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ABSTRAKT

Téma diplomové prace se zaméiuje na identifikaci plytvani a moznosti jejich odstranéni ve
spolecnosti Konform-plastic s.r.o. V teoretické Casti prace jsou detailné popsany principy
primyslového inzenyrstvi, metody planovani a fizeni vyroby, technické ptiprava vyroby a
nastroje pro zlepSovani procesti. V analytické prace je provadéna analyza soucasné situace,
zaznamenavaji se udalosti béhem pracovniho dne a jsou identifikovany pfi¢iny plytvani. Na
zéklad¢ zjisténi z analytické Casti prace jsou v projektové ¢asti navrzeny konkrétni kroky

pro eliminaci plytvani a predlozeny navrhy na zlepSeni procesu.

Kli¢ova slova: plytvani, §tihly podnik, priimyslové inzenyrstvi, spaghetti diagram

ABSTRACT

The topic of diploma thesis focuses on the identification of waste and the possibility of its
elimination in company Konform-plastic s.r.o. In the theoretical part of the work, the
principles of industrial engineering, methods of planning and production management,
technical preparation of production and tools for improving processes are described in detail.
In analytical work, an analysis of the current situation is carried out, events during the
working day are recorded and the causes of waste are identified. Based on the findings from
the analytical part of the work, concrete steps are proposed in the project part to eliminate

waste and suggestions for improving processes are presented.

Keywords: waste, lean enterprise, industrial engineering, spaghetti diagram
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UvVOoD

V soucasné dob¢ je pro vyrobni podniky kliCové zajistit spokojenost zakaznika a plnéni
vSech jeho pozadavkl. Toto je prioritou, a to za minimalnich ndkladi a dosazeni

maximalniho zisku.

Techniky a postupy primyslového inzenyrstvi jsou nastrojem k efektivnimu snizovani
nakladi. Diky nim neni jen mozné usSetfit finan¢ni prostfedky, ale také dobie naplanovat
vyrobu, optimalizovat procesy a vhodn¢ uspotradat pracovisté. Jejich ti€innost vSak zavisi na

konkrétni situaci. Pfi vybéru vhodné metody je diilezité zohlednit charakter vyroby.

Tématem diplomové prace je eliminace plytvani ve spole¢nosti Konform-plastic s.r.o. Jedna
se o firmu, kterd vyrabi plastové soucésti zejména pro automobilovy primysl. Prace se bude

zabyvat plytvanim a jeho efektivnim odstranénim.

V teoretické ¢asti jsou na zéklad¢ odbornych ¢lanka a literatury popsany jednotlivé odvétvi
pramyslového inzenyrstvi. V prvni kapitole nahlédneme blize, co to vlastné¢ primyslové
inZenyrstvi je a jaké jsou hlavni kompetence primyslového inZenyra. V dalSich kapitolach
je popsan §tihly podnik a vSechna jeho odvétvi. StéZejnim tématem diplomové prace je
plytvani a jeho nasledné odstranéni, pro které existuji rizné metody prumyslového
inzenyrstvi.

Analyticka ¢ast je uvozena predstavenim spolecnosti a odvétvim jeho z4jmu. Déle je popsan
soucasny stav celé spolecnosti a zejména logistického skladu. Je zde popsan pouZivany
obalovy materidl a jeho dodavatelé. Nasleduje praktické pouziti metod primyslového

inZenyrstvi na nékteré druhy plytvani.

Projektové ¢ast popisuje cely projekt jako celek, jeho cile, harmonogram a logicky rdmec a
zejména navrhované zmény. Zavérena cast celé prace je veénovana ekonomickému

zhodnoceni navrhovanych zmén a zhodnoceni celého projektu.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 11

CIiLE A METODY ZPRACOVANI PRACE

Hlavnim cilem diplomové prace je odstranit plytvani na vybraném pracovisti ve firmé

Konform-plastic s.r.0.

Teoreticka Cast obsahuje literarni reSersi kniznich i internetovych zdroji. Diraz je kladem

na prumyslové inZenyrstvi, plytvani a metody jeho odstrafiovani.

Prakticka Cast se dale zamétuje na konkrétni pracovisté, zejména na obalovy material, jeho
druhy, kvalitu a potencialni nahrazeni pracovni sily. Projekt byl vybran na zakladé podnéti

od zaméstnancii a vedeni firmy a nasledné schvélen jejim majitelem.
Metodami pouzitymi pii vypracovani diplomové prace jsou:
e Popis pracovisté: vSeobecny prehled vybraném pracovisti

e Analyza zésob: vytipovani stéZejnich vyrobkd na skladu a vypocet odhadovaného

mista pro nové zasoby (ABC Analyza, Pfepocet na skladovou plochu)
e Procesni analyza: popis ¢innosti zaméstnanct skladu
e Mapa plytvani: identifikace hlavnich druht plytvani
e Snimek pracovniho dne: analyza ¢asového fondu jednotlivych ¢innosti
e Spaghetti diagram: vizualni analyza pohybu po pracovisti
e Rozhovory s pracovniky: doplnéni predeslych analyz o nazory zaméstnanct

Ziskana data z méfeni a sledovani pracovnikt budou pouzita jako zaklad pro navrh projektu
na odstranéni plytvani na daném pracovisti. Na zakladé téchto ndvrhi bude urcena ziskovost

projektu v ramci ekonomického hodnoceni.
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I. TEORETICKA CAST
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1 PRUMYSLOVE INZENYRSTVIi

Primyslové inzenyrstvi je obor technického ftizeni, ktery se zameétfuje na optimalizaci
procest spojenych s vyrobou priimyslovych nebo spottebnich produkti. Jeho cilem je
dosahovat vyssi efektivity vyroby, snizovat naklady, zlepsovat kontrolu kvality vyrobk,
zajistit bezpecnost a ochranu zdravi zaméstnanct, chrénit Zivotni prostfedi a spliiovat

legislativni pozadavky. (What is industrial engeneering, 2024)

Primyslovi inZenyii pracuji na zlepSovani vyrobnich procest, minimalizaci odpadi a
nakladt, optimalizaci dodavatelského fetézce a zvySovani celkové produktivity a efektivity
pramyslovych operaci. Mohou také provadét analyzy a modelovani riiznych primyslovych

systémil a procesi za ucelem nalezeni zplsobd, jak je zlepsit. (Chromjakova, 2013)

Mezi oblasti studia a aplikace primyslového inZenyrstvi patii naptiklad vyrobni technologie,
fizeni kvality, logistika, operativni vyzkum, ergonomie, projektovy management a

inzenyrskéa ekonomika. (What is industrial engeneering, 2024)

1.1 Prumyslovy inZenyr

Primyslovy inzenyr je odbornik, ktery kombinuje znalosti inzenyrstvi s manazerskymi
dovednostmi k optimalizaci procesii a operaci v prumyslovych prostfedich. Jeho prace
zahrnuje ndvrh, analyzu a zlepSovani vyrobnich a provoznich procest s cilem maximalizovat
efektivitu, produktivitu a kvalitu vysledkii. Primyslovi inzenyii také ¢asto spolupracuji s
tymy v riznych oblastech, jako je vyroba, logistika, fizeni dodavatelského fetézce a kvalita,

aby zajistili plynuly chod a uspéch primyslovych operaci.
Kli¢ové znalosti priimyslového inZenyra:

Rizeni projekti a jejich planovani — zajiStovani organizace a fizeni projektovych tymu,
které se snazi v ramci projektii posouvat firmu.

Organizace a planovani vyroby — rozhodovani vrédmci organizace vyroby a jejiho
planovani jako celku, zajisténi racionalizace vyrobniho toku v rdmci podniku.

Priprava za hlediska techniky a technologie — tvorba technologickych a vyrobnich
postupi a jejich rozvrhovani.

Optimalizace materidlovych a informaénich toki — racionalizace materialovych toka
uvnitf 1 vné podniku, snazi se zamezit plytvani pfi pfijmu i expedici materialu. Zavadi nové

komunikac¢ni kanaly.
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Rizeni produktivity procesii — selekce vhodnych metod a postupti pro planovani a fizeni
vyroby, tak aby byla dosazena co nejvyssi produktivita na zaklad¢ pozadavki firmy i

zakaznika

Analyza méreni prace, ergonomie — optimalizace pracovnich pozic a pracovist’ s cilem
zvysit jejich kontinudlni ptfidanou hodnotu v souladu s vyrobnimi a administrativnimi

procesy.

Vyvoj implementace novych vyrobnich konceptii — rozvijeni firemnich prioritnich oblasti

a vyrobku. Snazi se, aby podnik byl vzdy konkurenceschopny a udrzoval nejnovéjsi trendy.

Planovani strategie — pravidelné sledovani a fizeni vyrobnich a provoznich nakladt a
strategické predpovédi, které vyuzivaji etablovany systém klicovych ukazatelt strategického

vykonu firmy.

Finan¢ni management — zodpovédnost za lepsi finan¢ni vysledky, finan¢ni controlling,

rozpocty, piiprava a realizace vykonnostni analyzy. (Chromjakova, 2013)

Primyslovy inZzenyr by m¢l mit zakladni znalosti v oblastech fyziky, chemie a vyrobnich
technologii dilezitych pro praktické aplikace. Dale by mél byt seznamen s elektronikou a
hlavnimi pocitaCovymi programy relevantnimi pro danou firmu nebo podnik. Vedle
technickych dovednosti by m¢l také excelovat v oblasti komunikace, motivace zaméstnancti
a moderovani, aby pfesvédCivé prosazoval nova opatfeni a udrzoval pozitivni pracovni

prostiedi. (Chromjakova, 2013)

1.2 Historie priumyslového inZenyrstvi

Primyslové inZenyrstvi ma své kofeny v primyslové revoluci na konci 18. stoleti, kdy
mechanizace tradi¢nich ru¢nich operaci umoznila masovou vyrobu z centralizovanych mist
diky vynaleziim jako parni stroj. Tim se zacala formovat koncepce primyslového vyrobniho
systému, coz bylo podpofeno Adamem Smithem v jeho dile "Bohatstvi narodi", které
predstavilo koncepty délby prace a "neviditelné ruky trhu". Tovarni systém zacal nabirat na
dilezitosti, pficemz James Watt a Matthew Boulton pfispéli k vytvofenim prvniho
integrovaného zatizeni na vyrobu stroji na svété. Tento piistup zahrnoval snahy o sniZeni
odpadu, kontrolu nakladi a zvySeni produktivity, stejné¢ jako Skoleni zaméstnanci. (What is

industrial engeneering, 2024)

Jeden zhlavnich historickych vlivii na problematiku primyslového inZenyrstvi mél

Frederick Winslow Taylor v 19. a na poc¢atku 20. stoleti. Byly nastinény zékladni poznatky



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 15

k ptistupu a ristu produktivity podniku. VEtsi ¢ast studie byla orientovand na délniky a jejich
souziti se strojem, ktery je rovnéz popisovan v souvislosti s co nejvétsi produktivitou. Od
chvile, kdy Taylor definoval prtimyslové inzenyrstvi, na né¢j navazovali v pribéhu
pramyslové revoluce Adam Smith, Thomas Malthus, David Ricardi nebo John Stuart Mill.
Opét se jednalo o popis a rozvijeni problematiky produktivity pracovniki a vykonnosti

vyrobnich procest. (Chromjakova, 2013)

Charles W. Babagge poté¢ definoval fenomén znalostni kiivky. Henry Towne a Frederick
Hasley popsali ve své publikaci finan¢ni aspekt vyrobnich podnikii. Dle jejich nazoru Ize
zvySovat produktivitu kontinudlné aniz by to negativné ovlivnilo naklady vyrobniho

procesu.
Dal$imi dilezitymi osobnostmi jsou:
e QGrant Gilberth se zabyval pohybovymi studiemi;
e Morgensen, ktery pohybové a Casové studie sepsal do metodiky;
o Gantt, ktery se zabyval racionalizaci projekti;
e Hopf se zabyval bezpec¢nosti prace;
o Lillian Gilbert sledoval ¢lovéka a jeho postaveni v pracovnim procesu,
e Emerson studoval a rozvijel sekci kvality procesii a vyrobkt. (Chromjakova, 2013)

Dnesni primyslovi inzenyfti vyuZivaji pocitacové simulace a navrhy k mapovani a analyze
systémtl a procest, s cilem optimalizovat vyrobu. V budoucnosti se o¢ekava, Ze tyto nastroje
budou dale vyuzivany spolu s datovou védou a strojovym ucenim k dalSimu zlepSovani
procest. S rostouci popularitou internetu véci se stava jeho integrace dulezitou soucasti
primyslového inzenyrstvi, a zda se, Ze tento trend bude pokraCovat a rozSifovat se, aby
propojil zaméstnance, stroje, materidly a informace za ucelem vytvareni efektivnéjSich

postupt. (What is industrial engeneering, 2024).

1.3 Vyrobni proces

Vyrobni proces 1ze definovat jako ¢innost, kterd transformuje vstupy na vystupy a pridava
pii této transformaci ptidanou hodnotu. Tento proces, oznaCovany jako vyrobni, je sledem

¢innosti vedoucich k vytvoteni findlniho vyrobku nebo poskytnuti findlni sluzby. (King,
2013)
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Finalnimi produkty mohou byt jak statky (fyzické produkty urcené k spotiebé nebo sméng),
tak sluzby (ukony, které uspokojuji potieby zakaznikl). V radmci vyrobniho procesu jsou

vstupy fyzické zdroje, tj. materidly potiebné pro konkrétni vyrobu. (Jurova, 2013)

Vyrobni management je nedilnou soucasti systematicky fizené¢ho podnikatelského subjektu,
ktery se zam¢fuje na fizeni vyrobniho procesu s cilem vytvaret produkty pro zdkazniky a
budovat tak vyrobni systém. Jeho ukolem je zajiStovat potiebné zdroje pro vyrobni systém
a fidit ho pomoci riznych manazerskych nastroji. V ramci vyrobniho managementu je
neustale sledovana a hodnocena kvalita a kvantita procesi, jejich vysledky, stabilita,
inovacéni zmény a efektivni vyuziti vlastnich kapacit a spolupraci s ostatnimi subjekty.

(Jurové, 2016)

Kucharc¢ikova (2011) dé€li elementarni faktory nasledovné:

e Puda
e Prace
e Kapital

e Informace

Pro proces jakéhokoli vyrobniho procesu jsou nezbytné prvni tfi zékladni faktory. Bez
dostupné pudy, kterou mizeme chapat jako pozemky nebo vyrobni prostory, by nebylo
mozné realizovat vyrobu. Kapital je dalSim klicovym faktorem, protoZe bez n& bychom
nemohli financovat potfebné vyrobni technologie, zaméstnance ani zadné dalsi aspekty
procesu. Zaméstnanci predstavuji faktor prace a jsou nezbytni pro pfidani pfidané hodnoty
k vyrobkiim. Jsou-li k dispozici tyto tfi elementarni faktory, je dilezité je efektivné vyuzit.
To vyzaduje kombinaci znalosti a informaci, abychom dokazali tyto faktory uspésné

mobilizovat a fidit vyrobni proces. (Kucharcikova, 2011)

Dle Kinga (2013) je stéZejni pfi jasném vzoru vyroby drzet co nejmensi naklady, casovy
interval a vSe dé€lat rutinn€. Pti vyrobé specifického produktu se pak ucit z ptedchozich chyb

a snazit se pirenést know-how z vyroby piedchozich vyrobku.

1.3.1 Déleni vyrobnich procesi

Procesy jsou klasifikovany podle své dulezitosti a ucelu do riznych skupin, pficemz kazda

skupina mé v podniku svou specifickou funkci. Kli¢ovym cilem je zajistit, aby vSechny
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procesy a skupiny procesii v podniku spolupracovaly s maximalnim synergickym efektem.

(Tomek, 2014)
Dle Jurové (2016), mizeme vyrobni procesy délit takto:

e Hlavni procesy jsou nezbytné pro fungovani organizace a piedstavuji pridanou
hodnotu pro externiho zakaznika. Patii sem naptiklad procesy spojené s vyrobou

samotného produktu.

e Ridici procesy jsou procesy, které slouzi k fizeni organizace a udrzuji ji v chodu,
avsak nejsou piimo ziskové. Tyto procesy zajistuji stabilitu a ovladatelnost
podniku a vytvéfeji provozni podminky pro dal$i procesy prostfednictvim

planovani, rozhodovani nebo strategického fizeni.

e Podpiirné procesy jsou oddélené¢ od hlavnich procest a slouzi k poskytovani
podminek pro spravné provadéni hlavnich procesti. Tato kategorie zahrnuje
procesy, které poskytuji produkty nebo sluzby potiebné pro béh hlavnich procest
a jsou zaméfeny na interni zakazniky. Nékteré z téchto procestt mohou byt

outsourcovany. (Jurova, 2016)

Zakladnim cilem vyrobniho managementu je dosdhnout toho, aby vSechny procesy a
skupiny procest spolupracovaly efektivné a ptispivaly k celkovému uspéchu podniku. Timto
zpuisobem se zajistuje optimalni vyuziti zdroji, maximalizace produktivity a dosahovani
konkuren¢ni vyhody prostfednictvim neustalého zlepSovani vyrobnich procest a systémd.
Efektivni koordinace a integrace jednotlivych ¢innosti v rdmci vyrobniho systému pfispivaji
k dosazeni strategickych cilli podniku a udrZeni jeho konkurenceschopnosti na trhu. (King,

2013)

1.3.2 Druhy vyroby

e Kusova vyroba je idedlni pro vytvaieni mnoha riznych vyrobkii v malém mnoZstvi
pomoci univerzalnich stroji a zatizeni. Tato forma vyroby mize byt opakované nebo
Kdyz se kusové vyroba provadi pouze na zdklad¢ konkrétni objednavky zdkaznika,

oznacuje se jako zakézkova vyroba. (oneindustry, 2019)

e Sériova vyroba produkuje vyrobky ve davkach, tzv. sériich, a poté, co je série
dokoncena, nésleduje vyroba nové davky vyrobki. Jedna se o méné€ promeénlivy typ

vyroby nez kusova vyroba. (Jurova, 2016)
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e Hromadna vyroba umoziiuje masovou produkci vyrobkd. Tento typ vyroby je
stabilizovany a dosahuje vysoké miry opakovani. Pokrocilejsi forma hromadné
vyroby, znamd jako proudova vyroba, je charakterizovana plynulym
optimalizovanym tokem nedokoncenych vyrobkii mezi pracovisti. Piiklady jsou
naptiklad vyrobu odévli pro armadu nebo pfedméty pro masovou spotiebu.

(oneindustry, 2019)

Hlavni rozdil mezi uvedenymi typy vyroby je definovan podle mnozstvi produktt a zptsobu,
jakym jsou alokovany potfebné vyrobni zdroje. To zahrnuje uroven specializace a
dovednosti pracovnikl, a také uspofddani a vyuziti stroji. Organizace a pouZzivané
technologie ve vyrobnim procesu vyznamné ovliviuji strukturu a nédklady na vyrobu.

(Ketkovsky a Valsa, 2012)

Pfizplsobeni
vyrobku
poZadavkim

zikaznika / \
vysoké \ Kusovi 7[_\
Sériova
\ ""f_d- ““‘-m
' Hromadna
nizké \ B

nizky vysoky Objem vyroby

-

Obrazek 1 Ptizplisobeni vyrobku potiebam zakaznika v jednotlivych typech vyroby
(Ketkovsky a Valsa, 2012)

1.3.3 Struktura vyrobniho procesu

Dle Ketkovského a Valsy (2012) se struktura vyrobniho procesu lisi v oblasti fizeni
vyrobniho procesu, coz je oblast, kterd se zabyva planovanim a optimalizaci procesu. Z
tohoto divodu je mozné rozliSit strukturu vyrobniho procesu podle tii aspekt: vécného,

casového a prostorového.

e Vécny aspekt
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O

O

Vyrobni profil pomaha spolecnosti identifikovat, jaké vyrobky a v jakém

rozsahu je schopna vyrobit s ohledem na technologie, které ma k dispozici.

Vyrobni program podniku ptfedstavuje sortiment vyrobku ¢i sluzeb, které
jsou nabizeny na trhu. Vyrobni program je vytvafen na zaklad¢ pruzkumi
trhu s cilem splnit potieby cilovych zdkazniki a zaroven dosahnout zisku pro
spolecnost. Planovani vyroby je integrovanou soucasti celkové strategie
spolecnosti. Vedeni vyroby je odpovédné za koordinaci obchodni strategie s

planem vyroby.

