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ABSTRAKT

Diplomova prace se zabyva skladovanim obalovych material v procesu baleni ve vybrané
spole¢nosti. Tento proces je ve spole¢nosti umistén ve stiedisku dokonceni. Cilem prace je
zefektivnit systém skladovani obalového materialu. Dil¢imi cili jsou zkraceni materidlovych
tokt, vytvoreni standardizovaného pracoviste, vytvoieni vizualizace skladovani obalového
materidlu a snizeni manipulace S obalovym materidlem. V teoretické Casti jsou definovana
teoretickd vychodiska pro zpracovani praktické ¢asti. V projektové Casti je navrzen novy
systém skladovani obalovych materialu a koncept pracovist’ baleni. Vizualizace navrhova-
nych feseni je podpoifena zpracovanim layoutu v programu AutoCAD a 3D modelu v pro-

gramu SketchUp.

Kli¢ova slova: obalovy material, materialové toky, vizualizace, layout, skladovani, Au-

toCAD, SketchUp, 3D model

ABSTRACT

The master thesis deals with storage of packaging materials in the packaging process in se-
lected company. In the company, this process is positioned in the completion department.
The aim of the thesis is to streamlining the system of storage of packaging materials. Sec-
ondary goals include reduction of material flows, establishment of standardized workplace,
creating a visualization of packaging materials storage and a reduction of the packaging ma-
terials manipulation. The theoretical part defines the theoretical basis for the practical part.
In the project is proposed a new system for storage of packaging materials and a concept of
packaging workplace. Visualization of the proposed solutions is supported by the layout
created in AutoCAD and by the 3D model made in SketchUp.

Keywords: packaging materials, material flows, visualization, layout, storage, AutoCAD,
SketchUp, 3D model
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UvVOD

Diplomova prace je zpracovana ve spolecnosti TON, a. s., jejiz podnikatelskou ¢innosti je
vyroba ohybané¢ho nabytku. Technologie ohybani, jez je pouzita K vyrobé luxusniho na-
bytku, je stara pies 150 let. Vyroba ohybaného nabytku se sklada z nékolika procest, mezi
které patii baleni. Baleni je jednim z poslednich procest, které lze ve spole¢nosti nalézt.

Dilezitym prvkem tohoto procesu jsou obalové materialy.

Obalové materidly jsou ve spolecnosti skladovany ve skladech a také piimo ve stiedisku,
kde probiha proces baleni. Cilem prace je zlepsit stavajici situaci ve skladovani obalovych

materiald v procesu baleni a zefektivnit tak cely proces baleni.

Teoreticka ¢ast prace obsahuje literdrni reSersi na vybrand témata tykajici se logistiky, stihlé
logistiky, plytvani v logistice, skladovani a materialovych tokt. Dale je zde uvedena charak-
teristika Stihlého pracovisté a zékladni prvky Stihlého pracovisté. Soucasti teoretické Casti je
definovani logistického fizeni a definice smért fizeni v logistice. Teoreticka ¢ast je uzaviena
charakteristikou managementu obalového materialu, ktery obsahuje definice a funkce obalu,

baleni a manipula¢nich jednotek.

V tvodu praktické ¢asti prace je charakterizovana spole¢nost TON, a. s., popsana soucasna
ekonomicka situace ve spole¢nosti, jeji produktové portfolio a vyrobni proces. V dalsi ¢asti
je zpracovana podrobné analyza skladovéani obalového materidlu v procesu baleni a praco-
vist’ baleni. K celkovému pochopeni systému skladovéni je vypracovana procesni analyza.
Prvotni analyzy v praktické ¢asti mapuji pracovni den pracovnikd baleni. Dale je analyzo-
van systém skladovani obalového materialu ve stfedisku. Nasledné jsou analyzovany mate-
ridlové toky na pracovistich baleni a také soucasny koncept pracovist’ baleni. Zavérem ana-

lytické ¢asti je shrnuti vSech zjisténych nedostatkd.

Nasledujici projektova ¢ast se jiz vénuje provedeni projektu zefektivnéni skladovani obalo-
vého materialu V procesu baleni ve spolecnosti TON, a.s. Nejprve jsou definovany hlavni
a dil¢i cile projektu, je definovan projektovy tym a vytvoren harmonogram projektu. Kom-
plexnim obrazem projektu je zpracovany logicky ramec. V projektu je fesen novy systém
skladovani obalového materialu a soucasné navrZzen novy koncept pracovist’ baleni. Navr-
zena feseni jsou podrobena rizikové a ndkladové analyze. Shrnuti projektu a nasledna dopo-

ruceni uzaviraji projektovou ¢ast.
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CILE A METODY ZPRACOVANI PRACE

Cilem diplomové prace, ktera je zamétena na projekt zefektivnéni systému skladovani oba-
lovych materidlii v procesu baleni ve spole¢nosti TON, a. s., je vyuzitim vhodnych metod
pramyslového inzenyrstvi, zefektivnit systém skladovani obalovych materiald, eliminovat

plytvani a zefektivnit proces baleni.

Navrh nového systému skladovani vychazi z realizace piistavby vyrobni haly a pfemisténim
urcitych ¢asti vyroby ohybaného nabytku. Z tohoto divodu je potfebné navrhnout nové
usporadani balicich pracovist’ a v souvislosti s tim také navrhnout novy systém skladovani
obalovych materiali, které jsou vyuzivany na balicich pracovistich. Dil¢im cilem je pak vi-
zualizace balicich pracovist, skladovani obalovych materidli a tvorba souvisejicich stan-
dardt. Dals$im dil¢im cilem je zkraceni materidlovych toki a sniZzeni manipulace S materia-

lem.

Teoreticka ¢ast, zpracovana studiem odborné literatury, slouzi jako vychodisko pro zpraco-
vani praktické casti.

V praktické ¢asti je prvnim krokem procesni analyza, kterd podava uceleny obraz o procesu
skladovani obalovych materidlti. Souc¢asti analyzy jsou snimky pracovnich dnii pracovnik,
které odhaluji plytvani v procesu baleni. V analytické ¢asti je vytvoren spaghetti diagram
pracovniki balicich pracovist, ktefi zajiSt'uji obalové materidly z riznych mist skladovani.
Analyticka ¢ast mapuje toky lepenkového obalového materialu, pomocnych obalovych ma-
teriald, vyrobki urcenych K baleni a vyrobkd jiz zabalenych. Analyzovan je proces zasobo-
vani obalovym materialem ze skladii do stfediska dokonceni a na pracovisté baleni. Analy-
ticka ¢ast obsahuje zhodnoceni souc¢asného stavu skladovani obalovych materialt, zhodno-

ceni balicich pracovist’ a pracovnich dnli pracovnikii baleni.

V projektové Casti je uveden logicky ramec, ktery poskytuje zakladni informace k projektu.
Dale je definovan projektovy tym, realizujici navrh nového systému skladovani. Zpracovana
SWOT analyza, identifikuje silné a slabé stranky projektu a umoziuje vyjadrit mozné prile-
zitosti a hrozby projektu. V projektové casti jsou také identifikovana mozna rizika, ktera se-
bou projekt nese, za pomoci RIPRAN analyzy. V projektové ¢asti je navrZzeno nove uspoia-
dani balicich pracovist’ a systém skladovani obalového materialu na téchto pracovistich a ve
stiedisku dokonceni. Navrhy jsou podpofeny vizualizaci v programech AutoCAD a Sket-
chUP.
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1 LOGISTIKA

Logistika neni urcena pouze pro vyrobni podniky, avSak je uplatnitelna na vSechny druhy
organizaci vCetné verejné spravy, nemocnic, Skol a bankovnich a finan¢nich instituci. (Lam-

bert, Stock, Ellram, 2005, s. 3)

Sixta a Macat (2005, s. 25) definuji logistiku jako fizeni materialového, informac¢niho a fi-
nanc¢niho toku S pozadavkem uspokojeni zdkaznika s nutnosti tvorby zisku v celém toku ma-
terialu. Pozadavky zakaznika je nutné brat v uvahu jiz pfi vyvoji vyrobku, dale pak pii vy-
béru vhodného dodavatele, fizeni vlastni realizace potieby zakaznika, vybérem vhodné dis-
tribuce vyrobku k zakaznikovi a také zajisténi likvidace zastaralého vyrobku jak moralné tak

fyzicky.

Logistiku je mozno brat také jako prvek jdouci skrz vyrobni i obchodni organizace. Systé-
moveé mysleni fizeni spole¢nosti Ize povazovat za vyznamnou charakteristiku v rdmeci logis-
tické orientace. Tvrzenim, které vychazi z B. I. Ghostem z Univerzity v Mannheimu lze cha-

rakterizovat logistiku nésledovné:

., Logistika predstavuje ekonomicky postoj, manazerskou a tviirci koncepci, kterd Vv podmin-
kdch integrovaného retézce vytvdireni pridané hodnoty, v kombinaci se slucitelnou organi-
zacni realizaci vede K presné alokaci odpovédnosti za vsechny pohyby a zdsoby pouzitych

materialii. “ (Sixta, Zizka, 2009, s. 13)

Dle Oudové (2013, s. 8) Ize za logistiku oznacit disciplinu, ktera vyjadiuje celkovou opti-
malizaci, synchronizaci a koordinaci vSech oblasti, jeZ spadaji pod ¢innosti uskute¢iiované

za ucelem efektivniho dosazeni daného kone¢ného synergického efektu s uréitym piinosem.

1.1 Logistické rizeni

Jako logistické fizeni je mozné oznacit Cinnosti souvisejici S procesem planovani, realizace
a fizeni efektivniho, vykonového toku a skladovani zbozi, sluZzeb a souvisejici informaci
Z mista pocatku a cile spotteby. Hlavnim ukolem téchto procest je uspokojit pozadavky za-

kaznika. (Lambert, Stock, Ellram, 2005, s. 3)

Logistika je v souc¢asné dobé podporovana logistickymi systémy, které v sob& zahrnuji dis-
tribuci vyrobkul, podporu a planovani vyroby a nakup surovin. Postupné se tak z logistiky
stava vyrazny prvek Vv oblasti integrace materidlovych a informac¢nich tokt vyrobnich orga-

nizaci. Obsahem integrace je feSeni problémi distribuce, podpory vyroby, ndkupu a sladéni
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pozadavki vSech prvkil vyrobniho procesu. To vse pak za ucelem uspokojeni zakaznikovych

pozadavka. (Sixta, Zizka, 2009, s. 12)

1.1.1 Vyuziti Paretova pravidla

Cas je v oblasti fizeni cenny zdroj. Je proto vhodné neztricet ¢as na feSeni nedileZitych
zalezitosti. Ke zvoleni spravného projektu je vhodné vypocitat celkovou usporu nakladii za
rok. Mlze se jednat o néklady na material, ¢i mzdové naklady. Koncept Paretova pravidla
,,mnoho nevyznamnych, malo vyznamnych* je zobrazen na obrazku (Obr. 1) nize. Z grafu
je patrny nelinearni rtst disledki zobrazenych na ose y. Klicové pravidlo je zaméfit se na
mensi po¢et vyznamnych kusti (moznosti, problému), které vsak piinasi vyznamné dusledky.
Paretiiv diagram je specialni forma histogramu s frekvenénimi pocty. Zobrazeny jsou Vv dia-
gramu kategorie s nejvétsim poétem a nasleduji S poctem nejnizsim. Prenesenim Paretova
pravidla na zésoby pak mtzeme klasifikovat rozloZeni zasob na principu ABC. Zasoby za-
hrnuté v kategorii a tvoii 20 % z celkovych zasob, avsak tvoti 80 % obratu. Kategorie B by
pak znamenala, ze 25 % zasob tvoii 10 % obratu. Dohromady by tedy skupiny a a B tvofili
45% podil na zasobach a tvoii 90 % obratu. Kategorie C je tak nejnizsi na tvorbé obratu

a tvoti pfitom 55 % z celkovych zasob. Koncentrovat se je tedy vhodné na kategorii a a B,

které tvoii nejveétsi Cast na obratu. (Salvendy, 2001, s. 1372)

100

80
70

60

Podil na obralu/zisku

40

0 10 20 30 40 S0 €60 70 80 90 100
Podil na podlu deuh0 predukit

Obr. 1. Rozdéleni produktii do kategorii ABC (viastni zpracovani)

1.2 Stihla logistika

Lean neboli §tihla logistika je v sou¢asné dobé& v rozmachu. Stihlost se jiZ netyka pouze vy-

robnich systémi, ale je aplikovatelnd i v dalSich oborech. v ramci konkuren¢niho boje je
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stihla logistika brana daleko vaznéji, jelikoz prispiva k obecnému ristu organizace vV ramci
globalizaci svétovych trhii. Zakladnim pilifem Stihlé logistiky je identifikace a eliminace
plytvani v oblasti logistiky. Tak jako analyzujeme ve vyrobé plytvani oznacované jako
Muda, Mura a Muri, mizeme oznacit plytvani v logistickych procesech. (Jirsak, Mervart,
Ving, 2012, s. 174)

Procesy tykajici se prepravy, skladovani a manipulace zaméstnava az 25 % pracovniki, za-
bira 55 % ploch a tvoti az 87 % Casu, ktery material setrva v podniku. Dale je mozné fici, Ze
3 - 5 % materialu se znehodnocuje nespravnou dopravou, manipulaci a skladovanim. Zamé-
feni na individualni pozadavky zakaznika, riist objednavani produktd prostednictvim inter-
netu ¢i trend hromadné vyroby na zakazku. Tyto faktory jsou Vv souc¢asné dobé vyznamnou
slozkou logistiky podilejici se na uspé$ném fungovani spole¢nosti. (Kosturiak, Frolik a kol.,
2006, s. 28)

Do stihlé logistiky spadaji také principy metody 5S. Sklady fungujici S vyuzitim této metody
se vyznacuji istotou, poradkem, optimalnim vyuzitim prostoru zahrnujici také vyrobni stoje

a manipulaéni prostfedky. (Oudova, 2013, s. 8)

Jednotlivé prvky stihlé logistiky dle Kosturiak a Frolika (2006, s. 29) znazornuje obrazek
(Obr. 2).

Kvalita
a standardizace
logistickych
procesu

Spoluprace
s dodavateli
a odbérateli

Management
dodavateslkych
fetézcl

Informacni
KAIZEN a komunikacni

systém

Optimalizace
logistické sité

Obr. 2. Prvky stihlé logistiky (viastni zpracovani)
Mezi hlavni principy Stihlého mysleni v podniku patii (Kosturiak, Frolik, 2006, s. 38):
»  Plnéni tymovych ukoll, eliminace pti¢in konfliktu.

» Neustalé zlepSovani napti¢ podnikem.
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Hledéni pfi¢in problému a jejich okamzita eliminace.

Planovat budouci kroky.

Postupovat po malych propracovanych krocich, vyuzivat zpétnou vazbu po kazdém
kroku.

Standardizovat vSechny procesy ve spolecnosti.

Koncentrace na procesy, které pridavaji hodnotu.

Orientace na pozadavky zékaznika.

Zodpoveédnost za Cinnosti, které jsou standardizovany.

Zpisob jakym lze podle Tucka a Bobéka (2006, s. 129) hodnotit vykonnost podniku, respek-

tive provozniho procesu, ktery vytvari hodnoty v podniku, nelpi pouze na ukazatelich nakla-

dovosti a ziskovosti. v sou¢asné dobé podniky netidi procesy pouze dle finan¢nich ukaza-

telii. Dle ptistupu japonskych podnikl se snazi spolecnosti ziskat konkuren¢ni vyhodu na-

piiklad v zavadéni totalniho fizeni jakosti, zavadéni systému just-in-time a nahrazuji se tak

tradi¢ni nakladové ukazatele. Zakladni ukazatele, které jsou V soucasné dobé vyuzivany

k hodnoceni vykonnosti podniku, jsou:

Pribézna doba trvani procesu — pfedstavuje dobu, po kterou vyrobek (material) plyne
podnikem od vstupu do podniku po expedici. Zakaznicky pozadavek je, aby tato
doba byla co nejkratsi. Podniky se tudiz snazi, aby vyrobni proces byl zajistén rychle,
efektivné a spolehlivé.

Kvalita procesu — v soucasné dobé jsou ve velké mife implementovany do spolec-
nosti riizné systémy jakosti. Jakost je méfena a analyzovana pomoci riznych ukaza-
teld.

Naklady procesu — naklady na proces jsou vétSinou obtizné vy¢islitelné. v souvislosti
s méfenim nakladii procesu je vyuzivana metoda ABC (Activity Based Costing).
Produktivita procesu — produktivita procesu lze méfit napiiklad souhrnnym ukazate-

lem Balanced Scorecard, ktery analyzuje vykon z vice perspektiv.
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Tab. 1. Tradicni principy V porovnani se Stihlymi principy (Tucek, Bobadk, 2006, s. 230)

Vysoka kvalita predstavuje vysoké naklady Vysoka kvalita znamena nizké naklady

Velké vyrobni davky predstavuji Usporu nakladu Velké vyrobni davky predstavuji vysoké naklady
Racionalizacni projekty pfichazeji ze strany Racionalizacni projekty vznikaji v misté vzniku
managementu problému

Zlepsenia snizenivyrobnich naklad(l je mozné jens |ZlepSenije mozné dosahnouti bez velkych investic
investicemi do automatizace vyuzitim potencialu pracovniki

Pokrok je v komplexnich fesenich Pokrok je v mnozstvi malych reseni

Urcité procento chyb patfi k vyrobé Chyby a pficiny musi byt ihned eliminovany
Akceptuji se nékteré formy ztrat a plytvanive vyrobé |Ztraty a plytvani musi byt ihned elimonovéno

1.3 Plytvani v logistice

Vyuziti stihlych principi znamena ve své podstaté odstranéni plytvani z vyrobniho procesu
za ucelem jeho zefektivnéni. Ve skutecnosti jsou tato plytvani skryta a je diilezité identifi-
kovat zdroje plytvani. Druhy plytvani jsou uvedeny na obrazku (Obr. 3). (Badiru, 2014, s.
292)

Identifikovat plytvani neni jednoduché, tak jak by se mohlo zdat. Plytvani je pfitomno Vv celé
organizaci a je slozité oddélit plytvani od neplytvani. V soucasné dob¢ je napiiklad e-mail
komunikac¢nim prostfedkem bez kterého nemiiZze organizace fungovat, av§ak je mozZné, Ze
v nékterych piipadech se jedna o zdroj plytvani. V piipadé telefonni komunikace vyvstava
stejny problém. Je tedy potiebné peclivé zvazit a rozlisit procesy, které ptidavaji hodnotu

(value added) a které naopak nepiidavaji hodnotu (no value added). (Charron, 2015, s. 161)
Dle Charrona (2015, s. 161) Ize ¢innosti ¢lenit do nésledujicich kategorii:

Value-Added — ptedstavuje ¢innosti, které transformuji material (suroviny), nebo informace

k uspokojeni pozadavkt zakaznika.

No-Value-Added — je aktivita, ktera spotiebovava cas, prostiedky, prostor, ale neptida

k hodnoté vyrobku nebo samostatné sluzby z pohledu zakaznika.

No-Value-Added but Necessary — aktivita, ktera sice nepfinasi hodnotu, a vsak je nezbytna
z jinych divodi (napt. legislativa, Gietnictvi, bezpecnost a ochrana zdravi atd.)

1.3.1 Muda

Za Mudu lze oznacit plytvani vyvolané n€kolika ¢innostmi (Jirsdk, Mervart, Vins, 2012, s.
175):
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1. Nadprodukce — dodavka pozadovaného materialu dfive ¢i ve vétsim nez pozadova-
ném mnozstvi. Dochazet k tomu mize z divodu ¢asového nesouladu toku informaci
a vytvofenim objednavky ¢i z divodu zajisténi pojistné zasoby. Dle Badiru (2014,
S. 292) by méla produkce urcitého vyrobku odpovidat skute¢né poptavce. Kazda pro-
dukce vyrobku sebou nese naklady spojené s ptimymi nédklady na materidl, na mzdy
a vyrobni rezie. Nadprodukci tak vznikaji nadbyte¢né naklady, které jsou pro spo-
le¢nost zatézi.

2. Cekani — za Gekani lze oznadit dobu mezi ukonéenim jednoho procesu do za¢atku
dalsiho procesu. Jako ptiklad 1ze uvést zpozdéni nakladky a vykladky, vyvolané pfi-
jezdem pozadovanych zasob Vv nespravné dob¢. Badiru (2014, s. 292) tika, ze pokud
¢ekd materidl ¢i vyrobek ve fronté, jedna se o druh plytvani. Toto plytvani ma za
nasledek zvySovéni pribézné doby vyroby.

3. Nadbyte¢na doprava a manipulace — nadbyte¢na pieprava a manipulace zptsobuji
rust nakladd. Piikladem muaze byt umisténi vysoce obratkovych polozek v zadnich
¢astech skladd. Podle Badiru (2014, s. 292) 1ze do tohoto druhu plytvani zahrnout
pohyb mezi pracovnim mistem a skladovaci plochou. Skladovaci mista by tak méla
byt umisténa co nejblize pracovisti, aby nedochazelo k nadmérné a zbyte¢né mani-
pulaci. Material by mél byt umistén tak, aby byl zajiStén jeho snadny pfistup na pra-
coviste.

4. Pohyb — lze zahrnout v§echny pohyby spojené s chuzi, pfemistovanim a natahova-
nim se, které jsou nadbytecné. Za plytvani v této oblasti 1ze urcit pohyby spojené
se Spatnou organizaci prace. Dle Badiru (2014, s. 292) se jedna o plytvani spojené
S pohybem materialu nebo s pohybem pracovnik. v obou piipadech je spotfebovano
zbyte¢né mnozstvi Casu a energie, které nepiidava procesu hodnotu. Z toho divodu
by pracovisté méla byt koncipovana tak, aby byly odstranény zbytecné pohyby a za-
hrnovaly ergonomické ptistupy.

5. Chyby — ¢innosti, které vyvolaji potiebu piepracovat, nadbyte¢né upravit a reklamo-
vat. Napf. nerealizované dodavky, chyby v objednavkach, odchylky ¢i nesrovnalosti
ve stavu zasob.

6. Nedostatecné vyuziti znalosti a dovednosti lidi — do této kategorie 1ze zahrnout zlep-
Sovaci navrhy zamé&stnancii, omezend relokace zaméstnancti vyvolana pfiliSnym za-

méfenim na urcity typ prace.
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7. Zasoby — nadbyte¢na tvorba zasob materidlu ¢i vyrobka piedstavuje zvySovani na-
kladii na skladovéni. V tomto ptfipadé je nutné zahrnout do ndkladt také naklady

obé&tované ptilezitosti a zastardni materidlu ¢i vyrobka. (Badiru, 2014, s. 292)

Nadbyte

NevyuZit
¢na Zbytecny i

Nadbyte i

¢né

manipul pohyb zaméstn

zasoby

ace anci

Obr. 3. Druhy plytvani (vlastni zpracovani)

1.3.2 Mura

Plytvani oznacovano jako Mura je stav, kdy externi a interni procesy nevykazuji vzajemnou
souvislost. K identifikaci plytvani je vyuzivano analyz informacénich a hodnotovych toku.
Mezi vyznamné plytvani v ramci informacnich tokl jsou nesoulady tvotené predikci po-
ptavky mezi ¢lanky logistického fetézce. V dusledku toho vznikaji odchylky v fadu n¢kolika
desitek procent oproti skutecné poptavce. Plytvani v informacnich tocich se nésledné proje-
vuje také v hmotném ¢i hodnotovém toku. Identifikovat plytvani v hmotném toku lze na za-
klad¢ vzniklych neprovazanosti procest. Prikladem mtze byt odchylka mnozstvi mezi vy-
stupem jednoho procesu a vstupem druhého, ktera se projevi Vv nartstu zasob. (Jirsak,
Mervart, Vins, 2012, s. 176)

1.3.3 Muri

Muri je plytvani, jemuz je V soucasné dob¢ prikladana mala pozornost. Toto plytvani vznika
Z pretézovani pracovniki a je vyvolano predev§im zamérnou snahou odstranit Mudu a zvysit
produktivitu zdroju. Lidé a zvySeni vyuziti jejich schopnosti je pod stalym tlakem. To vSak
negativné ovliviiuje kvalitu vystupli ve formé zmetkovitych vyrobk ¢i ¢astéjSich chyb a ne-

hod v procesu. (Jirsak, Mervart, Vin§, 2012, s. 176)
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1.4 Skladovani

Pii rozhodovani o velikosti a poc¢tu skladu je nutné brat v uvahu, ze kazdé skladovani sebou
nese dané naklady. Jedna se pfedevsim o naklady na zasoby, které se S poctem skladl zvy-
Suji. Dale o naklady skladovaci, u kterych dochazi s rostoucim poctem skladovych polozek
ke zvySovani. Je nutné brat v uvahu také naklady piepravni, které mohou byt S rostoucim
poctem skladu klesajici, ale jen do urcité doby. Nemén¢ dulezité jsou také naklady obétované

prilezitosti. Tyto naklady je obtizné vy¢islit ¢i predvidat. (Sixta, Macat, 2005, s. 144)

1.5 Materialové toky

Jednou z charakteristik konceptu §tihlé vyroby je mapovani toku hodnot, jez vytvari sku-
teCny obraz o materidlovém a informa¢nim toku. Podstatou tohoto mapovani je zjisténi Ca-
sové naro¢nosti toku hodnoty celym procesem. Slouzi k identifikaci ztrat, jenZ maji za na-
sledek sniZeni efektivnosti a vykonosti procesu a tak urcit prilezitosti ke zlepSovani. Jedna
se 0 moderni metodu vyuZivanou napii¢ podnikovym spektrem s cilem identifikovat a na-
sledné eliminovat veskeré plytvani v procesu. Mapovani toku hodnot sebou ptinasi vyhody
plynouci ze skute¢nosti vidét tok hodnoty procesem, spravné propojit materialové a infor-
macni toky a maximalné zefektivnit aktivity, které jsou podstatnym prvkem procesu. (Chro-

mjakova, Rajnova, 2011, s. 51-52)

K mapovani toku je moZno vyuzit vyvojové diagramy. Vyvojové diagramy ve form¢ pro-
cesni analyzy se vyuziva ke zndzornéni prib&hu celého procesu. Pro popsani procesu jsou
V této analyze vyuzivany symboly, které zndzoriuji aktivity konané v pribéhu procesu.
Ukazka symbold je uvedena v tabulce (Tab. 2). Procesni analyza muze sledovat dilnu, objekt
¢i Clovéka. Soucasti analyzy je shrnuti poctu operaci véetné pohybi, ¢ekani, skladovani
a kontroly. Analyza obsahuje soucet Cast, jez jsou pro vykonavani aktivit nutné a mohou

obsahovat informaci o uskute¢néné vzdalenosti napi. v metrech. (Salvendy, 2001, s. 1375)

Tab. 2. Symboly procesni analyzy

(vlastni zpracovani)

Symboly uZivané v procesni analyze
Operace
Transport
Skladovani
Kontrola
Cekani
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1.5.1 Spaghetti diagram

Spaghetti diagram je jeden z nastroji primyslového inzenyrstvi, ktery spada do oblasti ¢a-
sovych studii @ normovani prace. Pomoci spaghetti diagramu jsou zachycovany pohyby pra-
covnika, pohyby materialu, tok informaci ¢i tok energie. Jedna se o zachyceni pohybi ¢i
tokil za urcity ¢asovy usek. Zakreslovanim pohybii pracovnika do layoutu pracovisté vznika
spaghetti diagram, ktera poskytuje uceleny obraz o vSech pohybech uskuteénénych napft. za
sménu. Ze spaghetti diagramt 1ze pak snadno odhalit plytvani a ptilezitosti ke zlepseni. Prin-
cip metody spociva ve vytvoreni nakresu dané¢ho pracovisté, na kterém jsou zaznamenany
veskeré pohyby. Lze také méfit a zaznamenavat Casy, které jsou nutné K uskuteénéni po-
hybt. Nasledné jsou identifikovany chyby Vv procesu ¢i plytvani a navrzen novy efektivnéjsi
postup, ktery je ndsledné zhodnocen. Dilezitym pravidlem je pak vybranou variantu udrzo-
vat. Vysledkem pak jsou zjednodusené a zptehlednéné toky materialu ¢i pohyby pracovnikd.

