleta je zatvorena.
Pracovnik je vyuziti na 97 %.

3% 5%

» Cinn osti
pridavajici

= Price hodn otu

= Prostoj mCinnosti
nepiidavajici
hodn otu

Obrazok 61 Praca/prestoj Obrazok 62 Cinnosti pridavajtice/ nepridava-

juce hodnotu

e Analyza pracovnika vysokozdviZného voziku pre sekvencie kapsa, kryt tyce
riadenia — dolni, okrasna lista a linka P1.

Pracovnik dopliia vietky diely, ktoré st po paletach pri linke a 3 typy dielov na sekvencii.

Pracovnik musi obchadzat’ celu linku, aby vedel, ¢o je potrebné doplnit.

Pracovnik je vyuzity na 98 %.
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Cinnosti
o pridavajici
rice hodn otu
= Prostoj uCinn osti
nepridavajici
hodn otu
90%
Obrazok 63 Praca/prestoj Obrazok 64 Cinnosti pridavajiice/ neprida-

vajuce hodnotu

8.2.5 Vyhodnotenie siucasnej urovne internej logistiky

Na zéklade analyzy internej logistiky spolo¢nosti bolo zistené, ze je vysoky potencial na
zvySenie produktivity pracovnikov. Najvicsie potencidly na zlepSenie a zvySenie efektivity
pri pracovnikoch sekvencii su v rdmci nespravneho usporiadania dielov. Nie je vyuZzitd ABC
analyza. Pracovnik chysta diely podl'a poradia na listku (vylepe). Pracovnik zbyto¢ne pre-
chadza od dielu k dielu @ ma zbytoént chddzu, bohuzial’ s tymto plytvanim sa spolo¢nost’
zmierila, pretoze pre nich je najdolezitejSie chystat’ diely v spravnom poradi, aby nevznikali
zameny dielov. Ked'Ze v rdmci sekvencie pracovnik vychystava rézne typy dielov, musi me-
dzi tym prechadzat’. Sekvencie st od seba vzdialené niekol’ko metrov, o je, d’alSia zbytocna
chddza. Daldim problémom je, Ze niektoré sekvencie st vzdialené od linky a je potrebné
prekonat’ vacsiu vzdialenost’ aby bolo mozné ich dostat’ na linku. Tyka sa to klimatizacie na
linke P1, riadiacej jednotky na linke P1. Dalsim problém je nespravna manipulaéné technika,
ktory nepoméha pri ergonémii a zdrzuje pri manipulécii a to az 0 20 %. Dalsim z potencia-

lov je vyuzit’ pracovnikov pri ¢akani na uvolnenie vozika.

Pracovnici Milkrunu sekvencii a Kanbanu nemaju presne definované pracovné ¢innosti,
a ¢asy kedy maju jazdit'. Pri linke pracuju chaoticky. Pracovnik Milkrun - Sekvencie nie je
vyuziti na 100 %, pretozZe nevyuZziva plnu kapacitu poctu vozikov, ktoré méze zapriahnut’ za
taha¢. Pracovnik robi dve r6zne kola a vZdy len s dvoma alebo dokonca len jednym vozi-
kom. Kapacita t'ahaca st 4 voziky. Pracovnik Milkrunu - Kanban zabuda vylozit’ material

pri linke a vracia sa.

Pracovnici VZV su vyuziti takmer na 100 %. Preto by bolo potrebné upravit’ ich sposob

prace, aby neboli pretazeni a stihali svoju prace a tym neobchadzali BOZP prvky. Systém
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Warehouse Managementu, firma stale zvazuje. Potencialy na zlepSenie a vyuzitie pracovni-
kov vychadzajlce z analyzy, v percentach na jednotlivych poziciach st zaznamenané v ta-
bulke 23.

Tabul’ka 23 Vysledky analyzy internej logistiky

Potencialy na  Vyuzitie pra-
zlepSenie covnikov

Vysledky analyzy internej logistiky

Pracovnici na sekvenciach linky P1

Klimatizacia a riadiaca jednotka 56,00% 82,00%
Kitbox 4,00% 82,00%
Nosi¢ modulu a stipik riadenia 38,00% 81,00%
Kapsa, kryt tyce riadenia — dolny a okrasné listy 23,00% 95,00%
Pristrojova doska 49,00% 67,00%
Pracovnici na spolo¢nych sekvenciach (P1 a P13)

Radio a navigacia 21,00% 85,00%
Podvolantovy modul 40,00% 69,00%
Kombi pristroj 44 00% 71,00%
Milkrun - Sekvencie 32,00% 70,00%
Milkrun - Kanban 10,00% 96,00%

Priemer 31,70 % 79,80 %

Na zaklade vysledkov analyzy, sme sa sustredili na vybrané sekvencie, v ktorych spolo¢nost’
vidi najvacsi potencial pre zlepSenie internej logistiky, zvySenim pridanej hodnoty a tym
uspor personalnych nakladov. V rdmci tejto prace sa neupravovala sekvencia Kitboxu
a praca pracovnika Milkrunu — Kanban. Takisto sme sa nevenovali ani uprave a zavedenie

Warehouse Management systému pre pracovnikov vysokozdviznych vozikov.

8.3 ZlepSuj (Improve)

Vo faze zlepSuj sme sa zacali najskor venovat’ tvorbe navrhu nového layoutu sekvencii,
a ako by sme vzdialené sekvencie mohli pribliZit’ k linke, aby pracovnik so sekvenénym vo-

zikom nemusel prechadzat’ vel'ké vzdialenosti.
p

8.3.1 Navrh layoutu pre sekven¢né pracoviska linky P1

Na obrazku 66. Je znazorneny navrh layoutu 5 sekvencii linky P1, ktory bol odsthlaseny

vedenim spolo¢nosti a nésledne realizovany. Sekvencia klimatizacie sa presunula pred linku
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P1, kde bol pre iiu dostatocny priestor, ktory dovtedy nebol vyuzivany. Zo sekvencie riadia-
cej jednotky auta sme vytvorili Supermarket a diely ulozili do spadového regalu pri linke,
ktory dopliuje pracovnik Milkrunu Kanban, taktiez sme diely v Supermarkete presunuli
k linke P1. Zo sekvencie centralneho nosi¢a modulu sa nehybalo bol ulozeny idedlne. Co sa
tyka sekvencie stipiku riadenia, najskor sme odstranili manipulator a nasledne sme vytvorili
Supermarket. Vysoko obratkové diely st ulozené v Specidlnom voziku tak, aby sa pracovni-
kom z linky dobre odobrali. Do tohto voziku ich uklada pracovnik, ktory obsluhuje sekven-
ciu pristrojovych dosiek a nizko obratkové diely su pri linke uloZzené po paletach. Nehybalo
sa ani z layoutom pristrojovych dosiek, akurat sa vymenili palety podl'a obratkovosti, aby
pracovnik nemusel chodit’ d’aleko pre vysoko obratkové diely. Pri tvorbe layoutu sa vzdy

brala do uvahy obratkovost’ dielov a boli ukladané na sekvenciu podl'a ABC analyzy.
Zmenou layoutu sekvencii linky P1 sme dokazali usetrit plochu o rozmere 274 m?.

Dalej sme upravili layout sekvencie Kapsy spolujazdca a okrasna lista, kde sa nam podarilo
usetrit’ 101 m?. Bolo to hlavne vd’aka ABC analyza okrasnych list, kde sa ukazalo, Ze vicsina
Z nich je nizko obratkova a je mozné ich ulozit' do regalov. Dalej sme otodili sekvenciu
kapsy spolujazdca, aby sme ziskali priestor pre sekvenciu okrasnych list. Taktiez bola vy-
tvorena ABC analyza aj pre kapsu spolujazdca a kryt tyce dolny, ktory pracovnik tiez chysta.

Zmeny V layoute tychto sekvencii st zndzornené na obrazku 65.
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Obrazok 65 Navrh sekvencie kapsa spolujazdca a okrasna lista
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Supermarket riadiaca

jednotka auta
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Sekvencia Sekvencia centralny Supermarket stipik || Sekvencia pristrojova

klimatizacia nosi¢ modulu riadenia doska

Obrazok 66 Navrh sekvencii linky P1

8.3.2 Simulécia vybalancovania pracovnikov sekvenénych pracovisk

Dalsim krokom bolo overenie, ¢i su pracovnici pri zmene layoutu schopni chystat’ diely
v sekven¢nom poradi v takte linky. Tak isto sme si chceli overit,, ¢i ked’ zmenime proces, ¢o
znamena, Ze pracovnici budi vychystavat’ iné dvojice sekvencnych dielov, to buda stihat’
v takte linky. Bola vytvorena simulacia z nameranych priemernych ¢asov na jednotlivé ¢in-
nosti, pomocou ktorej sme zist'ovali, kol'’ko ¢asu zaberie pracovnikovi vychystat’ dané typy
dielov a na kol’ko percent bude v ramci tej danej sekvencie vytazeny. Vysledky boli pre-
zentované vedeniu spoloc¢nosti, nasledne odsuhlasené a implementované. Detailny vypocet

sa nachadza v prilohe P IV A-C.

e Pracovnik sekvencie klimatizacia a nosi¢ modulu.

Podl'a predchddzajtcej analyzy sme si definovali ¢innosti, ktoré musi pracovnik spravit’ pri
vychystani centralneho nosi¢a modulu a klimatizacii, k jednotlivym ¢innostiam sme pridelili
priemerny ¢as, za ktory pracovnik vykona danu ¢innost’ a vynasobili opakovanim podla
poctu dielov. Ked’ze pracovnikovi stale zostavala vol'na kapacita, rozhodli sme sa, ze bude

mozné, aby aj odpdjal a zapdjal vozik zo zvizkami, ktory privezie taha¢ AGV a spusti ho,
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aby sa dostal znova do skladu. Celkové vytazenie pracovnika nam vyslo na 88,33 %. Pri-
pravit' 1 sekvenciu mu potrva 371 sekund, ¢o je cez 6 mintt. Ked pdjde linka v takte 70 s,

ma pracovnik na pripravu sekvencie celkom 420 sekund, €o je 7 minut.

Tabulka 24 Predpokladané vyuzitie pracovnika

Takt time 70
Pocet kusov dielov na vylep 6

Planovany Cas na vylep 420
Vypocitany Cas na sekvenciu 371

e Pracovnik sekvencie stipik a pristrojova doska.

Takisto sme postupovali aj pri simulécii, d’alSej sekvencie. Rozdiel tu je v tom, ze podla
vylepu pracovnik pripravuje len pristrojovi dosku, stipik riadenia ma Supermarket z neho
dopliiuje 2 najvyssie obratkokvé diely na vozik, ktory nasledne presuva k linke a je od linky
vzdialeny 4 m. Na vychystavani pristrojov dosky sa ni¢ nemenilo. VyuZitie pracovnika

Vv ramci tejto sekvencie by malo byt’ 88,57 %.

Tabul’ka 25 Predpokladané vyuzitie pracovnika

Takt time 70
Pocet kusov dielov na vylep 3

Planovany Cas na vylep 210
Vypocitany ¢as na sekvenciu 186

e Pracovnik sekvencie kapsa spolujazdca a okrasna liSta.

