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ABSTRAKT

Bakalatska prace se zabyva optimalizaci materidlového toku v priimyslové firme. Teoreticka
Cast bakalaiské prace se zaméiuje na zpracovani teoretickych poznatkli vztahujicich se
k problematice materidlového toku. Pozornost byla predevsim vénovana pojmam $tihly pod-
nik, plytvani, snimkovani a materidlovy tok. Ziskané poznatky z teoretické ¢asti byly dale
zuzitkovany v Casti praktické. Cilem praktické Casti bylo provedeni analyz na vybraném pra-
covisti a vypracovani aplikovatelnych doporuceni vedouci ke zlepSeni prace na zmapovani
materialového toku. V ramci analyzy byly vyuzity metody primyslového inzenyrstvi, kde
byl znédzornén pohyb materialu v ramci vybranych pracovist’ a manipulace pracovnikl s ma-

terialem. Vystupem prace je aplikace Stihlé logistiky a odstranéni slabych mist ve vyrob¢.

Kli¢ova slova: VSM, materialovy tok, stihlost, plytvani, snimkovani, produkt

ABSTRACT

The bachelor thesis is focused on the optimization of material flow in an industrial company.
The theoretical part of the thesis focuses on processing of theoretical knowledge focusing
on the issue of material flow. Attention was paid to the concepts of lean enterprise, waste,
imaging and material flow. Obtaining results from the theoretical part was later utilized in
the practical part. The practical part aimed to process analysis the analysis of selected work-
places and formulate applicable recommendations to improve work in mapping the material
flow. Within the analysis were used methods of industrial engineering, where was the mo-
vement of material at selected workplaces and manipulation with material by workers
shown. The output of this work is the application of lean logistics and the removal of

weaknesses in production.

Keywords: VSM, material flow, lean, waste, scanning, product
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UvVOD

Rychle se ménici globalni a mistni trh, velka konkurence na trhu ¢i vysoké naroky zakaznika
Jednou rozsifenou a diilezitou metodou, kterd ndm v této oblasti mize pomoci je tzv. ,,Lean*
pfistup neboli Stihlost. Stihlé podniky si kladou za cil uspokojit zdkaznika v co nejvétsi mife,
pracovat efektivnéji, najit slaba mista a eliminovat je. Metody §tihlé vyroby jsou vyuzivany
jiz fadu let a Ize fici, ze jiz velky pocet firem ma své i externi zaméstnance, kteti se snazi

najit veskeré ztraty v procesech a eliminovat je.

Jednou z oblasti, kde dochazi k velkym ztratdm, je materidlovy tok. V kazdém vyrobnim
podniku se materidlové a informacni toky navzajem prolinaji a nemohly by bez sebe spravné

fungovat. Je proto dulezité jim vénovat ndlezitou pozornost.

Spole¢nost Wicke CZ, s.r.o. se zabyva vyrobou primyslovych kol pro vnitropodnikovou
dopravu. Na svém trhu nema lehké postaveni, a proto se snazi optimalizovat a snizovat na-
klady na procesy vyroby, logistiky a administrativy. Bakalarska prace se zamétuje na opti-
malizace v logistice, kde probih4a materidlovy tok nejvice. Velkym problémem firmy je pravé
materialovy tok, ktery probiha ne jen uvnitt podniku, ale také mimo né€j mezi dvéma vyrob-
nimi halami. Venkovni pteprava je zdlouhavé a ovliviiuji ji vn&j$i faktory, jako pocasi nebo
teplota. Firma si pravé problém venkovni piepravy materidlu uvédomuje a snazi se jej aktu-
alng fesit, pficemz si najala externi firmu, kterd se zabyva feSenim otazek primyslového
inZenyrstvi. Z tohoto diivodu se prace bude nejvice zabyvat prave tokem materialu mezi vy-
robnimi halami. Nésledné vystupy z prace, ndvrhy a doporu€eni na zlepseni budou poskyt-

nuty firm¢, aby ziskala lep$i vizualizaci feSeného problému.

Pro ucely analyzy prace a materidlového toku je vyuzito nékolika analyz. Velkou casti
v praci ma zastoupeni snimkovani pracovniho dne skladnikd, kde Ize vidét, kolik ¢asu travi
konkrétnimi ¢innostmi. Taktéz je vyuzito mapovani hodnotového toku a Spagetového dia-
gramu. NavrZena opatfeni pfinasi zlepSeni efektivity procest a odstranéni neefektivnich ¢in-

nosti.
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I. TEORETICKA CAST
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1 MATERIALOVY TOK

vvvvvv

ridlovy tok popisuje pohyblivost vyroby v prostoru a ¢ase a ovlivituje rozlozeni vyrobnich
zafizeni a pracovnich jednotek. Je podstatné, aby dochazelo k isporam materialu, ¢asu a pre-
devsim financnich prostiedk, a proto je nutné spravné rozlozit a usporadat budovy, stroje,

sklady a jednotlivé useky ve vyrobé. (Jurova a kol., 2016, s. 217)

Materidlovy tok ma mnoho definic. Lukoszova a kol. (2012, s. 12) definuje materialovy tok,
jako fyzicky pohyb surovin, materiali, ndhradnich dild, rozpracované vyroby, hotovych vy-

robki a zbozi v podniku a jeho dodavatelském fetézci.

Cilem materidlového toku je maximalizace toku informaci potiebnych k vyrobnimu procesu.
Druhym cilem je minimalizace rozsahu materidlu, ktery se pohybuje uvniti celého procesu.
Veskeré podnikové procesy jsou tedy z velké ¢asti zavislé na podstatnych informacich, které
jsou dodany vc¢as a na spravné misto, tzn. od informac¢niho toku. Materidlovy a informacni
tok jsou spolecné provdzany a bez sebe by nemohly efektivné fungovat. (Chromjakova
a Rajnoha, 2011, s. 54). Proto je nutné spravné€ analyzovat manipulaci s materidlem a klast
diraz na rozklad elementarnich pohybovych operaci vyrobku. Pti analyze manipulace s ma-

teridlem a jejim projektovanim dochazi k rozkladu manipulace na dil¢i €asti, kterymi jsou:

— proces,
— jednotlivy proces,
— operace,

— ukon a pohyb. (Jurova a kol., 2016, s. 218)

Zakladni jednotkou manipulace s materidlem je manipulacni operace, kde se miizeme setkat
se 4 typy operaci. Prvni manipulacni operaci jsou lozné operace, kde patii napt. doprava,
nakladka nebo vykladka materidlu. Dale to jsou vyrobni operace, kterymi jsou naptiklad
kontrolni operace, setizovani strojti ¢1 upeviiovani dilt do stroje. Tretim druhem operaci jsou
skladové operace, ke kterym dochazi v prostorach skladu, coz jsou ptejimky zbozi nebo
ukladani materidlu do manipulaénich obali. Poslednim typem jsou kompletacni operace, kde

dochazi ke komplementaci materidlu. (Gros a kol., 2016, s. 32)