Technologické postupy

e Casovy aspekt

Dle Tomka (2014), Ize rozd¢lit Casovy aspekt na nasledujici casti:

o

Casové usporiadani vyrobniho procesu zahrnuje stanoveni poradi operaci a
termint, ve kterych maji byt provedeny.

Prubézna doba vyroby je ¢asovy Usek vyhrazeny k dokonceni urcitych fazi
vyrobniho procesu.

Sménnost se zabyva tim, kolikrat byl vyrobni proces dokoncen b&hem

riznych smén v priib¢hu jednoho dne.

Prostoje pracovist’ jsou cCasové intervaly, béhem nichz neni na daném
pracovisti provadéna zadna vyroba, napiiklad kviili nedostatku materialu.
Rozpracované vyroby jsou vyjadieny v penézni hodnoté a ptedstavuji

zdroje spojené s nedokoncenymi vyrobnimi procesy.

e Prostorovy aspekt

o

o

Materialové toky

Usporadani pracovi$t technologické uspofddani pracoviSt zahrnuje
shlukovani pracovist’ do skupin s podobnymi charakteristikami, které nejsou
linearné uspotadané podle postupti vyroby. V prubéhu vyrobniho procesu se
rozpracované vyrobky premistuji mezi témito skupinami. Bunkové
usporddani se zamétuje na seskupeni pracovist’ do bunék na jednom misté,

kde se provadi rtizné ukoly vyroby. Pfredmétové uspotfadani pracovist ma za
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cil seskupit pracovisté podle technologie vyroby tak, aby se minimalizovalo

ptesouvani rozpracovanych vyrobku. (Jurova, 2016)

1.3.4 Planovani vyroby

Planovani a kontrola vyroby zahrnuje vSechny aspekty vyrobniho procesu, véetné planovani
stroji, koordinace pracovnikl, aspekty vyroby a logistiku dodavateli a zékaznik

spolecnosti. (Tomek, 2014)
Struktura planovani a fizeni vyroby se sklada ze tii urovni:

Nejvyssi aroven funguje jako hlavni fidici organ a centrum celého podniku. Shromazd’uje
celkovy smér vyrobniho podniku, sleduje celkovou poptavku zdkaznikli a globalné tidi

procesy spojené s objednavkami, v¢etné pfijimani a schvalovani.

Prostredni droven systému planovani a fizeni vyroby popisuje pohyb materialu a detailné
specifikuje plan vyroby. Definuje, jak by mél vypadat findlni produkt vyrobniho procesu.
Plan vyroby slouzi jako kliCovy vstup pro informacni systémy planovani a fizeni vyroby,
které generuji pozadavky pro riizna ¢asova obdobi a zajistuji presné kapacitni planovani

stroju a pracovnik.

Nejniz$i uroven systému planovani a vyroby se zaméfuje na konkrétni procesy, zejména na
dilenské tizeni a planovani pracovist’ a jejich zaméstnancl. Specializuje se na kontrolu a
zdokonalovani vyrobnich procest a souc¢asné poskytuje zpétnou vazbu pro stiedni uroven.

(Ketkovsky a Valsa, 2012)

1.3.5 Rizeni vyroby

Hlavnim cilem fizeni vyroby je charakterizovat a specifikovat hlavni cile celého vyrobniho
procesu a zajiStovat optimalni fungovani. To je ¢asto dosahovano prostfednictvim ¢innosti
zamétenych na projektovani a kaZdodenni operativni fizeni. Klicovymi aspekty projektovani
jsou rozhodnuti tykajici se vyrobnich kapacit, uspotadani pracovist’ a investic do vyrobnich
jednotek. Operativni fizeni se projevuje v béZnych provoznich schlizkach, kde probiha

koordinace lidi a strojti. (Tomek a Vavrova, 2007)
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2 STIHLY PODNIK

Jiz od konce minulého tisicileti je znam tento koncept, které podporuje riist mechanizace,
automatizace a standardizace ve vyrobnich procesech. Cely koncept pomaha vyrobnim
podnikiim udrzovat konkurenceschopnost a celkovou organizaci ve vSech svych zakladnich

procesech. (Huang, 2022)

Historicky se miizeme obratit na koncepty Henryho Forda a v ¢eském podani také Tomase
Bati, ktefi se neustale snazili zeStihlovat své podniky s tim, ze se snazili orientovat na

zakaznika. (Chromjakova, 2013)

Celkové ma vsak ,,8tihly podnik™ pocatek v Japonsku, kde pifi vyrobé aut dochazelo k
,»zeStihlovani““ a optimalizaci vyrobnich procest. Japonci tak ptedbéhli cely vyspély zdpadni
svét a dodnes jsou na Spicce automobilového primyslu. Evropské a americké firmy zacaly
pocatkem 90. let napodobovat asijsky styl podniku. Automobilovy, ale i jiné druhy pramyslu
se dnes snazi implementovat principy Lean Managementu do svého vyrobniho cyklu a
zaroven k podobné filozofii tlaci i své dodavatele. Zapojeny do ,horecky* Leanu jsou
v dnes$ni dobé i vefejnospravni subjekty, banky, ¢i obchodni fetézce. Tim se proces vyvoje

Stihlych podnikii uzavira. (Dennis, 2016)
Dle Chromjakové (2013) jsou stézejnimi body filozofie Lean tyto:
e Otevienost — problém je piileZitost
e Problém se detailn€ zkouma a resi tam, kde vznikl
e Snaha o dokonalost — zlepSovani nikdy nekon¢i
e Divéra a spoluprace vytvari synergii
e Minimalizace plytvani a maximalizace pfidané hodnoty
e Definovani hodnoty pro zdkaznika
e Vybudovani plynulych tokt
e Zavedeni tahového fizeni

e Dovedeni v§eho k dokonalosti
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Stihly
VYVOj

Sbli _ §riHLY PODNIK - 0

vyroba logistika

1
Stihla
administrativa

Obrazek 2 Koncept §tihlého podniku (Chromjakova, 2013)

2.1 Stihla vyroba

Pojem $tihla vyroba, ktery pochézi z japonské automobilky Toyota, predstavuje manazersky
systém zaméfeny na optimalizaci podnikovych procesit pomoci jednoduchych a
propojenych néstroji a metod pro neustalé zlepSovani. Tento koncept je neustile se
rozvijejicim procesem, ktery slouzi k nastaveni stihlych a efektivnich podnikovych operaci.
Pro mnoho firem pfedstavuje tispésné implementovani $tihlé vyroby konkuren¢ni vyhodu.

(Dennis, 2016)

Dle Chromjakové a Rajnohy (2011) definice $tihlého podniku neznamena levnéjsi podnik.
Na zéklad¢é této mySlenky probihd v podniku zeStihlovani. U vSech procesti probiha
diagnoza, jsou sestavovany rozvrhy a procesy jsou zlepSovany. Tyto vSechny aspekty vedou

k ,,zeStihleni* celého podniku.

Chromjakova a Rajnoha (2011) také definuji rozdily mezi tradi¢ni a Stihlou filozofii
nasledujicimi principy: Kvalita zavisi od toho, kdo ji produkuje. Sklady ve vyrobé€ je nutno
minimalizovat, ptipadné eliminovat. Produkce a ndkup probihaji davkoveé podle pozadavki
zékaznika s dlirazem na vysokou kvalitu. Vyrobni proces zacina s findlnim produktem.
Problémy se tesi i za cenu docasného zastaveni vyroby. Podnik je vnimén jako jednotny

celek, a zisk je definovan jako rozdil mezi cenou a néklady.
Existuji filozofie, které vyuzivaji principy Stihlého podniku.
e JIT - Justin Time

Systém je charakterizovan nulovym zasobami. Miize byt povazovan za novy pohled

na vyrobu jako celek, ve své podstaté jde vSak jen o dal$i metodu vyroby. Jde spiSe
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o filozofii, kterou si pak podniky urcuji podle vlastniho uvazeni. M4 nékolik
zakladnich pilith, pficemz jeden z nich je vyrabét vse tak efektivné, jak jen to jde.
Dalsi je zamezit plytvani ¢imkoliv, at’ uz jde o ¢as, kapacitu nebo prostfedky. To vSe
by nemélo mit jakykoliv vliv na kvalitu vyrobku. (Greene, 2013)

Cely koncept JIT se opird o pfistupy: Planovat a vyrdbét piimo na objednéavku,
vyroba musi probihat v malych sériich, musi byt zajiSténa stale kvalitni vyroba,

zaméstnanci musi byt motivovani a existuji nulové ztraty. (Dennis, 2016)

e Skupinovi technologie

Hlavnim zamérem této strategie je spojit podobné dily podle jejich typu, aby mohly
byt zpracovany podobnym zptisobem. Tim by firma dosahla optimalizace vyrobniho

Casu a snazila by se minimalizovat pocet pracovist. (Chromjakova, 2013)

¢ Kanban

Metodika Kanban ve spojeni s taznym systémem pouziva prvky Just in Time.
Metodika Kanban se v posledni dobé se pouziva v mnoha vyrobnich systémech,
montaznich systémech a dodavatelskych systémech. Systém se opird o planovani
prace, které maximalizuje produktivitu tymu sniZenim prostoji. Doba necinnosti
muze nastat béhem jakéhokoliv procesu nebo pracovniho postupu. Tuto dobu
muzeme spolehlivé indikovat pomoci Kanbanu. Kanban systém se zamétuje na

sniZzeni plytvani, zbytecny pohyb, vady, nadmérnd zpracovani a ¢ekani.
Jeho hlavnimi principy jsou:

e Vizualizovat praci

e Omezit rozpracovanou praci

e Zam¢fit se na tok materialu a pracovniki

e Neustalé se zlepSovat

e Ptizplsobeni systému Kanban

Kanban karty jsou dillezitou soucésti systému Kanban. Karty signalizuji potiebu
piesunu materidlu v ramci vyroby, popiipadé vyrobnich zatizeni nebo piesunuti
materidlu zvenci dodavatelem do vyrobniho zatizeni. Karta oznacuje signal, ze doslo

k vyCerpani produktu, materidlu nebo dili. Kanban urychli dopliiovani produktu.
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Prazdny kontejner dojede na pracoviste, které doplni chybéjici soucastky a posle jej

zpét na vyrobni pracovisté. (Vachal a Vochozka, 2013)

2.2 Stihla logistika

Stihla logistika, jako dalsi klidova soucast §tihlého podnikani, se zabyva procesy piepravy,
skladovéani a manipulace se zbozim. Tyto procesy Casto predstavuji velkou cast nakladu,
zdroji a kapacit v podniku. Hlavnim cilem stihlé logistiky je sniZzeni zasob a zvysSeni pratoku
vyrobkt. Pfinosy aplikace §tihlé logistiky pro spolecnost zahrnuji nejen uspory nakladi a
zvySeny zisk, ale také sniZzeni negativniho dopadu vyroby na Zivotni prostiedi, lepsi

udrzitelnost a spole¢enskou odpovédnost. (Greene, 2013)

Stihl4 logistika je pro nés jako podnik kli¢ova v tom, Ze se snazime zajistit dodani produktu
vCas, na spravné misto, s piedepsanou kvalitou a za ptijatelné ndklady. Timto zpltisobem
logistika uzce spolupracuje s nasimi zakazniky, dodavateli, a také s fizenim a planovanim
vyrobnich procest a zasob. Rlzné aspekty logistiky, jako je vyrobni, distribuc¢ni, likvidace

odpadu, zpétna a vyrobni logistika, jsou dulezité pro dosazeni téchto cild. (Jurova, 2016)

2.3 Stihl4 administrativa

Hlavnim cilem S§tihlé administrativy je identifikovat a eliminovat druhy plytvani v
administrativnich procesech, jako jsou nakupni procesy, organizace vyrobnich procest,
nakup a procesy fizeni kvality. Tyto kroky jsou nezbytné pro dosazeni stabilniho a plynulého
vyrobniho procesu. Na rozdil od vyrobnich procest je identifikace plytvani v administrativé
¢asto naroc¢na a vyzaduje detailni analyzu procest. Klicovym bodem $§tihl¢ administrativy je
plné pochopeni systému definovanych administrativnich procest, nebot’ pouze po této

znalosti miiZze podnik pfistoupit k jejich optimalizaci. (Chromjakova, 2013)
2.4 Stihly vyvoj

Klicovym predpokladem pro efektivni a uspéSné zefektivnéni vyvojovych procestt v
pramyslové organizaci je pfijeti nového konceptu firemniho podnikani prostfednictvim nové
a vyrazn¢ efektivnéjsi metody, kterd vyuziva zékladnich principt §tihlého mysleni. Stavime
na systému neustalého zdokonalovani znalostniho procesu v konkrétnich pracovnich rolich,
ktery je nezbytny k vytvoteni inovativniho nebo zcela nového produktu a procesu. (King,

2013)
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3 PLYTVANI

Plytvani v ramci vyrobniho procesu predstavuje komplexni problematiku, zahrnujici veskeré
¢innosti, které nepiispivaji k pridané hodnoté vysledného vyrobku nebo poskytované sluzby.
V rlznych oblastech vyroby lze identifikovat nékolik typl plytvani, které negativné
ovlivituji efektivitu a optimalizaci procesti. Mezi tyto formy plytvani patii naptiklad
pieprava, cekani, nadbytecné zadsoby, nadbyte¢na produkce, nadbyte¢né pohyby, nadbytecné

zpracovani a nedostatky. Existuje rovnéz mnoho dalSich forem plytvani. (Huang, 2022)

Plytvani v primyslovém prostfedi pfedstavuje vyznamny problém s fadou negativnich
dasledki. Zejména ma pak negativni disledek na celkovou efektivitu procesu a ekonomiku
podniku. Identifikace a nasledné odstranéni riiznych forem plytvani jsou klicovymi kroky
smérem k optimalizaci vyrobnich procest a zajisténi konkurenceschopnosti firem v neustale

se ménicim a komplexnim primyslovém prostiedi. (What is industrial engeneering, 2024)

3.1 Nadvyroba

Za jeden z nejhorsich druhti plytvani je povazovana nadvyroba ¢i nadprodukce. Nejcastejsim
divodem nadprodukce byva nutnost podniku vyuzit naplno potencidl celého vyrobniho
procesu a zaroven nutnost vyuzit naplno potencidl svych zaméstnancti. Dal§im z divodu je
vyroba finalnich produktd pro ,,ptipad nouze®, jakym byvaji napiiklad rlizné poruchy ¢i
udrzby vyrobnich zatizeni ¢i nadmérna zmetkovitost dokoncenych produkti. (Svozilova,

2011)

Vyrobni podniky si tak musi Casto klast otazku, jaké jsou pro ni priority celého procesu, zda
se jedna o efektivnost vyroby ¢i celého vnitropodnikového proces. Déle si pak firmy kladou

otazku na velikost pojistné zasoby ¢i prevenci poruch a zmetkovitosti. (Jurova, 2016)
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Obrazek 3 Nadprodukce (Jednotlivé metody a nastroje, 2024)



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 26

3.2 Cekani

Tento typ plytvani vznika v situacich, kdy neni mozné pokracovat v procesu vyroby kvuli
¢ekani na urcité komponenty nebo podminky. Takové Cekani mize mit negativni dopad
nejen na samotny vyrobni proces, ale i na spokojenost zakazniku, kteti mohou dostavat
vyrobky pozdé&ji, nez je o¢ekavano. Cekani ve vyrobé je &asto zptisobeno poruchami
zafizeni, nedostatkem informaci, slozitou administrativou nebo neoptimalizovanym

vyrobnim procesem. (Jurova, 2016)

Poruchy zafizeni mohou zpisobit preruSeni vyroby, coz vede k ¢ekéni na opravu nebo
nahrazeni zafizeni. Nedostatek informaci maze zpisobit zpozdéni v dodavkach materialii
nebo nedostate¢né planovani vyroby. Slozitd administrativa mize zpomalit schvalovaci
procesy nebo zpusobit zpozdéni pfi feSeni problémil. Nevyvazeny vyrobni proces mize vést

k nerovnomérnému prubéhu prace a ¢ekani na urc¢ité ukony nebo operace. (Skhmot, 2017)
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Obrazek 4 Cekani (Jednotlivé metody a nastroje, 2024)
3.3 Zasoby

Dalsi tradi¢ni formou plytvani jsou nadbyte¢né zasoby, které mohou zahrnovat zaskladnény
material, rozpracované vyrobky nebo néhradni dily. Firmy si ¢asto neuvédomuji, Ze drzi
nadbytecné zasoby, coz vede k zbytecnému zatizeni skladovacich prostort a manipulaci s
nepottebnymi zasobami. Tyto nadbytecné zasoby piedstavuji vazané financni prostfedky a
zarovent mohou zpusobovat zpozdéni a komplikace v procesech vyroby. (Jurova, 2016)

Existuje n€kolik faktort, které pfispivaji k nadbytenym zasobam: nedostate¢ny pohled na

zasoby, nespravné planovani a nedostatecné vyuziti technologii pro fizeni zasob. (Svozilova,

2011)
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Obrazek 5 Zasoba (Jednotlivé metody a nastroje, 2024)

3.4 Zmetkovitost

Zmetkovitost, asto odhalovana v prubehu procesu, je dal$im aspektem plytvani. Jedna se o
neshodné vyrobky, které zpiisobuji zbyte¢né naklady na vyrobu. Oprava téchto vadnych
vyrobkl pak zatézuje zaméstnance a vyzaduje dalsi €as a zdroje. Nejvice zmetkovitost "boli"

firmu, kdyZ je odhalena az u koncového zékaznika. (Skhmot, 2017)

Cilem vyrobniho podniku by mélo byt dosazeni nulové zmetkovitosti, coZ znamena
naprostou minimalizaci vadnych vyrobki a zlepSeni kvality. To mize byt dosazeno pomoci
dikladné kontroly kvality béhem vyrobniho procesu, implementaci metod jako je Six Sigma
nebo Total Quality Management a zdokonalenim procest a Skoleni zaméstnanct. (Jurova,

2016)
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Obrazek 6 Zmetkovitost (Jednotlivé metody a néstroje, 2024)
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3.5 Zbytecny pohyb

Opakem cekani je Casto zbytecny pohyb. Pohyb navic ziidka ptidava ptfidanou hodnotu k
standardizovanému vyrobku; naopak, mtize byt zdrojem plytvani. Zbytecny pohyb na
vyrobni lince nebo montazni lince miize v pribéhu smény pracovnika znasobit praci casove
1 fyzicky. Dal§im béznym zbytecnym pohybem je hleddni urcitého dilu nebo soucéstky.

(Dennis, 2016)

Stézejni otazkou zbytecného pohybu je: "Ktery pohyb lze z celého procesu vypustit?" nebo
"Jak lze co nejefektivnéji provést danou operaci?" ZlepSeni procesli a minimalizace
zbyte¢nych pohybl mohou vést k usporam casu, nakladi a zlepsSeni produktivity. (Jurova,

2016)
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Obrazek 7 Zbyte¢ny pohyb (Jednotlivé metody a nastroje, 2024)
3.6 Transport

Transport, doprava a dopravni logistika jsou kli¢ovymi oblastmi, které¢ mohou byt pro firmy
vyzvou, ale také prilezitosti pro zvySeni efektivity a konkurenceschopnosti. Eliminace
plytvani v této oblasti znamena nalezeni nejefektivnéjSich feSeni pro piesun materiala z

mista A do mista B. (Bauer, 2012)

Pti feSeni externiho 1 interniho transportu se ¢asto setkavame s komplexnimi procesy, které
vzajemné souvisi. Optimalizaci jednoho procesu mizeme zlepsit 1 procesy piedchozi nebo
nasledujici. Jednim z ptikladi mize byt propojeni skladovaciho prostoru s vyrobni linkou.
Zbyte¢na manipulace s materidly mize byt eliminovdna spravnym navrZenim layoutu,
zavedenim logickych mist pro jednotlivé materialy nebo vytvofenim efektivnich procest pro

manipulaci s materialy. (Svozilova, 2011)
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Optimalizace dopravni logistiky mtize zahrnovat analyzu trasy, vyuziti technologii jako jsou
GPS sledovaci systémy nebo optimalizace planovani tras a zatéze vozidel. Vyuziti
modernich technologii a metodologie jako je Lean nebo Six Sigma muze pomoci
identifikovat a eliminovat plytvani v dopravni logistice a vést k efektivnéjSim a

konkurenceschopnéj$im procestim. (Svozilova, 2011)
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Obrazek 8 Trasport (Jednotlivé metody a nastroje, 2024)
3.7 Zbytecné slozité procesy

Zbytecna prace, znama také jako nadpréce, je Cinnost, kterd neptidava zadnou hodnotu
zakaznikovi. Jedna se o préci, kterou pracovnik vykonéava, ale neptinasi zadny prospéch pro
podnik. Tato prace neni zaméfena na splnéni potfeb zakaznika a nepfispiva k vytvareni

produktu nebo sluzby, které by mély hodnotu pro zdkaznika, at’ uz interniho nebo externiho.

