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ABSTRAKT

Diplomova prace je zaméfena na zefektivnéni procesu logistiky hotovych vyrobkl ve spo-
le¢nosti Cardbox Packaging s.r.o. V ramci feseni projektu bylo vyuzito analyzy, jejimz cilem
bylo identifikovat hlavni problémy, na které bylo potieba se zaméfit pii zpracovani projektu.
Podstatou projektu bylo navrhnout novy systém skladovani hotovych vyrobku tak, aby vy-
hovoval pozadavkam spoleénosti. Resenim je implementace spadovych regali. Byla navrh-
nuta dal$i vSeobecnd opatfeni eliminujici nedostatky zjisténé v analytické ¢asti. Vysledky
této prace budou vyuzity spole¢nosti pro implementaci nového systému skladovani a reor-
ganizaci skladu. Hlavnim pfinosem préce je zvySeni bezpecnosti na pracovisti, sniZeni ma-
nipulace s hotovymi vyrobky a zvySeni kapacity skladovych prostor. V zavéru prace je zhod-

nocen projekt z hlediska nakladi a pfinost.

Kli¢ova slova: pramyslové inzenyrstvi, skladovani, spadové regaly, logistika, lean, layout

ABSTRACT

The Master’s thesis is focused on streamlining of a logistic process of final products in the
company Cardbox Packaging s.r.o. As part of the project, an analysis was used to identify
the main problems that need to be addressed in the project. The essence of the project was
to propose a new system for the storage of final products to meet the requirements of the
company. The solution is to implement gravity flow pallet storage system. Other general
measures have been proposed to eliminate shortcomings identified in the analytical part. The
results of this work will be used by the company to implement a new warehouse storage and
reorganization system. The main benefit of the work is to increase workplace safety, reduce
handling of final products and increase storage capacity. At the end of the thesis, there is an

evaluation of the project.

Keywords: Industrial engineering, Storage, Gravity Flow Racks, Logistics, Lean, Layout
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UvVOD

V soucasném globalnim svéte s vysokou konkurenceschopnosti naptic vSemi obory je na
podniky vyvijen natlak k neustdlému zlepSovani vyrobku a sluzeb s diirazem na kvalitu.
Odbératel¢ kladou diiraz na splnéni vsech zadanych pozadavkl v omezeném case. Podniky
musi urychlit vyvoj novych produktt, zefektiviiovat vyrobni procesy a v neposledni fadé¢

vénovat pozornost logistice, ktera hraje vyznamnou roli téméf v kazdé organizaci.

Logistika prosla vyraznym vyvojem. Nejveétsi rozmach logistiky byl zaznamenan v souvis-
losti s druhou svétovou valkou a situaci po ni. Pfed n¢kolika desitkami let by vSak nikdo
netekl, jaky vyznam bude mit dnes v 21. stoleti z pohledu konkurenceschopnosti. V dnesni
dobé je pojem logistika velmi Siroky, uz to neni pouze o skladovani, manipulaci a transportu.
Tyto logistické ¢innosti jsou integrovany a sjednocovany s nakupem, distribuci a vyrobou
se snahou zvysit pfidanou hodnotu koncovych zékaznikt. Jednim z nejdulezitéjsich prvka
logistického systému je skladovani, které je spojovacim ¢lankem mezi vyrobci a zadkazniky.
Sklady pomahaji pteklenout prostor a ¢as. Problémem skladii ve vétSin€ spolecnosti je ne-
dostatek mista. A s timto problémem se potyka i spole¢nost Cardbox Packaging s.r.o. Dalsi
vyznamnou zalezitosti v souvislosti se skladovanim je bezpecnost a ochrana zdravi na pra-
covisti. Spole¢nost musi spliiovat podminky a dodrzovat zasady a pravidla, kterd maji za-
mezit vzniku ohroZeni zdravi pracovniki. A prave na vySe zminéna témata je feSena diplo-
mova prace. Spolec¢nost dala podnét k vypracovani projektu, ktery ma zefektivnit proces
logistiky hotovych vyrobkill a zvysit bezpecnost na pracovisti s ohledem na zvySeni poctu

paletovych mist ve sklad¢.

Prace je koncipovana do dvou vzajemné propojenych a dopliujicich se ¢asti — teoretické a
praktické. Teoretickd Cast je tvofena literarni reSersi kniznich a elektronickych zdroj pro
objasnéni praktické €asti diplomové prace. Prvni Cast se zabyva piedstavenim oboru pri-
myslového inZenyrstvi a roli primyslového inZenyra. Dale popisuje $tihlé pfistupy a trendy

v oblasti logistiky a skladovani.

Prakticka ¢ast je rozdélena na analytickou a projektovou. V analytické ¢asti je nejdiive pied-
stavena spole¢nost Cardbox Packaging s.r.o. a jeji jednotliva pracovisté a provedena SWOT
analyza. Poté je zpracovana analyza soucasného stavu pracovisté expedice, které je podrob-
eno zkoumani pomoci metod méteni prace, dotazovani a pozorovani. Na zdklad€ odhalenych

nedostatkll jsou navrhnuta feSeni pro zlepSeni stavajiciho stavu v projektové ¢asti. Projek-
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tova Cast definuje zadani a cile projektu, na které navazuje projektové feseni. Hlavni podsta-
tou projektu je navrh a implementace nového systému skladovani, pro ktery je v zavéru prace
spocitana doba navratnosti investice. Soucasti této Casti jsou grafické navrhy skladovacich

prostor.
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CILE A METODY ZPRACOVANI PRACE

Cilem diplomov¢ prace a feSen¢ho projektu je zefektivnéni procesu logistiky hotovych vy-
robkt ve spolecnosti Cardbox Packaging s.r.o. Toho bude dosazeno vytvorenim nového sys-
tému skladovani hotovych vyrobki a jeho naslednou implementaci na pracovisté expedice.
Zakladnimi pozadavky spolecnosti jsou zvyseni bezpecnosti na pracovisti, snizeni manipu-

lace s vyrobky s ohledem na zvyseni poctu paletovych mist.

V prvni ¢asti prace bude provedena literarni reserSe s cilem vymezit hlavni teoretické po-
znatky a vychodiska pro pochopeni problému a pfiblizit metody vyuzité pro vypracovani

projektu.

Praktick4 ¢ast bude rozdélena na dvé &asti — analytickou a projektovou. Uvod analytické
¢asti bude tvotfit SWOT analyza vybrané spole¢nosti a miniaudit pracovisté. Soucasny stav
bude analyzovan pomoci empirickych metod, které budou aplikovany metodou pozorovani,
dotazovani a méfeni. V ramci kvalitativniho vyzkumu budou vyuzity techniky sbéru dat,
mezi které patii nestandardizované pozorovani, nestandardizovany rozhovor, analyza inter-
nich dokumentii spole¢nosti a dat z informacniho systému MS Dynamics. V praci bude vy-
uzita metoda kvantitativniho vyzkumu ve formé neptetrzitého bezprosttedniho studia spo-
tteby Casu, kterou je snimek pracovniho dne. Data budou zpracovana matematicko-statistic-
kymi metodami s vyuZitim programu MS Excel. Souc¢ésti celé analytické Casti a taktéz pfi
formulaci zavéra jsou vyuZity obecné metody, jako je abstrahovani a konkretizace, syntéza,

indukce a dedukce.

Projektova ¢ast tvoii ndvrhy zmén ve sledované oblasti na zaklad€¢ odhalenych nedostatki a
definovanych pozadavki spolec¢nosti. Cilem projektu a diplomové prace je realizovat projekt
se splnénim stanovenych cild, kdy projekt startuje v srpnu roku 2017 a bude ukoncen imple-
mentaci spadovych regalii na pracovisti expedice. Projekt by mél byt ukoncen v poloviné
roku 2018. Vyznamnou technickou pomuckou projektové ¢asti je studentska verze programu
AutoCAD slouzici k tvorbé layoutt skladovacich prostor. Pomoci Spaghetti diagramu budou
do vytvofeného layoutu zaznaceny a zméteny pohyby pracovnikil a zndzornén zjednoduseny

tok hotovych vyrobki. V ramci projektu bude také vycislena doba navratnosti investice.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky

12

I. TEORETICKA CAST
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1 PRUMYSLOVE INZENYRSTVI

Primyslové inzenyrstvi je obor, ktery se zabyva pfedevsim zvySovanim vykonnosti podni-
kovych procesii. Predmétem priomyslového inzenyrstvi je najit cesty, jak eliminovat plytvani
nejen ve vyrobnich procesech. Kli¢ovou oblasti je eliminace plytvani ve vSech procesech a
zaroven nastaveni vazeb mezi vyrobnimi a administrativnimi procesy co nejlépe, nebot’ se

vzajemn¢ ovliviiyji a dopliiuji. (Chromjakova, 2013, s. 4)

Dlaba¢ a Pavelka (2015) se s vySe uvedenym tvrzenim shoduji. Uvadéji, Ze hlavnim cilem
je racionalizace, optimalizace a zlepSovani vyrobnich i nevyrobnich procesii. Dale dodavaji,
ze se jedna o mlady multidisciplinarni obor kombinujici technické védomosti inzenyrskych

obortl a poznatky z podnikového fizeni.

Da se fict, ze primyslové inZenyrstvi je technologie kombinujici konkrétni vyrobni techniky.
Musi byt v souladu s obchodnimi a strategickymi cili podniku a podpofeno top-managemen-

tem podniku. (Poldkova a Bobak, 2013, s. 15)

Jedna se o obor, ktery za poslednich nékolik let narostl na svém vyznamu. V mnoha ¢eskych
podnicich najdeme v organizacni struktuie tento utvar. (Dlabac a Pavelka, 2015) Ptesto se
stava, ze spole¢nost neni schopna obsadit pozice kvalitnimu primyslovymi inZzenyry. Davo-
dem muze byt, Ze se nesetkd poptavka s nabidkou, nebo se objevuje malo kvalitnich lidi na
trhu. V tomto piipad¢é mé spolecnost moznost si své primyslové inZenyry vytrénovat ¢i najit

ve vlastnich fadéch, coz je €asto nejlepsi moznost. (Stohr, 2017)

1.1 Historie primyslového inZenyrstvi

ey e

nositeli byly osobnosti jako F. W. Taylor, W. Shewhart a H. Ford (Priimyslové inzenyrstvi,
2010). Hlavni vliv na vyvoj primyslového inzenyrstvi vSak mél Frederick Winslow Taylor,
ktery je povazovan za jeho zakladatele a vytvofil kroky k ristu vykonnosti podniku. Ve své
strategii se zamétoval vzdy na produktivitu clovéka a produktivitu strojti. Diiraz kladl na to,
ze diive nez se firma pokusi zvySovat kvalitu a kvantitu, musi vytvofit fungujici systém. Aby
bylo dosdhnuto vyssich a vysSich kvantit, je dilezité dosahovat hlavné kvalitnich vykont a

to na vSech stupnich fizeni, na kazdém pracovnim miste. (Chromjakova, 2013, s. 4)

Vyznamnou osobnosti primyslového inZenyrstvi se stal Japonec Shiengeo Shinga, ktery ve
40. letech 20. stoleti definoval dalsi obsah a strategie tohoto oboru a zalozil tzv. Skolu pra-

myslového inzenyrstvi. V roce 1948 vznikl Americky institut primyslovych inzenyru
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(AIIE), ¢imz se se obor rozsifil o dalsi klasické empirické metody teoretickych ptistupti. Ty
byly zalozeny pfedevsim na simula¢nich modelech, matematickych metodach, operacnich

vyzkumech a dalSich. (Primyslové inzenyrstvi, 2010)

Lilian Moller Gilbreth je hlavni osobnosti, kterd se zacala zajimat o plisobeni prace na Clo-
veka a zacali rozliSovat slozku prace na produktivni a neproduktivni. Zabyval se pohybo-
vymi studiemi prace a Casovymi studiemi. Diky dobré znalosti psychologie ¢lovéka byl
schopen porozumét jeho chovani na pracovisti a od toho se odvijeli metody aplikované na

pracovniky tak, aby vedly ke zvySovani jejich produktivity. (Chromjakova, 2013, s. 5)

V druhé poloviné 20. stoleti, diky rozvoji pocitacové technologie, byly vytvofeny zndmé
programy, které se pouzivaji dodnes a pomdhaji ndm s analyzou rozsahlych a slozitych vy-
robnich procest, jako jsou CAD (Computer Aided Design), CAQ (Computer Aided Quality)
a jiné. Dnes se tyto nastroje skryvaji pod ndzvem digitalni tovarna (digital factory), ktera se
neustale vyviji a jsou do ni zasazovany nové a nové prvky digitalizace nebo umé¢lé inteli-
gence. Nekdy je mozné tyto ndstroje slySet pod ndzvem chytra tovarna (smart factory). V po-
slednich letech tak dochazi v jistych ohledech ke zméné obsahu profese priimyslového inze-

nyra. (Primyslové inzenyrstvi, 2010).

Atraktivita primyslového inZenyrstvi je zptsobena faktem, Ze v tomto oboru je mozno najit
absolventy a odborniky se Sirokym spektrem kariérniho uplatnéni. A to z toho diivodu, Ze a¢
zacatky tohoto odvétvi byly strohé, ti, kteti se v tomto oboru pohybovali, vidéli potencial a
nad¢ji v jiz zavedenych principech a nov€ vznikajici technologii. Tyto principy roz§ifovaly
o nové poznatky a aplikovaly je do dalsich a dalSich odvétvi. Z toho divodu mizeme pri-

myslové inzenyry najit v né€kolika odvétvich ekonomiky. (Maynard a Zandin, 2001, s. 1.18)

1.2 Zakladni charakteristiky
Primyslové inZenyrstvi

Primyslové inZzenyrstvi je komplexni spolecenska disciplina, kterd poskytuje znalosti a do-
vednosti vedouci ke zjednoduSovani, zkvalitiiovani a zefektiviiovani podnikovych €innosti.
Znalosti a dovednosti nejsou vyuzivany jen ve vyrobni sféfe, ale také v té nevyrobni. Jak
Greene (2013) dopliuje, v té nevyrobni oblasti mizeme principy priimyslového inzenyrstvi

aplikovat v kancelafich, laboratofich, zdravotnictvi, armad¢, drzbé, montézich, skladech,
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v sektoru sluzeb. I zde se vyuziva metod, jako jsou management kvality, simula¢ni modely,

statistické nastroje, projektovy management apod. (Primyslové inzenyrstvi, 2010).

Jednou z definic primyslového inzenyrstvi dle Sawady (1977, cit. podle Chromjakova,
2013, s. 8) je, Ze se jednd o umeéni vytvaret efektivni systém tvoreny lidmi, stroji, energii a
informacemi, které maji za cil dosahnout konkrétni vystupy realizaci aktivit v ramci pfedem
stanovenych pravdépodobnosti a piesnosti. Tim systémem se rozumi oddé€leni, jednotliva
pracovisté v podniku, podnik jako celek nebo zavod. Zde uz autor ve své dobé poukazuje na
analyzu a méfeni prace a klade diiraz na ergonomii pracovist’. V roce 2006 se Prasado ve své
definici zminuje o pracovni pohod¢ na pracovisti, bezpe¢nosti a zdravi pii praci pti dosazeni
odpovidajici motivace a mzdového ohodnoceni pracovniki. Cim dal vice jsou firmy zainte-
resovany do bezpecnosti a zdravi pii praci a snazi se vytvaret ergonomické pracovisté. Jsou
si védomi, ze pohodli na pracovisti ptispiva k efektivnosti pracovniki. (Chromjakova, 2013,

s. 8)

Dlabac¢ a Pavelka (2015) informuji, Ze ve firemnich organizacnich strukturach nemusime
nutn¢ hledat jen ndzev utvaru praimyslové inzenyrstvi, které se zabyva efektivnosti a zvySo-
vanim produktivity, 1 kdyZ tento nazev byl zaznamenan u vice neZ 50% firem (do tohoto
Cisla je zapocitan i anglicky pfeklad Industrial engineering), Gtvar mize byt pojmenovan
alternativné a ve skutecnosti je népli totozna. Oddeleni mize nést nazev procesni inzenyr-
stvi, engineering, technicky rozvoj, optimalizace procesu, Business Excellence, zlepSovani
procest nebo Kaizen. TaktéZ pracovni pozice pro primyslové inzenyry miiZze nést nazev

jako procesni inZenyr, lean manager, manaZer zmén, lean specialista apod.

Napln prace utvaru pramyslového inzenyrstvi je mozné rozdélit dle oblasti pisobnosti (Dla-

bac a Pavelka, 2015):

e zlepSovani procestl ve vyvoji a ptredvyrobnich etapach — navrh nebo oponentura na-
vrhu technického nebo konstrukéniho modelu nového produktu, ndpomoc pii inovaci
produktt.

e zlepSovani vyrobnich procesii — nejcastejsi naplil utvaru.

e zlepSovani nevyrobnich procesii — posledni dobou se utvary ¢astéji zamétuji 1 na ob-
last nevyrobnich procesi. Muize se jednat naptiklad o zkraceni prubéZzné doby dodéni
vyrobku zakaznikovi, optimalizace administrativnich, logistickych a dodavatelsko-

odbératelskych procest.
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e tréninky a vzdélavani pracovnikl v oblasti zlepSovani procesii — cela vyroba stoji na
samotnych pracovnicich, které je nutno motivovat, zapojovat do aktivit, informovat
je o projektech a dosazenych vysledcich, zainteresovat je do kultury stihl€ho podniku

a brat je jako soucast vS§eho déni a uvédomit si, Ze oni jsou ten pilii vyroby.
Prumyslovy inZenyr

Cantu (2017) tika, Zze prumyslovi inzenyfi se zamétuji na to, aby prace byla vykonéna co
nejefektivnéji. Musi neustale balancovat s n¢kolika faktory, aby vykon podniku byl skute¢né
efektivni. Témi faktory jsou Cas, pocet potfebnych pracovniki, technologie, ¢innosti, dosa-
hovani kvality u vyrobkl, bezpecnost prace, ohled na Zivotni prostfedi a ndklady. Autorka
piSe, ze ¢innost primyslovych inzenyri je vSestrannd. Tyto pracovniky miizeme najit jak ve

vyrobnich firmach, tak i ve zdravotnictvi, vlad¢ a neziskovych organizacich.

Dlabac a Pavelka (2015) se s tvrzenim Cantu shoduji a dopliuji, Ze ¢innost primyslového
inzenyra se odviji od typu organizace, ve které je ¢innost vykonavéana. Pokud se jednd o
strojirenskou firmu, bude jeho prace orientovana na maximalni vyuziti stroji, tedy jejich
efektivitu. Bude sledovat a vyhodnocovat ukazatel OEE (¢esky CEZ — celkova efektivnost
zafizeni), preventivni a prediktivni udrzbu stroje (TPM), dale pak na minimalizaci Casu,
prostojil pii nastaveni a sefizeni strojii. Naopak pokud bude plisobit v montazni firmé, jeho
hlavni naplni prace bude balancovani operaci, materidlové toky, ergonomie na pracovisti,
analyza a méfeni prace, kde se Casto pouziva metoda MOST (systém piedem urcenych ¢ast).
Tato metoda umoziiuje zna¢né zvyseni produktivity vykondvané analyzy pii zachovani vy-

soké ptesnosti. Je pouZitelna ve vSech odvétvich primyslu.

Hlavni naplni prace primyslovych inzenyrii je optimalizace vyrobnich procest, optimali-
zace layoutl a vyrobnich linek, sledovani ukazatelti a nékdy také zlepSovani nevyrobnich
procest. Jednim z cilii je motivace pracovnikll a presvédéeni ke zméné mysleni o procesech,
produktech smérem ke zvySovani pfidané hodnoty pro zdkaznika. Primyslovy inZenyr tak
musi uplatiiovat metody a techniky racionalizace prace a optimalizace procesu, ale musi byt
odbornik 1 v mékkych dovednostech, predev§im v komunikaci. Spolupracuje se vSemi pra-
covniky napfi¢ strukturou od téch nejvyssich az po fadové pracovniky. (Dlaba¢ a Pavelka,

2015; (Chromjakova, 2013, s. 9-10)

Je vhodné mluvit jazykem organizace. Pfi zavadéni metod do procest organizace neni ne-
zbytné uzivat odborné nazvoslovi, kterym fadovi pracovnici rozumét nebudou, a bude pro

n¢ obtizné jej pfijat za své. Kazda organizace ma sviij interni jazyk a terminy, které pouziva
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a neni dulezité jej ménit. Dulezitéjsi je se zaméfit na integrovani metod v rdmci dlouhodo-

bého obdobi a neptetrzitého zlepSovani procesi ve firmée. (Baker a Rolfes, 2015)

Z pruzkumu, uvedené¢ho ve Clanku Dlabace a Pavelky (2015), vyplyva, ze v priméru na
jednoho pracovnika utvaru primyslového inzenyrstvi piipadd 250 zaméstnancii. Nejcastéji
se vSak pocet pohyboval mezi 2 — 5. Odhalili i jeden ptipad, kdy na jednu moravskou firmu
s témet 1 000 pracovniky ptipada pouze jeden pracovnik tohoto utvaru. Nekteti manazefi a
vlastnici firem tvrdi, ze primyslovy inZenyr by mél firm¢€ svou ¢innosti pfinést minimaln¢

10 krat vice, nez do néj firma vlozi finan¢nich prostredka.

1.3 Plytvani
Lidska prace miize byt rozdélena do tii kategorii (Dennis, 2016, s. 29-30):

e hlavni ¢innosti (VA - Value Added)- Cinnosti nezbytné pro vykon préce, pfidavaji
hodnotu vyrobku nebo sluzbé

e podplrné ¢innosti (NVA - Non-Valued Added) - ¢innosti podporujici hlavni ¢in-
nosti, vétSinou se objevuji pted hlavnimi ¢innostmi nebo po nich. I kdyz zakaznik za
n¢ neni ochoten platit, nebot’ neptidavaji hodnotu produktu, nelze je z procesu vy-
louc¢it (naptiklad: vyprazdnéni kontejneru u vysekového stroje)

e Muda ¢innosti — ¢innosti neptidavaji zddnou hodnotu, jsou zbyte¢né a je nutné je

odstranit.

Plytvani je vSe, co zplsobuje dodatecné naklady a nepfidava hodnotu produktu a zdkaznik
za to neni ochoten platit. Japonskym nazvem jej nazyvame Muda. Definice zohlednuje jak
manualni, tak 1 duSevni ¢innost. V ptipad¢ dusevni prace se jedna o eliminaci byrokratickych
a zbytenych administrativnich ¢innosti. Plytvani se déli na zjevné a skryté. To zjevné je
snadno identifikovatelné a vétSinou i odstranitelné. Naopak skryté plytvani je tim nejveétSim
problémem. To predstavuje ¢innosti, které jsou sice nutné, ale daly by se vykonavat Iépe, za
kratSi dobu, jednoduseji zlepSenim pracovni metody nebo zlepSenou organizaci. (MasSin a
Viytlacil, 2000, s. 44-46). Manazeti védi, ze plytvani se v jejich firmé objevuje, ale jsou pfilis
zahledéni do béZzného déni firmy, snazi se dostat zdkaznické poptavce a plytvani zkratka
nevidi, nebo jej radé€ji videét nechtéji, protoze neveédi, jak jej eliminovat. Ale zaroven by si
méli uvédomit, Ze néklady zplisobené plytvanim musi byt zaplaceny. Nejcastéji se tak déje,

ze tyto naklady jsou zakalkulovany do ceny vyrobku. Ale pouze do doby, nez si zékaznik
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sam uvédomi, ze plati pfili§ a odejde ke konkurenci, kterd mu ten stejny produkt nabidne
uz muze byt Casto pozde. (Hobbs, 2011). Co se definice plytvani tyce, s tim se Monden
(2012, s. 4-6) shoduje, ale tvrdi, Ze hlavnim klicem snizovani nédklada dle Toyota Production
Systém je celkové odstranéni plytvani. A plytvani ve firmé musi byt odstranéno, nelze jej
prehlizet. K neuvéteni je fakt, ktery ve své knize uvadi Rubrich (2004, s. 73), kdy vétSina

vyrobnich a administrativnich procest je ze 75 % plytvanim.

V nékterych publikacich se uvadi sedm druhti plytvani podle TPS (Toyota Production Sys-
tem): nadvyroba, ¢ekani, nadbytecna manipulace, Spatny pracovni postup, zasoby a rozpra-
covanost, zbyte¢né pohyby, chyby pracovnikli (Masin a Vytlacil, 2000, s. 44-46). Mika
(2001) dodava, ze uz jich neni pouze sedm, ale deset. Téch sedm druhii definovanych Toyo-
tou stale zlstava, ale s ohledem na dne$ni dobu a moznosti, musime brat v ivahu dalsi druhy
plytvani. Témi jsou (Mika, 2001): nevyuzité schopnosti pracovnikl, nevhodné pouzivani

pocitaca.
1.3.1 Druhy plytvani

Nadvyroba

Nadprodukce je povazovana dle TPS jako nejhorsi druh plytvani. Zbyte¢né zasoby hotovych
produktt vyzaduji dalsi lidskou préci, vybaveni, prostory pro skladovéani, manipulacni tech-
niku. Nadvyroba a s tim spojené naklady se brzy stanou manazery neviditelnymi. S timto
jsou spojeny zbytecné kapitdlové investice a tedy i dalsi plytvani. Zbytecné kapitalové in-
vestice zahrnuji vystavbu novych skladi, najimani novych pracovnikii, ndkup dal§i manipu-
la¢ni techniky, potiebu pracovniki starajicich se o spravu téchto budov a jiné. Timto vSak
vycet nakladii nekon¢i. Nadvyroba a zbyte¢né kapitalové investice zvySuji administrativni
naklady, naklady na material, ptimé mzdové naklady, rezijni ndklady a mnohé dalsi. (Mon-

den, 2011, s. 4-6)

Cekani
Cekani pracovnika nebo stroje je &as, ktery miize byt vyuzit k vytvareni hodnot (Dennis,

2016). Cekani je vétsinou plytvanim zjevnym (Masin a Vytlagil, 2000, s. 46).
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Pokud ve firm¢ pracuje vice lidi, nez je nutné, ma to za nasledek, ze se vyrabi vice, nez
zakaznik zada a tim vznika nadprodukce, anebo nadbytecné pracovni sila zpiisobi, Ze pra-
covnici jsou nevytiZzeni a ¢ekaji na praci (Monden, 2011, s. 4-6). Pracovnici mohou ¢ekat na
soucastky, material, informace, dopravni prostiedky, manipulac¢ni techniku (Kosturiak a
Frolik, 2006, s. 29). Mohou také ¢ekat na opravu stroje, setfizeni stroje, sefizeny stroj mize
¢ekat na uvolnéni do vyroby nebo operator sledujici bézici stroj (Masin a Vytlacil, 2000, s.