Samotny pritbéh a nasledné uskute¢néni materialového toku mtize ovlivnit fada faktorti. Nej-
Castéji byva ovlivnén objemem vyroby, vyrabénym sortimentem, druhem nebo typem vy-
robniho procesu. Mira technologické ndro¢nosti a diferenciace vyrobnich procesii ¢i mnoz-

stvi provedenych operaci v probihajicich fazich vyrobniho procesu maji také vyznamny vliv
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na pribéh materidlového toku. Podniky musi fesit i zpiisob dopravy a umisténi pomocnych
a podptirnych provozl a sluzeb jako napf. stiediska udrzby, které maji vliv na materidlovy
tok. Dulezité je mit dostate¢né mnozstvi informaci, které postupné zpracovavame tak, aby-
chom m¢li piehled o pohybu, mnozstvi, ¢asu a ¢innostech, které zabezpecuji pohyb materi-
alu. Zamérem zpracovani informaci je poté odhaleni slabych a uzkych mist v podniku a je-

jich nésledné zlepSeni. (Jurova a kol., 2016, s. 218)

o plan e PN s zpracovan ... Objednavka
nakup zasobovani vyroby objednavek zakaznika
¥
objed_na\:ka
i i ¥ H i
A 4 sklad sklad
DODAVATEL > maleridli == VYROBA EC—=p> holovjch E=—=p» ZAKAZNIK
a dild vyrobkl "
> fokmateriau e P tok informaci

Obrézek 1 Schéma toku materialu a informaci (Sixta, 2005, s. 51)

Materidlovym tokem se zaobird materidlovy management, ktery tvoti podstatnou oblast pod-
niku, ktera zajist'uje nadkup, skladovani a dopravu potiebného materialu pro vyrobu. Hlavnim
cilem materidlového managementu je zabezpecit plynulou ptipravu, vychystani a pohyb ma-
teriald tak, aby byly uspokojeny vSechny potiebné vyrobni slozky v podniku. (Dupal’, 2018,
s. 97)

U materiadlového toku je potfebné zaméfit se na vztahy mezi vstupem a vystupem materilu,
kontinuitou a diskontinuitou materidlového toku a casovym uspotadani operaci. (Dupal,
2018, s. 67). Dupal’ (2018, s. 68) ve své knize uvadi, Ze vstupné-vystupné vztahy u materia-

lového toku se rozliSuji na:

— syntetickou vyrobu (konvergentni vyroba, vyroba vice casti),
— analytickou vyrobu (divergentni vyroba, rozlozena vyroba),
— vSeobecnou vyrobu (vyroba jednotlivych ¢asti, hladka),

— analyticko-syntetickou vyrobu (vyménna, ptestupova vyroba).
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2 PRUMYSLOVE INZENYRSTVI

Primyslové inZenyrstvi je souhrnna spolecenska disciplina, kde prioritnim tkolem je po-
skytnout znalosti a schopnosti, které jsou zapotiebi ke zjednoduseni, zrychleni a zefektiv-
néni podnikovych ¢innosti. Primyslové inzenyrstvi vyuziva néstroju z oblasti projektového
managementu, managementu kvality, modelovani a simulaci a systémového inzenyrstvi, kde
se tyto nastroje vyuzivaji nejen ve vyrobni sféfe, ale 1 v t&€ nevyrobni, jako napiiklad pii
analyzovani administrativnich praci a podobné. Toto odvétvi je v dneSni dobé hojné vyuzi-
vané a primyslovy inZzenyr zde musi fesit slozité problémy, které maji dopad na trzni, eko-
nomickou, socidlni ¢i etickou stranku podniku. (Primyslové inzenyrstvi — spasitel strojnich

fakult?, ©2020)

Hlavni pracovni pozici, kterd fesi otazky primyslového inZenyrstvi je primyslovy inzenyr.
Primyslovy inzenyr je dilezitym ¢lankem podniku, kdy jeho ukolem je podnécovat zamést-
nance podniku ke zmén¢ uvazovani o procesech a produktech a zvySovat tim kvalitu nabi-
zenych produktt a hodnotu zdkaznika. SnaZi se zaméstnance navést ke zlepSeni procesnich
a produktovych parametrli a zaméfit se na zlepSeni ukazateli vykonnosti, efektivnosti a pro-

duktivity. (Chromjakova, 2013, s. 9)

Zakladnim nastrojem primyslového inZenyra je produkéni audit. Pomoci auditu se ziskaji
podstatné informace pro dal§i rozhodovaci procesy. Podstatou auditu je zjistit skute¢ny stav
danych parametri. Podniky si mzou vybrat mezi internimi nebo externimi auditory, ktefi
praci vykonaji. Externi pracovnici maji vyhodu, Ze jsou nezainteresovanymi pracovniky
a jsou tedy schopni adekvatnéji identifikovat problémy v podniku. Interni pracovnici maji
zase lepsi znalosti a prehled o podnikovych procesech. Audit miizeme provadét na tirovni
celé firmy, coz je tzv. firemni audit. Dal$im zplisobem je vyrobni audit, kde se analyzuji
vyrobni a obsluzné procesy. Poslednim druhem je audit administrativnich procesii, kde se

analyzuji podplrné procesy v podniku. (Chromjakova a Rajnoha, 2011, s. 24)

Aby primyslovy inZenyr spravné vykondval svou praci, musi mit odpovidajici znalosti.
Mezi tyto znalosti patii planovani a fizeni projektd, kde musi vytvofit plan aktivit a jejich
Casoveé rozpolozeni a urcit odpoveédné osoby za dan¢ aktivity. Déle je potfebné spravné pla-
novat a organizovat vyrobu, organizovat materidlové a informacni toky, analyzovat praci
a provadét méfeni zaméstnancli a mit potfebné technické znalosti z oblasti fyziky, chemie,
vyrobnich technologii, pocitacem fizené vyroby a elektroniky. (Chromjakova, 2013, s. 9,

10)
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3 FILOSOFIE LEAN

Nazev ,,lean, ktery mizeme ptelozit jako ,,Stihly* se opira o skutecnost, ze veskeré ¢innosti
neptidavajici hodnotu zakaznikovi jsou plytvanim a musi tedy byt co nejdiive a nejefektiv-
néji odstranény. V dnes$ni velké konkurencni dob¢ je potieba fesit spokojenost zédkaznika,
a proto podniky fesi parametry jako ¢as, naklady a kvalitu produkce. Je potieba neustale

inovovat procesy a nabizet kvalitni produkt za vyhodné ceny. (Chromjakova, 2013, s. 33)