Princip chystania sekvencii kapsy spolujazdca, krytu ty¢e dolného a okrasnej liSty na neme-
nil. Zmena nastala v layoute, ¢im sa vychystavanie urychlilo a pracovnikovi vznikol ¢as, aby
st sekvenciu zaniesol sam na linku. Pri takte 70 s, mé4 pracovnik celych 840 sekund (14
minut) na vychystanie sekvencii a ich zavezenie. Podl'a vypoctu by mu to malo vSak trvat’

756 sektiind (12,6 minuty) . V tomto pripade je pracovnik vyuzity na 89,94 %.

Tabul'ka 26 Predpokladané vyuzitie pracovnika

Takt time 70
Pocet kusov dielov na vylep 12
Planovany Cas na vylep 840
Vypocitany ¢as na sekvenciu 755,5
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8.3.3 Vysledky chronometraZzi po implementacii zmien

Po odsuhlaseni layoutov a simulacii zmeny procesov, sme zacali testovaciu prevadzku, aby
sme si vypocty potvrdili. Testy prebehli uspeSne a zacalo sa implementéciou jednotlivych
zmien na vybranych sekvencidch. Kazdej sekvencii sa aktualizoval pracovny postup, pre-
Skolili sa pracovnici a zaviedli sa zmeny do ostrej prevadzky. Nasledne ked’ sa proces ustalil,

sme spravili nova chronometraz, aby sme si potvrdili vysledky simulécie.

Cinnosti
pridavajice

*Praca hodnotu

= Prestoj = Cinnosti
61% nepridavajice
hodnotu

Obrazok 67 Praca/prestoj Obrazok 68 Cinnosti pridavajiice/ neprida-

vajuice hodnotu

Tabulka 27 Percentualny pomer ¢innosti

Kategoria  Pomer % VA/NVA

Manipulacia diel 36,48% ANO
Manipulacia paleta | 10,76% ANO
Nacitanie kodu 4,13% ANO
Citanie vylepu 2,67% ANO
Manipulacia AGV 6,72% ANO
Manipuléacia vozik 13,27% NE

Chodza 8,97% NE
Rozhovor pracovni 2,61% NE
Dokumentacia 1,26% NE
Odpad 0,42% NE
Cakanie (ne¢innost) | 12,68% NE
Plytvanie 0,03% NE

e Pracovnik sekvencie stlpik riadenia a pristrojova doska.

Z novonameranej chronometraze sme zistili, Ze pracovnik na sekvencii pristrojovych dosiek

a stipiku riadenia je vyuZity na 89 %, ¢o sa zo simulaciu li§i len 0 0,5, kde. Simulacia bola
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ukazala, Ze vyuzitie pracovnika bude 88,5 %. Najvacsi podiel v ramci ¢innosti nepridavaja-
cich hodnotu mé chddza. Pracovnik musi prejst’ k stipiku riadenia, aby mohol doplnit’ vozik

a presunut’ ho k linke.

= Cinn osti
pridavajuce

=Praca hodnotu

u Prestoj u Cinn osti
nepridavajice
hodnotu

Obrazok 69 Praca/prestoj Obrazok 70 Cinnosti pridavajuce/ neprida-

vajuce hodnotu

Tabul’ka 28 Percentudlny pomer ¢innosti

Kategoria  Pomer % VA/NVA

Manipulacia PD 13,40% ANO
Nacitanie kodu 2,20% ANO
Man. paleta PD 8,67% ANO
Priprava tlmenia 8,58% ANO
Ostatné ¢innosti 9,63% ANO

Man. stipik 11,12% | ANO
Man. paleta stipik | 4,96% ANO
Citanie vylepu 1,86% ANO

Man. vozik PD 7,93% NE
Man. vozik stipik | 4,30% NE

Chodza 16,38% NE
Cakanie 8,80% NE
Plytvanie 2,17% NE

e Pracovnik sekvencie kapsa spolujazdca a okrasna liSta

V ramci novej chronometraze sme zistili, ze pracovnik je aktudlne vyuzity na 90 %. Podla
vypoctu mal byt pracovnik vyuzity takmer na 90 %, v tomto pripade sme sa takmer tuplne
trafili. Najvacsia polozka v ramci ¢innosti nepriddvajicich hodnotu ma zavezenie sekvenc-
ného voziku na linku, v tomto pripade je to, ale pre nas nutnost’, aby sme pracovnika vyuzili.

Zmenou layoutu sa nam podarilo znizit’ chddzu z 15,6 % na 9,3 %.
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u Cinn osti
pridavajice

=Praca hodnotu

= Prestoj ® Cinn osti
nepridavajuce
hodnotu

Obrazok 71 Praca/prestoj Obrazok 72 Cinnosti pridavajuce/ neprida-

vajuce hodnotu

Tabulka 29 Percentualny pomer ¢innosti

Kategorie Pomer % VA/NVA

Manipulacia diel 32,48% ANO
Manipulacia paleta 2,80% ANO
Nacitanie kodu 1,75% ANO
Citanie vylepu 4,83% ANO
Manipuldcia prazdne obaly | 5,02% ANO
Manipulacia box 8,78% ANO
Manipulécia vozik 7,20% NE
Chodza 9,27% NE
Zavezenie na linku 11,23% NE
Rozhovor pracovni 2,26% NE
Dokumentacia 3,16% NE
Odpad 1,36% NE
Cakanie 9,40% NE
Plytvanie 0,46% NE

8.3.4 Navrh automatického zavazania dielov na linku P1 pomocou tahaca AGV

V ramci projektov sa spoloc¢nost’ chcela posunut’ o level vyssie a zac¢at’ vyuzivat automa-
tické zavazanie dielov na linku. Praca sa d’alej zaoberd analyzou sucasného stavu procesu
a jeho optimalizacie pre moznost’ automatického zavéazania dielov, ktoré su vzdialené od
linky, aby spolo¢nost’ bola schopné usetrit’ pracovnika Milkrunu Sekvencie, ktory je nedos-

tatoCne vyuzity a tak isto aj technika, na ktorej jazdi.
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e Analyza sucasného procesu, vypocet drahy a ¢asu na zavezenie sekvenénych

dielov k linke.

Nadefinovala a nalepila sa trasa, kadial’ mal taha¢ AGV jazdit’, obrazok 73. Vyskusali sme
testovaciu jazdu a zistili, ze taha¢ AGV, thto trasu prejde za 31 min. Podla vypoctu trasa
mala trvat’ 30 minat. Vypodet je znazorneny v tabulke 30. DiZka trasy jedného kole je 382
m a priemerna rychlost’ 0,5 m/s. KedZe sa taha¢ AGV pohybuje polovicu ¢asu v sklade,
nemoze ist’ plnou rychlost'ou, pretoze tam moze stretnat’ techniku a musi prechadzat’ medzi
regalmi, medzi ktorymi sa musi pohybovat’ obzvlast’ opatrne, pretoze, ich pomocou senzoru
vyhodnocuje ako prekazku, ktora by sa mu mohla dostat’ do cesty. Pri porovnani vypoctu
a skusky v realnej prevadzke, je zrejmé, Ze je potrebné ratat’ aj s rezervou a neplanovat cas
na zavezenie presne, pretoze sa moze stat’, ze ho nieCo na ceste zastavit. Kazdé zastavenie
arozjazd znamena stratu 10 sekund. Aj ked mad AGV tahac absolutnu prednost’ pred pra-
covnikmi a technikou, moze sa stat’, ze mu niekto alebo nieco bude stat’ v ceste. Najvacsie
riziko zastavenia tahaca AGV je v sklade, kde pracovnici vysokozdviznych vozikov méZu
uskladnovat alebo vyskladiiovat’ material a v tom pripade bohuzial’ musi AGV pockat’, kym

pracovnik uskladni alebo vyskladni material a uvol'ni mu cestu.

Pre spoloc¢nost’ je potrebné, aby sa diely dostali na linku na spravny takt za 27 minut od

odvolavky, ak sa v tom istom momente nasadi aj rdm.
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Tabulka 30 Vypocet Casu pdvodnej drahy

AGYV tahaca
Dizka drahy (m) 382
Priemerna rychlost’ (m/s) 0,50
Cas drahy (min) 12,73
Sekvencia Radii (min) 1,00
Sekvencia PM (min) 1,00
Sekvencia KI (min) 1,00
Linka Radia (min) 0,50
Linka PM (min) 0,50
Linka K1 (min) 0,50
Nabijanie (min) 3

S-L-S (min) 20,23

S-L-S-L (Cisty ¢as) (min) 30,35

Rezerva 10 % 33,39
Cas potrebny na dodanie (min) 27,17
Rozdiel ¢asu na zavezenie (min) -6,22

e Navrh buduceho procesu, vypocet drahy a ¢asu na zavezenie sekven¢nych die-

lov k linke.

Vypocet Casu zavezenia dielov pri pdvodnej verzii v porovnani s testovacou jazdou bol tak-
mer totozny. Z neho sme vychadzali, aj v navrhu zavazania sekvencii na linku. Na to, aby
bolo mozné zaviest diely v poZzadovanom Case je potrebné, aby taha¢ AGV nezachadzal do
skladu, preto sme sa rozhodli, Ze sekvencie presunieme do prvého regalu, v ktorom st ulo-
zené nizko obratkové diely. Tam nie je ¢asty pohyb techniky a nemusi AGV taha¢ precha-
dzat’ medzi regalmi, ¢o ho spomaluje, to ndm pomohlo zvysit’ jeho priemernu rychlost’ na
0,6 m/s, v niektorych tisekoch dokonca méze ist’ az 1 m/s. Bohuzial’ v podmienkach spoloc-
nosti nie je mozné vyuZit’ jeho maximalnu rychlost’. Presunutim sekvencii, sa draha skratila
z 382 m na 250 m, ¢o je viac nez o jednu tretinu. V tomto pripade jeden a pol kola, ktoré je
potrebné spravit’, ak vyjde vylep hned’ po tom ako AGV tahac opusti sekvenciu, dokéaze sa
vratit’ za 13 min a dokoncit’ este pol kola aby zaniesol uz vychystané diely do 22 min, to je
eSte aj z takmer 6 minitovou rezervou, pre pripad, ze by ho nieco zastavilo. VyuZzitie AGV

tahaca je 72 %.
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Tabulka 31 Vypocet ¢asu novej drahy AGV ta-

haca
DiZka drahy (m)
Priemerna rychlost’ (m/s)
Cas drihy (min)
Sekvencia Radii (min) 0,50
Sekvencia PM (min) 0,50
Sekvencia KI (min) 0,50
Linka Radia (min) 0,50
Linka PM (min) 0,50
Linka K1 (min) 0,50
Nabijanie (min) 3

S-L-S (min) 12,9444

S-L-S-L (&isty &as) (min) 19,4167

Rezerva 10 % 21,3583

Cas potrebny na dodanie (min) 27,1667
Rozdiel ¢asu na zavezenie (min) 5,81

Z vypoctu a testovacej jazdy ndm vyplyva, Ze pre spravne fungovanie automatického zava-
Zania je nevyhnutné upravit’ proces a presunut’ sekvencie, ktoré md AGV tahac zaniest bliz-

sie k linke.