(CIE Plzeti, ©2013)

Uplatnit spaghetti diagram Ize v mnoha situacich. Spaghetti diagram piedstavuje jednodu-
chou a efektivni metodu ke zhodnoceni procesu, kde dochazi k pohybtiim pracovnika, mate-
rialu, energie ¢i informaci. Tato metoda je aplikovatelna v podnicich se v§emi druhy vyroby
jako hromadnou, velkosériovou, sériovou ale i kusovou. Spaghetti diagram lze vyuzit pii
analyze pracovniho dne pracovnika. V tomto ptipadé¢ je zaznamenavana chiize mimo praco-
viste a je tak snadné urcit plytvani. Pracovisté musi byt jasn¢€ vyznaceno, oznaceny musi byt
také cesty pro material a pro pracovnika. Zakladnim pravidlem je zachycovat tok a pohyby
materialu ¢i pracovniku, tak jak se skute¢n€ odehravaji. Nikoliv zachycovat doporucené po-
stupy. Nevyhnutelnym ptfedpokladem je pii vyuziti této analyzy spoluprace S managemen-
tem spole¢nosti. Mlize dochazet v ramci rozlozeni pracovisté ke zménam, které mohou byt
spojeny s nutnou reorganizaci urcitych ¢asti procesu, tak aby byl zajistén logicky tok. (CIE
Plzen, ©2013)
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2 STIHLE PRACOVISTE

Pokud je cilem podniku eliminovat plytvani na pracovisti, je nutné jej nejprve identifikovat
a méfit. Charakteristickou metodou pii vyuzivani $tihlych principi v podniku je ma-
nagement toku hodnot. Tato metoda je vyznamnou slozkou analyzy procesu a pomaha vizu-
alizovat a méfit plytvani v celém hodnotovém toku. Zakladem pro sStihly podnik jsou §tihla
pracovisté, které musi byt koncipovano tak, aby predchazelo zbytecnych pohybim, které
denné pracovnici vykonavaji. Z téchto pohybt pak néasledné plyne spotieba ¢asu, vykonové

normy, vyrobni kapacita a dalsi prvky vyroby. (Kosturiak, Frolik, 2006, s. 24)

Vyraznym prvkem $tihlého pracovisté je standardizace a vizualizace pracovist. Tyto prvky
Stihlého pracovisté popisuji procesy a formuluji, jak standardné vykonavat aktivity v pro-
cesu. Charakteristickym rysem standardizace je provadét aktivitu vzdy stejnym zpiisobem
a dosdhnout vzdy pozadovany vystup. Standardy ve formé technologickych postupt, pra-
covnich norem, popisii pracovnich pozic, uspofadani pracovist s ergonomickymi prvky
efektivné pfispivaji K vyuziti schopnosti pracovnika k dosazeni pozadovaného vykonu.

(Chromjakova, Rajnoha, 2011, s. 65)

Zestihleni vyroby, procesu nebo pracovisté je slozity proces. Strukturu krokt, které pomo-
hou dosahnout §tihlého pracovisté Ize definovat dle Kosturiaka a Frolika (2006, s. 225) na-

sledovné:

1. Vize v managementu spole¢nosti — provedeni auditu, poznani principd a metod, se-
staveni tymtl pro implementaci.

2. Zjednoduseni podnikovych procest — je dllezité odstranit zbyte¢né polozky a ¢in-
nosti, zavedeni metody 58S, stabilizace procesu, provedeni analyzy a méfeni préce,
spravné vizualizovat pracoviste.

3. Identifikovat procesy dilezité pro zdkaznika — urceni a eliminace plytvani napfi¢
podnikem, identifikovat toky, pohyby pracovnikl, materialu, pomucek.

4. Budouci stav — tvorba nového layoutu, integrace dodavatelii ¢i sestaveni vyrobni

burnky.

Priibézna doba — celopodnikovy systém na snizeni priabéznych ¢ast vyroby.

Uzké mista — zavedeni systému Fizeni tizkych mist.

Systém tahu — implementace systému tahu ve spole¢nosti, vyuziti kanbanu.

© N o O

Delegace pravomoci — zavedeni autonomnich tymt, delegovani pravomoci.
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2.1 Standardizace pracovisté

Standardizace sebou ptinasi rizné benefity. Dle Pascala (2007, s. 51) to mohou byt:

= Stabilita procesu — znamena téZ opakovatelnost, musi byt dosazeno pokryti produk-
tivity, kvality, nakladi, dodacich lht, bezpeénosti a environmentu.

= Jasny zacatek a konec procesu — poznani podnikového taktu, rychlosti vyroby.

= Uceni se organizaci — standardizovana prace zachovava know-how a odborné zna-
losti. Pokud dojde k odchodu zkuSeného zaméstnance, nedojde tak k odchodu zku-
Senosti.

= Audity afeSeni problémi — zavedeni standardd umoznuje podniku efektivné zhod-
notit soucasny stav a identifikovat problémy. Je mozné urcit, zda proces funguje
spravng.

» Zapojeni zaméstnancl — ve §tihlém systému jsou ¢lenové tymu schopni vyvijet stan-
dardizovanou praci a identifikovat prileZitosti ke zlepSeni. Znakem navrht od za-
meéstnanct jsou Casto efektivni a levné varianty feseni.

= Kaizen — po dosazeni stability je prostor ke zlepSovani.

» Tréning — zavedeni standardu slouzi jako zaklad pro Skoleni zaméstnancd. Jakmile
dojde k obeznameni zaméstnancu se standardy, dochazi k vétsi autonomnosti praco-

vist'.
2.1.1 Metoda5S

Definovat metodu 5S Ize podle Charrona (2015, s. 254) jako metodu organizace a standar-
dizace na pracovisti, slouzici k zavedeni zakladnich Cisticich ¢innosti a standardizaci mate-

ridlu, strojl, pracovni sily a metod pouzivanych pro vykon ¢innosti ptidavajici hodnotu.

Dle Kosturiaka a Frolika (2006, s. 24) ke $tihlému pracovisti neodmyslitelné patii zavedeni
zasad 5S. Jedna se o metodu, pomoci které jsou definovany potfebné pomiicky na pracovisti,
odstranéno vse piebyte¢né, definovany mista pro ulozeni potfebnych polozek na pracovisti,
udrZovani Cistoty a poradku, dodrzovani discipliny a rozvoj filozofie 5S. Nedilnou souc¢ésti
Stihlého pracovisté je spravna vizualizace. Vizualizace podava obraz o GspéSnosti procesu,
podéava obraz o rychlosti, standardnim pribé&hu, abnormalitach, ale také efektivné informuje

o dosazené produktivité.

Vyznamnym prvkem $tihlého pracovisté je dobra komunikace a spoluprace zaméstnancti.

Tymova prace hraje vyznamnou roli v uskute¢iiovani celopodnikovych cili. Dllezitou ¢asti
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V praci tymi hraje neustalé zlepSovani, které I1ze jednim slovem popsat jako kaizen. Zamést-
nanci jsou nejblize procestim a jsou to prave oni, ktefi mohou vidét chyby a problémy vzni-
kajici v procesu a upozornit na né. Potencial ve zlepSovani ze strany zamé&stnanct je obrov-
sky a je na managementu spolecnosti, aby dokazala tento potencial maximalné vyuzit. (Kos-

turiak, Frolik, 2006, s. 25)

2.1.2 Kroky 5S

ZlepSovani vV podniku za¢ina zavedenim 5. kroki metody 58, které slouzi k rozvoji a preziti

organizace na trhu.

Cilem systému 5S je navrhnout vizualni pracovisté. Vysledkem je pracovni prostiedi, které
je schopno informovat, vysvétlovat, byt uspofadané a zlepSovat se. V ptipad¢ vizualné feSe-
ného pracovisté je ihned mozné rozpoznat jakékoliv abnormality ¢i odchylky od standardu.
Ze standardu ihned plyne jak v dané situaci postupovat a sami zaméstnanci jsou schopni
situaci fesit. Rizeni pracovi§té je pak znaéné usnadnéno. Chybou na viech pracovistich je
nahrazovat vizualni prvky (napf. tabule) pocitaci ¢i jinou elektronikou. Tabule umisténé na
pracovistich vyrazné€ podporuji vizudlni fizeni. Vyrazna vyhoda pak plyne v ptipadé tymové

komunikace, kde jsou tabule a nasténky neocenitelné. (Pascal, 2007, s. 31)
Sort - Tridit

Prvnim krokem této metody je diikladn¢ vytiidit a odstranit polozky, které jsou v souvislosti
s vykonavanou aktivitou nepotiebné. Je dulezité spravné identifikovat polozky, které jsou
nutné pro vykon prace a které naopak ne. Eliminace nepotiebnych polozek mize byt pro
zaméstnance slozitou zalezitosti, je vSak nutné zaméstnanciim vysvétlit vyznam a plytvani
spojené s hromadénim nastrojii, pomicek a zasob na pracovisti. Ptikladem mohou byt hro-
madici se polozky, které pfinasi nadbytecné naklady na skladovani a fizeni, nadbytecna do-
prava, zastaravajici polozky, chyby vznikajici z disledku pouziti jiného materialu ¢i po-

mucky. (Hirano, 2009, s. 14)
Set in Order — Uspoiadat

Tento krok zahrnuje uspofadani pracoviste tak, aby polozky nejvice vyuzivané, byly umis-
tény nejblize pracovnikovi. Polozky jsou ptehledné oznaceny a uloZeny. Pracovnici musi

hned identifikovat potfebnou polozku a snadno ji nalézt. (Hirano, 2009, s. 15)
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Shine — Cistit
Pod krokem shine si lze ptedstavit veskeré Cinnosti souvisejici S ¢iSténim podlah, stroja,

stolti, prostorti pro ukladani pomtcek atd. Cilem je zajistit vzdy Cisté pracovisté. (Hirano,

2009, s. 15)
Standardize — Standardizace

Tento krok je spiSe bran jako metoda, kterd specifikuje a popisuje provadéni piredchozich
krokli. Nejvice vyuzivanymi standardy jsou standardy ¢isténi, tedy standardy spojené se tie-

tim krokem metody 5S. (Hirano, 2009, s. 15)
Sustain — Disciplina

Poslednim patym krokem metody 5S je pochopeni a pfijeti filozofie této metody a dodrzo-
vani jiz vzniklych standardt. Cilem tohoto kroku je udrzet piedeslé kroky a zachovat disci-
plinu provadéni téchto kroku. (Hirano, 2009, s. 16)

2.2 Kaizen krouzky

Vyraznym pomocnikem ve zlepSovéni Vv jakémkoliv procesu je aplikace Kaizen krouzkd.
Aktivity Kaizen krouzki jsou nejlepsi znamy prostiedek ke zlepSovani, ktery pfinasi nasle-

dujici benefity (Pascal, 2007, s. 110):

» Posiluje schopnosti ¢lentl tymu pracovat jako tym, vést tym, myslet jasné a logicky
a resit problémy efektivné.

= Buduje ditvéru ¢lent tymu. Clenové tymu se citi potiebni a védi, ze prispivaji k tspé-
chu spolec¢nosti.

= Resi kritické problémy rychle. Cim vice ¢lend, tim vice ndpada na feSeni problému.

Struktura Kaizen krouzku muze byt riizna. Avsak zakladnim prvkem je manazer, ktery svo-
lava krouzek v ptipadé problému a téz vystupuje jako sponzor. Kaizen krouZzek ¢ita obvykle
6-8 Clent, kteti se potkavaji pravidelné napt. jednou tydné. Krouzek obvykle vrcholi prezen-
taci managementu o dosazenych vysledcich a budoucich aktivitaich. K uspésnému vedeni
Kaizen krouzku musi byt clenové trénovani v administrativnich schopnostech, v brainstor-

mingu, v feseni problému a prezentacnich dovednostech. (Pascal, 2007, s. 111)



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 22

2.3 Takt a Cycle time

Takt pfedstavuje skute¢ny ¢as pottebny K vykonani daného procesu. Cilem je efektivné syn-
chronizovat Cas taktu s cyklovym ¢asem (cycle time). Umoznéno je tak integrovat procesy
do bunék s cilem zajistit vyrobu jednoho kusu za urcity cas. Buiika pak predstavuje uspota-
dani osob, ptistrojii, materialu a pomiicek do systému po sobé jdoucich krokt. Cilem bunky
je udrzet efektivni a nepietrzity tok. Také poskytuje Gplny obraz o aktualnim stavu vyroby.
Pokud je takt jedna minuta, m¢li bychom kazdou minutu vyprodukovat jeden kus. Pokud je
Cas delsi, okamzit¢ vime, ze se vyskytl problém. Je mozno tak ihned reagovat a zavézt pro-

tiopatieni. Za pomoci kaizenu pak odstranit pfi¢inu problému. (Pascal, 2007, s. 53)

2.4 Ergonomie pracovisté

Optimalni feSeni pracovisté¢ by mélo aplikovat prvky ergonomie. Ergonomie je véda, ktera
zkouma vztah ¢loveka, stroje a pracovniho prostiedi. Zakladnim pfedpokladem pfi navrho-
vani uspotadani pracovisté je predpoklad, Ze pracovisté bude ptizplisobeno zaméstnanci.
Tento predpoklad musi byt splnén, pokud je cilem podniku dosdhnout trvalé vykonnosti
a efektivnosti. Cilem ergonomického pfistupu je zajistit pracovisté tak, aby pracovnik mél
vhodnou pracovni polohu, vhodné zorné podminky pro praci, vhodnou vysku pracovni plo-
chy, vhodné pohybové prostory, bezpecny pfistup na pracovisté a byla zajiSténa bezpecnost
pfi praci. Zakladnimi pravidly ergonomického ptistupu pfi tvorbé pracovisté jsou navrhnout
pracovisté S ohledem na minimalizaci télesnych pohybii, na minimalizaci nadbyte¢né sily,
na dostupnost vSech potfebnych pomicek, na eliminaci zbyte¢nych pohybi, na sniZeni
unavy, na sniZeni talkovych bodi, na dostatek mista, na zajiSténi pfijemného pracovniho

prostiedi a dalsi. (Tucéek, Bobak, 2006, s. 234-235)
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3 RIZENI LOGISTICKYCH RETEZCU

Nejcastéji vyskytované systémy pro fizeni nejen externi logistiky, ale také pro fizeni vnitro-
podnikové logistiky jsou systémy Kanban a Just-in-Time (JIT). Zakladni charakteristikou
systému Kanban je, Ze do vyrobniho procesu jsou dily a material dodavan piesné v okamziku
potteby. Tento systém je ideédlni variantou pro dosazeni nékladové tispory. Systém JIT je
charakterizovan jako urcita filozofie vyroby. JIT je zaméfeno piedev§im na vyhledavani
a eliminaci ztrat ve vSech mistech a stupnich vyroby. Pouziti systému JIT vychazi z logiky
implementace systému tahu (pull) do vyrobniho procesu. Ten se vyznacuje tim, ze vyroba
je ptizpasobena poptavce. Vyuziti systému JIT sebou ptinasi fadu uspor, piedevsim v oblasti
sniZeni zasob vyrobkil, materidlu, zkraceni doby toku materidlu a snizeni prostorovych po-

zadavki. (Cempirek, Kampf, Siroky, 2009, s. 22)

Stihla vyroba je souborem zasad, pojmi a technik odvozenych od vyrobniho systému Toyota
production. Jeho zakladnim prvkem je systém just-in-time (JIT), ktery vychazi z pruzné fi-
zené produkce na zaklad¢ zakaznickych pozadavkli S minimélnimi nebo Zddnymi pozadavky
na skladovani. Dily nebo material je v tomto pfipadé¢ dodavan na misto potieby presné v oka-
mziku, kdy je skuteéné pozadovan. Dalsim znakem $tihlé vyroby je vyuziti pull systému
(kanban systém), ktery vychdzi ze strategie uspokojovani poptavky S minimalnimi za-
sobami. Cely tento koncept je oznacovan jako ,,Lean®, protoze vyuziva méné zdroju k dosa-
zeni vétsiho cile. Lean mysleni také klade diiraz na kvalitu provedeni vyrobku, nikoli vSak
na kontrolu kvality, ale na vyhledavani piivodu tvorby nekvality. Timto zpisobem Ize pro-
dukovat vice pridané hodnoty, kterou zakaznik pozaduje a omezit ¢i eliminovat plytvani.

(Badiru, 2014, s. 291)

3.1 Materialové planovani a rizeni PULL/PUSH

V této Casti, jsou charakterizovany zakladni systémy planovani a fizeni materialu v logistic-

kém fetézci.
3.1.1 PULL/PULL

Koncept PULL je zaloZen na planovani a fizeni materialu v logistickém fetézci nebo jeho
¢astech s vyuzitim jiz zndmé poptavky pro dané obdobi. Charakteristikou systému je plano-
vani a fizeni materidlu jiz na znamé zakaznické objednavky za predpokladu, Ze dodaci doba
neni del$i nez pribézna doba vyroby. Na zaklad¢ dat s uskutecnénych objednéavek je sesta-

ven vyrobni plan, dle kterého jsou ur¢eny terminy kompletace a expedice zakazek. v tomto
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ptipadé¢ dochazi k materialovému fizeni, jehoz znakem je pfevadéni zakaznickych poza-
davki z objednavek do potieb materialu. Na zékladé vyrobkovych kusovnikil jsou pak ob-
jednany dané materialy. Riziko v tomto systému nastava pii zpozdéni dodani materialu a tak
muze dochazet ke zpozdéni dodavek zakaznikovi. Pfedchazet tomuto riziku lze tvorbou po-
jistnych zasob materidlu, které sebou nesou zvysSeni naklada. (Jirsdk, Mervart, Vins, 2012,

S. 63)

3.1.2 PUSH/PULL

Stejné jako u PULL konceptu je systém PUSH vyuZivan k dosazeni potiecbného mnozstvi
materidlu uréeného ke kompletaci vyrobku. Tento systém funguje na principu planovani a fi-
zeni materialu az v ptipad¢ skutecné poptavky. V tomto piipadé neni vSak potfebna doba
pro uskute¢néni objednavky a dodani materialu. Z toho diivodu tento systém pracuje na pre-
dikovani poptavky a planovani a fizeni materialu s ur€itym ptedstihem. Tvorba zasob mate-
rialu slouzi k vyrovnani ¢asového nesouladu mezi dodavkou od dodavatele a dodavkou ob-

jednavky zakaznikovi. (Jirsak, Mervart, Vins, 2012, s. 64)

3.1.3 PUSH/PUSH

Tento koncept je charakteristicky nejenom Vv tvorbé zasob materialu kK vyrovnani rozdilu
mezi dodacimi Thitami dodavateld a dodaci lhtitou objednavky, ale také k tvorbou disponi-
bilnich zasob vyrobkl v podniku uréenych k okamzitému uspokojeni potieb zakaznika. Zna-
kem systému je kompletace vyrobki jesté pred uskute¢nénim zakaznické objednavky. Tento
systétm sebou nese riziko spojené Vrozdilu skute¢né a predikované poptavky. (Jirsak,

Mervart, Vins, 2012, s. 64)

3.2 Kanban

Nézev pro systém Kanban vychézi z japonského oznaceni pro slovo karta. Cilem tohoto sys-
tému je predat informaci spole¢n¢ S materidlem. Sdéluje zaméestnancim presné co vyrabét a
V jakém mnozstvi V daném okamziku v ur¢itém procesu. VétSina hodnotu ptidavajicich pro-
cestt ma velky pocet krokti. Uzitek kanbanu plyne z toho, Ze spojuje fadu procesnich krokd,
které zaru€uji kontinudlni tok. Obecné je znamo, Ze nepfetrzity tok informaci a materiali je
zédkladnim kamenem korektng& fungujiciho procesu. Uéelem vyuziti systému kanban je regu-
lovat tok informaci a materiali mezi zaméstnanci a kroky procesu. Kanban systémy umoz-
fuji vymezit ptesné mnozstvi produktl, které je nutné vyrobit, aby bylo dostano vSem za-

kaznickym poZadavkim. Vyhodou systému je, ze produkuje jen to, co zdkaznik pozaduje
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a eliminuje jakékoliv tendence k nadprodukci, jednoho z deviti druhti plytvani. (Charron,
2015, s. 267)

3.3 JIT

Just-in-time (JIT) vychazi z filozofie, Ze material je dodavan do procesu az v dobg, kdy je

skute¢né pozadovan. Metoda JIT je zalozena na systému tahu misto tlaku. Popsat ptistup JIT

1ze ¢tyfmi nasledujicimi zédkladnimi piistupy (Masin, Vytlacil, 2000, s. 265):

ZjednoduSovani — dochazi k vylouceni zbyte¢né sloZitych a prekombinovanych fe-
Seni, za podminky, ze jednodussi variantou bude dosazeno stejnych vysledkd.
Zviditelnéni — vychazi z pozadavku vidét, co aktualné probiha. Jedna se o vizualizaci
procest (prostoje, pocty kusi, zmetky).

Synchronizace — planovani procestu V podniku pruzné a rychle, aby bylo dosazeno
maximalni synchronizace s aktualni potfebou, nikoli S planovanou potiebou.

Zlepsovani — neustalé zlepsSovani podporuje rozvoj celého podniku.

Vysledkem zavedeni metody JIT pak mize byt (Masin, Vytlacil, 2000, s. 265):

331

SniZeni zasob Vv rozmezi 50 - 90 %.

Snizeni nakladt na prodej vV rozmezi 15 — 40 %.
Snizeni ¢asu zmén o 40 — 80 %.

Zmenseni ploch o 30 — 60 %.

Zvyseni kvality 0 50 — 90 %.

Skladovani v systému just-in-time

Implementace skladovani systémem just-in-time se dotyka rtiiznych slozek logistického sys-

tému ve spole¢nosti. Jednou z nich je i skladovani. Z divodu snizovani tirovné zasob ve spo-

le¢nosti a z diivodu pruzného logistického systému pii vyuziti filozofie just-in-time, je nutné

zajistit vetsi miru efektivnosti a vykonosti ve skladovani. (Lambert, Stock, Ellram, 2005, s.

326)

Pozadavky, které jsou kladeny na skladovani a manipulaci s materidlem jsou (Lambert,
Stock, Ellram, 2005, s. 330):

Diiraz na kvalitu — vyznamny podil na kvalité pii vstupnich a vystupnich skladovych
operacich maji zaméstnanci. Je nutné, aby byly disledné vykondvany na pozadované

arovni.
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= Velikost vyrobnich sérii — dochézi ke sniZzeni vyrobnich sériich, které se bali po men-
Sich davkach a soucasné jsou mensi skladové dodavky.

» Eliminace ¢innosti nepiidavajicich hodnotu — dulezité je identifikovat a eliminovat
¢innosti, které jsou neefektivni. Jedna se zejména o Cinnosti spojené s fyzickymi pie-
suny a manipulaci. Dochézi tak ke zlepseni skladového usporadani.

* Tok materialu — dochézi ke zrychleni toku materidlu, snizeni zésob.

3.4 JIC

Alternativou k systému just-in-time je obdobny systém just-in-case (JIC). Tento zptsob
uskutecnovani dodavek je zalozen na principu tlaku, tedy kdy podnik musi drzet urcity stav
zasob, ktery je potfebny k uspokojovani pozadavku od zakaznika. Tento zptsob je vSak ne-
vyhodny z diivodu vazanosti zasob. Financni prostfedky, které jsou umrtveny Vv zasobach,
by mohly byt investovany na dal$i rozvoj spole¢nosti. Problém v zavedeni této metody mize
predstavovat vyuzivani mnozstevnich slev pti objednavkach materidlu. Material je objednan
ve veétSim mnozstvi, neZ je skute¢né potiebny a tak mize nastat situace, kdy nedojde ke spo-

ttebé materialu objednaného nad ramec. (Greene, 2013, s. 377)

Vyuzit tento systém dodavek lze v ptipadech sériové a hromadné vyroby. V ptipad¢ sériové
vyroby lze tvofit zdsoby materialu a omezit riziko nespotiebovani materialu. U tohoto sys-
tému Ize také zkratit dodaci lhiitu zdkaznikovi objednavky, jelikoz ma podnik dostate¢nou
zasobu materidlu a nemusi ¢ekat na dodavky od dodavateld. Hromadna vyroba je charakte-
risticka vyrobou na sklad, tudiZ je nemozné vychazet z pozadavkl zakaznika. Podniky s hro-
madnou vyrobou mohou vyuZivat tento systém, aniz by dochazelo ke ztratdm vzniklych

z disledku prebytecnych zasob. (Greene, 2013, s. 378)

3.5 Milk run

Jedna se o rozvoz materidlu po pfedem urcenych logistickych cestach dle daného harmono-
gramu. Myslenka milk runu vychazi z minulosti, kdy farmaiské spolec¢nosti rozvazeli mléko
Vv pfedem urcené Casy. Tento systém rozvozu materidlu je vyuzitelny jak ve vnitropodnikové
logistice, tak i ve vnéjsi logistické dopraveé. Systém milk runu funguje na principu rozvazeni
materialu na dané mista v podniku a soucasné zpétné odvazeni piepravnich jednotek z pra-
covist’ zpét do skladu. Vyuzivanym prostiedkem je systém vlacku, jez tdhne za sebou dalsi

ptidavné voziky. Dllezitou podminkou je, aby prostedek jezdil pIn€ naloZen na misto urceni
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a soucasné i zpét do skladu, tudiz aby byla zajisténa podminka maximalniho vyuziti. (IPA
CZECH, ©2007)

Milk-run operations
H'T:'
Manufacturer A
4s

Manufacturer B

O

Joint collection and delivery %

(milk-run)

Supply destinations

"

£

Manufacturer,C
pall=:F

Manufacturer D

Obr. 4. Ukazka systému Milk run (Nippon Express,
©2016)

3.6 Supermarket

Supermarket je vyuzivan pfi aplikaci systému tahu do podnikové logistiky. Supermarket si
1ze ptedstavit jako misto ur¢ené pro ulozeni danych typd materidlu ¢i polotovart v daném
maximalnim mnozstvi. Dopliiovany jsou pak na zéklad¢ pozadavki zakaznika. Vyuziti su-
permarketu je soucast zavedeni $tihlé vyroby, které pouziva K transportu materialu pfenos-
nych kontejnerti a odstranuje tak tézké zatizeni. Supermarket je vhodné pouzit pti odstrano-
spojitosti s dopravou Ize umisténim supermarketti co nejblize k procesu. Prioritou v umisténi
supermarketu se stava ptizptisobeni se produktivité pracovisté. Zajistovani rucni prenositel-
nosti dochazi K plynulému toku z diivodu prenaseni mensich baleni. Plynuly tok je mozno
zajistit také pomoci spadovych regali umisténych u pracovisté. Vyhodami vyuziti systému
supermarketu jsou okamzité splnéni pozadavki zdkaznika, minimalni vdzanost zasob, zjed-
nodusené fizeni a zlepSeni kvality. Nevyhodou pak mohou byt néklady na analyzu souvise-
jici s vyhodnocenim procesu a naklady na realizaci souvisejici predevSim se zménou lay-
ooutu. Vyznamnym pozadavkem je nutnost zmény mysleni a aplikace neustalého zlepSo-

vani. (CIE Plzen, ©2013)
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4 MANAGEMENT OBALOVYCH MATERIALU

Celkova skladova efektivnost a vykonnost je do znacné miry ovlivnéna balenim zbozi, jez
predstavuje vyznamnou slozku skladovani a manipulace s materidlem. Kvalita a vhodné
provedeni baleni je podstatnym prvkem vedouci ke zvySeni Grovné pro zakaznického pii-
stupu, snizeni ndkladovosti a zlepSeni manipulace se zbozim. To v§e pak pozitivné ovliviiuje

celkovou skladovou produktivitu a vytizeni skladu. (Lambert, Stock, Ellram, 2005, s. 328)

4,1 Obal

Za obal lze oznacit vyrobek, jenzZ ma ochrannou funkci a slouzi K pojeti jednoho ¢i vice vy-
robkt. Usnadiiuje manipulaci a je vyuzivan k uvedeni vyrobku do obéhu. U obalu neni di-
lezitad forma a neni prikladan diiraz na pouzity typ materidlu. Souc¢asné ma obal funkci pr-

votniho pfedstaveni vyrobku zakaznikovi (marketingova funkce). (Oudova, 2013, s. 41)

Obal je urcita schranka pro material, ktery neni mozné pfemistovat voln¢ a je také chranén
ptred vnéjsimi vlivy. Vyuzivani obalu usnadituje manipulaci s materialem. Baleni a obaly se
fidi normami CSN fady 77 (770054 Pozadavky na vratné spotiebitelské obaly a 771000 Roz-
méry oball) a CSN EN fady 13 (13193 Obal a Zivotni prostiedi). (Dangk, Plevny, 2005,
s. 20)

Obal je dle Bowersoxe (2013, s. 248) vniman primarn¢ zédkaznikem, tudiz se zamétuje na
marketingovou funkci a podnikem se zamétenim na logistickou funkei. Jednotlivé produkty
a soucasti jsou obvykle seskupeny do kartond, krabic, sudl, jez zajistuji také ochranou

funkci a usnadnuji manipulaci s produktem.

