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ABSTRAKT

Bakalatska prace se zabyva mapovanim hodnotového toku vyrobku ve vybrané spolecnosti.
Hlavnim cilem bakalaiské prace je na zakladé analyzy vyrobniho procesu vybrané¢ho
vyrobku ve vybrané spolecnosti doporucit nadvrhy na zlepseni souc¢asného stavu daného
vyrobniho procesu. Pro proces analyzy vyrobniho procesu vyrobku byly vyuzity metody
pozorovani, méfeni prace a dotazovani pracovnikil. Za pomoci vyuzitych metod a mapovani
hodnotového toku vyrobku bylo identifikovano plytvani v procesu. Podle navrzenych
moznosti zlepSeni vyrobniho procesu byla vytvofena mapa hodnotového toku budouciho
stavu, kterd je vystupem bakalarské prace. Navrhy na zlepseni jsou zahrnuty do mapy toku

hodnot budouciho stavu a ekonomicky zhodnoceny.

Kli¢ova slova: Proces, §tihla vyroba, plytvani, mapovani hodnotového toku, hodnota

ABSTRACT

The Bachelor’s thesis deals with value stream mapping of the chosen product in the selected
company. The main aim of the Bachelor’s thesis is to suggest proposals to improve the
current state of the production process of the chosen product in the selected company, based
on the analysis of the production process. To analyse the production process of the product,
the methods of observation, work measurement and employee interviews were used. With
the help of the used methods and value stream mapping of the product, the wastage in the
process was identified. According to the suggested improvements of the production process,
a future state value stream map was created, which is the output of the Bachelor’s thesis.
The suggested improvements are included in the value stream map of the future state and

economically evaluated.

Keywords: Process, Lean manufacturing, Waste, Value stream mapping, Value



Réda bych podékovala Ing. Pavlu Ondrovi, vedoucimu mé bakalaiské prace, za vstiicné a

ochotné vedeni, uzite¢né rady a cas, ktery mi byl ochoten vénovat.

Dale bych chtéla podékovat vybrané spolecnosti, ve které mi bylo umoznéno bakalatskou

praci zpracovat.

Prohlasuji, ze odevzdana verze bakalarské prace a verze elektronicka nahrana do IS/STAG

jsou totozné.



L UAYZ0 ) ) 2R .9
CiLE A METODY ZPRACOVANIi PRACE .10
I TEORETICKA CAST 11
1 PODNIKOVE PROCESY ..uuuurerreerenensesssesnesessessssesssessesssssssessssessssessessssessessssess 12
1.1 STABILIZACE PROCESU .....couttiiiiiietieiiesteeie et sieeteeitesie et seteste et estesaeeeesanesseennens 13

2 VYROBA.seestseressisssesssssisssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssasses 14
2.1 VYROBNIFAKTORY ..couttiuientienteeienieenttetesitesteeteestesseesesssesseensesssesseensesnsesseensesnens 14
2.2 VYROBNIPROCES .....ueeiuitetieiiiietienteettesiteesitesiteeteesateenseessteenseesasesnseesseesnseenneeenne 16
2.2.1  KaPaCita VITODY ...veiriieiiieiieiieeiieeite ettt seaeeteeseveeseessaeensaeseee e 17

23 RIZENT A ORGANIZACE VYROBY .....oovuviieieieeeeeeseseseeeeseeseesessesessseesese s 17
2.3.1  Priprava a planovani VYTroDY ......c.cccceevuieriiiiiieiieeieesie et 18

2.4 STIHLA VYROBA «...oovieeeeeeeeeeeeeee e 19
2.4.1  Druhy plytvani v procesech .......cccoovviiuieiiiiiiieiieeieesie e 20

2.5 PROSTREDKY IMPLEMENTACE STIHLE VYROBY ...cccttiiiiiiieaiieniieeieesiieeieesieeeeeens 22
2.5.1  Ishikawa dia@ram ..........ccceeueeriiiiiieiieeieerie ettt ere e e e s eaae e e 22

3 LOGISTIKA ...cciiiiirnriicnssnnnicsssssssecssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssasssssssss 24
3.1 PODSTATA LOGISTIKY ..utteitieuiieniieeieesiteeite ettt et e site st e siteebeesitesbeesateebeesaaesneens 24
3.2 LOGISTIKA PODNIKU ...ecrttteruuieenuteeanireeeniteeeniteesnsseesseeessteesseessseessseesssseesnsseesnnne 24
32,1 ToKY VPOANIKU ...t e 24

3.2.2  Systém tahu @ tlaku .....ooeeiiiiiiiiiiii e 25

3.3 STIHLA LOGISTIKA ...covuoveieeeeeeeeeesessesseeessessesessssssessessssssssesssssssssesessssssesssessanss 27
3.4 STIHLY LAYOUT .ot eene s eenans 27

4  MAPOVANI HODNOTOVEHO TOKU 29
4.1 HODNOTOVY TOK ...cutiiiiieiieeiie ettt ettt ettt ettt eiee st saeessbeessaeenbeessaesaseens 30
4.2 PRINCIPY MAPOVANI HODNOTOVEHO TOKU ......oeevviieriiieenireeennieeenreesnnseesnnseesnnnens 30
4.3 UKAZATELE MAPOVANI....cc.ttiiiiiitiiiiteriie ettt ettt ettt et e et 31
4.4 SYMBOLY MAPOVANI HODNOTOVEHO TOKU .....cccuvieeureenieeenreeenreeenveeenseeensveeens 32

5  SHRNUTI TEORETICKE CASTL...cccovuurerrersnerssesssssssssssssssssssessssssssssssssssssssens 33
II PRAKTICKA CAST .34
6  PREDSTAVENI SPOLECNOSTL.....cceseunernersersssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssens 35
6.1 HISTORIE SPOLECNOSTT ....utteiieeitieiteeteeniteetteeiteenteesiteesbeesiteesseesnbeenbaeenbeesseesaneens 35
0.2 PORTFOLIO VYROBKU......eiutitieiienitenteeteeitenteetesitenteetesitesteetesitesseessesntesseensesnnenae 36

7  ANALYZA SOUCASNEHO STAVU VYROBNIHO PROCESU ........ccoeerserenee 38
7.1 VYBER VYROBKOVEHO PREDSTAVITELE ....cccuvietieniieeiieniieeieesieeeteesiaeeseesenesneens 38



7.2 ANALYZA VYROBNIHO PROCESU ...ttt eeeeeeeeeneemenenenen 39

7.2.1  Zpracovani objednavky a fizeni VyrobY.......cccceeviiiviiiiiniieciie e, 39

7.2.2  VYTODNE PIOCES ...vvveevieniieeiieeiieeiieeieeeeteeteeeiteeaeeseaeeseessaeeseesssesseesnsessseensnes 40

7.2.3  Layout vyrobnich a skladovacich prostor .........c.cccceeeeeerciieenciieeeiie e, 43

7.3 MAPOVANI HODNOTOVEHO TOKU SOUCASNEHO STAVU ...ccceivviviiiiiiieeeeeeeeeenaneees 44
7.3.1 PoZadavek ZAKAZNTKA ......cooeeeeeeeeeeee e e e 45

7.3.2  PrOCESY VYTODY ..uviiiiiieiieiiiieiieeiie ettt ettt et sete et eeaae e b e seaeebeesaseesseennnes 45

7.3.3  Tok materidlu @ ZASODY ......ccecviieiiiieiie e s 47

T34 TOK INTOIIIACT ..ttt eeeeeseneneemnene 48

7.3.5  Mapa hodnotového toku soucasného stavul..........cccceceeerciieeriieeeieeeeiee e, 48

7.4 ANALYZA UZKYCH MIST A PLYTVANI ...t 49
A 3 S b v 4 1 o1 ) o A SRS 50

7.4.2  NadbyteCné ZPraCOVANT .......cceeeiieiiieeieetieeieeiee e et e eeeereesereereesaseesbeenenas 51

TA3  PORYD .ot 51

TAA  CORANT .ottt s et e e aeeeeaens 51

TAS  ZBSODY ettt et e naeas 52

7.4.6  Analyza pomoci Ishikawa diagramu...........c.cccceevvivevieniiiinieniieieeieeieeee, 52

7.5 SOUHRNNE ZHODNOCENI SOUCASNEHO STAVU «.eeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeens 53

8 NAVRH BUDOUCIHO STAVU VYROBNIHO PROCESU 54
8.1 NAVRHY NA ZLEPSENI BUDOUCTHO STAVU ...eneeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeens 54
8.1.1  Mapa hodnotového toku soucasného stavu s navrhy na zlepsent ................ 54

8.1.2  Implementace pasového dopravniku...........cccceeevviiiviiiiiiiiieeciie e, 54

8.1.3  SniZeni zasob na pracoviStich ..........ccceeviiiiriiiincii e, 56

8.1.4  Zavedeni elektronické KOMUNIKACE. ........ceeeeeeeieeeeee e 56

8.1.5 JedNOtNE TOIMIULATE ...oveene et ee e e e e eeeeeeees 56

8.2 NAVRH HODNOTOVEHO TOKU BUDOUCIHO STAVU ..eeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeenn 57
8.2.1  Mapa hodnotového toku budouciho stavu ..........ccceeveevieniininiiniiinicenee 58

8.3 EKONOMICKE ZHODNOCENT .....ccciiiiiiiiiiiiiiiieeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee e 58
YA\ ) L S 61
SEZNAM POUZITE LITERATURY ..uuueieeerrrueeeeesssesssssscsesssssssssssssssasssssssessssssssssssssens 62
SEZNAM POUZITYCH SYMBOLU A ZKRATEK ...ceueeeeneeerecnseessesssssssssssssssssssscns 64
SEZNAM OBRAZKU c.eeeeeeeeeneeeensssesessssessssessssssssssssssssasssssssssssasssssssssssssessssssssssssssses 65
SEZINAM TABULEK ....uetttuceeeeneeseesenecsoesssessossssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssse 66

SEZNAM PRILOH.....o.eoeoeveeeeeeeeeeeessssesessssassssssssssssssssssssssasssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssens 67




UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 9

UvVOD

Stihlé procesy maji pro vétsinu vyrobnich provozi na celém svété velky vyznam. Mira
vyznamnosti Stihlého pfistupu roste i v dalSich sektorech primyslovych spole¢nosti, jako
jsou logistika a finan¢ni sluzby. Pro jednotlivé trzni spole¢nosti zistava dilezitym faktorem
pochopeni hodnoty, kterd je poskytovana zakaznikiim. Identifikace pifidané hodnoty
produktu nemusi byt vzdy jednoduchym procesem. Pro konkretizaci hodnoty je dalezité
nejprve pochopit, co je pod danym pojmem piidané hodnoty skryto a co sam zakaznik vnima

v produktu jako vyznamnou hodnotu.

Pro ucely identifikace hodnoty jsou ve spolecnostech aplikovany rtizné metody. Tyto
metody tematicky spadajici pod koncept $tihlé vyroby a jednou znich je i mapovani
hodnotového toku. Zminénd technika mapovani poskytuje jasny obraz vyrobniho stavu
produktu z hlediska tokti informaci a materialti. Metoda mapovani je proto vhodnou volbou

pro analyzu vyrobniho procesu vyrobku.

Bakalatskéa prace pojednava o aplikaci metody mapovani hodnotového toku na vybrany
vyrobni proces produktu v chemickém primyslu. O¢ekdvanym piinosem prace je jasny
obraz o funk¢nosti zvoleného vyrobniho procesu, moznost navrhu na zlepseni a nasledna
implementace navrhlt do budouciho stavu vyroby, podpofena ekonomickym zhodnocenim

navrzené situace.
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CILE A METODY ZPRACOVANI PRACE

Zpracovani bakalarské prace bude orientovano na analyzovani vyrobniho procesu zvoleného
vyrobku. Hlavnim cilem bakalarské prace je na zdklad¢ analyzy vyrobniho procesu
vybraného vyrobku ve vybrané spolecnosti doporucit navrhy na zlepSeni soucasné¢ho stavu
daného vyrobniho procesu. Dil¢im cilem bakalaiské prace je zpracovat mapu hodnotového
toku pomoci metody Value Stream Mapping, a to jak pro soucasny stav, tak i budouci stav
vyrobniho procesu.

Pro zpracovani literarni reSerSe teoretické Casti prace je vyuzit prizkum literarnich pramenti
vztahujici se tematicky k feSené problematice. Déle jsou aplikovany metody syntézy a
dedukce. Pii zpracovani praktické €asti prace jsou aplikovany metody analyzy. Proces
analyzy je nejprve pouzit na zjisténi potfebnych informaci o souasném stavu vyrobniho
procesu. Analyza soucasného stavu vyroby je realizovdna za pomoci uplathovani metod
pfimého pozorovani a méteni spotieby Casu prace. Pro rozsifeni poznatkd o jednotlivych
procesech vyroby bylo vyuzito studium pfislusné vyrobni dokumentace. Pribchy
jednotlivych procest vyroby byly dale zkoumany prostfednictvim dotazovani pracovnikii na
prislusnych pracovistich. Pozadavky zakaznika zvoleného produktu byly stanoveny na
zaklad¢ dotazovani a rozhovort s vedenim vybrané vyrobni spolecnosti. Na soucasny stav
vyrobniho procesu byla aplikovana metoda mapovani hodnotového toku, za pomoci které
byl sou€asny stav analyzovan a bylo identifikovano plytvani. Metoda mapovani byla zvolena
z diivodu ptrehlednosti toku materiald a informaci. Pro zjiSténi pficin vzniku plytvani
v podobé nadmérného transportu ve vyrob& byl aplikovan Ishikawa diagram. Vyuziti
Ishikawa diagramu bylo zvoleno pro jednoduchost pouZiti.

Piinos bakalafské prace bude spocivat v identifikovani plytvani ve vybraném vyrobnim
procesu za pomoci analytickych metod. Na zaklad€ analyzy plytvani lze nastavit jasna a
srozumitelnd opatieni, pomoci kterych by mélo byt zamezeno vzniku plytvani. Vystup
bakalarské prace lze definovat jako navrh budouciho stavu hodnotového toku vybraného

vyrobku. Navrhy na zlepSeni budouciho stavu toku budou ekonomicky zhodnoceny.
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I. TEORETICKA CAST
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1 PODNIKOVE PROCESY

Pted definici vyrobniho procesu je tfeba specifikovat samotny pojem proces. Obecné Ize
proces definovat jako soubor Cinnosti, které spotiebovavaji vyrobni faktory za tcelem

transformace téchto faktorii neboli souhrnu vstupli na souhrn vystupti. (Januska, 2018, s. 6)

Podle Dubovce (2017, s. 34) je podnikovy proces definovan jako mnozina jednotlivych

¢innosti, které 1ze méfit a jsou vymezeny jasné definovanymi vstupy nebo vystupy.

Svecové a Veber (2021, s. 196) definuji podnikovy proces jako sled opakujicich se ¢innosti,
u kterého lze definovat vstupy, vystupy, dobu trvani a méfitelné ukazatele. Proces rovnéz
prispiva k tvorbé hodnoty pro zakazniky a napomaha docilit podnikového cile. Zakladnimi
atributy procesu jsou nazev, ucel, vlastnik, vstupy, ¢innosti a vystupy. Podnikové procesy

mohou byt rozdéleny do rtiznych skupin.
Januska (2018, s. 13) uvadi déleni procest podle ptidané hodnoty pro zdkaznika na:

e Klicové procesy — Procesy, které se nejvice podileji na realizaci produkce a
zakaznikovi pfinaseji nejveétsi mnozstvi pridané hodnoty.

e Podpitirné procesy — Zabezpecuji funkci klicovych procest, ale z pohledu zékaznika
neposkytuji pfidanou hodnotu finalni produkci. Podpiirné procesy jsou vazany na

konkrétni procesy v podniku. Jsou nezbytné nutné pro realizaci vyroby, a tak se

vynaloZené naklady na tyto procesy zapocitavaji do celkové ceny produkce.

e Ridici procesy — Ridici procesy ptlisobi v celém systému podniku a maji za kol

nastavit a fidit potfebné procesy, které zajist'uji chod podniku a realizaci produkce.