46).

Nadbyte¢na manipulace

Nadbytecna manipulace a transport, predevsim vicenasobny jsou plytvanim, kdy material je
dopraven ze skladu do meziskladu, odtud na pracovisté, kde je opracovan, odvezen do skladu
polotovart a odtud opét putuje na pracovisté, zpet do skladu polotovarii atd. (Masin a Vy-

tlacil, 2000, s. 46)

Dennis (2016, s. 32) vidi plytvani ve Spatn¢ vytvoienych layoutech pracovist. Souhlasi, ze

material musi byt pfemistovan skrz tovarnu, ale manipula¢ni trasy musi byt co nejkratsi.

Spatny pracovni postup

Samotny technologicky postup vyroby mtze byt zdrojem plytvani. Miize se naptiklad jednat
o zdlouhavy proces kontroly kvality hotovych vyrobkt, $patn¢€ vybalancované vyrobni linky,
nevhodny layout. Jurova (2016, s. 89) dodava: ,,stihla vyroba vzdy usiluje nikoliv o jedno-

duse genialni reseni, ale o genialné jednoduché. ”

Zasoby a rozpracovanost

Néklady vznikaji v souvislosti s drZzenim zasob, které nejsou potieba, skladovanim nahrad-
nich dild, materiald, polotovart aj. Tyto polozky jsou ndklady sami o sob¢ a navic vyvoléavaji
potiebu dalSich nékladl jako je manipula¢ni technika, skladovaci prostory, dalsi pracovnici
atp. Zasoby vazi finan¢ni kapital, ktery by bylo mozné ucelné vynalozit jinde. (Jurova, 2016,

5. 88-89)

English (2005) dodava, ze JIT (Just-In-Time) zasoby a stihla vyroba eliminuji tyto zbytec¢né

naklady ptizplisobenim produkce poptavce.
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Dennis (2016, s. 32-33) priblizuje fakt, ze organizace planujici vyrobu pouze a jen na zékladé
MRP (Material requirment planning, ¢esky planovani potfeby materiadlu) maji nevyhnutelné

znacné mnozstvi nadbyte¢nych zasob.

Zbytecné pohyby

Jakykoliv pohyb nepiidavajici hodnotu, jako je hledani soucastek, natradi, e-maill, doku-
mentl, zbyteCna chlize pro nastroje, material, faktury, reporty a pisemna sdé€leni a dalsi.

(Rubrich, 2004, s. 74)

Zbyte¢né pohyby se vyskytuji ve vyrobé tehdy, kdyz je uspotfadani stroji, materiala a lidi
nedostate¢né. To zpusobuje, ze se lidé musi pohybovat zbyte¢né vice, nez by bylo potieba
k tomu, aby vykonali svou préaci. Déle se vyskytuji, kdyz montadzni linky jsou zbyte¢né

dlouh¢ a $patné vybalancované. (English, 2005)

Muda v informacnich procesech nastava tehdy, kdyz pracovnici musi zadavat do systému
vice informaci, nez je nutno, nebo tyto informace zadavaji nékolikrat. English (2005) pou-
kazuje na to, Ze je zbytecné, aby se stejnd informace vyskytovala nékolikrat v riznych for-
mach. Ptikladem je zdravotnictvi, kde se informace o pacientovi duplikuji u n€kolika riz-

nych 1ékait.

Chyby pracovniki

Opravy nekvalitnich a neshodnych vyrobkl vytvaii zbytecné naklady. Tyto vyrobky musi
byt opraveny nebo vyrobeny znovu, to predstavuje ¢as, material, praci zaméstnancu a fi-
nanc¢ni prostiedky navic. Nékteré poskozené polotovary mohou vazné poSkodit vyrobni za-
tizeni (Dennis, 2016, s. 32-33; Jurova, 2016, s. 89). Masin a Vytlacil (2000, s. 47) dodavaji,
ze naklady jsou pfimo imérné vzdalenosti mista, kde byl defekt objeven a mistu, kde chyba

vznikla. V ptipadé€, Ze vadu objevi zakaznik, mize to mit fatalni nasledky.

Nevyuzité schopnosti pracovniki

Plytvani tvliré¢im potencidlem, znalostmi, schopnostmi a talentem zaméstnanct je novym

druhem plytvani. Mika (2001) zastava nazor, ze nejvice se plytva lidskym potencidlem, kdyz
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pracovnikovi je ddna prace, kterd mtize byt udélana roboty. Coze byla i jedna ze zasad zlin-

ského podnikatele Tomase Bati: ,,Mysleni lidem, strojim dfinu.”

Charron (2015, s. 189) zastava nazor, Zze vedouci pracovnici nejsou schopni rozpoznat a
ucelné vyuzit lidské mentélni, kreativni, inovacni a psychické schopnosti a dovednosti. Toto
je mozné zaznamenat v kazdé organizaci. VSe muze zacit pfijetim nevhodného pracovnika
pro danou pozici. Vybérové fizeni by mélo byt provedeno dikladné a peclivé odbornym
pracovnikem, ktery dokaze snaze rozlisit lidské vlastnosti a schopnosti. Nejcastéjsi chyby
zpusobujici Spatny vybér uchazece: neadekvatni inzerovani pracovni nabidky, Spatna defi-

nice naplné prace, protekce, kandidat nespliiuje vyzadované dovednosti, ale piesto je pfijat.

Nespravné vyuzivani pocitaci

Nespravné pouzivani pocitact je jednou z forem Muda. Problémem je, Ze se spoléhdme na
vykonné databaze a systémy, které¢ by mély kontrolovat a integrovat nesourodé ¢asti organi-
zaci, misto toho vSak ptidavaji praci a naklady. Je dilezité si uvédomit, Ze je stale mozné se

setkat ve firmdch s pocitacoveé negramotnymi lidmi, ktefi se softwary neumi pracovat tak,

vvvvv

(Mika, 2001)
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2 LOGISTIKA

Vseobecné feCeno logistika se zabyva piesunem zbozi a materialu z mista jeho vzniku do
mista spotieby a s tim souvisejici informacnim tok. Logistika se tyka nejen dopravy, ale i
fizeni zasob, manipulace s materidlem, baleni, distribuce a skladovani. Soucasti jsou také
komunikacni, informacni a fidici systémy. Cilem logistiky je zajistit dodavku zbozi ¢i ma-
terialu ve spravné kvantité, na spravné misto, ve spravny cas, v pozadované kvalité. (Draho-

tsky a Reznidek, 2003, s. 1-2)

Funkce a vyznam logistiky a dopravy se historicky vyvijely uz od starovéku, pies vojenskou
logistiku ve sttedoveéku. VEtsi pozornost se logistice vénuje v souvislosti s druhou svétovou
valkou a situaci po ni. Efektivni distribuce, zdsobovani a Siroké pouzivani matematickych
metod piispély k uspéchu spojencii. Prakticky vyuzita byla logistika v USA po druhé svétoveé
valce, kdy byli nuceni piekonat velké vzdalenosti nejen v oblasti vojenské ale i hospodarské.

(Drahotsky a Rezni&ek, 2003, s 1-2; Jurova, 2016, s. 185; Sixta a Magat, 2005, s. 17)

Klasifikujeme pét druhli dopravy: letecka, pozemni, vodni, Zelezni¢ni, potrubni. Jako Sesty
druh dopravy muze byt klasifikovan jako: dalni¢ni doprava. (Mangan a Lalwani, 2016, s.

103-104)

Zatimco je vSeobecné znamo, Ze logistika je nezbytnou soucasti témeét kazdé organizace,
neni uz tak uplné jasné, zda logistiku mizeme brat jako prvek pfidavajici hodnotu nebo spise
nakladovou slozku. Néktefi odbornici, jako Tracy (1993) tvrdi, Ze manazeti logistiky a lo-
gistika jako celek hodnotu ptidavaji. Princip ¢asu a prostoru jsou dulezitymi faktory, které
je tieba zohlednit pii konkurenceschopnosti na trhu. Pokud se aktivita jevi jako nezbytna,

tim padem musi byt hodnotu ptidavajici. (Rutner a Langley, 2000, s. 73)

Vyznamnost logistiky v rdmeci fizeni organizace nebyla nikdy tak velkad, jako je prave ted'.
Pted 30 lety by nikdo nefekl, Ze logistika se v 21. stoleti stane vyznamnym faktorem konku-
renceschopnosti. Dfive se vS§eobecné pod pojmem logistika skryvala triada jako skladovani,
manipulace a transport. Za posledni dobu se vnimani tohoto pojmu zménilo a dnesni pojem
logistika uz neni jen o tehdejsi triad¢ slov, ale také se musi brat v uvahu faktory, jako jsou

demografické zmény, klimatické podminky, efektivita zdrojt. (Bartodziej, 2017, s. 19-20)

2.1 Stihla logistika

Soucasti $tihlého podniku je $tihla administrativa, §tihly vyvoj, $tihla vyroba, §tihla logistika

(viz obr. 1) Stihla logistika se zaméfuje na pohyby materialu a informaéni toky. Zabyva se
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rovnéz optimalizaci v procesech nakupu, prodeje, planovani a fizeni vyroby atd. (Metody a
nastroje, ©2005-2017). Jurova (2016, s. 245) dodava, ze klicem §tihl¢ logistiky je co nej-
krat$i pribézna doba vyroby a minimalizace zasob. Oblast logistiky — pieprava, manipulace

a skladovani stale predstavuje vysoké procento naklada, prostfedka i kapacit.

Zakladem stihlé logistiky jsou metody JIT (Just-In-Time) nebo rovnéz JIS (Just-In-Se-
guence). Doplilujicimi nastroji jsou VSM (Value Stream Mapping), Kanban, milk-run.
FIFO, Heijunka a dal$i. (Metody a nastroje, ©2005-2017

Stihly a inovativni podnik

Stihla vyroba

w
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Kultura realizace a koncentrace na cile

Obrazek 1 Princip $tihlého a inovativniho podniku

Zdroj: (Metody a nastroje, ©2005-2017)

Autofi uvadéji nasledujici informace: ,,Oblast ptepravy, skladovani a manipulace zamést-
nava az 25% pracovnik, zabira 55 % ploch a tvoti az 87 % Casu, ktery stravi material v pod-
niku. Tyto ¢innosti tvoii nékdy 15 az 70 % celkovych nakladli na vyrobek a znaéné ovliviuji
1 kvalitu vyrobku. 3 az 5 % materidlu je znehodnoceno nespravnou dopravou, manipulaci a

skladovanim.” (Kosturiak a Frolik, 2006, s. 28)

2.2 Logisticky retézec
Podle Aitken (1998, cit. podle Gros, 2016, s. 26) je logisticky Fetézec ,sit vzajemné
propojenych a nezavislych organizaci, které vzajemné spolupracuji pfi kontrole,

Fizeni a zlepSovani tok( materidlu a informaci od dodavateld k uZivatelim”.
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~.Dodavatelsky fetézec je posloupnost udalosti zamérenych na splnéni poza-
davkU zakaznika. Patfi k nim nakup, vyroba, distribuce a likvidace odpad( spo-
jené s adekvatni dopravou, skladovanim a vyuzitim informacnich technologii”.

(British Institute of Logistics, 1999, cit. podle Gros, 2016, s. 27)

Logisticky retézec je mozné brat jako podmnozinu dodavatelského Fetézce. Do-
davatelsky retézec ve srovnani s logistickym integruje manazerské funkce, pla-
novani, nakup, pfedpovéd poptavky, marketing, financovani a dalsi jak u orga-
nizaci podilejicich se na realizaci aktivit, tak mezi nimi navzajem. Obrazek 2 sche-
maticky vymezuje podil logistiky na integraci podnikovych funkci a jeji postaveni

v radmci fizeni dodavatelského retézce. (Gros, 2016, s. 28)

Obrazek 2 Postaveni logistiky v fizeni dodavatelskych systémi

Zdroj: Gros, 2016, s. 28

2.2.1 Logistické funkce

Za zakladni funkce, které kazdy ¢len dodavatelského fetézce v jisté mife plni, povazujeme

(Gros, 2016, s. 31):
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e planovani na strategické urovni - rozhodovani o logistickych cilech, lokalizace lid-
skych materialnich a finan¢nich zdrojt v fetézci;

e planovani na operativni irovni — piijem, zpracovani a sledovani procesu vyiizovani
objednavek, vytizovani reklamaci, ptedpovéd’ poptavky, sledovani stavu zasob, pla-
novani distribuce a vyroby a mnoho dalSich

e ziskavani zdrojl, ndkup surovin, materidlu dild, strojt, energii, hotovych vyrobk aj.
Tyto prvky jsou transformovany na vyrobky ve vyrob¢, dodavany zdkaznikim a jsou

realizovany nékteré zpétné toky (vratné obaly, odpady, aj).

2.2.2 Logistické ¢innosti

Autofi Lambert, Ellram a Stock, (2005, s. 15-20) vymezuji hlavni ¢innosti nezbytné pro

realizovani plynulého toku produkce z mista vzniku do mista spotieby:

e Dbaleni

e doprava a pieprava

e logisticka komunikace

e manipulace s materidlem

e manipulace s vracenym zbozim
e nakup

e planovani poptavky

e podpora servisu a ndhradni dily
e fizeni stavu zasob

e skladovani

e stanoveni mista vyroby a skladovani
e vyfizovani objednavek

e zakaznicky servis

e zpétna logistika.
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_-_-_..+v:.rﬁaman1 objednévek

Obrazek 3 Jak logistické ¢innosti ovliviuji celkové logistické naklady

Zdroj: (Lambert, Ellram a Stock, 2005, s. 16)

2.3 Trendy v logistice

b Nakladyua e Fizbvant uh_luduﬁ\'ck G-
. o mfnrmudm (informacni systém)

Spolu s globalizaci je pojem logistika ¢im dal tim vice vyznamnéjSim. V konkuren¢nim tlaku

logistika zaujima strategické postaveni. Pomaha zdokonalovat zdkaznicky servis a od deva-

desatych let je jeho dulezitou soucasti, na které si organizace potrpi. Spravné nastaveny lo-

gisticky fetézec napomaha snizovani nakladl a v nékterych ptipadech i uspote Casu. Nezbyt-

nou souéasti logistiky jsou informaéni technologie. (Drahotsky a Rezni¢ek, 2003)
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Rozvoj logistiky ovliviiuje trend prudkého nértstu svétové populace a prohlubujici se ne-
rovnovaha mezi bohatymi a chudymi zemémi. Hospodaisky rist je alternativou vyvoje celé
civilizace. Hospodarsky rust podporuje vétsi informovanost, vyssi vzdélani, socialni mobi-
litu aj. DalSim trendem je zpiisob, kterym moderni technologie snizuji pocet tradicnich pra-

covnich mist. (Sixta a Macat, 2005, s. 26)

Trendem nejen v logistice, ale i ve vyrobé se stava termin Industry 4.0, jehoz kolébkou je
Némecko. Casto se diskutuje, zda termin revoluce je mozno pouZit pro tuto probihajici
zménu v primyslu. Jednalo by se tak uz o ¢tvrtou primyslovou revoluci. Za tou prvni stoji
vynalez parniho stroje. Druhé revoluce se odehrala s ptichodem elektrické energie a ta tieti
se spojuje s automatizaci vyroby. Mnoho odbornikd se shoduje spiSe na terminu evoluce,
nebot’ proces transformace bude probihat v né€kolika dekadéach a hlavni elementy této trans-
formace jiz existuji, jen se dale vyviji. Na druhou stranu jini odbornici si stoji za oznacenim
revoluce, kdy transformace mé podobnou charakteristiku jako epochalni transformace kvtli

velice pravdépodobnému posunu ve vyrobé. Ale jedna véc je jasna - bude se tak ¢i tak

jednat o zménu v ramci digitalizace. (Bartodziej, 2017, s. 33)

Chytré tovarny (viz obrazek nize) vybavené inteligentnimi stroji, zatizenimi, které zvysi cel-
kovou efektivitu, budou vyrabét i v malych sériich pfesné dle pfani a potieb zadkaznika. Nové
informacni technologie vyrazné zkrati dobu vyvoje a postupy a tvorba dokumentace bude
zjednodusSena, automaticka. V chytré tovarné je mozno vyrabét na principu filosofie just-in-
time, kdy dodavky materialu a i vystupy budou timto zplisobem fungovat a firmy budou
disponovat pouze minimalnimi zasobami. (Ctvrtd primyslova revoluce - Industry 4.02,

2015)

Smart Mobility Smart Logistics

Smart Grids

Obrazek 4 Chytra tovarna, Industry 4.0
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Zdroj: (Hercko, 2015)

Jednim z divodi nastupu Industry 4.0 je individualizace. Nabidka chce v kazdém ohledu
vyhovét strané poptavky. Cim dal tim vice je bran ohled na potieby zakaznika, jeho indivi-
dudlni potfeby a vyrobci chtéji vSem pranim vyhovét. Je zasadni piizpisobit vyrobu a tech-
nologie tomuto trendu. Zakaznik se stane postupné vyrobcem, vyrkne své prani, vytvoii na-

vrh inovace produktu a aktivné se tak stane soucasti vyrobniho fetézce.

Dalsim faktorem je volatilita — okamzita a neCekana zména. Jedna se o kolisani cen, uroko-
vych sazeb a sménnych kurzii. Budouci firmy budou muset sazet na flexibilitu a adaptabilitu

jak v procesech, produktech, tak i systémech.

V neposledni fad¢ udrzitelné a bezpecné zpracovani materidlu a energie je klicové pro kon-
kurenceschopnost v odvétvi. Zpiisob jakym spolecnost spotiebovava mineralni suroviny a
energii v soucasné dobé€, se musi radikdlné¢ zménit. Dle odhadl expertd by se soucasna po-
ptavka dvojnasobné zvysila do roku 2050. Kazda spole¢nost by se méla ve svych strategic-
kych cilech zaméfit na snizovani spotieby ptirodnich zdroju a zvySovat jejich t¢innost. Ja-
kékoliv plytvani ve vyrobé mé ekonomické i socidlni disledky a firmy si toho musi byt

védomy. (Bartodziej, 2017, s. 27-29)

Ekonomicky potencidl Industry 4.0 v celém vyrobnim prostiedi je obrovsky. Zde jsou uve-

deny zasadni zmény tohoto transformacéniho procesu (Bartodziej, 2017, s. 36-38):

e vyhovéni pozadavklim zdkaznika;

o flexibilita;

e optimalizované rozhodovani;

e produktivita a efektivita zdroju;

e vytvafeni hodnotnych pftilezitosti prostfednictvim novych sluzeb;
e schopnost reagovat na demografické zmény na pracovisti;

e rovnovaha mezi pracovnim a osobnim zZivotem;

e vysokd mzdové ekonomika, ktera je stale konkurenceschopna.

S nastupem technologii a inteligentnich zatizeni, lidé stale vice vyuzivaji tuto techniku pro
svlj business, ktery ulehc¢uje a zrychluje procesy. Ve velkych méstech se rozmaha tzv. spo-

lujizda, casto zndma pod jménem Uber. Této spolujizdy se vyuziva také v logistice, kdy
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spolecnost pomoci aplikace si jednim kliknutim ptivold nakladni auto, které je soucasti to-
hoto systému spolujizdy. Neni potieba zadny zprosttedkovatel. Tato aplikace umoziuje ob-

jednateli sluzby sledovat pohyb vozu a jeho nakladu.

Cloudové sluzby usnadnuji pienos informaci mezi sklady a logistikou a vedenim spolec-
nosti. S tim je spojeno nebezpeci kybernetickych itokd. Spravci sit¢ musi byt ostraziti a
zabezpecit dikladné systémy a interni informace firmy. Jakmile si firmy osvoji technologie,
které trh pfinasi, Ize ocekavat v nasledujicich deseti letech velky boom integrace pocitacové
inteligence. Pracovnici technologicky zdatni budou pro usnadnéni prace pouzivat tzv. inte-
ligentni strojni zafizeni a pracovat s autonomnimi vysokozdviznymi voziky a roboty. Ope-
race budou vysoce automatizované. Kazda aktivita zanecha n¢jakou digitalni stopu, tim bu-

dou dodavatelské fetézce spolehlivejsi, presnéjsi, efektivnéjsi a hospodarnéjsi.

Termin milenialové se pouziva pro populaci narozenou v 80. a 90. letech minulého stoleti.
Mileniédlové piindseji novy zplisob vyuzivani technologii v pracovnim prostiedi. Jedna se o
lidi sebevédomé, vSestranné, znalé technologii a ocekéavajici okamzitou radost ¢i uspokojeni
z prace. Toto vSechno musi byt brano v potaz. V nasledujicich 10 letech dojde ke zméndm
zpiisobené pravé touto generaci milenialt. Co je zajimavé, tak Ze na americkém trhu dnes
najdeme 76% teenagerl registrovanych na socialnich sitich, 78% teenagerti vlastni mobilni
telefon a 93% ma moZnost pfistupu k internetu z domu. VéEtSinu svého ¢asu stravi hranim
pocitacovych her, cozZ se stava globalnim trendem. Tomu se budou muset firmy pfizplsobit

a pfizplsobit tomu i zafizeni a pracovisté ve svych firmach.

V minulosti byl logisticky priimysl fizen z Asie do Evropy a Asie do USA. Situace se zmg&-
nila a do budoucna se neda zcela urcit, odkud bude tento primysl fizen. Dalsi vyvoj tohoto
prumyslu bude spiSe nestabilni, proménlivy, neptedvidatelny a roztiistény. Rlst populace a
ekonomik bude pravdépodobné vice zaméfena do rliznych mést, pfi¢emz infrastruktura se
stane kli¢ovym faktorem rlstu. (The 7 Trends Shaping The Future of the Logistics Industry,
©2016)
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3 SKLADOVANI

V ramci teoretické Casti jsou vybrané poznatky tykajici se skladovani popsany do hloubky
anebo jen zminény s ohledem na potieby praktické ¢asti. Vybrané dé€leni jsou vynechany
nebo zkraceny s prihlédnutim na to, ze prakticka ¢ast se zabyva hotovymi vyrobky, nikoliv
vstupnim materiadlem a jeho skladovanim.

vvvvvv

mezi vyrobci a zadkazniky. Zabezpecuje uskladnéni produktti (surovin, dild, polotovart a
hotovych vyrobkll) v mistech jejich vzniku a mezi mistem vzniku a mistem jejich spotieby
a informuje management o stavu, podminkach a rozmisténi skladovych produktd. Sklady
umoznuji pieklenout prostor a ¢as, zatimco vyrobni zadsoby pomahaji zajistit plynulost vy-
roby. Zasoby obchodniho zbozi zabezpecuji plynulé zadsobovani obyvatelstva. (Lambert,

Ellram a Stock, 2005, s. 266)

Identifikaéni Uskladnéni/
bod vyskladnéni

Obrazek 5 Komplexni systém skladovacich ¢innosti

Vlastni zpracovani, zdroj: Sixta a Macat, 2005, s. 131

Otazka skladovani je velmi komplexni, nebot’ kombinuje exaktni, kauzalni a heuristické pii-
stupy. Do rozhodovani o skladovani vstupuji interni potfeby podniku (druh a velikost zasob,
fyzikélni vlastnosti atp.), které jsou hlavnim vychodiskem pfi rozhodovani a externi potieby
zbylych ¢lankl logistického fetézce (zékaznik, pocet meziclanki, zplisob dopravy, poZa-
davky na manipulaci apod.). Do rozhodovéani by méli vstupovat i geografické a s nimi spo-

jené specifické podminky urcitych lokalit. (Jurova a kol, 2016, s. 197)

Na svété tidajné existuje nad 750 000 skladovacich zatizeni, o téch nejmodernéjSich, profe-
sionalné fizenych az po podnikové skladovaci mistnosti, garaze, malé sklady v rdmci prode-

jen ¢i zahradni klilny. (Sixta a Macat, 2005, s. 131)

Nekteré ¢innosti skladii jsou hodnotou ptidavajici a maji pro zdkaznika vyznam. Jsou to ty

aktivity, které vyrobku ptidavaji kvalitu béhem skladovani, naptiklad: zrani whisky, zrani
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syru nebo masa. Déle to jsou ty, které snizuji ndklady (snizené administrativni néklady, ome-
zeni baleni) nebo zkracuji dodaci ¢as (cross-docking). Sklady dnes nabizeji mnohem vic nez
jen uskladnéni zbozi. Nabizeji moznosti jako je kompletace vyrobka, baleni, shromazd’u;ji
ruzné druhy vyrobkil a poté je expeduji zakaznikovi v jedné objednavce. Graficky znazor-
néno na obr. 5. Hlavni funkci sklad by mélo byt vyrobkim ptidavat hodnotu a minimalizo-
vat naklady spojené se skladovanim (Mangan a Lalwani, 2016, s. 191). Autofi Danék a
Plevny (2005, s. 123) shrnuji podstatu skladovani takto: ,,Pokud neni skladovani ucelem

zisku provozovatele skladu, je obvykle nezadouci.”

Shromazd’ovani Zasobnik

=
%ﬁmm =

A

Kompletace

Obrazek 6 Cinnosti skladi pfidavaji hodnotu
Zdroj: (Mangan a Lalwani, 2016, s. 191)

Sixta a Macat (2005, s. 131) uvadéji oblasti, které musi podniky v souvislosti se skladovanim
vyfesit:

e vybaveni skladl (sprava a tizeni skladl)

e centralizace a rozsah skladi

e rozhodnuti mezi vlastnim a externim skladovanim

e lokalizace skladi

e stanoveni Urovné zasob drzenych na skladé¢.
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3.1 Systémy skladovani

Jak uvadi autofi (Sixta a Macat, 2005, s. 138) ve skladovani se pouzivaji metody tahu (pull
systém) a tlaku (push systém). V minulosti byl hojn¢ vyuzivan systém tlaku. Planovalo se
v zévislosti na kapacité vyrobniho zavodu. Predpoklad byl takovy, Ze co se vyrobi, to se i
proda. Jakmile se hotové vyrobky zacaly ve skladu hromadit, produkce zpomalila, dokud se

nevyrovnala nabidka s poptavkou.