Obal je standardné konfigurovan Kk usnadnéni manipulace s produkty a napomaha efektivné
logisticky fidit. V mnoha ptipadech podniky vyuZivaji minimalizované baleni. Naptiklad
spolec¢nost IKEA produkujici nabytek vyuziva minimalizované baleni K transportu. Vyhoda
je v tspornosti baleni, kdy je produkt demontovan na mensi ¢asti a dochazi k minimalizaci
potiebného obalu a minimalizaci skladovacich a transportnich prostor. (Bowersox, 2013,
s. 252)

4.2 Baleni

Dle Oudové (2013, s. 42) je proces baleni souhrn ¢innosti ¢i aktivit slozeny z davkovani,

plnéni do obald, pfipravy a nasledného vyuziti obalti a manipulace s nimi.
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Proces baleni je primarné uréen k podpofe dvou oblasti — marketingové a logistické. Marke-
tingova funkce obalu slouzi K podani zakladnich informaci o vyrobku zakaznikovi a sou-
¢asné podporuje prodej vyrobku skrze formu a provedeni obalu. Obal je posledni prvek,
ktery propojuje podnik s cilovym zakaznikem. Neni vyjimkou, Ze zakaznik preferuje vy-
robky s urcitou trovni image a ta je do velké miry ovlivnéna také obalem vyrobku. Logis-
ticka funkce pak predstavuje uspotadani, ochranu a identifikaci vyrobku a materilti. S vyu-
zitim obalu vSak soucCasné vznikaji pozadavky na dostate¢ny prostor na ulozeni materialt
a zabalenych vyrobkl. Trendem balicich technik je snizovani narokii na prostor a vahu
obalu. Mezi moderni pfistupy technik baleni patii napt. kontejnery z vlnitého plechu, pénové
obaly, baleni do smrstitelnych folii a paskovani. Neméné dalezitym aspektem formy obalu
a procesu baleni je ekologie obalii a poZadavky tzv. zpétné logistiky. (Lambert, Stock,
Ellram, 2005, s. 330)

Logistické funkce, jimiz disponuje baleni vyrobki (Lambert, Stock, Ellram, 2005, s. 331):

» Uzavfeni vyrobku — pfed jakymkoliv pfemisténim vyrobku je nutné jej do néceho
ulozit a uzavtit. Predchdzi se tak poSkozeni €i ztraté vyrobku pfi transportu. Vptipade
neekologickych materialt hrozi také znecisténi zivotniho prostiedi.

= QOchrana vyrobku — zabraniuje poSkozeni a ztraté¢ vyrobku.

» Rozdé€leni — vyuziva se pii hromadné vyrob¢. Dochazi k rozdéleni velké ¢asti na spo-
ttebitelsky pozadovanou ¢ast.

= Sjednoceni velikosti — ulozeni vice kust riznych velkosti baleni do jednoho standar-
dizovaného typu obalu.

»  Vhodnost pro spotiebitele — pii volbé obalu musi byt brana v potaz jednoduchost
uziti pro spotiebitele.

» Komunikace — pouziti jednoduchych a snadno pochopitelnych symbold.

4.2.1 Prinosy dobie zvoleného baleni

Pokud je vhodné navrzen obal, do kterého je zboZi zabaleno dochazi k tisporam ve formé

(Lambert, Stock, Ellram, 2005, s. 330):

= Uspory ve formé nékladii na dopravu s vyuzitim lehéiho baleni.

* Dobfe naplanované rozmeéry obalu vedou K lepsimu vyuziti skladu.

* Ochranna funkce obalu miiZze zabranit poskozeni zboZi.

» FEkologicke baleni pfindsi usporu nakladl na likvidaci materidlii a soucasné zlepSuje

image spole¢nosti.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 30

»  Vyuzitim vratnych obali dochazi ke snizovani odpadu, tim i snizovani naklada a je

1épe chranéno zivotni prostiedi.

4.3 Manipulaéni jednotky

Za manipulacni jednotku je povazovana uprava premistovaného materialu, kterd zejména
usnadiiuje manipulaci S materidlem aje mozno vyuzit manipula¢nich zafizeni. (Dan¢k,

Plevny, 2005, s. 23)

Manipulac¢ni jednotka piedstavuje material, ktery je schopen manipulace bez dalSich doda-
tecnych Uprav. Jednd se o material baleny, nebaleny, ulozeny na pfepravnim prostredku,
Z jednoho kusu nebo svazkovy. Manipulace je provadéna zptisobem jako by se jednalo o

jeden kus. (Cempirek, Kampf, Siroky, 2009, s. 12)

4.3.1 Manipulacni jednotky prvého radu

Za manipulacni jednotku prvého fadu lze podle Danka a Plevného (2005, s. 23) oznacit jed-
notky uzpiisobené pro ru¢ni manipulaci. Jedna se o zakladni manipulacni jednotku, ktera
slouzi K pfepravé mezi logistickymi Casti fetézce az ke spotiebiteli, aniz by doslo jejimu
rozdéleni. Mezi zakladni manipulaéni jednotky lze zahrnout naptiklad krabice lepenkové,
bedny (lepenkové, plastove, plechoveé), ptepravky (plastove, plechoveé). Manipulace je zajis-
tovana predevSim ru¢né ¢i pomoci jednoduchych manipulaénich zafizeni. Hmotnost této

jednotky obvykle neptesahuje 15 kg.

4.3.2 Manipulaé¢ni jednotky druhého Fadu

Manipula¢ni jednotka druhého tadu predstavuje jednotku odvozenou, jenz je prizptisobena
k automatizované nebo mechanizované piepravé, dale k mezi objektové a vnéjsi preprave.
Jednotky jsou odvozené od rozmért dopravnich prostredki ¢i pfepravnich jednotek. Pti vy-
uziti téchto jednotek je respektovano pravidlo maximalni vycerpani kapacity dopravniho
prostiedku. Hmotnost manipulac¢nich jednotek druhého fadu se obvykle pohybuje mezi 250
— 1000 kg. Mezi tyto jednotky lze zahrnout naptiklad palety riiznych rozméri (euro paleta
1200 x 800 mm). Zakladni charakteristikou palety je uzitna ploSina, na niZ je material pie-
pravovan. Manipulace s témito jednotkami je vykonavana za pomoci nizkozdviznych a vy-
sokozdviznych voziki. CSN fady 26 9 (26 9102 — Palety a nadstavby palet) upravuje uziti
palet. (Cempirek, Kampf, Siroky, 2009, s. 12; Danék, Plevny, 2005 s. 27)
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Rozlisovat Ize dal$i manipulaéni jednotky tietiho a ¢tvrtého fadu, které slouzi zejména k dal-
kové vnéjsi doprave, kombinované piepraveé, vodni a namotni doprave. (Cempirek, Kampf,

Siroky, 2009, s. 12)
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5 TEORETICKA VYCHODISKA

Cilem kazdého podniku je efektivné a hospodarné vyuzit vSechny zdroje, jeZz vstupuji do
podnikani. Hospodarnost vychazi z ptredpokladu vyuzivat vyrobni faktory raciondlné s cilem
minimalizovat néklady pfi daném objemu vyroby ¢i maximalizovat pozadovany efekt pfi
vynalozenych nakladech. Tento princip je aplikovatelny na vSechny vyrobni procesy.
O efektivnosti hovotime, pokud vynakladdme ucelné a racionaln¢ vSechny faktory vstupu-
jici do procesu. Efektivnost je pomérem vynakladanych naturdlnich ¢i hodnotovych vstupt
s dosazenymi naturdlnimi ¢i hodnotovymi vystupy. Obecné se jedna o produktivni schopnost

vSech vynalozenych zdroji. (Kuchatikova, 2011, s. 203)

V teoretické ¢asti je charakterizovana logistika jako disciplina jdouci skrz celou organizaci.
Neni vzdy nutné, aby se o logistice hovotilo pouze ve vyrobnim podniku. Logistika fidi
vSechny materidlové, financni a informacni toky. Teoretickd ¢ast objasiiuje problematiku
plytvani v logistice a rozdé€luje je na Muda, Mura a Muri. Definuje analyzy, kterymi v pod-

niku sledujeme materidlové toky.

Vychodiska pro analyzu stavajici situace ve spolec¢nosti a pro implementaci standardizova-
ného pracovisté obsahuje dalsi ¢ast. Prvky standardizovaného pracovisté, jako metoda 58S,
ergonomie pracovist,, takt, cyklovy cCas, kaizen krouzky a standardy, jsou nedilnou souc¢asti

zavedeni Stihlého pracovisté.

Ve své podstaté existuje vice filozofii tykajici se fizeni logistickych fetézct. Zakladni sys-
témy a postoje fizeni logistickych fetézct jsou definovany v dalsi casti. Materialové plano-
vani a fizeni 1ze dle systému tlaku nebo tahu. Kanban, just-in-time, just-in-case jsou ptiklady
systému fizeni a planovani materidlovych zasob. K distribuci materialu lze vyuZzit defino-
vané zpusoby milk runu a supermarketu. Tyto systémy pfiblizuji obalovy material co nej-

blize k procesu baleni.

Kapitola management obalovych materiali definuje vychodiska pro analyzu procesu baleni
ve spolecnosti. Definuje pojem obal, jeho funkce a vyuziti. Dale je popsana podstata baleni
a pfinosy volby obalu. Jaké jednotky lze vyuZit pfi manipulaci S materidlem a se zdsobami

obecné, definuje kapitola manipulaéni jednotky.
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II. PRAKTICKA CAST
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6 PREDSTAVENI SPOLECNOSTI

Diplomova prace je zpracovana ve spole¢nosti zabyvajici se vyrobou luxusniho ohybané¢ho
nabytku. Vyroba ohybaného nabytku ma v této spolec¢nosti dlouholetou tradici. Sidlo spo-
le¢nosti je v Bystfici pod Hostynem, kde také probihd vyroba nabytku.

6.1 O spole¢nosti

Vybrana spolecnost se zabyva vyrobou ru¢né ohybaného nabytku. Historie vyroby saha do
roku 1861, kdy byl v Bysttici pod Hostynem zahajen provoz tovarny na ohybany nabytek.
Zakladatelem tovarny byl Michael Thonet. Tovarna byla postavena na misté vyskytu buko-
vych lest, coz sebou pfineslo dostatek materidlu a také usporu Vv transportu materidlu ¢i do-

statek pracovni sily. (TON, ©2016)

Do deseti let spole¢nost produkovala 300 tisic kusti ohybaného nabytku za rok a v roce 1912
pak jiz 445 tisic kust. V té dob¢ spole¢nost zaméstnavala téméf 2 tisice zaméstnancti, o které
se rodina Thonetd peclivé starala. V Bysttici pod Hostynem ziizovala rodina odborné skoly
pro zpracovani dieva, matefské Skoly, podpofila vystavbu Zeleznice a budovala délnické
domy. Po prvni svétové valce doslo ke spojeni s akciovou spole¢nosti Kohn-Mundus a nazev
spole¢nosti byl zménén na THONET-MUNDUS. Takto vznikly koncern fungoval az do
roku 1940. V roce 1946 byla spole¢nost znarodnéna a nazev spole¢nosti se zménil na
THONET. Roku 1953 doslo k dal§i zmén¢€ jména spolec¢nosti na TON, coz byla zkratka slov
Tovarna Ohybaného Nabytku. Tento nazev nese spole¢nost dodnes a od roku 1994 se jedna
o akciovou spolecnost. (TON, ©2016)

Ruéné ghybame nabytek v misté, kde se tato unikatni technologie pouziva od roku 1@61. Jeji moznosti vSak posunujeme
dal @Spojujeme ji se sou¢asnymi ndpady designérl. Nase Zidle a stoly se tak stavaiji jedinecnym spojenim kvality,
. inovativnich tvar( a odkazu mista, které se po generace uéilo rq’zumét dfevu.

Take
the tour

—how we do it

Obr. 5. Spolecnost TON, a. s. (TON, ©2016)
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6.2

Soucasna strategie

V soucasné dobé¢ sleduje spolecnost n€kolik cili (TON, ©2016):

Stoprocentni Fizeni kvality vSech procesu — vyrobky podstupuji kontrolu kvality ve
vSech stupnich vyroby. Jsou provadény specifické testy na pevnost a zivotnost V SOU-
ladu s Evropskou normou EN16139. Vsouvislosti s normou spole¢nost poskytuje na
vyrobky pétiletou zaruku na soudrznost konstrukce.

Zakaznik — pro spolecnost je také dilezity zakaznik. Vénuje se péci o zakaznika
a vychazi z jeho potieb.

Spoluprace s designéry a architekty — design je ve spolec¢nosti chapan jako obor,
ktery pfindsi moznost hrd¢ ptedstavovat vyrobky, které jsou vyrabény procesy sta-
rymi vice nez 150 let.

ZlepSovani se a zamezeni plytvani — ve spolecnosti je pod pojmem plytvani chapano
v§e, co zvysuje naklady, ale neptinasi ptidanou hodnotu vyrobku. Cilem je prodavat
vyrobky za rozumnou cenu a proto se spole¢nost snazi plytvani eliminovat.

Respekt a duvéra k lidem a piirodé — heslem spole¢nosti je vyrabét nabytek s lidmi
a pro lidi. Toto heslo se projevuje v dobré firemni atmosféie, ktera je pak prenasena
I na zakaznika. Spolecnost si také zaklada na ochrané piirody a disponuje normou
ISO 14001:2004.

16 PRODEJEN TON V CESKE REPUBLICE 9 TON PRODEJEN VY ZAHRANIEI

4 TON " EXPORT DO VICE NEZ 60 ZEMI SVETA

Obr. 6. Rozmisténi zahranicnich prodejen spolecnosti TON, a. s. (TON, ©2016)
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6.2.1 Design

Na design vyrobkt spole¢nost klade velky diraz. Vyrobky, které jsou vyrabény specidlni
le¢nosti jsou popularni také v zahranici a soucasnym trendem je zvysujici se podil exporto-
vanych vyrobkll po celém svéte. Spolecnost spolupracuje s nékolika designéry a designér-

skymi studii jako (TON, ©2016):

= Yonoh
=  Michael Schneider
* Arik Levy

= Sam Sannia

= Lime studio

= Alex Gugler

» Eugenia Minerva
= Jan Padrnos

= Jaroslav Jufica

= Lounge Designgroup

Spolecnost disponuje V soucasné dobé nékolika ocenénimi, které kazdoro¢né jejich vyrobky

ziskéavaji na svétovych vystavach.

Kolekce Split German Design Award Special Mention 2016 (Obr. 7)
K¥eslo Santiago Nabytek roku 2015
Zidle Merano German Design Award Special Mention 2015
iF Design Award 2015
Ki‘eslo Dowel Interior Innovation Award 2014
Zidle Tram German Design Award 2014
Nominee Interior Innovation Award 2014
K¥eslo Mojo Nabytek roku 2012
Good Design 2013
Zidle 002 Interior Innovation Award 2012
German Desing Award 2013 (Winner)
Zidle Simple German Design Award 2012 (Nominee)
Zidle Era German Design Award 2012 (Nominee)

Vésak Tee Interior Innovation Award 2012 (Winner)
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Zidle 911 German Design Award 2012 (Nominee)
Kieslo Merano RED DOT Design Award 2011 (Winner)
German Design Award 2014 (Nominee)

Sedacka Rioja Interior Innovation Award 2011 (Winner)

¥ beden  New Collection
) Sene  Split Awarded!
2 01 6 designed by Arik Levy™

Obr. 7. German design award 2016 za vyrobek Split (TON, ©2016)

6.3 Ekonomicka situace

Vyvoj vysledku hospodaieni za béznou ¢innost v letech 2010 — 2014 lze sledovat na nize
uvedeném obrazku (Obr. 8). Obrazek zobrazuje také vyvoj provozniho a finan¢niho vy-
sledku hospodateni. Nejvyssiho vysledku hospodateni za béZznou ¢innost spolecnost dosahla
v roce 2013, kdy disty zisk ¢inil 34 902 tisic korun. V dal§im roce 2014 spolecnost zazna-
menala pokles vysledku hospodateni o vice nez 10 miliéna korun, coz vyvolal zaporny fi-
nanéni vysledek hospodareni ve vysi 16 451 tisic korun. Dale také spole¢nost v tomto roce

vyrazné investovala do dlouhodobého majetku.
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Obr. 8. Vysledky hospodareni spolecnosti TON, a. s. v letech 2010 — 2014

(Interni materialy spolecnosti TON, a. s., vlastni zpracovani)
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Obrazek (Obr. 9) ilustruje vyvoj finan¢nich ukazateld spolec¢nosti v letech 2010 — 2014.
Lze sledovat ukazatel ROE — rentabilita vlastniho kapitalu, ktery udava, kolik korun ¢is-
tého zisku piipadéa na 1 korunu vlastniho kapitalu. Z obrazku je patrné, ze nejvyssich hod-
not tohoto ukazatele spole¢nost dosahla v letech 2011 — 2013 a to kolem 7 %. V nasleduji-
cim roce 2014 doslo k mirnému poklesu na 4,94 %, a to z dvodu vysoké ztraty ve financ¢-
niho vysledku hospodareni. Dalsi ukazatel ROA — rentabilita aktiv udava, zda podnik
dokaze efektivné vyuzit svoji majetkovou bazi. Tento ukazatel dava do poméru Cisty zisk
s celkovymi investovanymi aktivy. Spole¢nost Vv letech 2011 — 2013 dosahuje konzistent-
nich hodnot tohoto ukazatele, které se pohybuji pod hranici 5 %. V roce 2014 klesl spolec-
nosti vysledek hospodareni a z toho divodu také klesla hodnota tohoto ukazatele na ne-

celé 2%.

= ROE ROA
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Obr. 9. Financni ukazatele spolecnosti TON, a. s. v letech 2010 —

2014 (Interni materialy spolecnosti TON, a. s., vlastni zpracovani)

6.4 Proces vyroby

Proces vyroby ohybaného nébytku je slozen z nékolika operaci. Nejspecifictéjsi operaci je
proces ohybani dreva. Tato piivodni technologie se ve spole¢nosti nezménila od pocatku

vyroby Vv roce 1861. V nasledujicich krocich je uveden popis vyroby (TON, ©2016):

1. SuSeni dfeva — do spolecnosti jsou piijimany hranolky bukového nebo dubového
dieva, které jsou dale uskladnény a vysuSovany na definované procento vlhkosti. V
zavislosti na vlastnostech materidlu a zptsobu uziti trva proces vysychani okolo 3

mésicu.
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2. Napafovani v peci — nejvhodnéjsi dievem pro proces ohybani je bukové dievo. To je
po vysuseni vkladano do syté pary o teploté 100 stupnii Celsia.

3. Proces ohybani — pracovnici ohybani vlozi kulatinu do tvarnice, kde je nasledné utés-
néna, nasazena specialni pasnice, ktera zajisti neporusenou strukturu dfeva a i pies
zménu tvaru zustane dievo dokonale pevné. Spravné provést ohyb dfeva vyzaduje
témet rocni praxi.

4. Strojni opracovani - jednotlivé dily jsou na strojich opracovany na pozadované tvary
a rozmgery.

5. Mofteni — do motirny vstupuji jak jednotlivé kusy, tak jiz kompletni ¢asti zidli, kde
jsou namaceny ve specidlnich kadich. Vyrobek je mozno také ponechat Vv pfirodni
barve.

6. Montaz — ve stfedisku montaze je provadéna montéz vyrobku z jednotlivé zpracova-
nych dilt. Vstupem jsou surové dily z fizeného skladu nebo namotené dily z pied-
choziho pracovisté.

7. Lakovani — tento proces je jeden z poslednich v procesu vyroby a vyznamné urcuje
kvalitu pro zakaznika. Povrch musi byt téméf dokonale hladky a to i na nepohledo-
vych ¢astech zidle.

8. Calounéni — dle piani zakaznika je moZno vyrobek ogalounit. Volitelna je barva po-
tahu, druh materialu ptipadné je mozné, aby zakaznik dodal svlij pozadovany mate-
rial.

9. Testovani— pro spolecnost je kvalita provedeni prioritou. Vyrobky prochéazi nékolika
kontrolami v riznych stupnich vyroby. Pevnost a zivotnost je testovana v souladu

s Evropskou normou EN 16139 Néabytek — Pevnost, Zivotnost a bezpe¢nost.

— Proces
susen ohybani -
dreva Kompletace Calounéni
Naparovani 5 o
V peci , Lakovani Testovani
Moreni

Obr. 10. Proces vyroby ve spolecnosti TON, a. s. (vlastni zpracovani)
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6.5 Vyrobkové portfolio

Spole¢nost mé ve svém portfoliu nékolik vyrobkovych fad, které obsahuji vétSinou produkty
podobného designu. Vyrobkova fada obsahuje obvykle zidli, barovou Zidli a kieslo. Mezi
dalsi produkty spolecnosti 1ze zaradit détské zidle, houpaci a otaceci zidle, stoly, lavice, vé-

saky a dalsi doplitky. (TON, ©2016)

Mezi nejvyznamnéjsi produkty spolecnosti patii vyrobkové fady Merano a Split, které v sou-
¢asné dob¢ disponuji cenami za design. Ukazka vyrobku je uvedena na obrazku (Obr. 11).

(TON, ©2016)

MERANO

F SPLIT
ﬁ?‘ TRAM

Obr. 11. Ukdzka vyrobkii spolecnosti TON, a. s. (TON, ©2016)

Aktudlné spolecnost uvedla na trh novou vyrobkovou fadu Leaf. Poprvé byla predstavena
na Salone del mobile v Milan¢ ato 12. — 17. 4. 2016. Tato kolekce ma piedstavovat navrat
K ptirodé¢. Specificky je tak vybér materiald, zplisob zpracovani a designové prvky. Inspiraci
pro design vyrobki Leaf byly stromy a listy, jejichz tvary se odrazi v zadové opérce. Tyto
vyrobky vsak disponuji i dal§imi funk¢énimi a ergonomickymi prvky. Na obrazku (Obr. 12)
je zobrazena nova kolekce vyrobki Leaf. (TON, ©2016)

Obr. 12. Vyrobkova rada Leaf (TON,
©2016)
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7 ANALYZA SOUCASNEHO STAVU

Analyza soucasného stavu je zamétena na stiedisko dokonceni. Ve stiedisku dokonceni se
soustied’uje na analyzovani skladovani obalovych materialu v procesu baleni a na pracovisté
baleni. V soucasné dob¢ probiha skladovani obalovych materidlii nesystematizovanym zpu-
sobem. Skladovaci mista obalovych materialli jsou roztfisténa po celém stredisku dokonceni.
Spolecnost vnima tuto situaci jako nezadouci a jeji pozadavek je zlepsit systém skladovani

obalovych materiall v procesu baleni. V diplomové préci jsou vyuzity nasledujici analyzy:

* Procesni analyza

* Snimek pracovniho dne

= Spaghetti diagram

» Fotodokumentace

= Rozhovor

* Analyza materialovych tokt

* Analyza skladovacich mist obalovych materidlu

* Analyza pracovist baleni

7.1 Popis strediska dokonc¢eni

Stiedisko dokonceni je rozdeleno do nékolika ¢asti. Hlavnim procesem V tomto stiedisku je
lakovani vyrobkd, které je zajiStovano pfedevsim lakovaci linkou, kterd je kombinaci auto-
matického psounu a suSeni pro zajisténi klimatickych podminek a ru¢ni prace. Dale jsou ve
sttedisku dokonceni také lakovaci kabiny, které dopliuji lakovaci linku. Za lakovaci linkou
je provadéna kontrola kvality a zidle z kontroly postupuji na dalsi procesy. Jednim z nich je

baleni, které je findlnim procesem vyroby.

7.1.1 Rozmisténi pracovist’ baleni

Baleni probihé na n€kolika pracovistich. RozloZeni pracovist’ je zobrazeno na obrazku (Obr.

13). Jedna se o tyto pracovisté:

* baleni v diln¢ pfedni lakovny (zde probiha baleni do smotkd, baleni malych sérii
a baleni velkych sérii),

= baleni ptfed Calounickou dilnou,

* baleni v dilné olejovani,

» baleni v dilné¢ demontu,
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» baleni v dilné nastiiku velvet,

* baleni vyrobkl ur¢enych pro specificky trh.