Dubovec (2017, s. 34) dé€li podnikové procesy na:

e Ridici procesy

e Transformacni procesy

e Obsluzné procesy
Podle Janusky (2018, s. 15) 1ze procesy d¢lit podle jejich charakteristiky na:

e Pevné nastavené — Procesy, ve kterych je potadi i pocet ¢innosti neménny.

e Nastavitelné — Procesy, do kterych lze zasahovat a koordinovat jejich prub¢eh.

e Sériové — Procesy, které probihaji postupné v sérii za sebou.
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e Paralelni — Procesy, které probihaji soubézn¢ s ostatnimi procesy.

1.1 Stabilizace procesii

Podnikové procesy do jisté miry podléhaji opakujicimu se pritbé¢hu béhem urcité Casové
frekvence. Miru opakovatelnosti ovliviiluje mnoho parametrti, které do procesu vstupuji.
Mezi takové vlivy lze zaradit kvalitu vstupli, pracovniky nebo prostiedi, ve kterém dany
proces probiha. Vlivy ptisobici na proménlivost procest 1ze podle charakteristiky rozdélit do
dvou zakladni skupin, a to na systematické a nahodilé. Vlivy systematické jsou podminény
v prvotni fazi vzniku podnikového procesu Spatnym nadefinovanim nebo pusobenim
vngjsich okolnosti. Vlivy ndhodné, jak uz nazev napovida, jsou vysledkem nepravidelnosti
v procesech, které mohou mit odliSnou intenzitu i pfi¢inu. Hlavnim cilem stabilizace procesii
je dosdhnout maximalni ptedvidatelnosti pribéhu procesii s minimalnim poctem nahodilych
jevu, které by proces mohly néjakym zplisobem ovlivnit. Mira proménlivosti procest se

v pribéhu &asu pfi stabilizaci snizuje. (Svecové a Veber, 2021, s. 200)

Pro vizualizaci procest v podniku slouzi procesni mapa, ktera predstavuje spolehlivy nastroj
pro mapovani jednotlivych procesti. Optimalizace procesti muze probihat jiz ve fazi
planovani, a to prostiednictvim respektovani jednoduchych doporuceni pro spravné
nastaveni procesil. Dilezitym faktorem je minimalizace mezer mezi jednotlivymi procesy,
aby nedochazelo ke zbyte¢nému cekani a komunikacnim problémim. Podnikové procesy by

mély byt nastaveny tak, aby se jejich hodnota kvality nezménila. (Dubovec, 2017, s. 35)
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2 VYROBA

V prostiedi trzni ekonomiky ma kazdy podnik jasny cil, ktery se snazi naplnit. Hlavnim
cilem podniku je dosazeni ekonomické a obchodni prosperity prostiednictvim maximéalniho

vyuziti hodnoty podniku. (Dupal’, 2019, s. 11)

Ke splnéni tohoto cile je tieba, aby podnik fidil a mél pod kontrolou vlastni procesy, pomoci
kterych miize realizovat vyrobu produkti a sluzeb a uspokojovat tak potieby svych

zakaznikli. (Martinovicova, Kone¢ny a Vaviina, 2019, s. 15)

2.1 Vyrobni faktory

Aby podnik mohl uspokojovat potieby zakaznikil, potfebuje vyrabét. Pro realizaci produkce
podnik vyuziva vyrobni faktory. Vyrobni faktory vstupuji do vyrobniho procesu, kde jsou
preménény na vystupy v podobé¢ vyrobki a sluzeb. Podle Dohnalové (2014, s. 18) a Jurecky
(2018, s. 31) lze vyrobni faktory rozlisit na tfi zdkladni druhy:

1. Prace — Je prvotni vyrobni faktor a piedstavuje uvédomélou ¢innost lidskych zdroj,
ktera sleduje urcity zamér. Charakter prace se liSi v zavislosti na znalostech,
dovednostech, schopnostech, kvalifikaci a po¢tu pracujicich osob. Kvalitu a mnozstvi
prace ovliviiuje délka pracovni doby, intenzita prdce a motivace pracovniki
k vykonavani prace. V ramci vyrobniho faktoru prace se vymezuje jeji dulezita

charakteristika, a tou je produktivita prace.

e Produktivita prace — Udava, kolik produkti nebo sluzeb je pracovnik schopen za
urcitou casovou jednotku vyprodukovat, neboli jaké mnozstvi ¢asu pracovnik na
vyrobu jednoho produktu nebo sluzby spottebuje. (Dohnalova, 2014, s. 18; Jurecka,
2018, s. 31-32)

2. Pida—Zahrnuje veSker¢ alternativy zdroj poskytovanych ptirodou, které miize vyrobce
pro svou produkci vyuzivat. Jedna se o prvotni vyrobni faktor a pfedstavuje pozemky
pro stavbu vyrobnich hal a tovaren, zemédé€lskou pidu vyuzivanou pro péstovani
potravin, lesy, louky, silnice, vodni toky a mnoho dalSich zdroji, které poskytuji
energetické a nerostné suroviny potfebné pro vyrobu riiznorodych produktii a sluzeb.
Rozmanitost a stim spjatda vytéznost pudy se v rtiznych oblastech miize liSit.
Ruaznorodost vytvari odliSné podminky pro jednotlivé vyrobce, kteti ptidu vyuzivaji.

(Dohnalova, 2014, s. 18; Jurecka, 2018, s. 32)
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3. Kapital — Je na rozdil od prace a ptidy druhotnym vyrobnim faktor. Pfedstavuje vysledek
pusobeni pidy a prace, ktery je dale vyuzivan pfi realizaci produktl a sluzeb. Ptikladem
kapitalu mohou byt stroje, néstroje, vyrobni zafizeni ale i zdsoby surovin, materidlu a
vyrobenych produkti. Kapitdl lze rozdélit podle jeho charakteru na vice druht:

(Dohnalova, 2014, s. 18; Jurecka, 2018, s. 32-33)

o Fixni kapitdl — Pifedstavuje takovy kapital, ktery se ucastni procesu vyroby

opakovang.
e Obézny kapital — Je neustale v pohybu a mé kratkodoby charakter.

e Redlny kapitdl — M4 hmotnou a nehmotnou podobu a zahrnuje stroje, nastroje,

material, vyrobky, softwarové vybaveni firmy a informace.

e Financni kapitdl — Vyjadiuje prostiedky penézniho charakteru, prostfednictvim

kterych podnik zajist'uje realizaci produkce.

e Socialni kapital — Obsahuje lidské navyky, vztahy mezi lidmi a etické normy, které

ovliviuji spole¢nosti na spole¢enské urovni.

e Kulturni kapital — Definuje miru kulturni zralosti obyvatel, ktera pfispiva k vyvoji

hospodafstvi.

e Politicky kapitdl — Predstavuje politickou situaci, kterd definuje nastaveni a

parametry funkénich mechanismu jednotlivych statt a vztahti mezi témito staty.

Vyrobni faktory jsou tvofeny omezenymi zdroji plidy, prace a kapitdlu. MnoZstevni
omezenost téchto faktori dava podnét k tomu, Ze jsou povazovany za vzacné. JelikoZ
existuje omezené mnozstvi vyrobnich faktord, je tfeba tyto faktory racionalné alokovat mezi
jednotlivé ekonomické subjekty. Alokaci vyrobnich faktorli 1ze provést za pomoci jejich
nalezitého ocenéni. Pro spravné urceni miry vzacnosti se vyuZziva cena, kterd je stanovena
trzn€ pomoci nabidky a poptavky jednotlivych statkil a sluzeb. Cenou za praci je mzda, pro
pudu je typickym ocenénim renta a kapitél je ocenén pomoci tiroku. Ekonomické subjekty,
disponujici zdroji vyrobnich faktort,, poskytuji tyto faktory subjektiim, které jsou ochotni
vyménou za poskytnuti uhradit odpovidajici ocenéni téchto faktor. (Dohnalova, 2014, s.

19; Jurecka, 2018, s. 33)
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2.2 Vyrobni proces

Vyrobni proces je ekvivalentnim pojmem k vyrobé. Vyrobni proces je definovan jako tcelna
transformace vyrobnich faktort na sluzby a vyrobky, pomoci kterych podnik uspokojuje

potieby svych zdkaznikl. (Januska, 2018, s. 57-59)

Prodej vyrabéné produkce podniku poskytuje moznost vytvareni zisku. Proces vyroby

zasahuje do vSech podnikovych oblasti. (Martinovicova, Kone¢ny a Vaviina, 2019, s. 104)

Podle Dubovce (2017, s. 34) je podnik subjektem, ktery je zaméfeny na pfeménu vyrobnich
faktorti na sluzby a produkty, a zarovéi je nutné brat ohled na mnozstevni omezenost danych

vstupti. Schéma vyrobniho procesu je znazornéno na Obrazku €. 1.

RIZENI VYROBY
VSTUPY VYSTUPY
Price TRANSFORMACN{ __,| Produkty
Pida PROCES Sluzby
Kapital Odpad

KONTROLA

Obrazek 1 Vyrobni proces (Rekhi, b.r.)

Svecové a Veber (2021, s. 31) déli vyrobu podle mnozstvi produkce na:

e Kusova vyroba — Je pro ni typickd velka variabilita druh produktd, které jsou
vyrabény v malém mnozstvi. Vyroba je Casto orientovdna podle objednavek
zakaznika. V takovém piipad¢ se jednd o zakdzkovou vyrobu. Malé mnozstvi
vyrabénych druhti vyrobka zapticinuje jejich vysokou cenu. Funk¢nost na zaklade

objednavek umoznuje znacnou flexibilitu vyrobniho procesu.

e Sériova vyroba — Vyrobky jsou v sériové vyrobé produkovany po ur¢itém mnozstvi
kusii (davka). Produkce v sériich umoziuje stabilnéjsi pribéh vyroby. Diky vysSimu
mnozstvi vyrabénych kust vyrobku je jednotkova cena produkce niz8i nez u vyroby
kusové. Vyroba ma nizsi flexibilitu.

e Hromadna vyroba — Vyroba jednoho druhu vyrobku probiha ve velkém poctu kust.
Produkce je pravidelna a stabilizovana, jeji flexibilita je v§ak minimalni. Tim, Ze jsou

vyrobky produkovéany ve vysokém poctu kust, je jejich cena velmi nizka.
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Vyrobni proces probiha za ti¢elem naplnéni tii zdkladnich cild. Prvni cil je definovan jako
realizace produktd a sluzeb, které jsou nésledné¢ poskytovany zakaznikiim a jedna se tak o
veéeny cil. Druhy cil poskytuje hodnotovy charakter a je orientovan na naplnéni vysledkt
hospodafeni podniku. Ttetim cilem je uskutecnéni vyrobniho procesu za podminek

podnikovych i spoleCenskych mravii a je povazovan za huménni cil. (Jurova, 2016, s. 93)

2.2.1 Kapacita vyroby

K tématu vyrobniho procesu se vaze maximalné mozné vytizeni vyroby, které tvori dulezity
parametr pii planovani vyroby. Podnik pro svou produkci vyuziva vyrobni faktory, jejichz
soucasti jsou lidské zdroje, stroje a zatizeni. Vzhledem k omezenosti hodnoty prace, které
mohou tyto vyrobni prvky poskytnout k realizaci procesu vyroby, je proto zaveden pojem

vyrobni kapacity. (Martinovi¢ova, Kone¢ny a Vaviina, 2019, s. 108)

Kapacita vyrobni jednotky se udava jako maximalné¢ mozny objem produkce realizovany na
ur¢itém zatizeni béhem urcitého ¢asového obdobi za podminek maximalniho vytizeni stroje.
Pti planovani vyroby a urCovani kapacity vyrobnich jednotek je tieba vzit v potaz mnoho
¢initelt, které maji zasadni vliv na celkovou kapacitu vyroby. Ovliviiujicimi Ciniteli jsou
napfiklad technicka uroven daného zafizeni, odborna zpusobilost pracovnikii nebo doba
¢innosti zafizeni spojend s prostoji v podobé planovanych odstavek, Udrzby stroje nebo
vznik nenadalych udalosti, které omezi nebo pferusi vyrobni ¢innost podniku. K vyjadieni

&innosti vyrobniho zafizeni jsou vyuzivany &asové fondy. (Svecova a Veber, 2021, s. 64-65)

2.3 Rizeni a organizace vyroby

Rizeni a organizace vyroby piispiva k ovladani a optimalizaci vyrobniho systému podniku.
Jeho aplikaci dochazi k systematizaci procest spolecné s minimalizaci vzniku nahodilych
jevi. Management vyroby ovlivituje vSechny podnikové oblasti, at’ uz interni nebo externi.
Klicovych oblasti, na které je tieba se pfi fizeni a organizaci vyroby zaméfit, je v prostredi
podniku mnoho. Pomoci jednotlivych metod a néstroji managementu vyroby lze docilit
pozadovaného nastaveni vyrobniho systému. (Martinovi¢ova, Konecny a Vavtina, 2019, s.

106)
Podle Dupal’a (2019, s. 11) Ize management vyroby rozdélit na tfi zdkladni oblasti:
1. Organizace a fizeni predvyrobnich etap

2. Organizace a fizeni hlavni vyroby
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3. Organizace a fizeni obsluznych procest

Vsechny tii oblasti fizeni vyroby se propojuji a jsou vzijemné ovliviiovany. Z této
skutecnosti Ize odvodit, Ze funkcnost celého systému vyrobniho managementu zavisi na

funkcnostech jednotlivych oblasti. (Dupal’, 2019, s. 11)

Pro spravné nastaveni vyrobnich procest je dilezité, aby si management podniku odpoveédél
na tfi zakladni otdzky mikroekonomie, kterymi jsou: ,,Jak vyrabét?*, ,,.Co vyrabét? a ,,Pro

koho vyrabét?. (Jurecka, 2018, s. 50)

Na prvni otazku lze nalézt odpoveéd’ v produktovém managementu, ktery zahrnuje definici a
nastaveni vyrobkového portfolia podniku prostiednictvim oblasti marketingu, inova¢niho
managementu, technologie, produkce, expedice a servisu. Druhou otdzkou mikroekonomie
se v podniku zabyva provozni management, ktery definuje rizné druhy fizeni produkce tak,
aby byla zabezpe&ena plynulost vyrobni realizace podniku. (Svecova a Veber, 2021, s. 12-

13)

Jurova (2016, s. 93) klade dliraz na nutnost zaméfeni se pii nastaveni managementu vyroby
na rizné aspekty, které ovliviiuji spravnou funkci vyrobniho procesu. Mezi tyto aspekty patii
napiiklad finan¢ni moznosti podniku, omezenost vyrobnich faktori, kvalita fizeni vyroby,

dostupna technologie a vliv okoli.