Naopak systém tahu je vhodnéjsi, zdsoby se zbytecné nekumuluji ve skladech. Je zavisly
na informacich a neustalém monitorovani poptavky a jeji predikci. Vyrabi se jen tolik, kolik
zakaznik pozaduje. V praxi miva systém tahu podobu, kterd je nazyvana Kanban. Kanban je
slovo japonského piivodu a v piekladu znamena karti¢ku. V praxi to funguje tak, Ze nasle-
dujici pracovisté prichézi s kartickou, na niz jsou pozadavky, a karticka spousti vyrobu na

dané pracovni operaci. (Htebicek, ©2010)

3.2 Trendy ve skladovani

Nejnovejsim trendem v oblasti skladovani a skladovacich procest jsou tzv. inteligentni
sklady. Autorka Jurova (2016, s. 199) mluvi o automatizaci a propojeni nejmodernéjSich
prvki skladovacich systémd, technologii, dopravniki, senzori, skenert, zptisobti vychysta-
vani, které jsou schopny pracovat s minimalnim podilem lidského faktoru a zaroven omezuji

potiebu tradi¢ni techniky, jako tfeba vysokozdviZznych voziki.
Vyhody inteligentnich skladii:

e zvySeni rychlosti, produktivity a efektivity logistickych procest;
e zvySeni kapacity skladi;

e zvySeni pfesnosti a sniZzeni chybovosti;

e zvySeni bezpecnosti a ochrany zdravi pii praci ve skladu;

e sledovatelnost objektl a procesi ve skladu;

e adaptabilita a dynamika logistickych procest.
Nevyhody inteligentnich skladua:

e naklady;
e narocnost pocatecniho technického fesenti,

e nastaveni logiky fizeni a softwaru;
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e sladéni bezpecnosti a ochrany zdravi pii préci a technického feSeni provoznich pod-

minek skladu.

Podniky zlstanou uspéSnymi tak, ze budou flexibilni a budou investovat do novych techno-
logii. Hlavnim tématem neboli trendem ve skladovani jsou RFID ¢tecky, které pomahaji
zvysit efektivnost fizeni zasob a sledovat jejich pohyb v ramci skladu. Dal§im rozvijejicim
se trendem je hlasov¢ aktivovany pfijem a baleni, ktery umoziiuje pracovnikiim zadavat hla-
sové prikazy do systému. Tim je cely proces urychlen. (Warehousing and Warehouse Ma-

nagement, ©2017)

Marcela Nekutova (2016) ze spolec¢nosti PROMAN, s.r.0. poukazuje na otazku naklada a
jejich optimalizace ve skladovani. Zasoby jsou nezadouci a mély by byt minimalizovany. Je
tteba brat v uvahu fakt, Ze vyroba a navazujici ¢innosti se bez zasob neobejdou a proto je
dilezité této oblasti vénovat pozornost a snazit se hledat nikoliv minimalni, ale optimalni

mnozstvi a rozmisténi zasob.

Proces globalizace zpusobil jisté zmény v logistickém fetézci. Globalni spole¢nosti maji ten-
denci prodluzovat dodaci lhiity a irovné zasob v téchto podnicich rostou vzhledem k velkym
vzdalenostem trhtl a slozitosti logistickych operaci. Coz je v rozporu s filosofii JIT, ktera cili

na snizovani zasob i zkracovani dodacich lhit. (Nekutova, 2016)
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4 SKLADY

4.1 Normy a bezpecnost

Bezpecnost a ochrana zdravi pti pracovnim procesu ve skladech jsou neoddélitelnou casti.
Musi byt plnény podminky a dodrZzovany pravidla a zasady, ktera maji zamezit vzniku ohro-
zeni zdravi nebo ztratdm na zivotech pracovnikil. Pravidla a zadsady bezpecnosti a ochrany
zdravi pii praci v Ceské republice jsou dany souborem pravnich norem (zakon &. 262/2006
Sb. A naftizeni vlady ¢. 201/2010 Sb.), Stroje a technicka zatizeni (zakon ¢. 309/2006 Sb.),
Skladovani a manipulace (nafizeni vlady ¢. 111/2005 Sb.) a také normy z oblasti logistiky —
Manipulace a skladovani (CSN 26 9010). (Jurova a kol., 2016, s. 198)

Stohovani palet se fidi nafizenim vlady ¢. 101/2005 Sb., o podrobnégjsich pozadavcich na
pracoviité a pracovni prostiedi a obecnym ustanovenim normy CSN 26 9030. Z definic vy-
plyva: ,,Manipulacni jednotky, materidl a pfedméty musi byt skladovany a stohovany tak,
aby se 1 pti ukladani, manipulaci nebo odebirani nemohly sesunout.” Norma tika: ,,Pfi sto-
hovani manipula¢nich jednotek, oznaenych nosnosti anebo stohovaci vyskou, nebo poctem
vrstev ve stohu, nesmi byt tyto hodnoty ptekroCeny. Manipulacni jednotky, které nejsou
takto oznaceny, 1ze stohovat jen za ptedpokladu, Ze splituji stanovena kritéria a takto budou
dodate&né oznaceny. Stihlost stohu je pomér vyiky stohu k uzsi stran& manipulaéni jednotky
a nema byt vétsi nez 6:1. Stoh manipulaéni jednotky nesmi vykazovat vychyleni od svislice
vétsi nez 2%.” a mnohé dalsi.

Zaméstnavatel musi postupovat pii pracovnim urazu dle ustanoveni § 105 zakona ¢.

262/2006 Sb. zakoniku prace. Zpiisob evidence urazii, hlaSeni zdznamil o Uraze je ustano-

veno v Nafizeni vlady ¢. 201/2010 Sb.
Pracovni urazy d€lime:

e smrtelné*;
e zadvazné s hospitalizaci del$i nez 5 dn;
e ostatni s pracovni neschopnosti delsi nez 3 dny;
e ostatni s pracovni neschopnosti do 3 dnli nebo bez pracovni neschopnosti.
* Dle § 3 nafizeni jako smrtelny pracovni Uraz je povazovano poskozeni zdravi, na

jehoz nasledky zranény zemfel nejpozdéji do 1 roku.
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4.2 Funkce skladi

Hned nékolik autorti Sixta a Macat (2005, s. 131), Lambert, Ellram a Stock (2005, s. 275 -
280) a Drahotsky a Rezni¢ek (2003, s. 97 - 99) se shoduje na tom, Ze existuji tfi zakladni

funkce skladovani:

Piesun produktii:

o Prijem zboZi - fyzické vylozeni nebo vybaleni zbozi, aktualizace databaze

zasob, kontrola kvality a poctu jednotek.

Transfer nebo ukladani zbozi — fyzicky piesun produkti do skladu a jejich
uskladnéni a jiné piesuny.

Kompletace zbozi podle objednavky — vychystavani produktli na zakladé
pozadavku zékaznika.

Piekladka zbozi — tzv. cross-docking, jednd se o pfesun z mista pfijmu do
mista expedice bez uskladnéni.

Expedice zboZi — jedna se o zabaleni zboZi a piesunu zasilky do dopravniho
prostiedku, kontrola expedovaného zbozi a tiprava zaznamu s tim spojena.

Muze zahrnovat i baleni a tfidéni vyrobkt pro zdkaznika.

Uskladnéni produktii:

o Prechodné uskladnéni — podporujici funkci pfesunu produkti. Jednd se o

uskladnéni, které je nutné pro dopliiovani zakladnich zasob bez ohledu na
obratkovost zasob.

Casové omezené uskladnéni — tyka se nadmémych skladovych zésob, téz
nazyvanych naraznikovych €i pojistnych zasob. Dlvody jejich drZeni jsou

sezonni poptavka, kolisava poptavka, mnozstevni slevy, spekulativni nakupy.

Prenos informaci: pfi fizeni zasob je nutné mit pfesné informace nejen o stavu za-

sob, ale 1 jejich umisténi, vyuziti skladovacich prostor, tidajich o zdkaznicich aj.

Naopak Gros (2016, s. 284) rozeznava nasledujici vyrovnavaci funkce skladi:

Geograficka — vyrobce vyuziva vlastni sité¢ skladi nebo pronajaté, vhodné lokalizo-

vane¢ sklady tak, aby byly dobie lokalizovany a v blizkosti provozii drobnych podni-

Sezonni — zabezpecuje pieklenuti casového nesouladu mezi vyrobou a spotiebou.

V jednom obdobi je vyrobek vyroben a v jiném zase spotfebovan,
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e Kapacitni — vznika rozporem mezi ukoncenim procesu jednoho tcastnika a poza-
davkem na vyrobek jiného ucastnika.

e Kompletacni — objednavky slozené z velkého poctu polozek dodavanych nékolika
vyrobci jsou ve skaldech kompletovany.

e Pojistna — jedna se o pojistnou zasobu ve skladech pro ptipad vykyvl v poptavce a

neschopnosti véas na tyto vykyvy reagovat.

4.3 Vybaveni skladii

Sklady disponuji riznym manipulacnim zafizenim a vybavenim v zavislosti na tom, jaké
vyrobky skladuji. Sklady jsou vybaveny manipulacni technikou slouzici pro piesun zbozi
z mista na misto a vybavenim pro uskladnéni vyrobki, jako jsou regaly a police. (Emmet,

2008, s. 111)

Na volbu systému skladovani, ma vliv i1 skupenstvi skladovanych polozek. Rozdéleni dle

Grose (Gros a kol., 2016, s. 282) je nasledujici:

e pevné latky - volné loZzené, skladované v silech, balené v pytlich, krabicich, kontej-
nerech;

e kapaliny - uklddané v nadrzich nebo kontejnerech

e plyny —skladovné v podzemnich zasobnicich, stlatené v tlakovych lahvich, kontej-

nerech.

4.3.1 Skladovani na volné ploSe

Z hlediska pfistupu k paletam patii skladovani na volné ploSe k nejméné vyhodnym systé-
mum. Jsou zde omezeni hmotnostni, stohovani zavisi 1 na typu zbozi a pouZitymi obaly, dale
na vysce a Sifce palety na cemz zavisi stabilita celého nédkladu. Stohovani je omezeno typem
produktli. Neni mozné stohovat tolik zboZi jako v regalech, navic limitem vysky regali je
vyska stropu skaldovych prostor. Dllezitou roli pak hraje i podlaha, ktera by pro tento typ

skladovani méla byt rovna bez defektu.

Pti tomto typu skladovani je nutné si uvédomit, Zze neni moznost piistupu ke kazdé palete.
Stohovani je vhodné pro produkty stejného druhu a tehdy, pokud ndm nezalezi na datu vy-
roby. Charakter zboZi umoziiuje pouziti metody LIFO. Je vhodné pamatovat i na manipu-

la¢ni techniku, kdy Sitka voziku musi byt maximaln¢ tak Siroka, jako Sitka palety.
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Naopak vyhodou stohovani jsou nizké naklady. Neni nutnost potfizovani regall, umoznuje
flexibilni zmény loka¢nich mist, aniz by se regaly musely nejdiive rozebrat, premistit a

znovu postavit. (Neckat, ©2015)

Obrazek 7 Skladovani na volné plose

Zdroj: Toyota Material Handling CZ (Neckat, ©2015)

4.3.2 Regalové systémy

Nejcastéji jsou sklady umistény uvniti budov vybaveny regalovymi systémy. Pti vybéru
spravného regalu se divame na jeho budouci vyuziti, naroky na manipulaci polozek v nich,
kolik skladového prostoru nam zabere a moznosti mechanizace ¢i automatizace jejich pro-
vozu. Mezi nejCastéjsi typy regal podle Grose (2016, s. 305-317) patii policové, paletové,
vjezdové, krabicové, spadové, zasuvné, mobilni, konzolové, karuselové, zavésné a systémy
s pevnymi pojezdovymi drahami. Pro ucelenost ¢lenéni diplomové prace je vyuzit pohled na
¢lenéni regalovych systému dle Grose (2016, s. 305 — 317). V nasledujicich podkapitolach

budou struén€ popsany vybrané typy.

4.3.2.1 Paletové regalové systémy

Nejcastéjsi systém skladovani pro paletovou manipulacni jednotku. VEtSinou umist'ovano
v budovéch, nékdy i1 na volné plose venku. Systémy mohou byt stavény az do vysky 45
metrd, Sitka uli¢ek od 1 do 3 metrt dle pouzitého manipulacniho prosttedku, hloubka regéli
dle rozmért palet. Je mozné v nich uskladnit jakékoliv zbozi od lehkych krabic aZ po tézké
sudy. Regaly jsou flexibilni, snadno a rychle ptestavitelné. Nevyhodou tohoto systému je,
ze regaly musi mit manipulacni ulicky s Sitkou zhruba 2,8 m a vyuziti skladovaciho prostoru

se tak pohybuje okolo 50 %.
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Obrazek 8 Paletové regaly
Zdroj: (Gros, 2016, s. 307)

4.3.2.2 Spadové regaly

Pokud potiebujeme zvysit vyuziti skladového prostoru, nabizi se moznost spadovych, tzv.
gravitacnich regalti. Jsou vyuzivany pro skladovani zbozi nejen v v krabicich nebo plasto-

vych obalech, ale 1 pro zboZi ulozené na paletach ¢i dokonce volné loZené.

Regaly jsou tvofeny valeCkovymi drahami, po nichZ je zboZi posunovano vlivem gravitac-
nich sil. PInéni probiha na vyssi strané regéalu. Jednotky jsou vyskladiiovany z Celni, nizsi
strany regalu. Regaly funguji na principu metody FIFO a minimalizuji trasy pfi vychysta-
vani.

Vyhodou je vysoké vyuziti skladovaciho prostoru. Naopak nevyhodou je vysoka pofizovaci
cena a riziko poruchy valeckovych trati. V piipad¢ vysoké hmotnosti zbozi uvniti regalt je

nutné zabezpecit stalou rychlost jejich pojezdu. (Spadovy regal, ©2017)
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Obrazek 9 Spadové regaly
Zdroj: Spadovy regal, ©2017

4.3.2.3 Mobilni regaly

Oproti klasickym regalovym systémutim, které jsou stabiln¢ umisténé na plose, tyto maji vy-
hodu, Ze mohou byt posunovany. Tim snizime poc¢et manipulacnich ulicek a zvysime vyuziti
skladovaciho prostoru. Uli¢ku si vytvofime na potfebném misté automatickym posunutim
regalll. Vyska je omezena na cca 10 m. Tyto regaly jsou drahé a manipulace je pomala. Je

vhodné ke skladovani nizkoobratkového zbozi.
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Obrazek 10 Mobilni regal
Zdroj: (Gros, 2016, s. 307)
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5 DALSI METODY A NASTROJE POUZITE V PRACI

5.1 Snimek pracovniho dne

Snimek pracovniho dne je jeden ze zékladnich pfistupii v oblasti pfimého méteni. Vyuzi-
vame jej v pripad¢, ze nepietrzité sledujeme veSkerou spotfebu pracovniho ¢asu béhem
smény. Jinymi piistupy vyuzivanymi pii snimkovani prace jsou chronometraz, pro sledovani

a urceni ¢asu operace, a momentkové pozorovani. (Dlabac, 2015; Pavelka, 2015)

»Snimek pracovniho dne je metoda neptetrzitého kontinuélniho pozorovani, zaznamenavani
a hodnoceni spotieby Casu pracovnika nebo skupiny pracovnikid béhem celé smény”

(Krigtak, 2007).

Vyhodou je ziskédni komplexnich informaci o spotiebé ¢asu a provadénych ¢innostech, do-
volujeme nam Iépe identifikovat plytvani a uréit poméf ¢innosti pridavajicich a neptidavaji-
cich hodnotu. Naopak nevyhodou je ¢asova naroc¢nost a také psychicka z4téz nejen pozoro-

vatele ale 1 snimkovaného pracovnika. (Dlabac, 2015; Pavelka, 2015)
Snimek pracovniho dne je mozno rozdélit (Tucek a Bobak, 2006, s. 112):

e snimek pracovniho dne jednotlivce;
e hromadny snimek pracovniho dne;
e snimek pracovniho dne Cety;

e vlastni snimek pracovniho dne;

e snimek vyrobniho procesu.

5.2 SWOT analyza

SWOT analyza je metoda aplikovand pii zkoumani vnitiniho a vnéjSiho prostredi firmy.
Metoda analyzuje silné a slabé stranky spole¢nosti, ptilezitosti a hrozby. Mnozi tvrdi, Ze
metoda nevyhodnocuje jen silné a slabé stranky, ale také co je zplisobuje, tim mohou byt
schopnosti a potencidl manaZerti, ekonomické, technické a technologické faktory aj. (Ver-

boncu a Condurache, 2016)

SWOT analyza by méla byt soucasti business planu novée vznikajici spolecnosti. Muze uset-
fit mnohé strasti v budoucnu tim, Ze se jich budeme vyvarovat jesté na jejich zacatku a bu-
deme pracovat na silnych strankach a déle je rozvijet. Firma mtze udélat SWOT analyzu
také pro svijj jiz zab&éhnuty business kdykoliv. Tim Berry (©1996-2018) ve svém c¢lanku

doporucuje délat SWOT analyzu alespoii jednou do roka. Pomlize nam tak 1épe vyhodnotit
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nejen konkurenéni prostiedi, ale i to vnitini prostfedi firmy a firma je tak 1épe schopna rea-
govat na zmeény. Ptilezitosti a hrozby jsou externi faktory a ovliviiuji kazdy business, ty tady
vzdy jsou a budou a nelze je zménit, at’ uz piinaseji klady nebo zapory. Jedna firma umi
faktor prilezitosti vyuzit, jind uz nemusi. Silné a slabé stranky jsou interni a mizeme na nich

pracovat. (Berry, ©1996-2018)

Nejvice objektivni vysledky pfinese SWOT analyza, na které se podili osoby pracujici uvnitt
spolecnosti (pracovnici, finan¢ni ucetni, vedouci vyroby aj.) nebo mimo ni (zékaznici, do-
davatel¢, osoby uzce spolupracujici, auditofi) zkratka ti, ktefi firmu znaji a divaji se na ni
z jiné perspektivy (Berry, ©1996-2018). Naopak Strelec (2014) tika: ,,SWOT analyza a
tvorba strategie je pfevazné zalezitosti managementu.” Soucasti tymu by méli byt specialisté
s dlouholetou zkuSenosti a specializaci a také poradce se zkuSenosti s tvofenim SWOT a
strategii a jeSté 1épe se zkusenosti z dané oblasti podnikéani. Pak ale dodava, ze se Casto déje
to, ze tym hodnoti oblast potieb zdkaznikd v Dansku, ale vSichni ¢lenové tymu znaji dansky
trh pouze z reportd. Proto je dobré, kdyz se v tymu objevuji osoby s riznym pohledem na

svét, tak jak piSe Berry, viz vySe.

Faktory, které firma neumi ovlivnit, vyuzit nebo eliminovat, jako napf. historie firmy, flexi-
bilita, unikatni odbornost aj., nikdy ze SWOT matice nemazeme, domnivame-li se, Ze maji
vyznam. Tyto faktory pouze nedame do tabulky jako hlavni faktory, ale dame je do omezu-

jicich podminek. (Strelec, 2014)

5.3 Spaghetti diagram

Spaghetti diagram je nastroj pro urceni vzdalenosti pfesunu nejen lidi, ale 1 materialu. Dia-
gram pomuze analyzovat, zkratit a optimalizovat vzdalenosti absolvované pracovnikem. Vy-
uziva se v prostiedi, kde se trasy opakuji nékolikrat za sménu nebo jsou podobné. (Roser,

2015)

Spaghetti diagram ma vyuziti v nékolika odvétvich, nikoliv jen vyrobnim. Miizeme sledovat
tok soucastek, materidlu, chiizi pracovnik €i jejich pfesuny ve vysokozdviznych vozicich a
jinych manipula¢nich zafizeni, putovani dokumentt v ramci kanceléii nebo pohyb pacientli
skrz jednotliva oddéleni v nemocnici, pohyb kuchate v kuchyni restaurace. V ptipad¢ no-
vého navrhu layoutu pracovisté nebo pii pfemistovani zatizeni ¢i hledani nejvhodnéjsi pie-
pravni cesty, je vhodné provést spaghetti diagram. PomiZze nam 1épe identifikovat a optima-

lizovat nové uspotradani pracovisté¢ (Hohmann, 2016). Jurova a kol. (2016, s. 219) informuyji,
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ze jednotlivé cesty je mozno rozlisit barvami podle toho, zda jsou to cesty zbyte¢né, napt.
zaznac¢ime Cervené, pokud je zaméstnanec nevytiZzen zcela — cestu zaznacime zluté, pokud

je pln¢€ vytizen, zaznacime tieba zelené.

T
| b

]

]

Obrazek 11 Spaghetti diagram

Zdroj: Roser, 2015

5.4 Logicky ramec

Logicky ramec projektu je shrnuti v§eho ditleZitého o konkrétnim projektu na jednom papite.
Je pomuckou stanoveni zékladnich parametrli projektu a ucelné fesi jeho piipravu, navrh,

realizaci a vyhodnoceni.
M¢li bychom pamatovat, Ze logicky ramec by mél byt SMART, tzn., Ze napf. cile jsou spe-
cifikované, méfitelné, akceptovatelné, realné a terminované. (Borovicka, 2014; Logicky ra-

mec - zékladni néstroj pro navrh projektu, ©2017)

Logicky ramec projektu ma ustalenou strukturu ve tfech (né€kdy ctyfech) zakladnich trov-

nich (Logicky ramec - zakladni nastroj pro navrh projektu, ©2017):

e (il — ¢eho chceme na konci projektu dosahnout, pro¢ produkujeme vystupy.
e Vystupy — produkty, které je nutno dodat vlastnikovi projektu. Jedna se o pozado-
vané vysledky aktivit projektového tymu.

e Pfinosy — dlivod realizace projektu.
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5.5 RIPRAN

RIPRAN (Risk Project ANalysis) je jednoduchd empirickd metoda pro analyzu rizik pro-

jektu, ktera musi byt provedena pied jeho implementaci. Metoda se odrazi od filosofie
jakosti TQM. Metoda mUZe byt pouZita ve vSech fazich projektu. Jakmile je roz-
poznano nove riziko nebo se zméni situace a riziko musi byt pfehodnoceno, je
moZno metodu znovu poufZit i v prabéhu. (Dolezal, Machal a Lacko, 2009; Ma-

nagementMania, ©2016)
Metoda RIPRAN se sklada z 5 krok(l (RIPRAN, ©2017), které na sebe navazuj:
e priprava analyzy rizika;
e identifikace rizika;
e kvantifikace rizika;
e odezva na riziko;

e celkové zhodnoceni rizika.

(Dolezal, Machal a Lacko, 2009; RIPRAN, ©2017)
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II. PRAKTICKA CAST



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 45

6 PREDSTAVENI SPOLECNOSTI

N cardbox

Obrazek 12 Logo spolecnosti

Zdroj: Interni materialy spolecnosti

6.1 Zakladni Gdaje

Nazev: Cardbox Packaging s.r.0.
Datum vzniku: 18. fijna 2012
Sidlo: Brezova 200, 763 15 Slusovice

Adresa provozovny: Zadvetice 48, 763 12 Vizovice
Zaméreni: vyroba dfevéného ohybaného nabytku

Piedmét podnikani:  vyroba, obchod a sluzby neuvedené v ptilohach 1 az 3 Zivnosten-

ského zédkona
Zikladni kapital: 1 000 000 K¢
Spole¢nici: greiner packaging sluSovice s.r.o.

e Adresa: Greinerova 54, 763 15 Slusovice
e Vklad: 490 000 K&, splaceno 100%
e Obchodni podil: 49%

CARDBOX Packaging Holding GmbH

e Adresa: 1090 Viden, Universititsstrasse, Rakousko
e Vklad: 510 000 K¢, splaceno 100%
e Obchodni podil: 51%

Statutarni organ: jednatelé: Mag. Klaus Dieter Hockl a Florian Scharl
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Pocet zaméstnanci: 90
Webové stranky: www.cardbox-packaging.cz

(Veiejny rejstiik a Sbirka listin - Ministerstvo spravedInosti Ceské republiky, ©2012-2015)

6.2 Mise a vize spole¢nosti

Mise spolec¢nosti

., Vyrobou modernich inovativnich papirovych obali pomédhame nasim zakazniktim k dosa-

zeni jejich cilt. Uspéch zdkaznika je klicem k naSemu tspéchu.*

»Klademe duraz na dlouhodobou spolupraci s naSimi obchodnimi partnery a zaméstnanci.

Jejich spokojenost piedstavuje zdklad naseho podnikani.*

»otabilita, flexibilita a kreativni feSeni predstavuji zadkladni pilite naseho dlouhodobého

rastu.*

Vize spole¢nosti

,Jsme spolehlivym globalnim partnerem skupiny Greiner.*

»Nebojime se origindlnich slozitych projekti.*

,»Vyhledavame originélni a sloZité projekty, jeZ vedou k jedinecnym a inovativnim feSenim.*

(Interni materialy spole¢nosti)

6.3 Vyrobkové portfolio

Hlavnim odbératelem vyrobki je spolecnost Greiner Slusovice, ktery je vlastnikem s men-
Sinovym podilem. Dal§imi ¢eskymi odbérateli jsou firmy jako Kostelecké uzeniny, Olma,

Vodnany, TOPNATUR nebo vyrobce kuchyiiskych potieb Tescoma.

Podnik exportuje své vyrobky do nékolika evropskych zemi, kde sidli dalsi propojené osoby
Greiner a patfi mezi né Svycarsko, Velka Britanie, Estonsko, Polsko a Rakousko a dale vy-

vazi také do USA. Celosvétove znamym odbératelem je Svycarsky vyrobce Cokolad Lindt.

Cardbox nabizi Siroké vyrobkové portfolio, ve kterém muzeme najit produkty, jako jsou

pivni tacky, hraci karty, brozury, kalendate, letaky, etikety.
Nejvétsi podil vyrobkového portfolia tvofi:

e papirové segmenty na plastové obaly od jogurti;
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e papirové obaly, které jsou na konci procesu slepovany na lepici lince;

e kompletace krabicek a jinych produktl - zpravidla manualné.