8.3.5 Navrh sekvencnych pracovisk pre diely zavazané ahacom AGYV a vyuZitie

pracovnika

Jednou z podmienok funkénosti automatického zavazania liniek je priblizenie sekvencii zo

skladu blizsie k montaznej linke. Tato podmienka bola definovana na zaklade analyzy.

Pévodne sekvenciu podvolantovych modulov, kombi pristrojov a radii/navigacii pripravo-
vali na smene 3 pracovnici, kazdu sekvenciu zvlast, ale spolocne pre obe linky. V novom
navrhu bude 1 pracovnik pripravovat’ vSetky tri sekvencie, ale len vzdy len pre 1 linku. Zna-
mena to, Ze na smenu sa usetri 1 pracovnik, pracuje sa na 3 smendch, tzn. ze sa uSetria 3

pracovnici.

USetrit’ jedného ¢loveka, sme dokdzali pre-usporiadanim sekvencii, vyuZzitim ABC analyzy,
implementaciou PTL (pick to light) a zmenou pracovného postupu. Tedriu, sme podlozili

Basic Most-om.

Z tabul’ky 32 vyplyva, Ze pracovnik je schopny obslizit’ vSetky 3 sekvencie v ¢ase pod 24

minut v tomto pripade je pracovnik vyuzity na 84,02 %.
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Tabul’ka 32 Predpokladané vyuzitie pracovnika na sekvenciach

Pocet kusov na sekvenciu 24
Radia/navigacia 5,80] |Takt Time v sec 70
Kombi pristroj 10,58| [Maximalni ¢as na pripravu sekvencie 28
Podvolantovy modul 7,15| |Vyuzity pracovnika 84,02%
Celkovy cas 23,53

Detailné vypracovanie Basic Most-u pre vSetky 3 sekvencie je v prilohe P V A-C.

Nasledne sa pokraCovalo detailnou analyzou dielov, ktoré sa na sekvencii pouzivaja. Zo
Spagetového diagramu je zrejmé, ze na sekvencii nie je vyuzita ABC analyza. Na zaklade
tohto zistenia bola vytvoreny Paretov diagram a ABC analyza dielov. Obrazky 74 — 76 pred-
stavuju paretové grafy jednotlivych typov dielov, mézeme z nich vy¢itat, ze len malé mnoz-
stvo dielov, cca 6-10 z 30-50 dielov, tvoria 80 % celkovej obratkovosti dielov na sekven-
ciach. Na d’alsom obrazku 77 je ukazka, ABC analyzy pre jednotlivé typy dielov, na zaklade
paretovej analyzy. Tato analyza ndm pomohla urcit’ sposob ulozenia dielov na sekvencii,
A diely budt uloZené po paletach, pretoze sa ich spotrebuje najvacsie mnozstvo a pracovnik,
ktory zasobuje tato sekvenciu by nezvladol doplitovat’ vloZzené polia. B diely budu ulozené
vo vlozenych poliach ato len v 2 a3 poli (tzn. vo vyske pasu). C diely budi umiestnené
najskor v prvom (spodnom) poli a az nasledne budu ukladané do 4 polia. Budu to diely s tak-
mer nulovou obratkovost'ou, Co znamena Ze pracovnik sa maximalne 1 za smenu natiahne,

aby na dany C diel do¢iahol. Sposob ukladania B a C dielov je zobrazeny na obrazku 78.

Pareto graf Kombi pristroje

100,0%
[ 90,0%
[ 80,0%
- 70,0%
[ 60,0%
[ 50,0%
- 40,0%
30,0%
[ 20,0%
r 10,0%
L o00%

Obratkovost

1 4 7 10 13 16 19 n 25 28 3 34 37 40 43 46
Diely

Obrazok 74 Pareto graf pre kombi pristroje
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Pareto graf Podvolantové moduly

100,00 100,0%

90,0%

80,00 80,0%

W 70,0%

g 60,00 - 60,0%

= 50,0%

g 40,00 40,0%

© 20,0%

20,00 20,0%

10,0%

0,00 0,0%
1 4 7 10 13 16 15 22 25 28 31 34
Diely
Obrazok 75 Pareto graf pre podvolantové moduly
Pareto graf Radio/navigacia
100,00 100,04

90,0%

20,00 80,04

= 70,08

g 60,00 60,0%

x 50,0%

T 1000 40,0%

e 30,0%

20,00 20,04

10,0%

0,00 0,086
1 4 7 10 13 16 19 22 25 28 £l |
Diely
Obrazok 76 Pareto graf pre radia/navigaciu
Nizov Obratko Typ Sptr:so.b Nazov Obratko Typ Sptr:so.b Nazov Obratko Typ Sptr:so.b
vost’ | dielu |uloZenia vost' | dielu | uloZenia vost’ | dielu |uloZenia

Podvolantovy modul 20,58 A Paleta Kombipristroj MP2017 39,40 A |Paleta Display 32,56 A [Paleta
Podvolantovy modul 15,89 A Paleta Kombipristroj MP2017 11,10 A |Paleta Radio Entry Plus 17,91 A [Paleta
Podvolantovy modul 11,65 A Paleta Kombipristroj MP2017 10,52 A |Paleta Radio Entry Plus 9,28 A [Paleta
Podvolantovy modul 8,16 A Paleta Kombipristroj MP2017 8,97 A |Paleta Display 7,63 A [Paleta
Podvolantovy modul 6,68 A Paleta Kombipristroj MP2017 5,90 A |Paleta Radio Entry Plus 6,56 A [Paleta
Podvolantovy modul 5,16 A Paleta Kombipristroj MP2017 461 A |Paleta Radio Entry Plus 6,17 A [Paleta
Podvolantovy modul 4,82 A Paleta Kombipristroj MP2017 416 B [Regal Display 3,91 B Regal
Podvolantovy modul 4,18 A Paleta Kombipristroj MP2018 3,12 B [Regal Radio Entry Plus 3,67 B Regal
Podvolantovy modul 4,00 A Regal Kombipristroj MP2019 1,62 B [Regal Radio Entry Plus 3,51 B Regal
Podvolantovy modul 3,80 B Regal Kombipristroj MP2020 1,45 B [Regal Radio Entry Plus 2,79 B Regél
Podvolantovy modul 3,00 B Regal Kombipristroj MP2017 1,21 B [Regal Radio Entry Plus 1,84 B Regél
Podvolantovy modul 2,78 B Regal Kombipristroj MP2017 1,20 B [Regal Radio Entry Plus 1,42 C  |Regal
Podvolantovy modul 2,35 B Regal Kombipristroj MP2017 1,15 B [Regal Radio Entry Plus 0,93 C  |Regal
Podvolantovy modul 1,30 B Regal Kombipristroj MP2017 0,92 B [Regal Radio Entry Plus 0,78 C  |Regal
Podvolantovy modul 1,30 B Regal Kombipristroj MP2017 0,79 C [Regal Radio Entry Plus 0,28 C  |Regal
Podvolantovy modul 1,26 C Regal Kombipristroj MP2017 0,63 C [Regal Radio Entry Plus 0,16 C  |Regal
Podvolantovy modul 0,72 C Regal Kombipristroj MP2017 0,55 C [Regal Radio Entry Plus 0,06 C  |Regal
Podvolantovy modul 0,50 C Regal Kombipristroj MP2017 0,52 C [Regal Radio Entry Plus 0,02 C  |Regal
Podvolantovy modul 0,49 C Regal Kombipristroj MP2017 0,39 C [Regal Radio Entry Plus 0,01 C  |Regal
Podvolantovy modul 0,33 C Regal Kombipristroj MP2017 0,35 C [Regal Radio Entry Plus 0,00 C  |Regal

Obrazok 77 Ukazka ABC analyzy
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Vyska
jednotinych poli
140 cm
100 cm
60 cm

Di¥ka vioZenych poli 4,4 m

Obrazok 79 Ukazka vlozenych poli

Na prest'ahovanie sekvencie bolo d’alej potrebné zabezpecit’ tieto veci (podmienky):

- prestahovanie PLC stanice,

- prestahovanie a nastavenie tlaciarne pre vsetky tri sekvencie,

- natiahnutie elektriky,

- Vvytvorenie elektrickych a datovych zéasuviek,

- overenie nosnosti a stability regalu pri zodvihnuti/odstraneni niektorych prieénikov,
- zodvihnutie priecnikov,

- zabezpecenie osvetlenia,

- zabezpecenie sekvenénych vozikov,

- uprava supermarketu pre sekvenéné diely a

- Uprava pracovnych postupov.
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Sekvenciu je potrebné prisunut’ o dva regaly blizsie. Pod jeden regal sme presunuli vSetky
tri sekvencie pre linku P1. Navrh nového layoutu sekvencie je znazorneny na obrazku 81 a

draha AGV je znazornena na obrazku 80.

AGV bude na sekvenciu zastavovat na troch stanovistiach. Prvé stanoviste je sekvencia ra-
dii/navigacii, kde si vymeni prazdne boxy za plné. Na druhom a tret'om stanovisti si vymeni
prazdne boxy za plné na sekvenciach podvolantové moduly a kombi pristroje. Na prvom
stanovisku sa bude nabijat, 3 mintty. Nasledne za¢ne nové kolo a na montaznej linke bude
mat’ tiez tri zastavky a to v poradi, najskor kombi pristroje, podvolantové moduly a posledna
zastavka bude radii/navigécii. Po vymene boxov prazdnych za plné sa AGV poéjde otocit’ na

koniec montaznej linky a bude sa vracat’ znova do skladu.

Dizka celej drahy je 250 m.

Obrazok 80 Navrh novej drahy tahaca AGV

Sekvencia radia/navigacie Sekvencia podvolantovy Sekvencia kombi pristroj

modul

——___\_:\
I .: | I | | [~ ~ 1§
SQRANAP1 - SQPMP1 = SQKIP1

EOHEEHEH LI = T 1

o o

Shooter regaly a voziky

Obrazok 81 Navrh layoutu sekvencii zavazanych tahacom AGV
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Obrazok 82 Shooter systém

Pracovny postup pre vSetky sekvencie bol upraveny pre nové podmienky. Zmena vznikla
Vv sposobe vychystavania dielov, kde bol vyuzity PTL (pick to light) vychystavanie podla
rozsvietenia svetielka nad dielom, ktory je potrebné ulozit do boxu v poradi ur¢enom na
vylepe. Pri vychystavani sekvencie pouziva sekvenény vozik, na ktorom ma sekvenény obal
a pohybuje sa spolu so sekven¢nym vozikom. Sekvencia podvolantovych modulov ma 18
m, kombi pristrojov 26 m a radia/navigacie 22 m. Zmenou sekvencie sa nam podarilo elimi-
novat’ chddzu, ked’ze diely su ulozené podl'a ABC analyzy a odstranili sme nacitavanie die-
lov, pretoze pracovnik nemoze zobrat’ nespravny diel, ak by tak spravil systém PTL ho za-
stavi, tym Ze sa rozblika cervend kontrolka a nepusti ho d’alej pre nasledujtci diel, kym ne-
zoberie ten spravny. Tymto sa eliminuju zameny. Nasledne pracovnik vlozi sekven¢ny obal
do shootrovacieho regalu pre AGV, odkial’ si ho AGV taha¢ vezme a vymeni za prazdne
obaly. UkaZka pracovného postupu pre kombi pristroje je na obrazku 83. Cely pracovny

postup je v prilohe P VI.