Zbyte¢na prace mize vznikat z riznych divodd, jako je neefektivni organizace pracovnich
postupti, nadbytecné administrativni procesy, nedostate¢nd komunikace nebo nedostatecné
vyuZiti pracovnich zdroji. Je dillezité identifikovat a eliminovat zbyte¢nou praci, aby se
zvysila efektivita pracovnich procesti a minimalizovala plytvani zdroji podniku. (Jurova,

2016)



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 30

Slejna prace [ '
pr:]wmng ===l ZpoZdéni
wicakrat I“‘I;' mezi procesy
Zbytetnd  b--
dokumentace |-=-1 / Push systém |
i 2 -
nepiidava Vystupy z .
— sp:tmr:fsbwu;e ) & nedodrzeni
Nad Ena prace o .
prieena® zdroje se & o | standardd
Mevhodny | &
technologicky | __ P“ﬂﬁmod
postup I

Obrazek 9 Zbytecna prace (Jednotlivé metody a néstroje, 2024)
3.8 Nevyuzity potencial pracovniki

Opacénym a stale CastéjSim druhem plytvani je nevyuzity potencial pracovniki, coz je
definovano jako osmy typ plytvani. Pracovnici mohou firmé nabidnout své schopnosti,
zkuSenosti a vzdélani, které mohou byt vyuzity k prospéchu firmy. BohuZel, neni vzdy
snadné identifikovat vSechny schopnosti a znalosti, které pracovnik miize mit, a firma

nemusi byt schopna tyto zdroje plné vyuzit. (Jurova, 2016)

Problémem miiZze byt nedostatecnd komunikace mezi pracovnikem a managementem
ohledné jeho schopnosti a zkuSenosti. Firma také mize mit pevné stanovené role a
odpovédnosti, coz mlize branit pracovnikiim v plném vyuziti jejich potencidlu. Dochazi také
k situacim, kdy pracovnik s niz§im postavenim nema moznost plné¢ vyuzit sviij potencial

kvtli vnitropodnikovym strukturdm a diskriminaci. (Véachal a Vochozka, 2013)
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Obrazek 10 Nevyuzity potencial pracovnikli (Jednotlivé metody a néstroje, 2024)



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 31

4 METODY PRO IDENTIFIKACI PLYTVANI VE SPOLECNOSTI

Identifikace plytvani ve firmeé je klicovym krokem k efektivnimu fizeni procesti a zlepSeni
vykonnosti podniku. Existuje n€kolik metod a pfistupil, které Ize pouzit k identifikaci
plytvani ve firm¢. VSechny vSak cili na stejné vystupni hodnoty. Témi jsou zvySeni
produktivity, efektivity a celkové konkurenceschopnosti celého podniku vic¢i okolnimu
svétu. V nésledujici kapitole budou uvedené nastroje, které jsou pouzity v ramci diplomové

prace, a zaroven piehled dalSich nastrojii a metod primyslového inZzenyrstvi.

4.1 Procesni analyza

Procesni analyza je klicovou technikou pro mapovani firemnich procest, a to jak v oblasti
vyroby, tak v administrativé. Tento analyticky nastroj slouzi k popisu efektivity a vykonnosti
klicovych operaci, které zahrnuji pfesuny, ¢ekani a pirekazky. Vysledkem je procesni

diagram, ktery graficky znazoriiuje posloupnost aktivit pomoci rtiznych symbold.

Zména tvaru nebo
operace charakteristik materialu,
polotovaru, produktu.

Zména umisténi materidlu,

transport polotovaru nebo produktu,

Planovane shromaZzdiovani
skladovani materidld, polotovard,
soucasti a produktd.
Neplanované shromazdovani
cekani materidld, polotovart,
soudast a produkti.

kontrola mnozstvi

kontrola kvality

Obrazek 11 Legenda k procesni analyze (Jednotlivé metody a néstroje, 2024)
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Obrazek 12 Ukazka procesni analyzy (Jednotlivé metody a néstroje, 2024)
4.2 Spagetovy diagram

Spagetovy diagram je jednoducha graficka reprezentace procesi, kterd slouzi k poskytnuti
ptehledné a srozumitelné informace o pribéhu procesu v Case. Diagram se pouziva pro
uréeni ¢asového sledu a prostorového usporadani jednotlivych krokt v procesu. Je vhodny

k identifikaci nadmérného pohybu lidi a materidlu v ramci pracovisté. (Daneshjo et al., 2021)

V praxi jsou §pagetové diagramy Casto ru¢né vypracovavany na papir, kde je natistény layout
analyzovaného pracovisté. Na tento papir se zaznamenava pohyb osob a materialu pomoci
¢iseln¢€ oznacenych krokd. K tomu je pouzivan dalsi papir, na ktery jsou detailné zapsany
jednotlivé kroky a pripadné i namétené Casy trvani jednotlivych operaci. Timto zpisobem
pracovnik vytvaii casovy snimek dne a umoziluje se rozd¢lit procesy na ty, které pridavaji
hodnotu, neptidavaji hodnotu a jsou nezbytné pro ¢innost. (Pavelka, 2015)

Daneshjo et al. (2021) tvrdi, zZe existuje n€kolik diivodl, pro¢ je nutné provétit stdvajici

rozlozeni vyrobniho prostoru a navrhnout zmény. Tato uloha miliZe souviset s potiebou

uspory mista, snahou o snizeni pracovni zatéze, potiebou zlepsit organizaci prace a realizaci
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vyrobnich zmén, které vyzaduji napiiklad pouziti nového typu palet, odlisSny zptisob
manipulace nebo realizaci transportu.

Timto zplsobem poskytuje kombinace Spagetového diagramu a casového snimku dne
komplexni pfehled o pohybu materidlu, Casové narocnosti a pribéhu procesu. Tato analyza

je prvnim krokem k identifikaci moznych oblasti plytvani a optimalizaci pracovnich procest.

(Pavelka, 2015)

| oblast set-up
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Obrazek 13 Spagetovy diagram (Pavelka, 2015)

4.3 Analyza méreni prace

Analyza a méfeni prace predstavuji soubor metod a nastrojii ur€enych k hodnoceni a rozboru
vykonané prace. Jejich hlavnim cilem je identifikace plytvani v pracovnich procesech.
Vysledkem této analyzy je stanoveni ¢asové ndrocnosti na konkrétni operace nebo soubor

operaci. Pro urceni této spotieby ¢asu existuji dva ptistupy.

Prvnim z nich je pfimé méteni, které vyuziva metody jako je naptiklad snimani pracovniho
dne nebo chronometraZ. Tyto metody umoziuji pfesné a detailni zaznamenani casu

potiebného k vykonani dané operace. (Dlabac, 2023)

Druhym zptisobem je nepiimé meéteni, kde se pouzivaji metodiky jako naptiklad Methods-
Time Measurement (MTM) nebo Maynard Operation Sequence Technique (MOST). Tyto
metody se zamé&fuji na odhadovanou ¢asovou naro¢nost operaci na zéklad€ specifickych

faktort, jako je napiiklad slozitost tikolu nebo zkuSenost pracovnika. (Dlabac, 2015)
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4.3.1

W

Piimé méreni prace

Ptimé méteni pracovni doby je jednou z klicovych metod pro stanoveni ¢asové naro¢nosti

na konkrétni operace €i ¢innosti. Tato metoda se zaméfuje na presné a detailni zaznamenani

¢asu pottebného k vykonani dané operace piimo na pracovisti.

4.3.2

Snimek pracovniho dne je néstroj pouzivany k pfimému méteni pracovni doby, pfi
které pracovnik, ktery snimkuje, zaznamenava zacCatek a konec své prace na
jednotlivych ukolech ¢i operacich béhem pracovniho dne. Timto zplisobem je
sledovano, kolik ¢asu je vynalozeno na konkrétni ¢innosti, coz umoznuje detailni
analyzu a identifikaci plytvani v pracovnich procesech. Jejim dalSim vyuziti mize

byt vyuziti v administrativé. (Dlabac, 2015)
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Obrazek 14 Ptiklad snimku pracovniho dne (Dlabag, 2015)

Chronometraz je metoda piimého méfeni pracovni doby, kterd spociva v pouZiti
Casomernych zafizeni k presnému zaznamenani Casu potfebného k dokonceni
urcitych operaci nebo ukold. Pracovnici pouZivaji zdznamovy formular pro snadné
zaznamenani doby, kterou jiny pracovnik stravi u jedné operace. Vyhodou byva

piehledné a jednoduché rozdé€leni operaci na jednotlivé ukony. (Dlabac, 2023)

4

Neprimé méreni prace
MOST metoda se zaméfuje na analyzu postupu prace a identifikaci jednotlivych

krokti, které jsou potfebné k dokonceni dané operace. K analyze jsou pouzity
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standardizované tabulky casovych hodnot. MOST poskytuje odhadované casy
potiebné k provedeni riznych tikont. (Dlabac, 2015)

Premistovani objektd mlze probihat bud’ tak, ze jsou zvednuty a volné pfemistény
vzduchem, nebo jsou posunuty a udrzovany v kontaktu s jinym povrchem. Napiiklad
paletu Ize zvednout a ptenést z jednoho konce pracovniho stolu na druhy, nebo ji l1ze
posouvat po povrchu pracovniho stolu. Pro kazdy z téchto typi pohybu existuje
odlisna posloupnost krokt, coz vyzaduje pouziti odpovidajiciho sekvencniho modelu
aktivity. Analyza pouziti ndstrojii pak probiha pomoci specidlniho sekvenéniho
modelu, ktery umoznuje analytikovi sledovat pohyb ruc¢niho nastroje
prostiednictvim standardni posloupnosti krok. Tento model ve skutecnosti

kombinuje dva zakladni sekven¢ni modely. (Ganorkar, 2019)

e MTM je zékladem spousty dnesnich feSeni, jeji nevyhoda tkvi v naro¢nosti zadavani
do formulare, ktery vyzaduje ¢asto velmi obsahly a ptesny popis, proto se dnes firmy

castéji priklani k metodé MOST (Ganorkar, 2019)
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Celkovd spotfeba casu:

Obrézek 15 Ptiklad MOST (Dlabac, 2023)
4.4 DalSi metody odstranéni plytvani

Metod pro odstranéni plytvani je v§ak mnohem vice, zde je vycet dalSich znamych metod,

které jsou pouzivany praimyslovymi inZenyry v podnicich.

e Lean Manufacturing: Huang (2022) ptedstavuje Lean Manufacturing jako
manazersky pfistup k vyrobg, ktery se zaméfuje na optimalizaci hodnoty

poskytované zakaznikovi a minimalizaci plytvani v priab&hu vyrobnich procest.
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Tato strategie méla sviij piivod v Japonsku jako klicova soucast Toyota Production
System a od té doby se stala klicovym prvkem efektivniho vedeni vyroby na celém

svete. (Greene, 2013)

e Six Sigma, vysoce u¢innd metodologie v fizeni kvality, vznikla v 80. letech, ptivodné
byla implementovana firmou Motorola a nasledné zdokonalend spole¢nostmi jako

General Electric. (Quiroz-flores et al., 2023)

Tento strategicky piistup se zamétuje na dosazeni presnosti a minimalizaci chyb ve

vyrobnich ¢i obchodnich procesech. (Greene, 2013)

Metodologie je zastoupena cyklem DMAIC: Define, Measure, Analyze, Improve,
Control. Faze Definovat stanovuje cile projektu a klicové ukazatele vykonu. Méteni
zahrnuje detailni sbér dat pro naslednou analyzu, kde jsou identifikovany potencidlni
problémy. Faze Vylepsit pfinasi zmény ke odstranéni nebo snizeni zjisténych
nedostatkll, a faze Kontrolovat zajiStuje stabilitu zdokonalenych procest a brani
opakovani chyb. Statisticka analyza, nastroje jako FMEA (Analyza rezimu poruch a
jejich uc¢inkd) a koncepty jako Poka-Yoke (ochrana pied chybami) jsou nedilnou

soucasti nastrojové sady Six Sigma. (Quiroz-flores et al., 2023)

Hlavnim cilem je dosdhnout téméf dokonalych vysledki systematickym
identifikovanim a odstralovanim defekti. Tato metodologie, podporovana
zédvazkem k neustdlému zlepSovani, nasla rozsahlé vyuziti, zejména ve vyrobé&, kde
zduraziiuje rozhodovani na zdklad¢ dat a statistické metody, coZ se osvédcuje v

posilovani celkové kvality a efektivity procesii. (Greene, 2013)

e TPM (Total productive maintance): zdlraziiuje proaktivni a preventivni udrzbu s
cilem maximalizovat provozni efektivitu zafizeni. Snazi se snizovat rozdil mezi roli
vyroby a udrzby tim, ze klade silny diiraz na posileni pravomoci operatord pii praci

a udrzbé materidlu. (Lean production, 2024)

e Greene (2013) uvadi, Ze TPM vznikl v Japonsku jako kli¢ova soucast Toyota
Production System (TPS) a dnes se rozsifil po celém svété jako U€inny nastroj pro

optimalizaci vyrobniho prostiedi.

o Jednim ze zakladnich principti TPM je zapojeni vSech pracovnikli do udrzby
zatizeni. Kazdy zaméstnanec by mél byt Skolen a podporovan tak, aby byl

schopen provadét zdkladni udrzbu, monitorovat stav zafizeni a preventivne
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pfedchazet problémim. To vytvaii kulturu spolecné zodpovédnosti za stav

zafizeni a podporuje celkovou efektivitu provozu. (Greene, 2013)

e 5S: Bahadarpoor et al. (2018) popisuji systematicky ptistup k organizaci pracoviste,

ktery vychazi z japonskych termint: Seiri (Tidéni), Seiton (Razeni), Seiso (Cisténi),

Seiketsu (Standardizace) a Shitsuke (Vytrvalost). Tyto principy slouzi ke zlepSeni

pracovniho prostfedi, minimalizaci plytvani a zvySeni efektivity vyrobnich a

administrativnich procesi.

O

Seiri (Ttidéni): Tyka se oddélovani nepotifebnych polozek od nezbytnych.
Pracovnici tfidi materidly a nastroje, odstraiiuji nadbytecné polozky a

vytvareji optimalni prostor pro praci.

Seiton (Razenf): Znamena systematické uspotadani zbyvajicich poloZek tak,
aby byly snadno dostupné a minimalizoval se ztratovy cas pii hledani

pottebnych véci. Kazdy néstroj nebo materidl mé své pevné stanovené misto.

Seiso (Cisténi): Zaméfuje se na udrZovani Cistoty pracovisté a vcasnou
identifikaci potencidlnich problému. Pracovnici pravideln€ Cisti a udrzuji své

pracovisté v optimalnim stavu.

Seiketsu (Standardizace)|: Zahrnuje vytvareni standardii pro 5S a jejich
systematickou implementaci do pracovni kultury. Standardizace zaji$t'uje

udrzeni efektivnich postupi v Case.

Shitsuke (Vytrvalost): Znamend udrZeni discipliny a pravidelné dodrZzovani
principli 5S ve vSech ¢innostech. Vytrvalost spoc¢iva v tom, Ze 5S se stava
nedilnou soucésti firemni kultury. Metoda se zamétfuje na identifikaci a

eliminaci plytvani v procesu vyroby.

Tyto metody jsou velmi Gi€inné pfi eliminaci plytvani ve vyrobni spolecnosti. PouZiti téchto

postupll muze vést ke zlepSeni efektivity a ziskli vyrobni spole¢nosti. (Bahadador, 2018)

separovat
(Seiri)

systematizovat M  stale Cistit WM standardizovat M sebedisciplina
(Seiton) (Seisd) (Seiketsu) (Shitsuke)

Obrazek 16 5S (Jednotlivé metody a nastroje, 2024)



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 38

5 SHRNUTI TEORETICKE CASTI

Teoreticka cast diplomové prace shrnuje poznatky ziskané pii studiu ceskych i1 zahrani¢nich

literarnich zdroja, a to jak v elektronické podobé¢, tak v podobé¢ tisténé.

Uvodni kapitola seznamuje &tenafe s problematikou primyslové inZenyrstvi, kli¢ovymi
znalostmi primyslového inzenyra. Zahrnuje taky zminku o historii primyslového
inZzenyrstvi, kde ptredstavuje vSechny dulezité osobnosti tohoto oboru. Dale kapitola také
uvadi zékladni pojmy k problematice vyrobnich procest, jaké zname druhy vyroby a
celkovou strukturu vyrobniho podniku. V neposledni fad€ uvadi procesy planovani a fizeni
vyroby.

Druh4 kapitola se zabyva definici $tihlého podniku. V této Casti je Ctenafi vysvétleno, jak je
Stihly podnik definovan a na jaké subjekty je Stihly podnik rozdélen.

Tteti kapitola se zabyva stézejnim tématem celé diplomové prace, a tou je plytvani. To je
rozdéleno na 8 hlavnich druhd. Plytvani je jednim z hlavnich faktort, kvili kterému ma
podnik vyssi naklady, nez by si ptal. Racionalizace plytvani vede k ristu produktivity a
redukci ztrat v podniku.

Zaveérecna Cast teoretické Casti popisuje metody, jakymi je plytvani moznost odstranit. Jedna
se o metody, které jsou momentaln€ vyrazné vyuzivany v oblasti primyslového inzenyrstvi.
Metody pouzité v teoretické ¢asti budou z velké Casti pouzity v ¢asti praktické. Jedné se o

tyto metody:
e Popis pracovisté
e Analyza zasob: ABC Analyza, Pfepocet na skladovou plochu
e Procesni analyza
e Mapa plytvani
e Snimek pracovniho dne
e Spaghetti diagram

e Rozhovory s pracovniky
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II. PRAKTICKA CAST
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6 PREDSTAVENI SPOLECNOSTI KONFORM-PLASTIC S.R.O.

Firma vznikla v roce 1991 jako konstrukcni firma specializujici se na vstiikovaci formy pro
plast a hlinik, lisovaci a stfizné néstroje, hydraulické systémy a ptislusenstvi k vstiikovacim
strojam. V roce 1993 zacala samotna vyroba vstfikovacich forem na plasty, a nasledné byla

ziizena zkuSebna a vyroba plastovych dila.

KO
—— PLASTIC_

Obrézek 17 Logo spolecnosti Konform Plastic s.r.o. (interni dokumenty spolecnosti
Konform Plastic s.r.0.)

Spolecnost postupné rozsifovala sviij vyrobni sortiment a aktivné se snazila splnit pozadavky
zakaznikd. S cilem zajistit spokojenost svych klientt vybudovala systém kvality a v roce
2001 certifikovala cely vyrobni program dle normy ISO 9001. Postupné se zaméfila na
sériové dodavky pro automobilovy primysl a v roce 2005 ziskala certifikaci podle novych a
ptisngjsich pozadavkt normy ISO/TS 16949. V roce 2018 probéhla recertifikace podle
normy [ATF 16949.

Spole¢nost také od roku 2013 implementovala normu systému environmentalniho
managementu ISO 14001. Pro efektivni provoz a sniZzeni ndkladll vyuZiva informacni systém
Helios. V nynéjsi dobé ma spolecnost celkem 180 zaméstnanci, ktefi pracuji v nasledujicich

oddélenich: LISOVNA, NASTROJARNA, KONSTRUKCE.

Nabizi komplexni zpracovani technické dokumentace vstfikovacich forem, piipravki a
ruznych nastroji na zéklad€ poskytnutych dat, zakladnich vykresti nebo i pfimo vzorki s

cilem plné uspokojit potieby zdkaznikl. (Konform — Plastic, s.r.0.)

6.1 Struktura spoleCnosti

Spole¢nost Konform — plastic s.r.o. v dne$ni dob& zaméstnava 130 pracovniki, ktefi jsou
neodmyslitelnou soucasti celého podniku. Na vrcholu podnikové pyramidy stoji feditel,
ktery tizce spolupracuje s nasledujicimi pozicemi: hlavni ekonom, manazer bezpecnosti

informaci, manazer kvality a vykonny feditel vyroby. Pod kvalitativnimi a vyrobnimi
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manazery jsou ve struktufe podniku uvedeni: vedouci oddéleni plastli, vedouci kvality,
vedouci udrzby, vedouci expedice, vedouci montdze, vedouci vyroby forem, vedouci
obchodniho odd€leni a vedouci konstrukce. V ekonomickém odd¢€leni pak firma zaméstnava

ucetni, mzdovou ucetni a personalistu.