VS - velkosériové zakazky
MS - malosériové zakazky

-Fam-g—u—an—uTu—w—:—Fu—m: ST - vyrobky pro specificky trh
VS CV - ¢alouné&né vyrobky

5 7S VS O - olejované vyrobky
=] = = 5 SM =S | D -demontované vyrobky
V - vyrobky s nastrikem velvet
ST MS cv -
N | f= 1] .
& I S I ¥ | -
K - 9 =
2 ﬂ 3
] ha S ""I

1 e | ..

Obr. 13. Rozlozeni pracovist baleni ve stredisku dokonceni (viastni zpracovani)

Rozmisténi pracovnikli na pracovistich baleni:

Baleni velkosériovych zakazek — 4 pracovnice
Baleni malosériovych zakazek — 1 pracovnice
Baleni do smotkti — 1 pracovnice

Baleni pred ¢alounickou dilnou - 2 pracovnice
Baleni v diln¢ olejovani - 1 pracovnice

Baleni v dilné demontu — 2 pracovnice

Baleni v dilné s nastiikem velvet — 1 pracovnice

O N o g s~ W Ddh e

Baleni vyrobku urc¢enych pro specificky trh — 2 pracovnice

7.1.2 Layout stiediska dokonceni

Obrazek (Obr. 14) zobrazuje layout pracovist’ baleni ve stfedisku dokonceni, rozmisténi
skladovacich mist kartont (zluta barva), rozmisténi vyrobka ur¢enych K baleni (hnéda ba-
rva), rozmisténi zabalenych vyrobki Vv kartonech (zelené barva). Je zde zaznacen také do-
pravnik (modrozelena barva), ktery slouzi k dopravé vyrobki jak na pracovisté baleni, tak i

Z pracovi$t’ baleni do expedice.
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Obr. 14. Layout pracovist baleni ve stredisku dokonceni (viastni zpracovani)
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7.2 Procesni analyza

V tabulce (Tab. 3) je provedena procesni analyza toku lepenkovych obalovych materiali od

piijmu zbozi do hlavniho skladu kartonti az po odvedeni do expedice. Pribeh kartonii vyza-

duje 23. ¢innosti z toho obsahuje 9 operaci, 4 transporty, 2 kontroly, 5 skladovani a 1 ¢ekani.

Celkova namétend vzdalenost, kterou urazi jedina paleta kartonli je 1330 metrii. Celkovy

prabézny ¢as pohybu jediné palety od ptijmu do hlavniho skladu az po odvedeni do expedice

je 373 minut. Do tohoto ¢asu neni zahrnut ¢as skladovani v hlavnim skladu (7 dni) a ¢as

skladovani ve stfedisku dokonceni, ktery se bézné pohybuje od 12-24 hodin.

Tab. 3. Procesni analyza lepenkovych obalovych materialii (vlastni zpracovdni)

E
. , = A >
Procesni analyza g & G S || & :3" = AEc
2 £ S | 5z 85| ¢
§ § = S =R S
F X | »n > O] o o
1. |Vykladka kamionu - pfijem zbozi 100
2. [Transport do skladu =) 100
3. |Kontrola kartond pfi prejimce L 100
4. |Skladovani 100 7 dnU
5. |Manipulace s kartony pfi nakladce ] 100
6. |Transport k vytahu 3 100
7. |Manipulace s kartony pfi vykladce @ 100
8. [Skladovani 1A 100
9. |Manipulace s kartony pfi nakladce ® | 100
10. |Transport vytahem . 100
11. |Manipulace p¥i vykladce ! | | 100
12. [Skladovani A 100
13.|Manipulace s kartony pfi nakladce ‘</ 100
14. [Transport na skladovaci misto 3 100
15. [Manipulace s kartony pfi vykladce () 100
16. |Skladovaéni e 100/0,5-1 dne
17.|Manipulace s kartony pracovnice @ 6-8
18.|Kontrola karton( % | 6-8
19. [Transport na pracovisté 6-8
20. [Skladovani na pracovisti i 6-8
21.|Manipulace pfi baleni @ 6-8
22.|skladovani hotovych A 6-8
23.|0dvedeni @ 6-8
Celkem 9|14(|2]|5
Celkova vzdalenost 1330
Pribézna doba 373




UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 45

7.3 Analyza ¢innosti pracovnikii procesu baleni

Za celem zjisténi plytvani v procesu baleni byly provedeny snimky pracovnich dnil na re-
prezentativnich pracovistich - baleni malosériovych zakazek, velkosériovych zakéazek a ca-
lounénych vyrobki. Divodl vybéru prave téchto pracovist’ je nékolik. Tato pracovisté jsou
pro spolecnost nejvice vyznamnd. U baleni malosériovych zakazek je kladen nejvétsi diiraz
na kvalitu provedeni. Proto je na baleni malosériovych vyrobki kladen velky diraz, jedna
se totiZ o posledni operaci, kde miiZze byt odhalena nekvalita pted odeslanim zdkaznikovi.
Baleni velkosériovych zakazek a baleni calounénych vyrobka predstavuje nejvétsi podil
v produkci spolecnosti. Procentualni rozlozeni vyrobki balenych na pracovistich baleni od

1. 1. 2015 do 31. 12. 2015 je zobrazen v tabulce (Tab. 4).

Tab. 4. Procentudlni rozlozeni produkce spolecnosti

TON, a. s. vV roce 2015 (vlastni zpracovani)

Umisténi Procentualni zastoupeni

Baleni v dilné pfedni lakowy

Baleni pfed €alounickou dilnou

Baleni v dilné olejovani

Baleni v dilné demontu

Baleni v dilné nastiiku velvet

Baleni v dilné stoll

Baleni v dilné predni lakovny = Procentualni zastoupeni
Baleni velkych sérii

Baleni malych sérii

Baleni do smotk(

7.3.1 Baleni malosériovych zakazek

Snimek pracovniho dne na pracovisti baleni malosériovych zakazek byl proveden dne
4.12.2015. Pocatek smény v 6:00 hodin a konec v 14:00 hodin (véetné 0,5 hodiny zakonné
prestavky).

Pracovnice v této Casti baleni bali zakazky, které obsahuji maximalné 10 kust vyrobka v za-
kazce. Pfevazna vétSina vyrobkli ma své jedinecné obalové materialy, proto vyzaduje tato
pozice dokonalé znalosti standardt baleni, které definuji, jaky typ lepenkového obalového

materidlu bude pouzit na dany vyrobek.
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Baleni do krabic ; , .
7% Baleni do krabic
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Obr. 15. Analyza pracovniho dne pracovnice baleni malosériovych zakdzek

(vlastni zpracovani)
Z obrazku (Obr. 15) je patrné, ze nejvétsi podil Cinnosti vykonavanych pracovnici baleni
malych sérii zaujimé ,,Baleni vyrobkii*“ (2 hodiny 21 minut). Tato ¢innost ptedstavuje baleni
do bublinkovych folii, igelitl, fixacni folie, profild, atd. Dalsi vyznamnou ¢innosti je ,,Skla-
dani kartoni” (1 hodina 11 minut). Pracovnice zajistuje dané typy kartoni, které jsou po-
titebné K baleni jednotlivych vyrobka. Kartony jsou uskladnény na odlisnych mistech stie-
diska dokonceni (kartony uloZené za balenim velkych sérii, kartony uloZzené ve spojovaci
chodbé¢ stiediska dokonceni, kartony uloZené pted calounickou dilnou, kartony ulozené za
lakovaci linkou stfediska dokonceni). Pracovnice tak musi jasné védét, kde je dany karton
uskladnén. Soucasné je pracovnice schopna manipulovat 6-8 kartont, dle velikosti. Mani-
pulace je provadéna nevhodnym zplisobem (taZenim), ktery mtize byt pfi¢inou vzniku ne-
kvality. Tuto ¢innost vyjadiuje v obrazku (Obr. 15) ,,Chiize* (49 minut), kterd tvoti dalsi

podstatnou ¢ast pracovniho dne.
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Cinnosti ptiddvajici
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Obr. 16. Podil prace a prostojii, ¢innosti pridavajicich a nepridavajicich hodnotu

pracovnice baleni malosériovych zakazek (viastni zpracovani)
Zastoupeni prace a prostoji V pracovnim dni je zobrazeno na obrazku (Obr. 16) uvedeném
vyse, kde prace tvoti 92 % dne (7 hodin 21 minut) a prostoje 8 % (38 minut). Do prostojt
jsou zahrnuty ¢innosti hledéani, pfestavka a nepracovni rozhovor. Za ¢innosti, které¢ pridavaji
hodnotu (Obr. 16) v procesu baleni Ize oznadit baleni vyrobku, baleni do krabic a tzv. holeni
vyrobki s rakosovym kobercem. Cinnost holeni vyrobki je oznaéena pod ¢innosti ,,piesun
na jinou praci“ a neni zahrnuta v béznych ¢innostech pracovnice baleni malych sérii. Cel-
kové ¢innosti ptidavajici hodnotu tvoti 45 % (3 hodiny 34 minut) smény. Naopak Kk ¢innos-
tem, které nepfidavaji v procesu baleni hodnotu lze fadit vSechny ¢innosti souvisejici S ma-
nipulaci, hleddnim, ptipravou materialu, administrativou, uklidem pracoviste atd. Tyto ¢in-

nosti tvoti 55 % smény (4 hodiny 25 minut).

7.3.1.1 Abnormality zjisténé U malosériového baleni
Z pozorovani pracovnice baleni malych sérii vyplynuly nasledujici abnormality:

» Nevyhovujici pracovisté — ulozeni pracovnich pomticek na pracovisti neni systema-
tizovano, chybé¢jici standardy baleni (pracovnice nevi jak balit vyrobky). Absence
vizualizace pracoviste.

* Nedostate¢ny prostor na hotové (zabalené) vyrobky — znemoznén je tak priichod do
dalsich c¢asti stfediska dokonceni.

= Cekani na odvedeni zabalenych vyrobktl — vyskytovaly se nekompletni zakazky, tu-
diz krabice s vyrobky nemohly byt odvedeny po dopravniku do expedice. Vznika tak
zasoba hotovych vyrobki na pracovisti. Kompletaci a odvadéni zakazek provadi pti-

slusna pracovnice. V piipadé potieby jsou odvedeny do expedice i nekompletni za-

kazky.
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= Cekéni na vyrobky, které jsou na opravach — diisledkem je ekani na dokompletovani
zakazky.

= Nadbyte¢na manipulace S vyrobky — pracovnice pfemistuje vyrobky v prostoru pra-
covisté. Dochazi k piesunu vyrobki blize K mistu baleni.

= Manipulace s kartony — pracovnice piemist'uje kartony z riznych skladovacich mist
na své pracovisté. Pfemisténi je provadéno tazeni kartont po podlaze, mize tak do-
chazet K tvorbé nekvality obalového materialu.

= Chuze pro kartony — pracovnice je nucena zajiStovat kartony z riznych mist a pre-
mistovat je na své pracoviste.

= Stohovani krabic — pracovnice je nucena z nedostatku mista stohovat krabice s vy-
robky vzdy dvé na sebe (jedna krabice obsahuje i 2 kusy vyrobku).

» Manipulace s biemeny — Pracovnice po celou dobu smény manipuluje S vyrobky ur-

¢enymi K baleni, s lepenkovych obalovym materialem, s hotovymi vyrobky.

7.3.2 Baleni velkosériovych zakazek

Snimek pracovniho dne na pracovisti baleni velkosériovych zakdzek byl proveden dne
8. 1. 2016. Pocatek smény Vv 6:00 hodin, konec smény Vv 14:00 hodin (v¢etné 0,5 hodiny po-

vinné pirestavky).

Na tomto pracovisti dochazi k baleni zakazek, které obsahuji vice nez 10 kust vyrobka
a pracuji zde 2 pracovnice. Kazda z pracovnic zastava urcitou ¢ast prace. Prvni z pracovnic
bali vyrobky do bublinkovych f6lii, fixa¢nich folii, igelitd atd. Druha pracovnice ma na sta-
rosti zajiSténi pottebnych kartont, jejich sloZeni, aplikaci kluzakl a zabaleni vyrobku do
kartonu. Nasledné pak mezi Cinnosti této pracovnice patii administrativa a polep krabic

stitky. Baleni velkosériovych zakazek probiha v dilné pfedni lakovny (Obr. 13 — VS).
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Obr. 17. Analyza pracovniho dne pracovnice baleni velkosériovych zakdzek (viastni

zpracovani)

Z uvedeného obrazku (Obr. 17) je patrng, Ze ¢innosti ,,Baleni do krabic* (1 hodina 31 minut)

a ,,Baleni vyrobki“ (1 hodina 16 minut) tvofi 35 % z celé smény. Tyto ¢innosti obsahuji

stejné aktivity jako Vv pfipadé baleni malych sérii. Dal§i vyznamnou ¢innosti je ,,Skladani

kartond* (1 hodina 18 minut), ktera tvoti 16 % smény. Pracovnice musi zajist'ovat kartony,

pro které chodi na rizna mista ve stiedisku baleni (kartony ulozené za balenim velkych sérii,

kartony uloZené ve spojovaci chodbé stiediska dokoncent, kartony uloZené pied ¢alounickou

dilnou, kartony ulozené za lakovaci linkou stfediska dokonceni).

Prace

Prostoj

Cinnosti pFidavajici
hodnotu

Cinnosti
nepridavajici
hodnotu

Obr. 18. Podil prace a prostoju, ¢innosti pridavajicich a nepridavajicich hodnotu pra-

covnice baleni velkosériovych zakazek (vlastni zpracovani)

Na obréazku (Obr. 18) je uveden pomér prace a prostojii za celou sménu. Do prostojl je za-

fazena pouze zakonna prestavka. VSechny ostatni ¢innosti jsou pracovni naplni pracovnice
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baleni velkosériovych zakéazek. V obrazku (Obr. 18) je uveden pomér ¢innosti ptidavajicich,

kde jsou zahrnuty Cinnosti ,,Baleni vyrobkt®, ,,Baleni do krabic®, ,,Aplikace kluzaku“. Tyto

¢innosti tvoti 37 % pracovniho dne. Cinnosti nepfidavajicich hodnotu v procesu baleni vel-

kych sérii tvoii 63 % smény a jsou zde zahrnuty vSechny ostatni ¢innosti, které nalezneme

Vv obrazku (Obr. 17).

7.3.2.1 Abnormality zjisténé u velkosériového baleni

Nevyhovujici pracovisté — uloZeni pracovnich pomticek na pracovisti neni systema-
tizovano. Absence standardi.

Nedostatecny prostor na baleni vyrobkl — pracovisté postrada prvky vizualizace, pra-
covnice z nedostatku mista provadi baleni zrovna tam, kde je prostor.

Prostor pro odkladani vyrobkl nedostacuje — jelikoz se jedné o baleni velkych sérii,
zakazky obsahuji vétsi pocet vyrobkd, které je nutné uloZit pred balenim. Vyrobky
jsou umistovany na pracovisté baleni velkych sérii a stohovany po dvou kusech.
Nedostate¢ny prostor na zabalené vyrobky — neni mozné balit dalsi zakazky.

Cekani na odvedeni zabalenych vyrobkii — vyskytovaly se nekompletni zakazky, tu-
diz zakdzka nemohla byt odvedena po dopravniku do expedice. Vyskytovalo se od-
vadéni nekompletnich zakazek, které provadi ptislusna pracovnice.

Cekani na vyrobky, které jsou na opravach — diisledkem je &ekani na dokompletovani
zakazky.

Nadbyte¢na manipulace S vyrobky — pracovnice premistuje vyrobky, aby uvolnila
misto na baleni.

Manipulace s kartony — pracovnice premist'uje kartony, které tahne za sebou ze skla-
dovacich mist rozloZenych po stfedisku dokonceni na své pracovisté. Tazenim po
podlaze mize dochazet k tvorbé nekvalit na obalovém materialu.

Chiize pro kartony — pracovnice je nucena zajiStovat kartony z riznych mist a pie-
mist’ovat je na své pracoviste.

Stohovani krabic — pracovnice z nedostatku mista musi stohovat krabice S vyrobky
vzdy dv¢ na sebe (jedna krabice obsahuje i 2 vyrobky).

Manipulace s bifemeny — Manipulace s vyrobky, manipulace S lepenkovym obalo-

vym materialem a manipulace a stohovani hotovych vyrobkd.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 51

7.3.3 Baleni ¢alounénych vyrobkii

Snimek pracovniho dne na pracovisti baleni ¢alounénych vyrobkl byl proveden dne
8.12. 2015. Pocatek smény Vv 6:00 hodin, konec smény Vv 14:00 hodin (v¢etné 0,5 hodiny

povinné piestavky).

Baleni ¢alounénych vyrobki zajistuji dveé pracovnice. Jejich prace je opét rozdelena a kazda
pracovnice provadi urcité ¢innosti. Prvni Z pracovnic bali zidle do bublinkovych folii, fixac-
nich f6lii, igeliti a také aplikuje kluzdky na nohy vyrobkl. Druha pracovnice ma pak na
starosti zajisténi potfebnych kartont, jejich slozeni a zabaleni vyrobkii do kartonti. Nasledné
pak mezi Cinnosti této pracovnice patfi administrativa a polep krabic Stitky. Pracovisté je
umisténo pred Calounickou dilnu ve stfedisku dokonceni. Baleni probihé v uli¢ce mezi do-
pravnikem a ¢alounickou dilnou a také v prostoru mezi smy¢kou dopravniku, tak jak lze sle-

dovat v obrazku (Obr. 13 — CV).

Snimek pracovniho dne baleni ¢alounénych vyrobkil byl rozdélen do dvou casti. Prvni ob-
razek (Obr. 19) ilustruje rozlozeni ¢innosti prvni pracovnice, ktera zajist'uje baleni vyrobku
do bublinkovych folii, fixacnich folii, aplikuje kluzéky a bali do igelitu. ,,Baleni vyrobkii*
tvoii 50 % vSech ¢innosti pracovnice. Dal§imi vyznamnymi ¢innostmi pracovniho dne jsou

¢innosti ,,Pfiprava materialu“ a ,,Aplikace kluzaka*, které tvoii shodné 11 % vSech ¢innosti.

3% Baleni vyrobkd

2% Chlze

Aplikace kluzakd

Baleni vyrobkd;
50%

7%
0%

Pfiprava materialu

Hledani
PFiprava Manipulace se Zidlemi
ma;il:;jllu} Rozhovor
k Necinnost
Aplikace kluzakl; S
11% PFestavka

Chlize; 4%

Obr. 19. Analyza pracovniho dne pracovnice baleni calounénych vyrobkii
(vlastni zpracovani)
Dalsi obrazek (Obr. 20) ilustruje rozloZeni ¢innosti druhé pracovnice, kterd zajist'uje baleni
vyrobktl do krabic, skladani kartont a manipulaci s krabicemi. Cinnosti ,,Baleni do krabic*

tvoti 25 % vSech Cinnosti. ,,Skladani kartonii* tvoti 15 % Cinnosti, ,,Manipulace S krabicemi*
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pak 16 % a v piipadé potieby pracovnice vypomaha prvni pracovnici S balenim vyrobkt do

bublinkovych folii. Tato ¢innost tvofi 13 % pracovniho dne druhé pracovnice.

Baleni do krabic; Baleni do krabic

25%

4% Balenf ¥idli

Administrativa
7%

Manipulace s krabicemi

Skladani karton(

Skladani ki U; 15% 4 y
adani KSRV Baleni 7idli; 13%  Chze
Rozhovor

8%

Manipulace s Prestavka

krabicemi; 16%

Obr. 20. Analyza pracovniho dne pracovnice baleni calounénych vyrobkii

(vlastni zpracovani)

Na uvedeném obrazku (Obr. 21) lze sledovat podil ¢innosti ptidavajicich a neptidavajicich
hodnotu v procesu baleni ¢alounénych vyrobki. Cinnosti prvni pracovnice ptidavaji z 61 %
hodnotu. Mezi tyto ¢innosti patii ,,Baleni vyrobkii* a ,,Aplikace kluzaki“. V obrazku (Obr.
21) 1ze sledovat rozlozeni ¢innosti ptidavajicich a neptridavajicich hodnotu u druhé pracov-
nice. Cinnosti, které ptidavaji v procesu hodnotu, tvoii 38 % a zahrnuji ¢innosti ,,Baleni vy-

robku‘ a ,,Baleni do krabic*.

Cinnosti Cinnosti
pridavajici pridavajici
hodnotu hodnotu
Cinnosti Cinnosti
nepridavajici nepridavajici
hodnotu hodnotu

Obr. 21. Podil ¢innosti pridavajicich a nepridavajicich hodnotu pracovisté baleni ca-

lounenych vyrobkii (vlastni zpracovani)
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7.3.3.1 Abnormality zjisténé U baleni calounénych vyrobkii

7.3.4

Nevyhovujici pracovisté — ulozeni pracovnich pomtcek na pracovisti neni systema-
tizovano, chybéji také standardy baleni. Pracovnice nevi jakym zptsobem balit vy-
robky.

Nedostatecny prostor na baleni vyrobkl — pracovisté postrada prvky vizualizace, pra-
covnice z nedostatku mista provadi baleni v prostoru, ktery je ur¢en K prichodu osob
sttediskem dokonceni.

Nedostatecny prostor na zabalené vyrobky — neni mozné balit dalsi zakéazky.

Cekani na odvedeni zabalenych vyrobka — vyskytovaly se nekompletni zakazky, tu-
diz nebylo umoznéno zakazku odvézt po dopravniku do expedice.

Cekani na vyrobky, které jsou na opravach — diisledkem je &ekani na dokompletovani
zakazky.

Nadbytecna manipulace S vyrobky — pracovnice piemist'uje vyrobky od vychodu ¢a-
lounické dilny blize ke svému pracovisti. Pfemistit musi pracovnice kazdy vyrobek.
Manipulace s kartony — pracovnice ptemist'uje kartony, pro kartony chodi nékolik
metrt daleko. Pfemistovani kartonti probiha tazenim po podlaze, vznikat tak mtze
nekvalita na obalovém materialu.

Chiize pro kartony — pracovnice je nucena zajiStovat kartony z riznych mist a pie-
mist'ovat je na své pracoviste.

Manipulace s bfemeny — manipulace s vyrobky, manipulace s lepenkovym obalo-

vym materidlem, manipulace s hotovymi vyrobky.

Manipulant

Snimek pracovniho dne manipulanta byl uskute¢nén 24. 3. 2016. Zacatek smény v 6:00 ho-

din a konec smény Vv 14:00 hodin véetné zakonné prestavky (0,5 hodiny).

Néplni prace manipulanta ve stfedisku dokonceni je pfedevsim navazet lepenkové obalové

materidly, bublinkové folie a ostatni pomocny obalovy material. Uskuteciiuje tak od spodni

¢asti noveho zavodu, kde prebira material od pracovnikl skladu. Déle pokracuje manipulaci

do vytahu, ptemisténi vytahem a nasledny transport materialu po stfedisku dokonceni. Dal-

$imi ¢innostmi pracovnika jsou odstraniovani odpadu ze stiediska dokonceni. Manipulant

také zajiStuje transport zabalenych vyrobkt z pracovisté ,,Baleni vyrobki pro specificky trh*

k dopravniku, ktery je umistén u pracovisté Baleni malosériovych zakazek.
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Chlize

3% . B
Manipulace se zabalenymi vyrobky

Manipulace s materialem (lepenka,
folie)
Chiize; 25% Ostatni manipulace

7%

Vychystani materiald sklad

b Transport materialu (lepenka, félie)

Transport vytahem

Transport
vytahem; 6%

Necinnost
4% Zakonnad prestavka

Rozhovor

Vychystani materialu 9%

sklad; 9% Ostatni ¢innost

Obr. 22. Analyza pracovniho dne manipulanta (vlastni zpracovani)

Obrézek (Obr. 22) zobrazuje ¢innosti pracovniho dne manipulanta. Nejvetsi zastoupeni ma
¢innost ,,Chize*, ktera se podili 25 % (1 hodina 59 minut) na dnu pracovnika. Druhé¢ nejvétsi
zastoupeni tvoii ¢innost ,,Manipulace se zabalenymi vyrobky*, ktera tvoii 15 % pracovni-
kova dne (1 hodina 14 minut). Tato ¢innost je spojena S manipulaci a transportem zabale-
nych vyrobkl z pracovisté ,,Baleni vyrobkl pro specificky trh* k dopravniku. Vyznamny
podil na pracovnim dnu manipulanta ma ¢innost ,,Necinnost®, ktera tvoti 11 % (51 minut).
Pracovnik byl nucen ¢ekat, neZ budou obalové materialy pievezeny ze skladu k vytahu.
Vv tuto dobu nemél jasn€ danou pracovni aktivitu, kterou by vykonaval v ptipadé ¢ekani na

material.

7.3.4.1 Plytvani manipulanta
Z pozorovani pracovnika manipulace vyplynuly nasledujici nedostatky:

= (Cekani — pracovnik &ekal na piivezeni materialu ze skladu.

» Hledani — pracovnik nevéd¢l, kam ulozit obalovy material.

= Nadbyte¢na chlize — velkd ¢ést chiize pracovnika byla uskutectiovana bez ucelné.
Pracovnik se pohyboval po stfedisku dokonceni a hledal si praci. Pracovnik nékoli-
krat sel do ,,tunelu®, aby se podival, zda ma u vytahu material ur¢eny Kk transportu.

* Manipulace s materialem — pfi transportu obalovych materiali a odpadid dochazi

k ¢astym naraziim do ulozenych kartont a do vyrobkl. Dochazi tak K nekvalit¢ na
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obalovém materialu (Obr. 23) a na vyrobcich. Pti prijezdu kolem dopravniku s ma-
teridlem narazi do zabalenych vyrobkii. Opét vznika nekvalita na obalu.
» Manipulace se zabalenymi vyrobky — dochazi k piesunu zabalenych vyrobku blize

k dopravniku.

Obr. 23. Nekvalita na obalovém materidlu

(vlastni zpracovani)

7.3.5 Odvadéni zabalenych vyrobki

Odvadeéni zabalenych vyrobkli na vSech pracovistich baleni provadi ur€end pracovnice.
V ptipadé, Ze je zakazka zabalena a pfipravena na odvedeni do expedice po dopravniku, pra-
covnice zkontroluje kompletnost zakdzky a zaznaci do papirového sesitu, o jakou zakazku
se jedna. V ptipadé, ze zakazka neni kompletni, ale je nutno odvézt alespon ¢ast zakazky do
expedi¢niho skladu, zaznaci pracovnice do papirového seSitu, kolik kusti bude odvedeno.
Toto ¢islo napise fixem i na prvni z krabic zakazky. Nasledné manipulant zajisti navéseni

zakéazky na dopravnik, ktery zakazku dopravi do expedice.