\Vychystavani dild

- na wychystévaci vozik pripravit prazdny sekvencni obal (wchystavaci vozik
pouzivat pii wychystévani dild)

- nacist SQ wlep do PLC , rozsvieti sa swétilko PTL, odebrat z toho mista dil a
zmacknout hiibik, pro potwzeni odebrani dilu, U
- dil nejprve vyjmout z prepravky umisténé ve spadovém regalu nebo na uréeném
paletovem misté u sekvencniho pracovisté

- vpfipadé odebirani dilii z prepravky na paletovém misté je nutno dodrzet

3 postupné odebirani: zleva doprava a zpfedu dozadu

- u prwniho kusu z kazdé prepravky zkontrolovat, zda souhlasi oznaceni na dile s
oznacenim na prepravce a s oznacenim na regalu/paletovém misté

- vpfipadé nesrowalosti okamZité informovat ACT leadera

- pii wehystavani diltl do SQ oballi zadit na zacatku SQ a postupovat az na
konec, dily se do obalu ukladaji do pozice podle €isla na vylepu

- po ulozeni posledniho dilu do obalu provést samokontrolu (Uplnost dild,
sprawost uloZeni do jednotliwjch pozic)

- sekvenéni seznam VioZit do kapsy nalepené na SQ obalu

Kombi pristroj
SK37 / SK351 / SK26 / SK350

@ ©

Obrazok 83 Ukazka pracovného postupu
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8.4 Riad’ (Control)

V tejto faze je potrebné dohliadat’ na funkcnost’ systému a procesov, ktoré boli zmenné. Je
vedecky dokazané, ze 'udsky mozog si na zmenu zvyka mesiac, preto poCitame zo zaciatoc-

nou nevélou pracovnikov prisposobit’ sa novym procesom.

e Sekvencie

Pravidelne, raz za tri mesiace, kontrolovat’ ¢i sa nezmenila obratkovost’ dielov. Ak ano, zme-

nit’ treba poziciu na sekvencii a zaniest’ to aj do layoutu.

¢ PreSkolenie zamestnancov

Pred zavedenim taha¢a AGV do prevadzky bolo potrebné pripravit’ Skolenie pre zamestnan-
COV 0 suziti s tymto tahacom, pretoze pre neho platia iné pravidla, nez pre techniku, ktora

bola doteraz v hale pouzivana.

Bola vytvorend prezentacia, podla ktorej boli vSetci zamestnanci preSkoleni. Zékladné pra-

vidla pre suzitie s taha¢om AGV su:

- AGV taha¢ ma absolutnu prednost’, pred ostatnou technikou ale aj chodcami.

- Je potrebné dodrzat’ minimalne 0,5 m na kazdu stranu od okraja t'ahaca i vozikov,
ktoré taha za sebou.

- Nadrdhe AGV tahac¢ a 0,8 m od jej stredu na kazdu stranu nesmie ni¢ stat’.

- AGV taha¢ ma bezpec€nostny skener, ktory snima prekazky len do urcitej vysky,
pokial je prekaZka mimo vySku snimania skeneru ale stale v zone AGV, nie je ta-
hac¢ schopny nebezpecie vyhodnotit’ a nezastavi.

- Nesmie sa bezdovodne prechadzat’ magnetické paska a RFID znacky.

Manipulovat s AGV tahatom moze len zamestnanec k tomu uréeny jeho nadriadenym.
Ukazka slidu prezentécie na preskolenie zamestnancov si na obrazku 84 Cela prezentacia je

v prilohe P VII A-C.
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SAS “g—
AGV systém

Pravidla pro souZitis AGV tahacem:

1/ AGV tahac ma absolutni prednost!!! Jakpiedostainitechnikou, tak pfed chodci.

«  Ridiéi VZV & vi&éki musi dbé.‘zv}éené opafrmosti a dodrZovat
pravidla absolutni pfednosti AG
Chodbci, obzviasté pi stfidani smén musi opoustét stanovidts tak
aby nevstupovali AGVtahadi dodrahy

2/ Je nutné se drzetmin. 0,5 metry na kaZdou stranu od kraje tahace ¢ivozika, kieré tdhne
Tento prostor je bezpaénostni zéna— jakykoliv vsrup Ciplekazka

nachazejici se v této 26né muZe ohrozit bez| st stroje Gi
osoby nebozamezit spravnému a véasnémudoruceni dill na

linku
i
<3|

L5 W)

Nebezpeina zéna = Srafovana plocha

Obrazok 84 Ukazka prezentacie na preskolenie zamestnancov
Tak isto pocitame minimalne prvy mesiac od zavedenia tahaca AGV zvyseny pocet poist-
nych udalosti pri stretu AGV so zamestnancami, ¢i technikou. V prvom mesiaci, ale zamest-
nanci budu dostdvat’ iba vystrazné upozornenia a nasledne sa zavedie systém sledovania po-

istnych udalosti.

Dal§im zlepSovanim do budicnosti moZe byt zavedenie systému, ktory bude napojeny na
systém spolo¢nosti. AGV taha¢ bude zo systému vediet’, kedy je potrebné vyrazit’ na linku,

aby tam bol v presne stanoveny ¢as, kedy je potrebné doplnit’ regal.

e Udriba tahata AGV

Je potrebné, aby bola zavedena pravidelna udrzba tahaca AGV. O udrzbu sa bude starat’
oddelenie udrzby. Kazdé rano je potrebné skontrolovat’ magnetickt drahu, ¢i niekde nechyba
vacsi kus pasky ako 10 cm inak AGV t'ahaC nevie rozoznat’ drahu a nevie ktorym smerom
ma ist. Ak magneticka paska niekde chyba je potrebné ju dolepit’. Dalej je potrebné skon-
trolovat’ pritomnost’ RFID znaciek, podl'a mapy, ak niektora chyba, je potrebné ho umiestnit’

a nalepit’ na dané miesto. Pravidelne kazdu stredu rano je potrebné ocistit’ zhriiovac necistou.
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Kniha udrzby tahaca AGV

Por. &. Datum Cas Cinnost Meno a priezvisko pracovnika Podpis

Obrazok 85 Ukéazka knihy udrzby

e Poistné udalosti ahaca AGV

Vytvorili sme aj knihu pre poistné udalosti, narazy a iné posSkodenia tahaca AGV. Do tejto
knihy sa budu zaznamenavat’ vsetky poistné udalosti, ktoré nastali ¢i uz vinou niektorého
z pracovnikov, alebo samotnym taha¢om AGV. Ak bude chyba na strane pracovnika a stane
sa to prvykrat, dostane ZIt kartu, ak mu nebude stacit’ prvé upozornenie a nebude sa riadit’
Skolenim 0 suziti s taha¢om AGV a sposobi d’alSiu poistni udalost’ dostane druhu ZIt kartu
a ak ani to nepomoze a pracovnik sposobi aj tretiu poistnil udalost’, tak dostane ¢ervent
kartu, ¢o uz ale bude znamenat’, e sa mu strhne z vyplaty 1000 K¢&. Dalej bude vytvorena
tabul’a, na ktorej budu zverejnené mena s typom kariet podla toho kol'kokrat dany pracovnik

spoOsobil poistnu udalost’.

Kniha poistnych udalosti/narazov tahac¢a AGV

Por. ¢. Datum Cas Popis udalosti Meno a priezvisko pracovnika Pozicia Fotografia/video

Obrazok 86 Ukazka knihy poistnych udalosti
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9 ZHODNOTENIE PRINOSOV PROJEKTU

9.1 Ekonomické zhodnotenie projektu

Spolocnost’ si nezelala zverejiiovat’ naklady a uspory na dany projekt, z toho dévodu nie je
mozné sa hlbSie venovat’ ekonomickému zhodnoteniu. Preto bola navratnost’ vypocitana

v rokoch.

Projekt sa skladal z dvoch casti. Prvou ¢astou, ktort sa uz podarilo aj implementovat’ je
zmena sekvencii linky P1.V tejto Casti je navratnost’ ndkladov na Gipravu sekvencii 0,1 roku.
Tykala sa tychto sekvencii: klimatizacia a centralny nosi¢ modulu, pristrojova doska a stipik
riadenia, kapsa spolujazdca a okrasna lista a vytvorenie Supermarketu pre riadiacu jednotku
auta. V nédkladoch sme pocitali zo zavedenim elektrickej energie, vytvorenim elektrickych
a datovych zasuviek, nastavenim tlaciarni, prestahovanim PLC stanice, ndkupom regalov,
montdzou osvetlenia, tlatou potrebnych vizualnych pomdcok a vikendovou pracou 11 pra-
covnikov na prestahovanie sekvencii. Uspory sa skladali z tychto poloZiek: pracovnika, lo-

gistickej plochy a tlace vylepov.

Druhou ¢ast'ou projektu bol navrh automatického zavezenia dielov na linku, zo sekvencii,
ktoré s vzdialené a je nutné ich zavazat’ Milkrunom Sekvencie. Tento navrh, eSte nebol
implementovany, aj ked’ spolo¢nost’ uzZ AGV taha¢ kupila. Momentalne sa ¢aka na imple-
mentéciu shootrovacieho systému, tak aby bol schopny nepretrzitej prevadzky. V ramci tejto
zmeny vznikol névrh na prestahovanie sekvencii kombi pristroju, podvolantového modulu
a radia/navigacii. Su definované poziadavky pre zmenu sekvencii a ich prestahovanie. Na-
vratnost’ druhej Casti projektu a to nakladov na AGV tahac, premiestnenie a upravu sekven-
cii je 0,9 roku. V ramci nékladov a investicii bolo pocitané s tymito polozkami: kipa t'ahaca
AGV a jeho prisluSenstva (nabijacka, magnetickd pasky, RFID znacky, zhriiovac necistot,
testovaci shooter systém, shooter systém, systém na dohliadanie spravneho pre-shootrova-
nia, ro¢né naklady na jeho prevadzku — elektrina, Gdrzba) a nédklady na prestahovanie sek-
vencii (vlozené polia, PLT — Pick to Light, natiahnutie elektriny, vytvorenie elektrickych
a datovych zasuviek, prestahovanie PLC stanice, nastavenie tlaciarne, Uprava sekvenénych
vozikov, zdvihnutie priecnikov na vysoko-tonaznom regéli — 2 pracovnici, prestahovanie
sekvencii — 4 pracovnici, prestahovanie supermarketu — 4 pracovnici, tla¢ potrebnych vizu-
alnych pomdcok). Mzda pracovnikov bola pocitana s vikendovou prirazkou, pretoze spoloc-
nost’ ma zavedenu 3-smennt prevadzku. Zmeny je mozné urobit’ len mimo prevadzku.

Uspory sa skladali z tychto poloziek: pracovnikov, pouZivana technika, logisticka plocha.
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9.2 Vykonnostné zhodnotenie projektu

Jednotlivé ciele a ich porovnanie s povodnym stavom je zobrazené najskor v tabul’kach a na-

sledne st vysledky opisané v texte.