Obrazek 13 Vyrobkové portfolio

Zdroj: vlastni zpracovani

6.4 Technologie vyroby

,»Cardbox Packaging je mezinarodnim vyrobcem vysoce kvalitnich a dimyslnych obalt.*
(Cardbox Packaging: Uvod, ©2015)
Firma vyuziva Siroké moZnosti technologii:

o offsetovy tisk;

Jo 4

laky — UV lak, 3D lak — vytvafi specidlni efekty;

e razba — horka i studena;

e lepeni — firma disponuje dvéma lepicimi stroji;

e vlepovani okének — okénka jsou vlepena z plastu tak, aby byl produkt vidén;

e rlzné tvary vyseku — vytvofeni obalu z lepenky, nebo kombinace karton a plast;
e aplikace — samolepky, leporela, tetovacky;

e copacking — zabaleni urcitych produkti;

e softtouch, iriodinové laky — riizné povrchové upravy dle potieb;

unikatni kody — systém s kamerovym hodnocenim koda.

6.5 Organizacni struktura spole¢nosti

Spolecnost Cardbox Packaging v soucasné dobé zaméstnava 90 zaméstnancti na hlavni pra-

covni pomér. Na nasledujicim obrazku vidime organizac¢ni strukturu spole¢nosti. Jednatelem
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spolecnosti je od zacatku minulého roku 2017 Florian Scharl. Organizacni struktura firmy

je liniova (linedrni) s maximalné ¢tyfmi stupni fizeni.

Vedeni spolecnosti

jednatel

sekretaridt
ESSCOECREIELE

[ T ]

NELTTA ¢ Prodej
logistika, Gklid Kvalita Vyroba shehodni
nakupgi manazer kvality vedouci vyroby e
T T | T T ]
, f : [HEE @ 4
Pracovnik : P . . p— Mistr Pracovnik i Primyslové .
> h - > Asistent

aklidu

Obrazek 14 Organizaéni struktura spole¢nosti

Zdroj: Vlastni zpracovani

6.6 Certifikaty spole¢nosti

Spolecnost si plné uvédomuje zadvazky vici zivotnimu prostifedi. Firma se snazi snizovat

emise CO», celkovy objem odpadu a vyuziva recyklované materialy a FSC materialy v celém

procesu vyroby.

Spolecnost vyrabi a dodava kvalitni vyrobky pro zédkazniky v potravinarském i nepotravi-

narském primyslu. PIné si uvédomuje vysoké pozadavky zamétené na bezpecnost a neza-

vadnost produkti doddvanych pravé do potravinaiského prumyslu a tyto vyrobky v jejim

vyrobkovém portfoliu prevazuji. Spolenost se fidi systémy CSN EN ISO 900 a BRC Pac-

kaging.

Béhem své ptisobnosti na trhu se spolec¢nosti podatily ziskat certifikaty (Cardbox Packaging,

@2015):

Certifikat BRC Packaging — British Retail Consortium/ Institute of Packaging —
ocenéna vyroba, zpracovani a jiné nakladani s obaly, které jsou v pfimém i nepiimém
kontaktu s potravinarskymi a kosmetickymi produkty a dale je ocenéna kvalita pro-
duktii, bezpecnost potravinového fetézce a ovéieni v oblasti legislativni shody.

Certifikat FSC® — Forest Stewardship Council® - zaru¢uje, Ze produkty oznacené

logem FSC jsou vyrobeny z materialii pochézejicich z lesii ozna¢ené FSC anebo



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 49

recyklovatelnych materialt. Pti vyrobé produktl z téchto materiala je bran ohled na
Zivotni prostiedi.

®

EFSC

Obrazek 15 Logo FSC
Zdroj: Co je to FSC certifikace?, ©2009

e Certifikat FDA/IMS — ve vyrob¢ jsou dodrZovany hygienické standardy na vyrobu
potravinaiskych obalt dle FDA standardl uréenych pro zpracovatele USA.

6.7 Predstaveni pracovist’

Hlavni prostory spolec¢nosti se nachazeji ve dvou patrech, v prvnim patie najdeme kanceléie

a DTP studio (grafické studio), o patro nize se nachazi vyroba.

Vse zacina piijetim objednavky od zdkaznika. Objednavka je zpracovana obchodnim oddé-
lenim a zavedena do systému MS Dynamics. Kopie objednavky je poslana na dalsi praco-

visté — ndkup, technologie a planovani.
Nakup¢i ma na starost zajistit potfebny material pro objednavku ptred zahdjenim vyroby.
Planovac zaplanuje objednavku do vyroby dle nékolika faktord — datum expedice, ¢as po-

ttebny pro vyrobu, dostupnost barev a dat k vytvoteni CTP desek, aj.

Technologové vytvoii technologicky postup, tzv. pracovni saek obsahujici barevnost, for-
mat a typ papiru a jiné pozadavky od zdkaznika. Hotovy technologicky sacek v¢. kalkulace
je predan studiu. Pracovni saCek putuje se zakdzkou celym procesem vyroby a obsahuje

vzorek vytisku.
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Obrazek 16 Pracovni sacek

Zdroj: vlastni zpracovani

6.7.1 DTP a CTP studio

DTP studio obdrZi pracovni sacek od technologa spolu s elektronickymi daty od zakaznika.
Cilem studia je vytvoreni grafické podoby obalu, ktera je poslana do CTP (compute-to-plate)
stroje. CTP stroj ptenese zdznam obrazu z grafické podoby na hlinikovou tiskovou desku
pomoci laserovych paprski. Tiskovych desek je vZdy tolik, kolik je pouZito barev pii tisku.

Tiskové desky neboli formy CTP pracovnik odnese k tiskovému stroji tiskaftim.

6.7.2 Michani barev

Béhem toho co jsou v CTP studiu vyrabény tiskové desky, na pracovisti michani barev jsou
pfipravovany barvy pro tisk. Barvy jsou michdny dle poZzadavkil zdkaznika. Rizné odstiny
barev jsou michany ze ¢tyt zékladnich CMYK barev (C — azurova, M — purpurova, Y — Zluta,
K — Cerna) a ze tfinacti zakladnich bazickych barev. Véazeni barev vyzaduje ptesnost v roz-

mezi desetin gramu, jinak dojde k namichani odliSeného odstinu.

6.7.3 Tisk

Jakmile jsou barvy namichany, pracovni sacek je prenesen k nésledujicimu pracovisti a pfi-

chazi na tadu tisk. Tiskne se technologii offsetového tisku na dvou strojich - KBA Rapida
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105 a novéjsi a vykonnéjsi stroj KBA Rapida 106, ktery byl potfizen na konci roku 2015.
Stroje dokézi tisknout na formét papiru B1. Papiry se nazyvaji archy a na ty jsou tisknuty
segmenty. Pocet segmentl, které stroje dokazi vytisknout, zavisi na velikosti dan¢ho seg-
mentu a velikosti archu. Stroj KBA 105 dokéaze vytisknout 14 800 archii/hodina a stro] KBA
106 az 18 000 archti/hodina.

Stroje jsou obsluhovany dvéma pracovniky — hlavni tiskaf a pomocny tiskat. Hlavni tiskaft
je zodpovédny za obsluhu a udrzbu tiskového stroje. Pomocny tiskat mu s obsluhou a udrz-
bou stroje pomaha, vychystava papir, tiskové desky, barvy, které jsou nalévany do tiskovych

veézi pred 1 béhem tisku a prazdnou paletu pro vytisknuté archy.

Tiskové stroje jedou nepretrzite.

Obrézek 17 Tiskové stroje KBA Rapida 105 (vlevo) a KBA Rapida 106 (vpravo)

Zdroj: vlastni zpracovani

Vytisknuté archy jsou na paleté pifevezeny k nasledujicimu pracovisti — vyseku.

6.7.4 Vysek

Na vyseku najdeme také 2 stroje — Iberica JR 105 a Bobst Novacut 108 ER. Bobst byl do
firmy pofizen v lednu roku 2018. Nahradil tak jeden ze dvou vysekovych stroju Ibericu JR
105. Kazdy stroj je obsluhovan jednim pracovnikem, jehoz ukolem je nejen obsluha vyse-
kového stroje ale 1 vyména vysekovych forem a jejich piesné nastaveni na desetiny milime-

tru. V piipad¢ Spatného nastaveni formy budou vysledkem zmetky. Jinym druhem nekvality
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je tfepeni segmentd, kdy vysekovy niiz neni dostate¢né ostry a Spatné piekroji vlakna papiru.
Typ papiru miize byt u kazdé zakazky jiny a i to je tfeba brat v tivahu.

Stroje vysekavaji segmenty s automatickym nebo ruénim vylomem. Stroj Iberica je schopen
vyseknout az 7 000 archli/ hodina. Stroj Bobst je 0 25% vykonnéjsi nez Iberica. Ru¢ni vylom

pak provadéji pracovnice na dokoncovacich pracich. Ruéni vylom se vétSinou tyka drobnych

segmentd.

Vysekové stroje jedou nepretrzite.

Obrézek 18 Vysekova stroj Bobst (vlevo) a Iberica (vpravo)

Zdroj: vlastni zpracovani

6.7.5 Lepeni

Vysekané segmenty jdou na dokonéovaci pracovisté nebo piimo na expedici anebo jsou od
vysekového stroje premistény k lepicimu stroji. Firma disponuje lepicim strojem Heidelberg
Eco 105, ktery je obsluhovan jednim operatorem. Ten mé za ukol pfipravit stroj k lepeni a v
ptipad¢ vyskytu drobnych problémi je opravit. Pracovnik vklada segmenty do stroje. Na
nékteré segmenty jsou lepeny specialni prvky dle pozadavkil zakaznika. Lepici stoj dokaze
slepit az 40 000 segmentt za hodinu. Na konci se nachdzi jedna az dvé pracovnice, které

slepené segmenty vkladaji do krabic a ty jsou pak umistény na paletu a expedovany.
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Obrazek 19 Lepici stroj Heidelberg

Zdroj: vlastni zpracovani

6.7.6 Dokoncovaci prace

Produkty, které vyzaduji kompletaci a ru¢ni zpracovani, jako je vylom drobnych segment,
ocisténi od necistot, zabrus nebo skladani krabic¢ek. Svétoznamym odbératelem je Svycarska
firma Lindt, pro niZ se skladaji krabicky produktu DIVA. Hotové vyrobky jsou umistény do
krabic.

6.7.7 Expedice

Poslednim pracovistém je expedice. Zde jsou produkty pfipravovany k expedovani. Palety
se segmenty jsou opatfeny viky, kterd chrani produkty pfed necistotami a navlhnutim. Takto
opatiené palety jsou zabaleny streCovou folii a svazany stahovaci plastovou paskou v polo-
automatickém ovijeci palet Cyclop — NRT Im-pianti, aby s nimi bylo mozné manipulovat a
byl zajistén jejich prevoz k zédkaznikovi. Krabice naplnéné segmenty jsou na ovijecim stroji
pouze ovazany strecovou folii pro snadnéj$i manipulaci a zamezeni rozsypani krabic, neni

umisténo viko. Balici stroj je obsluhovan jednim pracovnikem ve tfisménném provozu.

Doba zabaleni jedné palety je 5,5 minuty. PoCet ota¢ek za minutu je 8,5. Zabalené palety
jsou vybaveny paletovymi listky s detailnimi informacemi o zakézce a zatazeny do skladu
hotovych vyrobku, kde ¢ekaji na expedovani. V den expedice nebo den pied ni jsou palety
priblizeny k expedicni rampé¢ a pii pfijezdu nédkladniho auta jsou nalozeny a odvezeny k za-
kaznikovi. Na expedici pracuje mistr skladu na ranni sméné a dva skladnici vzdy na ranni a

odpoledni sméng.
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7 ANALYZA SOUCASNEHO STAVU

Spolecnost Cardbox Packaging s.r.o0. se v roce 2017 rozhodla pro vytvotfeni nového systému
skladovani hotovych vyrobki. Novy systém by mél byt implementovan v druhém kvartalu
roku 2018. Prvnim krokem bylo provedeni analyzy souc¢asného stavu pracovisté expedice,
zaméfené na sklad hotovych vyrobki a proces logistiky téchto vyrobkii. Analyza byla zpra-
covana pomoci prostiedkli a metod uvedenych v kapitole 7.1, vlastnich zkuSenosti a po-
znatka ziskanych pii plisobeni ve firmé¢. Vysledky této analyzy budou slouzit jako podklad

pro zpracovani projektové Casti této prace.

7.1 Prostfedky a metody pouzité pri analyze soucasného stavu

e Teoretické znalosti - znalosti ziskané béhem studia a pii psani teoretické castky,
které budou slouzit jako podklad pro vypracovani analytické a projektové ¢asti této
prace.

e Pozorovani — je smyslova percepce okolniho svéta, ktera je cilevédoma a planovita
a pomaha pochopit a odhalit podstatné souvislosti a principy ve spole¢nosti. Tato
technika byla pouzita spolu se snimkovanim pracovnika v analytické ¢asti prace.

e Odborné metody — snimek pracovniho dne, miniaudit pracovisté, Spaghetti dia-
gram.

e Rozhovory — rozhovory s pracovniky pro lepsi pochopeni procesti, principti, ukolt
a souvislosti na pracovisti. Rozhovory s primyslovym inzenyrem, vedoucim vyroby,
mistrem vyroby a pracovniky expedice.

e Interni materialy spole¢nosti — interni dokumenty spolecnosti Cardbox Packaging
s.r.0., které jsou nezbytné pro realizaci praktické ¢asti této prace.

¢ Fotodokumentace — Fotografie zachycuji realny stav pracovisté, diky nim je mozné
si 1épe predstavit, jak samotnd pracovisté vypadaji a pochopit procesy ve firme.

e Technické prostiedky — Fotoaparat, pocitac, metr, mobilni aplikace pro métfeni spo-

tteby Casu, SW.

7.2 SWOT analyza

V nasledujici kapitole je vyhodnocena SWOT analyza spolecnosti. Celd SWOT analyza se
nachazi v ptiloze IV. Tato SWOT analyza je metoda, kterd hodnoti silné a slabé stranky

podniku, tedy interni faktory a také externi faktory, kterymi jsou piilezitosti a hrozby.
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Nejdiive byl sestaven seznam s faktory. Tento seznam byl pfedan vedoucimu vyroby a mis-
trovi vyroby, ktefi jednotlivé faktory ohodnotili ¢islem 1 — 5 dle vyznamnosti pro spole¢nost
(1- nejvice dulezity, 5 —nejméné dilezity). Tietim hodnotitelem je autorka prace. VSem byla

pridélena vaha vyznamnosti, vedouci vyroby mél nejvyssi vahu vyznamnosti (0,5), dale
7.2.1 Interni prostiedi
e Silné stranky

Tabulka 1 Silné stranky

Vedouci | Mistr vy- | Autor
Silné stranky vyroby roby prace Celkem
véaha: 0,5 | vaha: 0,3 | vaha: 0,2
Kvalitni vyrobky 1 1 1 1
Image spolecnosti 2 2 2 2
Rist spolecnosti 2 2 2 2
Vztahy mezi zaméstnanci 2 1 3 1,9
ZkuSeni zaméstnanci 1 1 2 1,2
Vztahy s odbérateli 1 2 2 1,5
Otevienost vedeni ke zménam 2 2 3 2,2

Zdroj: vlastni zpracovani

Analyza tika, Ze nejsilnéjsi strankou jsou kvalitni vyrobky, za kterymi stoji zkuSeni
zaméstnanci. Ti jsou pro firmu kli¢ovi. Dal§im vyznamnym faktorem jsou vztahy se
zakazniky, kterym se spole¢nost snazi vzdy vyjit vstiic a vyhovét jejich poZzadavkim.
Nemeéné¢ ditlezitymi faktory jsou vztahy mezi zaméstnanci, které velmi ovliviiuji pra-
covni prostfedi, dale image spole¢nosti a rychly riist a v neposledni fad¢ otevienost
vedeni organizace ke zménam.

e Slabé stranky

Tabulka 2 Slabé stranky

Vedouci | Mistr vy- Autor
Slabé stranky vyroby roby prace Celkem
vaha: 0,5 | vaha: 0,3 | vaha: 0,2
Nedostatecné skladovaci pro- 3 1 4 26
story
Malé vyrobni prostory 3 1 3 2,4
Prostory spol. v ndjmu 4 3 4 3,7
Poruchovost strojli 2 1 2 1,7
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Mala iniciativa zameéstnancu 3 5 4 29
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KAk o - -

N,1z a omvum ace mezi vede 4 3 3 3.5

nim a zamestnanci

7.2.2

Zdroj: vlastni zpracovani

Mezi nejvyznamnéjsi slabé stranky patii poruchovost stroji, se kterou se spolecnost
snazi vyporadat. Na zacatku roku 2018 byl zakoupen novy vysekovy stroj, ktery je
vykonnégjsi nez ten piedchozi a diky ¢astym porucham ovijeciho stroje spolecnost
uvazuje nad pofizenim nového stroje. Problémem jsou malé vyrobni prostory, které
si spolecnost pronajima a také nedostacujici skladovaci prostory, které budou v na-
sledujicich kapitolach blize popsany, a v projektové ¢asti bude predstaven navrh zvy-
Seni kapacity skladovacich prostor. Na ¢em by spolecnost méla zapracovat, je moti-
vace pracovnikl predkladat zmény ke zlepseni a také na komunikaci mezi vedenim

a zaméstnanci tak, aby zaméstnanci byli zainteresovani do déni podniku.
Externi prostiredi
Prilezitosti

Tabulka 3 Prilezitosti

Vedouci Mistr Autor

Prilezitosti vyroby vyroby prace Celkem
vaha: 0,5 | vaha: 0,3 | vaha: 0,2

Stavba novych vyrobnich a

skladovacich prostor 2 ! . 1,9
Zefektiviiovani vyroby 1 2 2 1,5
Vstup na nové trhy 3 2 3 2,7
Zavadéni metod PI 2 2 2 2

Nové technologie 2 1 3 1,9
ZvysSeni objemu objednavek 4 2 3 3,2

Zdroj: vlastni zpracovani

Nejvetsi prileZitosti spolecnosti je zefektivnéni vyroby napf. eliminaci plytvani,
zmetkovitosti, vétSi automatizace strojii nebo rozsiteni strojového parku, ¢imz by se
vytvoftila dalsi pracovni mista. Dalsi faktory, které hodnotitelé uvedli jako ptilezitost
vedouci k vétsi konkurenceschopnosti, jsou nové technologie, vystavba novych vy-
robnich a skladovacich prostor, zavadéni metod priimyslového inZenyrstvi, vstup na

nov¢ trhy a zvySeni objemu objednévek.
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Hrozby
Tabulka 4 Hrozby
Vedouci | Mistr Autor
vyroby | vyroby prace
Hrozby véha: 0,5 | vaha: | véha:02 | Celkem
0,3

Nedostatek kvalifikovanych 1 1 5 12
zamé&stnancll ’
Zyysenl cen vstupniho mate- ) ) 1 1.8
ridlu
Kurzy mén 1 5 1 2
Vstup konkurence 5 4 3,8
Ekonomicky pokles 3 3 4 3,2

Zdroj: vlastni zpracovani

Hrozby, které ptichdzeji z externiho prostiedi a se kterymi se firma musi vyporadat,
byly zvoleny jako nejpodstatnéjsi: nedostatek kvalifikovanych zaméstnancti a zvy-
Seni cen vstupniho materialu, které ovlivni kone¢nou cenu vyrobki a tim i cenovy

konkurenéni boj na domécich a zahrani¢nich trzich.

7.3 Analyza skladovacich prostor

Analyza skladovacich prostor se zabyva organizaci prace na pracovisti, manipulacnimi pro-

sttedky pouZivanymi pracovniky, potfddkem na pracovisti a vizualizaci.

Na pracovisti Expedice najdeme tyto pracovniky:

7.3.1

Vedouci vyroby — zodpovida za vSechna pracoviste;

Nékupci — odpovédna za pracovisté expedice

Mistr vyroby — zodpovida za vyrobu;

Mistr skladu — dozor nad skladniky, zodpovida za expedici vyrobkl a naskladnéni
materialu;

Pracovnici expedice — manipulant a skladnik, jejichz tkoly jsou baleni a expedice
vyrobki, naskladnéni materialu;

Uklizecka — uklid vyrobnich a kancelatrskych prostor.

Skladovaci prostory hotovych vyrobku

Skladovaci prostory hotovych vyrobki se nachdzi ve dvou podlazich vyrobni budovy. V prv-

nim patie se skladuji hotové vyrobky pro zahrani¢ni odbératele, jejichz podil tvoti cca 59 %
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vSech vyrabénych produktii a vyrobky pro ¢eské odbératele. Tyto prostory se nachazeji tésne

u baliciho stroje.

Vyrobky jsou zabaleny, ulozeny ve skladu hotovych vyrobki, jakmile je zakazka kompletni,
¢eka na expedici. V tomto hornim skladé se palety s hotovymi vyrobky stohuji. Pfi tomto
typu skladovani je nutné si uvédomit, ze neni moznost pfistupu ke kazdé paleté. Avsak
umoznuje flexibilni zmény loka¢nich mist. Ve skladé neexistuje zadny systém znaceni. Ma-
nipulanti vyroby palety zabali a snazi se ukladat palety jedné zakazky pro jednoho zakaznika
k sob¢, ne vzdy jim to kapacitni a skladovaci podminky umozni. Mezi fadami jsou uzké

ulicky pro pohyb pracovnikil, ale nedostane se zde manipulacni technika.
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Obrazek 20 Layout skladu hotovych vyrobku 1. patro

Zdroj: vlastni zpracovani

Dtive byly palety sklddany na sebe do vySky az 4 pater, coz byl zcela nevyhovujici stav,
nyni by mély byt stohovany max. 3 palety (viz obrazek niZe vpravo), ale jedna se o stoho-
vani, které se neshoduje s nafizenim vlady. Na zékladé€ vysledkt bezpecnostni provérky lze
stohovat maximalné do vysky 2 pater. Palety jsou skladany na sebe v 11 pozicich za sebou
a v 8 fadach (viz zelend barva na obrazku vyse). Celkem se muze stohovat az 176 europalet.

Déle je zde jeden regél pro celkem 36 europalet (viz Cervend barva obrazek vyse). Kolem
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prostoru skladu hotovych vyrobki je mozno ulozit dal§ich az 19 europalet, ty se ale nestohuji

(viz fialova barva). Soucasny stav tedy umoznuje uskladnit az 231 palet.

Obrazek 21 Regal pro europalety (vlevo) a prostor skladu hotovych vyrobki v 1. patie
(vpravo)

Zdroj: vlastni zpracovani

Z hlediska bezpecnosti je nezadouci stohovani vice nez dvou palet. Stoh je nestabilni. Na-
sledujici obrazek zachycuje stoh o 4 paletach v zadni fadé a vychyleni stohu. Vychyleni se
nemusi zdat byt velké, ale v porovnani s levou fadou, ktera je tthledné zarovnana, stoh vidi-

telné vycniva.

D
)
-
.

Obrazek 22 Vychyleni stohu palet

Zdroj: vlastni zpracovani

V ptizemi budovy se nachazi sklad hotovych vyrobka, kde jsou skladovany pouze vyrobky

pro spolecnost Greiner SluSovice, ktera je vlastnikem s mensinovym podilem. Nékteré za-
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kazky pro tohoto zdkaznika zde lezi i nékolik tydnt a jejich obrat je nizky, proto jsou skla-
dovany v pfizemi budovy, kam jsou z vyroby v 1. podlazi pfemistény vytahem. Obé& spolec-
nosti maji mezi sebou domluvu ohledn¢ vyroby a expedici zakdzek. AvSak tato domluva o
dlouhodobém skladovani vyrobki je nevyhodna pro Cardbox Packaging.

L

5

1  — — | 1

A

—|l—|l—(l—|l—|l—|l—ll—|l—|l—|)—ll—|§ 1
tj[
3 -

Obrazek 23 Layout skladu hotovych vyrobki pfizemi

Zdroj: vlastni zpracovani

Jak je moZno vidét z layoutu skladu hotovych vyrobki v ptizemi, palety jsou stohovany na
volné plose a mezi fadami jsou ulicky, které umoznuji pfistup k paletim manipula¢ni tech-
nikou. Palety byly stohovany az do vysky 3 palety na sob¢ (viz obr. Sklad hotovych vyrobki
v ptizemi budovy — ptivodni stav). Z hlediska bezpecnosti je vhodné stohovat maximaln¢ 2
palety. V tomto pfizemnim skladu je moZno uskladnit az 210 palet. Nasledujici obrazek zna-

zoriiyje stav ve skladu vyrobkil v pfizemi, ktery se neslucuje s bezpecnostnimi piedpisy.

Obrazek 24 Sklad hotovych vyrobkll v ptizemi budovy

Zdroj: vlastni zpracovani
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Firma disponuje jesté externim tfetim skladem nachazejicim se nedaleko vyrobni budovy.
V tomto skladu se skladuje pfedevsim material, ale v ptipade potieby se zde uskladnuji vy-
robky, které jsou ulozeny v krabicich na paleté. Tyto vyrobky v krabicich neni mozno sto-
hovat na sebe a zabiraji velkou ¢ast prostoru, jakmile je zakézka kompletni, je z tohoto pro-
storu expedovana zakaznikovi. Pro potieby této prace jsou brany v tivahu pouze sklady na-

chazejici se ve vyrobni budové spolecnosti.
Zasoby

Z informacniho systému spolecnosti Microsoft Dynamics Navision byla zjiSténa pramérna
denni zasoba hotovych vyrobka za prvni kvartal roku 2018, ktera ¢ini 516 ks palet. Firma
disponuje vétsim mnozstvim zasob hotovych vyrobk, a to primérné o 75 ks, nez je schopna
uskladnit ve svém skladu pii ohledu na podminky bezpecného skladovani, se kterym se ne-

slucuje stohovani tii a vice palet na sebe.

Tabulka 5 Dosavadni stav skladovych prostor

Pocet paleto-
vych mist
Sklad hotovych vy-
R g3
robkd v 1. patie
Sklad hotovych vy- 210 Primérny pocet palet hoto-
robkd v prizemi vych vyrobkil v zasobach
Celkem - -

Zdroj: vlastni zpracovani

7.3.2 Manipulaéni a pFepravni techniky

Skladnici vyuzivaji k vyskladnéni a naskladnéni ruéné vedeny vysokozdvizny vozik s nos-
nosti az 1 200 kg. Manipulanti vyroby vyuzivaji pro svou praci taktéz ru¢né vedeny vyso-
kozdvizny elektricky vozik. Dale maji pracovnici expedice k dispozici tfi ruéni paletové vo-
ziky s nosnosti do 2 000 kg. VSechna manipulaéni technika prochézi pravidelnou ro¢ni kon-

trolou, kterou provadi servisni technik.
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7.3.3 Mini audit poiadku a ¢istoty na pracovisti
Nasledujici tabulka zaznamenava audit pracovisté, které je popsano vyse. Vysledky vycha-
zeji z prvotnich pozorovani.