Pracovnice odvadéni je povéiena pouze odvadénim vyrobkt. Jeji pracovni naplni neni zddna

dalsi ¢innost. Odvadeéni vyrobki probiha v pfedem uréené hodiny, né¢kolikrat denné.
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7.3.6 Cyklové ¢asy baleni

Baleni je proces, jehoz poc¢atkem je manipulace S vyrobkem. Nohy vyrobku jsou zbaveny
necistot a dochazi k aplikaci kluzaka. Poté je vyrobek zabalen do navlekd z bublinkové folie,
zajistén stre¢ paskou a premistén K baleni do kartonu. Pfed uloZenim do kartonu je karton
slozen pracovnici a ptichystan pro vyrobek. Po vlozeni vyrobku do krabice dochazi k zale-
peni krabice lepici paskou. Pro zavéSeni na dopravnik je nutné opatfit krabici S vyrobkem

zavésnym pasem. Nasledné jsou pfichystany krabice s vyrobky k dopravniku.

Z celkového Casu baleni na jednotlivych pracovistich a z poctu zabalenych vyrobkl za
sménu dle ukolového listu pracovnic byly zjistény cyklové ¢asy baleni jednoho kusu vy-

robku. Nasledujici tabulka (Tab. 5) uvadi jednotlivé cyklové ¢asy na vybranych pracovistich.

Tab. 5. Cyklové casy baleni na jednotlivych pracovistich (vlastni zpracovani)

Velkosériové zakazky 7:30:00 450 148 3min02s
Malosériové zakazky 7:26:20 446 122 3min40s
Calounéné vyrobky 7:29:05 449 123 3min39s

Do celkovych ¢ast baleni nebyly zahrnuty prostoje, ne¢innost, zakonna prestavka, rozho-
vory, a jiné ¢innosti nesouvisejici S procesem baleni. Zahrnuty jsou zde naopak vSechny
¢innosti spojené s balenim (baleni do bublinkovych folii, baleni do kartont), s administrati-

Vou a se zajistovanim obalovych materiali, pfedevsim kartond.

Cyklové ¢asy urcuji dobu, po kterou probiha baleni jednoho kusu vyrobku na daném pra-

covisti.
7.3.7 Fyzicka zatéz

Z pozorovani pracovnich ¢innosti V procesu baleni je patrny vysoky podil fyzicke zatéze.
Pracovnice baleni manipuluji n€kolikrat v pribéhu procesu baleni S vyrobky, s kartony
a také s krabicemi, které obsahuji vyrobky. Nekteré vyrobky jsou baleny po dvou kusech.
Pracovnice baleni musi vZzdy tyto dva kusy najednou zvednout do urovné hlavy a vsadit do

krabice. Nasledné zabalenou krabici jesté stohuje na dal$i krabice s vyrobky.

Aby nedoslo k prekroceni limitu fyzické zatéze, obsahuji standardy baleni postup Vv téchto

ptipadech baleni. Pii zvedani vyrobkt do krabic a manipulaci s krabicemi je nutné dle pra-
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covnich postup, aby tuto ¢innost vykonavali dvé pracovnice. Béhem uskute¢nénych pozo-
rovani nebyl v§ak zaznamenan ani jeden piipad, kdyby pracovnice baleni tuto ¢innost vyko-
navali ve dvojici. Pii kazdé manipulaci s vyrobkem ¢i S krabici je pfitomna pouze jedna pra-

covnice.

7.4 Analyza skladovani obalovych materiali

Spole¢nost vyuziva K baleni nékolik typti Obalovych materiali. Nejvyznamnéjsi polozkou
jsou vsak lepenkovy obalovy material - kartony, které jsou pro baleni stézejni. Diive se firma
soustiedila na tradi¢ni baleni do smotkii 8 mén¢ vyuzivala kartonti. V soucasné dobé je trend
takovy, ze je vyuzivano velké mnozstvi riznych typi kartonii a baleni do smotki uz slouzi
pouze jako doplitkové baleni pro zdkazniky, ktefi tento zplisob baleni pozaduji. Vyznamnou
polozkou, v objemu nakupovaného obalového materialu je kartonova prolozka. Ta slouzi pti

baleni k prokladu mezi dva kusy vyrobku. Dal§i pomocné obalové materialy jsou:

» navleky a ptifezy z bublinkové folie,
= profily z polyetylénu,

= [epici paska s potiskem spolecnosti,
» lepici paska,

= PP vazaci paska Cerna,

= PE hadice,

»  PE strec folie rucni,

= PE strec folie,

= prifezy z polystyrenu,

=  Mirelon v rolich,

* PE sacky,

» fixacni prvky PP samolepici.

Tyto pomocné obalové materialy jsou skladovany na vice mistech umisténych ve stfedisku
dokonceni. Kartony a kartonové prolozky jsou skladovany ve skladech kartonli a ve stie-

disku dokonceni.

7.4.1 Nakup lepenkovych obalovych materiali

Nakup lepenkovych a ostatnich pomocnych obalovych materiali zajistuje ve spolecnosti

oddéleni nakupu.
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7.4.1.1 Technické parametry lepenkovych obalovych materialit

Technické parametry kartont ve spole¢nosti urcuje oddéleni technické piipravy vyroby. Na

zéklad¢ jimi stanovenych parametrt jsou objednavany tyto typy kartonti:

= 2.31.BC — typ kartonu urcen predevsim pro tuzemské zakazniky.

= 2.50.BC — typ kartonu urcen pro stoly.

= 2.60.BC — typ kartonu, ktery je vyuzivan na ptevaznou cast vyrobkl. Divodem je
pevnost kartonu.

= BC3431BB - jedna se o typ kartonu, ktery je extra tvrdy a je uren pievazné pii

distribuci vyrobku pies ocean.

Vsechny tyto typy kartonti je mozné objednavat v riznych provedenich. Kartony se mohou
lisit rozmérem, tloustkou ale také grafickym potiskem. V soucasné dobé se vyuziva vice
grafického potisku nez v minulosti. Nékteré specifické vyrobky maji své specificky potisk-
nuté obaly. Z tohoto diivodu je rozsah pouzivanych kartont opravdu Siroky. Taktéz S naroky
na kvalitu roste mnozstvi kartond. Mimo kartony ur¢ené K baleni jsou objednavany karto-
nové prolozky. Tyto prolozky slouzi k prokladu mezi dvé zidle, které jsou baleny do jednoho

kartonu. Ve spolecnosti jsou pouzivany dva typy prolozek:

*= 5VVL — pétivrstva vlnitd lepenka.
»  3VVL — tiivrstva vinita lepenka.

7.4.1.2 Objednavky lepenkovych obalovych materialii

Objednavky kartonl jsou vystavovany na zéklad¢ zaplanovanych objednavek vyrobkl od
obchodnich zéstupcti ¢i zakaznikd. V podnikovém systému pro planovani se objednévka od
zakaznika rozpadne do kusovniku, z néhoz nakup¢i vytvaii objednavky kartont a kartono-

vych prolozek. Objednavky jsou vystavovany vzdy jednou tydné s doddnim do tydne.

Spolecnost disponuje dvéma vyhradnimi dovozci kartond, kteti ve svém portfoliu disponuji
vSemi typy kartontl, které spolenost pouziva. Soucasnym trendem spolecnosti je vyuzivat
tyto dva dodavatele v poméru 50/50. Dodavatel kartond také zajistuje dopravu piimo do

spolecnosti.

Objednavky kartonli nakupci vystavuje na zakladé vhodné cenové relace u jednoho z doda-
vatell. Bézna objednavka tvoii 40-45 palet s kartony. Kazda paleta obsahuje maximalné 100

kust kartonu.
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Pfi dodani kartont do spole¢nosti probiha kontrola kvality kartonti uréenym kontrolorem. Je
také kontrolovan stav palet (zda jsou ¢i nejsou posSkozeny). V ptipadé poskozeni je ihned
vyhotoven reklamaéni protokol. Reklamace je mozna i v pfipadé nalezu vady pf¥imo ve vy-
robé¢, respektive ve stiedisku dokonceni. Dal$i kontrolu provadi skladnik pfi piejimce ve

skladu kartonu.

V ptipadé, ze plan vyroby neobsahuje vSechny vyrobky, tudiz nelze ur¢it mnozstvi a typy
potiebnych kartont, 1ze vystavit tzv. Individualni vyrobni pfikaz. Tento piikaz ptichazi z od-
dé€leni vyvoje a obsahuje pozadavek o potiebé kartont. Ptikaz je dale zpracovavan na odde¢-
leni ndkupu. Specidlni dodavky kartonti v§ak mozné nejsou. Potfebné kartony pak dorazi

v dalsi dodavce kartont.

7.4.2 Skladovani lepenkovych obalovych materialu

Skladovani palet s lepenkovym obalovym materidlem je uskute¢iiovano ve dvou skladech,
rozmisténych v aredlu spolecnosti. Prvni z nich je umistén blize novému zavodu, kam jsou
kartony transportovany. Zde jsou skladovany kartony S vyssi obratkovosti. Druhy ze skladi

je vzdalenéjsi a jsou zde uskladnény kartony S nizs8i obratkovosti.

Pii uskladiiovani kartonti jsou vyuzivany tzv. koje (Obr. 24), do kterych jsou palety s kartony
stohovany dle typu kartonu. Zaroven je na paletu umistén kus kartonu, ktery obsahuje popis
typu kartonu. Mnohdy jsou ve skladu stohovany i palety s riznymi typy kartont, coZ vyvo-

lava pii vyskladnovani zbytecnou manipulaci.
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7]

Oznaceni kéje ﬁ ﬁ 2

Stohovani
ruznych typu
kartont

Obr. 24. Vizualizace skladu kartonii

(vlastni zpracovani)

Evidence kartonti probiha zna¢enim na kus kartonu. V ptipadé vyskladnéni urcitého poctu

kartonu z jedné palety zamé&stnanec skladu pripise na kus kartonu odebrany pocet kartond.

Vyskladiiovani kartont probihd na zakladé poZzadavku vedouciho odpovédného za proces
baleni. Tento pozadavek je do skladu vyslan na po€atku smény. Dle n€j skladnici uskuteciiuji
vyskladniovani danych typt kartond a provadi transport k vytahu nového zavodu. V ptipadé

potfeby jsou béhem smény vyslany dalsi pozadavky ze stfediska baleni.

Transport palet s lepenkovym obalovym materialem od vytahu do stfediska dokonceni, kde
jsou umisténa skladovaci mista kartond, je zajistovan manipulantem. Manipulant pteveze
vytahem palety do prvniho patra nového zavodu a odtud je pak rozvazi postupné na potiebna
skladovaci mista kartont. Zajist'uje také rozvazeni pomocného obalového materialu (bub-

linkova folie).

7.4.3 Skladovani lepenkovych obalovych materidlu ve stiedisku dokonéeni

Ve sttedisku dokoncenti je situovano hned nékolik skladovacich mist ur€enych pro kartony.

Zde jsou kartony piechodné¢ skladovany, do té doby, nez si jej pracovnice baleni nepfinesou
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na své pracovisté. Analyza skladovacich mist probéhla za pomoci auditu, ktery byl vyhoto-
ven za spoluprace pracovnic baleni a vedouciho pracovnika zodpovédného za proces baleni.

Kompletni hodnoceni skladovaciho mista je uvedeno Vv Ptiloze V.

Z tabulky (Tab. 6) je patrné, Zze hned né€kolik oblasti tykajicich se skladovani kartont ve
stiedisku baleni je nedostacujicich a vyvolavaji v procesu baleni plytvani. Pracovnice pfi
baleni musi zajist'ovat kartony z riznych mist. V mnoha ptipadech pracovnice nevi, kde je
dany typ kartonu ulozen. Musi jej slozit¢ dohledavat na riznych mistech. Planek s ulozeni

obalového materialu neni vyhotoven.

Tab. 6. Hodnoceni skladovani lepenkovych obalovych materidalii (viastni zpraco-

vani)
Prostor pro skladovani karton( je vyznacen? 10/14 71%
Jsou vyznaceny logistické cesty? 13/14
Logistické cesty jsou vidy prichozi? 4/14
Misto skladovani karton( je vidy plné pristupné? 8/14 57%
Manipulace s kartony neni nijak omezena? 6/14 43%
Kartony jsou pfehledné oznaceny? 8/14 57%
Neni mozné poskozeninebo ztrata oznaceni kartonu? 4/14
Je vidy jasné, kde je urcity karton ulozen? 0/14
Je vyhotoven planek uloZeni karton(? 0/14
Je zavedeno znaceni odebiranych karton(i? (odepisovani) 14/14
Je zamezeno poskozeni dokumentu uréeného k odepisovani? 0/14
Dokument pro odepisovani je pevné spojen s mistem pro
uloZeni urcitého typu kartonu? (neni mozna ztrata) 0/14
Misto skladovani kartonl je Cisté a prehledné? 10/14 71%
Legenda:

Vyhovujici
Dostatujici

Nevyhovujici

V ptipadé odbéru kartonu z ulozného mista, pracovnice odepisuji dany pocet karton na Sti-
tek (Obr. 25) umistény na paleté s kartony. Tento Stitek je soucasti smérnice S09009 a je
oznacovan jako Zavésny (piihradovy) listek. Obsahuje informace o nazvu polozky, K niz
nalezi, normu zasoby, cenu za MJ, datum, pfijem a vydej a jméno zapisujiciho. Zavésny Sti-
tek je v8ak pouze poloZen na kartony, neni S mistem skladovani nijak spojen, ani S urcitym
typem kartonu. TudiZ neni zabranéno poSkozeni i ztraté tohoto Stitku. Dalsi problémovou

oblasti je znaeni typu kartonu. Oznaceni (Obr. 25) je provadéno na kus kartonu umisténého
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taktéz na paleté s kartony. Opét neni zabranéno ztraté ¢i poskozeni znaceni a toto oznaceni
je nedostacujici. Logistické cesty, které jsou uréeny taktéz K prichodu s kartony, jsou v pii-
padé jedouciho dopravniku nepriichozi. Vznika tak obtizna manipulace S odebiranymi kar-

tony. Pracovnice se také musi S kartony vyhybat krabicim jedoucim po dopravniku.

Oznaceni typu kartonu

‘_1 Listek pro
odepisovani

Obr. 25. Oznaceni typu kartonu a zdvésny pri-

hradovy listek (viastni zpracovani)

V soucasné dobé je ve fazi zkousek novy zplsob skladovani kartonil. Kartony jsou sklado-
vany ve svislé poloze. Toto skladovani vyzaduje manipulaci s kartony, které jsou piekladany
zZ ptivezené palety do stojanu. Tento zpusob skladovani je vhodny spiSe pro vybrané typy
kartond, které jsou vyuzivany sporadicky, a neni potieba odebrat jednorazove vétsi mnozstvi
kartonli. Kartony, které maji vyssi obratkovost je 1épe skladovat klasickym zplisobem na
paleté, ktera vSak zabird vice mista nez svislé skladovani. Na obrdzku (Obr. 26) uvedeném

nize je zobrazen svisly zpusob skladovani v misté kr¢ku vedouciho k expedici.

Obr. 26. Vertikalni skladovani kartonit (viastni

zpracovani)
Jedenkrat mésicné je provadéna inventarizace kartoni ve stfedisku dokoncéeni. Inventarizace
zahrnuje zjisténi aktualniho stavu lepenkovych obalovych materialt ve stiedisku dokonceni
a ve skladu kartonii. Stav zji§tény inventarizaci je nasledné porovnan se stavem Vv informac-

nim systému. Ke zji§t'ovani aktualniho stavu kartont ve stfedisku dokonceni jsou vyuzivany
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tzv. Zaveésné listky. Na zavésném listku jsou secteny vSechny ptijmy kartonii a odeCteny

spotfebované kartony.

Ve stiedisku dokonéeni jsou na skladovacich mistech skladovany kartony S minimalni za-

sobou ve vysi zasoby na 1 tyden, dle tydennich plant.

7.4.4 Skladovani pomocného obalového materidlu

Mezi pomocny obalovy material patii navleky a ptifezy z bublinkové folie, profily z polye-
tylénu, lepici paska s potiskem spolec¢nosti, lepici paska, PP vazaci paska ¢ernda, PE hadice,
PE stre¢ folie rucni, PE stre¢ folie, ptifezy z polystyrenu, Mirelon v rolich, PE sacky, fixa¢ni

prvky PP samolepici.

Tyto polozky jsou skladovany riznymi zptisoby. Bublinkové folie jsou umistény v kartono-
vych krabicich, stejné tak profily z polyetylénu. Lepici pasky a PE stre¢ folie jsou umistény
ve skiinkach na pracovistich baleni. Mirelon V rolich je umistén v blizkosti pracovist baleni.
Priklad skladovani bublinkovych folii a profili z polyetylénu je uveden na obrazku
(Obr. 27).

Profily z
polyetylénu

Bublinkova félie

1‘ \ L __"'
N
s =

Obr. 27. Skladovani pomocného obalového

materidlu (vlastni zpracovani)
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7.5 Analyza materialovych toki

V nasledujici kapitole jsou analyzovany toky vyrobki uréenych K baleni, toky lepenkovych
obalovych materiall, toky pomocnych obalovych materidli (ndvleky z bublinkovych folii,

stre¢ folie, lepici pasky) a toky hotovych (zabalenych) vyrobki.

7.5.1 Materialové toky pracovisté baleni malosériovych zakazek

Na obrazku (Obr. 28) jsou vyznaceny materidlové toky pracovisté baleni malosériovych za-
kazek. Oranzovou barvou jsou vyznaceny toky hotovych vyrobku, ur¢enych K baleni, které
jsou soustied’ovany do odkladaciho prostoru pracovisté baleni malych sérii. Tyto vyrobky
ptichazeji jak z lakovaci linky, tak i z jinych pracovist’ (opravy, montaz paddesek). Dale jsou
zde vyznaceny Zlutou barvou toky kartont, které pracovnice ziskava z riznych odkladnych
mist. Modrou barvou je vyznacen tok pomocného obalového materidlu (bublinkové folie).
Zabalené vyrobky jsou pak znaceny zelenou barvou a jejich tok je vyznacen na obrazku
(Obr. 28). Zabalené vyrobky jsou po odvedeni piesunuty na dopravnik a dopraveny tak do
expedice. Odvedeni zabalenych vyrobkl provadi jind pracovnice. Postup odvedeni neni
standardizovan, provadén je zapisovanim do sesitu a naslednym porovnanim stavu v expe-

dici. Pfesunuti zabalenych vyrobkii na dopravnik je zajistovano manipulantem.

Calounicka.
dilho

Obr. 28. Analyza materidlovych tokii pracovisté baleni malosériovych zakdzek (vlastni zpra-
covani)

Nameétené prumérné vzdalenosti toka jsou zobrazeny v tabulce (Tab. 7):
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Tab. 7. Vzdalenosti jednotlivych tokii pracovisté baleni malosériovych za-

kazek (viastni zpracovani)

Lepenkové obalové materiadly | 47,5 50 80 60
Pomocné obalové mateiraly 45,5
Vyrobky uréené k baleni 31 23 10 21
Zabalené vyrobky 72

7.5.1.1 Spaghetti diagram pracovisté baleni malosériovych zakdzek

Na obrazku (Obr. 29) je zobrazena analyza pohybt pracovnice baleni malosériovych zaka-
zek. V tomto procesu pracovnice neustale zajistuje kartony z riznych skladovacich mist.
Z analyzy pracovniho dne vyplynulo, ze chiize, kterou pracovnice uskuteéiiuje K zajisténi
kartond, pfedstavuje 10 % (50 minut) z celkového ¢asu smény. Pracovnice jde na misto, kde
jsou uskladnény potiebné kartony a dany pocet kartond tdhne za sebou na své pracoviste.
Rozborem uslé vzdalenosti bylo zjisténo, Ze pracovnice za celou sménu ujde 1 189 metrii.
Na zaklad¢ spaghetti diagramu byla zméfena vzdéalenost mezi skladovacimi misty a praco-

vistém baleni malosériovych zakazek.

Calounicka
dilna

Obr. 29. Analyza pohybui pracovnice baleni malosériovych zakdzek (viastni zpracovani)

7.5.2 Materialové toky pracovisté baleni velkosériovych zakazek

Materialové toky pracovisté baleni velkosériovych zakédzek jsou zobrazeny na obrazku
(Obr. 30). Hotové vyrobky plynouci na zabaleni jsou vyznaceny oranzovou barvou. Tyto
vyrobky pfichazeji z riznych pracovist po prvnim dopravniku, kde jej na konci manipu-

lantka prevési na dalsi dopravnik. Z druhého dopravniku je manipulantka svési na odkladné
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misto pracovisté baleni velkosériovych zakazek. Zlutou barvou jsou vyznadeny toky kar-
tonil, které pracovnice baleni musi zajistovat z riznych skladovacich mist. Modra barva
zna¢i tok pomocného obalového materialu (bublinkova folie, profily z polyetylénu). Zaba-
lené vyrobky jsou nasledn¢ odvedeny zapsanim do seSitu, které provadi ur¢ena pracovnice.
Manipulant zabalené vyrobky nasledné povési na dopravnik a ty jsou dopraveny do expe-
dice. Tato cesta je vyznacena zelenou barvou.

I

Calounicka
dilnha
X

Obr. 30. Analyza materidlovych tokii pracoviste baleni velkosériovych zakazek (vlastni zpra-

covani)
Naméiené prumérné vzdalenosti tokll na pracovisti jsou zobrazeny v tabulce (Tab. 8):

Tab. 8. Vzddlenosti jednotlivych tokii pracoviste baleni velkosériovych

zakazek (vlastni zpracovani)

Lepenkové obalové materidly | 22,6 | 32,8 | 62,8 40
Pomocné obalové mateiraly 23
Vyrobky uréené k baleni 51 39 40 43
Zabalené vyrobky 132

7.5.2.1 Spaghetti diagram pracovisté baleni velkosériovych zakdzek

Na obrazku (Obr. 31) nize jsou zobrazeny pohyby pracovnice baleni velkosériovych zakazek
uskutecnované z davodu zajisténi kartonti. Pracovnice chodi pro kartony na riizna sklado-
vaci mista ve stfedisku dokonceni. Nejcastéji pracovnice chodi pro kartony na misto, které
je umisténo nejblize K pracovisti. Z celkové doby smény chlize pro kartony predstavuje 9 %
(45 minut), jenz je znamo z analyzy pracovniho dne. Celkova usla vzdalenost ¢inila 882 me-
tri. Méfeni vzdalenosti mezi pracovistém a skladovacimi misty prob&hlo na zaklad¢ spa-

ghetti diagramu.
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Obr. 31. Analyza pohybii pracovnice baleni velkosériovych zakadzek (vlastni zpracovani)

7.5.3 Materialové toky pracovisté baleni ¢alounénych vyrobki

Obrazek (Obr. 32) znazorfiuje materidlové toky pracovisté baleni calounénych vyrobki.
Toto pracovisté je umisténo pred Calounickou dilnou. Toky vyrobku, které plynou z ¢a-
lounické dilny, jsou znadzornény oranzovou barvou. Toky kartoni jsou na obrazku vyznaceny
zZlutou barvou. Kartony pracovnice zajist'uje zZ riznych skladovacich mist. Zabalené vyrobky
jsou pak manipulantem zavéSeny na dopravnik a dopravuji se do expedice. Tok zabalenych
vyrobkd po dopravniku je vyobrazen zelenou barvou. Tok pomocného materialu (bublin-

kova folie) je na obrazku znacen modrou barvou.

Obr. 32. Analyza materidlovych tokii pracovisté baleni calounénych vyrobkii (vlastni zpra-

covani)
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Nameétené prumérné vzdalenosti tokl jsou uvedeny Vv tabulce (Tab. 9):

Tab. 9. Vzdalenosti jednotlivych tokii pracovisté baleni calounénych vy-

robku (viastni zpracovani)

Lepenkové obalové materidly | 23,4 | 12,5 59 32
Pomocné obalové mateiraly 31
Vyrobky uréené k baleni 8

Zabalené vyrobky 57,5

7.5.3.1 Spaghetti diagram pracovisté baleni ¢alounénych vyrobki

Pohyby pracovnice baleni ¢alounénych vyrobku jsou zobrazeny na obrazku (Obr. 33). Tyto
pohyby pracovnice uskuteciuje K zajisténi kartonti uréenych K baleni vyrobku. Z celkové
doby 2 smény pracovnice tvoii tato chiize 7 % (18 minut), jak vyplyva z uskute¢néného
snimku pracovniho dne. Tento snimek byl vytvofen na polovinu smény, tudiz za celou 8
hodinovou sménu by tato polozka vyzadovala vétsi casovou dotaci. Méfenim vytvorenym

na zéklad¢ spaghetti diagramu byla vycislena chlize zajist'ujici kartony na 554 metri.

oo
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Calounicka

Obr. 33. Analyza pohybu pracovnice baleni calounénych vyrobkii (vlastni zpracovani)

7.6 Analyza pracoviSt’ baleni

Pracovisté baleni jsou umistény ve stfedisku dokonceni. Rozmisténi pracovist’ je uvedeno
na obrazku (Obr. 13). Usporadani pracovisté demonstruje obrazek (Obr. 34). Jedna se o pra-

covi$té baleni malosériovych zakazek.
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Umisténi
kartonu

Pomocn{ obalovy material Odkladaci stokek

Prostor pro odkladani vyrobkd Prostor urceny k baleni
uréenych k baleni

Obr. 34. Pracovisté baleni malosériovych zakazek (viastni zpra-

covani)

7.6.1 Audit pracovisté baleni

Pracovisté baleni byla analyzovana s vyuzitim auditii pracovist. Jako reprezentativni praco-
visté byla na zékladé procentualnim rozlozeni objemi vyrobkl uréenych K baleni na ur¢itém
pracovisSti vybrana pracovisté baleni malych sérii, baleni velkych sérii a baleni pfed ca-
lounickou dilnou. Z divodu zachovani anonymity pracovnik, ktefi se zucastnili auditu pra-
covist, jsou pracovisté oznacena Cisly 1,2,3. Audit byl proveden ve spolupraci s 5 pracov-
niky pracovist’ baleni a s vedoucim zodpovédnym za proces baleni. Na zdkladé bodového
ohodnoceni jednotlivych pracovist byl sestaven souhrnny piehled uspésnosti v jednotlivych
oblastech auditu, ktery zobrazuje tabulka (Tab. 10). Celkovy piehled hodnoceni je pak uve-
den v ptiloze (Pfiloha VII).
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Tab. 10. Hodnoceni pracovist baleni (vlastni zpracovani)

Pracovisté je Cisté a prehledné?

Prostor pracovisté je vyznacen?

Jsou vyznaceny logistické cesty?

Logistické cesty jsou vidy prlchozi?

Je vyznacen prostor pro palety?

Je vyznacen prostor pro ukladani nezabalenych vyrobk(?
Je vyznacen prostor pro ukladani zabalenych vyrobk(?
Obsahuje pracovisté vizualizaci v podobé nastének, apod.?
Obsahuje nasténka informaci o produktivité?
Obsahuje nasténka informace o planu baleni?
Pracovni postupy (standardy baleni) jsou k dispozici na
Pracovni postupy (standardy baleni) jsou v pfipadé potieby
Jsou pracovni postupy (standardy baleni) srozumitelné?
Vsechny pracovni pomdcky jsou k dispozici na pracovisti?

Na pracovisti nejsou Zzadné prebytecné véci?
Pracovni prostor je dostacujici?

Material je k dispozici na pracovisti?

Je nutné hledat nékteré pomocné materialy, pomucky?
Jsou zavedeny standardy 55?