Pod uvedenymi pozicemi v podnikové struktufe pak nasleduji dal§i konkrétni pracovni
mista, jako jsou napfiklad technolog, setfizovaé, konstruktér nebo pracovnik u vystupni
kontroly. Celé schéma je zobrazené v piiloze P I: ORAGANIZACNI SCHEMA
SPOLECNOSTI KONFORM-PLASTIC S.R.O.

6.1.1 Konstrukce

Odd¢leni konstrukce ve firm¢ hraje klicovou roli v procesu vyvoje a vyroby. Jeho hlavnim
ukolem je nejen navrhovat a vyvijet nové produkty, ale také provadét dikladné technické
analyzy materiald a konstrukei, aby bylo dosazeno optimalnich vysledkii v oblasti pevnosti,
odolnosti a technickych parametrti. Konstrukéni tym uzce spolupracuje s vyrobnim
odd¢lenim, aby zajistil, ze navrhované soucasti jsou vhodné pro vyrobni procesy a mohou

byt efektivné a ekonomicky vyrobeny.

Soucasné se oddéleni konstrukce zaméfuje na minimalizaci nakladid spojenych s vyrobou
plastovych soucasti a hledd zpusoby, jak optimalizovat vyrobni proces tak, aby byla
dosaZzena maximalni efektivita a kvalita vysledného produktu. Jeho hlavnim cilem je
zajisténi technické kvality, efektivity vyroby a plného splnéni pozadavkl zdkaznika v oblasti

automobilového primyslu.

6.1.2 Nastrojarna

S dlouholetou vyrobni tradici ptfesahujici pétadvacet let a investicemi do moderniho
strojniho vybaveni a konstrukéniho softwaru je firma schopna poskytnout kompletni servis
od konceptualniho navrhu aZ po vyrobu forem rtiznych typt. Jeji kapacity zahrnuji vyrobu
vsttikovacich forem o rozmérech az 800 x 600 mm a hmotnosti az 2500 kg.

Vyhodou je umisténi nastrojarny a vyroby plasti metodou vsttikovani v jedné budove, coz

umoznuje okamzité testovani a optimalizaci forem v kratkém €asovém horizontu.

6.1.3 Lisovna

Pti procesu lisovani plastl firma dbé ptisluSny norem IATF 16949.
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Vyroba zahrnuje dily pro automobilovy primysl a ¢astecné i pro elektrotechnicky pramysl.
Pro tyto ucely vyuziva celkem 19 vstiikovacich lisii od renomovanych vyrobct jako je
Battenfeld a Chen Hsong, s rozsahem uzaviraci sily od 60 do 500 tun a primérem Sneku od

25 do 75 mm.

Firma zpracovava Sirokou Skalu termoplasti, véetné€ materialti s riznymi druhy plniv, jakymi

jsou naptiklad: PP, PA6, PA66, POM, PMMA, TPE, PC PC/ABS, PE, PC/PBT.

-
i
’

Obrazek 18 stroje spolecnosti Konform-plastic s.r.o (vlastni zpracovani)

6.1.4 Vyrobky

-

Obrazek 19 Vyrobky spolecnosti Konform-plastic s.r.o.

Hotové vyrobky jsou ulozeny v prostorach, které jsou kryté a vyhtivané. Béhem celého
procesu vyroby, az po umisténi do skladu hotovych vyrobkt a jejich expedici, je dodrzovana
zasada FIFO (prvni dovnitf, prvni ven). V ramci firmy je nasazena technologie ¢arovych

kodu, kterd zajisti presnou evidenci a optimalizaci skladovani.
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6.1.5 Kvalita

Firma Konform-Plastic, s.r.o. ma etablovany systém fizeni kvality dle normy ISO 9001 a
normy IATF 16949. Pro dodavani sériovych dilti do automobilového prumyslu. Spolecnost

ma zaveden také systém environmentalniho managementu podle normy ISO 14001.

Interné dohlizi na dodrzovani systému fizeni vedouci kvality. Kvalitu produkti zajist'uje tym

specialistli na odd¢€leni kvality, projektového planovani, logistiky a vyroby.

Ochrana zivotniho prostfedi a bezpecnost prace jsou nedilnou soucasti ¢innosti firmy a jsou

sledovany koordinatorem EMS, PO a BOZP.

Firma tedy dbé na naplnéni vysokych norem automobilového primyslu v oblasti efektivniho
vyuzivani zdroji a dodavani vyrobku vysoké kvality vcas.

6.2 Zakaznici spolecnosti

Spole¢nost Konform-plastic s.r.o. disponuje nékolika vyznamnymi zadkazniky, jakymi jsou
naptiklad Skoda Auto a.s., Magna Exteriors s.r.0., Antolin s.r.0., Brano Group a.s., Eissmann

Automotive s.r.0., Happich GmbH nebo Artechnic - Schréder A.s.

SKODA

M MAGNA

/\NTOUIN i

Intelligent. Integrated. Inside. GROUP

Eissmann <« HAPPICH

Group Automotive A Pelzer Family Company

oAt P
Schréder g

Obrazek 20 Zakaznici firmy (interni dokumenty spole¢nosti Konform-Plastic s.r.0.)
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Firma je také jednim z dodavateld do vyroben automobilll, ke kterym se fadi automobilky
jako Alfa Romeo, Audi, BMW, Citroén, Ford, Fiat, Honda, Hyundai, Kia, Lancia, Mercedes-
Benz, Mitsubishi Motors, mazda, Nissan, Opel, Peugeot, Renault, Seat, Volkswagen, Skoda
Auto, Dacia, Chrysler, Jaguar, Land Rover, Porsche, Volvo a Toyota.
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7 ANALYZA SOUCASNEHO STAVU

Pro kapitolu analyza soucasného stavu bylo vybrané oddéleni logistického skladu.
V logistickém skladu se nachazi stézejni pracovisté celého skladového systému, kterym je

pracovisté preskladani a kontroly hotovych vyrobkd.

7.1 Logisticky sklad

Logisticky sklad je umistén ve vedlejsi budové ve tietim podlazi. Vzhledem k poloze skladu
je vzdy nutné pfi piijmu nového zbozi materidl v nékolika davkach navozit do logistického
skladu vytahem. Po vyloZeni z vytahu je zbozi, které je umisténé na europaletach,
zaskladnéno do volného prostoru ve skladu. Ve skladu jsou uskladnéné prazdné KLT
zejména typu RL-KLT 6280, L-KLT 3108210 — BMW, R-KLT 6429 s fixaci. Ve skladu
jsou dale i naplnéné KLT pfipravené k expedici a kartonové obaly, ve kterych jsou

pfipraveny vyrobky na proces pieskladani.

Obrazek 21 Logisticky sklad (vlastni zpracovani)

e Pracovisté preskladani a kontroly

Na pracovisti preskladani a kontroly pracuji vétSinou tfi pracovnice. Z nich se dvé vénuji
manipulaci, preskladani a kontrole vétSich dilti. Jedna pracovnice se soucasné vénuje
kontrole a uloZeni mensich dili do KLT. Obsahem jejich prace je manipulace s paletami

kartonti 1 palet, kontrola kvality vyrobki a jejich nasledné preskladani do KL T beden.

Cely proces zac¢ina navezenim plnych kartont a prazdnych KLT na pracovni misto. Nasledné

pracovnice zkontroluji, zda Stitky na kartonech i KLT souhlasi a vyrobky je tedy mozné
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preskladat. Nasledné probéhne kontrola kvality vyrobki vétSinou po ¢ty nebo péti kusech a
v piipad¢ souladu s normou jsou vyrobky ulozeny do KLT. Pracovnice pak pomoci

paletového voziku pteveze palety zpét do skladu, kde jsou pfipraveny k expedici.

Obrazek 22 Pracovisté preskladani a kontroly (vlastni zpracovani)

7.2 Obalovy material na pracovistich logistického skladu

Spole¢nost Konform-plastic je dodavatelem plastovych dili do automobild. To vSak
nevyhnutelné znamena, e firma musi distribuovat dily po Ceské republice i mimo ni. Pro
bezproblémovou distribuci je tedy stézejnim faktorem mit co nejkvalitngj$i obalovy
material. Obalovy materidl se zaroven 1i§i vyrobek od vyrobku. Kazdy z obalovych
materiald je potieba mit uzplisobeny pro dany typ piepravy, a zaroven musi branit poskozeni

vyrobk.
Spolec¢nost pouziva tyto typy obali:
e KLT plastové ptepravky
e kartonové krabice
e pénove sacky
e palety

e fixacéni folie
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7.2.1 KLT platové prepravky

VDA KLT jsou certifikované piepravky, ktery spliuji nejmodernéjsi pozadavky
automobilové logistiky.

Plastové prepravky VDA KLT jsou navrzeny tak, aby spliovaly naroky automatizovanych
logistickych systémil a systémil manipulace s materialem. Jsou vhodné pro automatickou
manipulaci a maji zesilené Zebrovité dno pro vysokou nosnost a stabilitu pfi stohovani. Pro
bezpecné ulozeni pfepravovanych dili mohou byt vybaveny fixacemi, které zajist'uji jejich

stabilni uloZeni a ochranu.
Firma Konform-plastic pouziva k baleni svych vyrobkd:

e RL-KLT 6280

Obrazek 23 RL-KLT 6280 (interni dokumenty spolecnosti Konform Plastic s.r.0.)

RL-KLT piepravka s rozméry 600x400x280mm a objemem 51,9 1. Je plné
kompatibilni s VDA dodavkou, ma standardni modrou barvu a je mozné ji vyrabét i
ve Sedé¢ barvé€. Je navrzena pro prepravu na EUR a ISO-paletdch a ma ergonomické

uchyty pro snadnou ru¢ni manipulaci. Jeji hmotnost je 2,6kg.

e L-KLT 3108210 - BMW

Obrazek 24 L-KLT 3108210 (interni dokumenty spole¢nosti Konform Plastic s.r.0.)
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Konform-plastic vyuziva pro své ucely ,leh¢i* verzi klasickych KLT ptepravek.
Jelikoz ve firmé se pouziva zejména rucni manipulace, je specifikace L-KLT, ktera
jeurcena jak pro automatickou, tak pro ruéni manipulaci, idedlni volbou. Ma rozméry

deélky 794 mm, Sitky 596 mm a vysky 214 mm. Jeji hmotnost jsou 3,9 kg.

e R-KLT 6429 s fixaci

;M .

Obrazek 25 R-KLT 6429 s fixaci (interni dokumenty spole¢nosti Konform Plastic s.r.0.)

Tento plastovy obalovy material pouziva firma Konform-plastic pro skladovani,
prepravu a organizaci Siroké skaly vyrobku a soucastek. Je oblibeny mezi
primyslovymi a logistickymi firmami diky své odolnosti a praktickému designu.
Jedna se o kontejner s délkou 544 mm, Sitkou 364 mm a vySkou 242 mm. Jeho

hmotnost je 3 kg.

Vsechny KLT piepravky ve spolecnosti jsou k dispozici v riiznych barevnych provedenich,
véetné modré, zelené, Sedé a Cerné. Toto barevné rozdéleni nereflektuje Zadné rozdily v
samotnych KLT ptepravkach, ale slouzi pouze k rozliSeni mezi riznymi zékazniky, pro které

jsou vyrobky baleny ve spole¢nosti.

7.2.2 Kartonové krabice

Obrazek 26 Karton (vlastni zpracovani)
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Tabulka 1 Rozméry kartonti (vlastni zpracovani)

Rozméry kartoni (délka x Sifka x vySka) [mm]
600x400x200 800x600x150
785x585x290 785x290x585

Vyhodou kartonovych krabic je pfedevSim dokonala ochrana vyrobkii za ptiznivou cenu.
Nakup kartonovych krabic provadi spole¢nost v plochém stavu, ¢imz usetii mnoho mista jak
pti preprave, tak ve skladu. Slozeni krabic do rozlozeného stavu je jednoduché a velmi
rychlé, zajisténi klop po naplnéni krabice vyrobky se uskuteciiuje pomoci lepici pasky.
Pokud si zdkaznik pieje, je mozno tyto kartonové krabice zafixovat navic fixacni f6lii, aby
bylo zbozi jesté vice chranéno. Velkou vyhodou je také moznost stohovani kartonovych
krabic na palety. Nejcastéji se paletu umistuje 4 ks krabic do tfi vrstev, tzn. 12 ks
kartonovych krabic na paleté. Pti skladani plossich a delSich krabic se umist'uji krabice po 2

ks do Ctyt vrstev.

7.2.3 Pénové sacky

Spolecnost pouziva pénové sacky z polyetylenu (EPE) pro baleni riznych dilti a soucastek.
Tyto sacky jsou vhodné pro malé dily a soucastky, které by mohly byt ztraceny nebo
znecCistény pii baleni do vétSich prepravek. Také se pouzivaji pro pohledové dily, které musi
byt chranény pted poSkrabanim nebo jinym poskozenim. Pokud si zdkaznik pteje, mohou

byt do téchto sackl zabaleny i jiné dily.

Sacky jsou uzavieny klopou, kterd je opatfena samolepici paskou, coz umoznuje snadné
uzavieni. Tento obal nejen chrani vyrobky, ale také tlumi mechanické naméhani béhem
skladovani a pfepravy. Pénovy materidl na vnitini strané sacku chrani vyrobky pied

posSkrabanim a znecisténim, zatimco vnéjsi folie dodava pevnost.

Tento typ obalu nahrazuje bublinkovou f6lii nebo vinitou lepenku z papiru a je ekologi¢té;si,

protoze je 100 % recyklovatelny a vyrabi se bez pouziti freont.

7.2.4 Fixaéni folie

Stretch folie neboli fixacni folie je tenkd a pruzna plastova folie pouzivana k baleni a
zabezpeceni zbozi na paletach nebo jinych podkladech. Aplikuje se tim, ze se pocatek folie
ptipevni k zboZi a postupné se oviji kolem néj, natahuje se a pevné upeviiuje. Tento proces

muze byt provadén ruéné nebo automaticky pomoci baliciho stroje. Pouziti stretch folie
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zajistuje bezpecné a stabilni baleni zbozi, chrani ho pfed poskozenim a zneciSténim a

usnadniuje manipulaci a pfepravu.

Spolecnost Konform-plastic vyuziva stretch folii k definitivni fixaci zbozi na paletach, aby
zabranila jeho posunu nebo poskozeni béhem piepravy. Baleni se provadi ve skladu obala
pfed odeslanim zbozi zdkaznikovi. Stretch folie je navrZena tak, aby odolala ¢lenitému
povrchu palety a pfechodu mezi paletou a balenym zbozim, ale nedosahuje stejné pevnosti
jako strojni stretch folie. Pritlak folie na paletu je ovlivnén pracovnikem, ktery s folii

manipuluje, coz piedstavuje nevyhodu tohoto zpiisobu baleni.

7.2.5 Palety

Palety jsou rovné a pevné podklady pouzivané k ptepravé zbozi, které 1ze uskladnit ve stohu.
Jejich vyuziti v podnikani je spojeno s efektivnéj$im vyuZitim prostoru v prepravnich
prostfedcich, jako jsou nakladni automobily, zelezni¢ni vagony, kontejnery apod., a také ve
skladovych prostorech. Pouziti palet rovnéz zrychluje manipulaci se zbozim b&hem
prepravy. Palety jsou skladovany ve vyskovych regalech a mohou byt také umistény do
stohtl. Je dulezité peclive zajistit zboZi proti posunu, coz se obvykle provadi fixacni folii.

Palety maji otvory pro manipulaci pomoci paletovych vozikl nebo vidlicovych voziki.

Spole¢nost Konform-plastic pouziva z velké ¢asti europalety. Ve vyjimecnych piipadech,

zejména pii expedicich do spole¢nosti Skoda Auto, jsou pak pouzivany palety kovové.
e FEuropaleta

Europaleta je ploché dievéna paleta s rozméry 1200 x 800 x 144 mm a plochou 0,96 m?. Jeji
hmotnost se pohybuje mezi 20 a 24 kg v zéavislosti na vlhkosti dfeva. Paleta je sloZena z
drevénych dilli spojenych 78 specidlnimi hiebiky. Vyrobni proces europalety je detailné

definovan, véetné umisténi jednotlivych hiebikd. Nosnost europalety je maximalné 1500 kg.

Europaleta je paleta ur€ena k vyménég, coZ znamend, zZe po vyprazdnéni neni vracena zpét
odesilateli, ale je opétovné vyuZzita pro nakladku dalSiho zboZi nebo se vraci spedi¢ni firmé.
Jednd se o tzv. Ctyfstrannou paletu, coZ znamend, Ze je mozné s ni manipulovat
vysokozdviZznym vozikem nebo jinym dopravnim zafizenim ze vSech Ctyt stran. Manipulace
pomoci nizkozdvizného voziku je mozna pouze z kratkych stran, protoze delsi strany jsou

uzavieny konstrukei palety zespodu.
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e Kovova paleta

Kovové palety predstavuji dalsi variantu palet vedle difevénych a plastovych. Tyto nosice
jsou urceny pro specifické vyuziti, pficemz jejich pevnost je vyuzivana predev§im v
automobilovém primyslu a v hutnictvi, kde mohou byt vrchni ¢asti upraveny pro prepravu

¢astecn¢ smontovanych sestav.

Tyto kovové palety jsou obvykle vyrabény v souladu s rozméry dievénych palet, coz jim
umoznuje podobné vyuziti. Kazda paleta, ktera se lisi od standardnich euro palet, vyzaduje
specificky pristup. Dilezité je také brat v ivahu mozné deformace nosnych ptic¢ek zptisobené

lokélnim zatiZzenim.

Spole¢nost Konform-plastic pouziva tyto palety vyhradné€ pii spolupraci se spolecnosti
Skoda Auto.

7.2.6 Balici plan

Balici plan spole¢nosti Konform-plastic je tiStény dokument, ktery obsahuje vSechny

potiebné informace k baleni vyrobki. Sklada se vzdy z jedné strany.
Na balicim planu jsou k dispozici tyto informace:

e nazev a material dilu

e (islo vyrobku

e forma

e barva a obal vyrobku

e balici jednotka

e vaha balici jednotky

e pocet kust

e maximalni pocet balici jednotky na paleté

e popis baleni
Popis baleni je popsan na listu a je doplnén fotografii pfimo z redlné¢ho procesu baleni.

Ptiklad: Dily vkladame do nového kartonu v rukavicich. Celkem je v kartonu 10 vrstev. 1.-
9. vrstva: 20 ks (5x4), 10. vrstva: 12 ks (3x4). Dily poskladame na kartonovou prolozku a

mirelon. Vrstva naskladanych dili se prekryje mirelonem a kartonovou prolozkou. Takto se



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 52

pokracuje az do 9. vrstvy. 10. vrstva, na které je pouze 10ks dilt, se prekryje kartonovou
prolozkou obalenou mirelonem. Sacek se Sipkami (192 ks) se vklada do kartonu az ve 2.
etazi, kde se karton pfilepi lepici paskou. Obal musi byt ¢isty neporuseny a fadn¢€ oznaceny
identifika¢nim Stitkem z HEO, ktery se po kontrole nahradi Stitkem s ¢arovym kodem.

Ukazka baliciho planu je zobrazena v ptiloze P II: BALICI PLAN.

7.2.7 Identifikace obalu

V spole¢nosti Konform-plastic se identifikace obalii provadi pomoci nalepovacich etiket s
¢arovymi kody. Tyto etikety s ¢arovymi koédy jsou vyuzivany k identifikaci prepravek nebo
karton®i béhem pohybu zboZi ve skladu a k oznaceni zasilek opoustéjicich sklad. VéEtSinou
jsou tyto etikety umistény na stfedni Casti kratkych stran obalového prostredku, pokud si
zakaznik nepteje jinak. Umisténi Stitkti na balenich ptipravenych k expedici je zndzornéno

na nasledujicim obrazku:

Obrézek 27 Umisténi Stitku (vlastni zpracovani)

Stitky na finalnich vyrobcich musi obsahovat nasledujici udaje:
e Nézev a adresa dodavatele
e Nazev a adresa odbératele
e C(islo objednavky
e Druh, pocet a hmotnost vyrobku
e Carovy kod a QR kod

e Datum expedice
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Obrazek 28 Stitek finlniho vyrobku (vlastni zpracovani)

Pracovnici ve skladu jsou vybaveni mobilnimi bezdratovymi terminaly, které maji
integrovany snimac¢ ¢arového kodu. Tyto termindly zobrazuji na svych displejich veskeré
pokyny a informace tykajici se skladovych operaci. Tyto operace jsou potvrzovany
skenovanim ¢arovych kodii na zbozi, regalech nebo paletach. Bezdratova sit’ ve skladovych
prostorech je zajisténa pomoci standardu Wi-Fi. Polozky uré¢ené k ukoniim jako zaskladnéni,
preskladani a naslednd expedice jsou naskenovany, a tim automaticky nacteny do

podnikového informaéniho systému Helios.