Tabul'ka 33 Porovnanie obsadenia pracovnikov na jednotli-

vych sekvenciach

Povodny pocet Novy pocet

pracovnikov  pracovnikov

Kapsa spolujazdca
Okrasna lista

Riadiaca jednotka auta
Klimatizacia

1 1

0 (V linke)

1

Centralny nosi¢ modulu
Stipik

Pristrojova doska

Podvolantovy modul

1

1

Kombi pristroj 1
Radio 1
1

8

Milkrun - Sekvencie

Spolu pracovnikov

USetreny pracovnici

V povodnom stave bolo 5 pracovnikov sekvencii, len pre linku P1, a 3 pracovnici pre spo-
lo¢né sekvencie pre obidve linky. Po zmenach, ktoré nastali na sekvenciach, ktoré su len pre
linku P1 pracuju 4 pracovnici.. Zmena sa realizovala. Co sa tyka sekvencii, ktoré boli spo-
lo¢né, rozdelili sme ich pre kazdu linku zv1ast’ a po prestahovani sekvencie budu obsluhovat’
tieto sekvencie len 2 pracovnici, ¢o znamena uSetrenie 1 pracovnika na smenu. Zavedenim
AGYV tahaca, taktiez uSetrime 1 pracovnika Milkrunu, ktory zavézal spolo¢né sekvencie. To
znamena, ze spolo¢ne za vSetky smeny je mozné v ramci jednej smeny usSetrit’ 3 pracovni-
kov, Co v prepocte na 3-smennu prevadzku znamend 9 pracovnikov, aktualne sa uz 1 pra-
covnik na smenu Setri a d’al$i 2 pracovnici sa budu Setrit’ po zavedeni tahaca AGV. Pre lepsi

prehlad je rozdelenie pracovnikov na jednotlivych sekvencidch znazornené v tabul’ke 33.
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Tabulka 34 Porovnanie logistickej plochy

Plocha p6vodnych

sekvencii v m

2

Plocha zmenenych
sekvencii v m?

Spolu plocha v m?

Kapsa spolujazdca 220 126
Okrasna liSta 112 105
Klimatizacia 324 105
Riadiaca jednotka auta 28 8

Centralny nosi¢ modulu 72 72
Stipik 42 7

Pristrojova doska 98 98
Podvolantovy modul 68 40
Kombi pristroj 80 52
Radio 80 40

USetrena plocha v m?

V ramci zmien layoutu sme vycisli isporu plochy na jednotlivych sekvenciach. Po zavedeni
AGV tahac¢a bude velkost usetrenej plochy 471 m?. Aktudlna Gispora po implementacii
zmien na sekvenciach linky P1 je 375 m? Ked'Ze spolo¢nost’ svoju plochu prenajima doda-
vatel'om, aby si mohli drzat’ v hale vic¢Siu zasobu, znamena tspora plochy pre SAS Auto-

systemtechnik, s.r.o. vel’ky prinos. Ako sa zmenila plocha jednotlivych sekvencii, je znazor-

nené v tabul’ke 34.

Tabulka 35 Porovnanie vyuzitia pracovnikov

Typ sekvencie

Povodné vyuzitie Nové vyuZitie

pracovnika pracovnika

Klimatizacia a riadiaca jednotka auta 82,00% 87,00%

Nosi¢ modulu a stipik riadenia 81,00% _R’ozdelene do”
inych sekvencii

Pristrojova doska 67,00% 89,00%

Kapsa spolujazdca a okrasna lista 95,00% 90,00%

Kombi pristroj 85,00%

Podvolantovy modul 69,00% 89%

Radio/navigacia
Priemer

I4

Rozdiel - navySenie o

71,00%
78,57%

88,75%
10,18 %
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Dalej sme sa pozreli aj na zmenu vyuzZitia pracovnikov jednotlivych sekvencii. V priemere
su pracovnici aktudlne vyuzity na 88,75 %. Vyuzitie pracovnikov sa navysilo o 10,18 %.

Jednotlivé vyuzitie pracovnikov v ramci sekvencii je znazornené v tabulke 35.

Vyuzitie techniky Milkrunu — Sekvencie sa zvysilo z 45 % na 72 %, nahradenim t'ahaca
AGV.

Projekt dosiahol stanovené ciele. Bola zmapovana kompletne cela interna logistika. Boli na-
vrhnuté navrhy na zlepSenie. Sekvencné pracoviska su po implementacii navrhov. Bol vy-
tvoreny navrh na automatické zavazanie dielov na linku P1, ¢o bolo jednym z ciel'ov pro-
jektu. Tato ¢ast’ momentalne ¢aka na implementaciu. Plnenie jednotlivych cielov je zobra-

zené v tabul’ke 36.

Tabul’ka 36 Porovnanie dosiahnutia cielov

Ciele projektu Jednotka Zadiatotny Sucasny Ciel Realita
stav stav

Uspora pracovnikov inter- Podet 5 (po implemen-
nej logistiky (Sekvencii /smena 8 8 5 tacii AGV)
a Milkrunu Sekvencie)

ZvySenie produktivity
pracovnikov sekvencii

Uspora logistickej plochy m? 1120 1120 800 653

Iv\Ia\{rh gutomahgke zava- | 4 Nie Nie Nie Ano Apo (prlpra\,/ep’e
zanie dielov na linku P1 K implementacii)

% 78 % 8% | 88% 88,75 %
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ZAVER

Projekt riesil problém nezmapovanej internej logistiky spolo¢nosti a tym jej neefektivneho
vyuzitia pracovnikov. Ciel'om prace bolo zlepsit’ internt logistiku spolo¢nosti a to na za-
klade analyzy, ktora prebehla kompletne celou internou logistikou spoloc¢nosti. Vysledky
analyzy su, ale z dovodu rozsahu a nasledného navrhu rieSenia problémov v internej logis-

tike zamerané iba na montaznu linku P1.

Analyza ukdzala, ze v internej logistike spolocnosti st vel'ké potencialy na zlepSenie a to
hlavne na sekvenénych pracoviskéach, kde st pracovnici nerovnomerne a nedostatocne vyu-
zity. Dalej sa zistilo, Ze pracovnici Milkrunu, & uz Kanbanu alebo Sekvencii nemaji stano-
vené pravidla jazdy a ich trasy, pracujii podl'a svojho najlepsieho uvazenia. Co sa tyka pra-
covnikov vysokozdviznych vozikov, ti st vyuzity takmer na 100 %, €o nie je spravne, pre-
toze pracovnici logistiky by mali byt’ vyuzity okolo 90 %. Spolo¢nost’ uz uvazuje o kupe
Warehouse Mamagement systém, ktory by im mal z tymto problémom pomoct’ a z toho do-

vodu, sa projekt d’alej nezameriaval na tychto pracovnikov.

Boli vytvorené navrhy na zmeny sekvenénych pracovisk, ktoré boli odsthlasené a imple-
mentované. Potom, ako sa novy proces ustalil, bola spravend nova chronometraz, aby spo-
lo¢nost’ mala zmapovanu aktudlnu situaciu a vedeli sme porovnat’ vysledky. Pracovnici na
sekvenénych pracoviskach, klimatizacia, riadiaca jednotka auta, centralny nosi¢ modulu, sti-
pik riadenia, pristrojova doska, kapsa spolujazdca a okrasna liSta, boli pred tym vyuzity od
67 % az do 95 %, po implementacii zmien su vyuzity na 87 % - 90 %, €o je pre pracovnikov
logistiky primerané vyuzitie. Vysledky boli dosiahnuté vd’aka pre-usporiadaniu pracovisk,
vyuzitim ABC analyzy a zmenou procesov pre vybrané diely, riadiaca jednotka auta a stipik
riadenia, pre ktoré bol vytvoreny Supermarket. V rdmci tychto sekvencnych pracovisk sa
podarilo usetrit' 375 m?. V ramci tychto zmien sa podarilo usetrit’ jedného pracovnika. Na-

vratnost’ tychto zmien je 0,1 roka.

V druhej Casti bol vytvoreny navrh na automatické zavéazanie dielov na linku pomocou ta-
ha¢a AGV. Na zaklade analyzy sti¢asného stavu bolo zistené, ze je potrebné priblizit’ sek-
vencné pracoviskd, kombi pristroj, podvolantovy modul a radio/navigacia, aby taha¢ AGV
nemusel zachddzat’ do regalového skladu, kde ho brzdili vysokozdviZzné voziky a mnohé iné
prekazky a tym by nestihol zaviest’ diely na linku. Bola navrhnuta trasa tahaca AGV a zme-
nené layouty sekvenénych pracovisk, pri ktorych bola tiez vyuzita ABC analyza a na zistenie

vytazenia pracovnikov bol pouzity Basic MOST. Vdaka tomu bolo zistené, ze je mozné
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v ramci sekvencného pracoviska usetrit’ 1 pracovnika. Pracovnika Milkrunu Sekvencie, na-
hradi taha¢ AGV. Podl'a Basic Mostu budu pracovnici vyuzity na 89 %, pretym boli vyuzity
od 69 % do 85 % a taha¢ AGV bude vyuzity na 72 %, pricom pred tym Milkrun Sekvencie
bol vyuzity len na 45 %. Pri pre-usporiadani sekvencie sa ndm podarilo usetrit’ d’alSich 75
m2. Navratnost’ tohto navrhu je 0,9 roka. Navrh je kompletne pripraveny a ¢aka na imple-

mentaciu, ktord by mala prebehntt’ do konca aprila.

Dal§im krokom spoloénosti, by malo byt’ riadenia novovzniknutého procesu. Tento krok je
popisany v piatej faze metody DMAIC a to riad’. Je potrebné preskolit’ pracovnikov na su-
zitie s tahacom AGV a dodrziavat’ pravidelné kontroly t'ahaca. Délezité je aby boli zazna-

menané vSetky poistné udalosti s tahacom AGV.

Ciele projektu boli tspesne naplnené. Ked’ sa spolo¢nosti podari udrzat’ novy proces a pra-

covnici si na zmeny vzniknu je mozné ho implementovat’ pre druhtt montéznu linku.
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ZOZNAM POUZITYCH SYMBOLOV A SKRATIEK

AGV

DMAIC

FIFO

JIS

JIT

PLC

PTC

LIFO

MOST

RIPRAN

SWOT

Tzv.