Legenda:

Vyhovujici

80%-30% Dostacujici

Nevyhovujici

wev

ného K baleni. Pracovnice musi zajistovat nejenom kartony, ale i ostatni pomocny obalovy
material. Nejvice zatézujici pro pracovnici je zajisStovat kartony. Kartony je pracovnice nu-
cena tahat za sebou ze skladovacich mist az na své pracovisté. Ze zpracovanych snimka
pracovnich dnti bylo zjiSténo, Ze tato ¢innost tvoii az 10 % z celkového ¢asu smény. Na za-
klad¢ spaghetti diagrami bylo zjiSténo, Ze pracovnice ujde za sménu az 1 189 metri. Pra-

covnice také ¢asto hledaji nékteré pomucky, které jsou nutné k vykonavani baleni vyrobkii.

Pracovisté baleni postradaji jakékoliv prvky vizualizace, n€ktera pracovisté maji k dispo-
zici nasténku, kterd vSak nezobrazuje vhodné materialy a ptisobi chaotickym dojmem.
K dispozici pracovnice nemaji na svém pracovisti plan baleni, informaci o produktivité

a vSechna pracovisté postradaji také pracovni standardy baleni vSech vyrobkl. Na nékte-
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rych pracovistich je pouze vybér nékterych standarda baleni. Soucasné nejsou ve spolec-
nosti zavedeny standardy 5S. Pracoviste jsou nepiehledné usporadana a necista. Ukéazka

pracovisté baleni je uvedena na obrazku (Obr. 35).

Nasténka

W0dkladaci plocha

N Osobniv?j :

-
e
P 4

Pracovisté

Obr. 35. Vizualizace pracovisté (viastni zpracovani)

Pracovisté baleni maji k dispozici pouze omezeny prostor. Pracovnice tak ¢asto vykonavaji
svou praci V omezeném prostoru. Neni vyznacen ani prostor urceny K baleni, dale neni vy-
znacen prostor pro ukladani vyrobkut urenych K baleni a prostor uréeny k odkladani zaba-
lenych vyrobkl. VSe funguje na systému zvyku a pracovnice odlozi zabalené vyrobky do
momentalné volného prostoru. Pracovisté baleni velkych sérii a pracovisté baleni pred Ca-
lounickou dilnou je v té€sné blizkosti dopravniku, coz stéZuje praci, transport kartond

Z mista skladovani na misto pracovisté a manipulaci se zabalenymi vyrobky. Pracovnice
jsou nuceny se pfi prochazeni vyhybat vyrobkiim jedoucim po dopravniku. Vznika tak ri-

ziko poskozeni nezabalenych vyrobki jedoucich kolem pracovist'.
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8 SHRNUTI ANALYZY SOUCASNEHO STAVU

Ve spole¢nosti byly analyzovany nasledujici oblasti:

Pribézné doba baleni

= Cinnosti pracovnikil v procesu baleni
v" Baleni pfed ¢alounickou dilnou
v' Baleni velkosériovych zakazek
v’ Baleni malosériovych zakazek

v Manipulant

Skladovani obalovych materiala
v Nékup lepenkovych obalovych materialt
v' Skladovani lepenkovych obalovych materialt
v' Skladovani lepenkovych obalovych materiali ve stfedisku dokon&eni

v" Skladovani pomocnych obalovych materialt

Materialové toky
v Materialové toky pracovisté baleni pied ¢alounickou dilnou
v’ Materidlové toky pracovisté baleni velkosériovych zakazek

v’ Materidlové toky pracovisté baleni malosériovych zakazek

Pracovisté baleni

8.1 Prubézna doba baleni

Do priibézné doby baleni byly zahrnuty ¢innosti od vstupu kartonu do skladu kartoni az po
odvedeni zabalené¢ho vyrobku do expedice. Z procesni analyzy vyplynulo, Ze priibéZzna doba
baleni ¢ini 373 minut. Do této doby nebyla zahrnuta doba skladovani v hlavnim skladu kar-

tonu a doba skladovani na skladovacim misté stfediska dokondéeni.

8.2 Cinnosti pracovnikii v procesu baleni

V nasledujici tabulce (Tab. 11) je uveden piehled abnormalit zjisténych z pozorovani béhem
provadéni snimku pracovniho dne pracovnikii baleni. Jsou zde uvedeny také navrhy fesSeni

abnormalit, a zda budou obsahem projektové ¢asti prace.
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Tab. 11. Abnormality vyplyvajici z provedené analyzy (viastni zpracovani)

Nevyhovujici usporadani pracovisté Navrh nového usporadani pracovisté ANO
Nedostateény prostor pro baleni Navrh nového layoutu strediska dokonceni ANO
Nedostatec¢ny prostor pro zabalené vyrobky Navrh nového layoutu strediska dokonceni ANO
Nedostatecny prostor pro vyrobky urené k baleni  |N4vrh nového layoutu stfediska dokonceni ANO
Cekani na odvedeni zabalenych vyrobkd Implementace Cteciho zatizeni pro odvadéni NE

Cekani na vyrobky, které jsou na opravach Snizeni nekvality v operacich predchazejicich baleni NE

Nadbytecna manipulace s vyrobky Navrh nového usporadani pracovisté ANO
Nadbytecna manipulace s kartony Navrh nového skladovani obalovych materialG ANO
Zbytecna chlize pro kartony Navrh nového skladovani obalovych materialQ ANO
Manipulace s bremeny Uprava standardd baleni a kontrola dodrzovani NE

Vznik nekvality na vyrobcich Navrh pracovisté ANO
Vznik nekvality na zabalenych vyrobcich Navrh nového layoutu stiediska dokon&eni ANO
Vznik nekvality pfi transportu karton{ na pracovisté |Navrh nového layoutu stfediska dokonéeni ANO

Z analyzy pracovniho dne byly zjistény cyklové ¢asy baleni 1 kusu vyrobku na jednotli-

vych reprezentativnich pracovistich:

» baleni velkosériovych zakazek — 3 minuty 02 sekund,
* baleni malosériovych zakazek — 3 minuty 40 sekund,

» baleni pted ¢alounickou dilnou — 3 minuty 39 sekund.

8.3 Cinnosti manipulanta

Ze snimku pracovniho dne vyplynuly nésledujici nedostatky:

= Cekani — pracovnik &ekal na piivezeni materialu ze skladu.

* Hledani — pracovnik nevédél, kam ulozit obalovy material.

* Nadbytec¢na chlize — velka ¢ast chlize pracovnika byla uskute¢novana bezti¢elné. Pra-
covnik se pohyboval po stiedisku dokonceni a hledal si préaci. Pracovnik nékolikrat
Sel do ,,tunelu®, aby se podival, zda ma u vytahu material ur¢eny K transportu.

* Manipulace s materialem — pfi transportu obalovych materiali a odpadid dochazi
k ¢astym naraziim do ulozenych kartont a do vyrobkl. Dochazi tak K nekvalit¢ na
obalovém materialu a na vyrobcich. Pti prijezdu kolem dopravniku s materialem na-
raZi do zabalenych vyrobki. Opét vznika nekvalita na obalu.

* Manipulace se zabalenymi vyrobky — dochazi k pfesunu zabalenych vyrobku blize

k dopravniku.
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8.4 Skladovani obalovych materiali

Skladovani obalovych materialti probiha vice zptusoby. Vyznamnou polozkou obalovych
materiadli jsou lepenkové obalové materialy, které jsou pro proces baleni stézejni. Spolecnost
skladuje lepenkové obalové materialy jak v hlavnich skladech kartont, tak i ve stiedisku
dokonceni na skladovacich mistech kartoni. Ve skladech a ve stiedisku dokonceni jsou také
skladované pomocné obalové materidly, mezi které 1ze zahrnout bublinkové folie, PE strec¢
folie a dalsi.

Mezi hlavni nedostatky, plynouci z uskuteénéné analyzy obalovych materialli patii:

1. Nevhodné uspotadani v hlavnich skladech — stohovani palet S riznymi typy kartonti.

2. Nevhodné oznaceni skladovacich mist ve skladech — oznaceni koji je neptehledné.

3. Nevhodné oznaceni typu kartonu — oznaceni palety formou popisu na kus kartonu.

4. Nepruchozi logistické cesty ve stiedisku dokonceni — palety jsou umistény pod do-
pravnik a je tak znemoznéna manipulace a transport kartont.

5. Nevhodné oznaceni skladovacich mist ve stfedisku dokonceni — skladovaci mista
nejsou nijak oznacena.

6. Nevhodné oznaceni typu kartonu — na kus kartonu je napsan rozmér kartonu.

7. Nevhodné umisténi zavésného listku — tento listek slouzi pro odepisovani kartont,
avSak je volné polozen na paleté s kartony a mize dojit k poskozeni listku ¢i jeho
ztrate.

8. Nestandardizované skladovani ve stfedisku dokonceni — neni jasn€ urc¢ené misto pro
skladovani urcitého typu kartonu. Pracovnici nevédi, kde pottebny karton hledat.

9. Vzdalenost mezi pracovistém baleni a skladovacim mistem kartont — pracovnici za-
jist'uji transport kartont z mista skladovani na své pracoviste.

10. Poskozeni lepenkovych obalovych materialii — pii manipulaci s kartony mize docha-
zet k poskozeni lepenky. Pracovnice tahnou po zemi lepenku za sebou. Jiz zabalené
vyrobky V krabicich jsou pfesunovany také po zemi. Opét muze dochazet k posko-

zeni lepenky.

8.5 Materialové toky

Analyza materidlovych tokl byla uskutecnéna na reprezentativnich pracovistich baleni pred

¢alounickou dilnou, baleni velkosériovych zakazek a baleni malosériovych zakazek. Analy-
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zovany byly toky lepenkovych obalovych materialt z mist skladovani na jednotliva praco-
visté baleni, toky vyrobkt ur¢enych K baleni na jednotliva pracoviste, toky pomocnych oba-

lovych material na pracovisté baleni a toky zabalenych vyrobkii.

Na jednotlivych pracovistich byly zpracovany spaghetti diagramy, které mapovaly pohyby
pracovnikl uskutecniované K zajisténi lepenkovych obalovych materiald. Pracovnici baleni
zajistuji lepenkové obalové materidly z riznych skladovacich mist. Ze spaghetti diagramu
byla vypoctena celkova usla vzdéalenost na jednotlivych pracovistich (vzdalenost méfena
Vv prib¢hu 8 hodinové pracovni smény, na pracovisti baleni pfed ¢alounickou dilnou pouze

%2 sména):

* baleni velkosériovych zakazek — 882 metru,
* baleni malosériovych zakazek — 1189 metrd,

= baleni pted calounickou dilnou — 554 metrt.

8.6 Pracovisté baleni

Pti analyze pracovist’ baleni bylo vyuzito auditu pracovist. Audity byly zpracovany ve spo-
lupraci vedouciho odpovédného za proces baleni a 5 pracovniky baleni na reprezentativnich

pracovistich. Z analyzy vyplynuly tyto hlavni nedostatky:

1. Pracovisté baleni nejsou usporadané — pracovisté postradaji prvky vizualizace, jsou
nepiehledné uspotfadané a pisobi chaoticky.

2. Informace — pracovisté postrada informace o planech baleni a napf. o produktivite.

3. Standardy baleni — na pracovistich jsou absentovany postupy baleni. V ptipadé po-
tteby jsou ulozeny U vedouciho pracovnika.

4. Pracovni pomucky — pracovni pomticky zaméstnanci nemaji k dispozici na pracovis-
tich.

5. Nedostacujici pracovni prostor — na pracovistich je velmi omezeny prostor. To zté-
Zuje praci pracovnic baleni, manipulaci s vyrobky a manipulaci se zabalenymi vy-
robky.

6. Material neni K dispozici na pracovisti — obalové materialy nejsou k dispozici na pra-

covisti a je tedy nutné, aby si jej pracovnici zajistili.
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9 PROJEKTOVA CAST

V této kapitole je definovan projekt, jeho cile, harmonogram projektu a projektovy tym.
Dale je provedena rizikova analyza a SWOT analyza projektu. V projektové Casti jsou na
zaklad¢ provedené analyzy popsana navrhovana feseni a jejich nasledné realizace. Z diivodu
citlivosti dat poskytnutych spole¢nosti jsou vSechny finan¢ni ¢astky Vv projektové ¢asti vy-
nasobeny koeficientem. Vypovidaci hodnota je zachovana.

9.1 Definice projektu

Projekt zefektivnéni systému skladovani obalovych materidli v procesu baleni vychézi z po-
zadavki spolecnosti o zefektivnéni skladovani lepenkovych obalovych materialii. v navaz-
nosti na noveé planovanou pfistavbu a premisténi ¢alounické dilny vznikne prostor v hlavni
Casti stfediska dokonceni, ktery je mozno plné vyuzit K umisténi procesu baleni véetné skla-

dovani obalovych materiéli.
Specifikace:
Cil projektu: Zefektivnéni systému skladovani obalovych materiala v procesu baleni

Implementace standardizovaného skladovani obalového materialu v procesu

baleni a vytvofeni nového konceptu pracovist baleni
Dil¢i cile: Vytvoteni vizualizace skladovani obalového materidlu
Vytvoreni standardizovaného pracovisté
Zkraceni materialovych toka
SniZeni manipulace s obalovym materidlem
MéFitelnost:
Dosazeni hlavniho cile vychazi z poZzadavku zvySeni produktivity o 10 %.

Vysledkem standardizovaného skladovani bude vytvoieni vizualizace konceptu skladovani
obalového materidlu. Vysledkem standardizovaného pracovisté bude vytvoreni vizualizace

konceptu pracoviste.
Odsouhlaseni:

Zadavatel projektu je spole¢nost TON, s. 1. 0. jejimz pozadavkem je zlepSit stavajici situaci

ve skladovani obalového materialu.
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Relevantnost:

Realizace projektu probéhne ihned po dokonceni piistavby stiediska dokonceni. Stavajici
prostor baleni a skladovani kartonti bude upraven dle navrhovaného layoutu stfediska do-

konceni.
Termin:
Zacatek realizace navrhovaného layoutu stiediska dokonceni probéhne v srpnu 2016. Ukon-

¢eni projektu fijen 2016.

9.2 Projektovy tym

Zadavatel projektu: Ing. Rostislav Kahaja — vyrobné-technicky feditel
TON, a. s.
Vedouci projektu: Ing. Anna Bajgarova, vedouci procesniho inzenyrstvi

Bc. Lukas Micek, diplomant

Projektovy tym: David Sico, vrchni mistr stiediska dokondeni
Ing. Miroslav Kafka, technicka piiprava vyroby
Katefina Zdrahalova, mistr baleni
Ing. Pavlina Pivodovéa, Ph.D., vedouci DP

Pracovnici baleni

9.3 Logicky ramec

Zpracovany logicky ramec (Ptiloha XII) popisuje zamér projektu, kterym je zjednoduSeni
systému skladovani obalovych materialii v procesu baleni. Déle jsou zde popsany cile pro-
jektu. Jsou stanoveny objektivné ovétitelné ukazatele, kterymi bude ovétrena efektivnost na-
vrhovanych feSeni. Logicky ramec téZ popisuje vystupy daného projektu. Hlavnimi vystupy
projektu jsou navrh nového layoutu, novy systém skladovani obalovych materiald, navrh
pracovist’ baleni. Obsahem logického ramce jsou dané aktivity spojené S vystupy projektu,

harmonogram aktivit a uvedena jsou také rizika spojena s projektem.
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9.4 Harmonogram projektu

Uvedeny harmonogram projektu (Ptiloha I) znazornuje pribéh projektu. Pocatecni aktivitou
projektu je seznameni se se spolecnosti TON, a. s., ktera prob¢hla v 37. - 39. tydnu roku
2015. V dalsich tydnech byly naplanovany prvotni analyzy. Analyzy snimkt pracovnich dni
byly zahdjeny ve 49. tydnu. Soucasné byla provadéna fotodokumentace procesu baleni
a skladovani obalovych materidlti. V prvnich tydnech roku 2016 byly zpracovany analyzy
tokl materialti a vytvoreny spaghetti diagramy pohybu pracovnikii baleni. Od 6. tydne roku
2016 bylo provadéno zhodnoceni souc¢asného stavu na zakladé provedenych analyz a od 8.
tydne pak planovany navrhy feseni vedouci ke zlepsSeni soucasného stavu skladovani obalo-
vych materidlli a procesu baleni. Ve 12. tydnu byly vedeni spole¢nosti predlozen projekt
zefektivnéni skladovani obalovych materidlii v procesu baleni a soucasné feSeni pracovist’

baleni. Tento projekt a navrhovana feseni byla spolecnosti schvalena.

V soucasné dob¢ je projekt opozdén v souvislosti s posunem dostavby piistavby, kde bude
pfemisténa Calounicka dilna, stiiharna a sklad latek. v této ¢asti budovy bude umistén vytah,

ktery bude slouzit k navazeni obalovych materiald.

9.5 Rizikova analyza projektu

Projekt zefektivnéni systému skladovani obalovych material v procesu baleni byl podroben
rizikové analyze. Ta byla uskutecnéna s vyuzitim RIPRAN analyzy, jeZ je uvedena V ptiloze
(Ptiloha II). Zarizika s vysokou hodnotou je oznaceno riziko vyskytu chyb v analyzach a ne-
dosazeni o¢ekavanych vysledkti. Ta mohou vyvolat scénaie jako nespravna feseni, nedosa-
zeni cilii projektu a neuspéch projektu. Tyto scénafe se mohou vyskytnout s pravdépodob-
nosti vV rozmezi 22,5 — 24 %. Rizika se stfedni hodnotou jsou dle rizikové analyzy nezdjem
spole€nosti o realizaci projektu, nekorektnost vyznamnych rozhodnuti a nespravné nasta-
vena opatteni k eliminaci chyb v analyzach. Tato rizika mohou vyvolat scénatfe v podobé
neuskutecnéni projektu, nedosaZeni cilli projektu a netspéSné realizaci projektu. Rizika

s malou hodnotou nejsou pro uskutecnéni projektu vyznamna.

9.6 SWOT analyza projektu

Nasledujici obrazek (Obr. 36) popisuje kriterialni SWOT analyzu, ktera byla provedena na
projekt zefektivnéni systému skladovani obalovych materialii v procesu baleni. Silnymi

strdnkami projektu je podpora ze strany vedeni spolecnosti. Zadéani projektu vyplynulo z po-
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zadavku spolecnosti o zlepseni situace ve skladovani obalového materialu ve stfedisku do-
konceni. V projektu je silnou strankou dobra spoluprace se zaméstnanci, jelikoZ jsou pro
analyzu vyznamnym zdrojem informaci. Znalost tydennich plani vyroby umoziuje 1épe pro-
planovat pottebu obalového materidlu. Slabymi strankami projektu je nedostatek mista ve
stfedisku K uskladnéni velkého mnozstvi obalového materialu a souc¢asné K rozmisténi pra-
covist’ baleni. Spole¢nost pouziva K baleni vice nez 250 typt lepenkového obalového mate-
ridlu. Tato skutecnost je ddna tim, Ze pro téméf kazdy vyrobek existuje specificky typ kar-

a4

tonu. Skladovani obalového materidlu neni fizeno Zadnym standardem.

Prilezitosti projektu je zefektivnit a zlepsit systém skladovani obalového materidlu a sou-
¢asn¢ tento systém implementovat. Hrozbou projektu je zavislost na provedeni pfistavby,
jejiz dokonceni je pldnovano na letni mésice roku 2016. Nové feSeni skladovani obalového

materidlu @ novy koncept pracovist miize byt hiife akceptovan zameéstnanci.

Kriterialni SWOT analyza projektu

Silné stranky % Slabé stranky

Podpora vedeni 20 | Nedostatek prostoru pro umisténi pracovist 30
Dobrd spolupréce pracovnik( 40 Nedostatek prostoru pro skladovani 30

Znalost tydennich plan( vyroby 30 obalového materialu
Potreba zlepsit stavajici situaci 10 Mnoho poloZek obalovych materialG 10
Narocnost projektu 10
Zastaralé technologie 10
Absence systému 10
PrileZitosti % Hrozby %
Zefektivnéni procesu baleni 30 | Zavislost projektu na provedeni pfistavby 35
Zefektivnéni systému skladovani OM 20 Neakceptovani zmén pracovniky 20
Zavedeni fungujiciho systému 20 |Neakceptovani projektu vedenim spolecnosti 10
Zlepsenivyuziti skladovaciho mista 20 Nekorektnianalyza 35

Snizenifyzické zatéze 10

Obr. 36. Kriterialni SWOT analyzy projektu (viastni zpracovani)

9.7 Navrh skladovani lepenkovych obalovych materialu

Spolecnost v soucasné dobé piipravuje vystavbu piistavby ke stfedisku dokonceni. V této
pristavbé bude umisténa ¢alounicka dilna, sklad latek a stiiharna. Soucasti bude téz vybudo-

vani nového vytahu. Tento vytah lze pouzit k navazeni obalovych materiali urcenych pro



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 80

proces baleni. Soucasti projektu na zbudovani ptistavby je také vyrovnani dopravniku ve
stfedisku dokonceni. Dojde K eliminaci smycky dopravniku pted calounickou dilnou

a vznikne tak novy prostor.

Z diitvodu snadné manipulace byl prostor skladovani lepenkovych obalovych materiala
umistén co nejblize K vytahu. V obrazku (Obr. 37) je zobrazeno rozlozeni palet s kartony.
Kapacita navrhovaného tfeseni skladovani palet s lepenkovych obalovym materidlem je az
80 kusti palet v zavislosti na rozméru kartonu. Navrh zobrazuje rozlozeni palet v rozmérech
150 x 115 cm. Pti vyuziti tohoto navrhu feSeni nebude dochazet pti navazeni palet ke kiizo-
vani dopravniki a soucasné tak bude zabranéno vzniku nekvality na vyrobcich jedoucich po

dopravnikti. Manipulac¢ni $ite logistickych cest je v uvedeném névrhu 250 cm.

TABULIE S P’LANEM SKLADOVANI PALET OZNACENI TYPU
ROZLOZENI PALET KARTONU

)
‘ H
=
5

fan na |Stojan na | &
ony |kartony

Obr. 37. Layout skladovaciho prostoru pro lepenkovych obalovy materidl (viastni zpraco-
vani)

Rozlozeni typl lepenkovych obalovych materiald je provedeno na zékladé obratkovosti, jiz
popisuje obrazek (Obr. 38). Nejvice obratkové polozky budou uskladnény v levé ¢asti. Méné
obratkové polozky pak blize vytahu. Dle Paretova diagramu 80 % nejvice obratkovych po-
loZek tvoii 39 (20 %) typt lepenkovych obalovych materidlu. Tyto polozky byly vybrany
jako reprezentativni. Kompletni seznam nejvice obratkovych polozek je uveden V piiloze

(Ptiloha VIII).
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Obr. 38. Paretuv diagram lepenkovych obalovych materidlii (viastni

zpracovani)

9.7.1 Provedeni skladovacich mist lepenkovych obalovych materiali

Kazdy skladovaci prostor lepenkovych obalovych material (Obr. 39) disponuje tabuli, ktera
znazoriuje plan uloZeni palet. Palety jsou ulozeny vedle sebe a pied kazdou paletou je umis-
tén popis typu kartonu. Oznaceni palety je pevné spojeno S podlahou, aby nedoslo ke ztraté
¢1 poSkozeni oznaceni. Oznaceni palety S obalovym materidlem je provedeno formou pri-
hledné folie, do které je vloZen dokument S popisem typu lepenky, rozmérem a Cisly vy-
robkd, na které je urCen. V ptipadé¢ méné obratkovych typl lepenkovych obalovych materi-
ali je tak umoznéna snadna vyména oznaceni. Vzor dokumentu je uveden v piiloze (Pfiloha
1X).

Oznaceni
palety

Obr. 39. Vizualizace skladovaciho prostoru pro lepenkovy obalovy material (viastni zpra-

covani)
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Vizudlni tabule (Obr. 40) pfesné definuje rozlozeni palet na skladovacim misté. Soucasti
vizualiza¢niho feSeni je popis typu kartonu, ke kterému vzdy nalezi zavésny piihradovy lis-
tek. Zavésny piihradovy listek slouzi pro odepisovani odebranych kartonti. Tento systém je
zaveden z duvodu pravidelné inventarizace. Oznaceni typu kartonu je opét variabilni. V pii-

padé uskladnéni jiného typu lepenkového obalového materidlu, 1ze na tabuli Stitek S typem

kartonu jednoduse vymeénit.

_—

PLANEK SKLADOVANI KARTONU
o]
s =

Obr. 40. Vizudlni tabule skladovaciho prostoru lepenkového obalového mate-

rialu (vliastni zpracovani)

Soucasn¢ bude vyuzito systému T-karet (Obr. 41). Ten slouzi K planovani mnozstvi lepen-
kového obalového materidlu ataké ostatniho obalového materidlu, ktery je dovadZen ze
skladti materialu. V prostoru dvefi U vytahu bude umistén modul slouzici k planovani na-
skladiiovani lepenkovych obalovych materiali. Pfed skon¢enim smény a Vv piipad¢ potieby
umisti manipulant do modulu pozadavky na obalové materidly pro pracovniky skladi. Ty
jej pred koncem smény vyzvednou a do zac¢atku dalsi smény vychystaji potiebny material.
Vv pfipad€ naskladnéni obalového materidlu pfesunou T-kartu do modulu, ktery znaci ukon-

¢eni pozadavku.
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Obr. 41. Ukdzka modulit systéemu T-karet (DATA ELPOCOM, ©2016)

9.7.2 Vyuziti manipulanta

Ze snimku pracovniho dne vyplynulo, Ze manipulant vénuje rozvazeni lepenkovych obalo-
vych materialti od vytahu ke skladovacim mistim 8 % (28 minut) z celkové doby smény.
Nejvetsi Casti na celkové dobé smény se podili chiize s 25 % (1 hodina 59 minut). Z vice nez
50 % se jedna o neucelnou chizi. Dalsi polozkou, ktera tvofila podstatnou ¢ast smény, je
manipulace se zabalenymi vyrobky blize k dopravniku. Tato ¢innost tvofila 15 % smény (1
hodina 14 minut). Tato ¢innost je V navrhovaném feSeni zcela eliminovdna. Pracovnikova
zeni lepenkovych obalovych materiali ze skladu. Eliminaci téchto ¢innosti dojde k tspoie
Casu, ktera v ramci projektového feseni bude vyuzita k rozvazeni lepenkovych obalovych
materiall na jednotliva pracovisté baleni. Vyloucenim ptidélenych ndhradnich praci lze zvy-
Sit ¢asovou usporu az o 47 minut. Vyloucenim 50 % nadbytecné chiize 1ze zvysit Casovou
usporu az o 60 minut. Vyloucenim ¢innosti zajist'ujici pomocny material ze skladu bude
dosazeno tspory 43 minut. Celkova ¢asova tspora je 273 minut (4 hodiny 33 minut) uréena

pro transport lepenkovych obalovych materiali na pfislusna pracovisté baleni.
Cinnosti eliminované U pracovnika manipulace:

= 50 % neucelné chuze — 60 minut.
= Necdinnost — 51 minut.
* Nahradni prace — 43 minut.

* Manipulace se zabalenymi vyrobky k dopravniku — 119 minut.