Koncept §tihlé vyroby spociva v rychle a pruzné reagujici vyrob¢ reagujici na poptavku za-
kaznika, ktera je fizena pruznym pracovnim tymem decentralizované, kde kazdy zaméstna-
nec ma zna¢nou odpoveédnost za kvalitu a postup vyroby. Diraz se klade na kvalitu vyrobku,
nebot’ koncept §tihlé vyroby je zaméten na maximalni uspokojeni potieb zdkaznika. K uspo-
kojeni téchto potieb si podniky mohou vybrat mezi zékladnimi principy §tihlé vyroby, tedy
mezi principem pull a push. (Ketkovsky a Valsa, 2012, s. 88)

Filosofii ,,Jlean* mohou podniky vyuzit ke zlepSeni svych podnikovych procest. ZlepSovani
podnikovych procest je ¢innost, kde hlavnim cilem je postupné zvySovani kvality, vykon-
nosti nebo doby priibéhu podnikového procesu, pomoci odstranéni neefektivnich ¢innosti
a nékladi. ZlepSovani vychazi z aktualniho stavu procesni dokumentace a znalosti zamést-

nanct v podniku. (Svozilova, 2011, s. 19)

3.1 Historie filosofie lean

Mezi zpiisoby, jak ziskat strategickou vyhodu na trhu v sou¢asném hospodarském prostiedi
se nejvice hovoti o §tihlé vyrobé. Koncept $tihlé vyroby se nejvice rozsitil koncem 80. let
v USA, kdy se americti a evropsti vyrobci automobili snazili pomoci vyzkumt zjistit, pro¢
zaostavaji za japonskou konkurenci. Vyzkum ukazal, Ze jsou japonské firmy schopny oproti
USA vyrabét s polovinou zaméstnancti v dilnach, s polovinou kapacit ve vyvoji, s desetinou
az tretinou zasob, s petinou dodavatell, s polovinou investic do mechanickych zafizeni, ale
pfitom dosahovat tfi krat vyssi vykonnosti pfi Ctyfikrat kratSich dodacich lhiitach. Japonci

timto vytvofili koncept ,,$tihlé vyroby*. (Ketkovsky a Valsa, 2012, s. 88)

Prvni firma, kterd piisla na trh s metodou ,,lean®, byla Toyota Motor Company pied 2. své-
tovou valkou. Prvnim prikopnikem této metody se stal v roce 1890 Frederick W. Taylor,
ktery se zaobiral studii prace a pracovnimi metodami. Vysledkem pak byly ¢asové studie

a standardizace prace. (Chromjakova a Rajnoha, 2011, s. 30)
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Dilezitou osobou byl také Henry Ford, ktery v roce 1910 vymyslel vyrobni strategii, kde
vzal v potaz vSechny prvky vyrobniho systému — lidi, stroje, naradi, vyrobky a ptifadil je
nepretrzitému systému pro vyrobu aut. Ford se diky tomu stal jednim z nejbohatsich lidi té
doby a mnoho dalich osob se jim nechalo inspirovat. Jednim z prvnich reprezentantt v Ces-
koslovensku byl znamy zlinsky podnikatel Tomas Bata, ktery z malé dilny vybudoval nej-
vétsi obuvnicky podnik na svété. Mezi Batovy principy patfily poctivé podnikdni, mravni
pristup k zaméstnanciim a jejich naslouchani s vyuzitim jejich potencialu. (Chromjakova

a Rajnoha, 2011, s. 31)

3.2 Principy lean konceptu

Stihla vyroba dle Chromjakové a Rajnohy (2011, s. 43, 44) je proces, ktery vyuziva nékolika

zasadnich principl pro vyrobu produktii:

— produkce na zakézku,

— plynuly materialovy a informacni tok ve vyrobg¢,
— malé velikosti vyrobnich dodavek,

— standardizace ve vyrobé,

— nulova chybovost,

— spravné vykonavani vyrobnich operaci,
— implementace buitkové vyroby,

— zavedeni totaln€ preventivni drzby,

— aplikace JIT,

— zmenS$eni procest,

— tymova prace,

— znali a zruéni pracovnici a vizualni signalizace.

Metodologie ,,lean* se vyuzivd zejména tam, kde jsou ptiznivé podminky a zada se vyssi
efektivita, zmenSeni pracovnich prostor ¢i zkraceni dodacich lhit. Lean se také vyuZziva pfi
konkurenci na trhu, kdy ma konkurence piiznivéjsi ceny a kvalitu vyrobku a zékaznici se
domahaji niz8ich cen. Miize byt vyuZita i v podniku, ktery usiluje o sniZeni zasob ¢i snizeni
pracovnikil nebo tam, kde vlastnici pozaduji vyssi ndvratnost finan¢nich prostredki. (Svo-

zilova, 2011, s. 33, 34)
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Pti konceptu stihlého podniku je mozné si vybrat ze Ctyt klicovych principt, a to:

Just-in-Time — zdkladem JIT je odstranéni neefektivity v materidlovém toku, procesnich
Casil, dodavani materiali a pomocnych soucastek potiebnych k plynulé vyrobé a pratoku

hodnot.

Total Quality Control — je metoda tizeni, kde se kazdy zaméstnanec spolupodili na zlepso-
vani procesi a kvality produktt. Jde tedy o uplné zapojeni vSech zaméstnancti do organizace.

Velky diraz se neklade na eliminaci vzniklych chyb, nybrz na pfedchazeni chyb.

Totalné preventivni udrzba — ke spravnému fungovani plynulosti a dveéryhodnosti reali-
zace vyrobnich strojii a zafizeni je dle tohoto principu kladen velky diiraz na jejich spravnou

udrzbu. Vysledkem pak je minimalizace neproduktivnich prostoji disledkem poruch.