2.3.1 Priprava a planovani vyroby

Rizeni pfedvyrobnich etap v podniku tvofi diilezity prvek v ramci fizeni celého vyrobniho
systému. Pfiprava a planovani vyrobniho procesu zahrnuje podnikové oblasti vyvoje a
vyzkumu, které spole¢né¢ s technickou ptipravou vyroby a strategickym planovanim déavaji
podnét k vzniku ptislusné dokumentace vyroby. Ptiprava vyrobniho procesu poskytuje
moznost pro védeckotechnickou ¢innost podniku v podob¢ inovaci. Pti planovani vyroby by
mél byt kladen diraz i na ekonomickou stranku véci, nebot’ az 80 % nakladi je mozné

ovlivnit jiz pfed realizaci produkce. (Dupal’, 2019, s. 63)

V ramci technické ptipravy vyroby jsou zhotoveny konstruk¢ni a technologické dokumenty,
které slouzi k vyrob¢ prototypu vyrobku. Nasledn¢ se prototyp ovéti vystupni zkouskou a
podle potieby dojde k upravé vyrobni dokumentace, aby podle ni mohla byt realizovana
vyroba. Vystupem technické piipravy vyroby je dokumentace technického charakteru, ktera
je nasledné pouzita pro vyrobu a zprostfedkovava moznost fizeni vyroby. (Martinovi¢ova,

Kone¢ny a Vavfina, 2019, s. 105)
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2.4 Stihla vyroba

Koncept stihl¢é vyroby byl vynalezen v japonské automobilové spole¢nosti Toyota. Jedna se
0 manazersky systém pro optimalizaci podnikovych procestt pomoci jednoduchych
vzajemné propojenych nastrojii a metod pro zlep$ovani. Stihla vyroba je kontinualni nikdy
nekoncici proces zlepSovani, ktery slouzi pro nastaveni Stihlych autonomnich podnikovych
procest. Pro spoustu firem znamena Uspésné zavedeni $tihlé vyroby konkurencni vyhodu.

(Altman, 2017, s. 140)

Stihly

Vyvoj

|
Stihla - - Stihla
e — STIHLY PODNIK - logistika

|

Stihla

administrativa

Obrazek 2 Pilife stihlého podniku (Chromjakova, 2013, s. 42)
Koncept stihlosti se v podniku nevyuziva pouze ve vyrobég. Jak je znazornéno na Obrazku ¢.
2, stihlym se podnik stava jediné tehdy, implementuje-li §tihly koncept ve vSech aspektech
svych oblasti. DilezZitou roli ve S§tihlém principu zastava i1 proces standardizace, ktery
prispiva k omezeni vyskytu variabilit a tim zvysuje stabilitu procesi. (Svecova a Veber,

2021, s. 124)
Achahchah (2019, s. 5-6) déli princip Stihlosti do péti hlavnich kroku:
1. Definovat hodnotu
2. Mapovat tok hodnoty
3. Nastavit tok
4. Aplikovat princip tahu
5. Usilovat o dokonalost

Prvni krok procesu Stihlosti v sobé zahrnuje definici hodnoty zpohledu zakaznika.

Definovana hodnota je poté vyjadiena za pomoci ukazatela kvality, sluZzeb a nadklada. Pokud
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je hodnota znama, v dal§im kroku je tieba ji vizualizovat prosttednictvim ¢innosti s pfidanou
hodnotou, a zaroven identifikovat i ty Cinnosti, které hodnotu neptidavaji. Identifikace a
mapovani hodnoty se uskuteciiuje od pocatecnich vstupii, pres vyrobni proces, az ke konecné
distribuci zakaznikovi. Navazujicim krokem je umoznéni neptetrzitého pohybu informaci a
sluzeb v celém procesu a pomoci toho lze identifikovat uzkd mista a prekazky branici
plynulosti systému. Dal$im krokem je aplikovat princip tahu, ktery podminuje zacatek
vyrobniho procesu pouze ve chvili, obdrzi-li podnik objednavku zakaznika. Posledni krok
Stihlého piistupu klade dliraz na eliminaci identifikovaného plytvani a snahu nové zavedeny

systém udrzovat. (Achahchah, 2019, s. 5-6)

2.4.1 Druhy plytvani v procesech

Plytvanim se rozumi vSechno, co neptispiva ke zvySovani piidané hodnoty produkovanému
vyrobku. Jednd se o aktivity, které lze odstranit z toku vyroby, aniz by byla negativné
ovlivnéna produktivita. Identifikované plytvani v podniku je tfeba eliminovat k dosazeni
optimalizace podnikovych procesti a tim pfispét k plynulému vyrobnimu toku. (Keyte a

Locher, 2016, s. 18)

Druhy plytvani jsou definovany tfemi japonskymi pojmy, kterymi jsou mura, muda a muri.
nebo nesplnitelnymi terminy. Muda se definuje jako prebytek a ztrata, kterd tvoti vétSinu
plytvani v podnicich. Muri znamend pfetizenost a piedstavuje zatéz pro pracovniky a

procesy. (Achahchah, 2019, s. 7)
Je definovano osm zdrojl plytvani (muda):

e Nadprodukce — Predstavuje plytvani ve formé vysSSiho mnoZstvi vyrobki nez
zakaznik pozaduje. Nemusi se nutné jednat jen o mnozstvi vyrobkia. Nadprodukce se
objevuje v rtiznych oblastech vyroby, a to napiiklad ve formé vytvareni kopii
dokumentt, nadbyte¢nych informaci a materialu nebo produkce nevyuzitelnych
reportl, piedpist a standardi. Pro eliminaci nadprodukce je tfeba vyuzit pfistup Just-
In-Time, ktery pomoci jednotlivych principii napomaha docilit nastaveni

optimalniho mnoZstvi produkce. (Svecova a Veber, 2021, s. 125)

e Zisoby — Mohou mit v podniku rizné podoby. Obecné 1ze zasoby definovat jako
néco prebytecného, nadmérného. Zasoby se mohou vyskytovat ve vyrob¢ ve forme
zasob materidlu a nadbytecnych strojohodin nebo v administrativé ve formé

nevyuzitych standardl, chabé dokumentace a nadmérné emailové komunikace mezi
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pracovniky. Ur¢eni optimalniho mnozstvi zasob neni jednoduchy proces, ale po jeho
dosazeni se podnik pfiblizi o dalsi krok k implementaci Stihlého konceptu do svého

fizeni. (Chromjakova a Rajnoha, 2011, s. 47)

e Chyby — Predstavuji veskeré druhy odchylek liSici se od specifikaci zdkaznika.
Odchylky mohou vznikat jak ve vyrobnich a administrativnich procesech, tak i na
samotném vyrobku. K odstranéni vzniklych odchylek musi podnik vynalozit dalsi
Cas, pracovniky a dalsi prostfedky, které nepiinasi zaddnou ptidanou hodnotu a

ptredstavuji pro podnik nadbyte¢né nékladové polozky. (King a King, 2015, s. 1)

o Cekani — Definuje se jako jakakoliv doba nedinnosti. Typickymi piiklady éekani
mohou byt tzka mista vyroby, neplanované odstavky vyrobnich zafizeni nebo
nedostatek vybaveni, materidlu a informaci potfebnych pro realizaci vyroby.
K Castecné eliminaci cekdni pfispivd poskytnuti moznosti pracovnikiim

na organizaci vlastniho pracovisté. (Ledbetter, 2018, s. 29)

e Nevyuzity potencial — V tomto ptipad¢ se plytvanim definuje nevyuziti znalosti,
dovednosti a kreativity kvalifikovanych pracovnikl, kteti vykonavaji tulohy
nekvalifikovaného charakteru. Nasledkem toho dochézi k nedostacujicimu vyuziti

pracovnikil v procesu vyroby. (Svecové a Veber, 2021, s. 127)

e Pohyb — Pohybem se rozumi nadbytecny pfesun pracovniki, pracovnich nastroji,
informaci, materidlu a komponentli pottebnych pro vyrobu vyrobku. Vyrobek poté
ztraci svou kvalitu a tim se snizuje jeho hodnota spole¢né s cenou. Klicovymi
pri¢inami vzniku plytvani v podobé nadbyte¢ného pohybu v podniku jsou Spatné
delegovani prace, hledani potfebnych pracovnich néstrojii, Spatnd ergonomika
pracoviSté, nesprdvné¢ navrzeny layout nebo neefektviné nastavené fizeni a

organizace prace. (Chromjakové a Rajnoha, 2011, s. 48)

e Nadbyte¢né zpracovani — Lze definovat jako jakoukoliv ¢innost vykonavanou navic,
ktera nijak neptidava hodnotu produkovanému vyrobku. Hlavnimi pfi¢inami vzniku
nadbyte¢ného zpracovani mohou byt nevhodné nastavené pracovni postupy nebo

nevhodné zvoleny layout. (Ledbetter, 2018, s. 30)

e Transport — Plytvani v podobé transportu vznika predev§im ze slozitych
materidlovych tokti. Ty se mohou objevovat ve vyrob¢€ a jsou zapii¢inéné Spatnym
uspofadanim pracovist. Mezi vazbami dodavatel — vyrobce a vyrobce — odbératel

mohou existovat komplikované komunikacni kanaly, které rovnéz pftispivaji
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ke vzniku piebyte¢ného transportu. Pro eliminaci plytvani je tfeba optimalizovat
logistické procesy, zjednodusit pfepravy materidlu tak, aby nevznikaly ztraty a vSe
bylo ve spravném mnozstvi na spravném misté. (Chromjakova a Rajnoha, 2011, s.

49)

2.5 Prostredky implementace §tihlé vyroby

Koncept stihlé vyroby cili na optimalizaci vyrobnich procesi. Pfi spravné implementaci,
Stihla vyroba zvysSuje vykonnost a efektivitu, zlepsSuje kvalitu produkce, zkracuje cyklové
Casy operaci, napomahd redukovat a eliminovat plytvani a celkové posiluje kulturu

spole¢nosti. (Chromjakova a Rajnoha, 2011, s. 44)

Snahou §tihlé vyroby, je docilit plynulého pribéhu vyrobniho procesu. Pro nastaveni
dlouhodobého a udrzitelného stavu v podniku je vyuzivano strategického fizeni vyroby,
které vychazi z kvalitniho planovani a mozZnosti flexibilng reagovat. (Svecové a Veber, 2021,

5. 135)

Z pohledu ptidané hodnoty findlnimu vyrobku lze rozlisit podnikové ¢innosti procesii na dva
druhy. Jsou to ¢innosti bez pfidané hodnoty a ¢innosti, které poskytuji produkci pfidanou
hodnotu. Cilem aplikace §tihlé vyroby je odstranit z podnikovych procest ty ¢innosti, které
produkci neptidavaji hodnotu. Pro zavedeni §tihlé vyroby vyuzivd management podniku

Stihlych néstrojii a metod. (Achahchah, 2019, s. 5-6)

2.5.1 Ishikawa diagram

Ishikawa diagram, nazyvan podle svého plivodce, patii mezi analytické nastroje, které
napomahaji procesu neustalého zlepSovani. Diagram je vyuzivan k systematickému zjiSténi
vSech moznych pfic¢in zplsobujici identifikovany problém, a proto je casto nazyvan
diagramem pficin a nasledkid. Kofenové pficiny jsou rozdéleny do jednotlivych kategorii.

(Nicholas, 2018, s. 44)

Nicholas (2018, s. 44) uvadi nésledujici typické kofenové pti€iny:
e Material
e Zafizeni
e Metody

e Prostredi
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e Lidské zdroje

e Mc¢feni
Jednotlivé kofenové pficiny jsou rozsifeny o jejich mozny ptivod, ktery je dale doplnén o
podrobnéjsi prvky. Ishikawa diagram muize byt aplikovan jedincem nebo tymem pracovnikii
z riiznych oblasti a tirovni podniku. Diky svému jedine¢nému a typickému tvaru, ktery je

znazornén na nasledujicim Obrazku ¢. 3, je Ishikawa diagram piezdivan diagramem rybi

kosti. (Nicholas, 2018, s. 45)

Priciny
Piicina Pritina M
-— »
Pricina Pl" i¢ina Subpﬂb\“‘a %
Priéina Pii¢ina

+r—

L AN A
. . A
Pii¢ina bu‘o\‘.!:,_f‘

Nasledek

Pri¢ina

Subprs.
Plicing  Prigina Pfi¢ina

Pri¢ina
-

Pii¢ina
- »

Stupyy
=-~:b”‘” Cing Picina
Lidske zdroje

Obrazek 3 Obecny Ishikawa diagram (upraveno dle Nicholase, 2018, s. 45)
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3 LOGISTIKA

-----

nakupu a vyvoje, planovani, organizaci a fizeni distribu¢nich kanali, skladovani, baleni a

fizeni zasob materialu a hotové produkce. (Dupal’, 2018, s. 12-13)

3.1 Podstata logistiky

Hlavnim cilem logistiky je dostat spravné mnozstvi a spravnou kvalitu materialu, vyrobka
nebo sluzeb na spravné misto ve spravny ¢as pro spravného zakaznika za pozadovanou cenu.
Stejné tak jako kazdad oblast podniku i logistika musi byt fizena a planovéana, aby byla
zabezpecena jeji spravna funkce. (Farahani, Rezapour a Kardar, 2011, s. 11)

Podle Macurové, Klabusayové a Trvdoné (2018, s. 1-2) je pfedmétem logistiky realizace
fyzickych, informacénich a penéznich toki, kde mezi jednotlivymi toky existuje vzajemna
zavislost. Jednotlivé toky lze pro ucely logistiky charakterizovat zékladnimi informacemi,
mezi které patii naptiklad objem, smér, rychlost, doba trvani nebo mira spotfebovanych
zdroj. Logistika ve své podstaté uplatiiuje snahu o vysoce kvalitni proces transportu

materidlu, vyrobku a sluzeb za podminek minimalni spotfeby ¢asu a nakladd.

3.2 Logistika podniku
Dupal’ (2018, s. 17-18) vymezuje pojem podnikové logistiky jako sou¢ast mensiho celku,
tzv. mikrologistiky, spadajiciho pod oblast obecné logistiky. Hlavnim pfedmétem podnikové
logistiky je optimalizovat pohyb materidlu v celém systému podniku. Podnikova logistika se
dale déli na ndkupni a zdsobovaci logistiku, vyrobni logistiku a distribu¢ni logistiku.
3.2.1 Toky v podniku
Farahani, Rezapour a Kardar (2011, s. 222) rozlisuji logistické toky na:

e Materidlovy tok

e Informacni tok

¢ Financni tok

Tok materidlu proudi pfedevS§im z mista vzniku do mista spotfeby. Jednotlivé zpiisoby toku
materidlu a informaci jsou velice rozmanité, od pozemnich pies vzdusné, az po digitalni.

(Farahani, Rezapour a Kardar, 2011, s. 12)
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Martinovicova, Konecny a Vaviina (2019, s. 108) uvad¢ji, ze materidlovy tok predstavuje
dynamické uspotradani vyrobniho procesu. Zakladem pro materidlovy tok tvofi tok
pracovnich pfedmétt, které 1ze definovat jako materidl, komponenty, potfebné pracovni

pomiicky a dokon¢ena nebo nedokoncena vyroba.

Podle Svecové a Vebera (2021, s. 129) Ize materidlovy tok definovat jako pohyb materilu,
findlni produkce, oball, pfipravkl, forem a odpadii, ktery miize byt fizen a blize
specifikovan hmotnosti, objemem, frekvenci a smérem nebo déale upfesnén naklady,

skladovanim a velikosti zasob.