7.3 Dodavatelé obalu

Dodavatele obalového materidlu pro firmu Konform-plastic bychom mohli rozdélit na

nasledujici dva druhy, podle zptsobu, jakym s ni zdkaznici obchoduji. Jedna se o zpisoby:
e Nékup
e Nijem

7.3.1 Nakup obalii

Firma Konform-plastic kupuje obaly od néckolika dodavateli, pfi¢emz vybér téchto
dodavatelll je podminén splnénim urcitych kritérii stanovenych spolec¢nosti. Tato kritéria
zahrnuji cenu obald, jejich kvalitu, dodaci dobu a také vzdalenost dodavatele od sidla

spolecnosti. Nejcastéji firma vyuziva dodavatele na kartony a jejich proklady.
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Témito dodavateli jsou:
e Prokart spol. s.r.o.

e Kart Holding a.s.

7.3.2 Najem obali

V spolecnosti Konform-plastic se objedndvani oballi k pronajmu provadi online pomoci
spoluprace s koncernem SKODA AUTO a.s. Jedna se o nejvétsi koncern automobilového
pramyslu v Ceské republice. Tyto obaly jsou pouzivany vyhradné pro dodavky vyrobki do
zavodi koncernu SKODA AUTO ass., Volkswagen AG, Seat, AUDI AG a dalsi.
Objednavky se zadavaji online s dvoutydennim pfedstihem a jsou schvalovany po
automatickém prozkoumani. Informace o stavu objednavky lze ziskat online. Schvalené
objednévky jsou pfeddny do optimaliza¢niho postupu, ktery generuje zakazky pro distribuci
oballl. Pfepravu oball zajiStuje zdkaznicka spolecnost. Za Ucely pouziti oball, jako je

skladovani, a logisticky ob¢h jsou uctovany poplatky.

Spolec¢nost Konform-plastic najima obaly kazdy mésic. Mési¢ni najem 37 775 K¢ v¢. DPH

7.4 Analyza zasob

Firma Konform-plastic na interni poradé vytipovala 8 pro né nejstéZejnéjSich vyrobk,
kterymi by se chtéla zabyvat. V radmci diplomové prace pak budou vytipovany vyrobky
v ABC analyze, a to vyrobky ze segmentu A a ze segmentu B. Ziroven firma zadala
pozadavek pro pfepocet prodaného mnozZstvi na konkrétni zadsobu. Z nasledujici udajii bude
mozn¢ zjistit, kolik bude potieba plochy na jednotlivé zaskladnéné vyrobky a zda se firme
vyplati koupit vlastni obalovy material ¢i zlstat u plivodniho systému. Pro ucely téchto

vypoctu firma zadala poZadavek pocitat s témito vyrobky:
e Abdeckung ZADNI L (R 1941)
e Abdeckung ZADNI P (R 1942)
e Abdeckung Ptedni P bez otvoru (R 1940)
e Abdeckung Ptedni L bez otvoru (R 1939)
e Abdeckung Piedni L s otvorem (R 1939)

e Abdeckung Piedni P s otvorem (R 1940)
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e Abdeckung zadni P (R2013)

e Abdeckung zadni L (R2012)

7.4.1 ABC analyza

Cilem ABC analyzy je rozdelit polozky do tii kategorii na zaklad¢ jejich procentualniho
podilu na celkové hodnoté urceného parametru. V nasem piipadé jde o zjiSténi stézejnich

vyrobk, pro které bude nutné vypocitat mnozstvi palet a velikost skladovacich prostori.

Tabulka 2 Trzby prodanych kust (vlastni zpracovani)

Jednotkova cena Prodané 2023 Trzby
Nazev dilu

EUR (ks) EUR
Abdeckung ZADNI L 0,7045 171 320 120 695
Abdeckung ZADNI P 0,7045 171 260 120 653
Abdeckung Predni P bez
0,6855 175 846 120 542
otvoru
Abdeckung Predni L bez
0,685 175 890 120 485
odvoru
Abdeckung Predni L s
0,6735 89 232 60 098
otvorem
Abdeckung Predni P s
0,6753 88 946 60 065
otvorem
Abdeckung zadni P 0,6126 94 400 57 829
Abdeckung zadni L 0,6126 94 300 57768

Naptiklad pfi analyze vyrobniho programu podniku se zjisti, Ze mala skupina vyrobku (napf-.
10 %) tvoti 75 % rocniho obratu, zatimco rozsahla skupina vyrobki (napt. 70 %) pfispiva
pouze nepatrné k celkovému obratu (napt. 10 %). Vyrobky jsou poté rozdéleny do tii
zakladnich skupin: kategorie A obsahuje produkty, které pfinaSeji piiblizné¢ 75-80 %
nasledki/trzeb, kategorie B zahrnuje ty, které pfinaseji dalSich 10 az 15 % trzeb, a kategorie

C obsahuje zbyvajici polozky.
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Pro ucel zpracovani ABC analyzy bylo k vySe zminénym vyrobkiim zjisténo jejich prodané
mnozstvi a jejich jednotkova cena. Na zakladé jednotkové ceny (v eurech) a celkové
prodanych kust za rok byla spocitana celkova cena prodanych kust za rok v eurech. Celkem

za vSechny poloZzky to Cinilo 718 135 euro.

Tabulka 3 ABC Analyza (vlastni zpracovani)

Nazev dilu Kumulované trzby = Kumulované trzby % ABC
Abdeckung
, 120 695 17% A
ZADNI L
Abdeckung
i 241 348 34% A
ZADNI P
Abdeckung Piedni
361 890 50% A
P bez otvoru
Abdeckung Piedni
482 375 67% A
L bez odvoru
Abdeckung Predni
542 472 76% B
L s otvorem
Abdeckung Piedni
602 538 84% B
P s otvorem
Abdeckung zadni
660 367 92% C
P
Abdeckung zadni
L 718 135 100% C

Na zaklad¢ celkové prodejni ceny byla spocitana kumulativni prodejni cena. Na konci tohoto
vypoctu bylo zjisténo, Ze celkova cena vSech prodanych byla 718 135 eur, coz je v pfepoctu
na aktudlni kurz cca 18 187 792 ¢eskych korun. Poté byla zjisténa kumulativni prodejni cena
a na jeji bazi pak byly oznaceny vyrobky podle toho, zda spadaji do kategorie A, B nebo C.
Do kategorie A spadaji vyrobky Abdeckung ZADNI L, Abdeckung ZADNI P, Abdeckung
Ptedni P bez otvoru, Abdeckung L bez otvoru, do kategorie B Abdeckung Ptfedni L
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s otvorem a Abdeckung Piedni P s otvorem. Do kategorie C pak patii zbylé vyrobky
Abdeckung zadni P (R2013) a Abdeckung zadni L (R2012). Vyrobky A tvoti 67% vSech
trzeb, vyrobky B tvoii dalSich 17% trzeb a zbylych 16% tvoii vyrobky v kategorii C.

Kvantitativni rozdéleni poctu druhu A, B nebo C v tabulce nesouhlasi. Firma si nepteje

zvetejnovat data nevytipovanych vyrobk, které spadaji zejména do kategorii B a C.

7.4.2 Poti'ebné palety kartoni a KLT

Cilem této podkapitoly je vypocitat potencidlni pocet palet kartoni a KLT, ktery budeme
potifebovat na prodavané vyrobky. Na zaklad¢ tohoto udaje pak budeme moct spocitat

skladovaci prostor na tyto palety.

Pti vypoctu potencialni mési¢ni zasoby bylo potieba zjistit, jaky je presny pocet prodanych
kusti za jeden mésic Z internich dokumentt firmy jsme zjistili, Ze jiz vime, Ze firma pracuje
nepretrzité¢ cely rok a za kazdé obdobi prodd téméf stejné mnozstvi vyrobku. Pocet

prodanych vyrobkll za mésic je zaroven jejich primérnou mésicni zasobou.

Tabulka 4 Vypocet poctu palet a kartont (vlastni zpracovani)

Pocet
Prodané Palet pocet KLT palet
Nazev dilu kartonu za
za mésic Kkartonu mésic KLT
mésic
Abdeckung ZADNI L 14277 216 22 714 48
Abdeckung ZADNI P 14272 216 22 714 48
Abdeckung Predni P s
7412 112 11 337 22
otvorem
Abdeckung Predni P
14654 222 22 666 44
bez otvoru
Abdeckung Predni L
14658 222 22 666 44
bez odvoru
Abdeckung Predni L s
7436 113 11 338 23
otvorem
Abdeckung zadni P 7867 119 12 393 26

Abdeckung zadni L 7858 119 12 393 26



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 58

U vsech vyrobku plati, Ze se do jednoho kartonu vejde 66 vyrobkd. U vSech vyrobki
Abdeckung plati, ze se do jednoho baleni kartonu bali vzdy jeden druh vyrobku. Po propoctu
tedy plati, Ze se nam vytvofili dvojice vyrobki se stejnymi hodnotami. Abdeckung ZADNI
L a Abdeckung ZADNI P maji m&si¢ni zasobu 216 kartontl, které jsou umisténé na 22 palet.
Abdeckung Ptredni P s otvorem a Abdeckung Piedni L s otvorem maji mési¢ni zadsobu 113
kartoni a pocet palet na né¢ pouzitych je u obou vyrobkli 11. Abdeckung zadni P a
Abdeckung zadni L maji t€Z shodn¢ 119 kartonli na mésic, které se vejdou na 12 europalet.
Nejvice vyrobki je Abdeckung Pfedni P bez otvoru a Abdeckung Ptedni L bez otvoru. Pocet
kartonu je v jejich ptipad¢ 222, palet 22. Celkové na vyrobky pouzijeme 1340 kartont, které

umistime na 134 palet.

VSsechny vyrobky jsou baleny do kartond, do kterych se vejde 66 vyrobki. U vyrobkl
oznacenych jako Abdeckung plati pravidlo, ze do jednoho kartonu je balen vzdy jen jeden
druh vyrobku. V duasledku toho jsme vytvofili dvojice vyrobkl se stejnymi hodnotami.
Abdeckung ZADNI L a Abdeckung ZADNI P maji mé&siéni zasobu 216 kartoni, které jsou
umisténé na 22 paletdch. Abdeckung Pfedni P s otvorem a Abdeckung Ptedni L s otvorem
maji mésicni zadsobu 113 kartond, pfic¢emz pro oba vyrobky je pouzito 11 palet. Abdeckung
ZADNI P a Abdeckung ZADNI L maji téZ shodné 119 kartonti mési¢né a jsou baleny na 12
europaletach. Nejvice vyrobki je znaceno jako Abdeckung Predni P bez otvoru a Abdeckung

Piedni L bez otvoru, kde je 222 kartonii a 22 palet.

Celkem tedy pouZijeme 1340 kartont na vSechny vyrobky, které budou umistény na 134
paletach.

U KLT je preskladani v podobném duchu. Na rozdil od kartonti se v§ak do jednoho KLT
vejde pouze 20 vyrobkil, resp. 22 vyrobkil. Opét jsou vytvoreny dvojice vyrobki se stejnymi
hodnotami. Abdeckung ZADNI L a Abdeckung ZADNI P maji shodné 714 kartontl, které
jsou umisténé na 48 paletach. Abdeckung Pfedni P s otvorem a Abdeckung Pfedni L 337
KLT, které jsou umistény na 23 palet. Abdeckung zadni P a Abdeckung zadni L. maji opét
shodné 393 KLT mé&si¢né a jsou baleny na 26 europaletach. Abdeckung Pfedni P bez otvoru

a Abdeckung Ptedni L bez otvoru je 666 KLT 44 palet.

Celkem tedy pouzijeme 4221 KLT na vSechny vyrobky, které¢ budou umistény na 281
paletach.
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7.4.3 Potiebny skladovaci prostor

Cilem této podkapitoly je vypocitat velikost prostoru, ktery firma bude potifebovat na

uskladnéni novych palet ¢i KLT.

Tabulka 5 Potfebny skladovaci prostor (vlastni zpracovani)

Druh palety Pocet palet Rozmér palety Skladovaci prostor
Kartony 134 0,96 m 128,64 m2
KLT 281 0,96 m 269,8 m2
2 KLT na sobé 281 0,96 m 135 m2

Ve firmé Konform-plastic se pro skladovani pouzivaji europalety. Plocha jedné europalety
¢ini 0,96 metru ¢tvereéniho, a to diky presné stanovenym rozmértim: 1 200 milimetra délky,
800 milimetra Sitky a 144 milimetrt vysky. Tyto rozméry jsou standardizovany normou

EPAL.

Pti ptedpokladu, Ze je jedna paleta zaskladnéna na skladé presné jeden meésic, budeme

pocitat, jakou plochu ndm zaberou europalety vyuzité pro kartony a pro KLT.

Pti aktudlnim stavu, kdy jsou vyrobky pieskladany do kartonovych krabic, je jejich mési¢ni
zasoba 134 europalet. Pii pfepoc¢tu na misto na skladé se jednd o vyuZzitych 128,64 metri
¢tverecnich. Kdybychom uvazovali zaskladnéni jen vyrobkl druhu A, tak se jedna o 88

palet, resp. 84,5 metrt ¢tverecnich.

Pti stavu, kdy jsou zaskladiovany pouze KLT, je pocitano s 281 paletami. Celkove se pak
jedna o celkem 269,8 metrii ¢tverecnich vyuZzitého prostoru na sklad€é. Vyhodou skladovani
palet KLT je vSak jejich moZnost skladani palet na sebe, tudiz se miZeme pocitat s

polovi¢nim skladovym prostorem, tedy 135 metry ¢tvere¢nimi.

Pokud bychom brali v potaz jen vyrobky typu A, tak by celkova plocha, kterou palety ve
skladu zaberou, byla 177 metra ¢tvereCnich, pfi vyuziti moznosti dvou palet na sobé pak

88,3 metrt ¢tvereCnich.

7.5 Procesni analyza

Jako prvni metoda k analyze soucasného stavu vyrobniho procesu byla zvolena procesni

analyza. Tato analyza nam sice neposkytuje informace o tom, jak vznika plytvani nebo jak
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ho eliminovat, ale dokédze identifikovat operace, které mohou byt problematické a vést k
plytvani. Tato konkrétni analyza se zamétuje na proces. Je velmi struna a piehlednd, ale
presto poskytuje zajimavé informace. V nasem piipad¢ se jedna o proces vyroby a nasledné

preskladani a kontrola plastovych souéasti do automobila (Abdeckung ZADNI L (R 1941)).

Analyza je vypracovana na zéklad¢ internich dokumentl firmy, které obsahovaly zejména
udaje o dobach trvani Cinnosti a poctu pracovnikli s nimi spjaté. Vzdalenosti jednotlivych
transportii byly naméfeny piimo ve firm¢. Procesni analyza je zobrazena v ptiloze P III:

PROCESNI ANALYZA

Pomoci procesni analyzy bylo zjiSténo, ze cely proces na vyrobu plastového dilu zahrnuje
celkem 26 operaci. Jedna se o ptesné o 10 operaci, 7 transportii, 6 kontrol a 3 skladovani.
Béhem celého procesu se do ,,kolobéhu vyrobku* zapoji celkem 11 zaméstnanct. Bylo také
zjisténo, Ze materidlovy tok vyrobku ma celkové 127 metri. Bylo zjisténo, Ze Cisty ¢as od

pfijeti materidlu po finalni expedici je 761 sekund (bez ¢asii transportu a skladovani).

Je také patrné, Ze spoleCnost dava velky diraz na kontrolu zmetkovitosti vyrobkl a
dodrzovani standardd. Kontroly také probihaji u $titkd, a to jak u Stitkli na kartonech, tak u

stitktt na KLT pro naslednou expedici.

Spolecnost vSak vytipovala kritickou ¢ast procest. Od ¢innosti 14 do ¢innosti 23 se jedna o
procesy na logistickém skladé, které jsou podrobnéji popsdny a zanalyzovany v dalSich

Castech prace. Firma by si ptéla procesy zoptimalizovat, nebo nékteré zcela odstranit.

7.6 Mapa plytvani

Mapa plytvani zahrnuje osm typil plytvani: nadvyrobu, ¢ekéni, zdsoby, zmetkovitost,
zbyte¢né pohyby, transport, zbyte¢né slozité procesy, nevyuzity potencial. Kazdy typ
plytvani ma pfidélenou uroven plytvani, ktera miize byt nizka, stfedni nebo vysoka. Definuje
se jako ztrata ¢i nadmérné vyuzivani zdroji a popisuje rizné aspekty, které prispivaji k
neefektivité a ztrat€¢ hodnoty v pracovnich procesech. Mapa je hodnocena hodnotici matici,
pficemz se hodnoti stupnici od 1 do 10. Vaha hodnoceni vedouciho skladu je 70 %, vaha
hodnoceni studenta zbylych 30 %. Potadi je fazeno od nejvyssi hodnoty plytvani po

nejmensi.
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Tabulka 6 Mapa plytvani (vlastni zpracovani)

Hodnoceni
Charakteristika Hodnoceni Zisk
Poradi Plytvani vedouciho
problému studenta bodi
skladu
Dlouh¢ presuny
Zbytetné _ ‘ ‘
1 pii manipulaci 9 9 9
pohyby
s paletou
. Pracovnice ¢eka
2 Cekani 8 7 8
transport palety
Dlouha
vzdalenost mezi
3 Transport 7 7 7
vyrobou a
skladem
Plny sklad,
omezena
4 Zasoby ‘ 6 6 6
kapacita
preskladani
Zmetkovitost u
vyrobkd,
5 Zmetkovitost ) 6 6 6
Nepozornost pii
kontrole
Je preskladano
vetsi mnozstvi
6 Nadvyroba . 4 5 4
vyrobkd, nez je
expedovano
Nevyuzity Neni vyuzit
7 potencial veskery Cas 2 3 2
pracovniki pracovniki
Zbytecné Slozity proces
8 Y P 1 1 1

slozité procesy = kontroly Stitki
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Finalni vypocet bodl je vypocitan vazenym primérem boda vedouciho skladu a studenta.

(hodnoceni vedouciho * vaha) + (hodnoceni studenta * vaha)

soucet vah
Z mapy plytvani je ziejmé, ze nejveétsi problém délaji spolecnosti druhy plytvani, které
souvisi se zbyte¢nymi pohyby, ¢ekanim a transportem.

vvvvvv

Déle pracovnici Cekaji ve chvili, kdy kolega dovazi nové karton vyrobkl. Jednim
z nejcastéjsich druhi plytvani je mnozstvi zasob, spolecnost miva ,,predpiipravené* nékolik
palet plnych KLT navic. Zbytecné pohyby jsou taktéz nevalnou vizitkou celého podniku a
jsou analyzovany v kapitole 7.8. Transport nevalnou vizitkou celého podniku, jelikoz se
sklad nachézi az ve 3. patie. Palety je tedy pomoci paletovych vozikli nutné nalozit do vytahu

a vyvézt vzhiru.