Pocitacem podporovana vyroba — jde o celkové slouceni ¢innosti spojenych se vznikem
vyrobku tvorbou organizace a koordinaci vyroby skrz informacni technologie. (Chromja-

kova a Rajnoha, 2011, s. 45)

3.3 Kritika lean

Metodologie lean byla ze zac¢atku vyuzivana na zlepSovani podnikovych procest v primys-
lové vyrobé. Postupem casu se rozsitila do riiznych odvétvi, a to predev§sim do administra-
tivy a sluzeb. Stihlost tedy v podnicich pfinesla mnoho zlep$eni a tlev, ale i nékteré nejas-
nosti a kritiku. V Japonsku byla $tihla vyroba velmi rozmanita, avSak v evropskych a ame-
rickych pomérech uz tomu tak neni. Je tomu tak hlavné diky japonské mentalité, kdy Stihlost
byla poté piijata do dalSich zemi ve zjednodusené podob¢. DalSim rozdilem mezi Japonci
a zbytkem sv¢éta je, ze se Evropané a Americ¢ani zaméfili jen na vyrobu, ale kontrolnim a fi-
dicim mechanizmtm ¢i persondlnim otazkdm uz nevénuji takovou pozornost. V podnicich
také dochazelo ke zménam fyzického obrazu vyroby, ale metody kalkulace, i€etnictvi a evi-
dence zustaly pozadu. Tim podniky maji potad stejné zisky ¢i cash flow, i pfestoze imple-
mentovaly Stihlou vyrobu do svych procesii. Neposledni potizi, kterou podniky tréapila, je Ze
ptili§ zdiraznovaly mezilidské vztahy a nevénovaly pozornost zdkonodarstvi, politice ¢i
vlastnické spravé majetku. [ ptes tyto chyby se mnoho evropskych ¢i americkych spole¢nosti
v této metod¢ zlepsilo, ale japonskym vysokym kvalitdm stale nedosahuji. (Chromjakova,

2013, s. 60, 61)
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4 STIHLY A INOVATIVNI PODNIK

Kvili silnému konkuren¢nimu trhu se podniky snazi neustale inovovat a vytvaret nové vy-
robni strategie, bez kterych by se nedokazaly efektivné prosadit. Zdkladem vyrobni strategie

je zkracovani pribézné doby vyroby eliminaci ztrat a zvySovanim produktivity.

Pti budovani $tihlého podniku je dilezité nezaméfovat se pouze na Stihlou vyrobu, ale je
tteba zavést metodu ,,lean‘ 1 v oblasti logistiky, vyvoje ¢i administrativnich procest. Teprve
spravné sladéni téchto oblasti miiZze pfinést to, co se od §tihlé vyroby ceka. (Metody a na-

stroje, © 2005 - 2020).

Stihly a inovativni podnik

Stihla vyroba
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Kultura realizace a koncentrace na cile

Obrazek 2 Stihly a inovativni podnik (API — Akademie produktivity a
inovaci, s.r.o. © 2005 - 2020)

4.1 Vyroba

Stihlost je zékladem pro §tihlou vyrobu. Uplatnéni a vyuZiti tohoto zplisobu ve vyrobé zna-
mena, ze se systematicky zji$t'uji celkové procesy tvorby hodnot a jejich nésledna optimali-
zace prostiednictvim vhodnych metod. Klade se zde diraz na odpovédné pracovniky pfi
feSeni konkrétnich problémii na pracovistich, kde hlavni roli hraje tym. Dilezitym prvkem
je itvorba obchodnich vztahii mezi dodavateli a odbérateli s cilem vytvofit optimalni mate-

ridlovy tok. (Dupal’, 2018, s. 84)
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Stihla vyroba je §tihla predevsim proto, e se dokaze u¢inné zbavit veskerych neéinnosti,
plytvani, ztrat, které neptidavaji hodnotu a zbytecné jen zvysuji ndklady. Sice se vytvarela
predevsim v oblasti hromadné vyroby, ale postupné¢ se jeji aplikace pienesla do dalSich ob-

lasti vyroby a podnikovych procest. (Vachal a Vochozka, 2013, s. 466, 467)

Casto vyuzivanou cestou, jak implementovat §tihlou vyrobu do procesti je systém od Toyoty.
Toyota je zalozena na dvou hlavnich ptistupech, kterymi jsou Just In Time a Jidoka. Ptistup
JIT je zalozen na dodani spravného mnoZzstvi, ve spravny Cas, na spravné misto (lokaci)
v pozadované kvalité. Jidoka je koncept, ktery se zabyva autonomnosti pracovisté. Stroje
jsou vybaveny potiebnymi funkcemi, které pomohou obsluze pii kontrole chodu stroje. Pii
poruse stroje je diky svételnému indikatoru (andonu) problém vizualizovan a jsou postupné
indikovany abnormality v procesu. Je to tedy proces, kdy zadné Spatné ¢asti nesmi postupo-
vat dale po vyrobni lince. Tato metoda nejen poméha v co nejvétsim uspokojovani potieb
zakaznika a snizovani nakladl za zmetky, ale je to také nastroj pro neustéle zlepSovani pro-

cesu a klicovy nastroj pro vytvareni Kanbanu. (Wilson, 2010, s. 10 - 12)

4.2 Logistika

K dosazeni stihlého podniku je zapotiebi 1 Stihlé logistiky. V této oblasti dochézi k velkym
logistickym procestim dopravy, manipulace a skladovani, kde koluje vyznamna ¢ast naklada
a kapacit. Mezi hlavnimi tkoly §tihlé logistiky je zkratit pribézné doby vyroby, minimali-
zovat zasoby a redukovat néklady na dopravu, skladovani a manipulace. Cely tento hodno-
totvorny fetézec, od opatfovani materialll az po realizaci vyroby a prodej, patii do logistiky.

Zéakladem u §tihlé logistiky je filosofie JIT. (Jurova a kol., 2016, s. 245)

Plytvani v logistice byvéa v podnicich nalezeno velmi ¢asto. Mezi nejcastéjsi plytvani v lo-
gistice patii nadbytecné zasoby, material a komponenty, které ndm zbytecné zabiraji misto.
Dalsimi plytvani v logistice je napt. zbyte€na manipulace s materidlem a vyrobky, ¢ekani na
materidl nebo dopravni prostiedky, poruchy a jejich odstranovani nebo chyby pii vychysta-

vani materialu a soucastek. (Pavelka, ©2015)
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4.3 Administrativa

V administrativé se koncept snazi eliminovat plytvani administrativnich procest v pramys-
lovych firmach. Implementace Stihlého mysleni do administrativnich procest jako je nakup,
planovani a organizace vyrobnich procest, procesy udrzby a kvality nejsou zdaleka tak jed-
noduché, jak se zdaji. Z praxe vyplyva, ze v administrativeé jde hiife detekovat plytvani, nez
ve vyrobnich procesech a jsou zapotiebi daleko hlubsi analyzy ve srovnani s vyrobou. Je zde
podstatné, aby se pii zeStihlovani pochopil cely systém fungovani podniku a nasledné se
zacalo s optimalizaci. Ve vyrobnim procesu staci pouze védét zakladni udaje o stroji a pra-
covni pozici pracovnika, kdezto v administrativé je zapotiebi propojit tfi dilezité aspekty.
Témito aspekty jsou zdmér procesu, ditvod procesu a popis pracovni pozice zaméestnance.