Tabulka 6 Mini audit pofadku a Cistoty na pracovisti

Mini audit stavu pracovisté

Pracovisté je Cisté, prehledné a usporadané. Castednd
Na pracovisti se nevyskytuji zddné nepotiebné veci. Ano
Logistické cesty jsou prazdné a volné. Ano
Kazdé véc ma své misto. Céstetné
Jsou zavedené standardy 5S. castecné
Pocet bodu 7
Procento 70%

Zdroj: vlastni zpracovani
Bodovani mini auditu:

e odpovéd ano — 2 body;
e odpovéd castecné — 1 bod,

e odpovéd ne — 0 bodu.

Mini audit pofadku a Cistoty na pracovisti nedopadl uplné nejlépe. Nekteré body byly spl-
nény jen ¢astecné. Pracoviste je Cisté, je kazdym dnem uklizeno pracovnici tklidu, ale neni
zcela ptehledné, coz je zplisobeno kapacitné nedostacujicimi skladovacimi prostory a palety
jsou umistovany ve skladu tam, kde je zrovna misto, coz nékdy zplisobuje chaos. Paletové
voziky nemaji jasné dana pravidla pro umisténi. Nékteré standardy 5S jsou na pracovisti

zavedeny Castecné.

7.3.4 Mini audit vizualizace na pracovisti

Nasledujici tabulka zaznamenéava mini audit vizualizace na pracovisti, kterym se zabyva tato

a nésledujici kapitola.
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Tabulka 7 Mini audit vizualizace na pracovisti

Mini audit vizualizace na pracovisti

Na pracovisti je zavedend vizualizace v podobé tabule

. . , Ano
s ukazateli vykonu a produktivity prace.
Skladované vyrobky jsou oznaceny. Ano
Véci jsou uskladnény na jasné definovanych mistech. Ne
Je snadné najit pozadované vyrobky. Ne
Plan vyroby a expedice je jasn¢ a prehledné zadany. Castednd
Pocet bodii 5
Procento 50%

Zdroj: vlastni zpracovani

Mini audit vizualizace na pracovisti nedopadl dobfe. Plan vyroby je jasny a ptehledny a na
pracovisti expedice se vzdy vyskytuje aktudlni plan. Ale plan expedice neni pfedem dany a
Casto se stava, ze pracovnici se informaci o expedovani zakazky dovi den pfedem nebo v den
expedice. Expedi¢ni plan by uvitali i manipulanti, dle planu by umist'ovali palety do skladu
tak, aby byly snadno dostupné pii expedici. Véci jako paletové voziky ¢i jiné pomiicky ne-
maji dana mista, kde by mély byt umistény. Pracovnici jsou zvykli na néjaky sviij zptisob

ukladani véci a snazi se jej dodrZovat, ale stava se nékdy, ze dand véc neni na svém miste.

Vyrobky jsou fadné oznaceny paletovymi §titky z kazdé strany, ale neni definovano, jak tyto
palety maji byt ukladany, ¢cimz dochazi k ¢astému hledani nékterych palet urcitych zakazek.

Skladnici se musi ¢asto dotazovat manipulantil, v jaké fad€ se dand paleta asi nachazi.

7.4 Pracovisté expedice

Spolecnost Cardbox Packaging s.r.o. planuje vyrobu na zaklad€ objednavek od zakaznikd,
tzv. metodou pull. Jedna se o zakdzkovou vyrobu v malych nebo sttedné velkych sériich.
Objem vyroby se kazdym rokem zvySuje, problémem jsou nedostatecné vyrobni a sklado-
vaci prostory spolecnosti. V budoucnu bude nutné rozsitit vyrobni strojovy park tak, aby
spolecnost byla schopna plnit zvySujici se objemy zakazek svych zdkaznikd.

Cilem projektu je vytvotit novy systém skladovani hotovych vyrobki, nebot’ ten soucasny
je nevyhovujici jak z hlediska kapacity, tak 1 bezpecnosti na pracovisti. Manipulanti umistuji

palety na volna mista ve skladu, coz zpiisobuje chaos pti dohledavani palet jedné konkrétni
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zakazky a nadbyte¢nou manipulaci. Nasledujici podkapitoly se zabyvaji podrobnéji analy-
zou pracovisté expedice. Na pracovisti expedice pracuji manipulanti vyroby, ktefi pfipravuji
palety s hotovymi vyrobky k expedici a vykonavaji dalsi ¢innosti v souvislosti se zaji§ténim
plynulosti vyroby a skladnici, ktefi pfijimaji vstupni material na sklad a expeduji palety s ho-
tovymi vyrobky. Pracovisté expedice je analyzovano z dvou pohledii — manipulant vyroby a

skladnik.

Na nasledujicim obrazku je soucasny layout pracovisté expedice a tabulka s legendou k ob-

razku.

|

Obrazek 25 Pracovisté expedice

Zdroj: vlastni zpracovani

Tabulka 8 Legenda k pracovisti expedice

Cislo | Popis Cislo | Popis
1 Ovije¢ palet — Cyclop 4 | Sklad hotovych vyrobki
2 | Mezisklad 5 | Expedice
3 | Dokoncovaci prace 6 | Kancelaf expedice

Zdroj: vlastni zpracovani
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7.4.1 Analyza ¢innosti prace — manipulant vyroby

Manipulant vyroby se nachazi na pracovisti expedice. Je zde zavedeny tfisménny provoz,

kdy na kazdé smén¢ pracuje jeden manipulant.
Soupis ¢innosti pro manipulanty:

e Dbaleni hotovych palet;

e odvoz plnych kontejnerti a kost od vyseku do lisu;

e dovoz prazdnych kontejnerii a kost k vyseku;

e baleni palet s makulaturami;

o zaskok za pracovniky vyseku na stroji v dobé obédové prestavky;
e pfiprava a uklid rozlamd;

e otaceni palet pied vysekovym strojem;

e priprava a uklid vysekovych nastroji dle planu vyroby;

e navezeni europalet k vyseku;

e odvoz nestandardnich palet od vyseku.

Jakmile jsou archy vytisknuty a vysekany, palety se segmenty jsou premistény do volného
prostoru vedle ovijeciho stroje (pracovisté €. 2, viz obr. Pracovisté expedice) pracovniky
vyseku. Manipulant vyroby na paletu umisti viko, které chrani produkty pted zne€isténim a
navlhnutim. Na viko je polozen paletovy listek s informacemi o zakdzce a vzorek segmentu,
ktery se umysIn¢ poSkodi, aby nemohl byt pouzit pii dal§im zpracovani u zdkaznika a je tak
zaruceno, Ze pii vybaleni palety bude zlikvidovan. Takto pfipravena paleta je navezena pa-

letovym vozikem do ovijeciho stroje (1).

Paleta je omotana streCovou f6lii a svazana stahovaci plastovou paskou z kazdé strany. Takto

zabalena paleta je manipulantem vyvezena ven z ovijece.

Krabice naplnéné segmenty jsou zde ptrevezeny od lepiciho stroje nebo z pracovisté dokon-
covacich praci (3). Krabice na paleté jsou na ovijecim stroji pouze ovazany streCovou folii

pro snadnéj$i manipulaci a zamezeni rozsypani krabic, neni umisténo viko.

Doba baleni jedné palety ovijecim strojem trva necelych pét minut. Ovijeci stroj je zastaraly,
Casto se kazi a baleni palet trva dlouhou dobu. V blizkych nékolika letech firma planuje

zakoupeni nového, rychlejsiho ovijeciho stroje.
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Obrazek 26 Ovije€ palet Cyclop NRT Im-pianti

Zdroj: vlastni zpracovani

Manipulant ma k dispozici pro kazdou paletu celkem 5 paletovych listkll. Jeden je poloZen

na viko/ krabici shora a zbylé 4 jsou vloZeny mezi vrstvy folie z kazdé strany palety.

Paletovy listek pro SCH (EST) musi obsahovat

| Cardbox P jing s.r.0., CZE-76315 Slusovice
2

e s e
1. Adres [ Nutnék

2. sAp
3. Nazev produktu

4. Cislo vijrobni zakizky

5. Den vjroby zakizky

6. Spotfebovat do:

7. Cislo abjednavky zakaznika

8. Vaha palety Netto v kg (bez palety, oball)

9. 1D palety (pfedposlednich 5 Eislic: Napf.: 16385)
10. Cislo prodejce (Cardbox)

11. Mnoistvi ks na paleté

—

Obrazek 27 Paletovy listek

Zdroj: vlastni zpracovani
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Obrazek 28 Sklad hotovych vyrobk

Zdroj: vlastni zpracovani

Zabalené palety s pfiloZenymi paletovymi listky jsou manipulantem zatazeny do skladu ho-
tovych vyrobki (4), kde ¢ekaji na expedici. Manipulanti skladaji palety jedné zakazky

k sob¢. Dale se snazi skladat n¢kolik riznych zakazek pro t€hoz zakaznika k sob¢.

7.4.1.1 Snimky pracovniho dne

V ramci pracovisté expedice byly v priibéhu dvou pracovnich tydnt provedeny snimky pra-
covniho dne vSech ¢tyf manipulanti vyroby. Jeden snimek z ranni smény 6 — 14 hod a tfi
snimky z odpoledni smény 14 — 22 hod. Po domluvé s vedenim podniku nebyl proveden
Zadny snimek no¢ni smény, protoZe pracovisté dokoncujicich praci v noci neni obsluhovano,

tim padem se bali vyrazné niz8i mnozstvi palet s vyrobky.
Jednotlivé grafy snimki pracovniho dne v§ech manipulantli jsou uvedeny v piiloze V.
Vysledky uvedené dale jsou primérem vsech ¢tyi sledovanych smén.

Nasledujici graf (Graf 1) popisuje primérné procentudlni zastoupeni jednotlivych ¢innosti

vSech ¢tyf manipulantii vyroby ve Etyfech riznych sménach.
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RozloZeni jednotlivych ¢innosti béhem méreni

B Premistowvani palet B Celni
Dokumentace M Priprava palety k baleni

Obsluha stroje a palety v balicce M Prostoj

N Mavezeni palety do balitky Zafazeni palety do fady

B Odvoz odpadu ¥ Prestavka
Vywezeni palety z balicky Manipulace paletak prazdny
Likvidace papiru ¥ Mavezeni Europalet
Mavezeni prazdnych kontejnert Riizné

B Balitka - porucha & Hiedani
Ostatni Cinnosti VA B Ostatni finnosti MVA

Graf 1 Primérné procentudlni zastoupeni ¢innosti — pracovni snimek manipulanta

Zdroj: vlastni zpracovani

Cinnost piemist’ovani palet tvoii 12 % (47 min) pracovni doby. Z déivodu malych prostor
a velkého mnozstvi palet, jsou palety Casto pfemistovany z mista na misto tak, aby se ziskalo
dalsi misto. Palety jsou pomoci VZV (vysokozdvizného voziku) skladany na sebe az do tfi
pater. Manipulanti nékdy pomahaji s expedici, kdy je tfeba vytahnout jednu paletu ze zadni
¢asti fady, tzn., Ze palety pred tou pottebnou paletou musi vyskladat ven z fady a po expe-
dovani té konkrétni palety, ostatni palety opét naskladaji zpét do fady. Ve 2 sménach ze Ctyt
se pfi snimkovani vyrabéla zakazka pro Kostelecké uzeniny, jejiZ vyrobky jsou vytistény,
vysekany, slepeny a uloZeny do krabic. Tyto krabice jsou uloZeny na paletu, ale ve skladu
hotovych vyrobki nemohou byt tyto krabice skladany na sebe do pater, tim padem jsou ulo-
Zeny na zemi a zabiraji velkou plochu ve skladu a jsou uloZeny i na mistech, které nejsou
pfimo urceny ke skladovani hotovych vyrobkii. Manipulanti tak neustale pfemist'uji tyto pa-

lety s krabicemi po sklad¢.

V tabulce je uvedeno vycisleni za mésic a za rok, které je spojeno s premistovanim palet.
Pfemistovani palet je neZadouci Cinnosti, kterd je nutno eliminovat nebo alesponl snizit na
minimum. Snimkovani ukazalo, Ze tato ¢innost tvoii 12,2 % pracovniho fondu. Superhruba

mzda zaméstnance expedice ¢ini 214 K¢ za hodinu.
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Tabulka 9 Zbyte¢na manipulace vycisleni - manipulant
Cinnost Podil na Cas za Niaklady za Naklady za | Naklady
pracovni sménu mésic/ 1 pra- | rok/ 1 pra- | zarok/4
dobé covnik covnik pracovnici
Zbyte¢na mani- ‘
12,2 % 55 min 4195 K¢ 50345 K¢ | 201 378 K¢
pulace

Zdroj: vlastni zpracovani

Cekani tvoii 8 % (30 min) pracovni doby. Pracovnik &eka, neZ skonéi proces baleni, aby
mohla byt navezena nova paleta k baleni. Tento volny ¢as nebyl vyuzit k vykonani jiné ak-
tivity, nebot’ vSe bylo udélano. Ovijeci stroj Cyclop bali jednu paletu 5,5 minuty, stroj je

pomaly a zastaraly.

Dokumentace ptedstavuje 7 % (27 min). Jedna se o jakoukoliv dokumentaci spojenou s pra-
covnimi sacky a cCas, kdy jsou paletové listky vkladany z kazdé strany do zabalené palety.

Velkou vétsinu tohoto Casu zabira prave vkladani listkii mezi stre¢ovou folii.

Piiprava palety k baleni 6 % (24 min): paleta s hotovymi vyrobky musi byt pfed navezenim
do bali¢ky pfipravena k baleni. Paleta je pfibliZena k rampé baliciho stroje a na vyrobky je
poloZena dfevéna deska, na desku jsou poloZeny paletovaci listky (A4 papir) a 1 krat vzorek

hotového vyrobku, ktery paleta obsahuje.

Obsluha stroje a palety v balic¢ce tvoii 6 % (24 min). Tato ¢innost za¢ina ve chvili, kdy je
paleta v bali¢ce. Pracovnik musi manuéalné uvazat konec strecové folie k paleté a poté navolit

program na stroji a zapnout jej.

Prestavka, kterd tvofi 5 % (18 min), se sklada z bezpe€nostnich piestavek a prestavek pra-
covnika (obCerstveni, osobni potteba aj.) nad ramec 30minutové zakonné prestavky na obéd.
Dokud si pracovnik plni svou praci tak, jak ma, neni snaha o redukci Casu téchto pfestavek.
Z dlouhodobého hlediska by se tato redukce ani nemusela vyplatit, protoZe by vedla k ne-

spokojenosti zamé&stnance a tim i ke sniZeni efektivnosti pii praci.

Co se tyce Ostatnich ¢innosti NVA (10 %, 38min), zde jsou zahrnuty veskeré drobné Cin-

nosti, které samostatné tvotily max. 3 % pracovniho fondu. Jedna se o tyto drobné ¢innosti:

e chiize — nutna k pfemisténi, ale neptidavajici hodnotu.
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e baleni palet rucné — palety, které neni mozno navézt pfimo do balicky a nechat je
zabalit strojem. Jedna se o palety s malym mnoZstvim vyrobkil — tyto palety musi byt
nejdiive svazany zelenou vazaci paskou.

e pracovni komunikace s pracovniky.

e odvoz nestandardnich palet od vysekového stroje.

e navezeni a vyvezeni palet do/z vytahu.

e pfiprava palet k expedici — pomoc skladnikiim s expedovanim.

e navezeni palet k vyseku.

e abnormalita — v priméru na pracovnika tvoii 1,8 %. Avsak se jednd o pfevracenou
paletu v fad¢, ktera musela byt vyvezena ven z fady a vyrobky zkontrolovany a pie-
baleny do nové krabice. Stohovani tohoto typu palet neni stabilni a nemélo by byt
ani takto skladovéano (viz obr. niZe). Pracovnik touto ¢innosti stravil celkem 28 min
(7 % pracovni doby).

V tomto piipad¢ ani nejde tak o poukazani na to, kolik ¢asu pracovnik stravil touto

abnormalitou, ale spiSe o pouk4zani na nestabilni stohovani palet.

Obrazek 29 Nasledek nestabilniho stohovani palet

Zdroj: vlastni zpracovani

V nasledujici tabulce (Primérné zastoupeni ¢innosti manipulanta vyroby) jsou uvedeny ¢in-
nosti, nachazejici se v grafu 1, vy€isleny sestupné nejen v procentech ale 1 minutach. Opét
se jedna o prumérné hodnoty. Celkova doba smény v souctu déld 6 hod a 21 min. Sména
trva 8 hod, od ni jsou odecteny povinné 30minutové piestavky, které nejsou do vysledkil
analyz zapocitany, dale je doba sniZena o prestavky snimkujiciho pracovnika a v neposledni

fadé¢ jedna z pozorovanych smén byla zkracena o 2 hodiny z osobnich diivodi.
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Tabulka 10 Primérné zastoupeni ¢innosti manipulanta vyroby

0:26:47 | 7,02%

Obsluha stroje a palety v balitce | 0:23:33 | 6,17%

0:18:36 | 4,88%

Orstatnd Cinmosti MVA 0:37:36 10%
Celkowy soufet 62131 m,m!-ﬁl

Zdroj: vlastni zpracovani

V nésledujicim grafu (Graf 2) jsou ¢innosti rozdélené do tii skupin — ¢innosti ptidavaji hod-
notu (VA), ¢innosti nutné, ale nepfidavajici hodnotu (NVA), které mizeme zefektiviiovat a
plytvani (MUDA), které je nutno eliminovat. Po konzultaci s vedenim byly definovany ¢in-
nosti piidavajici hodnotu a tvoii 28,5 %. Cinnosti neptidavajici hodnotu predstavuji 38 %
z celkového pracovniho fondu a nékteré z nich je stdle mozné zefektivitovat. Plytvani tvori
bezmala 34 % a je nutné jej minimalizovat. Jak jiZ bylo zminéno vySe, nejvice zbyte¢nou
¢innosti je neustalé pfemistovani palet. Tim se zabyvaji dal$i kapitoly této prace, predev§im
pak projektova ¢ast. Graf 2 vychazi z Tabulky 10, kde jsou VA hodnoty oznaceny zelen¢,
NVA hodnoty Zlut¢ a MUDA hodnoty Cerveng.
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Poméry jednotlivich typh
Cinnosti

2:24:35;
38%

m Celkem va [5%)
Calkem Nwa [5]
m Celkem PUDA [%]

Graf 2 Fond pracovni doby — manipulant

Zdroj: vlastni zpracovani

7.4.1.2 Posti‘ehy 7 analyzy

V ramci snimkovéani manipulanti vyroby a celkového pobytu na pracovisti expedice jsou

z pohledu analyzy a dalSiho postupu projektu zaznamenany nasledujici postiehy:
Bezpecnost na pracovisti

Nejvétsim problémem a hlavnim diivodem, proc€ si firma zadala tento projekt, je bezpecnost
na pracovisti ve skladé hotovych vyrobkl. V prostorach nejsou zadné regalové systémy.
Funguje zde systém skladovani na volné ploSe, ktery patii k nejméné vhodnym systémim.
Prostory zlstavaji stejné, objem produkce se zvysSuje, a kdyz neni volna plocha k uskladnéni,
palety se skladaji na sebe do pater. Stohovani je omezeno typem produktti, krabice se nesto-
huji. Palety vazi nékolik set kilo a fesi se tak otdzka stability. Cim méné& pater, tim vétsi

stabilita stohovanych palet, ale zase ¢im mén¢ pater, tim je potieba vice plochy.
Skladovaci prostory

Ve skladovacich prostorech nejsou regdlové systémy, funguje zde systém skladovani na
volné plose. Palety jsou uskladnény v fad¢ za sebou a mezi fadami jsou uzké ulicky pouze
pro piistup manipulanta. Neni mozno pfistupu s paletovym vozikem ke kazdé paleté, cha-
rakter skladovani tak funguje na metodé LIFO. JestliZe je potfeba vytahnout paletu ze zadni

¢asti fady, musi byt nejdiive vyvezeny vSechny palety v fad¢ pfed ni a poté navezeny zpét.
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NevytiZenost pracovnikiu

Pti snimkovani ranni smény se neobjevovalo tolik prostoji (neCinnost pracovnika + jeho
osobni obcerstveni) jako na sméné odpoledni, v souctu asi 25 minut jeho pracovni doby. Pti
snimkovani odpoledni smény prostoje Cinily vice jak hodinu z 8hodinové pracovni doby.
Prestavky nad rdmec pul hodinové pracovni doby jsou vedenim povoleny, za piedpokladu,

Ze prace nestoji a je hotova.

Z pozorovani bylo zaznamenano, ze ranni sména je vice aktivni. Bali se palety pfivezené od
vyseku, lepiciho stroje a z pracovisté dokoncujicich praci. Po celou dobu ranni smény je
ovijeci stroj v provozu. Palety pfipravené k baleni se tak hromadi v meziskladu hotovych
vyrobkl, kde ¢ekaji na zabaleni (viz obrazek Pracovisté¢ Expedic, ¢islo 2). Manipulant ma
v popisu prace jesté dalsi ¢innosti jako napf. vyvezeni popelnic, pomocné ¢innosti u vyse-
kového stroje aj. (viz kapitola 7.3.3 Analyza ¢innosti prace — Soupis ¢innosti pro manipu-

lanty)

Naopak odpoledni sména je prvni dvé tietiny také rusnd, dodélavaji se resty z ranni smény.
Pracovisté dokoncujicich praci funguje jen na ranni sméné, na odpoledni sméné se tedy bali
pouze palety pfivezené z vyseku a lepiciho stroje. Tim padem je mnozstvi palet zabalené na

odpoledni smén¢€ niz8i neZ na ranni.

Nocni sména pozorovana nebyla, ale vzhledem k tomu, zZe na no¢ni smeéné se nemusi dodé-

lavat Zadné resty z odpoledni smény, pracovnik na této nocni smeéné je vytiZen nejméne.
Ovijeci stroj

Baleni palet probiha v automatickém ovijeci palet Cyclop — NRT Im-pianti. Paleta je omo-
tana streCovou folii a svazana plastovou stahovaci paskou. Stroj uz je velmi stary, pomaly a
Casto se kazi. Zabaleni jedné palety trva cca 5,5 minuty. Zakazky expedované do Velké Bri-
tanie, USA, Estonska a zakazka Alpro pro Svycarsko se bali jako dvé palety na sebe, nejdiive
kazda paleta zvIast), tj. 2krat 5 minut a pak jsou tyto dvé palety zabaleny do paru (viz obrazek

niZe), dalSich asi 8 minut.
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Obrazek 30 Baleni palet do paru

Zdroj: vlastni zpracovani

Ovijeci stroj je zastaraly a Casto se kazi, obzvlast’ pti baleni palet do paru. Za ctyfi sledované

smény manipulanti stravili 38 minut opravou baliciho stroje.

7.4.2 Analyza ¢innosti prace skladnik

Skladnika najdeme na pracovisti expedice. Je zde zavedeny dvousménny provoz, kdy na
kazdé smeéné pracuji 2 skladnici + na ranni sméné pracuje mistr skladu starajici se o hlavné
o dokumentaci a zodpovida za organiza¢ni véci. Jeden skladnik pracuje ve firmé a druhy
skladnik zaopatfuje a pracuje v externim skladé materidlu, ktery je umistén ve vzdalenosti

cca 2 km od firmy. Odtud se dovazi material dle objednavek do skladu ve firme.
Soupis ¢innosti skladnika:

e nakladka zbozi pii expedici;

e vykladka zbozi pii dodavkach do firmy;

e kontrola kvality pfijimaného materialu;

e pfesun zbozi pomoci VZV, mechanickych prostiedkil nebo ru¢né;

e vychystani a vydani materidlu ze skladu pro vyrobu;

e likvidace odpadi dle pokynti a organizace externiho odvozu odpad;

e pravidelné inventury materialu 1 hotovych vyrobki.
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Obrazek 31 Pracovisté expedice a sklad materialu

Zdroj: vlastni zpracovani

Tabulka 11 Legenda k pracovisti expedice a sklad materialu

Cislo | Popis Cislo | Popis

4 | Sklad hotovych vyrobkt 7 | Expedi¢ni rampa

5 | Expedice 8 | Sklad materialu

6 | Kancelat expedice

Zdroj: vlastni zpracovani

Vytvoteny expedi¢ni piikaz (EP) pro zakazku je z obchodniho odd€leni poslan mistrovi
skladu, ktery jej dale pfeda skladnikovi. Dle seznamu poloZek na EP jsou vychystany palety
zakéazky/zakazek, které se budou expedovat. Ze skladu hotovych vyrobki (4) jsou palety
premistény do prostoru expedice (5). Ve chvili kdy ptijede nakladni auto k expedi¢ni rampé
(7), zakazky jsou odepsany ze systému dle identifikacniho ¢isla, které je uvedeno na kazdém

paletovém listku, naloZeny na auto a expedovany.

7.4.2.1 Snimky pracovniho dne

V ramci pracovisté expedice byly v pribehu dvou pracovnich tydnii provedeny snimky pra-
covniho dne dvou skladnikti. Jeden snimek z ranni smény 6 — 14 hod a jeden snimek z od-

poledni smény 14 — 20 hod.
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Jednotlivé grafy snimku pracovniho dne vSech skladnikl jsou uvedeny v ptiloze V.
Vysledky uvedené dale jsou primérem obou sledovanych smén.

Naésledujici graf (Graf 3) popisuje priimérné procentudlni zastoupeni jednotlivych ¢innosti

obou skladnikli ve dvou sménéch — ranni a odpoledni.
RozloZeni jednotlivych ¢innosti béhem méreni

29 1% m Pfiprava k expedici
N Naskladnéni materidlu z ndkladdku
m Premistovani palet
Dokumentace
m Prostoj
Rizné
Zarazeni palet do skladowych prostor
Mavoz materidlu k tisku
m Prestdavka
= Chiize
B Vychystani pro tisk (papir)
m Manipulace paletak prazdny
m Hledani
w Ostatni Sinnosti NVA

Graf 3 Primérné procentudlni zastoupeni ¢innosti — pracovni snimek skladnika

Zdroj: vlastni zpracovani

Cinnost PFiprava k expedici tvoii 26 % (1 hod 30 min). Jedna se o navezeni palet s hoto-
vymi vyrobky pomoci VZV do expedi¢nich prostor. Nékdy jsou do expedi¢niho prostoru
navazeny i palety se zbytkovym papirem z vyroby, ktery nebyl zpracovén a je tak zpét od-
vezen do externiho skladu. Ve chvili kdy pfijede ndkladni automobil k rampé¢, palety jsou
pomoci ruéniho paletového voziku nalozeny do auta a expedovany. Kazda paleta obsahuje
paletovy listek s carovym kdédem, pii expedici je kazda paleta odepséna ze skladu pomoci
ctecky carovych kodu.