7.7 Snimek pracovniho dne

Snimky pracovnich dnil jsou zpracovany v souladu s teoretickou ¢éasti. Pro ucely mé
diplomové prace jsou vsak upraveny a jsou zobrazeny pouze udaje, které jsou stézejni pro
vypracovani analytické ¢asti. Postupn¢ jsem prosel vSechna pracovisté logistické¢ho skladu
a podrobné jsem se seznamil s jednotlivymi pozicemi a procesem piesklddani. Zaroven jsem
se pomoci rozhovorl sezndmil i s chodem logistického skladu jako celku. Tyto ziskané
informace jsem poté vyuzil v nasledujicich ¢astech diplomové prace. Kazdy snimek je

rozdélen do nasledujicich sekci.

e Zikladni informace — jsou zakladni informace o zdznamu (pracovisté, sména,
datum, ¢as pozorovani, pracovni pozice, frekvence sledovani, ptipadné€ jyméno, pokud

je pozadovano).

e Aktivity a délka jejich trvani — jsou prezentovany v tabulce, kterd rozliSuje mezi
praci a prostojem a mezi piidanou ¢innosti (VA) a €innosti, kterd neptidava hodnotu

(NVA).

e Grafy — grafické reprezentace ¢innosti a délky jejich trvani, vizualni zobrazeni trvani
prace a prostoji, a také grafické zobrazeni rozloZeni ¢innosti, které 1ze kategorizovat

jako ptidavajici hodnotu (VA) a neptidavajici hodnotu (NVA).

e Navrhy opatieni — budou prezentovany v ¢asti diplomové prace navrhované feseni
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Snimkovani pracovnikil na pozici pieskladani a kontroly probéhlo v tydnu 8.1. — 12.1. 2024
(pracovnice 1) a dne 15.1.-19.1. 2024 (pracovnice 2). Zvolena byla ranni sména, ktera ma
trvani 7,5 hodiny (0,5 hodiny pak probihé poledni pauza). K pozorovani byly vybrany dveé
pracovnice, které pracuji na stejném pracovisti preskladani. Na zakladé normy by kazda
m¢éla za hodinu stihnout pteskladat 385 ks za hodinu, k cemuz ve vétsin€ ptripadech skutecné

dojde.

7.7.1 Pracovnice 1 preskladani a kontroly

Pracovnice 1 pracovala v kooperaci s pracovnici 2 na jednom pracovnim stole. Jejich
ukolem pro tuto sménu bylo preskladat vyrobek Abdeckung Zadni L (R 1941). Smény
nebyly nijak naruSeny, tudiz se jedna o relevantni snimek pracovniho dne. Nasledujici

tabulka uvadi hodnoty primérné za vSech 5 dni méteni.

Tabulka 7 Zéakladni informace pozorovani (vlastni zpracovani)

Pracovisté Preskladani a kontorla
Datum 8.1.-12.1 2024
Sména Ranni

Prdmérny ¢as méreni 8:02:00

Prestavka 30 minut

Tabulka 8 Jednotlivé ¢innosti a jejich délka trvani (vlastni zpracovani)

Cinnost Délka trvani % VA/NVA Prostoj/Prace
Manipulace s paletou kartoni 0:32:30 6,7% NVA prace
Kontrola stitkd a dokumentace 0:36:15 7,5% NVA prace
Kontrola kvality 1:22:30 17,0% VA prace
Preskladani do KLT 3:03:45 37,8% VA prace
Manipulace s KL T 0:11:15 2,3% NVA prace
Odvoz KLT do skladu 0:30:00 6,2% NVA prace
Pitny rezim 0:08:22 1,7% NVA prostoj
Rozhovor 0:30:00 6,2% NVA prostoj
Uklid 0:26:30 5,5% NVA prace
Cekani 0:15:00 3,1% NVA prostoj
Prestavka 0:30:00 6,2% NVA prostoj

Z grafl je patrné, Ze nejvice Casu (38 %) pracovnici zabralo preskladani vyrobka do KLT.
Dalsi dalezitym casovym usekem byla kontrola kvality vyrobkl pfed vloZzenim do KLT,
ktera obsahovala 17 % Casového fontu. Spole¢né tyto dveé polozky pak predstavuji Cinnosti,

které zahrnujeme do tzv. ¢innosti ptidavajici hodnotu (VA).

Dal8imi poloZkami jsou kontrola a S§titkti a celkovd dokumentace celého procesu, ktera

zabere 7,5 %, povinna piestavka 6 %. Cekani (3 %) predstavuje vétsinou ¢ekani na novy
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karton, ¢i prazdné KLT. Manipulace s paletou kartonti zabere (6,7 %) a odvoz KLT do
skladu 6,2 %. Manipulace s KL T na pracovisti zabere 2,3 % ¢asu. Zbylymi polozkami jsou
uklid (5,5 %), rozhovor s ostatnimi zaméstnanci (6 %) a pitny rezim (2 %). VSechny tyto

polozky spole¢né piedstavuji kategorii NVA.

Do prostoju (17 %) zahrnujeme polozky jako pitny rezim, rozhovor, ¢ekéni, pfestavka. Zbylé
polozky jsou dle rozlozeni prace a prostoju, praci.
Manipulace s

____paletou karténi;
6,3%

B Prestdavka; 6,3%
Cekani ; 3,1%
Uklid ; 4,7%

_ Kontrola titki a

Rozhowvor ; 6,3% dokumentace; 7,8%

Pitny rezim ; 1,6%

—— Kontrola kvality ;
17,2%

Odvoz KLT do
skladu ; 6,3%

Manipulace s KLT ;
3,1%

Obrazek 29 Graf — Primérny Casovy snimek ¢innosti pracovnice 1 (vlastni zpracovani)

17,2%

45,3%

B2.8%

VA = NVA prace = prostoj

Obrézek 30 Grafy — vlevo VA/NVA, vpravo prostoj/prace pracovnice 1 (vlastni
zpracovani)

7.7.2 Pracovnice 2 preskladani a kontroly

Pracovnice 2 pracovala v kooperaci s pracovnici 1 na stejném pracoviSti i na stejném

pracovnim stole. Na rozdil od kolegyné¢ vsak mnohem méné pouziva paletovy vozik. V tu
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chvili vznikaji prostoje, zejména kvili ¢ekani na nové kartony ¢i prazdné KLT. Tabulky

s daty obsahuji opét primérné vysledky za 5 dni méfenti.

Tabulka 9 Zékladni informace pozorovani II (vlastni zpracovani)

Pracovisté Preskladani a kontorla
Datum 15.1.-19.1 2024
Sména Ranni

Primérny ¢as méreni 7:59:00

Prestavka 30 minut

Tabulka 10 Jednotlivé ¢innosti a jejich délka trvani (vlastni zpracovani)

Cinnost Délka trvani

Manipulace s paletou 0:15:00
kartont
Kontrola stitkd a 0:37:30
dokumentace

Kontrola kvality 1:22:30
Preskladani do KLT 3:02:00
Manipulace s KLT 0:15:00
Odvoz KLT do skladu 0:08:00
Pitny rezim 0:07:30
Rozhovor 0:37:48
Uklid 0:22:28
Cekani 0:37:30
Prestavka 0:30:00

% VA/NVA
3,1% NVA
7,8% NVA
17,2% VA
37,5% VA
3,0% NVA
3,1% NVA
1,6% NVA
7,8% NVA
4,7% NVA
7,8% NVA
11,1% NVA

Prostoj/Prace
prace

prace

prace
prace
prace
prace
prostoj
prostoj
prace
prostoj
prostoj

Pokud hovotime o poloZzkach, které ptidavaji danému procesu hodnotu, tak se jednalo o

preskladani vyrobkl do KLT (37,5 %) a 17,2 % tvoftilo kontrolu kvality. Spole¢né se pak

VA blizilo hodnoté 54,7 %.

Mezi hodnoty neptidavajici hodnotu (45,3 %) patii obé manipulace s paletami a zaroven 1

manipulace se samotnym KLT a uklid.

Pokud se bavime o praci a prostojich, tak jsou v tomto piipad¢ vyssi nez u piedchozi

pracovnice vlivem ¢ekani na dovezeni novych palet s kartony. Pomér prace a prostoju je

76, 6 % proti 23, 4 %.
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Piestivka; 6,3% Manipulace s
. —__ paletou kartond;
Cekani; 7,8% o 3,1%

———__ Kontrola 5titki a
dokumentace;

Uklid ; 4,7% 7,8%

Rozhovor ; 7,8%

_Kontrola kvality ;

Pitny refim ; 17,2%
1,6%

Odvoz KLT do
skladu ; 3,1%

Manipulace s KLT

7 3,1%
e Preskladani do

KLT ; 37,5%

Obrézek 31 Primérny Casovy snimek ¢innosti pracovnice 2 (vlastni zpracovani)

@

= NVA = VA " prace = prostoj

Obrézek 32 Grafy — vlevo VA/NVA, vpravo prostoj/prace pracovnice 2 (vlastni
zpracovani)

7.8 Spaghetti diagram

Spaghetti diagram graficky zobrazuje dané pracovisté. Je pouzivana nepietrzita ,,Cara™ pro
zaznamenani trasy polozky nebo aktivity v prubehu procesu. Tento néstroj analyzy procesu
umoziuje tymim procesu identifikovat piebyte¢né kroky v pracovnim postupu a hledat

moznosti, jak urychlit tok procesu.
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V lednu probéhlo méteni dvou zaméstnankyn logistického skladu, konkrétné pracovnice
preskladani a kontroly, u kterych spole¢nost vyhodnotila, Ze by jejich prace mohla obsahovat
plytvéni. Jednalo se o pozorovani, které prob¢hlo za prvnich 12 cest pracovnic s paletou do
logistického skladu. Obé pracovnice dohromady museli za tuto dobu kontrolovat
zmetkovitost vyrobkd dvanactkrat. V diagramu je pak oznacena i pracovni pozice

pracovnice €.3, ta vSak nebyla sou¢asti méfeni.

stal

\\

Pracovni @ ]
/
/s

. Paleta KLT

Paleta karténd Pracovnice

- Paleta kartond

Manipulace s paletou

Kontrolni sl
forma

— Manipulace s kartény

Kontrola kvality

Logisticky sklad kartonl a KLT

Obrazek 33 Spagetovy diagram logistického skladu (vlastni zpracovani)
V diagramu je oznacena Cervené cesta, pti které dochazelo k manipulaci s paletou plnych
KLT do logistického skladu a cesta ze skladu s paletou kartonli. Zelené je oznacena
manipulace s kartony z palety na pracovni misto. Hnéd¢ je zaznaena cesta pracovnika na

kontrolni misto s potencidlnim zmetkem.

Tabulka 11 Manipulace s paletou (vlastni zpracovani)

Cas Vzdalenost
Pracovnice 1 65 s 25m
Pracovnice 2 60 s 21 m

Pti pohledu na cervenou trasu, kterd zndzorfiuje proces manipulace s paletou pomoci

paletového voziku je zfejmé, Ze obé pracovnice béhem smény nachodi obrovské mnozstvi
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zbyte¢nych metrti. Tradi¢ni cesta vede skrz ocelové dvete smérem do logistického skladu a
po nalozeni nové palety kartonu zpét na pracovisté¢ druhymi ocelovymi dvefmi. Cely proces
trva primérné 65 sekund pracovnici €.1 a 60 sekund pracovnici ¢.2. Primérné pak prvni
pracovnice ujde s nalozenou paletou po cesté tam i zpét 25 metrti. Druhad pracovnice ma

cestu kratsi, 21 metra.

Tabulka 12 Z Pteskladani z kartoni na sttl a ndsledné plné KLT na paletu (vlastni

zpracovani)
Cas Vzdalenost
Pracovnice 1 2s+1s 2m-+1lm
Pracovnice 2 2s+1s 2m+1lm

Pokud bereme v potaz zelenou trasu pro piesun kartonil z palety na pracovni stil, tak je pro
obé pracovnice shodny, jedna se o délku dvou metri a nasledné jednoho metru a pracovnice

jsou schopny béhem tii sekund absolvovat obé cesty.

Tabulka 13 Kontrola zmetkovitosti (vlastni zpracovani)

W

Cas Vzdalenost
Pracovnice 1 8s 10 m
Pracovnice 2 4s 5m

Trasu hnéd€ oznacenou absolvuji zamé&stnankyné v piipadé, kdyZ maji podezieni na vyrobek
obsahujici zndmky zmetkovitosti. V tom piipad¢ je cesta pracovnice 2 o polovinu kratsi a
jedna se o vzdalenost 5 metrll. Cestu tam i zpét je schopna zvladnou primérné za 4 sekundy.
Pracovnice 1 ma kontrolni stanovisté vzdalené 10 metrQ, pficemz musi obejit svllj pracovni
stil a zaroven paletu kartond, neZ se dostane ke stolu s kontrolni formou. Cela cesta ji zabere

8 sekund.

7.9 Rozhovory s pracovniky

Kapitola rozhovory s pracovniky se zaméiuje na osobni spokojenost pracovnikl
logistického skladu.
Rozhovor s pracovniky je pfistup vyuzivany v primyslovém inZenyrstvi k sbéru informaci

a pochopeni fungovani pracovniho procesu pifimo od zaméstnancli pracujicich na daném
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misté. Tento pfistup zahrnuje konverzaci s pracovniky, aby byly ziskany znalosti o jejich

ulohdach, procesech a moznych problémech.

1.

2.

9.

Jaky je vas hlavni pracovni tikol?

MuiZete mi prosim popsat postup, kterym provadite svou praci?

Které néstroje, zatizeni nebo technologie pouzivate pti své praci?

Setkéavate se s né¢jakymi obtizemi nebo prekazkami pii plnéni vasich ukolu?
Existuji n¢jaké specifické procesy, které vam piinaseji nejvetsi potize?
Jakym zpiisobem by podle vas mohla byt vaSe prace zefektivnéna nebo
optimalizovana?

Mate néjaké navrhy na zlepSeni pracovnich postupti nebo procest?

Jaké jsou vase ptedstavy o idedlnim pracovnim prostiedi?

Jaké jsou vase hlavni priority pfi plnéni ukolt?

10. Je néco, co byste chtéli, abychom ve firm¢ zménili nebo zlepsili?

Pti rozhovoru jsme se ptali dvou pracovnic logistického skladu na jejich nazor. Z celé

konverzace vyplynulo n€kolik bodi, které 1 podle vedouciho skladu jsou tématy pro

diskuzi.

4.

Podle pracovnic je navrzen Spatny layout pracovisté. Pfi pohybu musi slozité
manipulovat s paletovym vozikem a celkové rozlozeni pracovisté jim ptijde
neefektivni.

Na pracovisti je pracovnikiim zima, zejména v zimnich mésicich. Dale pti
vecernich smeénach je v budoveé malo svétla.

Pracovnice musi pfi své praci manipulovat s t¢zkymi ocelovymi dvermi, které

zabranuji uniku tepla a oddéluji sklad od pracoviste.

Nastroje nemaji jasn¢ oznacend mista, kam se ukladaji.

Rozhovor byl prospé$ny pro obé¢ strany a ptinesl vhled pracovnikii do celkové analyzy

jejich procesu. Ziskané podklady budou déle vyuzity v projektové ¢asti prace spolecné

s poznatky od obalového referenta. Spole¢nost ma zajem na blahu zaméstnanci, proto

bude dle slov vedeni rozhovor pouZit i u jinych pracovist'.
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7.10 Vyhody a nevyhody navrhovanych zmén

Pro porovnani variant byla pouzita tabulka, ktera porovnava vSechny vyhody a nevyhody

zména layoutu pracovisté a nakup novych KLT.

Tabulka 14 Tabulka vyhod a nevyhod navrhovanych feSeni (vlastni zpracovani)

Zména layoutu pracovisté

Nakup novych KLT

Vyhody
NiZz8i vstupni investice
Rychla a jednoducha realizace
Uspora pohybu

Inspirace pro ostatni pracovisteé

Vyhody
Navratnost investice
Snadna implementace novych KLT

Piehlednost o pouzivani KLT

Nevyhody

Nevyhody

Zména zajetého mechanismu
NenavySeni produkce
Nauceni novych standardii

Zavislost na dalSich procesech ve firmé

Vyssi vstupni investice
Udrzba KLT
Vyssi skladové zasoby

Pozadavek na nového skladnika
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8 SHRNUTI ANALYTICKE CASTI

Pro stanoveny projekt eliminace plytvani ve spolecnosti Konform-plastic byl vybran proces
vyroby plastovych soucasti do automobilli. Pfedstavitelé firmy pak vytipovali ¢ast procesu,
ktery se odehrava na oddéleni logistického skladu, a to zejména pracovisté preskladani

kontroly.

V uvodni ¢asti analytické Casti je pfedstavena samotnd spolecnost, jaké jsou jeji oblasti
z4jmu a jeji celkova struktura. Jsou predstavena jednotliva odd€leni firmy a jsou zminéni

zakaznici firmy.

V kapitole analyza souc¢asného stavu se jiz prace vénuje piimo popisu pracovisté preskladani
a kontroly na logistickém sklad¢, je popsana konkrétni pracovni néplit na tomto pracovisti.
Pracovnici na tomto oddé€leni pracuji s obalovym materidlem, ktery je popsan v dalSich
podkapitolach, jedna se o zejména o KLT ptepravky, kartonové krabice, pénové sacky,

fixa¢ni folie. Jsou predstaveny typy palet, balici plany a jejich identifikace.

V dalsi ¢asti jsou predstaveni dodavatelé obali a to, jakym zplisobem firma fesi najem

obalového materialu.

Kapitola analyza zasob obsahuje ABC analyzu, kterd by firmé méla pomoci urcit stézejni
vyrobky, které maji pro firmu nejvétsi ziskovy potencial. Témito vyrobky jsou vyrobky
skupiny A, které tvoii 67 % celkového prodaného mnoZstvi. Bylo zjiSté€no, jaké mnozstvi
KLT je potfeba nakoupit pii konstantni mesi¢ni spotieb&. Je potfeba nakoupit 4221 novych
KLT, které je potfeba umistit na 281 palet. Na zaklad¢ tohoto udaje byl vypocitan novy
potiebny skladovaci prostor, ktery je 270 m2, v pfipadé skladovani dvou palet na sebe

polovi¢ni, tedy 135 m2.

Procesni analyza byla pouZita pro celkovy prehled pfemény piijatého materialu na finalni
vyrobek a nasledny proces jeho expedice. Pti procesni analyze byl kladen diiraz na ¢innosti

14 az 23, které jsou garantovany oddélenim logistického skladu.

Tyto vytipované ¢innosti byly nasledné analyzovany pomoci mapy plytvani, ze které bylo

zjisténo, Ze tfemi hlavnimi typy plytvani jsou zbyte¢né pohyby, c¢ekani a transport.

Pro tplnost byla tato ¢ast toku vyrobku zmétena pomoci snimku pracovniho dne, ktery byl
pofizen pi1 pozorovani dvou pracovnic pracovisté pieskladani a kontroly. Snimek nédm
zobrazil ¢asti procesu, kdy dochézi k praci a prostojim. Pii daném procesu a bylo urcena

¢innost pfidavajici a neptidavajici hodnotu.
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Na zékladé vystupu z mapy plytvani byl pro analyzu nadbytecného transportu a zbyte¢nych
pohybtl pouzit Spaghetti diagram, ktery nam transporty rozd¢lil do tfi hlavnich kategorii.
Transport kvali manipulaci s paletou (21 m a 25 m), pro kontrolu zmetkovitosti (10 m a 5

m) a pro pienos kartonovych krabic z palety na pracovni plochu (2+ 1 m a2+ 1 m).

Pro uceleni celkové analyzy oddéleni logistického skladu byly na zavér analytické ¢asti
pouzity rozhovory s pracovniky. Pracovnicim pozice pieskladani a kontroly bylo polozZeno
10 otazek a po jejich zpracovani vyvstaly 4 zasadni problémy, které by podle zaméstnanct
bylo potieba fesit. Hlavnimi vystupy z rozhovort je momentalni Spatny layout pracoviste,
zejména kviili nachozenym vzdalenostem. Na pracovisti je pracovnikiim v zimnich mésicich
zima. Pracovnice musi manipulovat s tézkymi ocelovymi dvefmi a nejsou spravné oznacena
mista, kam patii néastroje, které pouzivaji.

Poznatky z analyzy zasob budou pouZity pro vycisleni ceny ndkupu a potieby skladového
mista pro nové KLT, které budou uvedeny do vlastnictvi firmy.

Vystupy z procesni analyzy, mapy plytvani, snimku pracovniho dne, spaghetti diagramu a
rozhovoril s pracovniky budou pouzity pro eliminaci plytvani na pracovisti preskladani a

kontroly.
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9 NAVRH PROJEKTU ELIMINACE PLYTVANI
e Nazev projektu
Projekt eliminace plytvani ve spolecnosti Konform-plastic s.r.o.
e Projektovy tym
Vlastnik projektu — logistické oddéleni spolecnosti Konform-plastic
Zadavatel projektu — vedeni logistického odd¢€leni
Ugastnici projektu — pracovnici v logistickém skladu
Povétena osoba za spole¢nost — Ing. Katefina Mrazkova
Vedouci diplomové prace — Ing. Michal Pivnicka, Ph.D.