(Chromjakova, 2013, s. 52)

Dle Chromjakové (2013, s. 52, 53) Ize identifikovat tyto druhy plytvani v oblasti adminis-

trativnich procest:

— nespravné propojené ,,body rozpojeni mezi oddélenimi ndkup — planovani — vyroba
— expedice,

— S$patné roz¢lenéni kompetenci, Spatny tok informaci a Spatné koncepce informacniho
toku,

— nestandardizovana a neefektivni prace na danych administrativnich procesech,

— nedisciplinovanost pracovnikil, nedotahovani zadanych ukolt do konce dle poza-
davki vedoucich a ¢ekani na vyjadieni druhé strany,

— nedostatecné vyuZziti modernich informacnich a komunikaénich technologii.

4.4 Vyvoj

Stihly vyvoj si klade za cil nastavit vyvijeni procest tak, aby se zkratil ¢as vyvijeni, mini-
malizovaly se nédsledné tipravy po zavedeni do vyroby a zaroven se ptedavaly do vyrobniho

procesu spravné a piipravené vyrobky. (Metody a nastroje, ©2005-2020)

Lidé zestihluji procesy vyroby, logistiky a administrativy, ale od vyvoje vyrobkl jsou uz
firmy odtrzené. I pfestoze pouzivaji podniky nejmodernéjsi pocitace a nastroje na vypocty,
tak jsou odd¢leni od ostatnich oddé€leni a jejich organizace prace se za né€kolik let viibec
nezménila. Je potfeba vyvijet, ale i s vyvijenim je spojeno plytvani. Mize k nému dojit diky
nespravné konstrukci technologii, materialu, néstrojii, vybéru dodavateld, Spatnému pléno-

véni atd. (Stihly vyvoj vyrobki, ©2020)



UTB ve Zliné, Fakulta logistiky a krizového Fizeni 19

5 CINNOSTI PRIDAVAJICI A NEPRIDAVAJICi HODNOTU

Cinnosti, které pfispivaji k tvorbé hodnoty, jsou ozna¢eny VA. Jejich provedeni se podili na
vytvoteni hodnoty, kterou zdkaznik o¢ekava a vyzaduje. Tato hodnota ovliviiuje uskute¢néni
funkcionality kone¢ného produktu a zvysSeni jeho kvality nebo schopnosti produktu vytvorit

si silné postaveni v konkuren¢nim prostiedi.

Na druhé strané jsou ¢innosti nepfidavajici hodnotu, které se znaci NVA. Jde o velky druh
¢innosti, které jsou soucdsti procest vyroby, logistiky ¢i administrativy, kdy neptindseji Zad-
nou hodnotu zakaznikovi a nemaji zadny zasadni vyznam na podnik a jeho okoli. Za ty nej-
vice vyskytované se povazuji inventarizace, pfesouvani materialu, dodate¢né kontroly a au-
dity, prace na vic pfi odstraniovani poruch, nadbytecné rezervy a zasoby a pfili§ velké zpra-

covavani vyrobku, kdy dosdhneme vyssi kvality, neZ jakou zédkaznik oc¢ekéava.

V neposledni fadé mame ¢innostmi BNVA, coz jsou ¢innosti nepfinasejici zékaznikovi pfi-
mou hodnotu, ale jsou nezbytné nutné pro zhotoveni produktu. Podporuji hodnototvorné
¢innosti, jako napiiklad u zajiStovani bezpe€nosti prace nebo ochrané informaci a dat. Vy-
hovovani zdkonu a platné regulaci ¢i finan¢ni stabilita podniku je témito ¢innostmi taktéz

podporovana. (Svozilova, 2011, s. 179)

Uspokojit

zakaznika

Bez

V7 MR Napoprvé
plytvani ' i : \

Obrazek 3 Spravna vyroba (APl — Akademie produktivity a inovaci, s.r.o., ©2005 -2020)
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6 PLYTVANI

Plytvani definujeme jako veskeré aktivity, které zvySuji naklady, ale neptidavaji zddnou pii-
danou hodnotu zdkaznikovi. (Masin, 2005, s. 60) Definujeme dva druhy plytvani - zjevné
a skryté. Zjevné, jak jiz ndzev napovida, 1ze lehce odhalit, protoze je snadno viditelné, kdezto
vytvareji podniky kviili neo¢ekavanym zménam ve vyrobe. Obé plytvani nepiidavaji zadnou
hodnotu zékaznikovi a je nutné je odstranit. (Vachal a Vochozka, 2013, s. 473, 474)

Dalsim délenim plytvani je tzv. 3M, které se nachazi v mnoha vyrobnich procesech. Mezi
3M patii plytvani MUDA, MURA a MURI. Tyto ndzvy vznikly jiz ddvno pfed vznikem
podniku Toyoty. Japonci tyto plytvani vyuzivali pti bojovych uméni, kde se kazdé plytvani
v podobé nadbytecného pohybu bralo jako zbyte¢né vysilovani v boji. Nerovnomérné po-
hyby nebo neptirozené mysleni bylo taktéz brano jako plytvani, a proto se bojovnici snazili

odstranit veskeré negativni ¢innosti. (Roser, ©2015)

6.1 MUDA plytvani

Plytvani MUDA ptedstavuje ¢innosti, které neptfidavaji Zadnou hodnotu produktu a zdkaz-
nici za né neplati. Je potfeba se soustfedit na trvalé odstranéni nebo zmirnéni téchto ¢innosti

na minimum. (Bauer, 2012, s. 86)
Mezi 8 MUDA plytvani dle Vachala a Vochozky (2013, s. 472, 473) patii:

Nadprodukce: K nadprodukci dochazi, kdyz je dodavka produktl vyrobena v ptedstihu
nebo ve veétSim mnozstvi, nez je potieba a dochazi tak ke zvySovani zasob. VEtsi zasoby pak
vyzaduji dodate¢né vyrobni a skladovaci prostory. Vznika obvykle ze strachu z nepravidel-

nych dodavek, nefunkénosti strojii nebo maximalniho vyuziti stroje.

Nadmérné zasoby: Jsou dalSim béznym plytvanim. Zasoby neptidavaji hodnotu zékazni-
kovi, ale vyZaduji naklady na skladovani a drzi v sob¢ potiebné finan¢ni prostredky. Vzni-
kaji v prubehu vyrobniho procesu, kdy je pracovnik zatim nepotiebuje nebo na konci vyrob-
niho procesu, kdy je odbératel zatim nechce. Prostfedkem feSeni nadmérnych zdsob jsou

metody Just-in-Time nebo Kanban.