Funkéni mechanismus podnikové logistiky piedstavuje organizovany hmotny tok, ktery je
souhrnnym pojmem pro materidl a jeho tok. Hmotny tok je tvofen pracovnimi pfedméty a
pomuckami, spotfebovanym a pomocnym materialem, odpadem, neshodnymi vyrobky nebo
prosttedky slouzici k pfepravé. Vyznam podnikové logistiky spo€ivd v transportu a
manipulaci materialu, produkt a sluzeb v ramci prostfedi podniku od dodavatele az po

zakaznika. (Dupal’, 2018, s. 17)

Informacni tok je v logistice povazovan za klicovy zdroj. Tok informaci lze dé€lit na zaklade
vztahu k fyzickému materialovému toku do dvou kategorii. Prvni kategorii tvoti informace
uzce souvisejici s fyzickym tokem materidlu a ptikladem mohou byt informace o objednavce
nebo o procesu dodani. Druha kategorie informac¢niho toku je tvofena informacemi, které
nemaji ptimou souvislost s fyzickym tokem materidlu, a proto nejsou pro kazdodenni

operace logistiky do jisté miry pottebné. (Farahani, Rezapour a Kardar, 2011, s. 222)

Tok informaci planuje, fidi a kontroluje tok materidlovy. Informacni tok poskytuje potiebné
informace materidlovému toku. Z této skuteCnosti vyplyva, Ze materidlovy tok je plné
zavisly na toku informaci, a to miize predstavovat negativni dopady na proces vyroby. (King

a King, 2015, s. 14-18)

3.2.2 Systém tahu a tlaku

Podnikova logistika se nevyskytuje pouze ve vnitropodnikovych oblastech, ale zasahuje 1 do
partnerskych podnikii dodavatelii a odbératelt. Pii vzajemné spolupraci mezi podniky je
mozné aplikovat systémy, diky kterym lze nastavit a fidit materidlové toky. (Lukoszova,

2012, s. 13-14)

Podle Dubovce (2017, s. 31) existuji dva odli§né systémy:
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Systém tahu — Jedna se o systém, kdy je potfebny objem materidlu odebiran ze skladu
a zafazen do procesu vyroby pouze v momenté uskute¢néni zakaznické objednavky.
Ptedpokladem je neménny plan vyroby, a proto se systém tahu vyuziva pii zakazkové
a kusové vyrob€. Tah napomahd zvySovat pruznost reakce vyroby a dokaze lépe
nastinit tok vyroby, jak je znazornéno na Obrazku ¢. 4. Systém tahu jednoznacné
podporuje zakladni myslenky spojené se Stihlym piistupem a napomahd k jeho

v

snadnéjsi implementaci Stihlosti v podniku.

T D D B

Obrazek 4 Systém tahu (Roser, 2017)
Systém tlaku — Funguje na principu centralniho fizeni ovliviiovaného vyrobnimi
pozadavky. Systém tlaku je aplikovan na hromadnou a sériovou vyrobu. Produkce je
posouvana do nasledujicich procest v davkach, kde vznika velké mnozstvi zasob
rozpracované vyroby. Ty se nasledné hromadi ve skladovych prostorech mezi
jednotlivymi procesy, kde ¢ekaji na dalsi zpracovani, jak 1ze vidét na Obrazku ¢. 5.

Oproti systému tahu, tlakovy systém ma vyssi miru flexibility.

)

Obrazek 5 Systém tlaku (Roser, 2017)

Bechler (2020, s. 20-21) uvadi Sest krok, jak systém tahu implementovat:

l.

2.

Vybrat produkt a mapovat tok hodnoty soucasného stavu
Rozvijet tymovou praci a Skolit pracovniky
Casteené snizit zasoby

Nastavit opatieni pro vzniklé problémy
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5. Snizit zdsoby na uroven jednoho dilu v procesu vyroby

6. Vytvofit nepfetrzity tok

3.3 Stihla logistika

Stihla logistika uzce souvisi s konceptem §tihlé vyroby a stejné tak je zaloZena na
optimalizaci procest a eliminaci plytvani. V ptipadé §tihlé logistiky jde o snahu efektivniho
toku materidlu a informaci uvnitf 1 vné podniku. Hlavnim cilem S§tihlé¢ logistiky je
produkovat takové mnozstvi vyrobki, které je podnik schopny prodat. (Chromjakova, 2013,
s. 49-51)

Achahchah (2019, s. 205) vymezuje pojem Stihlého pfistupu v logistice jako vyuzivani
kvalitniho pfepravce k transportu pouze takového mnozstvi produkce, které je v danou chvili
potteba. Kvalitni pfepravce je charakterizovéan flexibilitou, stabilitou a spolehlivosti a je
schopen rychle vyfiesit vzniklé piekazky, aniz by byl ovlivnén proces transportu. Dodavky
maji mensi objem a jsou dopravovany &ast&ji. Stihly p¥istup v logistice podmifiuje vyuziti

tahového systému namisto tlakového.

Svecové a Veber (2021, s. 129) definuji obecné zasady, pomoci kterych lze materialové toky
nastavit na optimalni uroven a tim podpofit Stihlost logistiky. Pfedevsim je kladen diraz na
eliminaci nadbyte¢nych manipulaci, implementaci ptimych kratkych tras a plynulého toku
materidlu prostfednictvim odstranéni uzkych mist a doby ¢ekani mezi procesy. Dale je tieba

omezit zpétné toky a nastavit materialové toky tak, aby se procesy vzéjemné neprotinaly.

Pro nastaveni optimalniho materidlového toku je tfeba se orientovat na hodnoty kvality,
produktivity a flexibility. Vysoké4 mira kvality mtize byt docilena definovanim standardd,
které snizuji mnozstvi neshodné vyroby. Produktivitu a flexibilitu napoméha zvySovat
plynuly tok zabezpeceny identifikaci a naslednou eliminaci nadbytecnych ¢innosti procesti
nebo uzkych mist. K realizaci optimalniho toku materidlu ptispiva prostorové usporadani

pracovisté a rychlé pretypovani stroje. (Dubovec, 2017, s. 29)

3.4 Stihly layout

Pojmem layout je definovano prostorové uspofadani, at” uz pracovisté, vyrobni haly nebo
celého konceptu podniku. Layout ma zasadni vliv na materialovy tok a s tim souvisejici 1
pohyb pracovniki. Pro tvorbu layoutu je tieba vzit v ivahu pfedpokladany objem produkce

s moznym narustem, technologii vyroby a vyuzitelnou plochu. Finalni podoba layoutu pak
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ovliviiuje efektivnost procesu vyroby, plynulost tokd, flexibilitu a reakéni schopnosti

provozu. (Svecové a Veber, 2021, s. 128-129)

Dubovec (2017, s. 32-33) uvadi zakladni ptredpoklady layoutu:
e Shoda mezi obchodni strategii a pozadavky zakaznika
e Plynuly tok
e Rovnomérnost a soulad operaci

Pti tvorbé layoutu by mél podnik dbét na prostorové uspotfadani s ptihlédnutim na omezenost
prostoru a princip hospodéarnosti. Hospodarnost je ovliviiovana pifedevsim frekvenci,
intenzitou, vzdalenosti, smérem a vykonem transportu. V layoutu figuruji dva prvky, pasivni
a aktivni. Pasivni prvek je tvofen materidlem, komponenty a vyrobky, zatimco aktivnimi

prvky jsou transportni, manipulacni a skladovaci ¢innosti. (Dubovec, 2017, s. 32-33)

Podle Macurové, Klabusayové a Trvdoné (2018, s. 103-108) mé rozmisténi pracovist’ velké
opodstatnéni vzhledem k celkovému layoutu vyrobniho procesu. Uspoiadéani pracovist je
pfitom orientovano na snahu zabezpec€it plynuly tok materidlu, minimalni hodnotu nakladi
a prabézné doby vyroby. Pfi tvorbé vyrobniho layoutu je snahou vytvofit jednotny a
jednosmérny proud vyroby. Tomu napomahd analyza layoutu vyroby, kterd zajistuje
vizualizaci materidlovych tokl. PouZivané metody analyzy jsou postupovy diagram,

Sachovnicova tabulka toki, Sankeyiv diagram a Spagetovy diagram.

Svecova a Veber (2021, s. 131-132) navazuji na problematiku uspoiadani pracovist
analyzou materialovych tokl prostfednictvim riznych druht metod a uvadéji metody urcéené
k rozmisténi pracovist. Zakladnimi metodami pro rozmisténi pracovist jsou trojuhelnikova

metoda, metoda CRAFT a metoda soufadnic.
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4 MAPOVANI HODNOTOVEHO TOKU

Rizeni hodnotovych tokii v podniku vyZzaduje méfeni, porozuméni a zlepSovani. DilleZitou
roli zde hraje 1 interakce mezi vSemi souvisejicimi Cinnostmi, aby bylo zabezpeceno udrzeni
nakladi a kvality vyrobki a sluzeb. Pomoci fizeni hodnotovych toki 1ze ptipravit prostredi
podniku pro implementaci Stihlého pfistupu. Zaroven fizeni tokd pomahd toto prostiedi

podniku udrzovat. (Keyte a Locher, 2016, s. 1)

Mapovani toku hodnot je metoda, ktera spadd do konceptu §tihlé vyroby. Tato metoda
napomahd snadno identifikovat vSechny druhy plytvani, které vytvareji ptekazky pro
plynuly tok, a umoziuje tak identifikovat dalsi ptilezitosti ke zlepSeni procesu. Mapovani
poskytuje piehledny a jasny obraz toku materidlu a informaci od poc¢atecnich vstupii az po

finélni produkci. (Chromjakova a Rajnoha, 2011, s. 51-52)

Metoda mapovani je zaloZena na vytvotreni mapy procest, ve které jsou zachyceny ¢innosti
s pfidanou hodnotou a ¢innosti bez ptfidané hodnoty. V map¢ jsou znadzornény, jak pfimé a
nepiimé informacni toky, tak i toky materidlové. Metoda mapovani toku hodnot je proto
nazyvana také jako diagram toku materidlu a informaci. Mapovani hodnotového toku
vyuziva specifickych symbolt a predstavuje efektivni nastroj, ktery pomaha optimalizovat

systém jako celek. (Achahchah, 2019, s. 21)
King a King (2015, s. 5) definuji tf1 zdkladni ¢asti mapy hodnotového toku:

1. Tok materidlu — Pfedstavuje tok materialu od surového stavu ve skladu, ptes
jednotlivé Cinnosti vyrobniho procesu, az po hotové vyrobky smeétujici k findlnimu

zakaznikovi.

2. Tok informaci — Je reprezentovan jako souhrn informaci plynoucich procesem
vyroby, které definuji, co se ma vyrobit a kde se to ma vyrobit. Informace obvykle

proudi v opa¢ném sméru nez je smér toku materialu.

3. Casova osa — Znazoriiuje €as ¢innosti s pfidanou hodnotou a ¢as ¢innosti bez piidané
hodnoty. Je umisténa ve spodni ¢asti mapy ve formé ctvercové viny a predstavuje

klicovy ukazatel plytvani v procesu.

Metoda mapovani toku hodnot je navrzena tak, aby dokazala zachytit ¢innosti, cesty a
jednotlivé vazby, které jsou pro vyrobni proces diilezité. Pomoci mapovani Ize vizualizovat

proces z pohledu celého systému, poukdzat na problémy ovlivitujici vykon a tim poskytnout



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 30

prostor pro aplikaci zmén, které budou mit zadsadni dopad na zlepSeni situace. (Keyte a

Locher, 2016, s. 5)

4.1 Hodnotovy tok

Jednotlivé ¢innosti nebo procesy jsou v podniku rozdéleny do dvou kategorii. Pro rozdéleni
¢innosti je urcujicim faktorem hodnota pro zédkaznika. Proto jsou definovéany Cinnosti, které

pridavaji hodnotu vyrobku a ¢innosti, které hodnotu neptidavaji. (Svecova a Veber, s. 123)
Pro metodu mapovani toku hodnot je klicovym udajem objem hodnoty, ktery danym
procesem plyne. Uelem mapovani je tok hodnoty sledovat a pomoci navrhi na optimalizaci
z n¢j eliminovat pfipadné ztraty. (Chromjakova a Rajnoha, s. 51)

4.2 Principy mapovani hodnotového toku

Achahchah (2019, s. 21) rozdé€luje proces mapovani toku hodnot do dvou zakladnich fazi.
Tyto faze se dale d¢€li na nasledujici dil¢i kroky:

e Piipravna faze
1. Vybér toku hodnot, ktery je tfeba mapovat
2. Uceni se Stihlosti
3. Sbér dat o mapovaném procesu
e Aktivni faze
1. Nakres jednotlivych ¢innosti procesu
2. Znazornéni hodnotového toku od zakaznika k dodavateli
3. Zapis dat k ¢innostem procesu
4. Soucet cast produkce a ¢ekani

5. Identifikace ¢innosti s pfidanou hodnotou a bez ptidané hodnoty, zndzornéni
zlepSeni
Keyte a Locher (2016, s. 7) uvadéji schéma, podle kterého 1ze definovat pét postupnych fazi

mapovani hodnotového toku:

1. Pfiprava — Zahrnuje definici hodnoty, vybér rodiny produktu pro mapovani,

vymezeni castnikli mapovani a logistickych procesti.
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Soucasny stav — Obsahuje vytvofeni mapy toku hodnoty vychazejici z analyzy

soucasného stavu.
Budouci stav — Navrzeni budouci vize optimalizovaného stavu hodnotového toku.
Planovani — Konkretizace postuptl, jak uspésné dosahnout implementace.

Implementace

4.3 Ukazatele mapovani

Cilem mapovani je analyzovat hodnotovy tok procesu za pomoci vycisleni zakladnich

metrik. Jednotlivé metriky poskytuji pfehledny vystup mapy toku hodnot a nastifiuji

vychodiska pro aplikaci druhu zlepseni. (Chromjakova a Rajnoha, 2011, s. 58-59)

King a King (2015, s. 8-12) definuji vstupni metriky mapovani:

Cyklovy ¢as (C/T) — Predstavuje Casovy usek jedné operace.

Ptipravny ¢as (C/O) — Definuje se jako spotieba ¢asu pro pietypovani stroje.
Pocet pracovnikl

Sménnost

Takt — Casovy usek, ve kterém dochazi v pravidelné frekvenci k ukonéeni cyklového

¢asu a pfesunu vyrobku na nasledujici operaci.

King a King (2015, s. 8-12) uvadéji nasledujici vystupni metriky:

Pribéznéa doba vyroby (PVD) — Je to celkovy Casovy usek, ktery se spotiebuje od
okamziku pi{jmu materialu na sklad, aZ po expedici hotového vyrobku. (Svecova,

Veber, 2021, s. 74)

Index pfidané hodnoty (VA-index) — Definuje se jako pomér ¢innosti, které ptidavaji
hodnotu vyrobku vzhledem k celkové pribézné dobé produkce vyrobku.

(Chromjakova, Rajnoha, 2011, s. 58)

Pocet procesnich krokl — Tvofii soucet vSech krokli v hodnotovém toku. Jednotlivé
kroky mohou byt rozdéleny na ¢innosti s pfidanou hodnotou a ¢innosti bez pfidané

hodnoty.

Celkova efektivita zatizeni (OEE) — Piedstavuje ucelené meétitko vykonu zatizeni,

které¢ v sobé zahrnuje vSechny formy ztratového Casu zatfizeni jako jsou prostoje,
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preventivni udrzba nebo doba ptestavby stroje. Vyslednou hodnotu lze dostat

vynasobenim ukazateli dostupnosti, vykonu a kvality.

©)

Dostupnost — Je to podil skutecného ¢asu vyroby a planovaného ¢asu vyroby.

Vykon — Definuje se jako podil skutecného mnozstvi produkce a

planovaného mnozstvi produkce.

Kvalita — Predstavuje podil mnozstvi shodnych vyrobkiti a celkového

mnozstvi vyrobenych vyrobku. (King a King, 2015, s. 60)

4.4 Symboly mapovani hodnotového toku

Mapovani toku hodnot vyuziva specifickych standardizovanych symbolli a znacek pro

znézornéni pribehu procesu, jak je mozné vidét nize na Obrazku €. 6. Definovana symbolika

slouzi pro Ucely vys$s$i miry srozumitelnosti a vizualizace mapovaného procesu. (King a

King, 2015, s. 14)
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Obrazek 6 Symbolika pro mapovani toku hodnot (Chromjakova, 2011, s. 57)
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5 SHRNUTI TEORETICKE CASTI

Teoretickd cCast prace obsahuje literarni reSerSi odborné literatury a je orientovdna na
problematiku feSenou v praktické cCasti prace. Teoretickd cast je rozdélend do Ctyt
tematickych okruhti. Pfi priizkumu literarnich pramenti byla metoda mapovani hodnotového

toku posouzena jako vhodna volba pro néasledné zpracovani praktické ¢asti prace.