Naskladnéni materidlu z niakladniho automobilu ptredstavuje 15 % (54 min) pracovni
doby. Material je pfivezen z externiho skladu nebo od dodavatele. Palety jsou z ndkladniho
auta rovnou zafazeny do skladovych prostor na své misto. Naopak ¢innosti Zarazeni palet
do skladovych prostor (6 %, 20 min) se mysli palety s materidlem, které byly z ndkladniho
auta vyskladnény na rampu nebo do expedic¢nich prostor skladu a az po urcité dobé zatrazeny

do skladovych prostor na své misto.
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Cinnost P¥emistovani palet i u této pracovni pozice, zastupuje velkou &ast fondu pracovni
doby, celkem 12 %, v piepoctu 42 minut za sledované¢ dvé smény. Skladnici jsou nuceni
premistovat palety tak, aby se dostali k jedné palet¢, ktera se nachdzi na konci fady, tu vy-
expeduji a ostatni palety naskladaji zase zpét do fady. Nebo také z divodu kapacitnich jsou

palety pfemistovany z jednoho mista na druhé v ramci skladu.

V tabulce je uvedeno vycisleni za mésic a za rok, které je spojeno s premistovanim palet.

Superhruba mzda zaméstnance expedice ¢ini 214 K¢ za hodinu.

Tabulka 12 Zbyte¢nd manipulace vyc¢isleni — skladnik

Cinnost Podil na Cas za Niaklady za Naklady za | Naklady
pracovni sménu mésic/ 1 pra- | rok/ 1 pra- | zarok/ 4

dobé covnik covnik pracovnici

Zbyte¢na mani-
11,6 % 52 min 3979 K¢ 47751 K¢ | 191 005 K¢
pulace

Zdroj: vlastni zpracovani

Dokumentace (9 %, 32 min) je jakdkoliv dokumentace spojena s pracovnimi sacky, prace
s objedndvkami, pielepovani paletovych $titkil z palet kooperacnich, prace se ¢teckou caro-
vych kodu.

Prostoj (7 %, 24 min) tvoii ne€innost jako je zbytecna chlize, osobni telefonaty, posedavani
atd. Na odpoledni sméné je v jeji druhé polovin€é méné prace v porovnani s ranni smeénou,
nebot’ hlavné na ranni sméné se expeduji vyrobky, pfijima se material na sklad aj. Pfi snim-
kovani bylo naméteno na ranni sméné pouze 1,5 % prostoje, kdeZto na odpoledni sméné uz

to bylo podstatné vice a to 13,5 %.

V Ostatni ¢innosti NVA, které tvoii 4 % (14 min) pracovni doby, jsou zahrnuty veskeré
drobné Cinnosti, které samostatné tvotily max. 1 % pracovniho fondu. Jedna se o tyto drobné
¢innosti:

e (Odvoz odpadu;

e Pracovni telefon;

e Komunikace s pracovniky;

e Vyvezeni palety z vytahu;

e Navezeni palety do vytahu;



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 78

e Prace na PC;

e Obsluha baliciho stroje.

V nasledujici tabulce jsou uvedeny ¢innosti, nachazejici se v grafu 3, vycisleny sestupné
nejen v procentech ale i minutach. Opét se jedna o primérné hodnoty. Celkova doba smény
v souctu deld 6 hod a. Sména trva 8 hod, od ni jsou odecteny povinné 30minutové prestavky,
které nejsou do vysledkl analyz zapocitany, dale je doba sniZzena o prestavky snimkujiciho
pracovnika a v neposledni fad¢ jedna z pozorovanych smén byla zkracena o 2 hodiny z osob-

nich duvodu.

Tabulka 13 Primérné zastoupeni ¢innosti skladnika

Cinnost Pramér  |Podil
Priprava k expedici 1:29:53| 24,80%
Maskladnéni materidlu z nakladaku 0:54:05) 1492%

Ruzné 0:21:40 5,98%
Zarazeni palet do skladovych prostor| 0:20:28| 5,65%
Mavoz materidlu k tisku 0:17:00] 4,69%
Chize 0:05:04 2,50%
Vychystani pro tisk (papir) 0:08:54| 246%
Manipulace paletdk prazdny 0:08:11

Ostatni cinnosti NVA 0:14:21 3,96%
Celkovy soucet B:02:27 | 100,00

Zdroj: vlastni zpracovani

V nésledujicim grafu (Graf 4) jsou ¢innosti rozdélené do tii skupin — ¢innosti ptidavaji hod-
notu (VA), ¢innosti nutné, ale neptidavajici hodnotu (NVA), které se mohou zefektiviiovat
a plytvani (MUDA), které je nutno eliminovat. Po konzultaci s vedenim byly definovany
ginnosti pridavajici hodnotu a tvoii bezmala 47 %. Cinnosti nepfidavajici hodnotu predsta-
vuji 29 % z celkového pracovniho fondu a nékteré z nich je stdle mozné zefektiviiovat. Plyt-
vani tvoii 24 % a je nutné jej minimalizovat. Jak uZ bylo zminéno nékolikrat, nejen u sklad-
niki ale 1 u manipulanti vyroby, nejvice zbytecnou ¢innosti je Pfemistovani palet. Touto

veci se zabyvaji néasledujici kapitoly této prace a tvoii podstatu predevsim pak projektova
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¢ast. Graf 4 vychazi z Tabulky 13, kde jsou VA hodnoty oznaceny zelené¢, NVA hodnoty
zlut¢ a MUDA hodnoty Cervené.

Poméry jednotlivych typd
cinnosti

= Celkem VA[3%]
Celkem NVA[%]
= Celkemn MUDA [%]

Graf 4 Fond pracovni doby — skladnik

Zdroj: vlastni zpracovani

7.4.2.2 Postiehy 7 analyzy
Hledani palet dle sapového cisla

Pti expedici vyrobkl zakaznikovi pracovnik skladu dostane expedi¢ni list a na zakladé c¢isel
zakazek a sapovych Cisel, ktera jsou uvedena na kazdém paletovém listku, pracovnik vy-
brané zakazky expeduje. Manipulanti skladd se snazi zabalené palety jedné zakazky pro jed-
noho zdkaznika uskladnovat ve skladu k sobé, ale ne vzdy je to z kapacitnich diivodi mozné
a Casto se stava, Ze n€které palety pro jednoho zakaznika jsou ve skladu umistény na vice
mistech a musi se hledat. Neexistuje systém znaceni ani zadny regalovy systém. Neni mozno
nijak zjistit, kde se dana paleta nachazi, nez jit a podivat se. Chybi systém pro lokalizaci

palet.
Piemist’ovani palet

Jak jiz bylo zminéno né€kolikrat, neexistuje zadny regalovy systém, palety jsou stohovany na
zemi, mezi nimiz jsou pouze uzké ulicky tak, aby se v nich mohli pracovnici skladu pohy-
bovat, kdyz naptiklad dohledéavaji paletu/ palety k expedici. Stohovani palet je vyhodné pro
palety stejného druhu zbozi a vhodné pro metodu LIFO. Pro né$ piipad, kdy firma vyrabi
nekolik druhd vyrobk, tato forma skladovéni s sebou nese zbytecnou manipulaci a bezpec-

nostni riziko.
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Termin expedice

U nékolika zakézek, predev§im pro jednoho zdkaznika, neni jasné¢ dan termin expedice a
datum se i nékolikrat méni. Pracovnici kolikrat nevédi predem, které zbozi se bude expedo-
vat. Vétsinou se to dozvi ze dne na den. Tuto situaci jsou schopni zvladnout, ale v ptipadé
expedice vice zbozi v jeden den to miize udélat zmatek a ptidava to praci vsem. Také se
stava, ze zakaznik, ktery vyzaduje parovani palet do dvojic, chce dorucit pouze ¢ast zakazky,
a aby byl néklad v auté rovnhomérneé rozlozen, parované dvojice palet se musi rozbalit, coz
predstavuje zbyte¢nou manipulaci, zbytecny obalovy material a pfedevsim neefektivné vy-

uzity ¢as pracovnika.
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8 ZHODNOCENI SOUCASNEHO STAVU

V uvodu praktické ¢asti byl stru¢né charakterizovan podnik Cardbox Packaging s.r.o., byla
popsana technologie vyroby, pfedstaveno vyrobkové portfolio a organizacni struktura spo-
le¢nosti. Déle byla popsana jednotliva pracovisté a naplit zaméstnancii na jednotlivych pra-
covistich. Ve stru¢nosti bylo piedstaveno i strojni zafizeni, kterym firma disponuje. V lednu
roku 2018 byl zakoupen novy vysekovy stroj Bobst, ktery nahradil starsi stroj Iberica. Novy

stroj je 0 25 % vykonnéjsi nez ten plivodni.

Nasledovala analyza soucasného stavu. Nejdiive byly popsany prostiedky a metody pouzité
pii analyze soucasného stavu. Jako prvni byla vytvorena SWOT analyza spole¢nosti. Dale
bylo pfedstaveno pracovisté expedice a pracovnici pisobici na tomto pracovisti. Byly zde

uvedeny soupisy jednotlivych ¢innosti pracovnich pozic manipulant a skladnik.

Byly provedeny celkem ¢tyfi snimky manipulantl vyroby, ktefi maji za ukol zejména baleni
hotovych vyrobku a dal$i pomocné ¢innosti zajistujici plynuly chod vyroby. Byly vypocteny
primérné hodnoty a tyto hodnoty jsou pouzity v grafech. Pti této analyze se zjistilo, Ze ma-
nipulant vyroby stravi 29 % pracovni doby ¢innostmi ptidavajici hodnotu procesu, 38 %
¢innostmi nepfidavajicimi hodnotu procesu, ale jsou nezbytné pro vykon na pracovisti. Pii-
blizné 33 % z celkového Casu stravi ¢innostmi neptidavajici hodnotu logistickym procestim,

jako je neustalé pfemistovani palet, cekani nebo prostoj.

Pracovnici bali palety s hotovymi vyrobky v poloautomatickém ovijecim stroji, ktery uz je
v provozu n€kolik dlouhych let, nejen Ze se kazi a vyzaduje Casté opravy manipulanty, ale
jeho produktivita je nizka. Zabaleni jedné palety trva asi 5,5 minuty, béhem kterych pracov-

nik déla jinou praci nebo Ceka, aZ se paleta zabali, aby mohl navézt dalsi paletu do stroje.

Dale byly provedeny dva snimky pracovniho dne skladnik, jejichz tkoly jsou hlavné expe-
dice vyrobki a naskladnéni materialu. Z téchto dvou snimku byly vypocteny priimérné hod-
noty a pouzity pro grafy. Zde bylo zjiSténo, ze 47 % pracovni doby tvoii hodnoty ptidavajici
hodnotu pracovnimu procesu, dale 29 % ptedstavuji ¢innosti nepiidavajici hodnotu logistic-
kym procestm, které jsou pfi procesu nutné, a v posledni fadé bylo zjisténo, Ze 24 % celko-

vého Casu je plytvani, kterym je opé€t premistovani palet nebo prostoj.

K pfemistovani palet dochézi z divodu malych skladovych prostor pro aktuédlni objemy za-

kazek, tzn., Ze manipulanti vyroby zabalené palety s hotovymi vyrobky pfemistuji, aby zis-
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kali prostor pro uskladnéni dalSich palet a zaroven aby uskladnéni palet spliiovalo bezpec-
nostni normy. V roce 2017 probéhla ro¢ni provérka BOZP, kde byla shledana neshoda o
stohovani palet dle normy CSN 26 9030. Palety jsou stohovany v fadach, mezi nimiZ jsou
uzké ulicky, které neumoziuji vjezd manipulacni techniky. V piipadé, Ze je potieba vyex-
pedovat zakdzku nebo urcité kusy palet, které jsou uskladnény az na konci fady, skladnici
musi palety pted témito paletami k expedici vyskladat, vyexpeduji konkrétni palety a ostatni

palety opét navezou zpét.

Z pozorovani na pracovisti byly zjistény nasledujici nedostatky: bezpecnost na pracovisti —
stohovani palet, zastaraly ovijeci stroj, zbyte¢na manipulace s paletami, nevytizenost pra-

covnikt, hledani palet, asto se ménici terminy expedice.

V ramci analytické ¢asti byly popsény skladovaci prostory spolecnosti, manipulacni pro-
sttedky pouzivané na pracovisti expedice pro manipulaci s tézkymi paletami. V rdmci ana-
lyzy byly provedeny mini audity. Mini audit pofadku a Cistoty na pracovisti dopadl dobfe,

avSak mini audit vizualizace na pracovisti uz tak dobfe nedopadl.

8.1 Matice priorit

Vysledkem analyzy soucasného stavu je matice priorit, ktera je vysledkem konzultace pro-
jektového tymu. Projektova ¢ast bude fesit jednotliva opatieni uvedena v této matici. Pii-
¢emz hlavnim opatfenim tohoto projektu je navrh a implementace spadovych regald a je mu
vénovana hlavni pozornost. Ostatni opatieni jsou jakymsi navrhem pro spolecnost, kterd by
méla byt brana v tvahu, avSak s ohledem na finan¢ni naro¢nost nékterych z nich budou
predmétem schvalovani rozpoctu nasledujicich let. Vice narocné jsou aktivity, které pracov-

niklim zaberou vice jak 6 mésicti. Velky pfinos znamend, Ze doba navratnosti investice je do

tif let.
Tabulka 14 Matice priorit

£
8>3 | Snizeni Casu straven¢ho dokumentaci Spadové regaly
N
> “E Plynuly tok hotovych vyrobkl Novy automaticky ovinovaci stroj
Y E Motivace manipulantl Reorganizace smén pracovisté dokon-
E o Zmeéna layoutu pracovisté covacich praci

‘2 | Oprava soucasného ovinovaciho stroje Snizeni po¢tu manipulant

Maly prinos Velky prinos
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9 VYMEZENI PROJEKTU

Kapitola popisuje projekt diplomové prace. Projektova ¢ast navazuje na teoretické poznatky
¢erpané z odborné literatury a nasledné€ na analytickou ¢ast, ve které byly zjistény nedostatky
na pracovisti expedice.

9.1 Nazev projektu

Projekt zefektivnéni procesu logistiky hotovych vyrobkii ve spole¢nosti Cardbox Packa-

ging s.r.0.

9.2 Cile projektu

Hlavni cil:

Vytvoreni nového systému skladovani hotovych vyrobk.
Vedlejsi cile:

e zvyseni bezpecnosti prace ve skladovych prostorech;
e snizeni manipulace s hotovymi vyrobky;

e zvyseni kapacity skladovych prostor pro hotové vyrobky.

9.3 Projektovy tym

Ing. Libor MiloSevsky — vedouci vyroby

Ing. Daniel Hordk — primyslovy inZenyr
FrantiSek Vajd’ak — mistr vyroby

Ing. Lucie Hrbackova — vedouci diplomové prace

Bc. Martina Brhelova — autorka prace

9.4 Pozadavky spolecnosti

Projekt byl zadan spolec¢nosti Cardbox Packaging s.r.o. Vedeni spole¢nosti projevilo zajem
na pofizeni nového regalového systému pro pracovisté expedice, ¢imz se zvysi predevsim
bezpecnost na pracovisti. Na zaklad¢ provérky BOZP byla shledana neshoda, kterou je tieba

odstranit.
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9.5 Rozpocet projektu

Byl stanoven rozpocet projektu vedenim spolec¢nosti. Toto Cislo neni zvetfejnéno. Vybrané

kalkulace projektu jsou ptepocitany koeficientem z divodu ochrany dat spolec¢nosti.

9.6 Casovy harmonogram

Casovy harmonogram zachycuje &innosti potfebné pro zpracovani projektu. Ten zacal
v srpnu roku 2017 seznamenim se s firmou, prohlidkou vyrobnich prostor a vysvétlenim
procesti probihajicich ve firm¢. Spole¢né s vedoucim vyroby je odsouhlaseno téma diplo-
move prace a zadani projektu firmou. Od fijna byly provadény analyzy vedouci k vyhodno-
ceni souCasného stavu a navrhu projektu. V tabulce niZe jsou zobrazeny jednotlivé ¢innosti
v mésicich, ve kterych probihaly. Projekt bude formalné ukoncen 10. 4. 2018 odevzdanim

diplomové prace.

Tabulka 15 Casovy harmonogram projektu

2017 2018
8 9 10 | 11 | 12 | 1 2 3 4 5 6

Aktivity

Seznameni se s firmou

Zadani projektu

Planovani analyz a postupu

Provedeni snimki pracovniho dne

Vyhodnoceni snimki a pozorovani

Prezentace vysledka ve firme

Konzultace s ¢leny tymu

Analyza soucasného stavu

Osloveni dodavateli
Vybér dodavatele

Zpracovani projektu

Kontrola projektu

Prezentace projektu

Implementace projektu

Zdroj: vlastni zpracovani

9.7 Logicky ramec

V piipravné fazi projektu byl vypracovan logicky ramec projektu, ktery je mozno vyuzit pti
planovani, realizaci 1 vyhodnoceni projektu. Je zde uveden hlavni cil projektu, ¢imz je ze-
fektivnéni procesu logistiky hotovych vyrobku. Dale jsou zde uvedeny hlavni aktivity, diky

nimz je mozno cile dosdhnout. Objektivné ovétitelné ukazatele zhodnocuji plnéni hlavniho
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a projektového cile. VSechny prostiedky souvisejici s dosazenim o¢ekavanych vysledka jsou

v tomto ramci taktéz uvedeny.

Logicky ramec projektu se nachazi v Priloze P I.

9.8 RIPRAN analyza

RIPRAN analyza je metoda, ktera projekt podrobuje rizikové analyze pied zahdjenim pro-
jektu. M¢la by byt vytvorena, stejné jako logicky ramec, na zacatku projektu. Vyhodnocuje
ruzné faktory, které by mohly projekt ohrozit. Nejdiive jsou definovany hrozby, které mohou
nastat béhem projektu, k nim jsou uré¢eny pravdépodobnosti vzniku téchto hrozeb a poté jsou
stanoveny mozné scénaie, které maji také svou pravdépodobnost vzniku. Souc¢inem cisel
téchto dvou pravdépodobnosti ziskame celkovou pravdépodobnost. Na zaklad¢ kritérii ur-
¢enych v tabulkéach niZe je urcena pravdépodobnost, dopad a hodnota rizika. V posledni fad¢
jsou navrzena opatieni, ktera maji tyto hrozby minimalizovat. Analyza rizik ptedstavuje ja-

kysi negativni pohled na projekt. Cela RIPRAN analyza je uvedena v Priloze P II.

Tabulka 16 Urceni miry pravdépodobnosti a dopadu

Pravdépodobnost Celkovy dopad (Skoda)

MP | Mala 1-20% | MD | Maly | Dopady vyzaduji urcité zasahy do planu
projektu. Skoda do 0,5 % z celkové hodnoty
projektu.

SP | Stiedni | 21 — 66 % | SD | Stfedni | OhroZeni tymu, zéklad®, zdrojt, coz bude
vyzadovat mimotadné akéni zasahy do

planu projektu.

VP | Velkd | 67-99% | VD | Velky | Ohrozeni cile. Ohrozeni koncového ter-
minu, moZnost piekro€eni celkového roz-

podtu. Skoda pres 20 % z celkové hodnoty.

Zdroj: Vlastni zpracovani
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Tabulka 17 Urceni hodnoty rizika a reakce

Hodnota rizika a reakce

MP SP VP

MD | MHR | MHR | SHR | MHR | Akceptace rizika

SD | MHR SHR Tvorba rizikového planu

VD | SHR VHR | Vyhnuti se riziku

Zdroj: Vlastni zpracovani

Z vysledki analyzy vyplyva, Ze velkou hrozbou projektu jsou chybné zpracovana data. Ne-
presné informace anebo data mohou zpiisobit $patné vyhodnoceni analyz. Spravné analyzo-
vani soucasného stavu je predpokladem pro projektovou ¢ast. Jestlize by k této situaci doslo,
je vysoce pravdépodobné, ze projekt by nebyl dobfe zpracovany. Opatienim této hrozby je

ptekontrolovani tidajli, oprava chyb a nové provedeni analyz.

Druhou vyznamnou hrozbou je Spatna komunikace jak mezi ¢leny tymu, tak vedenim spo-
le¢nosti a tymem nebo zaméstnanci a tymem. Tato Spatnd komunikace mtize mit za nasledek
Spatné pochopeni n€kterych dilezitych informaci a tim tedy zpracovani mylnych informaci
a dat, nez je potieba pro dokonceni projektu, nebo neptedavani si informaci mezi ¢leny tymu
¢i neinformovanost pracovniki o chystajicim se projektu, coz by mohlo vyvolat zaporny
postoj vuci projektu. Tato hrozba by mohla vést az k netispéchu projektu. Opatienim je ko-
munikace s projektovym tymem pravidelng, pfedavani si vSech informaci mezi sebou, ko-

munikace s pracovniky, informovani o zménach, workshopy.
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10 VYPRACOVANI PROJEKTU

Vedeni spole¢nosti dalo podnét k vypracovani projektu a k implementaci nového regalového
systému ve skladu hotovych vyrobkt, ktery ma snizit manipulaci a piedev§im zvysit bez-
pecnost na pracovisti. Projektova ¢ast navazuje na vysledky analytické ¢asti uvedené v ka-

pitole 8 s ohledem na zadani projektu vedenim spole¢nosti Cardbox Packaging s.r.o.

Projekt se zabyva reorganizaci skladu hotovych vyrobk, kterd je podpofena vedenim spo-
le¢nosti a byl pro ni schvalen rozpocet. V roce 2017 byla provedena ro¢ni provérka BOZP a
byla shledana neshoda o skladovani vyrobk, kterd musi byt odstranéna. Prace dale obsahuje
drobné navrhy a opatieni, které¢ vedou k eliminaci zjisténych nedostatkil. Jedna se o potizeni
nového baliciho stroje, snizeni poctu manipulantl a reorganizace smén pracovniki dokon-
covacich praci. Firma bude o schvéleni téchto aktivit jednat. Finan¢ni prostfedky pro pofi-
zeni nového stroje a dalSich doporuc¢eni nejsou soucasti rozpoctu roku 2018 a jsou piredme-

tem schvalovani rozpoctu nasledujicich obdobi.

10.1 Novy regalovy systém

V dnesni dob¢ témét kazda spolecnost bojuje s nedostatkem mista at’ uz ve vyrobé nebo ve
skladech. Problému s tloZnym prostorem celi i spole¢nost Cardbox Packaging s.r.o. Na za-
klad¢ provedenych analyz, diskusich projektového tymu s vedenim spole¢nosti, worksho-
pech se zaméstnanci bylo navrzeno zavedeni spadového regalového systému do skladu ho-
tovych vyrobkd. Tim se snizi manipulace pracovnikli, zvysi bezpe€nost na pracovisti a

mnozstvi ulozenych palet.

Obrazek 32 Spadovy paletovy regal

Zdroj: Spadové regaly, ©2012

Novy regalovy systém nahradi ten dosavadni, kdy palety ve skladu jsou stohovany a mezi

nimiz jsou pouze Uzké ulicky pro pohyb pracovnikll. Neni umoznén pfistup ke kazdé paleté
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manipulacni technikou. Neni zaveden systém lokace paletovych mist, neexistuje systém,
ktery by pracovnikovi fekl, kde se ktera paleta nachazi. Spolu s novymi regaly by mél byt
zaveden i elektronicky systém lokace palet pomoci ¢arovych kodu.

10.1.1 Technicky popis FeSeni

Tabulka 18 Technické parametry spadovych regali

Technické parametry — Spadovy paletovy regal
Sitka 10 845 mm
Délka 13 800 mm
Vyska 4250 mm
Sklon drahy 4%
Pocet brzdnych valci 10xBSC Zékladni brzdny valec
Povrch valecki a profila pozink
Paleta EURO 800x1200 mm
Zpusob ulozeni podélné
Pocet palet v draze 11
Pocet vyuzitelnych paletovych mist 308

Zdroj: vlastni zpracovani

Spadové valeckové drahy posunuji palety z mista nakladky pomalu do mista vykladky. Diky
sklonu drahy, v tomto piipadé 4 %, se palety samovolné posunuji po draze, které jsou opat-
feny brzdovymi valecky kontrolujici rychlost pohybu, ktera je konstantni. Na konci dréhy je
tzv. dé€lici zatizeni, které zajiSt'uje, Ze prvni paleta bude zastavena u dorazového tihelniku a
bude oddélena od ostatnich palet za ni. Délici zatizeni se odblokuje teprve, az skladnik ode-

bere kompletné prvni paletu z kanalu.
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Obrazek 33 Referencni stavba Jungheinrich
Zdroj: Interni materialy spole¢nosti

Regaly jsou uzptsobené pro EURO palety o rozméru 80x120 cm, jejichz zptisob lozeni je
podélny. Pocet palet v draze bude 11, palety budou ulozeny v 10 fadach, kdy 8 tad bude

uzplisobeno na 3 patra a 2 fady na 2 patra z diivodu vedeni potrubi v horni ¢asti stropu, které

prekazi umisténi onoho tretiho patra (viz obrazek nize — Celni pohled rozvrzeni regal).
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Obrazek 34 Celni pohled rozvrzeni regalii
Zdroj: Interni materialy spolecnosti

\ No supports in offer!

Obrazek 35 Bo¢ni pohled rozvrzeni regali
Zdroj: Interni materialy spole¢nosti
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Velmi zésadni bylo navrhnout regaly tak, aby pfi ohledu, Ze se bude regal stavét do vysky
tfi pater, se vlezlo 11 palet za sebe. To znamen4, Ze jedna fada regalt uskladni 33 palet, coz
je standardni pocet paletovych mist v nakladnim auté. Timto je potfeba docilit, aby jedna

fada tvorila jeden expedovany zaplnény nakladni automobil.

Spolecnost expeduje hotové vyrobky na paletach, které jsou baleny bud’to kazda samostatné
anebo se palety pro nekteré zahrani¢ni zdkazniky paruji, tzn., ze dvé palety se nejprve zabali
na ovijecim stroji kazda samostatné a poté jsou uloZzeny na sebe a znovu zabaleny streCovou
folii a stahovaci paskou do paru. Na toto musi byt bran ohled pii nadvrhu regalt, aby i tyto
parované palety zde mohly byt uskladnény. Do horniho patra se budou vzdy a pouze ukladat
samostatné palety a ve spodnim patie se budou nachazet parované palety v maximalné 6

fadach a samostatné palety.