VZV

Automatic Guide Vehicle (automaticky vedené vozidlo)

Define, Measure, Analysis, Improve, Control (definovat, merat’, analyzovat,

zlepsovat’, riadit)

First In First Out (prvy dovnutra prvy von)

Just In Sequence (v danej sekvencii)

Just In Time (v dany cas)

Product Line Control (Stanica controlovania vyroby)

Pick to Light (vyber podrla svetielka)

Last In First Out (posledny dovnutra prvy von)

Maynard Operation Sequnce Technique (metdda predom uréenych ¢asov)
Risk Project Analysis (analyza projektovych rizik)

Strenghs, Weaknesses, Opportunieties, Threats (silné, slabé stranky, prilezitosti
a hrozby)

Takzvane

Vysoko zdvizny vozik
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PRILOHA PIA: ZADANIE PROJEKTU

Zadanie projektu

/Project Charter-Suggestion/

Nazov projektu Samia i ety [ Podnik/lokalita :

/Project Name/ ZlepSenie internej logistiky linky P1 |° ~ JLocation) SAS Automotivesystem s. r. o.
Projektovy manazér | Lo Telefénne cislo

/Black Belt/ Simona Szabdova Teleph ber/

Poradca Telefénne Cislo

/Advicer/ /Teleph Number/

Zadavatel' 2 Telefonne cislo

' sponsor/ Riaditel’ zavodu JToleph ber/

Datum zaciatku 06.06.2016 Predpokl. Ukoncenie 05.06.2017

/Start Date/ /Target End Date/

1. Uspora pracovnikov, 2. Zvyenie produktivity pracovnikov na jednotlivych sekvenciach, 3. Uspora
logistickej plochy, 4. Zavedenie automatického zavazania dielov na linku, 5. Odstranit’ plytvanie v podobe
neefektivnych jazd, ¢akania, manipulacie s vozikmi a chddze.

Potencialne Uspory
/ Potential Savings/

Detaily projektu
/ Project Details/

Projekt sa zameriava na zmenu layoutov sekvencii, procesov internej logistiky a spésobu dovazania dielov
na linku a to z manualneho na automatické zavazenie dielov (podvolantovy modul, kombi pristroj, radia /
navigacia) na linku P1, pomocou automaticky navadzaného vozidla (AGV - automatic guide vehicle).

Popis projektu
/ Project Description/

Nedostatoéne vyuzitie pracovnikov internej logistiky, rozl'ahlé sekvencie, ¢im vznika zbyto¢na chddza.
Nevyuzity potencidl pracovnika Milkrunu Sekvencie, ktory pracuje chaoticky a jazdi neefektivne.
Neefektivne usporiadanie materialu na sekvenciach. NevyuZzitie pouZivanej techniky.

Do6vody
/Business Case/

Formulovanie

problému /Problem
Statement/

Nevyuziti pracovnici na sekvenciach a technika, nedefinovany pracovny postup, neefektivne jazdy,
neusporiadany diely na sekvenciach.

Sekvencie linky P1: klimatizacia a riadiaca jednotka auta, centralny nosi¢ modulu a stipik riadenia,

Proces & vlastnik 3 , . Yy , S
pristrojova dostka, kapsa spolujazdca a okrasna liSta, podvolantovy modul, kombi pristroj a

/Process & Owner/ radio/navigécia - veduci logistiky.
Vstupy N
/Start/ Analyzy pracoviska sekvencii a Milkrunu. Casy jednotlivych operacii.
Spagety diagram. Obrétkovost’ dielov. ABC analyza. Pracovné
postupy. Sucasny layout haly a jednotlivych sekvencnych pracovisk.
)Is\.l;;gpy N&vrh nového layoutu pracoviska. Simulacia vyuZitia pracovnikov na
jednotlivych sekvenciach. Analyza pracoviska metodou Basic Most.
Stanové Casy pre zavazanie dielov. Standardy pracovnych postupov.
Automatické zavézanie dielov.
Rozsah
/Scope/ Nezahriuje
/Excludes/ Sekvencie linky P13 a ostatné sekvencie linky P1, ktoré nie st
vymenované v zahriiuje. Optimalizaciu tras Milkrun Kanban a
pracovnikov na vysokozdviznych vozikoch.
Zahriiuje
/Includes/ Upravu layoutu sekvencif linky P1 vymenovanych vy&gie. Simulaciu
procesu pomocou vypoctu. Definovanie tras a spdsob zavazania
vybranych dielov na linku.




PRILOHA P I B: ZADANIE PROJEKTU

Ciele projektu

Jednotka

Vychodzi stav

Sucasny stav

/Project Goals/ /Metric/ /Baseline/ /Current/

Uspora pracovnikov internej logistiky .

(Sekvencii a Milkrunu Sekvencie) Pocet 8 8 >
Zvysenlgl produktivity pracovnikov % 78% 78% 88%
sekvencii

Uspora logistickej plochy m? 1120 1120 800
Navrh automatického zavazanie dielov Ano/Nie Nie Nie Ano

na linku P1

Prinosy pre zakaznika
/ Customer Benefits/

Dovezenie dielov k linke v spravnom Case, mnozstve, poradi a kvalite.

Clenovia timu
/Team members/

Technoldg linky, veduci logistiky, planovac logistiky, pracovnik logistiky, obalovy
Specialista, konzultant.

Pozadovana podpora
/Support Required/

Vymedzenie Casu jednotlivych ¢lenov timu na rieSenie zadanych uloh, pristup k
informaciam od ostatnych oddeleni, spolupraca operatorov, uvolnenie financnych
prostriedkov uréenych k realizacii projektu, dostatocny priestor k pripadnému
prestavaniu pracoviska.

Rizika/Omedzenia/
/ Risks/Constraints/

Nesplnenie zadanych uloh ¢lenov timu z dévodou pracovného vytazenia.
Opatrenie - nastavenie schddzok 1 x za 2 tyzdne, workshopy podla potreby.

Milniky projektu
/Milestones of Project/

Definovanie projektu - 24.6.2016, Meranie - 30.9.2016, Analyza 2.12.2016, Zlepsuj
28.4.2017, Riad’ 2.6.2017, Predanie do sériovej vyroby 5.6.2017.




PRILOHA P II A: HARMONOGRAM PROJEKTU

Kroky - popis

DEFINOVANIE
Definovanie projektu
Harmonogram projektu
Rizikova analyza

MERANIE A ANALYZA

Vyber a popis pracovisk

Analyza sekvencii

Analyza Milkrunov

Analyza vysokozdviznych vozikov
Vyhodnotenie - prezentacia vysledkov

ZLEPSOVANIE

ABC analyza dielov sekvencii linky P1

Navrhy layout pre sekvencie linky P1

Odsuhlasenie navrhov layoutov pre linku P1

Simulacia wyuZitia pracovnikov na sekvenciach linky P1
Odsuhlasenie simulacie vyuzitia pracovnikov linky P1
Testovacia prevadzka zmenenych sekvencii linky P1
Implementacia zmien sekvencii linky P1

Vypocet a skuska drahy AGV

Nawrh drahy AGV

ABC analyza dielov pre sekvencii zavazané tahacom AGV
Navrh vyuzitia pracovnikov sekvencii zavazanych tahacom AGV - Basic MOST

Navrh layout sekvencii zavazanychc tahacom AGV

Vytvorenie pracovnych postupov pre sekvencie zavazané tahacom AGV
Schvalenie nawrhu nového layoute sekvencii a drah AGV

Schvalenie nového procesu AGV

RIADENIE

Skolenie zamestnancov na novy proces

Implementacia zmien sekvencii a automatické zavazanie dielov tahatom AGV
Nastavenie pravidelnej udrzby zariadenia

Predanie do sériovej prevadzky
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roky - popi
DEFINOVANIE
Definovanie projektu
Harmonogram projektu
Rizikova analjza

Harmonogram projektu

MERANIE A ANALYZA
Viber a popis pracovisk

Analjza sekvencil

Analjza Mikrun

Analjza ysokozdviinich vozikov
Vyhodnotere - prezentécia visledkov

ZLEPSOVANIE
ABC analfza delovsekvencil lnky P1L

Nvrhy layout pre sekvencie lnky P1

Ousiiasanie nawhov layoutovpre Ik P1

Simulcia wuzita pracownikov na sekvenciéch fnky P1
Osiiasanie simuacie wyuzta pracowmlkolinky P1
Testovcia previzka zmenenih sekencii inky P1
Implomentica zmien sekvencil nky P1

[Wpocet o skiske dréhy AGY

N drahy AGY

ABC analfza dilov pre sekvencii zavéZané tahatom AGY

Néwh wiita pracovnikov sekvencii zavazanjch tahatom AGV - Basic MOST

Néwh layout sekvencii zavéZanyehe tahatom AGY

Schidlonie néhu nowého layoute sokvencil a drah AGY.
Schvalenie nowho procesu AGY

RIADENIE
SKolenie zamestnancov na now proces

|Nastavenie pravidelne] Grzby zariadenia
Prodanie do sériov) prevadzky

Rizkod analjza

WERANIE A ANALVZA
Viber apops pracorisk

Avalfza sekvenci

Avajza Mknunov

Anafza wsokozheinich vozikov
Whotnotene - prezertéca visiedion

TLEFSOVANTE
'ABC anafza dlov sekvenci nky PL.
Ny layou pre sekvence nky P1
(Ostlaseria v layouiovre ks P1

Tesoacia e amanonyh s ik P1
npementicia zriensenci iy P1
|Vieces sl iy ACY
Jrs——

P

N layou sekvenci zavétaniche tahotom AGY

‘Schlenie nowho process AGY

RIADERTE
[Skcieric zamestranco na o proces

|Nastaverse pravideine] ixwity zariadenie.
Predanie do séroe peviczky
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PRILOHAPIV A: VYPOCET VYTAZENOSTI PRACOVNIKA
KLIMATIZACIA A CENTRALNY NOSIC MODULU

Centralny nosi¢ modulu
Cinnost’ Cas vse- | Pocet opako- Cas na sekven-
kundach | vanina vylep |ciu v sekundach
Pre vylep 1,00 1 1,00
Nacitanie kodu 5,00 2 10,00
Citanie vylepu 1,00 6 6,00
Manipulacia diel 7,00 6 42.00
Manipuléacia vozik 25,00 1 25,00
Manipuldcia paleta 20,00 1 20,00
Chodza 8,00 2 16,00
Odpad 2,00 1 2,00
Cas spolu 122,00

Kii

atizacia

Cinnost’ Casvse- | Pocet opako- | Cas na sekven-

kundach | vani na vylep |ciu v sekundach

Pre vylep 10,00 1 10,00
Nacitanie kodu 5,00 7 35,00
Citanie vylepu 1,00 6 6,00
Manipulécia diel 10,00 6 60,00
Manipuléacia vozik 25,00 1 25,00
Manipulécia paleta 10,00 4 40,00
Chodza 6,00 6 36,00

Odpad

2,00

-

Cas spolu

Taha¢ AGV pre zviizky

2,00

Cinnost’ Casvse- | Pocet opako- | Cas na sekven-

kundach | vani na vylep |ciu v sekundach

Manipulacia vozik 30 1 30
Spustenie AGV 5 1 5

Cas spolu

Cas spolu na celi sekvenciu (2 typy dielov + AGV) v sekundach

Vytazenost’ pracovnika v % ‘ 88,33% |

Takt time 70
Pocet kusov dielov na vylep 6

Planovany Cas na vylep 420
Vypocitany ¢as na sekvenciu 371




PRILOHA PIV B: VYPOCET VYTAZENOSTI PRACOVNIKA
PRISTROJOVA DOSKA A STLPIK RIADENIA

Stipik riadenia

Cinnost’ Cas vse- | Pocet opako- | Cas na sekven-

kundach | vanina vylep | ciu v sekundach
Manipulacia vozik 20,00 1 20,00
Manipulacia paleta 15,00 2 30,00
Manipulacia diel 6,00 6 36,00
Chodza 6,00 1 6,00
Cas spolu 92,00