Metoda mapovani toku je vniména jako jednoduchy nastroj, ktery je vhodny pro analyzu
vyrobniho procesu s moznosti identifikace vzniku plytvani v procesech. Plytvani mize mit
pfitom v podniku mnoho riznych podob. Celkové je definovano osm druhli plytvani

v procesech.

Jednotlivé metody popsané v teoretické ¢asti mohou byt pouzity i pii tymovém zpracovani
feSenych problémt v podnicich. Metody zaroven napomadhaji nalézat spravna feSeni pro
eliminaci plytvani. Pro spravnou vyrobni funkci podniku a eliminaci plytvani je pfitom

kladen velky diraz na zavedeni Stihlého konceptu do vyrobnich procest.
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II. PRAKTICKA CAST
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6 PREDSTAVENI SPOLECNOSTI

Firma DOCHEMA s.r.o0. vznikla v roce 2003 jako nastupce sdruzeni D&Z — CHEMIE.
Jedna se o cCeského vyrobce Cisticich, pracich, avivaznich prosttedki, primyslovych
odmastovact a kosmetickych piipravkl. Spolecnost disponuje vlastnimi vyrobnimi a
skladovymi prostory a v rdmci dynamického rozvoje se neustale rozsifuje o nové prostory,
moderni vyrobni technologie a mnoho dal$iho. Od samého zacatku vyroby je ve spole¢nosti
zavedeny vyvoj vlastnich receptur a technologickych postupti. Spole¢nost dlouhodobé
spolupracuje s vyzkumnymi pracovisti v Ceské republice a poskytuje perfektni servis, kratké
dodaci Ihuty, vysokou kvalitu §irokého sortimentu v n€kolika cenovych hladinach. Motto
spole¢nosti je ,,Idedlni vyrobky pro Vasi domécnost®. Logo spolecnosti je zndzornéno na

Obrézku €. 7. (interni materialy spolecnosti)

-

Obrazek 7 Logo spole¢nosti (interni materialy spole¢nosti)
6.1 Historie spole¢nosti

Vyrobni ¢innost spolecnosti byla od pocatku orientovana na chemické, drogistické a
kosmetické produkty. Vyrobky byly dodavany ve velkoobjemovych balenich pfevazné do
uklidovych sluzeb, celorepublikovych siti staciren a kone¢nym spotiebitelskym firmam.
Zasadni zménu ve vyvoji firmy zplsobil vstup konkuren¢nich drogistickych obchodnich
fetézcl na Cesky trh. Spolecnost na tuto skutecnost reagovala vyvojem novych produkta.
Rozsiteni produkce pro firmu znamenalo investici do vyrobnich a skladovacich prostori,
spolecnost, aby zacala vyvijet vlastni vyrobky a etikety s vlastnimi logy, které se uspésné
dafilo zavadét na spotiebitelsky trh. V zéavislosti na rostouci poptavce, ktera zacala
prevySovat vyrobni kapacitu, se spole¢nost rozhodla nakoupit modernéjsi a technologicky
vyspélejsi strojové vybaveni a manipulacni a dopravni techniku. (interni materialy

spole¢nosti)
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6.2 Portfolio vyrobkii

Hlavnim pfedmétem podnikéni spolecnosti je vyroba chemickych vyrobki. Jednd se
pfedev§im o michani a baleni praskovych a kapalnych Cisti¢li a kosmetickych produkta.
Vyroba spociva v ndkupu vstupnich surovin, které se na zéklad¢ vlastnich receptur michaji,
a tim vznikaji hotové vyrobky v kapalném nebo praskovém stavu. Nasledné dochazi k plnéni

do riznych variant oballl na zakladé pozadavkl odbérateld. (interni materialy spolecnosti)
Hlavnimi vyrabénymi produkty spole¢nosti jsou:

e Cistici a odmastovaci prostiedky — Prostiedky na nadobi, tiklidové prostiedky, WC
Cistici prostiedky, Cistice oken, kobercti a laminatovych podlah, kuchyniské a
koupelnové Cistice, prostiedky na ¢isténi trub, sklokeramickych desek a dalsich.

e Praci a avivazni prosttedky — Praci prasky a gely, avivaze, Skroby, praSkové bélici
prostiedky a mnoho dalsich.

e Primyslové odmastovace — Specidlni Cistici prostiedky pro strojirensky primysl,
potravinafstvi, gastro provozil a dalSich.

o Kosmetické produkty — Tekutd mydla, vlasové Sampony a kondicionéry, pény do

koupele, krémy, bylinné masti, gely a balzamy, détské kosmetika a dalsi.
e Superkoncentraty — Vysoce koncentrované piipravky na myti nadobi a uklid.

Vybrané druhy vyrobkil je mozné vidét na Obrazku €. 8. Jednd se pfevazné o vlastni znacky

spole¢nosti.

Obrazek 8 Vybrané produkty spole¢nosti (vlastni zpracovani)
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Ptiblizné 20 % produkce spolecnosti tvoii jeji vlastni znacky, kterymi jsou CIT, Rosanella,
Deomat, Ideal, Dynamic, ATO 100 nebo SATO 75. Zbyvajici kapacita vyroby je
orientovana na specifické pozadavky zakaznikli, a to formou produkce privatnich znacek.

(interni materialy spole¢nosti)

Vsechny vyrobky spole¢nosti jsou vyrabény v souladu s natizenim Evropského parlamentu
a Rady (ES) ¢. 1907/2006 REACH, se zdkonem ¢. 356/2003 Sb., o chemickych latkach a
chemickych piipravcich a o zméné nékterych zakonl ve znéni pozdéjsSich souvisejicich
predpisti. Vyroba kosmetickych p¥ipravkil probiha v souladu s normami platnymi v Ceské
republice a EU a ke kazdému produktu jsou Statnim zdravotnim ustavem vydany

schvalovaci dokumenty. (interni materialy spole¢nosti)
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7 ANALYZA SOUCASNEHO STAVU VYROBNIHO PROCESU

Pro spravnou aplikaci metody mapovani toku hodnot je nezbytné analyzovat nejprve vyrobni
proces vybraného vyrobku. Prvnim krokem je vybér vhodného vyrobku pro mapovani

hodnotového toku.

7.1 Vybér vyrobkového predstavitele

Pti vybéru produktu pro mapovani bylo zohlednéno mnoho rozhodujicich kritérii:
e Nizkd mira automatizace procesu
e Nizka cenova konkurenceschopnost vyrobku
e Problémovost v procesu

e Vysokd spotieba ¢asu na splnéni pozadovaného mnozstvi

Pro Gi¢ely mapovani toku hodnot byl v kone¢ném disledku zvolen vyrobek CIT ¢istici pisek
o hmotnosti 500 gramd, ktery 1ze vidét na Obrazku €. 9. Produkt CIT Cistici pisek byl vybran
na zaklad¢ vyskytu problémovosti ve vyrobnim procesu. Vyrobni proces vyrobku obsahuje
velky podil lidské prace a vykazuje nizkou miru automatizace negativné ovliviiujici
vykonnost v podobé maximalné mozného mnozstvi vyrobenych produktii. Pro tyto diivody
je vyrobek CIT ¢istici pisek vhodnou volbou pro hledani izkych mist a plytvani ve vyrobnim

procesu.

Obrazek 9 Zvoleny vyrobek — CIT Cistici pisek 500 g (vlastni zpracovani)
Produkt CIT C¢istici pisek je vyrabén ve Ctyfech druzich parfemace. Jedna se o uéinny

prostiedek na Cisténi kuchynského zatizeni, nadobi, van, umyvadel, sanitarnich predméti,
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obkladacek a dalsich. Pro ti€ely mapovani hodnotového toku vyrobku bude zvolen jeden

druh parfemace.

Material potiebny na vyrobu jednoho vyrobku CIT Cistici pisek uvadi Tabulka ¢. 1. Pro
logistickou pfepravu je vyuzivana paleta, kterd neni soucasti uvedené¢ho kusovniku vyrobku
a neni zahrnuta do nékladd, jelikoz plni funkci obézného a vratného materialu. VSechny

komponenty potiebné k vyrob¢ produktu spole¢nost nakupuje od dodavatelt.

Tabulka 1 Kusovnik vybrané¢ho vyrobku (vlastni zpracovani)

Doéza 1 kus
Uzavér 1 kus
Etiketa celoobvodova 1 kus
Népln — suroviny 500 g
Obalovy materidl — folie na tepelné baleni 28¢g
Obalovy materidl — stre¢ova folie 1,32 g

7.2 Analyza vyrobniho procesu

V dal$im kroku mapovani toku hodnot je tfeba analyzovat vyrobni proces vybraného
vyrobku, aby mohlo byt snaze identifikovano plytvani, které chce spolenost eliminovat.
V ramci analyzy vyrobniho procesu je vyuZivano pozorovani, méfeni prace a studium
ptislusné vyrobni dokumentace, které slouzi ke srozumitelnéjSimu porozuméni prabehu
vyrobniho procesu a jednotlivych ¢innosti. Pro ziskéani jasnéj§iho obrazu priitbéhu procest je

vyuzito dotazovani pracovnikd, ktefi se na ptislusnych pracovistich pohybuji.

7.2.1 Zpracovani objednavky a fizeni vyroby

Realizace vyroby zacind zpracovanim objedndvky zékaznika. Dil¢i kroky zpracovani
objednavky zvoleného vyrobku znazoriiuje vyvojovy diagram na Obrazku ¢. 10. Vedeni
spolecnosti nejprve piijme objednavku zakaznika, kterou nasledné predd vedoucimu
pracovniku skladu materialu. Pracovnik zkontroluje, zda je potfebné mnoZzstvi na skladg, aby

mohla byt realizovdna vyroba vyrobku. Jestlize je identifikovdn nedostatek materialu,
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pracovnik uskute¢ni objednavku materidlu. Pokud je potfebny material na sklad¢, pracovnik

informuje vedouciho vyroby, ktery vyrobni proces naplanuje a vyda vyrobni ptikaz.

|

Piedani objednavky
na sklad materialu

|

Je material

na skladé? C——) | Objednivka materiilu

Planovani vyroby <:I Dodani materiilu

~

Obrazek 10 Vyvojovy diagram zpracovani objednavky zakaznika (vlastni zpracovani)
Jelikoz spolecnost spada do oblasti malych podnikii, jsou procesy pienosu informaci
zjednoduSeny pro dosazeni plynulého chodu vyroby. Veskera vyrobni dokumentace je tak
vedena ,,papirovou” formou, kterd davd vedoucim pracovnikiim dostatecnou schopnost
jednoduse a efektivné fidit proces. Dokumentace obsahuje ptedpisy pro vyrobu, zdznamy
prabéhu jednotlivych objednavek a procest vyroby. Vyrobni dokumentace se snazi tidit
podle normy ISO 9001. Nevyhodou ,,papirové™ formy fizeni vyroby je existence pouze jedné

kopie dat.

Pro mapovani toku hodnot vyrobku CIT Cistici pisek bude zpracovana vyroba na zakladé
objednavky zakaznika, a to v celkové vysi 6 000 kust.

7.2.2 Vyrobni proces

Na vyrobu 6 000 kusti produktu CIT Cistici pisek je spotfebovano 3 000 kg surovin, 6 000
déz, 6 000 uzavéri a 6 000 etiket. Dale je tieba uvazit spotiebu obalového materidlu

potiebného pro transport hotovych vyrobki. Spolenost veskery potfebny material nakupuje
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a pfi ndkupu je tieba brat v uvahu, ze jednotlivé komponenty jsou baleny po urcitém
mnozstvi. Pro realizaci vyroby 6 000 kust vybraného vyrobku spole¢nost kupuje 3 100 kg
surovin, 60 baleni doz po 100 kusech, 6 krabic uzavéra po 1 000 kusech a 2 role etiket po
5 000 kusech, 2 role folie pro teplené baleni a 1 roli strecové folie, obé po 20 kilogramech.
Jednotlivé suroviny na zhotoveni smési jsou nakupovany v urcitych pomérech. Spole¢nost
na piipravu smési ze surovin vyuziva vlastni recepturu, kterd tvoti know-how spolecnosti, a
proto nelze pocet nebo poméry surovin zvetejnit. Z uvedeného kusovniku v Tabulce €. 1 1ze
vyvozovat, ze na vyrobu jednoho vyrobku je spotfebovdno 500 g smeési. Proto bude

uvazovano, ze spolecnost na vyrobu 6 000 produktt spotiebuje 3 000 kg surovin.

Vyrobni proces zahrnuje tfi hlavni faze. Prvni fazi je miseni naplné vyrobku, na kterou
navazuje druha faze obsahujici plnéni a aplikaci uzavéru a kone¢nou fazi tvoti etiketovani a

baleni vyrobku.

Casy, uvedené u jednotlivych operaci niZe, jsou interpretaci realného méfeni ¢asu. Celkem
bylo provedeno pét naméra cCast jednotlivych ¢innosti a operaci, ze kterych byla nasledné
stanovena prumérnd doba trvani. Naméfené casy jednotlivych operaci jsou uvedeny
v Ptiloze 1. Celkové délka pracovni doby je 8 hodin. Z celkové délky pracovni doby tvoii
7,5 hodiny vyuzitelny ¢asovy fond pro vykon pracovni ¢innosti. Vyroba vybraného produktu

je realizovana ve dvousménném provozu.
Faze miseni

Miseni smési zajiStuje jeden pracovnik. Faze miseni za€ind pfedanim vyrobniho piikazu
pracovnikovi, ktery miseni smési pro vybrany produkt zabezpecuje. Miseni smési je
realizovano po jednotlivych Sarzich, kde jedna Sarze obsahuje celkovy objem 1 000 kg
surovin a misici zatizeni je schopno pojmout 1200 kg. Na vyrobu je zpracovano celé
mnozstvi 3 100 kg surovin, jelikoZ je tfeba uvazit existenci zmetkovitosti a technologickych
ztrat. Pracovnik po obdrzeni vyrobni dokumentace dopravi potiebné suroviny ze skladu
prostfednictvim manipulacni techniky, konkrétné za pomoci paletového a vysokozdvizného

voziku. Proces transportu materidlu k misicimu zatizeni byl naméten ¢as 14,5 minut.