Chybovost, opravy zmetkii: Zmetky jsou produkty, které nedosahuji pozadované kvality.
Na jejich vyrobu byla vynalozena pracovni sila a material, ale pfi kontrole kvality nedosahuji

potiebné kvality a musi se vyradit. Je tedy potieba realizovat kontrolu kvality v podnicich
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jiz v prubéhu vyrobniho procesu, kde je Sance vyrobek jesté opravit. Vétsina podnika kon-
trolu provadi az na konci procesu vyroby, kdy uz mize byt pozdé na opravu dané¢ho zmetku.
Doporucuje se také mit stroje vybavené mechanismy, které pfi detekci chyby zastavi cely
proces. Takové mechanismy jsou zapotfebi zejména u hromadné vyroby, kde by doslo

k velkému mnozstvi zmetk.

Pohyby: Pohyb lidi v préci, ktery neni spojen s pfidanou hodnotou, pak neptidava zadnou
hodnotu, je neefektivni a povazuje se za ztratu. Patii zde zbyte¢né prechdzeni, hledani véci
nebo manipulace s tézkymi naklady, kde by stacilo pouzit mechanizovany prostiedek. Je
mozné tyto pohyby minimalizovat vhodnou organizaci pohybu a organizaci prace na praco-

visti. Metodou, kterd miize pomoci v organizaci pracovisté je metoda 5S.

Ztraty pri vlastnim zpracovani vyrobku: U téchto ztrat vznikd nadmérny odpad, napiiklad
pti vysekdvani nebo vytezavani dilt z vétSich kust materidlu. Zde je potieba jednat s doda-

vateli, aby nam dodavali pozadované rozméry surovin.

Cekani: Stava se, Ze pracovnik nemiize pracovat z technicko-organizaénich diivodi a stoji
u stroje a divé se, jak pracuje jeho kolega. Cekéni lze dobie odhalit a také jde navrhnout
upravy tak, aby byl pracovnik vytizen béhem pracovniho dne. Ztraty z ¢ekani se daji odstra-

nit pomoci systému JIT.

Ztraty v dopravé: Pokud je doprava ucelnd, tak mize mit pro zdkaznika piidanou hodnotu,
jinak vyluéné zvysuje naklady. U téchto ztrat je tfteba eliminovat dopravni operace, kdy se
dodavky ¢i material prevazi zbyte¢né z riznych ¢asti firmy jen kvili tomu, Ze se nevi, kam

je zalozit.

Nevyuzity pracovni potencial: N¢kteti pracovnici mohou mit dobré poznatky nebo napady
k procesu vyroby, ale jejich vedouci pracovnici je neposlouchaji. Vedouci jsou presvédceni,
ze znaji vSe nejlépe a nepotiebuji Zadné rady. Proto je tfeba naslouchat podiizenym a vyuzit

jejich potencialu.

6.2 MURA plytvani

Jde o plytvani, kdy jsou nespravné provazané interni a externi procesy a snazime se objevit
tyto prechodova mista, jak u materidlového toku, tak informacniho toku. Jde tedy o néjakou
nerovnomérnost, nevyrovnanost a nepravidelnost. Mezi MURA spojené s informacnim to-

kem patii napft. Spatnd predpovéd’ poptavky mezi subjekty logistického fetézce, a tudiz do-
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chézi az k 10% chybovosti oproti skutecné poptavce. Nedostate¢na znalost zasob mezi do-
davatelem a odbératelem patii také do plytvani. Dusledkem poté je navySeni pojistnych za-
sob a nizsi frekvence dodavek. VySe zminéné problémy v informacnim toku maji svlyj du-
sledek 1 na materidlovy tok. U materidlového toku se jedna o neprovazanost vyrobnich pro-
cesu, které maji zna¢ny vliv na plynulost materidlového toku, pouzivani riznych dopravnich
prostfedkl mezi dodavatelem a odbératelem nebo nadbyte¢nou manipulaci s materialem.

(Mervart a Vins, 2012, s. 176)

6.3 MURI plytvéni

MURLI je dano pietézovanim zdroju, tedy lidi, materiali nebo strojii. Jde o provadéni obtiz-
nych, nemoznych nebo slozitych véci, které jsou nad sily dané véci ¢i osoby. Vztahuje se
pfedevs§im na ptetézované zaméstnance, ale obCas dochazi i k pfetéZzovani stroji, materialu
nebo organizace. U ¢loveéka jde o Cinnosti jako je zvedani t€zkych bfemen, dlouhotrvajici
prace, nadmérny hluk, pfili§ naro¢né tkoly, nadmérny stres, nedostatek tréninku nebo poni-
Zovani v praci. U strojii a materiald jde pfedev§im o hnani stroje nebo néstroji do maximalni
meze jejich moZnosti nebo vynechani drzby stroje. MiZe to byt i Spatné zachazeni s mate-
ridlem a dily nebo nevhodné skladovaci podminky. V posledni oblasti tedy organizace jde

zejména o zneuzivani trzni sily vii¢i dodavatelim nebo odbératelim. (Roser, ©2015)
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Obrazek 4 ,,3 M* (vlastni zpracovani)
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7 ANALYZA A MERENI PRACE

Analyza a méfeni préce je systematicky sled ¢innosti, které zkoumaji efektivitu a soucasny
zpusob prace. Pokud chce firma zvysit svou efektivitu v budoucnosti, tak musi zjistit objek-

tivni udaje o soucasnosti pomoci méfeni. (Visnansky, Kristak a Kysel’, 2010, s. 7)

Ukolem analyzy a méfeni prace je dojit k optimalnimu a systematizovanému uskuteénéni
pracovnich ¢innosti ve vyrobnim procesu. Jde zejména o to, aby se zjednodusila prace, od-
stranily zbyte¢né pohyby (likony) a celkové se minimalizovalo plytvani a pfesouvani pra-
covnika po pracovisti. (Chromjakova a Rajnoha, 2011, s. 78) Dutlezitym krokem u normo-
vani prace dle Chromjakové a Rajnohy (2011, s. 79) je rozlisit Casy, které hraji podstatnou

roli v ekonomické oblasti na tvorbu vykonu. V praxi tfidime ¢as z hlediska:

— Spotieby casu pracovnika.
o Cas prace.
o Cas obecné nutnych piestavek.
o Cas podmine&né nutnych piestavek.
— Spotieby casu vyrobniho zafizeni.
o Cas b&hu.
o Cas klidu.
o Cas prolinani.
— Spotieby ¢asu dopravniho prostiedku.
o Cas pohybu a klidu.
o Cas klidu.

Méi‘eni prace
Jak ur¢it spotfebu ¢asu pro vybranou operaci?

Analyza prace
Jak zjednodusit praci?
Jak eliminovat nepotfebné ¢innosti v operaci?