Pristrojova doska

Cas spolu

Cinnost’ Cas vse- | Pocet opako- | Cas na sekven-

kundach | vani na vylep | ciu v sekundach
Pre vylep 3,00 1 3,00
Nacitanie kodu 5,00 1 5,00
Citanie vylepu 1,00 3 3,00
Manipulacia diel 7,00 3 21,00
Manipulacia vozik 10,00 1 10,00
Manipulacia paleta 10,00 2 20,00
Chodza 5,00 3 15,00
Odpad 2,00 1 2,00
Priprava tlmenia 10,00 1 10,00
Ostatné ¢innosti 5,00 1 5,00

Cas spolu na celi sekvenciu (2 typy dielov ) v sekundach

VytazZenost’ pracovnika v % ‘ 88,57% |

Takt time 70
Pocet kusov dielov na vylep 3

Planovany Cas na vylep 210
Vypocitany Cas na sekvenciu 186




PRILOHA PIV C: VYPOCET VYTAZENOSTI PRACOVNIKA KAPSA
SPOLUJAZDCA A OKRASNA LISTA

OKkrasna lista

Cas v sekun-

Pocet opakovani

Cas na sekven-

Cinnost dach na vylep ciu v sekundach
Pre vylep 10 1 10
Nacitanie kodu 5 1 5
Citanie vylepu 1 12 12
Manipulécia diel 9 12 108
Manipuldcia prazdne obaly 10 6 60
Chodza 3 12 36

Prechod medzi sekvenciami

Cas v sekun-

Pocet opakovani

yt tyce rladenla dolny

Cas na sekven-

Cas v sekun-

Pocet opakovani

Cinnost’ dach na vylep ciu v sekundach
Pre vylep 10 1 10
Nacitanie kodu 5 1 5
Odpad 10 1 10
Citanie vylepu 1 6 6
Manipulacia diel 8 12 96
Chodza 10 1 10
Manipulacia paleta 14,5

Kapsa spolu JEVAs (]

Cas na sekven-

Cinnost dach na vylep ciu v sekundach
Citanie vylepu 1 12 12
Manipulécia diel 7 12 84
Manipulécia paleta 20 2 40
Odpad 3 1 3
Manipuldcia prazdne obaly 4 3 12
Manipulacia vozik 6 1 6
Chodza 3 12 36
Zavezenie SQ na linku Cas v sec. Cas na SQ v sec
Zavezenie SQ na linku 60 1 60
Vylozeni a nalozeni PO od OL 25 2 50
VyloZeni a nalozeni PO od DKT 20 1 20

Vymena vozika s kapsami

Takt time

Pocet kusov dielov na vylep 12
Pldnovany Cas na vylep 840
Vypocitany ¢as na sekvenciu 755,5
VytaZenost’ pracovnika v % ‘ 89,94% |

Cas spolu na celii sekvenciu (3 typy dielov) v sekundach 755,5




PRILOHA PV A: BASIC MOST - PODVOLANTOVY MODUL

Basic MOST
Tab. 10 - Basic MOST
B . M t Pocet lista: 1
List &.: 1
Vypocet ¢asu manualni prace
Néazev vyrobku: Podvolantovy modul Nacrtek:
C. wykresu:
E Néazev operace: Chystanie dielu
; C. operace:
< [Pocet kust: 24
Material:
= Pracovisté:
% Typ stroje:
Poznamky:
o | 5 |Popis operace Sekvence
[
) % OP - obecné premisténi OoP ABP - Polozit § 5
o - -
3 | = |RP - fizené premisténi (C - Procesni ¢as) | RP ABG - Ziskat MXI - Premistit/Spustit % :>: g
-] N
,E g N - Pouziti nastroje N ABP - Polozit Nastroj |ABP - Polozit stranoy z E
o
o J - Jefab J ATK - Ziskat FVL - Polozit VPT - Poloit stranouf
1 Uchopenie wlepu, na dosah a drzanie v op A 1 BOG3|A 0B O0PO A 0 4,00 160
ruke 1 1 1 1 1 1 1
. A 1 B0OG1|/A 0 B 0 PO A0
2 Uchopenie skeneru na dosah OP 4,00 80
1 1 1 1 1 1 1
3 Nacteni bar kédu, presné ustaveni OP A 10 B10 G 10 A 10 B 10 P 16 A 10 4,00 400
4 QOdloZenie skeneru, na dosah OP A 10 B10 610 A 10 B 10 P13 A 10 4,00 120
5 Chod'za pre prazd’ny box3kr<?ky, uchopenie op A 6 BOG3|/A 6 B 0 P 3 A 0 4,00 720
a uloZenie na vozik s ustavenim. 1 1 1 1 1 1 1
6 Uchopenie dielu z boxu 6 kroky OP A JNCE BIGR Gt A JUGR B RROR P IS AU 4,00 5760
6 1 6 6 1 6 1
7 Stlacenie swetielka PTL RP A NS B ROR G RO M ERipy X SRty | J0 AR 4,00 240
1 1 1 6 1 1 1
N . - A 1 B0OG1|/A 0 B 0 PO A0
8 Chodza s'dlelom 6 krokov, uloZenie do boxu oP 4,00 280
s ustavenim
1 1 6 1 1 1 1
A 1 BOG3|A 6 B 0 P3 A 6
9 VloZenie plného boxu do regalu, 3 kroky. OoP 4,00 760
1 1 1 1 1 1 1
10 | [chedza k PC 18 krokov op|A 132 B1° G1° A 11 B 1° P1° A 1° 4,00 1320
Chddza k miestu s prazdnym boxom 7 A 10 B0OG3|[A 10B 0 P 3 T A 0
krokov,Uchopenie prazdneho boxu -
11 | O |objemny, chédza s boxom 7 krokov a OP 4,00| 2080
uloZenie s ustavenim na paletu pre prazdne
obaly, nawrat 2 1 2 2 1 2 1
A 0 BOGO|(A 0B 0 PO 7 Ta o
12 |0 OoP 4,00 0
1 1 1 1 1 1 1
A 0 BOGO[A 0B 0 PO A )
1 i
3 OP 1 1 1 1 1 1 1 1,00 0
A 0 BOGO[A 0B 0 PO A )
14 OP 1,00 0
1 1 1 1 1 1 1
A 0 BOGO[A 0 B 0 PO AR ()
15 OP 1,00 0
1 1 1 1 1 1 1
A T n ™ n 't L4 L4
16 OPAOBOGOAOBOPO A01’00 0
1 1 1 1 1 1 1
A T n ™ n 't L4 L4
17 c)F,AOBOGOA()BOPO A01’00 0
1 1 1 1 1 1 1
. T n " n 'c L4 L4
18 OPAOBOGOAOBOPO AO,I’00 0
1 1 1 1 1 1 1
A 0 BOGO[A 0B 0 PO 7T Ao
19 OP 1,00 0
1 1 1 1 1 1 1
Celkova spotieba ¢asu: 7,15 428,78 11920
minut sekund TMU




PRILOHA PV B: BASIC MOST —- KOMBI PRISTROJ

Basic MOST

Tab. 10 - Basic MOST
B . M t Pocet listl:
List €.:
Vypocet €asu manualni prace
Nazev vyrobku: Kombi pristroj Nacrtek:
C. wkresu:
E Nazev operace: Chystanie dielu
\; C. operace:
< |Pocet kusl: 24
Material:
5 Pracovisté:
(.D': Typ stroje:
Poznamky:
o | 5 |Popis operace Sekvence
% | o
56 | %< |OP - obecné piemisténi OoP ABP - Polozit ]
=1 c =)
‘0 = b1
3 | = |RP - fizené premisténi (C - Procesni gas) | RP ABG - Ziskat MXI - Premistit/Spustit % S Z
k-] N
,g 3 [N - Pouziti nastroje N ABP - Polozit Nstroj | ABP - Polozit stranou z E
o
o J - Jefab J ATK - Ziskat FVL - Polozit VPT - Polozit stranou
Uchopenie wlepu, na dosah a drzanie v A 1 B0OG3(A 0 B 0 PO A 0
! ruke OP 1 1 1 q , |600] 240
A 1 BOG1/A 0 B 0 PO A0
2 Uchopenie skeneru na dosah - z vacku OP q q 1 . q q q 6,00 120
3 Nacteni bar kédu, presné ustaveni OP A 10 B10 G10 A 10 B 10 P 16 A 10 6,00 600
4 Odlozenie skeneru, na dosah - do vacku OP A 10 B10 610 A 10 B 10 P13 A 10 6,00 180
Chodza pre prazdny box 5 krokov, A 10 B0OG3(A 10 B 0 P 3 A 0
5 uchopenie a uloZenie na vozik s ustavenim. e 1 1 1 1 1 1 1 6.00( 1560
. A 10 BOGI1[A 10 B 0 P 3 7 Ta o
h | krok P ! 7
6 Uchopenie dielu z boxu 6 kroky (o] 4 1 4 4 1 4 1 6,00| 5760
L4 Ld L4
7 | [stiaenie swetielka PTL EELAICILE SON GG M SR XIC | R0 A 0 f600| 240
1 1 1 4 1 1 1
. ! . A 1 BOG1|(A 0 B 0 P O 7 1A o
8 Chédza s'dlelom 6 krokov, uloZenie do boxu oP 6,00 300
s ustavenim
1 1 4 1 1 1 1
A 1 B0G3[A 10B 0P 3 "7 Ja s
9 Vlozenie piného boxu do regalu, 5 krokov. |OP 6,00 1380
1 1 1 1 1 1 1
L L4 L4 L4
10 | |chédza k PC 22 krokov op|A 1“2 B1° G1° A 11 B 1° P1° A 1° 6,00| 2580
Chédza k miestu s prazdnym boxom 7 A 10 B0OG3[(A 10B 0 P 3 T T A 0
krokov,Uchopenie prazdneho boxu -
11 | O |objemny, chédza s boxom 7 krokov a OP 6,00| 4680
uloZenie s ustavenim na paletu pre prazdne
obaly, navrat 3 1 3 3 1 3 1
A 0 BOGO[A 0 B 0 PO 7 Ta o
12 |0 OP 1,00 0
1 1 1 1 1 1 1
A 0 BOGO[A 0 B 0 PO 7 Ta o
1
3 OP 1 1 1 1 1 1 1 1,00 0
A 0 BOGO[A 0 B 0 PO "7 Ta o
14 oP 1,00 0
1 1 1 1 1 1 1
A 0 BOGO[A 0 B 0 PO "7 Ja o
15 OP 1,00 0
1 1 1 1 1 1 1
A 0 BOGO[A 0B 0 PO 7 1A o
1 P i
6 © 1 1 1 1 1 1 1 00 0
. T a Tr LA Ld Ld
17 op|/A 0 BOGOJIA 0 B 0 PO A01’00 0
1 1 1 1 1 1 1
A 0 BOGO[A 0B 0 PO 7 1A o
1 P il
8 © 1 1 1 1 1 1 1 00 0
A 0 BOGO[A 0 B 0 PO T A 0
19 OP 1,00 0
1 1 1 1 1 1 1
Celkova spotieba ¢asu: 10,58 634,53 17640
minut sekund TMU