Po navezeni materidlu k misicimu zatizeni, pracovnik nasledné navazi a umisti suroviny do
zatizeni. Vstup materidlu je do misiciho zafizeni provadén v 1. pate. Na davkovani jedné
Sarze smesi bylo aplikovano méfeni a pracovnik na tento tkon spotiebuje 23 minut. Smés
surovin je poté misena a v prubehu miseni je piidana nalezita parfemace. Cyklovy ¢as miseni

trva 20 minut.
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Po procesu miseni pracovnik odebere vzorek smési, ktery nasledné dopravi na oddéleni
kvality. Vzorek je odebran a kontrolovan pii kazdém procesu miseni Sarze. Cinnosti
odebrani vzorku smési a transport vzorku byly zméfeny. Na odebrani vzorku se spotiebuje
¢as 3 minuty a nasledny transport na oddé¢leni kvality trva 2 minut. Zde je vzorek smeési
zkontrolovan a pokud je v porfadku, miize pracovnik poté vysypat umisenou smés do
zasobniku, ktery je prevezen k plnicimu zafizeni. Proces kontroly kvality na zdkladé méteni
trva 8 minut. Po kontrole vzorku se pracovnik piesune zpét k misicimu zafizeni, kdy pfi
piekonani trasy spotfebuje ¢as 2 minuty. Pfi zhodnoceni vzorku jako vyhovujici je mnozstvi
vyprodukované smési v dané Sarzi uvolnéno ke zpracovani v nasledujicich procesech.
Vystup misiciho zafizeni se nachazi v pfizemi. Pracovnik nasledné vyprazdni obsah
misiciho zafizeni v celém objemu do mobilniho zasobniku. Jeden mobilni zasobnik je
schopen pojmout cely objem misené smési. Proces naplnéni zasobniku byl zméfen na 9,5
minut. Z uvedenych spotieb ¢ast 1ze urcit, Zze prubézna doba procesu miseni jedné Sarze trva

82 minut. Za pracovni sménu je pracovnik schopen umisit 5 000 kg smési.
Faze plnéni a aplikace uzavéru

Féaze plnéni vyzaduje dva pracovniky. Jeden pracovnik se stard o transport zasobniku se
smési od misiciho zafizeni k plnicimu zatizeni a smés nasledné vysype do davkovace, odkud
je za pomoci Snekového dopravniku odvadéna do plniciho zatizeni. Na transport zasobniku
a vysypani smési do davkovace spotitebuje pracovnik na zakladé méfeni Cas 7,5 minut.
Druhy pracovnik zabezpei pfemisténi prazdnych doz a uzavéri ze skladu k plnicimu
zatizeni. Transport materialu na zékladé méfeni pracovnikovi zabere 5 minut. Pfed procesem
plnéni musi dojit k sefizeni stroje. Doba sefizeni byla zméfena na 25 minut a probiha

soucasn¢ s transportem materialu.

Ve chvili, kdy je potfebny material nachystan u plniciho zatizeni, pracovnik vyjme prazdnou
dozu z palety a ulozi ji na manipulaéni plochu pod vypust plniciho zafizeni. Na uloZeni dozy
pod vypust zafizeni byla naméiena hodnota 5 sekund. Plnici zafizeni prostfednictvim
senzoru identifikuje dozu a probiha proces plnéni, ktery na zakladé méfeni trva 3 sekundy.
Po naplnéni dozy smési, vyjme pracovnik dozu z manipulacni plochy zafizeni a odlozi
polotovar na manipula¢ni stiil. Na vyjmuti d6zy a odloZeni na manipulacni stil byla zméfena
hodnota 3 sekundy. Druhy pracovnik aplikuje na naplnénou dézu uzavér a umisti polotovar
na paletu. Podle méfeni zabere aplikace uzavéru pracovnikovi 3 sekundy a umisténi
polotovaru na paletu 2 sekundy. Druhy pracovnik, ktery aplikuje uzavéry pribézne dopliuje

smés do davkovace zafizeni. Pracovnici pracuji soubézné ve stejném rytmu, a tak
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pracovnikovi pii aplikaci uzavéru vznika prostoj 6 sekund. Za pracovni smeénu, s uvdzenim
spotieby Casu na sefizeni stroje, jsou pracovnici schopni naplnit a aplikovat uzavéry na 2 318

doz.
Faze etiketovani a baleni

Posledni fazi tvoii etiketovani a baleni, na kterou jsou potieba Ctyii pracovnici. Pred
procesem etiketovani je tfeba etiketovaci zafizeni sefidit. Doba sefizeni stroje byla zméfena
a stanovena na 32 minut. Jeden z pracovnikt ptivazi palety s polotovary od plniciho zatizeni

k etiketovacimu zatizeni, na jehoz transport na zakladé méfeni spotiebuje ¢as 2 minut.

Po dovezeni palety polotovarti, pracovnik vyjme dézy z palety a postupné je nasklada na
pasovy dopravnik etiketovaciho zatizeni. Na umisténi jednoho polotovaru na dopravnik byla
naméfena hodnota 2,5 sekundy. Polotovary jsou pfesouvany za sebou po dopravniku, kde je
aplikovana celoobvodova etiketa a je nastiiknuto se datum spotieby. Cas transportu
polotovaru po dopravniku byl zméfen na 25 sekund, vcetné aplikace etikety a nastiiku data
spotieby, ktery trva 1 sekundu. Vyrobek nésledné pokracuje po pasovém dopravniku na
oto¢ny stll, kde ho druhy pracovnik vyjme, vizudlné zkontroluje a umisti na stil baliciho
zatizeni. Vyjmuti, vizualni kontrola a umisténi jednoho vyrobku na stll baliciho zafizeni na
zaklad¢€ méfeni trva 3 sekundy. Do baliciho zafizeni je umisténo cekem deset vyrobk, které
jsou posléze zabaleny do skupinového baleni. Cyklovy ¢as baleni vyrobki trva podle méteni
45 sekund. Skupinové baleni vyrobka nasledné vyjede z baliciho zafizeni, tieti pracovnik
baleni odebere a sklada na pfipravenou paletu. Na odebirani skupinového baleni a skladani
na paletu pracovnik na zakladé na métenych hodnot spotfebuje 10 sekund. Pracovnici jsou

za pracovni sménu schopni zabalit do skupinovych baleni 8 360 vyrobkii.

Pln& paleta obsahujici 680 kusi vyrobku je nasledné pievezena do skladu ctvrtym
pracovnikem, kde se omota folii, ulozi do skladového regélu a je pfipravena k expedici
zakaznikovi. Na transport palety do skladu byla naméfena hodnota 3 minuty, na uloZeni do
skladového regalu byl zméfen €as 3 minuty a cyklovy ¢as na omotani palety folii podle

méfeni trva 2 minuty.

7.2.3 Layout vyrobnich a skladovacich prostor

Pro vyS$$i miru srozumitelnosti interpretace naméteného casu, ktery byl spotfebovan na
transport materialu, hotovych vyrobkt a pracovniki, bylo zhotoveno schéma prostorového
rozlozeni vyrobni haly a jednotlivych skladii. Obrazek €. 11 znazoriuje layout vyrobnich a

skladovacich prostor. Hala €. 1 zahrnuje pfizemi a 1. patro a plni pfevazné vyrobni funkci.
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Hala €. 2 je urcena spiSe ke skladovacim uceltim materidlu. Na Obrazku €. 11 je zndzornén

tok materialu pfi procesu vyroby vybraného produktu.

V layoutu jsou pismeny naznaceny zafizeni, které spolecnost pii vyrob¢ zvoleného produktu
vyuziva. Pofadi jednotlivych zafizeni ve vyrobnim procesu odpovida posloupnosti

zaznacCenych pismen. Sedymi obdélniky jsou v layoutu zaznamenany dvefte.

Hala ¢. 2 — Pfizemi Hala ¢. 1 — 1. parto

Schodisté do prizemi = j_l_

Sklad obalového materialu

Misici mistnost a sklad
praskovych detergenti

Sklad praskovych surovin

Hala €. 1 — Piizemi

Baleni Schodiité do 1. patra *_Ll_ | Expedice
raskovych
P Y . Mezisklad praskovych
detergentu ) P
detergentu pred
Sklad kapalnych zabalenim Sklad
detergentu — hOrtUVYCP
: A : vyrobku ‘%
] 3
i 1 ! %
I |
—

Plnici
mistnost

Obrézek 11 Layout vyrobnich a skladovacich hal (vlastni zpracovani)

E

A — misici zatizeni, B — plnici zatfizeni, C — etiketovaci zatizeni, D — balici zafizeni, E —

strojni baleni palet

7.3 Mapovani hodnotového toku souc¢asného stavu

Pted vytvofenim mapy hodnotového toku vyrobku je tieba shrnout potfebné tidaje zjisténé
za pomoci analyzy vyrobniho procesu. Prvnim krokem pii mapovani toku hodnot zvolen¢ho
vyrobku je nejprve analyzovat potieby zakaznika. V ramci kapitoly mapovani souc¢asného

stavu hodnotového toku budou postupné konkretizovany potiebné informace soucasného
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stavu vyroby produktu CIT Cistici pisek, aby mohly byt nasledné zakresleny do mapy

hodnotového toku zvoleného vyrobku.

7.3.1 Pozadavek zakaznika

Informace potfebné pro mapovani toku hodnot vyrobku, které souviseji se zdkaznikem, jsou
velikost objednavky, denni pozadavek a takt zdkaznika. V ramci konkrétné¢ zvoleného
vyrobku je zdkaznikem pozadovano mnozstvi 6 000 kust jedné parfemace. Na realizaci
vyroby a splnéni pozadovaného mnozstvi ma spoleCnost casovou dotaci jeden mésic.
Vzhledem ke skutecnosti, Ze ve spole¢nosti neni realizovana vyroba o vikendech, zahrnuje
jeden mésic 20 pracovnich dni. Primérny denni pozadavek zakaznika tedy ¢ini 300 kusi
jedné parfemace. S ohledem na dvousménny provoz a disponibilni ¢as jedné pracovni
smeény, ktery je 7,5 hodiny, vychazi primérny takt zdkaznika na 180 sekund. Spole¢nost
planuje realizovat vyrobu produktu CIT C¢istici pisek pouze na dva dny v tydnu, nebot’ zbylé
dny v tydnu jsou vénovany produkci ostatnich druhd produktti, které spolecnost vyrabi.
Dostupny ¢as na vyrobu produktu CIT cistici pisek tak tvoii pouze osm dni v mésici. Pti
uvazeni disponibility osmi pracovnich dni 1ze urcit redlny takt zdkaznika, ktery odpovidéa 72
sekunddm. Informace o zakaznikovi lze zakreslit do pravého horniho rohu mapy

hodnotového toku.

7.3.2 Procesy vyroby

Pti realizaci vyroby lze identifikovat jednotlivé procesy, u kterych je mozné urcit cyklovy
¢as (C/T), ptipravny cas (C/O), pocet pracovnikll podilejicich se na procesu a pocet smen.
Za pomoci pozorovani bylo identifikovano Sest jednotlivych procesti vyroby, kterymi jsou
miseni, plnéni, aplikace uzavéru, etiketovani, baleni a paletizace. Jednotlivé procesy
s ptisluSnymi informacemi lze zakreslit do mapy hodnotového toku. Vyroba produktu CIT
Cistici pisek probiha ve dvou pracovnich sménach za jeden den. Nasledujici tdaje, které jsou

nasledné zakresleny do mapy toku hodnot, vychdzeji z redlnych naméra Casu:
Proces miseni

e (/T =20 minut

e (/O =52,5 minut

e Pocet pracovnikli = 1
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Pro proces miseni je definovan cyklovy cas jako cyklovy ¢as misiciho zatfizeni, ptfipravny
¢as je souctem casu transportu materialu, ¢asu davkovani smési a ¢asu vymezené¢ho na

kontrolu smési v€etn¢ souvisejiciho transportu.
Proces pInéni

e (/T =3 sekundy

e (/O =25 minut

e Pocet pracovnikli = 1

Jako cyklovy ¢as procesu plnéni je zahrnut cyklovy ¢as plniciho zafizeni a jako ptipravny

¢as je uvazovan Cas sefizeni stroje.
Proces aplikace uzavéru

e (/T =3 sekundy

e (/O =2 sekundy

e Pocet pracovnikli = 1

Cyklovy ¢as aplikace uzavéru je vyjadien jako spotfeba Casu, ktery pracovnik spotiebuje na
aplikovani uzavéru na dozu. Ptipravny Cas procesu zahrnuje ¢as umisténi polotovaru na

paletu.
Proces etiketovani
e (/T =1 sekunda
e (/O =32 minut
e Pocet pracovnikti = 1

Cyklovym casem pro proces etiketovani je Cas aplikace etikety a nastfik data spotieby na

polotovar. Ptipravny €as je roven Casu sefizeni stroje.
Proces baleni

e (/T =45 sekund

e (/O =3 sekundy

e Pocet pracovniki = 2
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Pti procesu baleni je cyklovy ¢as roven cyklovému ¢asu baliciho zafizeni a pfipravny cas

tvoti ¢as vizudlni kontroly vyrobku a umisténi vyrobku do baliciho zatizeni.
Proces paletizace

e (/T =2 minuty

e (/O =3 minuty

e Pocet pracovnikli = 1

Pro proces paletizace je cyklovy Cas roven Casu, ktery spotiebuje stroj na fixaci vyrobkil na

paleté. Do ptipravného ¢asu je zahrnut transport palety ke strojnimu baleni.

7.3.3 Tok materialu a zasoby

Material je posouvan jednotlivymi procesy vyroby a v map¢ hodnotového toku je zaznacen
prerusovanou Sipkou. Tok materidlu je zahdjen objednavkou surovin, déz, uzavéri, etiket a
obalového materidlu u dodavatele. U vSech nakupovanych komponentt, které jsou na vyrobu

produktu spotfebovavany, je stanovena mnozstevni rezerva.

Pro realizaci vyroby spolecnost objednava 3 100 kg surovin, 6 600 kust d6z, 7 000 kusi
uzavért a 10 000 kust etiket. Na zabaleni produkce vybraného vyrobku je tfeba zabezpecit
objednavku obalového materidlu v podobé 20 kg strecové folie a 40 kg folie na tepelné
baleni. Z uvedenych udajii lze vyvodit, Ze skladové zasoby jsou 600 kusti doz, 1 000 kust
uzaveéri a 4 000 kust etiket. Zasoby obalového materidlu jsou vyuZivany na baleni ostatnich

vyrabénych produktti spole¢nosti.

Po doruceni a zpracovani objednavky transportuje dodavatel potfebny material pro vyrobu
a baleni kamionovou dopravou. Veskery material je uloZen do pfislusnych skladi, ze kterych
jsou komponenty postupné odebirany a spotfebovany jednotlivymi procesy. Jako prvni do
vyroby vstupuji suroviny, které projdou procesem miseni a vystupuji jako smeés. Umisena
smés nasledné pokracuje na proces plnéni, kde se jako vstupni material pouziji dozy a jsou
spolecné se smési danym procesem spotiebovavany. Polotovary v podobé naplnénych déz
jsou posouvany do nésledujiciho procesu vyroby, kterym je aplikace uzavéru. Zde do vyroby
vstupuje material v podobé uzaveéra. Uzaviené dozy s naplni jsou ndsledné piesunuty do
procesu baleni, kde je spotfebovavana folie na tepelné¢ baleni. Zabalené vyrobky jsou
skladany na paletu, ktera je transportovana do skladu, kde prochdzi poslednim procesem
vyroby, a tou je paletizace. Paleta je béhem procesu omotana a je pii tom spotfebovana

streCova folie. Hotové vyrobky jsou na paleté pfevezeny do skladového regalu a nésledné
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vyexpedovany zakaznikovi kamionovou dopravou. Zakaznik si dopravu hotovych produkta
do svého zavodu zajistuje sam. Materidlovy tok je zabezpeCovan dostate¢nym mnozstvim

zasob materialu pied jednotlivymi procesy.

Velikost pottebnych zasob na vyrobni davku lze stanovit zjisténim potieb pro jednotlivé
procesy, kdy je postup zjistovani probihd v opacném sméru nez je smér toku materialu.
V priibéhu procesu je priabézné kontrolovan stav zasob a v ptipad¢, ze vznikne nedostatek,

je material doplnén za pomoci objednavky.

7.3.4 Tok informaci

Potieby a pozadavky zakaznika jsou posilany elektronickou postou pifimo vedeni
spole¢nosti. Pfed potvrzenim objednavky zakaznikovi, vedeni spole¢nosti zajisti objednavku
zakladniho materidlu na vyrobu produktu elektronickou formou. Po potvrzeni terminu
dodani materidlu, vedeni spolecnosti potvrdi objednavku s moznym terminem dodéani
zakaznikovi. Nasledn¢ vedeni spole¢nosti piedd informaci o vyrobnim pozadavku interné
vedoucimu vyroby, ktery zajisti potiebné kapacity pro vyrobu celkového mnozstvi
pozadavku. Vedouci vyroby davé pokyny jednotlivym pracovistim a fidi jednotlivé procesy
v pribéhu vyroby. O aktualnim stavu vyroby vedouci pribézné€ informuje vedeni
spolecnosti. Po splnéni mnozstvi uvedené¢ho v objednavce zakaznika, vedeni spolecnosti
dostava informaci od vedouciho vyroby a nasledné informuje zdkaznika o pfipravenosti

hotovych vyrobkii. Vedeni spole¢nosti se domluvi se zdkaznikem na terminu expedice.