Obrazek 5 Komplexnost systému AMP (Visiansky, Krist'dk a Kysel’, 2010, s. 6)
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7.1 Diivody méreni prace

Visnansky, Kristdk a Kysel” (2010, s. 8) ve své knize uvadi, ze hlavnimi diivody k analyze

a méteni prace jsou:

— Zjednoduseni a zefektivnéni prace.
o Mgéfeni je nenarocné a soustavné.
o Piispiva do oblasti ochrany bezpecnosti v praci.
o ZvySuje se jim vykonnost pfi nizkych nakladech.
o Velka zbran na boj proti neefektivité.
o Uspory z pouziti metod jdou rychle znat.
— Vymezeni ¢asovych norem nezbytnych pro kalkulaci, planovani a odménovani.

— Uplatnéni téméft v jakémkoliv prostiedi vyroby, logistiky, administrativy ¢i vyvoje.

7.2 Chronometraz

Chronometraz se vyuziva k vymezeni délce trvani vyrobni operace a tim patfi mezi nejvyu-
zivané€j$i metodu ke stanoveni délky trvani konkrétni pracovni operace. U této metody se
postupuje tak, Ze se mefend vyrobni operace rozdé€li do n€kolika dil¢ich ¢asti a vyhodnocuje

se jeji spotieba Casu. Na zaver se vSe zaznamena do pripraveného formulate.
Vyhody chronometraze jsou:

— Urceni problematickych ukont.

Vysoka divéryhodnost méfeni.

MozZnost presunu konkrétniho tikonu na jiného pracovnika.

Vytazeni extrémnich hodnot konkrétnich tikont. (Dlaba¢, ©2015)

Setkat se miizeme se tfemi druhy chronometraze:

Plynula chronometraz — neustalé sledovani spotieby ¢asu pro cel¢ ukony konkrétni ope-

race, kterou dopfedu zname.

Vybérova chronometraz — netesi se zde cela operace, ale zkoumaji se pravidelné€ a nepra-

videln€ opakujici ukony, které dopfedu zname.

Obkro¢na chronometraz — pomoci ni se méfi kratké tiseky, ale nepouziva se pfili§ Casto.

(Visnansky, Krist'dk a Kysel’, 2010, s. 23)
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7.3 Snimek pracovniho dne

Snimek pracovniho dne je jednou z metod, pomoci které miizeme zjistit pracovni vytizenost
pracovnika. Tato metoda vyuziva nepietrzitého sledovani spotieby Casu pracovnika nebo
vice pracovnikll po celou dobu pracovni smény, kdy se zaznamenava spotieba casu u kon-
krétnich Cinnosti, které pracovnici vykonavaji. Cilem snimkovani je ziskat vécny a skutecny
piehled o spottfebé Casu u vykonavanych ¢innosti pracovnikem na danych vyrobnich praco-
vistich. Pomoci snimkovani se zjisti nedostatky v organizaci prace, pracovniho vytizeni pra-
covnika a Spatné komunikaci mezi riznymi pracovisti a stfedisky. Rozkryji se také zbytecné

plytvani Casu ve vyrobnim procesu. (Visiansky, Kristdk a Kysel’, 2010, s. 25, 27)

7.3.1 Typy snimki
Visnansky, Krist'dk a Kysel” (2010, s. 27) definuji tyto ¢tyfi druhy pracovnich snimki:

Snimek pracovniho dne jednotlivce:

(24

V pribéhu smény se méti spotieba Casu jednotlivee. Méteny Cas se zde zaokrouhluje na celé

minuty a pouziva se dany formulaf na zaznamenavani ¢innosti.

Hromadny snimek pracovniho dne:

v

V pribéhu smény se méfi spotieba Casu vice zaméstnanct, kdy nepracuji spole¢né a kazdy
plni své uréené ukoly. Zapisovani probiha tak, zZe zapisovatel ve stanoveném intervalu zjisti
¢innost u kazdého pracovnika, kterd u néj pravé probiha a zaznamena ji vybranou formou

pod jeho potadové ¢islo.
Snimek pracovniho dne Cety:

Na rozdil od hromadného snimku, se méfeni zamétuje na spotifebu Casu vice pracovnikii

vykonévajici spole¢nou préci, jak technologicky, tak i pracovnim piikazem.
Vlastni snimek pracovniho dne:

Provadi ho sam vykonavatel prace k zjisténi ztratovych casii zpisobenych technickoorgani-

zacnimi problémy.
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7.3.2 Postup p¥i snimkovani

— Pfiprava snimku — definovat zamér, ucel, vybér konkrétniho pracovnika ¢i pracov-
nikd, vybér pracovniho procesu, ¢asovy plan.

— Zjisténi zakladnich informaci o pracovnikovi a stroji, které¢ bude vyuzivat.

— Zapisovani pfi pozorovani a analyza jednotlivych aktivit pracovnika.

— Vyhodnoceni snimku — grafy, rozdéleni a procentudlni zhodnoceni jednotlivych ¢in-

nosti. (Visnansky, Krist'dk a Kysel’, 2010, s. 27)

Pracovni proces definujeme jako pfeménu vstupi na vystupy vlivem ¢lovéka a pracovnich
nastrojii. V pracovnim procesu se pii snimkovani zejména soustfedime na otazky kdo je od-
povédnou osobou, kde je misto pracovisté, kdy se uskutecnuji konkrétni ¢innosti, jak a po-
moci jakych prostiedkil se uskuteciiuje prace zaméstnance. (Visnansky, Kristak a Kysel’,

2010, s. 9)

7.3.3 Pozorovani

Pozorovani je metoda vyuzivana ke zlepSovani vyrobnich ¢i dalSich ¢innosti, ktera slouzi ke
spravnému pochopeni fungovani procesu a k usnadnéni tvorby novych doporuceni, které
budou vysledkem dobrého pochopeni reality. Jde tedy o analyzu prace, kde se ale neprovadi
jeji mefeni. Dulezitym krokem u pozorovani je nalezité se pfipravit a zjistit potfebné infor-
mace k pozorované ¢innosti. Podniky davaji pozorovani za ukol odbornikiim procesniho od-
vetvi nebo deleguji tuto Cinnost na zpracovatele, kteti predlozi vysledky odbornikovi, ktery

je vyhodnoti.
K dosazeni efektivniho pozorovani se doporucuje postupovat v téchto krocich:

— Definovat cil pozorovani.

— Urceni osob provade¢jici pozorovani.

— Pfiprava podkladii napf. riznych tabulek ¢i formulait, které poslouzi pozorovateli
k zapisovani krokl pracovnich ¢innosti.

— Oznamit ostatnim ucastnikiim procesu, kdy bude pozorovani uskute¢néno, jaky je cil
a zamer pozorovani a k ¢emu budou vysledky slouzit.