PRILOHA PV C: BASIC MOST — RADIO/NAVIGACIA

Basic MOST
Tab. 10 - Basic MOST
B . M t Pocet listl:
List €.:
Vypocet Casu manualni prace
Nazev vyrobku: Radio/navigacia Nacrtek:
C. wkresu:
E Néazev operace: Chystanie dielu
g C. operace:
< |Pocet kusu: 24
Material:
5 Pracovisté:
% Typ stroje:
Poznamky:
o | 5 |Popis operace Sekvence
3 o
6 | % |OP - obecné pfemisténi OP ABP - Polozit § .
o |2 -
3 | = |RP - fizené premisténi (C - Procesni as) |RP ABG - Ziskat MXI - Premistit/Spustit g E E
o N [
,g 3 [N - Pouziti nastroje ABP - Polozit Nastroj [ ABP - Polozit stranou z T
o
o J - Jefab J ATK - Ziskat FVL - Polozit VPT - Polozit stranou
Uchopenie wlepu, na dosah a drzanie v A 1 B0OG3/A 0B 0 PO A 0
T ke i IR 11 4 |200] 80
A 1 B0OG1A 0 B 0 PO A 0
2 Uchopenie skeneru na dosah - z vatku OP q q ‘ ‘ q q q 2,00 40
3 Nacteni bar kédu, presné ustaveni OP A 10 B10 G 10 A 10 B 10 P 16 A 10 2,00 200
4 Odlozenie skeneru, na dosah - do vacku OP A 10 B10 G 10 A 10 B 10 P 13 A 10 2,00 60
s Chodza pre prazdny box 10 krokov, op|A 16 BOG3[A 1678 0 P 3 vor A o 1,00l 760
uchopenie a uloZenie na vozik s ustavenim. 1 1 1 1 1 1 1 i
Ld Ld
6 Uchopenie dielu z boxu 6 kroky OP AR E NGNGB A SN BN P A0 2,00 5760
12 1 12 12 1 12 1
Ld Ld
7 Stlacenie swetielka PTL RP A SR B O G JUM M iy XSOy | B0 AR 2,00 240
1 1 1 12 1 1 1
. ) L, A 1 BOG1|A 0 B 0 PO 7 Ta o
8 SCTJZ[:aZ\Z;:quIDm 6 krokov, uloZenie do boxu oP 2,00 260
1 1 12 1 1 1 1
A 1 BOGS3[A 16B 0 P 3 7T 1A e
9 VloZenie pIného boxu do regélu, 10 krokov. |OP 2,00 580
1 1 1 1 1 1 1
L L LA Ld Ld
10 | |chedza k PC 16 krokov op|A 132 B1° G1° A 11 B 1° P1° A 1° 2,00( 660
T an "o v v
Chodza k miestu s prazdnym boxom 7 A 10 B0OG3(A 10 B 0 P3 A 0
krokov,Uchopenie prazdneho boxu -
11 | O |objemny, chddza s boxom 7 krokov a OoP 2,00 1040
uloZenie s ustavenim na paletu pre prazdne
obaly, nawrat 2 1 2 2 1 2 1
A 0 BOGO(A 0 B 0 PO 7 Tao
12 |0 OP 1,00 0
1 1 1 1 1 1 1
A 0 BOGO[A 0 B 0 PO 7 Ta o
13 OoP 1,00 0
1 1 1 1 1 1 1
A 0 BOGO[A 0 B 0 PO T 7T Tao
14 OP 1,00 0
1 1 1 1 1 1 1
A 0 BOGO[A 0B 0 PO R ()
15 OoP 1,00 0
1 1 1 1 1 1 1
Tn - T a ™ n & v v
16 oP A 0 BOGO|/A 0 B 0 PO A 0 1,00 0
1 1 1 1 1 1 1
LA L L Ld Ld
17 oP A 0 BOGOA 0 B 0 PO A 0 1,00 0
1 1 1 1 1 1 1
A 0 BOGO[A 0 B 0 PO 7 Ta o
18 OP 1,00 0
1 1 1 1 1 1 1
19 OPAOBO'GOA 0B 0 PO T COICH D
1 1 1 1 1 1 1 i
Celkova spotfeba €asu: 5,80 348,20 9680
minut sekund TMU




PRILOHA P VI A: PRACOVNY POSTUP — KOMBI PRISTROJ

Ffiprawa sekvenéniho seznamu

- z tiskarny na sekvendnim pracovisti vyjmout wiep pro dany dil, zkontrolovat jeho
posloupnast {Eisle wiepu pro dany druh sekvencovansho dilu navazuje na wep
predchézejici)

- pokud je tiskérna prazdng, zkontrolovat funkénost tiskar ny (dopinéni pepiru..),
pripadné infor movat ACT keadera bgistiky

0 G

Ffiprawa a kontrola fransporiniho vaziku, SQ oball a vychystévaciho vazika

- pristavit prézdny transporini vazik pro dany dil

- Zcontrolovat vizusing neposk azencst a Sistotu voziku a oball, spravné aznadeni
pozicpro dany typ obalu, v pripadeé nedostskl informovat ACT leader a, takowto
vozik/obal nelze pro sekvenci powit

- na SQpracovisti se miZou powZivat jen ESD voziky a ESD sekv. obaly

xe

Vychystvani dill

- na vychystawaci vazik pripravit prézdny sekvendni obal (vychystavaci vazik
pouZivat pfi vychystavani dild)

- nadist SQ wiepdo PLC | rozsvieti sa svétiko PTL, odebrat z toho mists dil a
zmadknout i ibik, pro potwzeni odebr ani dilu,

- dil nejprve vyjmout z pfepravky umistEné ve s padovemregsiu nebo na urdeném
paletovem mist& usekvendniho pracovs £

- vpripadé odebirani dill z pfepravky na paktovem misté je nuino dodr 2=t
postupné odebirani: zleva doprava a zpf edu dozadu

- u prvniho kus u z kaZdé prepraviy Zkontrobvat, zda souhlasi cznadeni nadile s
aznadenimna pf epravee a s aznadenim na regalu/paletovém mists

- vpripadeé nesrovnabstl ckamzité informovat ACT leadera

- pri wychystavani dilh do SQ oball zadit na zatatku SQ a postupovat a2 na konec,
dily sedoobab uk Bdsji do pazice podie &isla na wiepu

- po ukZeni posledniho dils do obalu provést samokontr ol ( Uphost dill, s pravnost
ubZeni do pdnativich pozic)

- sekvenéni seznamvieZit do kapsy nalepené na SQobsb

Q0 ©

Friprava SQ oball k expedici

- sekvenéni obal umistit do s padového regalu pro AGV

- dodrZet posloupnost sekvence (Uk Bdat z prava do leva)

- AGV vwymeni phé obaly zs prazdné s odchadzi na montZni linku

© e

Prézdné obaly

- po odebrani posledniho diluz prepravky nebo palety e z bakeni odsranéno
dodavatekk e a SAS znaceni a prazdné obaly pou Fidény dle peinych balicich
predpisu na urdeném mist

Poradek s Cistota na pracovisti

- pracovnici udr Zuji na pracovisti prib&2né po dobu cek smeny pof adek a Cistotu
- odpady vyhazuji do urdenych nédob

- prepravky meteridly, 2= kterjch se neodebir 8, musi byt zakryté vkem sby se
predes b zapras eni dill (identifik ace tskowychio dilll je zndzornéna Sernou
podkladovou barvou a bilym pismem na Stiku cznadujicim meter ial)

- prencs né odpadni nadoby Fou na pracovisti vyprazdiiovany pracovnikemv
pribéhu pracovni smény - po napinéni, nakonci pracovni smeény, nebo na pokyn
svého nadf zensho pracownika




PRILOHA P VII A: SKOLENIE NA SUZITIE S TAHACOM AGV

Souziti s AGV tahac¢em na hale

AGV systém

AGV tahac (Automatic Guided Vehicle — automaticky navadéné vozidlo)

+ Pinffunkcitainého 'niho motorového tahace bez fidiée na tahdnivagond a mobilnich
dopravniku (pf. sekemozlky) g0

« Zarizenijezdipo pfedemurcené draze (ma ickd pdska na zemi) a standardné se Fidi prikazy z
RFID zagjt‘l(un#s&y'm nazomlvbllzkt()sug;’:(ky) pd 9 SHESE

+ Undsna hale slouii k zavaZenidiltna linku P1
+ 1. tahac- kabelové svazky - sklad 2 linka
+ 21ahac-kombipristroje, podvolantové moduly a rddialnavigace- SQ 2 linka




PRILOHA P VII B: SKOLENIE NA SUZITIE S TAHACOM AGV

SAS o=~

AGV systém

DRAHA AGV - LINKA P1 SQ

* zavaZeni podvolantovych modull, kombipfistroju a radii ze SQ na linku P1
» SQ vozik — novy, automatické prekladani bez asistence ¢lovéka
* nabijeni v prostordch SQ pri nakladce

AGV systém

Pravidla pro souzZiti s AGV tahacem:
1/ AGV tahac ma absolutni prednost!!! Jakpfed ostatnitechnikou, tak pfed chodci.

«  Ridiéi VZV a vidéki musi dbatzyéené opatrnosti a dodrZovat
pravidia absolutni pfednost

« Chodbci, obzviasté pii stfidéni smén musi opoudtét stanovidts tak
aby nevstupovali AGVtahadi dodrahy

2/ Je nutné se drzetmin. 0.5 meiry na kaZdou stranu od kraje tahace ¢ivozika, kieré tdhne

+ Tentoprostor je bezpeénostni zéna— jakykoliv vsty| é:p(ekaika
nachag’gpctse v této 26né muZe ohrozitbe pedm)ap
?sgby nebozamezit spravnému a véasnému doruceni lu na
inku

Nebezpedna zéna = Srafovana plocha



PRILOHA P VII C: SKOLENIE NA SUZITIE S TAHACOM AGV

SAS_g—
AGV systém

3/ Na drize AGViahaéea 0,8 m od jefiho stieduna kaZzdou stranu nesmi nic stat!

W~ mmedd pokigedoiby  drihs AGV

« IPOZORIN 24dnd &dst nesmi plesahovat do prostoru urdeném
proAGY tahaé a voziky = ani ve vydsich polondeh

+ AGVtahacmabez i skener, ktery snimd phkmpouzo
enevy
(1

do urcité vyse - pokud je prekéZke mimo vysku snimé
ale stéle v z’éné AGV, neni tahac schopennebezped
anezastav

SAS g
AGV systém

4/ Nesmi se bezdivodné prejizdét magnetickd paskaa tagy

+ Informacso lostech a smérujizdy je uloZenav informacnich
tagéch =zniceni tagu mézZe mit za nésledek zpomaleni nebs
zastaven AGY tagace = nedodani dilu na linku

+  Hiavnéididi VZV & vidcka musi dbat zvysend opatmosti a neni-lito
nezbytné nutné tak na magnetickou pdsku a fagy nenajizdét

4/ Manipulovat s AGV tahacemmuZe pouze zaméstnanec k tomu uréeny jeho nadiizenym
neproskolené a pfademneurcenéd nesmi s AGVtahacemnijak

. Osobg'
E hybat. zapinat a vypinat ho nebo odpojovat voziky