9.7.3 Manipulant a transport materialu

Soucasna situace nedovoluje urceni piesného poctu a typti obalového materialu na celou

smeénu, tak aby mohl byt distribuovan v priibéhu smény manipulantem na dané pracoviste.
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Nyni je mozné na zaklad¢ pribéhu zakazek urcit zakazky, které budou postupovat k procesu
baleni se 4 hodinovym ptedstihem. To umoziuje manipulantovi distribuovat lepenkovy oba-

lovy material na kazdé pracovisté dvakrat za sménu.

Pii distribuci lepenkového obalového materialu bude vyuZito manipulanta. Casova uspora
vychazejici z provedeného snimku pracovniho dne manipulanta je 4 hodiny 33 minut. Jedna
se o dostateCnou Usporu K provadéni zasobovani pracovist baleni lepenkovym obalovym

materialem.

Manipulace s lepenkovym obalovym materidlem Ize za pomoci voziku s vertikalnim uloZe-
nim. Spole¢nost miize vyuzit voziku uvedeném na obrazku (Obr. 42), nebo Ize vyuzit vyrobu

voziki U stejné spole¢nosti jako je tomu u vertikalnich stojanti na lepenkovy material.

Obr. 42. Vozik pro vertikalni ulo-

Zeni lepenkového materidalu (Manu-

tan, ©2016)

9.8 Layout stiediska dokonc¢eni

V ptiloze (Ptiloha III) je uveden navrhovany layout stfediska dokonceni. Je zde vyznacen
prostor lakovaci linky. Umisténi pfistavby a nové vzniklé dilny v pfistavbé. Dale je vyzna-
¢eno olejovani, opravy pracovisté baleni ¢alounénych vyrobki, baleni v pfedni Casti stie-
diska a baleni v zadni ¢asti stfediska. Baleni v pfedni Casti stfediska obsahuje pracovisté ba-
leni olejovanych vyrobki, baleni malosériovych vyrobki, baleni velkosériovych vyrobkl
a baleni do smotkt. Baleni v zadni ¢asti stiediska obsahuje baleni paddesek, baleni demon-
tovanych vyrobkt a baleni vyrobkt s nastfikem velvet. V layoutu jsou zobrazeny skladovaci

mista lepenkovych obalovych materiald.
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9.9 Koncept pracovist’ baleni

Navrzené feSeni pracovist’ baleni vychazi z pozadavku eliminovat plytvani a abnormality
vznikajici na pracovistich baleni. V nov¢ vzniklém prostoru stiediska dokonceni po vyrov-
nani dopravniku doslo K rozloZeni pracovist baleni. Pracovisté baleni byla navrzeny tak, aby
byl zajistén plynuly tok vyrobkt na pracovisté a nasledné z pracovisté¢ smérem k doprav-
niku. Pracovi$té baleni jsou umisténa kolmo k dopravniku, aby byla eliminovana jakakoli
nadbyte¢na manipulace a transport vyrobkt uréenych K baleni ¢i vyrobka jiz zabalenych.
Kazdé pracovisté disponuje zazemim urcenym K ulozeni pracovnik pomucek a dalsiho po-
mocného obalového materialu. Na pracovisté jsou umistény odkladaci stojany na lepenkovy
obalovy material. Ten je na pracovistich skladovan vertikalni polohou (Pfiloha IV). Kazdé
pracovisté ma K dispozici vozik ur¢eny K transportu lepenkovych obalovych materialt, od-
kladaci vozik, uréeny k odloZeni pracovnich pomtcek. Na obrazku (Obr. 43) je uveden tok
vyrobki z dopravniku na pracovisté, kde vyrobky jsou vyznaceny fialovou barvou. Na pra-
covisti dojde k zabaleni vyrobki a nasledny tok zabalenych vyrobku (zelena barva) zpét na
dopravnik. Dopravu lepenkovych obalovych materialii ze skladovacich mist na pracovisté

zajistuje V pfevazné mife manipulant po urcenych logistickych cestach.

Prostor baleni
BALENI VELKE SERIE

Prostor baleni

‘P‘rostor baleni -
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Obr. 43. Layout pracoviste baleni (viastni zpracovani)

9.9.1 Vizualizace pracovisté baleni

Na obrazku (Obr. 45) je vizualizovano pracovisté baleni. Pracovisté disponuje sestavou uloz-

nych prostor, zejména pak tloznymi boxy na koletkach. Ulozné boxy jsou uréeny ke skla-
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dovani obalovych materiali z bublinkové folie. Kazdé pracovisté disponuje dostate¢nym po-
¢tem obalovych materidli z bublinkové folie. Skladovaci prostor pro tento material je z pti-
vodniho feSeni odstranén. K uloZeni lepenkového obalového materialu slouzi vertikalni sto-
jany na kartony. V tomto ptipad¢ dochazi k lepsi piehlednosti mezi typy kartond. Je zabra-
néno také vzniku nekvality kartonu uloZzenim na stojanu. Ve sméru od dopravniku ptichazeji
vyrobky uréené K baleni. Pro ulozeni vyrobku je ur¢ena specialni podlozka (Obr. 44), ktera
zabranuje znec€iSténi vyrobkl a tahdni vyrobkid po znecisténé podlaze. Nasledné dochazi
k zabaleni vyrobka do navleka z bublinkové folie pracovnici baleni, ktera ma k dispozici
stojany na barové zidle i na nizké zidle. Vyrobek je dale posunut po dal$i podlozce (zelena
cast), kde je zabalen dal$i pracovnici baleni do kartonu. Po zabaleni je vyrobek pfichystan

na zavéSeni na dopravnik.

Obr. 44. Podlozka pod vyrobky
(Gapa MB, ©2016)

Obr. 45. Vizualizace pracovisté baleni (vlastni zpracovani)

Ulozné boxy na koletkach budou slouzit pro skladovani obalovych materialii z bublinkové

folie. K baleni jsou vyuzivany zejména navleky z bublinkové folie, které jsou pro baleni
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nezbytné. Déle je zde mozné skladovat profily z polyetylénu. Snadnou manipulaci umoziuji
kolecka na boxu. Pracovnice S boxem mohou manipulovat dle potieby Vv prostoru baleni.
Nejvhodnéjsim provedeni boxu je draténé (Obr. 46), aby byla zajiSténa vizualni kontrola
hladiny materidlu. Na box bude umisténo znaceni hladin materialu. Zelena barva oznacuje
dostate¢nou hladinu materidlu, oranzova barva oznacuje pokles hladiny, kde je jiz nutné po-
¢itat s doplnénim materidlu, ¢ervend barva pak oznacuje velmi nizkou hladinu materialu,

ktery musi byt ihned dodan. Vyhodou draténého provedeni boxu je hmotnost a cena.

Pro vytvareni pozadavka pro lepenkovy material urcené manipulantovi je mozné vyuzit sys-
tému T-karet, jenz bude vyuzivan v ptipad¢ komunikace a navazeni materialu ze skladi do
stiediska dokonc¢eni. Tento systém je variabilni & umoznuje tak jednoduché a rychlé podani
informace manipulantovi o potiebé lepenkovych materiali. Systém T-karet je mozno umistit
na vizualni tabule U kazdého pracovisté. Na vizualni tabuli bude umistén standard praco-

visté, ktery je uveden v piiloze (Ptiloha X).

——
i S s i

Obr. 46. Ulozny box na koleckdch
(NODE MORAVA, ©2016)

Soucasti pracovisté baleni je vizudlni tabule, kterd obsahuje aktualni informace o produkti-
vité, informace 0 aktudlniho planu baleni a dalsi potfebné informace tykajici se pracoviste

baleni. Na tabuli mohou byt umistény dalsi vizualni standardy naptiklad standard pracoviste.

9.10 Zhodnoceni navrhu pracovisté

V nasledujici tabulce (Tab. 12) jsou uvedeny vznikajici abnormality vV sou¢asném stavu a je-
jich zplisob feSeni V projektu zefektivnéni systému skladovani obalovych materialii v pro-
cesu baleni. V tabulce jsou také uvedeny dosazené vysledky a uspory. Vysledkem navrho-

vanych feSeni jsou Casové uspory (50 minut) kazdé pracovnice baleni, vzniklé eliminaci
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nadbyte¢né manipulace s kartony a nadbyte¢né chtize. Toto plytvani Ize vycislit naklady ve
vysi 30 577 K¢ rocné, které predstavuji mzdové naklady pracovnice na uspotfenou dobu.
Eliminaci ostatnich druhti plytvani jako hledani, neCinnost nebo piesun na jinou praci bude
dosazeno casové uspory V praméru 40 min. Celkova primérna asova uspora Z tii reprezen-
tativnich pracovist’ na 94 minut za sménu, coz predstavuje ro¢ni naklad ve vysi 57 717 K¢
na jedno pracovistd. Casova Uspora reprezentativnich pracovist je uvedena Vv tabulce
(Tab. 13). Dale dochazi k rozsiteni manipula¢nich prostor pro baleni, ulozeni vyrobki urce-
nych K baleni a zabalenych vyrobki. Tim dochazi ke snizeni fyzické zatéze (neni nutno sto-
hovat zabalené vyrobky). Vyuzitim manipulanta k rozvazeni lepenkovych obalovych mate-
riald na pracovisté baleni dojde ke snizeni fyzické zatéze pracovnic. Dochazi také k elimi-
naci nadbytecné chlize pracovnic az 1 189 m za sménu, eliminovana je také manipulace
S kartony u pracovnic baleni a ru¢ni transport kartoni ze skladovacich mist. V navrhovaném
feSeni dochazi ke snizeni nekvality na vyrobcich, z divodu vyuziti pracovnich podlozek ur-
¢enych k odkladani vyrobku. Dale ke snizeni nekvality na zabalenych vyrobcich, z divodu

eliminace kiizovani dopravniku pfi navazeni palet S obalovym materialem.

Tab. 12. Zhodnoceni navrhu pracovisté (viastni zpracovani)

Abnormality Zpusob Feseni Vysledek
Nevyhovujici usporadani pracovisté Novy efektivni koncept pracovisté baleni  IRIATLACLE ATl 1<V}
Nedostatecny prostor pro baleni 200 x 350 cm Rozsifeni prostoru pro baleni 250 x 850 cm
Nedostatecny prostor pro zabalené vyrobky
220 x 400 cm Rozsifeni prostoru pro zabalené vyrobky  [RIJOREEI0Nel1)!
Nedostatecny prostor pro vyrobky urcené k baleni
200 x 450 cm Rozsifeni prostoru pro vyrobky k baleni 270 x 850 cm

Cekéni na odvedeni zabalenych vyrobki

Nebylo feSeno v projektu

Cekani na vyrobky, které jsou na opravach

Nebylo feSeno v projektu

Nadbytecnd manipulace s vyrobky

Dostate¢ny prostor pro uloZeni vyrobki,
usporadani pracovisté

Nadbytecnd manipulace s kartony

VyuZiti manipulanta k rozvazeni kartont

Zbyte¢na chlize pro kartony

VyuZiti manipulanta k rozvazeni kartont

Manipulace s bremeny

Vyuziti manipulanta k rozvézeni kartond,
usporadani pracovisté

Vznik nekvality na vyrobcich

PodloZky pro uloZeni vyrobk

Vznik nekvality na zabalenych vyrobcich

Dostatecna Sife logistickych cest, eliminace
kfizeni dopravniku pfi navazeni palet

Vznik nekvality pfitransportu karton(i na
pracovisté

Vozik uréeny k transportu kartonu (princip
vertikalniho uloZeni)

Eliminace nadbytecné manipulace
15 min./pracovisté

Casova Uspora min.

50 minut/pracovisté

Eliminace nadbytecné chlize az
1189 m/sména

Snizeni fyzické zatéze eliminaci
manipulace s lepenkovym
obalovym materidlem, eliminace
manipulace s vyrobky, eliminace
stohovani zabalenych vyrobkd
SniZeni znediSténi na vyrobcich
Snizeni nekvality na zabalenych
vyrobcich

Snizeni nekvality obalového
materidlu
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9.11 Zhodnoceni pracovniho dne pracovniki baleni

Z provedenych analyz vyplynulo, Ze prace pracovnic baleni obsahuje ¢innost zajist'ujici le-
penkové obalové materidly z ptisluSnych skladovacich mist. Tato Cinnost tvofila az 10 %
Casu smény. Pti vyuziti manipulanta K transportu lepenkovych obalovych materiali bude
tato ¢innost zcela eliminovana. Dochézi tudiz ke snizeni fyzické zatéze pracovnic, ke snizeni
nadbyte¢né manipulace a nadbyte¢né chiize. DalS§imi ¢innostmi, které jsou eliminovény,

jsou necinnost, hledani, pfesun na jinou praci. Eliminovany jsou tak zasadni slozky plytvani.

Vypocet ¢asové uspory na reprezentativnich pracovistich je uveden v tabulce (Tab. 13). V
tabulce (Tab. 14) je uveden vypocet zvyseni produktivity pracovisté. Po eliminaci plytvani
byli zjiStény nové cykloveé casy. Na zaklade€ cyklovych Cast pak bylo vypocteno, kolik kust
vyrobkll je schopna pracovnice zabalit po eliminaci plytvani. U pracovisté baleni velkoséri-
ovych zakazek dochazi ke zvySeni produktivity o 46 %. V piipadé¢ pracovisté baleni malo-
sériovych zakazek dochazi k navySeni produktivity o 31 % a u pracovisté baleni ¢alouné-

nych vyrobkl dochézi k navyseni produktivity pracovisté o 13 %.

Tab. 13. Casoveé tispory na pracovistich baleni (vlastni zpracovani)

Cas baleni pred Cas baleni po

zlepSenim zlepseni
Velkosériové zakazky 7:30:00 5:26:39 :03: 123
Malosériové zakazky 7:26:20 5:39:16 :47: 107
Calounéné vyrobky 7:29:05 6:36:00 :53: 53

Pracovisté Uspora Pfevod na minuty

Tab. 14. Vypocet zvyseni kapacity pracovist baleni (viastni zpracovani)

Pocet Pocet
Novy cycle zabalenych  zabalenych
time vyrobku vyrobkt po

Zvyseni
produktivity
pracovisté

Pracovisté baleni Cas baleni

soucasny stav  navrzich

Velkosériové zakazky 2min13s 146 %
Malosériové zakazky 2mind47s 131%
Calounéné vyrobky 3min13s 113%

V ptipadé zhodnoceni parcialni produktivity dosahuje navrzené feSeni podobnych vysledki.
v tabulce (Tab. 15) je uveden vypocet parcialni produktivity na jednoho pracovnika. Pied
navrzenymi zlepSenimi bylo zabaleno na pracovisti baleni velkosériovych zakazek 19,73
vyrobkt za hodinu a po zlepseni doslo k nartstu o 47 % na 28,93 vyrobka za hodinu. V pfi-

padé¢ pracovisté baleni malosériovych zakazek dochazi k navyseni o 31 %, kdy pracovnice
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zabali za hodinu 21,33 kusii vyrobku. V ptipadé pracovisté baleni calounénych vyrobkl do-

chazi k navyseni o 14 % a pracovnice zabali 18,67 vyrobki za hodinu.

Tab. 15. Vypocet parcidlni produktivity (vlastni zpracovani)

Parcialni
Pocet kusti pfed Pocet kusti po produktivita

Parcialni

Pracovisté baleni .. .. . produktivita Porovnani
zlepSenim zlepseni pred .
po zlepseni

zlepsenim

Velkosériové zakazky 217/7,5
Malosériové zakazky 122/7,5 160/7,5 16,27
Calounéné vyrobky 123/7,5 140/7,5 16,40

Pro vypocet zvyseni kapacity (Tab. 16) na ostatnich pracovistich byl zvolen pramér repre-
zentativnich pracovist. Na ostatnich pracovistich baleni lze tedy zvysit kapacitu az na

131 %, coz ptedstavuje zabaleni o 41 kusti vyrobku vice, nez pied zlepSenim.

Tab. 16. Vypocet navyseni kapacity ostatnich pracovist baleni (vlastni zpracovani)

Zvyseni
kapacity
pracovisté

Primérny ¢as Primérny  Primérné zvyseni

Pracovisté baleni
baleni (min.) cyklovy ¢as zabalenych vyrobku

Specificky trh
Olejované vyrobky
Demontované vyrobky 448 2min50s | z131ksna172ks
Do smotku

Vyrobky s nastfikem velvet

9.12 Zhodnoceni materialovych tokii

V této kapitole je popsan stav materidlovych tokl v novém feSeni. Dle navrhovaného lay-
outu stiediska dokonéeni dochazi k pfemisténi pracovist baleni a k premisténi skladovacich
mist lepenkového obalového materidlu. Materidlové toky jsou zobrazeny na layoutu stie-
diska dokonceni uvedeném Vv ptiloze (Piiloha V). Toky vyrobkt uréenych Kk baleni jsou vy-
znaceny oranzovou barvou. Tok lepenkovych obalovych materidlt je zobrazen Zlutou bar-

vou. Zelena barva pak zndzoriiuje tok zabalenych vyrobkil po dopravniku do expedice.

9.12.1 Pracovisté baleni malosériovych zakazek

Pracovisté baleni malosériovych zakazek je v novém feSeni stfediska dokonceni umisténo
ve druhé c¢asti co nejblize skladovacim mistim lepenkovych obalovych materiala. Strategie
umistit toto pracovisté blizko k obalovému materialu vychazi z ptedpokladu, ze pracovnice

vyuziva K baleni Siroky zabér typt obalového materialu. Malosériové zakazky obsahuji do
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10 kusii vyrobkil. Pfemisténim pracovist¢ a novym umisténim lepenkovych obalovych ma-
teriald dojde ke zkraceni toku tohoto materialu o 50 metrii. V ptipad¢ potieby je pracovnice
schopna okamzit¢ zajistit potiebny lepenkovy obalovy material. Pomocné obalové materidly
jako navleky z bublinkové folie a ostatni pomocny obalovy material je umistén pfimo na
pracovisti. Z tohoto diivodu dojde ke zkraceni toku pomocnych obalovych materidlu na 0,
tudiz o 45,5 metru. Vyrobky urcené K baleni pfichazeji po dopravniku. Pracovisté je umis-
téno kolmo k dopravniku a je tak zajistén okamzity pfisun vyrobku K baleni. Zkraceni toku
je vycisleno o 19 metri. K navySeni toku dochézi v ptipad¢ zabalenych vyrobki. Ty se vSak
dopravuji do expedice po dopravniku. Na dopravnik se zavési piimo U pracovisté. NavySeni

toku tudiz neni podstatné. Zkraceni materialovych toku je zobrazeno v tabulce (Tab. 17).

Tab. 17. Zkrdceni jednotlivych tokii pracovisté baleni malosériovych zakazek (viastni zpra-

covani)

Primérvm Zména vuci pavodnimu stavuvm Procentni zména

Lepenkové obalové materialy

Pomocné obalové mateirdly 0 -45,5
Vyrobky uréené k baleni 2 -19
Zabalené vyrobky 79 +7

9.12.2 Pracovisté baleni velkosériovych zakazek

Baleni velkosériovych zakazek probihé dle nového layoutu stfediska dokonceni na vice pra-
covistich. Je tak roz§ifena kapacita pracovist’ baleni velkosériovych zakéazek. Pracovisté jsou
umisténa Vv piedni ¢asti za lakovaci linkou. Celkova plocha pracovist’ baleni velkosériovych
zakazek je 322 m2 Z hlediska tokt dochdzi ke zkraceni toku vyrobkil uréenych K baleni,
které vychazeji pfimo z lakovaci linky a jsou pfesunuty na pracovisté po dopravniku. Doslo
ke sniZeni toku o 41 metrt. Skladovaci mista lepenkovych obalovych materialu jsou od pra-
covisté vice vzdalené nez U pracovisté baleni malosériovych zakazek. Z diivodu velkého po-
¢tu kusti vyrobki v zakazkach vSak pracovnice potiebuji vétsi mnozstvi lepenkovych oba-
lovych materiall a v§ak v men$im mnozstvi typl. Je tedy moZzné nejvice obratkové polozky
skladovat pfimo na pracovisti. Dochézi ke zkraceni toku lepenkovych obalovych materidlu
o 8 metrii. Pomocné obalové materialy jsou rovnéz uloZeny na pracovisti, a tudiz dochéazi ke
zkraceni toku na nulovou hodnotu a to o 23 metrti. Zabalené vyrobky jsou zavéSeny na do-
pravnik pfimo U pracovisté a putuji do expedice po dopravniku. Dochazi ke zkraceni toku o

32 metra. Zkraceni jednotlivych toku je zobrazeno v tabulce (Tab. 18).
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Tab. 18. Zkraceni jednotlivych tokii pracovisté baleni velkosériovych zakdzek (vlastni zpra-

covani)

Primérvm Zména vuci pavodnimu stavuvm Procentni zména

Lepenkové obalové materidly

Pomocné obalové mateirdly 0 -23
Vyrobky urcené k baleni 2 -41
Zabalené vyrobky 100 -32

9.12.3 Pracovisté baleni ¢alounénych vyrobkii

Pracovisté baleni ¢alounénych vyrobkt je umisténo v blizkosti nové calounické dilny. Zaro-
ven je pracovisté umisténo V t€sné blizkosti skladovacich mist lepenkového obalového ma-
teridlu. | U tohoto pfemisténi dochédzi ke zkraceni tokt. V ptipadé lepenkovych obalovych
materialu je to zkraceni o 13 metri. Pomocné materiadly maji pracovnice baleni k dispozici
pfimo na pracovisti. V tomto piipad€ dochazi ke zkraceni toku o 31 metrti. Vyrobky urcené
k baleni plynou z ¢alounické dilny, ktera je umisténa v blizkosti pracovisté. K navyseni toku
dochazi v piipad¢ zabalenych vyrobku, které jsou vSak zavéSovany na dopravnik piimo
U pracovisté. Vyrobky putuji do expedice po dopravniku, proto je navyseni tohoto toku ne-

podstatné. Zkraceni jednotlivych tokt je zobrazeno v tabulce (Tab. 19).

Tab. 19. Zkrdceni jednotlivych tokii pracovisté baleni calounénych vyrobkii (viastni zpra-

covani)

Primérvm Zména vuci pavodnimu stavuvm Procentni zména

Lepenkové obalové materialy

Pomocné obalové mateirdly 0 -31
Vyrobky uréené k baleni 8 0
Zabalené vyrobky 87 +29,5

9.13 Nakladové zhodnoceni projektu

V této Casti je provedena nakladova analyza projektu. Kalkulaci ndkladt 1ze rozd€lit do dvou
¢asti. Prvni ¢ast kalkuluje naklady na pofizeni vybaveni k navrhu skladovani obalového ma-
terialu. Druha ¢ast pak kalkuluje néklady spojené s novym konceptem pracovist’. K pfemis-
téni skladovani lepenkového obalového materidlu bude nutné zajistit nové oznaceni typu
materialu, voziky pro manipulaci S materidlem a modul s T-kartami. Mnozstvi a ceny poza-

dovaného vybaveni jsou uvedeny v tabulce (Tab. 20).
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Tab. 20. Ndkladova analyza projektu (viastni zpracovani)

Kalkulace skladovani obalového materialu

Polozka Mnoistvi Cenaké/fjedn. Cenacelkem v k¢
Tabule 16 ks 1091 17 451
Oznaceni (folie) 70ks 26 1820
Oznaceni (karton) 70ks 26 1400
Vozik pro vertikalni ulozeni 7 ks 11635 81445
T-karty modul 4 ks 1843 7374
Celkem v k¢ 109 490
Polozka Mnoizstvi Cena ké/jedn. Cena celkem
Stojany na vyrobky 20ks existujici
Tabule 8ks 1091 8726
Regadl s boxy 8 ks 5604 44 834
Stojany na material 20ks 8 566 171314
Podlozka pod vyrobky 10 ks 6396 63 960
UloZné boxy 20ks 1576 31512
Pracovni vozik 8ks 4082 32656
Celkem v K¢ 353002

9.14 Vypocdet tispory a navratnosti

Vypocet tspory dosazené se zavedenim projektu plyne predev§im z eliminace plytvani
Vv procesu baleni. Pfi vypoctu ¢asové Uspory byla zjisténd primérné Gspora ve vysi 94 minut
na jedno pracovisté za sménu. Tato Uspora byla vyvolana eliminaci zbytecné chlize pro za-
jisténi lepenkovych obalovych materialti, hledanim, pfesunem na jinou praci a manipulaci
s vyrobky U pracovnikd baleni. V piipad¢ pracovnika manipulace byla dosazena ¢asova

uspora pievedena na distribuci materidlu na pracovisté baleni.

Zakladem pro vypocet byl zabaleny objem vyrobkl za mésic, ktery byl zabalen pted zlepSe-
nim za normalni sménu (7,5 hodiny, 21 pracovnich dni). Vysledkem je vyuZzitelny ¢asovy
fond 157,5 hodiny. Stejny objem vyroby (neni brano Vv potaz zvySovani kapacity) lze po
odecteni primérné ¢asové uspory zabalit za 124,6 hodin za mésic (7,5 hodinova sména po

odecteni 94 minut uspory, 21 pracovnik dni). V nésledujici tabulce (Tab. 21) je uveden vy-
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pocet potitebného mnozstvi pracovniki kK zabaleni daného mési¢niho objemu vyroby. Sou-
Casny stav disponuje 14 pracovniky. Po zlepSeni (zavedeni projektu) zvladne dany objem

vyroby zabalit 11 pracovniki.

Tab. 21. Vypocet uspory (vlastni zpracovani)

Vyuzitelny ¢asovy fond za mésic
Pridmérna Gspora za sménu
VyuZitelny ¢asovy fond po Uspore
Celkem pracovniki pred zlepsenim
Pocet pracovnikl po zlepseni
Uspora pracovnikd pracovnici

Z poskytnutych dat spolecnosti byl zjistén primérny hodinovy vydélek pracovnic baleni,

ktery ¢ini 152,23 K¢.

Celkovou vysi uspory pak lze vyjadfit isporou mzdovych nékladi na dvé pracovnice ba-
leni. Celkova denni Gspora na jednu pracovnici €ini 1.141,725 K¢ (7,5 x 152,23). Vypocet
ro¢ni uspory nakladi je uveden v tabulce (Tab. 22). Celkova vyse tGspory ¢ini

1156 617,52 K¢ za rok.

Tab. 22. Vypocet uspory ndkladii (vlastni zpracovani)

Mzdové naklady (Hruba denni mzda)
Naklady na socidlni a zdravotni pojiSténi
hrazené zaméstnavatelem
Celkové mzdové naklady (denni)
Celkové mzdové naklady (mésicni)
Celkové mzdové naklady (rocni) 385 539,84 K¢

Pocet pracovnik(

Celkova vyse Uspory za rok 1156 619,52 K¢

Navratnost projektu 1ze pak vypocitat jako podil celkové ro¢ni tspory a z celkovych na-
kladt na projekt uvedenych v tabulce (Tab. 20). Celkova vyse ro¢ni uspory Cini
1 156 619,52 K¢ a celkova vyse nakladl na projekt ¢ini 462 492 K¢&. Navratnost investice

je tedy 0,4 let coz znamena, Ze investice se vrati spole¢nosti za 4 mésice a 24 dni.
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ZAVER

Diplomova prace byla zpracovana na projekt zefektivnéni systému skladovani obalovych
materidlti v procesu baleni ve spole¢nosti TON, a. s., jenz se zabyva vyrobou luxusniho ohy-
baného nabytku. Cilem prace bylo zefektivnit systém skladovani obalového materidlu a tim
zvysit produktivitu pracovist’ baleni. Implementovat standardizovany systém skladovani
obalového materialu v procesu baleni a vytvofit novy koncept pracovist’ baleni. Dil¢imi cili
pak bylo zkraceni materidlovych toki, vizualizace pracovist’ baleni a snizeni manipulace

S obalovym materidlem.