7.3.5 Mapa hodnotového toku soucasného stavu

Zakreslenim definovanych informaci o priibéhu vyroby Ize vytvotit mapu hodnotového toku
soucasneho stavu pro vybrany vyrobek CIT cistici pisek, ktera je zndzornéna na Obrazku .

12. Mapa hodnotového toku soucasného stavu ve vétsim formatu je uvedena v Ptiloze PII.
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Obrazek 12 Mapa hodnotového toku soucasného stavu (vlastni zpracovani)
Po zakresleni mapy hodnotového toku vyrobku Ize urcit ¢as ptidavajici hodnotu vyrobku
(VA), ¢as neptidavajici hodnotu vyrobku (NVA), pribéznou dobu vyroby vyrobku (PDV) a
index pfidané hodnoty (VA-index), které maji ndsledujici hodnoty:

e VA =1372sekund

e NVA =8 548 835 sekund
e PDV =8550207 sekund
e VA-index =0,00016 %

Vysoké mnozstvi zasob v procesech je zpisobeno specifickym nastavenim vyroby.
Produkce zvoleného vyrobku probihd v jednotlivych fazich, které se liSi maximalné
dosazitelnym mnoZstvim dokoncenych vyrobki. Personalni a strojni kapacity jsou rozdéleny
mezi veétsi mnozstvi zakazek. Spolecnost musi prizptisobovat strojni vybaveni a
technologické procesy tak, aby dochazelo k dostate¢nému uspokojeni pozadavki zakaznikd.
Zafizeni a pracovnici, podilejici se na uskutecnéni produkce zvoleného vyrobku, jsou
vyuzivany k produkci ostatnich vyrobkt, které spolecnost produkuje. Spole¢nost ma na
realizaci produkce vyrobku CIT Cistici pisek vymezenou ¢asovou dotaci, a to pouze dva dny

v tydnu. Zbyvajici dny v pracovnim tydnu jsou produkovany ostatni vyrobky spolecnosti.

7.4 Analyza azkych mist a plytvani

Mezi procesy plnéni doz a aplikaci uzavéri existuje urcita zavislost, nebot’ oba procesy jsou
realizovany na stejném pracovisti. Uspotadani pracovisteé znazoriiuje Obrazek €. 13. Procesy

plnéni doz a aplikace uzavéri mohou byt povazovany ve vztahu k celému procesu vyroby
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za uzké misto. Pracovnici jsou schopni manudlni praci vytvofit nizké mnozstvi polotovart,
a tak zpomaluji cely vyrobni proces. Pracovnik, ktery aplikuje uzavéry, pribézné dopliuje

smés do davkovace zatizeni. Tato skutecnost zpisobuje vznik rozpracované vyroby.

Obrazek 13 Procesy plnéni doz a aplikace uzavéra (vlastni zpracovani)
Z hlediska ergonomie Ize identifikovat nedostatky. Casta rotace t&la pracovnika aplikujici
uzavéry na dozy a nasledné umisténi polotovaru na paletu, pfi kterém se musi pracovnik
ohybat do vysky urovné kolen. Prazdné d6zy jsou umistény na zemi u plniciho zafizeni a
pracovnik, ktery dozy plni, se pro dozy musi ohybat. Zaroven pracovnik odebird prazdné
dozy levou rukou a dozu nasledné piemisti do pravé ruky, ve které pak drzi dézu pod vypusti
zatizeni. Naplnéné dézy odklada na manipulacni stil k aplikaci uzavéru. Rotace téla pii

manipulaci s dézou neni z hlediska ergonomie idealni a dochéazi ke svalovému namahani.

7.4.1 Transport

Ve vyrobnim procesu lze identifikovat velké mnozstvi plytvani ve formé transportu.

Nedokoncené vyrobky jsou pfevazeny na paletdch mezi jednotlivymi procesy ke zpracovani.
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Umisend smés je dopravovana k plnicimu zatizeni, kde jsou plnény a jsou na né aplikovany
uzavéry, naplnéné dozy s uzavéry jsou pievazeny k etiketovacimu zafizeni, poté zabaleny a
nasledn¢ dopravovany na paletizac¢ni proces do skladovacich prostor. Plytvani ve formé
transportu lze identifikovat také procesu miseni, kdy pracovnik piesouva vzorek smési na
kontrolu kvality a kontrole se pfesouva zpét k misicimu zafizeni. Nadmérné transporty
prodluzuji pribéznou dobu vyroby a nadbyte¢né ¢asové spotieby, které nijak neptridavaji

hodnotu zédkaznikovi, a je proto nutné se snazit tyto ¢asy eliminovat.

7.4.2 Nadbyte¢né zpracovani

Nadbyte¢né zpracovani se objevuje v ramci Spatné definovaného layoutu, kdy je kazdé ze
zatizeni umisténo v odliSnych prostorech vyrobni haly. Pracovnik plni dozy smési, aplikuje
uzavér a skladd polotovary na paletu. Nasledné jsou polotovary vyrobku pievezeny a

vyskladany na pasovy dopravnik etiketovaciho zatizeni.

7.4.3 Pohyb

Spolec¢né s vysokym podilem transportu se v procesu vyroby objevuje piebytecny pohyb.
Nadbyte¢ny pohyb se objevuje i vramci informacniho toku ve spolecnosti. Vedeni
spolecnosti po obdrzeni objednavky zdkaznika a objednidvce materialu u dodavatelli
informuje vedouciho vyroby, ktery se pfemisti do kancelafe vedeni, aby byly domluveny
podrobnosti realizace vyroby. Vedouci vyroby se ndsledné pifesouva na konkrétni pracoviste,
aby zajistil volné kapacity a napldnoval vyrobu a poté informuje vedeni spolecnosti.
Frekvence ptfesuni vedouciho vyroby je velmi castd, nebot spole¢nost fidi vyrobu
»papirovou* formou, kterd zamezuje vytvareni kopii a vyZaduje tak pfitomnost vedouciho

vyroby.

Plytvéani zptisobené nadbytecnym pohybem se objevuje i rdmci komunikace s dodavateli a
zakaznikem. Postupna specifikace objednavek zahrnuje pohyb, pfi kterém jsou jednotlivé
informace neustale pfesouvany mezi vedenim spolecnosti, dodavatelem a zdkaznikem.

Slozité ovérovaci postupy predstavuji plytvani.

7.4.4 Cekani

Dalsi identifikovany druh plytvani ma podobu Cekani. Plytvani se objevuje pii procesu
miseni, konkrétné ve formé cekdni pracovnika kontrole kvality. Pracovnik setrvava na
oddéleni kvality po celou dobu vyhodnoceni vzorku smési. Néasledné se pracovnik pfesouva

na pracovisté a umisenou smes vysype do mobilniho zasobniku k dalSimu zpracovani.
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7.4.5 Zasoby

Ve vyrobnim procesu bylo identifikovano velké mnozstvi zasob. Zna¢né mnozstvi zasob je
umisténo ve skladovém prostoru, ale i u procestt samotnych. SpoleCnost skladuje urcité
mnozstvi zdsob materidlu potfebného pro vyrobu zvoleného vyrobku, jelikoz nechce
riskovat prostoje podminéné nedostatkem vyrobniho materidlu. Na jednotlivych
pracovistich jsou identifikovany zasoby, které vystaci na vice nez sedm pracovnich dni.
Diivodem existence zasob je i1 skuteCnost, ze materidl je balen a dovazen po urcitém
mnozstvi. V ramci procesii etiketovani a baleni vznika mnozstvi zasob na oto¢ném stole pied
balicim zafizenim, jelikoz pracovnik, ktery odebird vyrobky, provadi vizudlni kontrolu
vyrobku a sklada vyrobky do baliciho zatizeni pracuje pomaleji nez pracovnik skladajici

dozy na dopravnik etiketovaciho zafizeni.

7.4.6 Analyza pomoci Ishikawa diagramu

Pro zjisténi pricin problému nadmérného transportu v oblasti vyroby byl aplikovan Ishikawa

diagram, ktery je zndzornén na nasledujicim Obrazku ¢. 14.
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Obrazek 14 Ishikawa diagram nadmérného transportu ve vyrobé (vlastni zpracovani)
Pro ucely vyhodnoceni analyzy pficin byl ve spolecnosti realizovan workshop s pracovniky.
Na zékladé konzultace s pracovniky, byla z analyzy vyvozena jako nejzasadnéjsi pfic¢ina
nadmérného transportu univerzalnost procesi a univerzalnost uspotradani pracovist.
Univerzalnost procest a layoutl poskytuji realizaci vyrobnich procest ostatnich produkt
spolecnosti. Vyrobky jsou transportovany k jednotlivym zatfizenim, které jsou umistény

v riznych lokacich, nebot’ povaha technologickych procesii vyzaduje oddélend pracoviste.
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Pracovisté jsou separatné oddélena, nebot’ by mohlo dochazet k negativnimu ovliviiovani
procesti mezi sebou. Usporadani jednotlivych segmentli vyroby je strategicky rozmisténo
podle materidlového toku s minimalizaci transportnich tras. V rozmisténi je zohlednéna

predispozice vyrobniho aredlu.

7.5 Souhrnné zhodnoceni sou¢asného stavu

Pro mapovani byl zvolen vyrobek CIT C¢istici pisek, v jehoz vyrobnim procesu se objevuje
mnoho nedostatkll a s tim souvisejicich pfilezitosti ptipadného zlepSeni. Vyrobni proces
vybraného produktu byl postupné analyzovan od procesu zpracovani objednavky zakaznika,

az po baleni hotové vyroby a expedicni proces, za vyuziti mefeni prace a pozorovani.

Za pomoci mapovani toku hodnot na zvoleny vyrobek byl vypocitan index pfidané hodnoty
(VA-index) soucasného stavu vyroby, ktery je roven 0,00016 %. Dale byly prostiednictvim
mapy toku soucasného stavu identifikovany zdroje plytvani, na které 1ze nasledné zavést

napravnd opatieni a snizit tak riziko vzniku jednotlivych plytvani.

V nasledujici fazi analyzy vyrobniho procesu produktu byla odhalena mista vzniku plytvani
jednotlivych procesii. Identifikované plytvani bylo poté konkretizovano, aby mohla byt
snaze zvolena opatieni proti vzniku identifikovaného plytvani a mohlo dojit ke zlepSeni
soucasného vyrobniho stavu. Nejzasadnéjsi pti¢inou vzniku plytvani v podobé nadmérného
transportu ve vyrobé byla pomoci konzultace s pracovniky stanovena univerzalnost procest

a univerzalnost uspotfadani pracovist'.
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8 NAVRH BUDOUCIHO STAVU VYROBNIHO PROCESU

Z analyzy vyrobniho procesu a nasledné identifikace zdroju plytvani lze stanovit né¢kolik
moznych navrhli na zlepSeni soucasné situace. Navrzena zlepseni budou nasledn¢ vyuzita

pro vytvoteni hodnotového toku budouciho stavu vyroby zvoleného produktu.

8.1 Navrhy na zlepSeni budouciho stavu

Existuje mnoho vhodnych navrhii na zlepseni sou¢asného stavu vyroby zvoleného vyrobku.
Navrhy by mély predevsim sledovat tendenci redukce a eliminace identifikované plytvani
v procesech, zkracovat pribéznou dobu vyroby produktu a zvySovat podil operaci, které

ptiddvaji hodnotu samotnému vyrobku, ale pfedev§im zdkaznikovi.

8.1.1 Mapa hodnotového toku soucasného stavu s navrhy na zlepSeni

Pro soucasny stav hodnotového toku vybraného produktu byly do mapy zakresleny mozné
navrhy na zlepSeni, které jsou déale popsany v nésledujicich bodech uvedené kapitoly.
V mapé€ hodnotového toku jsou jednotlivé navrhy na zlepSeni zndzornény Kaizen blesky,
které 1ze vidét na nasledujicim Obrazku €. 15. ZvétSena mapa hodnotového toku s navrhy na

zlepseni je uvedena v Ptiloze III.
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Obrazek 15 Mapa hodnotového toku soucasného stavu s ndvrhy zlepSeni (vlastni zpracovani)
8.1.2 Implementace pasového dopravniku

Jednim z moznych navrhil na zlepSeni soucasné situace vyroby je implementace pasového
dopravniku do procest plnéni d6z a aplikace uzavért. Ve fazi plnéni a aplikace uzavéru je

definovano pfili§ mnoho jevi, které negativné ovliviiuji vykonnost vyroby v podobé nizkého
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mnozstvi produkce. Teoretické uvazeni koupé a implementace dopravniku do procesii

sleduje jasnou vizi vyuziti.

Jeden pracovnik by skladal prazdné dozy na pasovy dopravnik, dézy by poté pokracovaly
po dopravniku k plnicimu zafizeni, kde by byla kazda doza zastavena zabranou dopravniku
pod vypusti plniciho zafizeni. Snimaci ¢idlo plniciho zatizeni by identifikovalo pfipravenou
doézu pod vypusti a byl by zahajen proces plnéni. Po ukonceni procesu plnéni by zabrana
dopravniku uvolnila naplnénou dozu, ktera by transportovana po dopravniku na oto¢ny stil,
kde by druhy pracovnik na dozu aplikoval uzévér a umistil polotovar na paletu. Spolecnost
vlastni oto¢ny stil, ktery v souc¢asné dobé pln€ nevyuziva. Proto by spole¢nost mohla vyuzit

potencialu oto¢ného stolu a zahrnout ho do budouciho stavu zlepSeni.

Alternativu s implementaci pasového dopravniku 1ze dale rozsifit o zdsobniky na dézy a
uzaveéry, které by byly schopny zasobit dand stanovisté na dobu alespon péti minut. Spole¢né
se zasobniky by bylo vhodné uvazovat o koupi pneumatického zatizeni na aplikovani
uzavéru na doézu. Piinosem by bylo, Ze s implementaci zasobniktli a pneumatického zatizeni
by byl schopen pracovisté obsluhovat pouze jeden pracovnik. Jeden ze zasobnikl, umistény
na zacatku pasového dopravniku, by na dopravnik dopliioval prazdné dozy, které by byly
nasledné presunuty po pasovém dopravniku, kde by byly naplnény. Na naplnéné dozy by
druhy ze zasobnikl, vibrac¢ni zasobnik, dopravil a polozil uzavér. Dozy s uzavéry by
pokracovaly po pasovém dopravniku k pneumatickému zatizeni, kde by byla kazda doza
zastavena zabranou pneumatického zafizeni. Snimaci ¢idlo by nésledné identifikovalo
pfitomnost dozy a pneumatické zatfizeni by nasledné dotlacilo uzavér na doézu. Po procesu
aplikace uzavéru by byla zabrana odstranéna a dozy by byly pfemistény po dopravniku na

oto¢ny still, kde by pracovnik polotovary premistil na paletu.

Implementace pasového dopravniku do procesu eliminuje plytvani v podobé cekani
pracovnika, ktery musi drzet prazdnou dozu pod vypusti plniciho zafizeni a cekat na
naplnéni dézy. Zaroven dojde ke snizeni Casu, kdy pracovnik ptredava naplnénou dozu
druhému pracovnikovi na proces aplikace uzavéru, jelikoz jsou dézy posouvany po pasovém
dopravniku za sebou. Vyhodou by byla také plynulost procesu a snizeni svalového namahani

pracovnika plniciho dozy smési.