Diplomant — Be. Lukas Kopecek

9.1 Cile projektu

Hlavnim cilem je eliminace plytvani na vybraném pracovisti.

Dil¢i cile projektu jsou:
e (Odstranéni zbytecného pohybu prosttednictvim zmény layoutu pracoviste
e Nakup novych KLT do vlastnictvi firmy

Hlavnim cilem projektu je racionalizace plytvani na pracovisti kontroly a pieskladani, které
bude analyzovdno a ndsledné eliminovano pomoci metod primyslového inZenyrstvi.

Plytvani bude odstranéno zménou layoutu pracovisté.

DalSim cilem je najit alternativu pro najem obalového materialu. Obalovy material KLT je
ve vlastnictvi koncového zakaznika. Firma Konform-plastic jej ma pouze propiijceny pro
konkrétni typy vyrobkt, ve kterych je expeduje a dodava. Jednim z cilti projekti je zjistit
pocatecni investici do nakupu vlastnich KLT a nésledné navratnost této investice vycislit a

porovnat s naklady na ndjem KLT.
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e Cile projektu dle metody SMART

Tabulka 15 cile SMART projektu (vlastni zpracovani)

Odstranéni plytvani ve formé zbytecnych pohybti na

S Specificky o

pracovisti.

Zkraceni délky pfesund o 25 % pii preskladani
M Mé¥itelny

vyrobk.
A Akceptovatelny Projekt je schvélen vedenim spolecnosti.

Byla provedena analyza proveditelnosti a konzultace
R Realny o

s vedenim logistického skladu.
T Terminovany Projekt bude realizovan do konce ¢ervna 2024.

e Prinosy projektu
Pracovnici se pii pracovni sméné¢ mén¢€ nachodi.
Na pracovisti zaniknou zbyte¢né prostoje.

Spolec¢nost ziska kalkulaci pro nakup vlastnich KLT.

9.2 Popis projektu

Projekt eliminace plytvani vznikl na zakladé¢ pozadavku vedeni logistického skladu na

odstranéni plytvani na konkrétnim pracovisti pfeskladani a kontroly.

Zakladnim nedostatkem pracovisté jsou vzdalenosti pesunli mezi logistickym skladem a
pracovni plochou pro obé pracovnice preskladani a kontroly. Pracovnice musi ujit
z logistického skladu az na své pracovisté 21 nebo 25 metrd, cozZ je jednoznacné oznaceno
za plytvani. DalSim druhem plytvani je cekani. Na pracovisti pracuji dvé pracovnice,
pfi¢emz jedna manipuluje s paletou a druha na ni v tu chvili na pracovisti éeka. Cekaci doba

je 65 sekund.

Firma také vyjadfila pozadavek na vypocet alternativy, kdy misto ndjmu obalového
materidlu (KLT) bude radéji investovat do vlastnich KLT. V ramci projektu je tedy vycislena

1 pocate¢ni investice a jeji navratnost.

Cilem projektu je tedy nalézt idealni layout pracovisté, pfi kterém bude eliminovano

plytvani, a zaroven nalézt alternativu pro soucasny najem obalového materialu, tzn.
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vypocitat skladovy prostor pro nové zakoupené KLT a urcit ndvratnost této investice

v budoucnu.
Tabulka 16 Re$ené problémy v projektu (vlastni zpracovani)
Problém Soucasny stav Cilovy stav
Zbytecna chiize 21 metrt, 25 metrt 18 metra
Prostoje 65 sekund 45 sekund
Najem KLT 37 755 Ké&/mésic 0 K¢&/mésic

9.3 Navrhované reSeni — obsah projektu

K racionalizaci vybraného pracovisté pristoupila spole¢nost Konform-plastic oteviené.
V nasledujici podkapitole jsou popsany vystupy a navrhovana feSeni, ktera byla soucasti
celého projektového fizeni. Jedna se zejména o upravy layoutu pracovisté a racionalizace

pracovniho procesu pracovnika kontroly a preskladani a nakup KLT do vlastnictvi firmy.

9.3.1 Uprava layoutu

Na zékladé provedenych analyz bylo zjisténo, Ze layout oddé€leni dava smysl, ale je mozné
jej udélat efektivnéjsi pro celkovou praci a vzdalenosti, které musi pracovnik urazit.
NejzasadnéjSi zménou je otoCeni pracovniho stolu o 90°, tim se 1 pracovni mista otoCi
smérem na severni a jizni stranu. Misto pro paletu se tim padem posune na pravou stranu.
Paleta s KLT je v tu chvili sjednocena, pracovnice ji tedy mohou spole¢né naplnit a jedna
z nich miZe odvézt naplnénou paletu. Stil s kontrolni formou zistal na stejném miste tak,
aby k nému mély ob¢ dvé pracovnice stejn¢ daleko a zarovein aby byl mezi pracovnim stolem
a kontrolnim stanovisttm dostatek prostoru pro manipulaci s paletami. Pracovisté
s pracovnici €.3 nechame v pivodnim rozloZeni, jelikoZ se jeji prace nijak netykd nami
pozadovanych zmén. Porovnani layoutii, spole¢né s porovnanim nové vzniklych tras je

zobrazeno v piiloze P IV: POROVNANI LAYOUTU
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Obrazek 34 Upraveny layout (vlastni zpracovani)

9.3.2 Nové prvky na pracovisté kontroly a pireskladani

Pfi zméné layoutu budou pofizeny nové prvky na pracovisté, aby bylo co nejvice

eliminovano plytvani a dbalo se na pohodli a prevenci zranéni pracovnic.
e Pracovni stiil

Na pracovisti preskladani a kontroly bude zaveden novy pracovni stil, ktery pfindsi fadu
vyhod a inovativnich prvki pro zvyseni efektivity prace a pohodli pracovnic. Tento stil bude
zakoupen a upraven s diirazem na ergonomii a optimalizaci prostoru, aby byla podpofena
produktivita a pohodli pracovnic. Jelikoz pracovnice pracuji paraleln€, budou potizeny tyto

stoly dva a budou postaveny vedle sebe.

Jednou z hlavnich vlastnosti nového pracovniho stolu je jeho modularita a flexibilita. Diky
moznosti pfizpisobeni vysky, uhlu a konfigurace bude pracovnicim umoznéno, aby si
upravily pracovni prostor podle svych individualnich potieb a preferenci. To pfispiva k

prevenci unavy a bolesti zad.

Kromé toho je na novém pracovnim stole k dispozici dostatek tlozného prostoru pro
dokumenty, psaci potieby a dal$i pracovni nastroje. Pracovni plocha stolu je pfitom piimo
osvétlena. To umoziiuje zaméstnancim udrZovat své pracovni prostiedi organizované a

efektivné vyuZivat svijj Cas.
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Obrazek 35 Pracovni sttl (Nastavitelny dilensky stil MECHANIC 11, 2024)

e Zavésné dvere oteviratelné z boku

V ramci zmény layoutu pracovisté budou taktéz demontovany tézké kovové dvere a

nahrazeny leh¢imi a zdvésnymi dveifmi oteviratelnymi z boku, které maji stejnou tepelnou

vvvvvv

Ptechod od tézkych kovovych dveti k modernim zavésnym dvefim predstavuje vyznamny

krok smérem k efektivnéjSimu a plynulejSimu provozu ve skladovém prostredi.
Zaveésné dvete se vyznacuji kompaktnim designem, ktery umoziuje jejich rychlé otevirani
a zavirani bez zbyte¢né ztraty mista. Tim se zajiStuje optimalni vyuziti dostupného prostoru

ve skladu a zjednoduSuje manipulace s materidlem.

- W

Obrazek 36 Zavésné dvefte otviratelné z boku (Posuvna priimyslova vrata, 2024)

e [Elektricky horkovzdusny konvektor

Elektricky konvektor je moderni a efektivni zplisob vytapéni, ktery nabizi fadu vyhod pro
sklady. Tento typ topeni funguje na principu elektrického ohfevu, pficemz teplo je

produkovano piimo u topného teélesa a neni potieba rozvod teplé vody nebo plynu.
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Pro ucely pracovisté preskladani a kontroly postaci jednoduchy elektricky konvektor, pfi
jehoz spusténi se ohfeje pracovisté na pozadovanou teplotu. Jeho nakup je idedlni

v kombinaci s tepelnou izolaci, kterou poskytnou zavésné dvere.

n N
‘u i
'

4

h

Obrazek 37 Elektricky horkovzdusny konvektor (Teplovzdusny konvektor Clatronic,
2024)

e Pracovnici

Pro tpravu layoutu budou potieba pracovnici na pozici skladnik a drzbat. Spolecnost
témito pracovniky disponuje, tudiZ neni potfeba najimat specidln¢ na tuto praci nového

skladnika ¢i drzbare. Zaméstnanci firmy layout zméni v rdmci své pracovni naplné.

9.3.3 Vyuziti prvka 5S
Pii navrhu byly také vyuzity prvky metody 58S, které jiZ pracovnici znaji, ale ¢asto maji
potize je dodrZovat.

1. Seiri / Uklid je realizovan po kazdé sméné i v jejim priibdhu. Pracovnice zejména
uklizi pomucky jako odlamovaci niz nebo lepici pasku na misto k tomu urcené,
dilezité je 1 uklizet prazdné obaly po preskladani.

2. Seiton / Uspotadani bude definovat, kam jednotlivé pomucky patii.

3. Seiso / Cisténi a kontrola probihd nékolikrat za den, zejména uklizeni pracovni
plochy, KLT, nebo lepici pasky.

4. Seiketsu / Standardizace — procesy jsou standardizovany a vizualn€ zobrazeny u
pfislusnych pracovist.

5. Shitsuke / Kontrola — standardizované procesy jsou kontrolovany a neustéle je dbano

na jejich zlepSovani.
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9.3.4 ZKkraceni presuni pracovnikii kontroly a preskladani

Pokud bereme v potaz ptivodni layout a Spagetovy diagram, ktery byl na zaklad¢ pozorovani
zpracovan, a porovndme jej s novym layoutem, zjistime, ze se nam zkratily vzdalenosti,

které musi pracovnik na sméné zvladnout.

) KLT
Pracovni

stal

. Paleta KLT

Pracovnice

Paleta karténd

Manipulace s paletou

Manipulace s kartony

Kontrola kvality

Logisticky sklad kartont a KLT

Obrazek 35 Spagetovy diagram upraveného layoutu (vlastni zpracovani)

Tabulka 17 Manipulace s paletou (vlastni zpracovani)

Puvodni Nova
Pivodni ¢as Novy cas
vzdalenost vzdalenost
Pracovnice 1 65 s 25m 45 s 18 m
Pracovnice 2 60 s 21 m 45s 18 m

Pokud vezmeme v potaz Cervenou cestu, kterd je zaroven trasou, pii které pracovnice
pouziva paletovy vozik, vidime velké zmény ve vzdalenostech. V porovnani s ptivodnim
layoutem byla sjednocena cesta pro ob¢ pracovnice, tudiz mohou ob¢ pracovnice zvladnout

cestu ze skladu i1 do skladu za stejny casovy usek. Z ptivodnich 21 nebo 25 metrli se stalo
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shodné metrti 18, Casovy usek se zkratil cca na 45 sekund, nejvétsim benefitem je, ze ob¢

cesty mohou absolvovat ob¢ pracovnice dle domluvy ve stejném ¢asovém useku.

Tabulka 18 Preskladani z kartont na stlil a nésledné plné KLT na paletu (vlastni

zpracovani)
Puvodni Nova
Puvodni ¢as Novy c¢as
vzdalenost vzdalenost
Pracovnice 1 2s+1s 2m-+lm 28+2s 2m+2m
Pracovnice 2 2s+1s 2m-+lm 28+2s 2m+2m

Ke zmén¢ doslo také na zelené cesté, na které jde o preskladani kartont plnych vyrobkl na
pracovni sttil a po provedeni procesu nasledny presun KLT na paletu zde se Cas i vzdalenost
zvysili jo 1 sekundu a 1 metr. Jedna se tedy noveé o se ¢tyfmetrovy usek, ktery je schopna

pracovnice piejit tam i zpét za 4 sekundy.

Tabulka 19 Kontrola zmetkovitosti (vlastni zpracovani)

Puvodni Nova
Pivodni ¢as Novy ¢as
vzdalenost vzdalenost
Pracovnice 1 8s 10 m 4s S5m
Pracovnice 2 4s S5m 4s S5m

Pokud budeme pouZzivat hnédou cestu, kde pracovnik dojde zkontrolovat potencialni
zmetkovitost do pfedpfipravené normy, byly provedeny zmény a zkraceni dané cesty. Opét
byla sjednocena vzdalenost pro ob¢€ pracovnice. Nove se jedna o 5 metrd, jak pro pracovnici
&.1, kterd si ,,polepsila“ o polovinu, tak pro pracovnici ¢.2. Casovy fond této cesty jsou 4

sekundy.

Pro zjisténi nové vykonnosti pracovisté bylo provedeno testovani nového uspoiadani
pracovisté na jedné pracovni sméné. V souCasném stavu bylo zjisténo bylo zjisténo, Ze
pracovnici jsou schopni zhotovit pivodni normu 385 kusti za hodinu. Pro zji$téni nové
vykonnosti bylo provedeno piimé méteni pracovisté pomoci naméru dané pracovni operace.
Byl vzdy méfen Cas zpracovani 385 kust za urcitou ¢asovou jednotku. Uvedené nameéry jsou

zobrazeny v nésledujici tabulce.
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Tabulka 20 Zpracovana data z pfimého méteni navrhovaného pracovisté (vlastni

zpracovani)
. Cas zpracovani 385
Cislo naméru
Kkusu
1 43 minut
2 43 minut
3 47 minut
4 45 minut
5 46 minut
6 48 minut
7 44 minut
Primérny ¢as zpracovani: 45 minut

Dle tabulky je viditelné, ze bylo provedeno celkem 7 namért a primérny Cas zpracovani
dané davky kusi je 45 minut. Byl zde zpracovano pouze 7 ndméri, protoZe vSechny ziskané
hodnoty se pohybuji blizko primémé hodnoté, coz odkazuje na nizkou smérodatnou
odchylku. Oproti soucasnému stavu se tedy zpracovani 385 kusiti na daném pracovisti

provede v priméru o 15 minut rychleji.

9.3.5 Skladovaci prostor na nové KLT

Jak jiz bylo zminéno v praci, spolecnost pouziva pro preskladani KLT zaptjcené od
zékaznika. Tim zaméstnavd dvé pracovnice v logistickém skladu, které maji za ukol
pteskladani a kontrolu vyrobki. Po konzultaci s vedenim spolecnosti byl vydan pozadavek
na kalkulaci situace, kdy budou kopeny nové KLT. Kalkulace a navratnost jsou popsany

v kapitole 9.6.2 KLT a 9.6.5 Navratnost investice.

Novy skladovy prostor pro zakoupené KLT je pak popsan v kapitole 7.4.3 Potiebny

skladovaci prostor. V tabulce niZe jsou uvedené dulezité informace z této kapitoly.
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Tabulka 21 Skladovaci prostor pro nové KLT (vlastni zpracovani)

Druh palety Pocet palet Rozmér palety Skladovaci prostor
KLT 281 0,96 m 269,8 m2
2 KLT na sobé 281 0,96 m 135 m2

Pokud tedy firma zvoli variantu nahrazeni pracovisté a nakoupi do zasoby nové KLT, bude
potieba 270 metrt ¢tverecnich. Pokud zvoli variantu s dvéma KLT paletami, bude potieba
135 metri Ctverecnich, zaroven vSak bude potiebovat elektricky paletovy vozik, kterym

firma disponuje.

Spole¢nost v obou variantach timto skladovacim prostorem disponuje. Tento prostor se
nachazi ptimo v logistickém skladu, tudiz neni potieba hledat novy prostor pro zaskladnéni

zakoupenych KLT.

e Skladnik
V souvislosti s novym skladovacim prostorem pro KLT bude potfeba najmout i nového
skladnika, ktery se o sklad s KLT bude starat. Po konzultaci s firmou bude skladnik pouze
ptevelen z jin¢ho odd¢€leni.

9.4 Realizaéni kroky projektu

V kapitole realiza¢ni kroky projektu budou popsany kroky, podle kterych bude nasledné
projektovy tym postupovat.

1. Analyza vybraného pracovisté

e Analyza momentalniho stavu pracoviste.

e Analyza potiebnych skladovacich prostor.
2. Navrh nového FeSeni pracovisté

e Navrh nového layoutu pracovisté.

e Piepocet délky nove navrhnutych tras.

e Navrh eliminace ostatnich druhti plytvani.
3. Vybér optimalniho FeSeni

e Zhodnoceni ekonomické naro¢nosti
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e Porovnani variant feSeni
e Zhodnoceni navratnosti investic
e Nakup novych KLT.
4. Implementace vybraného reseni
e Zmeéna layoutu vybraného pracovisté
e Zkouska nového layoutu pracovisté
e Standardizace a zajisténi bezpecnosti pracovisté
e Umisténi novych KLT do logistického skladu
5. Uprava pracovni pozice
e Zaskoleni zaméstnanct
e Seznameni pracovnikl se standardy pracovisté
e Test nového procesu

¢ Vyhodnoceni findlni Gpravy

9.5 Harmonogram projektu

Na zéklad¢ pozadavki projektového tymu byl vytvoren harmonogram celého projektu. Pro
vétsi piehlednost byl vybran pro zobrazeni celého procesu Ganttiv diagram. Cely projekt
startoval v fijnu roku 2023, kdy bylo na zaklad€ konzultaci s predstaviteli firmy definované
téma a cile celého projektu. Tyto body byly nasledné¢ probrany i s vedoucim diplomové
prace. Nasledné bylo provedeno seznameni se zkoumanym pracovis$tém, na které navazovala
analyza soucasného stavu a snimkovani daného pracovisté. Na zakladé téchto vstupii byly
tyto analyzy zpracovany a byl zpracovan cely projekt. Projektovy zamér byl poté predstaven
firmé. V samotném zéaveru celého ¢asového obdobi (duben-Cerven 2024) budou provedeny
zmény, implementovany inovace a vyzkousen chod celého pracovisté. Harmonogram je

zobrazen v PRILOZE P V: HARMONOGRAM PROJEKTU

Projektovy tym zvolil 5 hlavnich etap celého projektového harmonogramu:

e Analyza vybraného pracovisté
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e Navrh nového feseni pracovisté
e Vybér optimalniho feseni
e Implementace vybraného feseni

e Uprava pracovni pozice

A4

harmonogramu podobn¢ dlouhé a z velké ¢asti zalezi na tom, jak se firma stavi v Zebficku
priorit k realizaci navrhovanych feSeni. Po konzultaci s garantem projektu za firmu byly do

harmonogramu projektu zatazeny casové rezervy béhem kazdé etapy projektu.

Samotna implementace vybranych feSeni bude probihat mezi 19. az 22 tydnem roku 2024.
Dolad’ovani pfipadnych nedostatkli a monitoring provozu nového pracovisté bude probihat

mezi 23. az 26. tydnem roku 2024.

9.6 Ekonomické zhodnoceni

Ruku v ruce s navrhovanymi feSenimi firmu zajimaly i penéZzni Castky, které byly soucasti
navrhovanych zleps$eni. Hlavnimi ocenovanymi ¢astmi projektu byly ¢asti upravy layoutu a

nacenéni potencialnich novych KLT.

9.6.1 Uprava Layoutu

Pti zméné layoutu doslo k uspotadani pracovisté. Pracovisti byl zménén layout a dokoupeny
prvky, které pomahaji pfi zkraceni Casu presunll. Zaroven bylo na zéklad€ pozadavkl
zameéstnancll vyhodnoceno, ze pracovisté bude disponovat elektrickym horkovzdusnym

konvektorem. Pracovni stoly budou dva, pro kazdou pracovnici zvlast.

Tabulka 22 Naklady na zménu layoutu (vlastni zpracovani)

Polozka Cena v¢. DPH
2x pracovni stll 64 000 K¢
Zavésné dvere 32 500 K¢
Elektricky konvektor 1450 K¢
Celkem 97 950 K¢
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Udrzbat, ktery se podili na vyméné zavésnych vrat a stol, je jiz zaméstnan ve firmé a
vymeéna je v jeho pracovni kompetenci. Jeho fixni mzda je 30 000 K¢ na mésic.

Uprava layoutu bude probihat béhem celého pracovniho dne (7,5 hodiny), tudiz bude
zastaven proces preskladani a kontroly. MarzZe na jeden vyrobek se pohybuje na hodnoté 1,5

K¢/ks. Norma na preskladani a jednu hodinu je 385 ks. Usly zisk firmy je v tomto ptipadé 4
331 K¢.