Prakticka cast byla zpracovana na zakladné literarni reSerSe provedené v teoretické casti.
Obsahem praktické ¢asti byla analyza souc¢asného stavu skladovani obalového materialu ve
spole¢nosti, analyza soucasného konceptu pracovist’ baleni, analyza pracovnich dnt pracov-
niki baleni a analyza materidlovych toki. Vybranymi metodami primyslového inzenyrstvi
bylo identifikovano plytvani a abnormality v procesu baleni a v systému skladovéani obalo-

vého materialu. Zjisténé nedostatky byly shrnuty v zavéru analytické ¢asti.

Zadani projektu vychézelo z pozadavku spolecnosti zlepsit stavajici situaci ve skladovani
obalového materialu v procesu baleni. Skladovani obalového materidlu doposud nebylo ve
spolecnosti standardizovano. Projektova ¢ast obsahuje logicky ramec, ktery poskytoval za-
kladni informace o cilech projektu, jeho pribehu, aktivitach a rizicich. Harmonogram pro-
jektu pak podrobnéji mapoval pribéh projektu. Rizikova analyza feSila mozna rizika, ktera
se mohla vyskytnout pii zpracovani projektu. Projekt byl také podroben kriterialni SWOT

analyze.

Navrzeny systém skladovani obalového materialu definuje rozlozeni materialu ve stredisku
dokonceni. Pro transport materilu na pracovisté baleni byla vyuZita ¢asova uspora pracov-
nika manipulace, ktery tento transport zajist'uje. Systém skladovani obsahuje zakladni prvky
vizualizace, které pomohou orientovat se v rozloZeni skladované¢ho obalového materialu.
Komunikace z hlavnim skladem obalového materialu je zajisténa pomoci moduld s T-kar-
tami, které obsahuji pozadavky na dany typ materialu. Vizualizace systému skladovani oba-
lového materialu byla podpofena zpracovanym 3D modelem v programu SketchUp a layou-

tem zpracovanym v programu AutoCAD.

Navrhovany layout stfediska dokonc¢eni a ¢asti pracovist’ baleni definuje rozloZeni pracovist

po realizaci piistavby ke stiedisku dokonceni. Za lakovaci linkou byla rozmisténa pracoviste
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tak, aby byly zajistény co nejkratsi toky materialu, vyrobkti ur€enych k baleni a jiz zabale-
nych vyrobku. V projektu doslo k Gspote tokti pomocného obalového materialu az o 100%
a lepenkového obalového materidlu az o 83%. Zarovenl navrh koresponduje s cilem sni-
zeni manipulace s materidlem i vyrobky. Koncept pracovist’ disponuje dostate¢nym prosto-
rem pro vyrobky urcené k baleni, pro vyrobky jiz zabalené, ¢ekajici na odvedeni, ale také
disponuje dostate¢nym prostorem pro proces baleni. Pracovnice maji k dispozici na praco-
vistich pomocny obalovy materidl ulozeny v boxech, pomucky a standardy, které definuji,
do jakych obalii bude dany vyrobek zabalen. Koncept pracovist’ byl podpoien vizualizaci

3D modelu v programu SketchUp. Layout pracovist’ byl zpracovan v programu AutoCAD.

Cely projekt byl podroben nakladové analyze, ktera popisuje investici nutnou k dosazeni

pozadovaného stavu. Celkové naklady projektu byly vy¢isleny na 462 492 K¢.

Uspora projektu vychazela z pozadavku zvyseni produktivity pracoviit’ baleni. Po zavedeni
projektu doslo k asové tspore na viech pracovistich baleni. Casovéa uspora u pracovisté
baleni velkosériovych zakazek byla vycislena na 123 minut za sménu. To pfedstavovalo
zvySeni produktivity pracovisteé baleni velkosériovych zakazek na 146 %. Zvyseni produk-
tivity pfedstavuje narist zabalenych kust na tomto pracovisti o 69 kust vyrobkl za sménu.
Na ostatnich analyzovanych pracovistich doslo k uspoie v rozsahu 53 — 107 minut za sménu.
Priimérné zvySeni produktivity na vSech pracovistich baleni byla 131 %. Navyseni kapacit
pracovist’ baleni pfedpoklada zvySeni objemu vyroby na pfedchozich pracovistich ve spo-

le¢nosti.

Pro vypocet Gspory v korunach byl vyuzit vypocet tispory mzdovych nékladii. Soucasnou
produkci zabalilo 14 pracovnic baleni. Po zavedeni projektu a ispofe ¢asu v procesu baleni
doslo k uspofe 3 pracovnic, které ptedstavuji tsporu mzdovych nakladd ve vysSi
1 156 619,52 K¢. Navratnost investovanych nakladi do projektu byla vycislena na 4 mésice
a 24 dni.
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SEZNAM POUZITYCH SYMBOLU A ZKRATEK

ABC Activity based costing (naklady na aktivitu)

JIC Just-in-case
JIT Just-in-time
PE Polyethylen

RIPRAN Risk project analysis (rizikova analyza)
ROA Return on assets (rentabilita aktiv)
ROE Return on ekvity (rentabilita vlastniho kapitalu)

TPM Total productive maintenance (totaln¢ produktivni idrzba)
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PRILOHA P II: RIPRAN

Celkova
P-st

P-st
scénare

Dop Hodnota

ad

Opatreni
rizika ¥

1.1 Projekt nebude 1.185% (1.11,7% Argumenty o duleZitosti
1 Nezajem spoleénosti o 2% realizovan we | vo projektu, vyznamnost
' realizaci projektu ® |1.2Nebude dosazeno cilti [1.290% [1.21,8% Uspor
projektu
2.1 Projekt nebude 2.160% (2.115% Spravnd komunikace,
Neochota zaméstnanci realizovan motivace zaméstnancd,
2. spolupracovat 25% (2.2 NedodrZenicasového (2.280% [2.220% | MP | SD pribézné odevzdavani
poiup harmonogramu vysledkd
2.3 Konflikty 2.330% [2.37,5%
Ovérenidat, sbérz vice
3. Nerelevantni data 15% |3.1Zkreslené analyzy 3.190% [3.113,5%| MP | SD 2droji
4.1 Nespravna reseni 4.175% |4.122,5%| SP | VD Kontrola korektnosti
4. Chyby v analyzach 30% |4.2Nebude dosazenocil(i |4.280% |4.224% | SP | VD analyz
projektu
Realizace projektu
s nepovede k opéeliévén i 255% 5.1 Neuspéch projektu 5.190% |[5.122,5% s | vb Napravna opatfeni,
' P vysledkam v ® |5.2 Nedosa¥enicili DP 5.290% |[5.222,5% Prehodnoceni projektu
; ; 6.1 Neuspéch projektu 6.190% (6.118% ,
Nekorektnost vyznamych Konzultace rozhodnuti's
6. yznamy 20% |6.2 Neotekavané 6.270% [6.214% |MP | VD | SHR | . ‘
rozhodnuti vysledky vice pracovniky
Zkreslené informace od 7-12kreslené analyzy 7:195% 17.19,5% OvéFeniinformaci u vice
7. . . 10% |7.2 Nespravné navriena [7.295% |7.29,5% | MP | SD .
zaméstnancl feten zdrojl
Konzultace opatfeni,
s Nespravné nastavena 30% 8.1 Chybné analyzy 8.190% |8.127% s | sp SHR rovedeni P
' opatrenik eliminaci chyb ° |82 Neuspéch projektu 8.270% (8.221% P L
znovuopatreni
MP Mala 0,01-0,2 \ ) zasany Jextu.
Sp Stredni 10.21-0.66 Skoda do 0,5% z celkové hodnoty projektu.
- G - SD Stfedni | OhroZenitymu, nakladd, zdroju, coz vyzaduje
Velka 0,67-0,99 mimoradné akéni zasahy do projektu. Skoda v
rozsahu 0,5%-20%.
VHR Vyhnuti se riziku VD Velky Ohrozeni cile projektu, ohrozeni éasového
o harmonogramu, prekroceni rozpoctu. Skoda
MHR Akceptace rizika .
pres 20%.
SHR Tvorba rizikového planu
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PRILOHA P VI: HODNOCENI SKLADOVANI OBALOVYCH MATERIALU

Dostacujici

Nevyhovujici

Hodnoceni
Hodnoceni skladovani lepenkovych obalovych materialt Mistr Pracovnik | Pracovnik | Pracovnik | Pracovnik | Pracovnik | Student |Dosazené/|. ..
Maximum Uspésnost

Prostor pro skladovani kartond je vyznacen? ANO NE ANO ANO ANO ANO NE 10/14 71%
Jsou vyznacdeny logistické cesty? ANO ANO ANO ANO ANO ANO Céstecné 13/14

Logistické cesty jsou vidy prichozi? ANO ANO NE NE NE NE NE 4/14

Misto skladovani karton( je vidy plné pristupné? ANO ANO ANO ANO NE NE NE 8/14 57%
Manipulace s kartony neni nijak omezena? ANO NE NE NE ANO ANO ANO 6/14 43%
Kartony jsou prehledné oznaceny? ANO ANO NE NE ANO ANO NE 8/14 57%
Neni mozZné poskozeninebo ztrata oznaceni kartonu? NE NE ANO ANO ANO ANO ANO 4/14

Je vzdy jasné, kde je urcity karton uloZzen? NE NE NE NE NE NE NE 0/14

Je vyhotoven planek uloZenikartont? NE NE NE NE NE NE NE 0/14

Je zavedeno znaceni odebiranych karton(? (odepisovani) ANO ANO ANO ANO ANO ANO ANO 14/14

Je zamezeno poskozeni dokumentu urceného k odepisovani?|NE NE NE NE NE NE NE 0/14

Dokument pro odepisovani je pevné spojen s mistem pro

uloZeni urcitého typu kartonu? (neni mozna ztrata) NE NE NE NE NE NE NE 0/14

Misto skladovani kartond je &isté a prehledné? ANO ANO Casteéné  Casteéné ANO ANO NE 10/14 71%

Legenda:
Vyhovujici



PRILOHA P VII: HODNOCENI PRACOVIST BALENI

Hodnoceni
Pracovisté 1 Mistr [Pracovnik| Student |Dosazené/|. ..
: Uspésnost
Maximum
Pracovisteé je Cisté a prehledné? ANO  Caste¢né NE 3/6 50%
Prostor pracovisté je vyznacen? ANO ANO NE 4/6 67%
Jsou vyznaceny logistické cesty? ANO ANO  Castecné 5/6
Logistické cesty jsou vzdy prlchozi? ANO ANO  Caste¢né 5/6
Je vyznacen prostor pro palety? ANO ANO NE 4/6 67%
Je vyznacen prostor pro ukladani nezabalenych
vyrobk(? ANO NE NE 2/6 33%
Je vyznacen prostor pro ukladani zabalenych
vyrobk(? ANO NE NE 2/6 33%
Obsahuje pracovisté vizualizaci v podobé
nastének, apod.? ANO ANO ANO 6/6
Obsahuje nasténka informaci o produktivité? NE NE NE 0/6
Obsahuje nasténka informace o planu baleni? NE NE NE 0/6
Pracovni postupy (standardy baleni) jsou k
dispozici na pracovisti? ANO NE NE 2/6
Pracovni postupy (standardy baleni) jsouv
pripadé potreby ihned k dispozici? ANO ANO ANO 6/6
Jsou pracovni postupy (standardy baleni)
srozumitelné? ANO ANO ANO 6/6
Vsechny pracovni pomucky jsou k dispozici na
pracovisti? NE NE NE 0/6
Na pracovisti nejsou Zadné prebytecné véci? NE NE ANO 4/6 67%
Pracovni prostor je dostacujici? NE ANO ANO 4/6 67%
Material je k dispozici na pracovisti? NE NE NE 0/6
Je nutné hledat nékteré pomocné materialy,
pomucky? ANO NE ANO 2/6

Jsou zavedeny standardy 55? NE NE NE 0/6




Hodnoceni

Pracovisté 2 Mistr | Pracovnik | Pracovnik | Student |posazené / Uspéznost
Maximum
Pracovisté je Cisté a pfehledné? ANO NE NE NE 2/8
Prostor pracovisté je vyznacen? ANO ANO ANO NE 6/8
Jsou vyznaceny logistické cesty? ANO ANO ANO Castecné 7/8
Logistické cesty jsou vZdy prlchozi? ANO NE NE Castecné 3/8
Je vyznacen prostor pro palety? ANO NE NE NE 2/8
Je vyznacen prostor pro ukladani
nezabalenych vyrobki? ANO ANO ANO NE 6/8 75%
Je vyznacen prostor pro ukladani
zabalenych vyrobk(? ANO ANO ANO NE 6/8 75%
Obsahuje pracovisté vizualizaci v
podobé nastének, apod.? ANO ANO ANO ANO 8/8 -
Obsahuje nasténka informaci o
produktivité? NE ANO ANO NE 4/8 50%
Obsahuje nasténka informace o
planu baleni? NE NE NE NE 0/8
Pracovni postupy (standardy baleni)
jsou k dispozici na pracovisti? ANO ANO ANO NE 6/8 75%
Pracovni postupy (standardy baleni)
jsou v pripadé potreby ihned k ANO ANO ANO ANO 8/8
Jsou pracovni postupy (standardy
baleni) srozumitelné? ANO ANO ANO ANO 8/8
Vsechny pracovni pomtcky jsou k
dispozici na pracovisti? NE ANO ANO NE 4/8 50%
Na pracovisti nejsou zadné
prebytecné véci? NE NE NE ANO 6/8 75%
Pracovni prostor je dostacujici? NE NE NE NE 0/8
Material je k dispozici na pracovisti? NE NE NE NE 0/8
Je nutné hledat nékteré pomocné
materialy, pomUcky? ANO NE NE ANO 4/8 50%
Jsou zavedeny standardy 557? NE NE NE NE 0/8 _




Hodnoceni

Pracovisté 3 Mistr | Pracovnik | Pracovnik | Student |posazené / Uspéznost
Maximum

Pracovisté je Cisté a pfehledné? ANO NE NE NE 2/8 25%
Prostor pracovisté je vyznacen? ANO NE NE NE 2/8 25%
Jsou vyznaceny logistické cesty? ANO ANO ANO Castecné 7/8 _
Logistické cesty jsou vZdy prlchozi? ANO NE NE Caste¢né 3/8 38%
Je vyznacen prostor pro palety? ANO ANO ANO NE 6/8 75%
Je vyznacen prostor pro ukladani
nezabalenych vyrobkd? ANO NE NE NE 2/8 25%
Je vyznacen prostor pro ukladani
zabalenych vyrobk(? ANO NE NE NE 2/8 25%
Obsahuje pracovisté vizualizaci v
podobé nastének, apod.? NE NE NE NE 0/8
Obsahuje nasténka informaci o
produktivité? NE NE NE NE 0/8
Obsahuje nasténka informace o
planu baleni? NE NE NE NE 0/8
Pracovni postupy (standardy baleni)
jsou k dispozici na pracovisti? ANO NE NE NE 2/8 25%
Pracovni postupy (standardy baleni)
jsou v pripadé potreby ihned k ANO ANO ANO ANO 8/8
Jsou pracovni postupy (standardy
baleni) srozumitelné? ANO NE NE ANO 4/8 50%
Vsechny pracovni pomtcky jsou k
dispozici na pracovisti? NE NE NE NE 0/8
Na pracovisti nejsou zadné
prebytecné véci? NE NE NE ANO 6/8 75%
Pracovni prostor je dostacujici? NE NE NE NE 0/8
Material je k dispozici na pracovisti? NE NE NE NE 0/8
Je nutné hledat nékteré pomocné
materialy, pomUcky? ANO ANO ANO ANO 0/8
Jsou zavedeny standardy 557? NE NE NE NE 0/8




PRILOHA P VIII: POLOZKY OBALOVEHO MATERIALU

Nejvice obratkové polozky obalového materidlu

Popis polozky Oznaceni Kumulativni cetnost
KARTON PROLOZKA 3VVL 540 x 400 1 16,86%
KAR 5VVL 600X450X950 2.60BC LEP F0201"204860" 2 23,66%
KAR 5VVL 570X430X940 2.60BC LEP F0201"204856" 3 28,72%
KARTON PROLOZKA 5VVL 840X470 RYL 3201BC 4 33,74%
KAR 5VVL 620X450X1000 2.60BC F0201 LEP"206095" 5 37,95%
KAR 5VVL 700X490X1050 2.31BC LEP F0201"204867" 6 40,73%
KAR 5VVL 620X450X1000 2.60BC LEP F0201"204861" 7 43,50%
KARTON PROLOZKA 5VVL 900X480 3201BC 8 46,04%
KAR 5VVL 570x440x990 JAP LEP2.31BC "202130" 9 48,43%
KAR 5VVL 580X550X870 2.60BC LEP F0201"204859" 10 50,78%
KAR 5VVL 590X550X800 2.60BC F0201 LEP"204418" 11 53,07%
KAR 5VVL 590X520X890 2.60BC LEP F0201"204886" 12 55,23%
KARTON PROL 3VVL 440x360x120 0403 13 57,08%
KAR 5VVL 500X420X1150 2.60BC LEP F0201"204883" 14 58,45%
KAR 5VVL 650X490X1000 2.60BC LEP F0201"204863" 15 59,64%
KARTON PRIREZ 5VVL 840x1300 2.20BC"202302" 16 60,82%
KAR 5VVL 650X480X970/50 2.60BC S| F0202"204416" 17 62,00%
KAR 5VVL 510X480X1000 2.60BC LEP F0201"204943" 18 63,17%
KAR 5VVL 380X380X840 2.60BC LEP F0201"204849" 19 64,25%
KAR 5VVL 690X480X970/50 2.60BC S| F0202"204415" 20 65,31%
KAR 5VVL 660X430X590 2.60BC LEP F0201"206270" 21 66,33%
KARTON PROLOZKA 3VVL 180 x 350 22 67,34%
KAR 5VVL 440X440X870 2.31BC LEP F0201"204868" 23 68,30%
KAR 5VVL 500X460X1120 2.60BC LEP F0201"204852" 24 69,22%
KARTON PROL 3VVL 270X360X100 FEF0403 25 70,11%
KARTON PROLOZKA 5VVL 500X500 3301BC 26 70,98%
KAR 5VVL 340X340X820 LEP 2.60BC F0201"206045" 27 71,83%
KAR 5VVL 550X520X940 2.31BC LEP F0201"204871" 28 72,67%
KAR 5VVL 600X460X1050 2.60BC LEP F0201"206271" 29 73,49%
KAR 5VVL 530X450X1150 2.31BC LEP F0201"204870" 30 74,28%
KAR 5VVL 650X490X960 2.60BC LEP F0201"206282" 31 75,05%
KARTON PROLOZ 3VVL 600X450 0901 32 75,76%
KAR 5VVL 530X530X820 2.60BC LEP F0201"204853" 33 76,47%
KAR 5VVL 570X430X980 2.60BC LEP F0201"204857" 34 77,11%
KAR 5VVL 570X550X1000 2.60BC LEP F0201"204858" 35 77,73%
KAR 5VVL 920x500x620/50 S12.31BC F0202"202318" 36 78,33%
KAR 5VVL 340X340X660 LEP 2.60BC F0201"206044" 37 78,92%
KAR 5VVL 680X470X980 2.60BC LEP F0201"206281" 38 79,49%
KARTON PROLOZ 3VVL 640X480 0901 39 80,05%
KAR 5VVL 600X530X990 2.60BC LEP F0201"204887" 40 80,60%
KAR 5VVL 540X490X1120 2.60BC LEP F0201"204854" 41 81,15%
KAR 5VVL 640X470X1020 2.31BC LEP F0201"204880" 42 81,69%
KAR 5VVL 570X570X870 2.60BC LEP F0201"204885" 43 82,19%
KAR 5VVL 570X450X950 2.60BC LEP F0201"206363" 44 82,68%
KAR 5VVL 780X490X1020 2.60BC LEP F0201"204864" 45 83,15%




PRILOHA P XI: STANDARD OZNACENI TYPU MATERIALU

OZNACENI LEPENKOVEHO MATERIALU ﬂTON

TYP LEPENKOVEHO
KARTONU

ROZMER

URCENO PRO VYROBKY

POZN.

ZPRACOVAL:




PRILOHA P X: STANDARD PRACOVISTE BALENI

STANDARD PRACOVISTE % TON
Baleni vyrobki
PRACOVISTE: Baleni vyrobkii ZPRACOVAL: Be. Lukas MIek
TYP VYROBY: Velkosériové zakazky DATUM: 1.4.2016

STREDISKO: xxxx

fl } Dopravnik

A TON

Prostor pro

vyrobky k
baleni
Uloiny |

Prostor pro
zabalené

vyrobky

Prostor baleni

Prostor pro vyrobky

prostor . k baleni do kartonu
Boxy na Stojany na vyrobky
bublinkové . Prostor baleni
folie

Vozik na material

VOZIK NG m—
pomacky

Tabule e

Stojany na kartony




PRILOHA P XI: ZAVESNY PRIHRADOVY LISTEK

iToN FRPYRTPAN

Dokument je soucasti smérnice S 09 009
Vydani: 1 Datum vydani: 20.8.2014  Zmcéna:

Zavésny (prihradovy) listek

Kod podle platné JK Nazey
Sklad Police, prihrada
norma Cena za MJ sklad
£
Z minimum
-3
N
maximum MJ
Datum | Doklad Prijem Vydej Zasoba Zapsal
1 2 3 4 5 6
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Logicky ramec

Nazev projektu:
Projektovy tym:

PRILOHA P XII: LOGICKY RAMEC

Zeektivnéni systému skladovani obalovych materialii v procesu baleni
Ing. Rostislav Kahaja, Ing. Anna Bajgarova, Bc. Lukas Micek,Ing. Miroslav Kafka, Ing. Pavlina

Pivodova, Ph.D., David Sico, Katefina Zdrahalova

Popis projektu
Zamér projektu:
Zjednoduseni systému skladovani
obalovych materiall a systému baleni,
Zjednoduseni procesu baleni

Objektivné ovéritelné ukazatale

Zvyseni produktivity o 10%

Prostredky k ovéreni

Ukazatele produktivity

31.6.2016
06.03.2016

Planované dokonceni:
Zpracovano dne:

Predpoklady

Cil projektu:
Zefektivnéni systému skladovani
obalovych materiald v procesu baleni

Navrh nového layoutu a systému skladovani
obalovych materiala

Layout zpracovany v programu

AutoCAD

Zavedeny systém skladovani

Vystupy:

1.1 SWOT analyza projektu

1.2 Layout stfediska dokonceni
1.3 Systém skladovani kartont
1.4 Systém skladovani pomocnych
obalovych materialQ

1.5 Navrh pracovisté baleni

1.6 Projekt zefektivnéni systému
skladovani obalovych materiala
1.7 Doporuceni ke zlepseni stavu
1.8 Diplomova prace

1.1 Vypracovand SWOT analyza

1.2 Vypracovany navrh layoutu stfediska dokonceni
1.3 Navrzeny systém skladovani kartond

1.4 NavrZeny systém skladovani pomocnych
obalovych materialQ

1.5 Navrh pracovisté v programu Sketch up

1.6 Uskutecnéni projektu zefektivnéni systému
skladovani obalovych materiala

1.7 Vycet doporuceni ke zlepSeni stavu

1.8 Vypracovana diplomova prace

1.1 Diplomové prace

1.2 Diplomova préce, iterni
materidl spolecnosti

1.3 Layout procesu baleni
uloZeny na disku ve
spolecnosti, Postupy a
standardy

1.4 Layout procesu baleni
uloZeny na disku ve
spolecnosti, Postupy a
standardy

1.5. Interni materialy, DP
1.6 Projekt chart, Nové
dokumenty

1.7 Diplomova prace

Umoznénianalyz ve spolecnosti
Stotoznéni spolecnosti s projektem
Souhlas vedenik realizaci projektu

Spoluprace zaméstnancl
Korektné provedené analyzy
Urceni spravnych rozhodnuti
Zavedeni opatfeni k eliminaci chyb béhem
provadénianalyz
Navrhovana opatfeni povedou ke zlepseni
soucasného stavu
Spravnost rozhodnuti mistrd
Objektivni ndzory/ndvrhy zaméstnanct




Aktivity:

1.1.1 Studium materialu tykajicich se
spolecnosti

1.1.2 Analyza prostfedi, vztah(, cilG a
zaméru spolecénosti

1.2.1 Sbér dat relevantnich pro analyzu
procesu baleni

1.2.2 Provedeni analyzy procesu baleni
1.2.3 Zhodnoceni sou¢asného stavu na
zakladé provedené analyzy

1.3.1 Sbér dat relevantnich pro analyzu
systému skladovani karton(

1.3.2 Provedeni analyzy systému
skladovani obalovych materialQ

1.3.3 Zhodnoceni sou¢asného stavu na
zakladé provedené analyzy

1.4.1 Sbér dat relevantnich pro analyzu
systému skladovani pomocnych
materiall

1.4.2 Provedeni analyzy systému
skladovani pomocnych obalovych
materiall

1.4.3 Zhodnoceni sou¢asného stavu na
zakladé provedenianalyzy

1.5.1 Navrh systému skladovani
obalovych materiala

1.5.2 Vypracovani harmonogramu
projektu

1.5.3 Realizace projektu

1.6.1 Formulace doporuceni

1.7.1 Reserse relevantnich zdrojd

1.7.2 Vypracovdani teoretické ¢asti
1.7.3 Vypracovani praktické ¢asti

1.7.4 Odevzdani a obhajoba prace

Prostredky:

Pracovisté strediska dokonceni
Pracovnici stfediska dokonéeni
Vrchni mistr vyroby

Mistrova baleni

Snimky pracovniho dne pracovnika
Spaghetti diagramy

Procesni analyza

Vysledky provedenych analyz
Dokumentace

Pocitac, Stopky, Fotoaparat
AutoCAD

MS Excel

Sketchup

Systém InMedias

Projektovy tym

Casovy ramec aktivit:
1.110/2015

1.2 10/2015-1/2016
1.311/2015-1/2016
1.4 12/2015-1/2016
1.52/2016

1.63/2016

1.7 4/2016

Co nebude v projektu feseno:

Projekt nebude fesit proces lakovani, proces kontroly kvality, proces oprav, proces ¢alounénive stfedisku dokoncenia

¢innosti souvisejici s témito procesy. Projekt nefesi skladovéni obalového materialu ve skladech.

Predbézné podminky:
Souhlas vedni k realizaci projektu
MozZnost provedeni analyz




PRILOHA P XIII: VIZUALIZACE PRACOVISTE