Vyska palet

Vyska regall je limitovana svétlou vzdalenosti mezi podlahou a stropni konstrukci. Vyska
stropu je 4,5 m, avSak maximalni vySka regald, s ohledem na nosné trdmy stropu, miize byt
maximalné 4,25 m. Musi byt brano v potaz pii navrhovani regald, ze kazda paleta ma jinou
vysku v zavislosti na typu vyrobku a nékteré palety jsou parovany do dvojic, jejichz vyska

je tak dvojnasobna. Také je tieba zahrnout prostor pro manipulaci 15 — 20 cm.

K zjisténi vysky palet, které se ve sklad€ vyskytuji, bylo provedeno méfeni v Sesti riznych
dnech. Na zéklad¢ vysledki méteni z téchto dnli byla stanovena vyska jednotlivych pater

spadovych regéla s ohledem na potiebny manipulacni prostor.

Tabulka 19 Méfeni vySky palet hotovych vyrobki

Den méfeni| 13.11.] 14.11.] 15.11.] 20.11.]22.11.| 24.11.
Celkem | Celkem | Celkem | Celkem | Celkem | Celkem Suma
viska palety | (paleta + | paleta + | (paleta +| (paleta + | (paleta +| [pateta + max. Suma max.
v em krabice] | krabice] | krabice) | krabice) | krabice} | krabice) | Primér | Max | hodnot |Podil w% | hodnot  |Podil v %
0-65 12 17 26 28 19 13 19 28
66-90 2 5 14 18 9 11 10 18
91-100 28 23 29 39 27 52 33 52
101-110 54 &3 &3 126 84 8 80 126 224 2% 224 2%
111-120 o o 1 o o 3 1 3
121-130 2 1 o o o 1 2
131-140 19 o 16 o o o & 19
141-150 3 16 2 14 13 17 11 17 16 5%
151-160 1 o 1 4 1 4 2 4
161-170 2 o o o 2 B 2 =1
171-180 2 2 1 o o 5 2 5
181-190 1 1 o o o 3 2 8
191-200 5 o 1 o 1 o 1 5
201-210 16 12 7 i] 8] ] B 16 B85 28% 69 22%
Celkem 147 145 166 229 156 198 174 |229] 309 100% 309 100%

Zdroj: vlastni zpracovani
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Tabulka zachycuje mnozstvi palet nachazejicich se ve skladu hotovych vyrobki rozdélenych
do kategorii dle vysky v cm, méfenych v Sesti riiznych dnech v mésici listopad. Pii méteni
vysky se rozeznavalo, zda jsou segmenty umistény Cisté na paleté nebo jsou umistény na
paleté v krabicich (toto méfeni je uvedeno v ptiloze VII). Segmenty na paleté v krabicich se
nedaji stohovat a tedy se ani neparuji. Pro lepsi ptehled je v tabulce uvedena hodnota celkem

pro danou vyskovou kategorii v jednotlivych dnech.

O 0 o S o e
= = I
o e o o o o o |
A
G 0 0
= = = N = == = I = s = = = = = Y = = = e = I = = = = = = I = = = = = =

Obrazek 36 Priklad rozloZeni palet v regalu

Zdroj: vlastni zpracovani

Vyskova kategorie je rozdélena do 3 barevnych sektor. Svétle modra barva se tyka palet
s vySkou do 110 cm. OranZova barva zaznamenava palety ve vySce od 111 cm do 150 cm,
ve sklad€ se objevuji palety oranZzové kategorie predevSim ty s krabicemi o vySce 131 —
150 cm. Zelena kategorie je tvofena paletami ve vySce 151 —210 cm a jedna se vzdy o palety

v paru, chovajici se jako jedna.

Pro naSe potfeby jsou relevantni hodnoty maximalni a s nimi pracujeme pro urceni vysky
paletovych mist. Z tabulky je patrné, ze suma maximalnich hodnot svétle modré kategorie

tvoti 72 %. Témér tii Ctvrtiny vSech palet nachazejicich se ve skladu jsou do vySky 110 cm.
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Tyto palety budou uskladnény v hornim patie regalti a v levé ¢asti spodniho patra regali (viz

obr. 36, modra barva).

Palety oranzové barvy se ve skladé objevuji prevazné ve vySce 131 — 150 cm, pro urceni
spravného rozlozeni regalli je pocitani pouze s vyrobky ulozenymi v krabicich (zdkaznik
Lindt nebo Kostelecké uzeniny). Tvoii 5% podil na paletach hotovych vyrobki. Tyto palety
budou primérné skladovany v prvnim levém regélu o dvou patrech, ktery je uzptisoben pravé

pro tyto vyssi palety.

Palety zelené kategorie, které jsou parované do dvojic pro zahrani¢ni zakazniky, budou

uskladnény ve spodnich patrech téchto spadovych regali a jejich podil tvoti 28 %.
Hmotnost palet

Pro navrzeni regall a pojizdnych drah bylo nutné zjistit hmotnost palet, na zdklad¢ toho je
pak mozno konstruovat brzdné valeckové systémy. Pro spravné nastaveni brzdnych drah
neni podstatné zjistit primérnou hmotnost palety, ale zjistit maximalni hmotnost pIné palety,
aby 1 tato paleta mohla byt v tomto regalovém systému skladovana bez problému. Brzdné
dréhy budou uzptsobeny pro hmotnost 500 kg/ jedna paleta. Prvni fada zprava pro dvé patra
bude uzpiisobena pro hmotnost 400 kg, zde budou skladovany pfedevsim segmenty v krabi-

cich.

10.1.2 Layout skladu se spadovymi regaly

V prostoru skladu, kam se maji umistit spadové regaly, se nachazi nosné sloupy, na které se
pfi planovani a rozmisténi musi brat ohled. Regaly budou v 10 fadach a v kazdé fad€ bude
11 palet v draze. Prvni dvé€ fady zprava budou na 2 patra, vzhledem k technickym podmin-
kam skladu a zbylé fady budou na 3 patra. Pocet vyuzitelnych paletovych mist v regdlovém
systému je 308. Do stavajiciho regalu se vleze 36 palet a pfed néj je mozno uskladnit az 7

palet bez stohovani. Z layoutu je patrné, Ze jsme zachovali 11 paletovych mist pro material.

Nakladka bude probihat zleva pomoci vysokozdvizného voziku s vidlemi a vykladka zprava.
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Obrazek 37 Layout skladu hot. vyrobki se spadovymi regaly

Zasoby

Zdroj: vlastni zpracovani

Aktudlni primérny denni pocet zadsob hotovych vyrobkt ¢ini 516 ks palet, coz je pro sou-

Casny stav, ktery umoznuje uskladnit 441 palet, nedostacujici. Implementaci regalt zis-

kame 120 novych paletovych mist v hornim skladu hotovych vyrobki. Jedna se o 52% na-

rust. Budouci stav poc¢tu paletovych mist je 561 ks palet, coz je dostacujici pro aktualni ob-

jem vyroby a je splnén cil projektu, jehoz pozadavkem je zvysit pocet paletovych mist na

uroven prumérné denni zasoby.

Tabulka 20 Navyseni poctu paletovych mist ve skladu

. , . Pted zahaje- | Po implemen-
R A nim projektu taci regalt
Sklad vyrobku 1. pa- 31 351
tro
, o s Aktudlni primérny pocet
Skla,d vyrobld pfi- 210 210 palet hotovych vyrobki
zemi s 1
v zasobach
Celkem 441 561 516

Zdroj: vlastni zpracovani
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10.1.3 Spaghetti diagram a zména layoutu pracovisté

Spaghetti diagram zndzornuje nejcastéjSi pohyb manipualnta a skladnika z hlediska
manipulace s hotovymi vyrobky. Ve spaghetti diagramu jsou barevné zaznaceny jednoltivé
cesty pracovnik, které jsou nezbytené pro naskladnéni palet s vyrobky do skladu a nasledn¢
jejich expedice ze skladu. Nasledujici obrazek vlevo zndzoriuje pohyby pracovnikl pred
projektem a vpravo muizeme vidét vizudlni zpracovani pohybt pracovnikii po implentaci
projektu a zmén¢ layoutu. Doslo ke zmén€ umisténi baliciho stroje, ktery je nyni blize
k mistu nakladky spadovych regalli, pfed nim je prostor vymezen meziskladu vyrobkl a
pracovisté dokoncovacich praci zaujimd byvalou pozici baliciho stroje a ptivodniho
meziskladu. Jednotlivé cesty pracovnici béhem smény nékolikrat opakuji. Pro zhodnoceni
sta¢i primér jedné cesty tam i zpét pred zahajenim projektu a po ném a tyto hodnoty

porovnat.

Tabulka 21 Legenda ke Spaghetti diagramu

Vzdalenost v metrech
Barva | Pracovnik

Piivodni stav | Novy stav Rozdil
- Manipulant 25 14 -11
Skladnik 50 12 -38

Zdroj: vlastni zpracovani
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Obrazek 38 Spaghetti diagram pivodni stav (vlevo) a novy stav (vpravo)

Zdroj: vlastni zpracovani
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Z legendy ke spaghetti diagramu je mozné vycist, ze zménou layoutu pracovisté¢ dojde
k uspote chiize manipulanta o 11 metri. Manipulant se bude pohybovat hlavné v prostoru

mezi balicim strojem a mistem nakladky.

Skladnik mtze usetiit v praiméru 38 metrt chiize. Skladnik bude zbozi ze skladu hotovych
vyrobki expedovat z pravé strany spadovych regall, ktera je blize k expedicni rampé¢, nez

kdyz musi pro jednotlivé palety zachazet az do jednotlivych fad.

10.1.4 Lokalizace hotovych vyrobku

V soucasné dobé neexistuje systém lokalizace paletovych mist. Neni mozno zjistit, kde se
ktera paleta ve skladu hotovych vyrobki nachézi. Palety jsou uskladiiovany dle ¢isla zakazky
pii sobé. Pii expedici skladnici musi fyzicky danou paletu ve skladu hledat. Novy systém

lokalizace hotovych vyrobki tak usnadni praci skladnikiim pfi expedici.

Kazda paleta nese sviij paletovy listek s ¢arovym koédem a informacemi o zakazce. Regaly
ponesou oznaceni fady a patra. V moment¢, kdy manipulant bude palety s vyrobky nasklad-
novat do pater regall, pomoci ¢tecky carovych kodu nacte kod na paletovém listku, poté

nacte piislus$né patro a fadu a uskladni ji.

Pti expedici skladnikovi ze systému vyjedou informace o expedované zakdzce stejné jako
doposud a navic bude obsaZena informace o misté uloZeni kazdé palety této zakdzky v re-

gale. Skladnici jiz nebudou muset palety hledat ve skladu a dotazovat se manipulantd.

Co se ty¢e terminu expedice jednotlivych zakazek, ten bude muset byt znan jiz ve chvili
naskladnéni palet do regalu a pozdéji jej uz nebude moZzno meénit. Manipulanti tak budou

skladat palety zakazek expedovanych spole¢né do stejnych fad regélu.

Vse bude probihat v jiz fungujicim informac¢nim systému Microsoft Dynamics Navision.

Spolecnost vlastni ¢tecky ¢arovych kodi, takze nebude nutna investice.

Obrazek 39 Ptiklad regdlového znaceni pomoci carovych kodia

Zdroj: vlastni zpracovani



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 96

10.1.5 Manipula¢ni technika

Pro obsluhu regélti je nutné zakoupit novy ruéni vysokozdvizny vozik, se kterym bude
mozno manipulovat az do vysky 3. patra tohoto regalu (cca 3,3 m). Soucasné vysokozdvizné
voziky vlastnéné spolecnosti této vysky nedosahuji. Nynéjsi vysokozdvizny vozik uréeny
pro manipulanty bude pfedan skladnikiim. Vzhledem k tomu, Ze na sméné pracuji dva sklad-

nici, bude tento druhy vozik vyuzit.

Manipulanti ptipravuji a uklizi vysekové nastroje dle planu vyroby. Regal pro uskladnéni
vysekovych néstrojii bude moct byt zvysen o nékolik pater a bude obsluhovan praveé timto
novym vysokozdviznym vozikem. Veskeré vysekové nastroje budou skladovany na jednom

misté a uvolni se prostor ve vyrobé, kde jsou nastroje skladovany nyni.

Obrazek 40 Uskladnéni vysekovych nastroji

Zdroj: vlastni zpracovani

10.1.6 Casové uspory plynouci z projektu

Jak jiz bylo uvedeno, cilem projektu je nejen bezpecnost, zvyseni poctu paletovych mist, ale
1 snizeni manipulace. Pfedpoklad je, Ze mliZe neustale dochazek k chybam pracovniki a tedy
1 pfemisténi palet, avSak implementaci spadovych regall jsme schopni tuto ¢innost snizit
v ptipad€ manipulanta na 4 % pracovniho fondu. VétSina zbyte¢né manipulace byla zpiso-
bena piremist’ovanim palet z divodu nedostatecnych skladovacich prostor anebo nutnym vy-
expedovanim nékolika kust palet ze zadni strany fady. U skladnika je moZzné tuto ¢innost
diky implementaci spadovych regalli sniZit na 7 %, zbytecnd manipulace bude 1 nadéle pro-
bihat pfi manipulaci s materialem a pfi pfijmu materidlu na sklad, coZ uz neni pfedmétem
projektu. Po zavedeni systému lokalizace palet hotovych vyrobkill je moZno odstranit i ¢ast

¢innosti hledani. V poslednim sloupci tabulky (Néklady za rok/ x pracovnici) jsou vypocteny
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naklady pro celkem 4 manipulanty a pro 2 skladniky. K realné tspote finan¢nich nakladt

sice nedojde, ale uspoteny ¢asovy fond mlize byt vyuzit jinde.

Tabulka 22 Uspory &asového fondu po implementaci projektu

Podil na | x Naklady | 4\ ady | Naklady za
e , | Casza | za mésic/
Cinnost pracovni o zarok/1 | rok/x pra-
- sménu | 1 pracov- , ‘.
dobé p pracovnik covnici
nik
_ | Zbytetnd manipulace 122% | 55min | 4795K& | 50345 K& | 201 378 K¢
= pied projektem
= . .
.S | Zbytetnd manipulace po | 4o, | g min | 1372Ke | 16466 K& | 65 864 K&
§ projektu
Rozdil (ispora) 82% | 37min | 3423 K¢ | 33879 K¢ | 135514 K¢
Zbytetnd manipulace 11,6% | 52min | 3979K& | 47751 K& | 95502 K&
pted projektem
&4 &né '
7 | Zbytecnd manipulace po | 5o, | 35 i | 2401 Ke | 28 815KE | 57631 K&
2 | projektu
=~
“ | Rozdil (aspora) 4,6 % 20min | 1578 K¢ | 18936 K¢ | 37 871 K¢
Hledéni palet k expedici | 0,6 % | 2,7min | 206 K¢ 2470 K¢ 4 940 K¢
Uspory celkem 134 % | 60 min | 5207 K¢ | 55285 K¢ | 178 325 K¢

Zdroj: vlastni zpracovani

10.2 Dalsi doporuceni

V této kapitole jsou zminéna doporuceni, ktera vedou k zefektivnéni procesu logistiky. Jedna
se o doporuceni, kterd mohou odstranit nedostatky zjisténé v analytické ¢asti a kterd by spo-

le¢nost méla vzit v uvahu.

10.2.1 Motivace pracovniki

Casto pouzivanym nastrojem motivace pracovnikil je odména. Motivovat je mozno hmotn¢
1 nehmotné. V tomto piipadé je cilem posilit soutézivost mezi pracovniky a dosahovat tak
vyssich vysledkd.

Manipulanti pracuji na smény, kdy na ranni smeéné je vice palet k baleni nez na odpoledni ¢i

nocni, proto by ¢asovym obdobim byl zvolen napt. mésic, za ktery se manipulanti stthnou
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prostiidat na smén¢ ranni, odpoledni i no¢ni. Manipulanti kazdou zabalenou paletu zazna-
menavaji do informacniho systému. Pracovnici nemaji ptehled, kdo toho kolik zabali a né-
kdy maji pocit, Ze pracovnik, kterého na sméné¢ stiidaji, jim nechal zbytecn¢ moc palet k ba-
leni. Na konci kazdého mésice by byla vyhodnocena tabulka s po¢tem zabalenych palet kaz-

dym pracovnikem a umisténa na pracovisti.

10.2.2 Opvijeci stroj
Oprava stroje

Pracovnici bali palety s hotovymi vyrobky v poloautomatickém ovijecim stroji, ktery uz je
v provozu n¢kolik dlouhych let, nejen ze se kazi a vyzaduje Casté opravy, které provadi
samotni manipulanti, ale i vykazuje nizkou produktivitu. Nabizi se bud’ oprava stroje anebo
koupé nového. Vzhledem k vynaloZenym finan¢nim nékladim na pofizeni spadovych re-
galii, budeme pro toto obdobi pocitat s opravou stroje. Koupé nového stroje pak bude otaz-

kou nésledujicich let.

V nasledujici tabulce jsou uvedeny néklady ¢asové i finan¢ni. Tento Cas byl spotfebovan
manipulantem na opravu stroje. Vychdzime se superhrubé mzdy, ktera ¢ini 214 K¢ za ho-

dinu.

Tabulka 23 Plytvani — €as straveny opravou stroje

Cinnost Oprava stroje
Casovy usek Doba trvani (hod) Naklady
Smeéna 0,16 34 K¢
Den 0,48 103 K¢
Mgsic 14,4 3087 K¢
Rok 172,8 37 048 K¢

Zdroj: vlastni zpracovani

Cas pracovnika straveny opravou stroje je pro firmu naklad a byl eliminovan. Vyména staré

soucastky za novou probéhla v unoru roku 2018.

Tabulka 24 Néklady na opravu stroje

Véc Castka
Svareci hlava 40 000 K¢

Zdroj: vlastni zpracovani
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Novy automatizovany ovijeci stroj

Zabaleni jedné palety souCasnym strojem trva 5,5 minuty, béhem kterych pracovnik déla
jinou praci nebo ¢ekd, az se paleta zabali, aby mohl navézt dalsi paletu k baleni. Nékteré
palety exportované do zahranici jsou baleny do dvojic. Nejdrive kazda paleta zvlast, tj. 2krat
5,5 minut a pak jsou tyto dvé samostatné zabalené palety zabaleny do paru dalSich asi 8

minut. Pocet otacek je 8,5 otaky za minutu.

V nasledujici tabulce jsou uvedeny ¢asové naklady vyjadiené v K¢, které je mozno elimino-
vat — Cekani pracovnika na zabaleni palety a navezenim palety do baliciho stroje, obsluhou
stroje a palety v balicim stroji a nasledné vyvezenim palety ze stroje ven. Vychazime se
superhrubé mzdy, ktera &ini 214 K¢ za hodinu. Cekanim stravili pracovnici v praméru 30
min za sménu (8 %) a navezenim palety do baliciho stroje, obsluhou stroje a palety v balicim
stroji a nasledn& vyvezenim palety ze stroje ven bezmala 60 min (16 %). Uspory v tabulce
(Cekani a Obsluha stroje a palety) jsou piepo¢itany na dvé smény, protoze po¢itame s elimi-

naci no¢ni smény.

Potizenim nového automatického stroje s dopravnikovym systémem muzeme eliminovat
jednu no¢ni sménu, ktera je nejslabsi z pohledu zabalenych palet, a snizit tak pocet manipu-

lantu.

Tabulka 25 Plytvani souvisejici s pivodnim ovinovacim strojem vyjadiené v K¢

Cinnost Cekani Obsluha stroje a palety
Creor || D g | 20 DR
tsek trvani K& trvani | Plytvani v K¢
(hod) (hod)
Sména 0,5 107 K& 1 214 K&
Den 1 214 K& 2 429 K¢
Masic 30 6432K: | 60 12 864 K¢ Manipulant
mzdové naklady
Rok 360 | 77184 K& | 720 | 154 368 K& 411 648 K&
Celkem 643 200 K&

Zdroj: vlastni zpracovani

Pro doséhnuti ¢asovych uspor z pracovniho fondu manipulanta v tabulce vySe je feSenim

novy automatizovany balici stroj s dopravnikovym systémem.
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Pozadavky na novy stroj:

e Stroj s rotujicim ramenem vhodny pro valeckovou nebo deskovou trat’ a se systé-

mem, ktery umoziuje komunikaci s okolnimi prvky automatické trat¢.

e Dulezitym prvkem je snimani vysky palety pomoci optického ¢idla, nebot’ u stavaji-

ciho stroje pfi baleni nizkych palet musi byt manipulant pfitomen a baleni regulovat.

e Stroj bude nabizet pln¢ automaticky provoz véetn€ uchyceni, fezani a zahlazeni folie.

e Uzplsoben pro palety az do vysky 2,3 metru.

e Vicenasobné oviny na spodnim a hornim okraji palety.

e Napinani folie pomoci elektromagnetické brzdy.

o [Etiketovaci prisluSenstvi.

Tabulka 26 Technické parametry automatického ovinovaciho stroje

Technické parametry

Automaticky ovinovaci stroj s rotuji-
cim ramenem

Maximalni kapacita baleni

50 palet/hod

Rychlost otacek ramene

Nastavitelna, max. 15 otacek/ min

Pocet programti

10

Siika role folie

500 mm

Napéjeni

3x400V/50HZ

Tlakova vzduch

600 kPa

Zdroj: vlastni zpracovani

V ptipad¢ ivahy technickych parametra stroje uvedenych v tabulce vyse by novy automati-

zovany stroj v porovnani se soucasnym byl vykonné;jsi o 76 %.

Lepeni paletovych listki

Cinnost dokumentace piedstavuje zakladani paletovych listkd za folii palety po jejim zaba-

leni. Tato ¢innost se d& odstranit tak, Ze stroj bude paletové listky na obal folie aplikovat

sdm. Tato aktivita piedstavuje v priméru 7% pracovni smény stravené dokumentaci. Na-

klady jsou opét prepocitany na dvé smény, nebot’ s pofizenim automatického stroje s do-

pravnikovym systémem, eliminujeme jednu sménu.
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Tabulka 27 Plytvani — ¢as straveny dokumentaci

Cinnost Dokumentace

Casovy tisek DO?E;‘)’am PlytVatill IV(}:‘,J adfené
Smeéna 0,53 113 K&

Den 1,05 225 K&
Mgsic 31,5 6 754 K¢
ROk 378 81 043 K&

Zdroj: vlastni zpracovani

10.2.3 Reorganizace smén pracovnikil na dokonceni

Na pracovisti dokoncovacich praci se pracuje pouze na ranni sméné 6:00 — 14:00 hod. Pra-
cuje zde n€kolik pracovnic, které produkty kompletuji, rué¢né zpracuji a slozi na palety nebo
vkladaji do krabic. Palety z tohoto pracovisté jsou pak manipulantem zabaleny na balicim
stroji. Na ranni sméné ma manipulant vice prace v porovnani se sménou odpoledni nebo

nocni, je to dano timto dokoncujicim pracovistém, které funguje jen na jedné smeéné.

Doporu¢enim pro spolecnost je reorganizace smén téchto pracovnic, kdy polovina z nich
bude pracovat na smén¢ ranni a druha polovina na sméné odpoledni. Manipulanti tak budou

zahlceni paletami z tohoto stfediska rovnomérné v priabéhu dvou smén.

10.2.4 SniZeni po¢tu manipulanti

Odpoledni a no¢ni smény jsou klidnéjs$i oproti rannim sménam, nebot’ na téchto sménach
nefunguje pracovisté dokoncovacich praci. Pfi tomto navrhu bereme v potaz 1 navrh kapitoly
10.2.3., tim padem manipulanti na ranni a odpoledni smén¢ budou balit palety rovnomérné.
Bé&hem ¢tyt snimkovanych smén byl zjistén prostoj v priméru 21 minut (5,46 %) na jednoho
pracovnika. A¢ to ve snimku neni zaznamendno, z pozorovani a rozhovorti s pracovniky
vyplynulo, Ze tyto prostoje na odpolednich a no¢nich sménach €ini vyrazné vétsi podil na

pracovni dobé.

Doporucenim pro spolecnost tak je ndsledovat nejdiive doporuceni uvedené v kapitole
10.2.3 a poté vymezit n€kolik pilotnich dnii, kdy pracovisté manipulanti bude fungovat
pouze na ranni a odpoledni sménu (nocni sména bude vynechana) a zjistit stav nezabalenych
palet v meziskladu pfed néstupem ranni smény a poté zjistit, zda manipulant zvladne tyto
palety v pribéhu své ranni smény zabalit. Pokud by to vSak pro manipulanty bylo technicky

nemozné. Eliminace no¢ni smény se pak nabizi s pofizenim nového automatického ovijeciho
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stroje s automatickym dopravnikem (viz kapitola 10.2.2), kde palety jsou baleny bez zasahu

¢lovéka. Manipulant na ranni sméné by tyto palety pak akorat naskladnil do regélt.

Mozné¢ uspory jsou uvedeny v nasledujici tabulce. Vychazeji ze superhrubé mzdy + néklady

na benefity + naklady na oblecenti aj.

Tabulka 28 Uspora ze snizeni potu manipulanti

Manipulant — mzdové spory

SHM / mésic 56 000 K¢

SHM / rok 672 000 K¢

Zdroj: vlastni zpracovani
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11 ZHODNOCENI PROJEKTU

Tato kapitola se zabyva zhodnocenim projektu z hlediska finan¢niho a z hlediska piinost
projektu. Projekt byl zpracovéan na zaklad¢ pozadavkul spolecnosti, kde hlavnim pozadavkem
byla zvySena bezpecnost na pracovisti a dale zvySeni poctu paletovych mist. Samotna insta-
lace regalu teprve probéhne. Ve zhodnoceni projektu jsou uvedeny i dal$i pfinosy, které vy-

plynuly z analytické a projektové Casti.

11.1 Finanéni zhodnoceni

V této kapitole jsou uvedeny néklady projektu, finan¢ni pfinos a névratnost investice. Prvni
¢ast se zabyva regalovymi systémy, tvofi hlavni ¢ast projektu a byla zpracovana na podnét
spole¢nosti. Druha ¢ast se zabyva dal§imi podstatnymi zménami, které pomutzou zefektivnit
vyrobni proces, eliminovat plytvani, ale které na zacatku projektu nebyly projektovym ty-

mem definovany a vyplynuly z nedostatkti analyzy soucasného stavu.