9.6.2 KLT

V ramci ndkladové analyzy budeme uvazovat o poc¢tu prodanych kusii za méesic. Nasledné
dle balicich ptedpist ,,rozeskladame* piislusné vyrobky do ptislusnych KLT. Mé&l by vyjit
pocet KLT na mésic podle nasledujici tabulky:

Tabulka 23 Pocet KLT (vlastni zpracovani)

Druh vyrobku Pocet KLT

R 1941 Abdeckung ZADNI L 714

R 1942 Abdeckung ZADNI P 714

R 1940 Abdeckung Ptedni P s otvorem 337
R 1940 Abdeckung Ptedni P bez otvoru 666
R 1939 Abdeckung Ptedni L bez otvoru 666
R 1939 Abdeckung Ptedni L s otvorem 338
R 2012Abdeckung zadni P 393

R 2013Abdeckung zadni L 393

Celkem se pak jedna o 4421 kusti KL T
e Nové KLT

Pro zminéné kusy vyrobkl se pouziva jednotné¢ KLT 6280. Cena jednoho KLT na
internetovém E-shopu se pohybuje na cené¢ 262 Kc/kus bez DPH. KLT pro vytipované
vyrobky tedy vyjdou cenové podle nasledujici tabulky:
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Tabulka 24 Cena novych KLT (vlastni zpracovani)

Druh vyrobku

R 1941 Abdeckung ZADNI L

R 1942 Abdeckung ZADNI P
R 1940 Abdeckung Ptedni P s otvorem
R 1940 Abdeckung Ptedni P bez otvoru
R 1939 Abdeckung Ptedni L bez otvoru
R 1939 Abdeckung Ptedni L s otvorem

R 2012 Abdeckung zadni P

R 2013 Abdeckung zadni L

Celkova cena novych KLT je tedy 1 105 640 K¢, s DPH pak 1 337 824 K¢.

e Pouzité KLT

Cena novych KL T

187 068 K¢

187 068 K¢

88294 K¢

174 492 K¢

174 492 K¢

88294 K¢

102 966 K¢

102 966 K¢

PoZzadavkem firmy bylo 1 nacenéni KLT pfi ndkupu pouzitého obalové materidlu. V tomto

ptipadé se cena pohybuje okolo 145 ké/kus. V piipadé€ pouzitych KLT se cena pohybuje dle

nasledujici tabulky:

Tabulka 25 Cena pouzitych KLT (vlastni zpracovani)

Druh vyrobku

R 1941 Abdeckung ZADNI L

R 1942 Abdeckung ZADNI P
R 1940 Abdeckung Ptedni P s otvorem
R 1940 Abdeckung Ptedni P bez otvoru
R 1939 Abdeckung Ptedni L bez otvoru
R 1939 Abdeckung Ptedni L s otvorem

R 2012 Abdeckung zadni P

R 2013 Abdeckung zadni L

Cena pouzitych KLT

103 530 K¢

103 530 K¢

48 865 K¢

96 570 K¢

96 570 K¢

49 010 K¢

56 985 K¢

56 985 K¢
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Pokud tedy nacenime KLT dle internetového obchodu a bereme v potaz jiz pouzité KLT,

ceny jednotlivych polozek se ndm snizi.

Celkové cena tedy ¢ini 612 045 K¢, véetné DPH pak 740 574 K¢.

9.6.3 Pracovnik kontroly a preskladani a skladnik

Dle internich dokumentt firmy Konform-plastic bylo zjisténo, ze naklady firmy na jednu
pracovnici logistického skladu jsou 30 000 K&. Castka zahrnuje i socialni a zdravotni odvody
firmy a dan z pfijmu. Mzda pracovnice se tedy pohybuje okolo 22 000 K¢&. Pro ucely
projektu vSak budeme brat v potaz ndklady zaméstnance pro firmu. Ro¢ni naklady na

zameéstnankyni jsou 360 000 K¢.
Mzda skladnika se pohybuje okolo 25 000 K¢. Naklad pro firmu je tedy 33 000 K¢.
Néklady firmy na jednotlivé zaméstnance jsou uvedeny v nasledujici tabulce.

Tabulka 26 Naklady na pracovniky (Interni dokumenty spole¢nosti Konform-plastic)

Mésic Naklady na Naklady na Naklady na 2
skladnika pracovnici pracovnice
1 33000 30 000 60 000
12 396 000 360 000 720 000

Tabulka mé pouze informacni charakter. Skladnik i pracovnice jsou jiZ ve firm& zaméstnani.

9.6.4 Celkové naklady

Do celkovych nakladii na projekt vstupuji naklady na upravu layoutu 97 950 K&, usly zisk
pfi pozastaveni linky 2 310 K¢ a ndkup KLT pfi levnéjsi varianté 740 574 K¢. Neuvazujeme
naklady na udrZzbate a skladnika, ktefi jsou jiz ve firm€ zamé&stnani a jedna se o jejich napli

prace.

Tabulka 27 Celkové néklady (vlastni zpracovani)

Polozka Celkové naklady
Uprava layoutu 97 950 K¢&
Usly zisk (pozastaveni linky) 4331 K¢
Nékup KLT 740 574 K¢
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Celkem 842 855 K¢

9.6.5 Navratnost investice

Vypocet byl rozd€len na dvé ¢asti, na navratnost investice pii Upraveé stavajiciho layoutu a

navratnosti investice pii ndkupu novych KLT ptepravek do vlastnictvi firmy

Uprava layoutu

Néklady na prvky nového layoutu jsou 97 950 K¢. Nova norma preskladani byla
spocitana na 513 kust za hodinu, coz oproti sou¢asnému stavu vedlo k navyseni o
128 kusti za hodinu. MarZe na jeden kus 1,5 K¢/ks. Pracuje se pouze na ranni sméné

v objemu 7,5 hodin.

Naklady na novy layout

— 2 v . — = [dn
NavySeni normy X marze na kus X pocet hodin za sménu Ldny]

97 950
128 x1,5%x 7,5

= 68,02 dni

Dle uvedeného vypoctu lze uvést, ze nadvratnost dané investice na pravu stavajiciho
layoutu probéhne cca za 68 pracovnich dni, pfi uvazovani plného vytizeni daného
pracovisté. Investice se nasledné¢ bude dale zhodnocovat, coz povede k vySsimu

vykonu.
Nakup pouzitych a novych KL T

Pfi vypoctu navratnosti investice budeme vzdy uvazovat ndklady na ndjem KLT za
dany mésic. Budeme je porovnavat s naklady na koupi novych KLT. Pfi vypoctu

bereme v potaz variantu s novymi KLT i s pouzitymi KLT.

Tabulka 28 Navratnost investice (vlastni zpracovani)

Niaklady na nakup | Naklady na nakup
Mésic Néjem KLT
pouzitych KLT novych KLT
1 37775 740 574 1337 824 K¢
6 226 650 740 574 1337 824 K¢
19 755 500 740 574 1 337 824 K¢
36 1397 675 740 574 1337 824 K¢
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Z tabulky je mozné vy¢ist, ze pokud bude firma nakupovat levnéjsi pouzité¢ KLT, tak se
ji investice muze vratit za 19 mésict (1 rok a 7 mésicti). Pokud vSak firma zlstane u

varianty s novymi KLT, investice do nich se zane vyplacet az po 36 mésicich (3 roky).

9.7 Analyza rizik

Pro vyhodnoceni rizik byla zvolena metoda RIPRAN (Risk Project Analysis), ktera
umoziuje definovat, kvantifikovat, odstranit a vyhodnotit rizna rizika. Mezi identifikované
hrozby patii faktory jako je nedodrzeni harmonogramu projektu, neochota pracovniki ke
zméndm na pracovisti, neochota vedeni firmy k pfijeti projektového zdmeéru, vysoké naklady
na realizaci projektu a nedostatecné informace o standardech pracovisté. Kazda z téchto

hrozeb byla ohodnocena ¢iselné podle pravdépodobnosti jejich vyskytu, pfic¢emz cislo 1

cvwr

Tabulka 29 Analyza rizik (vlastni zpracovani)

Pravdépodobnost Rizika (vysoké,
Poradi Hrozba
vyskytu (1-10) stfedni, nizké

Nedodrzeni harmonogramu
1. _ 5 Stiedni
projektu

Neochota pracovnikl ke
2. o 2 Stiedni
zméndm na pracovisti

Neochota vedeni firmy k pfijeti
3. . 2 Stredni
projektového zaméru

Vysoké naklady na realizaci
4. ) 2 Stfedni
projektu

Nedostatecné informace o
5. . 2 Nizka
standardech pracovisté

Nedodrzeni ¢asového planu projektu

Projekt ma svij ¢asovy harmonogram, okolo kterého je idedlni, aby projekt osciloval. Jsou

na ném znazornéné mezni ¢asy vsech tkont, které vedou k naplnéni cilti celého projektu.
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Opatieni:

e Urgence termint dle harmonogramu

e Seznameni vedeni firmy s postupnymi kroky
Neochota pracovnikii ke zménam na pracovisti

Pracovnici jsou zvykly na sviij pracovni prostor a celkové uspoiadani pracovisté. Jsou také

nauceni provadét procesy a operace dle moznosti pracovisté. Tudiz i ty bude potieba zménit.
Opattenti:

e Predstaveni projektového zaméru pracovnikiim

e Predstaveni vyhod zmény layoutu
Neochota vedeni firmy k prijeti projektového zaméru

Pokud management neprojevi ochotu ke spolupraci a neposkytne dostate¢né financni a
lidské zdroje pro projekt, mize to vazn¢ ohrozit jeho pribéh. Vzhledem k aktualni

geopolitické situaci, kdy se svét ocita v dobé krize, je velké riziko, Ze spole¢nost bude nucena

zajistila nepfetrzity chod své ¢innosti.
Opatieni:

e Pravidelnd konzultace s vedenim spolecnosti: predstaveni dil¢ich vysledky,

konzultace vystupti
e Kvalitn€ zpracovana data a analyzy
e Ekonomické zhodnoceni
Vysoké naklady na realizaci projektu

Pfti zavadéni inovaci do podniku je také potteba zohlednit jejich cenu. Kazdy podnik m4 jiné
priority a jiné oblasti zajmu, do kterych chce investovat své prostfedky. Pfi inovativnich
projektech je vzdy potieba ptfehledna a diikladné analyza nakladd. V naSem ptipadé se jedna

o investici do novych prvkil na pracovisti a nakup KLT.
Opatieni:
e Pravidelna konzultace s vedenim firmy ohledné nakladl na realizaci

e Pravidelné aktualizovani ceny na obchodech s KLT
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e Nakup levnéjsich pouzitych KLT
Nedostatek informaci o standardech pracovisté

Pokud dochazi ke zménam v jiz zabehlé lince, je potfeba mit vzdy dokonalé informace

ohledné pfipravované zmény v dané technologii.

Opattenti:
e Seznameni vedeni logistického skladu s provadénymi zménami
e Proskoleni zaméstnanct ohledné nového layoutu pracovisté

e Proskoleni ohledn€ metody 5S

9.8 Zavérecné zhodnoceni projektu
Cely navrh projektu je popsan v kapitole Navrh projektu eliminace plytvani.

V prvnich dvou ¢astech jsou popsané vSechny cile projektu, které jsou nasledné definovany

metodou SMART, a jeho celkovy popis.

V projektovém fesSeni bude zménéno usporadani layoutu pracovisté. Zejména se bude jednat
o zmény polohy pracovniho stolu, pracovniho prostoru pracovnic a sjednoceni paletového
mista pro naplnéné KLT. Nedilnou soucasti zmény layoutu je nakup novych prvkl na

pracoviste, jako jsou nové pracovni stoly, noveé zavésné dvete a elektricky konvektor.

Tabulka 30 Resené problémy v projektu (vlastni zpracovéni)

Problém Soucasny stav Cilovy stav
Zbytecna chiize s paletou 21 metrd, 25 metr 18 metrii
Zbytecna chiize ke kontrole 10 metrd, 5 metra 5 metrQ
Prostoje 65 sekund 45 sekund
Néjem KLT 37 755 K¢&/mésic 0 K¢/mésic
Norma pracovisté 385 ks/hodina 513 ks/hodina

S vyuzitim metody 5S budou nové prvky standardizovéany a zapracovany do celého procesu

kontroly a pteskladéni.
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Déle budou nakoupeny KLT do vlastnictvi spolecnosti, v rdmci navrhovanych feSeni
projektu je popsén potiebny skladovaci prostor, ktery bude potieba pro skladovani nové

zakoupenych KLT.

V dalsi ¢asti kapitoly jsou popsany stézejni realizacni kroky celého procesu realizace
projektu, které jsou zasazeny do ¢asového harmonogramu. Hlavnimi realizacnimi kroky jsou
analyza vybraného pracovisté, navrh nového feSeni pracovisté, vybér optimalniho feSeni,

implementace vybraného feSeni a tprava pracovni pozice.

Nasleduje logicky ramec, kde jsou predeslé kroky logicky uspofadany do tabulky a jsou zde
zobrazeny vystupy a klicové aktivity, které jsou jiz popsany v predeslych kapitolach, na

jednom miste.

V kapitole ekonomické zhodnoceni je zobrazen ptehled vSech ndkladt, které budou na
projekt vynalozeny. Jedna se 0 97 950 K¢ za nové prvky layoutu pracovisté. Pro ndkup KL T
bude vyclenéno 1 337 824 K¢ pro variantu s nakupem novych KLT anebo 740 574 K¢ pro
nakup pouzitych KLT do vlastnictvi.

Podkapitola navratnost investice zobrazuje, za jakou dobu zacne byt investice do nakupu
KLT do svého vlastnictvi vyhodna. V ptipadé nakupu nepouzitych KLT se jedna o 36 tydn
a v ptipad¢ pouzitych KL T 19 tydnd.

V zavérecné kapitole jsou popsana rizika, kterd mohou nastat pfi realizaci celého projektu.
Jednad se o nedodrzeni harmonogramu projektu, neochotu pracovniki ke zménam na
pracovisti, neochotu vedeni firmy k pfijeti projektového zdméru, vysoké naklady na realizaci

projektu a nedostatecné informace o standardech pracoviste.
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ZAVER
Hlavnim pfedmétem diplomové prace byla racionalizace plytvani na vybraném pracovisti.

Prace byla zamétena na logisticky sklad a konkrétné pracovisté preskladani a kontroly ve

spolecnosti Konform-plastic s.r.o0. ve Zling.

Na zékladé metod priimyslového inzenyrstvi byla provedena analyza oddéleni logistického
skladu a jeho hlavniho pracovisté kontroly a pieskladani. Data nasbirana pfi analyze byla
nasledné pouzita v projektové Casti. Na zaklad¢€ pozadavku firmy byly zanalyzovéany zadsoby
stézejnich vyrobkl a pottebny skladovaci prostor pro obalovy materidl na tyto vyrobky.
Taktéz bylo zjiSténo plytvani v oblasti zbyte¢nych pohybl a cekani. Z rozhovort

s pracovniky byly zjiStény nedostatky layoutu pracovisté.

V projektové Casti byla navrzena vhodna opatfeni, které zajistila eliminaci plytvani a
ostatnich problému s nim spjatych. Zasadni zménou provedenou v projektu bylo pozménéni
layoutu pracovisté preskladani a kontroly. Diky této zméné byla zkracend trasa pohybu
s paletou z 21 metrli a 25 metrli pro pracovnice na spolecnych 18 metrt. Trasa na kontrolu
formy se pro pracovnici 1 zkratila o 5 metrti. Cekani bylo zkraceno o 20 sekund. K témto
zméndm dopomohl i dokup prvki jako je novy pracovni stil, nové dvete ¢i konvektor.
Pracovisté bylo znovu standardizovano. Diky zavedenym opatfenim byla eliminovana

vétSina plytvani na pracovisti preskladani a kontroly.

Pro firmu byl stézejni ndkup vlastnich KLT, které nahradily pronajimané KLT z ptredeslé
doby. I pfes vysSi vstupni investici se tento krok povedl a bude ekonomicky kladné

zhodnocen v budoucnu. Firma pouziva své vlastni KLT.

Zavér prace se jiz vénuje zavérecnému zhodnoceni celého projektu, jeho ekonomické

vyhodnosti a navratnosti a jsou analyzovana rizika, kterd mohla pfi projektu nastat.

Diky této diplomové praci dostala spolecnost Konform-plastic s.r.o. novy vhled do
problematiky plytvani. Firma taktéZ obdrzela navrhy na zmény, které byly konzultovany se
samotnym vedenim firmy. V&fim, Ze toto diplomové prace bude mit pro firmu pfinos i do

budoucna.
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PRILOHA P I: ORGANIZACNI SCHEMA SPOLECNOSTI KONFORM-PLASTIC S.R.O. (INTERNI
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PRILOHA P II: BALICi PLAN (INTERNi MATERIALY

SPOLECNOSTI)
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PRILOHA P III: PROCESNi ANALYZA (VLASTNi ZPRACOVANI)

Procesni analyza
L. Cinnost Operace | Trasport | Kontrola |Skladovani| Vzdalenost (m) | Doba trvani déinnosti (s) | Pracovnici
1 Prijem materialu (materialu) .——-___________- 220 1
2 |Kontrola (materidlu) :. 75
3 |Transport do skladu (material) ( 15 1
4 |BEvidence (material) 1__ 115
5  |skladovani(materidlu) _______.q
6 |Pfiprava planu (vyroba) .::""-_.- 105 1
7  |Expedice (vyroba) ) 30
8 Priprava materialu
9 |Vyroba 30 1
10 [Stabilizace (vyrobek) 30
11 |Baleni (vyrobek) 25
12 |Trasport (wrobek) \*_____________ 25 1
13  |Skladovani (vyrobek) j
14 |Trasport (vyrobek) ______-'-‘—"_______. 13
15 |Odranénilepic pasky (vyrobek) ( 2 1
16 |Trasport (vyrobek) _\“*_. 2
17 |Kontrola (vyrobek) __________.-_——:- 20 2
18 |Preskladani do KLT (vyrobek) .Z: 40
’ _______——
19 [Kontrola (vyrobek) :- 4
20 |Nalepeni (Stitky) .—;_"'_____-_- 10
I
21 |Kontrola (&titky) :- 30
22 |Trasport (vyrobek) é 12 1
EEEE——

23 |Skladovani (vyrobek) j 1
24 |Kontrola (%titek) /_,-"'— 55
25 |Trasport (vyrobek) '/‘-/ 30 1
26 |Expedice (vyrobek) .—/ 0

Celkem 127 761 11




PRILOHA P IV: POROVNANI LAYOUTU (VLASTNI ZPRACOVANI)

Pracovni @ KLT

stal

KLT @ Pracovni @ K

stdl

Kontrolni el Paleta KLT
forma Paleta kartoni O Pracovnice
Paleta karténd

Manipulace s paletou
Manipulace s kartony

Kontrola kvality

Logisticky sklad kartonu a KLT



Pracowvni
e stal
Kontrolni el
forma

, .o karténd
Pracovni stdl

Paleta
kartdnd

Logisticky sklad kartéond a KLT




PRILOHA P V: HARMONOGRAM PROJEKTU (VLASTNi ZPRACOVANI)

Tydny v roce 2023 Tydny v roce 2024

Kroky realizace projektu

N

40| 41| 42| 43[ 4] 45| 46| 47| 1| 2| 3| 4| 5| 6| 7| 8| 9] 10] 11| 12] 13| 14| 15| 16| 17| 18] 19] 20| 21| 22| 23] 24| 25| 26

1 |Analyza vybraného pracovisté

Analyza momentalniho stavu pracovisté
Analyza potfebnych skladovacich prostor

2 |Ndvrh nového feseni pracovisté

Ndavrh nového layoutu pracovisté
Pfepocet délky nové navrhnutych tras
Navrh eliminace ostatnich druh( plytvani

3 |Vybér optimalniho reseni

Zhodnoceni ekonomické ndrocnosti
Porovnanivariant fesSeni
Zhodnoceni ndvratnosti investic
Ndakup novych KLT

4 |Implementace vybraného feseni

Zména layoutu vybraného pracovisté
Zkouska nového layoutu pracovisté
Standardizace a zajisténi bezpecnosti
Umisténi novych KLT do skladu

5 [Uprava pracovni pozice

Zaskolenizaméstnancl

Seznameni pracovnikl se standardy pracovisté
Test nového procesu

Vyhodnoceni findlni Gpravy