Vzhledem ke skute¢nosti, ze spolecnost pasovy dopravnik jiz vyuziva pii procesech
etiketovani a baleni, ma tudiz s uvedenou technologii zkuSenosti, tak adaptace pracovnikil
na zakoupenou technologii bude téméf okamzita. Odhadovana cena za pasovy dopravnik

¢ini 58 500 K¢.
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8.1.3 SniZeni zasob na pracovistich

Mnozstvi plytvani by mohlo byt redukovano snizenim zasob u jednotlivych procest vyroby.
SniZeni zasob v procesech pfispiva ke snizeni Casu nepiidavajici hodnotu a zaroven ke
snizeni hodnoty pribézné doby vyroby. Na zéklad¢ identifikace materialového prebytku lze
stav zasob na pracovistich redukovat na mnozstvi, které jsou pracovnici schopni za pracovni
sménu zpracovat. Mnozstvi materialu je orientovano podle maximalné¢ mozné produkce na
pracovisti. Pracovnici si mohou na pracoviSté nachystat potfebny materidl pouze pro
stavajici pracovni sménu. Zasoby materialu ve skladovacich prostorech predstavuji naklady,
ale jejich snizeni sebou nese mozné riziko vyrobnich prostoji z diivodu vypadku dodavky

materialu.

8.1.4 Zavedeni elektronické komunikace

Vzhledem k identifikaci velkého mnozstvi transportu spojeného s komunikaci vedouciho
vyroby a vedeni spoleCnosti, ktera je zapti¢inéna potiebou specifikaci vyrobniho procesu, je
tieba aplikovat opatfeni eliminujici tento transport. Implementace elektronické komunikace
mezi vedoucim vyroby a vedenim spolecnosti by uSetfilo ¢as souvisejici s nadbyte¢nym
transportem. Specifikace vyrobniho procesu produktu by mohly byt feSeny pres emailovou

postu.

Zavedeni elektronického spojeni by bylo vhodné i mezi misicim pracovistém a kontrolou
kvality. Pracovnik odebere vzorek smési, pfesouva se na oddéleni kvality, kde nasledné ceka
na vyhodnoceni vzorku smési. Po vyhovujicim vysledku vyhodnoceni pracovnik odchazi
zp&t na své pracovisté. V ramci implementace elektronické komunikace mezi jednotlivymi
pracovisti by doslo ke zkraceni ptipravného ¢asu na proces miseni, nebot’ pracovnik by mohl
vzorek smési transportovat na oddéleni kvality a nasledné by se hned mohl vratit na své
pracoviSté. Vysledek vyhodnoceni kontroly kvality by byl sdélen prostfednictvim SMS

zpravou.

8.1.5 Jednotné formulare

V rdmci jednotnosti a piehlednosti v komunikaci mezi dodavatelem, vedenim spolecnosti a
zdkaznikem lze zavést jednotné formuladfe. Proces upfesiiovani objednavek tak bude
standardizovan a nebude vytvafen zbytecny pohyb informaci. V jednotném formulafi 1ze
uvest preddefinované specifikace, diky kterym bude pro uzivatele snazsi definovat potfebné

informace. Jednotné formulafe lze vyuzivat 1 pfi procesu fizeni vyroby, kdy mohou byt
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formulate pouzity k zdznamu informaci o objednavce zakaznika a nasledné tak mohou byt

rychleji zajisStény potfebné kapacity pro vyrobu.

8.2 Navrh hodnotového toku budouciho stavu

V ramci toku hodnot budouciho stavu bude implementovan pasovy dopravnik do procesii
plnéni a aplikace uzavért. Pracovnik umisti dozy na pasovy dopravnik, které budou nasledné
dozy piesunuty po pasovém dopravniku pod vypust plniciho zafizeni, dojde k naplnéni dozy
a naslednému uvolnéni naplnéné doézy do procesu aplikace uzavéru. Uvazované spotieba
¢asu pro presun a ustaveni dézy do plnici pozice jsou 2 sekundy. Cyklové Casy plnéni a
aplikace uzavéru jsou shodné s ¢asy souc¢asného stavu. Uvazovana produkce s dopravnikem
bude ¢init 5 100 kusii za jednu pracovni sménu s uvazenim spotieby ¢asu na sefizeni stroje,
nebot’ takt pracovniho vykonu pracovniku bude sniZzen. U procesu plnéni doz a aplikace
uzavéru bude zasoba navysena, jelikoz diky zavedeni pasového dopravniku dojde ke zvyseni

mnozstvi produkce.

Dale budou sniZeny zéasoby etiket a obalovych folii u jednotlivych procest. Zasoby etiket
budou snizeny o 4 000 kust, zésoby folie pro tepelné baleni bude snizeno o 3 kilogramy a

zasoby stre¢ové folie budou snizeny o 11 kilogram1.

Dojde také k zavedeni elektronické komunikace mezi pracovnikem obsluhujicim misici
zatizeni a oddélenim kvality. Tato skutecnost sniZi pfipravny ¢as procesu miseni o 2 minuty,
nebot’ pracovnik se okamZité po dopraveni vzorku smési na oddéleni kvality pfesouva zpét

na své pracovisté. Vyhodnoceni vzorku mu bude sdélen elektronicky.

Spolecnost pro vyfizovani objednavek zavede jednotné formulédfe, které v konecném
disledku usetfi cas spojeny s chaotickymi pohyby informaci pfi jednotlivych specifikacich.
Komunikace vedouciho vyroby a vedeni spolecnosti bude realizovana prostfednictvim
emailove posty, kterd uSetti plytvani spojené s Castymi fyzickymi piesuny vedouciho vyroby

pfi specifikacich vyrobniho procesu produktu.
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8.2.1 Mapa hodnotového toku budouciho stavu
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Obrazek 16 Mapa hodnotového toku budouciho stavu (vlastni zpracovani)
Z mapy hodnotového toku budouciho stavu, kterou lze vidét na Obrazku €. 16, lze urcit Cas
ptidavajici hodnotu vyrobku (VA), ¢as neptiddvajici hodnotu vyrobku (NVA), pritbéZznou
dobu vyroby vyrobku (PDV) a index pfidané hodnoty (VA-index), které maji nasledujici
hodnoty:

e VA =1372sekund

e NVA =6 780 395 sekund
e PDV =6781767 sekund
e VA-index = 0,0002 %

Z uvedenych hodnot je patrné, ze dojde ke snizeni ¢asu nepiidavajici hodnotu vyrobku o 21
% spolecné s prubéznou dobou vyroby, ktera se také snizila o 21 %. Index pfidané hodnoty
byl v disledku sniZzeni ¢asu nepfidavajici hodnotu vyrobku zvysen o 20 %. Mapa

hodnotového toku budouciho stavu je umisténa v Ptiloze IV.

8.3 Ekonomické zhodnoceni

Jednotlivé navrhy na zlepSeni vyrobniho procesu Ize nasledné¢ posoudit z hlediska jejich
nakladovosti. SniZzeni zasob vyrobniho materidlu na pracoviStich celkovou vysi
vynaloZenych ndklad nijak neovlivni, nebot’ spolecnost bude mit neménné skladovaci
naklady. Celkovy objem vyrobniho materidlu zlistdva neménny, jeho Cast je pouze
alokovana do skladovacich prostor. Materidl je z pracovist’ piesunut z divodu omezovani

transportnich tras pracovnikd. Elektronickd povaha komunikace mezi pracovniky bude
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postupné zavadéna dle ¢asovych moznosti jednotlivych pracovnikl. Jednotné formulare
budou zpracovavany vedoucimi pracovniky vramci volnych c¢asovych tsekli béhem
pracovni doby. V kone¢ném duasledku se néklady nijak nezméni. Spole¢nost bude nadale

Cerpat benefity naptiklad ze snizeni rizik pii fizeni a efektivnosti komunikace.

Implementace pasového dopravniku bude predstavovat naklady ve vysi uvazované ceny za
dopravnik a ceny instalace. Uvazovand cena dopravniku ¢ini 58 500 K¢&. Instalace
dopravniku bude zajisténa externi firmou a odhadovana cena montéaze je ve vysi 5 000 K¢.
Vzhledem k uvazovanému zkraceni cyklu plnéni z 11 sekund na 5 sekund, dochazi ke
snizeni nakladl na pracovnika, ktery plni dézy. Pracovnik jiz neplni dozy, pouze sklada
prazdné dozy na dopravnik. Kazdych 5 sekund je naplnéna jedna doza a kazdych 5 sekund
je druhym pracovnikem aplikovan uzévér. Dochazi k eliminaci prostoje pracovnika aplikace
uzavéru. Pro Gcely stanoveni navratnosti investice je vyuzito ndkladi na lidské zdroje, které
jsou uvazeny od minimalni hrubé mzdy, jelikoz nebylo mozné zjistit strojni naklady ve
vyrobnim procesu. SniZeni nakladd je uvazovano od minimalni hrubé hodinové mzdy pro
rok 2022 a hodinového mnozstvi produkce. Minimalni hruba hodinové mzda je uvadéna ve
vy$i 96,4 K¢/hod. Zaméstnavatel dale odvadi za zaméstnance dail z piijma, kterd ¢ini 15 %.

Celkovy néklad na zaméstnance je stanoven na 110,86 K¢/hod.
Vyrobnost:

e 327 ks/hod pted zavedenim dopravniku

e 750 ks/hod po zavedenim dopravniku
Personalni naklady:

e 0,339 K¢&/ks pred zavedenim dopravniku

e 0,148 K¢&/ks po zavedenim dopravniku

Rozdilem hodnot personalnich ndklada pted a po zavedeni pasového dopravniku vznika
uspora v podobé sniZeni nakladi o 0,191 K&/ks na pracovnika plnéni. JelikoZ proces plnéni
pfimo ovliviiuje vyrobnost pracovnika pii aplikaci uzavéru, tak se ispora nakladti na lidské
zdroje projevuje i v procesu aplikace uzavéru. Celkova tspora na lidské zdroje je 0,38 K&/ks.
Pti ro€ni produkei ve vysi 72 000 kust se snizuji celkové naklady o 27 360 K¢&. Navratnost
investice pasového dopravniku se pohybuje v dob¢ trvani 2,32 let s pfedpokladem zachovani

stejného odbéru vyrobku za rok. Pozadovand navratnost investice spole¢nosti jsou 3 roky.
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Lze vyhodnotit, Ze navrzena implementace dopravniku pro vyrobu zvoleného vyrobku CIT

Cistici pisek je vyhovujici.
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ZAVER

Bakalafska prace byla zmétena na analyzu vyrobniho procesu vybraného produktu pomoci
metody mapovani hodnotového toku. Spolecnost, ve které bylo mapovani toku hodnot
aplikovano, ptisobi v chemickém primyslu. Pro analyzu mapovani toku byl zvolen vyrobek
CIT istici pisek, ktery spole¢nost produkuje pod vlastni znackou. Hlavnim cilem bakalaiské

prace je na zaklad¢ analyzy vyrobniho procesu vybraného vyrobku ve vybrané spole¢nosti

doporucit navrhy na zlepSeni soucasného stavu daného vyrobniho procesu.

V teoretické ¢asti bakalarské prace byly prostiednictvim literarni reSerSe popsany tematické
okruhy, pocinaje jednotlivymi procesy v podnikovém prostredi, nasledujice vyrobou a
logistikou v podniku, konce metodou mapovani hodnotového toku a souvisejicimi principy.
Teoretickd ¢ast je také vénovéna Stihlému pfistupu aplikovanému ve vyrobé a logistice

podniku.

Prakticka cast bakalarské prace se zabyva analyzou vyrobniho procesu vybrané¢ho vyrobku
spole¢nosti, nasledovanou grafickym znazornénim hodnotového toku soucasného stavu.
Nésledné byly identifikovany druhy plytvani, které se v soucasnosti ve vyrobnim procesu
objevuji.

Vysledkem bakalaiské prace bylo navrZzeni moznych variant na zefektivnéni soucasné
situace vyrobniho procesu. Navrhy se vztahovaly pfedev§im k implementaci automatizace
ve vyrob& a snizeni zasob vyrobniho materidlu na pracovistich. Teoretické navrhy na
zlepSeni vyrobniho procesu byly nasledné zahrnuty do mapy hodnotového toku budouciho
stavu a ekonomicky zhodnoceny. V rdmci automatizace byla navrzena implementace
pasového dopravniku, ktery v konecném disledku pfispél ke zvySeni hodnoty indexu
ptfidané hodnoty o 20 %. Koupé& pasového dopravniku je v rdmci daného vyrobniho procesu

produktu pro spole¢nost vyhovujici, jelikoz ndvratnost investice dopravniku je stanovena na

2,32 let.
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Technika stanoveni vzajemné polohy vypoctem
Evropské spolecenstvi

Evropska unie
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Celkova efektivita zatizeni

Pribézné doba vyroby
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Vysokozdvizny vozik
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PRILOHA P I: NAMERY PRACOVNICH CINNOSTI

Transport materidlu k misicimu

v o 144 | 14,5 | 14,7 | 144 | 144 14,48

zafizeni [min]
Det\’fkmianl matenalu do misiciho 23.1 ” 23.1 ” 23.1 23,06
zatizeni [min]
Cyklovy ¢as miseni [min] 20 | 20 | 20 | 20,1 | 20,1 | 20,04

Miseni Odebrani vzorku umisené smési
atia 2,9 3,1 3 2,9 3 2,98
Transport vzorku smési na
Kontrolu kvality [min] Lol 2 2y 2 12l 2,02
Kontrola kvality smési [min] 8 7,9 8 8,1 8 8
Naplnéni zasobniku smési [min] 9.4 9,5 9,6 9,5 9,6 9,52
Transport zasobniku a vysypani
smesi [min] 7,5 7,3 7,6 7,6 7,4 7,48
Setizeni plniciho zafizeni [min] 25 25,1 | 252 25 25 25,06
Transport d6z a uzaveéri [min] 5,1 5 49 5 5,1 5,02

- Ulozeni dézy pod vypust

Plnpm a plniciho zafizeni [s] 4,9 3,1 3 4.8 > 4,96

aplikace | ————T

uzZaveru yklovy cas pinent s 3,1 3 3,1 3 3 3,04
Vyjmuti a odloZeni dozy na
manipulagni stil [s] 3129 332 3 3,06
Aplikace uzavéru [s] 3 3 3,1 3,1 2,9 3,02
ginisténi polotovaru na paletu 21 ) 22 ) 21 2,08
Setizeni baliciho zafizeni [min] 32 32,2 | 32,1 32 31,8 32,02
Trinsan pplotovaru k plnicimu 21 ) 22 21 ) 2,08
zafizeni [min]
Umlsten’l polotovaru na 23 2.6 25 2.6 25 25
dopravnik [s]
Transport polotovaru po
dopravniku [s] 25,1 25 25 25,1 25 25,04
Aphvkace etikety a nastiik data 11 1 11 | 1 1,04
spotieby [s]

Etiketovani | Vyjmuti, vizualni kontrola a

a baleni umisténi dézy na manipulacni 2.9 3,1 3,1 3 3,1 3,04
stil baliciho zafizeni [s]
Cyklovy Cas balen [s] 45 | 45,1 | 45 | 45,1 | 45,1 45,06
Odebirani a umisténi
skupinového baleni na paletu [s] 10 10 10,11:10.2 1 9.9 10,04
Transport palety do skladu [min] | 29 3 3 3,1 3,1 3,02
Cyklovy Cas fixace palety [min] ) 2,1 ) ) 2,1 2,04
Ulozeni palety do skladového 3 3.1 3 29 3 3

regalu [min]
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