11.1.1 Spadové regaly

Projekt zavedeni nového systému skladovani ve skladu hotovych vyrobka byl nevyhnutelny
z pohledu bezpecnosti. Spolecnost si byla védoma, Ze je nutné ucinit kroky, které povedou
k vétsi bezpe€nosti na pracovisti, a zaroven bude schopna uskladnit na stejné ploSe vétsi
mnozstvi vyrobkil. Veskera kalkulace tykajici se této véci, je prepocitana koeficientem z di-

vodu ochrany dat spole¢nosti.

Byli osloveni tfi mozni dodavatelé spadovych regalt, kteti zpracovali navrh a cenovou na-
bidku, z nichZ byl vybran jeden. Vybérova kritéria jsou: cena, pocet palet v fad¢, vyska re-
galu, manipula¢ni prostor mezi jednotlivymi patry, brzdna draha, konkuren¢ni vyhodou je,

pokud dodavatel poskytuje zarovent manipulacni voziky.

Celkova cena zakazky je uvedena vcetné dopravy materidlu, montaze a vstupni revize zafi-

zeni. Naklady na projekt neptesahly stanoveny rozpocet.

Potencialni uspory projektu uvedené v tabulce nejsou vypocitany na rok. Tyto ¢astky mohou
byt ulozeny jednou za rok nebo opakované dle ptistupu spolecnosti k feSeni neshody. Jedna
se o pokutu inspektoratu prace pii provérce na bezpecnost prace, kdy je shledana neshoda a
tato neshoda musi byt odstranéna. Provérka muaze probehnout i n¢kolikrat do roka. Pokud
neshoda neni odstranéna, dle Zakona o inspekci prace 251/ 2005 Sb., ¢ast ctvrta, §17, spo-

le¢nost musi zaplatit pokutu az do vySe 3 500 000 K¢. V ptipad€ ujmy na zdravi zaméstnance
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zpusobeného pracovnim irazem a nemoci z povolani zaméstnanci nalezi vyplaceni odskod-

néni bolestného a ztizeni spolecenského uplatnéni.

Tabulka 29 Investice a uspory projektu — spadové regaly

Nakladové polozky Cena bez DPH
Regélovy systém 1 569 750 K¢&
Ru¢ni vysokozdvizny vozik 495 250 K¢
Celkem 2 065 000 K¢
Potencialni uspory naklada Castka
Pokuta inspektoratu prace 3500 000 K¢
Celkem 3500 000 K¢

Zdroj: vlastni zpracovani

Doba navratnosti investice, za predpokladu vynalozeni nakladit na pokutu inspektordatu

prace, ¢ini 0,59 roku = 216 dni.

11.1.2 Ovinovaci stroj

Pro fesSeni stavu baliciho stroje se nabizi dv¢ varianty a to bud’ oprava stroje, anebo potizeni
nového stroje. Vzhledem k planované implementaci spadovych regalt a omezenému roz-
poctu pro rok 2018 se spolecnost rozhodla pro uskute¢néni varianty A. Varianta B z{istane

pfedmétem planovani projektu v nasledujicich letech.
VARIANTA A - Oprava stroje

Naklady spojené s opravou stroje, ktera byla nutna, pfedstavuje koupi nové svareci hlavy a
jeji vyménu. Cena uvedend v nésledujici tabulce zahrnuje cenu soucastky 1 jeji vyménu.
Opravou stroje je mozno 37 048 K¢&. Tato ¢astka vychazi z Gspory na lidskych zdrojich na
pracovisti expedice tim, Ze se eliminuje ¢innost oprava stroje. Tato ¢astka je vypoctena z pra-

covniho fondu a superhrubé mzdy, ktera ¢ini okolo 214 K¢ za hodinu.
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Tabulka 30 Investice a uspory — oprava stroje

Véc Castka

Svareci hlava 40 000 K¢

Oprava stroje

Uspory 37 048 K¢

Zdroj: vlastni zpracovani

Doba navratnosti vynalozenych nakladit = 40 000/ 37 048 = 1,07 roku = 389 dni

Z vypoctu vyplyva, ze ndklady na vyménu staré soucédstky za novou ve vysi 40 000 K¢, se

vrati za 389 dni. Nicméné tato mala investice do nové soucastky je stale piijatelnéjsi nez

investice do nového baliciho stroje. Vymeéna soucastky byla uskute¢néna v unoru 2018.

VARIANTA B — Novy automatizovany ovinovaci stroj

Vzhledem k tomu, Ze v tomto roce neni planovana koup€ nového ovinovaciho stroje, vari-

anta B je hrubou kalkulaci, ktera bude pfedmétem projektu dalSich let a bude zpracovana

podrobnéji. Cena nového automatického stroje se mize pohybovat v rozmezi 1 000 000 K¢

az 1 500 000 K¢, zalezi na mnoha faktorech a individualnich pozadavcich zakaznika — hmot-

nost palety, vySka palety, délka dopravniku a jiné.

Tabulka 31 Investice a rocni tspory — ovinovaci stroj

Nikladové polozky

Cena bez DPH

Automatizovany ovinovaci stroj, v¢.
montaze, instalace a zaskoleni

1 500 000 K¢

Celkem 1500 000 K¢
Uspory Castka
Snizeni poctu manipulant 672 000 K¢
Celkem 672 000 K¢

Zdroj: vlastni zpracovani

Odhad doby navratnosti této investice 1 500 000/ 672 000 = 2,23 roku = 2 roky a 84 dni
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11.2 Ostatni pFinosy

Realizaci projektu nevznikaji pouze financni ptinosy, ale 1 jiné piinosy, které zefektiviiuji

proces. Mezi ostatni ¢innosti fadime:

e Bezpecnost
Pro bezpecnost neni métitelny ukazatel, presto hraje dilezitou roli. AvSak zavedenim
spadovych regalli do skladu hotovych vyrobka bezpecnost na pracovisti vyrazné
stoupne. Palety jiz nebudou stohovany a palety v regalech budou bezpe¢né sklado-
vany v fadach za sebou.

e ZvySeni poctu paletovych mist
Po projektu se pocet paletovych mist v hornim skladu hotovych vyrobkl zvysi o 120
paletovych mist, coz je 52% narust.

e Plynulejsi tok hotovych vyrobki
Balici stroj bude plynule navazovat na pracovisté dokoncovacich praci. Balici stroj
bude umistén blize k mistu nakladky spadovych regalt. Misto vykladky spadovych

regalii bude bliZze k mistu expedice hotovych vyrobkii.
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Obrazek 41 Tok materiadlu — novy layout pracovisteé

Zdroj: Vlastni zpracovani
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Méné chiize pracovniku

Celkovou zménou layoutu pracovisté jsou pracovnici schopni uspofit v priiméru az
38 metrt trasou tam i zpét. V pripad¢ manipulanta to déla v priméru 11 metrd. Ma-
nipulant se nejCastéji vyskytuje v prostoru mezi balicim strojem a mistem nakladky.
Z pohledu skladnika uspora tvoii v priméru 38 metrQ, ten se nejcastéji pohybuje
mezi expedi¢nim prostorem a mistem vykladky spadovych regalt.

Reorganizace smén pracovniku dokoncovacich praci

Tato zména je blize popséna v kapitole 10.2.3. Touto zménou by se docililo plynulej-
Stho zaskladiiovani meziskladu pied balicim strojem na ranni a odpoledni sméné.
Prozatim toto pracovisté kompletace funguje pouze na ranni sméné, takze mezisklad
pted balicim strojem je plnéjsi v porovnani s odpoledni sménou. Navic pokud by se
pracovnice rozdelily do dvou smén, prostor vyhrazeny pro toto pracovisté by mohl

byt az o polovinu mensi.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 108

ZAVER

Hlavnim cilem diplomové prace bylo vypracovani projektového feseni nového systému skla-
dovani hotovych vyrobkt ve spolecnosti Cardbox Packaging s.r.o. Tento projekt byl vytvo-
fen na pozadavek spolec¢nosti, ktera si byla védoma nedostatkli na pracovisti expedice. Ve-
dlejsimi cili projektu byly zvyseni bezpecnosti prace ve skladovych prostorech, snizeni ma-

nipulace s hotovymi vyrobky a zvyseni kapacity skladovych prostor pro hotové vyrobky.

V prvni ¢asti diplomové prace byla vypracovana literarni reserSe z odborné literatury, ktera
poskytla podklady pro zpracovani analytické a nasledné projektové casti prace. Teoreticka
¢ast definovala pojem prumyslové inZenyrstvi a jeho historii, dale popisovala mozné druhy
plytvani, Stihlou logistiku, trendy v logistice, zabyvala se sklady, skladovanim a trendy ve

skladovani a také byly struéné popsany metody a néstroje pouzité v praci.

Prakticka ¢ast se v ivodu zabyvala predstavenim spolecnosti, ve které byla diplomova prace
zpracovana. Byla vyhodnocena SWOT analyza podniku. Analyza skladovacich prostor a
pracovisté expedice poukéazala na nékolik nedostatki. Dulezitym zdrojem informaci byly
provedené snimky pracovniho dne manipulantl a skladnikl na pracovisti expedice, rozho-

vory s jednotlivymi pracovniky a pozorovani.

Projektova Cast se zabyvala navrhy a opatfenimi vedoucimi k zefektivnéni procesu logistiky
hotovych vyrobki a eliminaci zjist€énych nedostatkil. Byly definovany hlavni a vedlejsi pro-
jektové cile, na kterych se projektovy tym shodl, zpracovan ¢asovy harmonogram a analyza
projektovych rizik. Podstatnou ¢ast projektu tvofila reorganizace skladu hotovych vyrobkii.
Projektovy tym se shodl na potizeni spadovych regalii a pro tuto aktivitu byl vedenim spo-
le¢nosti schvélen rozpocet. Implementaci téchto regalti dojde v hornim skladu hotovych vy-
robkill nejen k vyssi bezpecnosti na pracovisti, ale i k 52 % narlstu poctu paletovych mist (o
120 palet vice). Palety uskladiovany v tomto regale budou lokalizovany pomoci ¢teCky ¢a-
rovych kodil, coz urychli expedici. Zménou layoutu pracovisté se snizila manipulace s pale-
tami, chlize pracovnikl a zajistil se plynulej$i tok materidlu. Naklady spojeny s timto pro-
jektem nepiesahly stanoveny rozpocet spolecnosti. Doba navratnosti investice, za piedpo-
kladu ud€leni pokuty o neshod¢ bezpecnosti na pracovisti inspektoratu prace, byla stanovena

na 216 dni.
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Mezi dal$i navrhy uvedené v praci, které vyplynuly z analyz, pattily: motivace manipulanti,
reorganizace smén pracovnikii na dokoncovacich pracich, snizeni po¢tu manipulantii a vy-
meéna soucastky v ovinovacim stroji, ktera pfisla na 40 000 K¢. Pro vyménu soucastky byla

spocitana navratnost vynalozenych nakladt na 389 dni.

Poslednim navrhem, ktery bude hlavnim pfedmétem feSeni jiného projektu a schvalovani
rozpoctu nésledujicich let, byl automaticky ovinovaci stroj s dopravnikovym systémem,
ktery by uspoiil velkou ¢ast pracovniho fondu manipulant na pracovisti expedice, a bylo

by mozné eliminovat jednu sménu.
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SEZNAM POUZITYCH SYMBOLU A ZKRATEK
MHR  malé hodnota rizika (RIPRAN)

SHR sttedni hodnota rizika (RIPRAN)

S.I.0. spolec¢nost s ru¢enim omezenym

SWOT Strengths, Weaknesses, Opportunities, Threats.

VHR  vysoka hodnota rizika (RIPRAN)

VZV vysokozdvizny vozik
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PRILOHA P I: LOGICKY RAMEC

Zefektivnéni procesu logistiky hotovych vyrobkil ve spolecnosti
Cardbox Packaging s.r.0.
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Snizeni manipulace s hotovymi vyrobky

Hlavni cil Néavrh nového layoutu a systému sklado- | Layout pracoviste
Vytvofeni nového systému skladovani hotovych vyrobki vani Prakticka Cast DP
Projektovy cil Zvyseni kapacity skladovych prostor pro | Layout pracovisté

hotové vyrobky na troven primérné | Prakticka ¢ast DP

Vyhodnoceni stavu vedoucim
vyroby

Vystupy

1.3.2. Diskuse s ucastniky projektu

1.3.3. Zadani pozadavki na feSeni nového skladu dodavateltim
1.3.4. Analyza a vybér dodavateld

1.3.5. Vytvoteni layoutu pracovisté

1.4.1. Studium odborné literatury

1.4.2. Zpracovani teoretické a praktické ¢asti

1.4.3. Odevzdani DP

Zasedaci mistnost

Fotoaparat, stopky, kancelaiské potieby
Interni dokumenty spolecnosti

Metr

Odborna literatura

Diplomova prace

Swot analyza Ptiloha k DP
1.1. Swot analyza Snimky pracovniho dne, pozorovani Prakticka ¢ast DP
1.2. Analyza soucasné¢ho stavu Layout pracovisté Prakticka ¢ast DP
1.3. Navrh nového skladovaciho systému Diplomové prace Portal UTB
1.4. Diplomova prace
Aktivity Prostiedky Casovy ramec aktivit
1.1.1. Nastudovani informaci o spole¢nosti a pracovisti Projektovy tym 1.1 srpen — zafi 2017
1.2.1. Provedeni snimku prac. dne Pracovnici 1.2 fijen — listopad 2017
1.2.2. Vyhodnoceni snimku prac. dne PC, internet 1.3 listopad 2017 — biezen
1.2.3. Provedeni analyzy skladu hot. vyr. MS Office 2018
1.2.4. Pfimé pozorovani, popisna analyza, rozhovor Vysledky analyz 1.4 listopad 2017 — duben
1.2.5. Prezentace vysledkt analyz a zjisténych problémti ve firmé | Layout pracovisté 2018
1.3.1. Navrh na nové feseni skladovacich prostor Regaly

Nezajem spolecnosti o realizaci projektu

Chybné zpracovana data

Neochota spoluprace ze strany zamést-
nancil

Vysoké naklady na realizaci projektu
Spatny postup pii feSeni projektu
Spatna komunikace

Nedodrzeni ¢asového harmonogramu

Nedostate¢na znalost zkoumané proble-
matiky

PiedbéZné podminky

Ochota firmy spolupracovat
Podpora ze strany vedeni

Ochota firmy investovat do projektu




PRILOHA P II: RIPRAN

Nezajem spolecnosti

Projekt nebude reali-

Komunikace s vedoucim projektu, ziskani podpory

o realizaci projektu 5% zovan 100% 5% MP VD SHR ze strany spole&nosti, prib&zné prezentace vysledki
Chybné zpracovana Chybné vyhodnoceni 100% 30% Sp VD Prekontrolovani dajd, oprava chyb, nové prove-
data 30% V2 i di- deni analyz
yvozeni nepravdi
; o 80% 18% MP VD SHR
vych zaveérl
Neochota spolu- Casové prodlevy 40% 12% Akceptace rizika
przice ze strany za- 30% . - MP MD
méstnanci Konflikt s pracovniky 30% 9%
Vysoké niklady na Odlozeni  realizace 0 0 Rozlozeni ndkladt na delsi obdobi, udélat disled-
T . 40% 12% , . o . .
realizaci projektu 20% projektu MP VD SHR nou analyzu nékladt pro projekt a zhodnotit na-
’ Nedodrzeni rozpoctu 0% 16% bidky dodavateld
projektu ° °
Spatny postup pfFi Nesplnéni cila DP 80% 16% Akceptace rizika
feSeni projektu 20% o Ao : MP SD
proj Ztrata divéry vedeni 50% 10%
Spatni komunikace Netspéch projektu Komunikace s projektovym tymem pravidelné, pte-
30% 70% 21% SP VD davani si vSech informaci mezi sebou, komunikace
s pracovniky
Nedodrzeni  caso- Odlozeni  realizace R0% 40% Peclivé planovani jednotlivych fazi projektu, dodr-
vého harmono- 50% projektu ° ° Sp SD SHR 7ovéni termind, priib&zna kontrola plnéni kol
gramu Ohrozeni vystupt DP 90% 45%
Nedostatetna zna- Neschopnost pracovat 60% 249 Konzultace s odborniky pro danou problematiku,
lost zkoumané pro- 40% samostatné ° ° Sp D SHR nastudovani odbornych texti/ knih/ metod
blematiky ? Neschopnost  zpraco- 70% 28%
() ()

vat potiebné analyzy




PRILOHA P III: ORGANIZACNI STRUKTURA

Vedeni spole¢nosti
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Nakup, logistika,
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obchodni
zastupce

Vyroba

vedouci vyroby

nakupdi manazer kvality

RN Technologie Planovani Pracovnik ,Phrécovrlw)lk Primyslove Asistent
uklidu DTP, CTP micharny barev inzenyrtsvi prodeje

Dokoncovaci prace

Mannipulant

vyroby

predak

Pracovnik
dokoncujici
zpracovani

Pomocny
tiskar



PRILOHA PIV: SWOT ANALYZA

SWOT Analyza
Vedouci Mistr Autor Vedouci | Mistr Autor
Silné stranky vyroby | vyroby prace Celkem Slabé stranky vyroby | vyroby prace Celkem
vaha: 0,5 | véha: 0,3 | vaha: 0,2 vaha: 0,5 | vaha: 0,3 | vaha: 0,2
E Kvalitni vyrobky 1 1 1 1 Nedostatecné skladovaci 3 1 4 2.6
2 prostory
% Image spolecnosti 2 2 2 2 Mal¢ vyrobni prostory 3 1 3 2,4
' Rist spolecnosti 2 2 2 2 Prostory spol. v najmu 4 3 4 3,7
2] Vztahy mezi zaméstnanci 2 1 3 1,9 Poruchovost strojli 2 1 2 1,7
= | Zkugeni zaméstnanci 1 1 2 1,2 Mala iniciativa zaméstnanct
Vztahy s odbérateli 1 ) 5 15 predkladat zmény ke zlep- 3 2 4 2,9
i Seni
O,tevfenost vedeni ke zm¢- ) ) 3 22 Nizké komuriikace mezi ve- 4 3 3 35
nam denim a zaméstnanci
Vedouci | Mistr Autor Vedouci Mistr Autor
PrilezZitosti vyroby | vyroby prace Celkem Hrozby vyroby | vyroby prace | Celkem
5 vaha: 0,5 | védha: 0,3 | vaha: 0,2 vaha: 0,5 | vaha: 0,3 | vaha: 0,2
[}
)‘2 Stavba nox,/}’/ch vyrobnich a ) 1 3 1,9 Ned?statek Fvaliﬁkovan}'/ch 1 1 ) 1.2
a] skladovacich prostor zaméstnancl
'E | Zefektiviiovani vyroby 1 2 2 1,5 Zvyseni cen vstupniho ma- ) ) ) 1.8
«E Vstup na nové trhy 3 2 3 2,7 terialu ’
H 1 Zavadéni metod PI 2 2 2 2 Kurzy mén 1 5 1 2,2
Nové technologie 2 1 3 1,9 Vstup konkurence 3 5 4 3,8
Zvyseni objemu objedndvek 4 2 3 3,2 Ekonomicky pokles 3 3 4 3,2

Maximalizovat vliv

Minimalizovat vliv




PRILOHA P V: VYSLEDKY SNIMKU PRACOVNIHO DNE —- MANIPULANTI VYROBY

Pracovnik €. 1, odpoledni sména 14 — 22 hod

1,48%

1,71% 1,58%

3,08% %‘(
3,16%

Pracovnik ¢. 2, ranni sména 6 — 22 hod
0,93% _ _0,55% 0,34%

% 0,10%

Rozlozeni jednotlivych ¢innosti béhem méreni

M Prostoj

M Pfiprava palety k baleni
B Abnormalita

M Odvoz odpadu

M Likvidace papiru

H Premistovani palet

B Zarazeni palety do rady
H Vyvezeni palety z balicky
M Paletdk prazdny

H Chlze

H Obraceni palet

H Navezeni Europalet

i Hledani

4 Navezeni palet k vyseku

H Obsluha stroje a palety v bali¢ce
M Prestavka

i Dokumentace

H Cekani

M Navezeni palety do balicky
HRGzné

B Navezeni prazdnych kontenerd
H Baleni palety rucné

i Odvezeni nestandardnich palet
M Paletdak plny

H Balicka - porucha

M Prace s nastrojem

i Komunikace

RozloZeni jednotlivych ¢innosti béhem méreni

B Pfemistovani palet

M Pfiprava palety k balenf
M Balicka - porucha

H Odvoz odpadu

H Navezeni europalet

H Vyvezeni palety z balicky
M Prostoj

HRazné

i Baleni palet ru¢né

M Likvidace papiru

H Obraceni palet

H Hledani

i Odvoz nestandardnich palet

H Cekani

B Navezeni palety do balicky

i Dokumentace

M Zarazeni palety do rady

H Obsluha stroje a palety v bali¢ce
M Manipulace paletak prazdny

B Prestavka

B Navezeni prazdnych kontejner(
H Komunikace

M Chize

H Manipulace paletak plny

M Prace s nastrojem

i Navezeni palet k vyseku

Poméry jednotlivych
typu ¢innosti

)

45,66
%

= Celkem VA [%]
Celkem NVA [%]
m Celkem MUDA [%]

Poméry jednotlivych
typu Cinnosti

(

31,46
%

= Celkem VA [%]
Celkem NVA [%]

m Celkem MUDA [%]




Pracovnik ¢. 3, odpoledni sména 14 - 20

Poméry jednotlivych

RozloZeni jednotlivych ¢innosti béhem méreni typ@ &innosti
M Premistovani palet M Prestavka

H Obsluha stroje a palety v bali¢ce H Odvoz odpadu

H Manipulace paletak prazdny H Cekani

M Priprava palety k baleni H Navezeni europalet

B Navezeni palety do bali¢ky M Likvidace papiru

H Dokumentace H Navezeni palety do vytahu

B Navezeni prazdnych kontejner B Vyvezeni palety z balicky 35,71

[ Zarazeni palety do fady M Chize %

M Prostoj HRazné

B Odvoz nestandardnich palet M Bali¢ka - porucha = Celkem VA [%]
H Préce s nastrojem B Komunikace Celkem NVA [%]
B Hledani m Celkem MUDA [%]

Poméry jednotlivych

RozloZeni jednotlivych ¢innosti béhem méreni typd Einnosti
H PFemistovani palet H Cekani

i Dokumentace M Zarazeni palety do rady

H Obsluha stroje a palety v bali¢ce H Prostoj

H Navezeni palety do balicky H Vyvezeni palety z balicky

M Priprava palety k baleni H Odvoz odpadu

M Likvidace papiru M Priprava palet k expedici

M Prestavka B Manipulace paletdk prazdny 44,63
i Navezeni prazdnych kontejnert M Razné %
i Navezeni europalet i Komunikace

M Chlze M Balicka - porucha

H Baleni palet rucné H Hledani = Celkem VA [%]
M Préce s nastrojem H Navezeni palety do vytahu Celkem NVA [%)]

H Vyvezeni palety z vytahu m Celkem MUDA [%]



PRILOHA P VI: VYSLEDKY SNIMKU PRACOVNIHO DNE — SKLADNICI

Pracovnik ¢. 1, ranni sména 6 - 14

Pracovnik €. 2, odpoledni sména 14 - 20

1,60%

0,78%

10,23%

0,65%

0,60%

0,59%

RozloZeni jednotlivych ¢innosti béhem méreni

M Pfiprava k expedici
H Pfemistovani palet
B Dokumentace

H Prestavka

H Hledani

M Prostoj

B Komunikace

i Vyvezeni palety z vytahu

M Naskladnéni materidlu z naklad3aku

H RUzné
[ Navoz materialu k tisku

H Chize

H Manipulace - paletak prazdny

B Zarazeni palet do skladovych prostor

H Odvoz odpadu

B Navezeni palety do vytahu

RozloZeni jednotlivych ¢innosti béhem méreni

H Naskladnéni materialu z ndkladaku

B Zarazeni palet do skladovych prostor

M Premistovani palet

M Prestavka

M Priprava k expedici

B Manipulace paletdk prazdny
M Telefon

H Komunikace

B Vyvezeni palety z vytahu

H Hledani

M Prostoj

H Dokumentace

H Vychystani pro tisk (papir)
M Ndvoz materidlu k tisku

H Chize

H RUzné

H Odvoz odpadu

M Prace na PC

H Navezeni palety do vytahu
M Balici stroj

Poméry jednotlivych
typu ¢innosti

= Celkem VA [%]
Celkem NVA [%]
m Celkem MUDA [%]

Poméry jednotlivych
typu Cinnosti

38,15
%

= Celkem VA [%]
Celkem NVA [%]
m Celkem MUDA [%]



PRILOHA P VII: MERENI VYSKY PALET

Den méfeni 13.11.2017 14.11.2017 15.11.2017 20.11.2017 22.11.2017 24.11.2017
wyEka segmenty  segmenty segmenty  segmenty segmenty  segmenty segmenty  segmenty segmenty  segmenty segmenty  segmenty
palety v cm|] na paleté v krahici | Celkem | na paleté v krabici | Celkem |na paleté v krabici | Celkem | na paleté v krahici | Celkem | na paleté v krabici | Celkem |na paleté v krabici | Celkem
0-65 B B 12 5 12 17 15 11 26 16 12 28 8 11 19 8 5 13
66-90 2 0 2 5 5 10 4 14 13 5 18 5 4 9 B 5 11
91-100 20 8 28 13 10 23 15 14 29 29 10 39 10 17 27 41 11 52
101-110 20 34 54 26 42 68 24 44 68 62 6d 126 48 36 84 31 47 78
111-120 o 1 o 1 o o 3 o 3
121-130 2 2 1 0 1 0 0 0 1 1
131-140 5 14 19 0 16 16 0 0 0
141-150 2 1 3 2 14 16 1 1 2 14 14 13 13 2 15 17
151-160 1 1 o 1 1 4 4 1 1 4 4
161-170 2 2 0 0 0 2 2 B 6
171-180 2 2 2 0 2 1 1 0 0 5 5
181-1%0 1 1 1 o 1 o o o 8 8
191-200 5 5 o 1 1 o 1 1 o
201-210 16 16 12 0 12 7 7 0 0 0
Celkem 147 145 166 229 156 1498
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