— Kontrola pritbéhu pozorovani.

— Po ukonceni pozorovani shromazdit vysledky a vyhodnotit je s pozorovateli. (Svozi-

lova, 2014, s. 147, 148)
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7.3.4 Produktivita

Produktivita neboli efektivnost je jakdkoliv operace ve vyrobnim systému, kterd se rovna
podilu vystupu a prace potifebné k dosazeni cilit vyrobni operace. Je potiebné drzet krok
s dnesni rychle se vyvijejici dobou, a proto se déla vse rychleji a Iépe. Lze toho dosahnout
mnoha zpusoby, jako reorganizaci ¢i zvySenim usili. Nékteré podniky se proto snazi udélat
vice ¢innosti za jednu pracovni sménu s mens$im poctem zaméstnanct. Jiné podniky zase
voli pfistup ,,pracuj Iépe a ne vice* a snazi se zvysit miru vystupu k ¢innostem a zvysit tim

vystupy za stejné intenzity prace.

Vysledkem vystupu operace je pak uc¢innost. UCinnost se muize zvySovat pomoci automati-
zace, kde pracovnici pomoci stroji produkuji vétsi vystupy. Dalsim zptisobem zvySovani
ucinnosti je zjednoduseni pracovnich postuptli a k tomu je zapotiebi vytvofit procesni mapu,

kter4 obsahuje veskeré informace o ¢innostech. (Jurova a kol., 2016, s. 103, 104)

7.4 Spaghetti diagram

Spagetovy diagram je jednoducha metoda k vizualizaci materidlového toku podniku, ktera
se pouziva v internim materialovém toku a hleda jednodussi a rychlejsi transportni trasy ¢i
zménu rozloZeni layoutu. Metoda je zaloZena na presném vyobrazeni veskerého pohybu pra-
covnika za Casovy usek na pracovisti. Pro rizné druhy pohybt se pouzivaji rizné druhy
barev. V praxi to znamena, Ze napiiklad nadbyte¢ny pohyb pracovnika je zakreslen ¢ervenou
barvou. Zlutou nebo modrou barvou pak byvé zaznaéen pohyb pracovnika s materidlem, kde

pracovnik neni pln¢€ vytiZzen. (Jurova a kol., 2016, s. 219)

Nejvice se metoda vyuziva v podnicich, kde je nutné zjednodusit a snizit nadmérny pohyb
materialu, dokumentti a pracovnikii po pracovisti. Casto tuto metodu vyuzivaji titady, ob-
chodni centra nebo dilny, které vyrabi malosériové vyrobky a maji velkou ¢etnost operaci.

(Svozilova, 2011, s. 133)

Dnesni pouziti spaghettiho diagramu usnadiiuje n€kolik elektronickych zatizeni. Vyuzivaji
se mobilni zafizeni a softwary, které samy sleduji pohyb zaméstnance po pracovisti. Velkou
vyhodou je také instalace hardwarové infrastruktury nebo technické infrastruktury, ktera po-
kryje wi-fi signalem cely objekt a je tak pro firmy usnadiiujicim zafizenim pti vyhodnoco-

vani ¢tecich zatizeni. (Jurova a kol., 2016, s. 219)
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8 MAPOVANI TOKU HODNOT

Mapovani toku hodnot je zalozeno na vyvojovych diagramech toku materiadlu a informaci
a poskytuje velmi a¢inny ramec pro znazornéni procesu zpisobem, ktery zduraziuje plyt-
vani a negativni dopad na celkovou vykonnost procesii. Tato metoda se postupem Casu stala
bézné pouzivanou pii popisu toku hodnot a vychodiskem pro mnoho Stihlych iniciativ.

(Kings, 2013, s. 27)

VSM miize mit podobu jak aktudlniho procesu, tak navrhu vzorného procesu, kterého by
chtély firmy dosédhnout. Toky hodnot jsou pak zaznamenavany formou diagramd, které za-
hrnuji vykonnostni a casové udaje potiebné ke znazornéni tvorby hodnot a Cetnosti plytvani.

(Svozilova, 2011, s. 37)

Zakladni ulohou mapovani toku hodnot je nalézt a eliminovat veskeré ztraty v procesu. Vy-

sledkem a hlavnimi vyhodami aplikace VSM jsou nasledujici skute¢nosti:

— Vizualizace procesu a identifikace ztrat, které v systému vzniknou.
— Pohled na produkt z hlediska systému.
— Bezchybny a spravné provazany materialovy a informacni tok.

— Dosazeni maximaln¢ efektivniho toku. (Chromjakova a Rajnoha, 2011, s. 52)
Metodu VSM lze dle Jurove (2016, s. 222) uplatnit pti:

— Vytvéfeni nového vyrobniho procesu vyrobku.

— Zméné vyrobniho procesu nékterého vyrobku.

— Navrhu novych metod.

— Uplatnéni zmén v procesech planovani a rozvrhovani vyrobniho procesu.

— Rozboru soucasného vyrobniho systému.

8.1 Mapa toku hodnot

Pomoci mapy tym pracovnikli popisuje veSkeré ¢innosti vyrobniho procesu v grafické po-
dobé a nepfetrzité tak, jak vznikaji zadanim objedndvky od zékaznikli a kon¢i dorucenim
vyrobku zakaznikovi. Jde tedy o znazornéni vSech ¢innosti ve vyrobnim procesu a urceni,
zda piidavaji nebo nepiidavaji hodnotu kone¢nému produktu. (Chromjakova a Rajnoha,

2011, s. 51)

Mapa je ptedevsim uzitena pii hledani moznosti na zkraceni vyrobni doby. Kvtli své na-

ro¢nosti, se doporucuje diikladné se pfipravit na jeji prezentaci a prodiskutovat ji bud’ se
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svym tymem nebo s procesnimi manazery vyssi urovné, kteti maji piehled o vyrobnim pro-

cesu a maji povédomi o jeho problémech ¢i zdrzeni. (Svozilova, 2011, s. 140)

V praxi se mizeme setkat s dvéma typy map:

8.2

Mapa soucasného stavu — jde o podobu aktualniho toku hodnot ve vyrobnim procesu.
Mapa budouciho stavu — jde o novy, Stihly tok hodnot, kde jeho soucasti je navrh
uplatnéni zékladnich zmén pro zlepSeni toku hodnot ve vyrobnim procesu do bu-

doucna. (Chromjakova a Rajnoha, 2011, s. 52)

Postup pii mapovani toku hodnot

Svozilova (2011, s. 142) ve své knize udava nasledujici kroky, jak postupovat pii tvorbé

VSM mapy:

1.

Vybér konkrétni oblasti — Je podstatné vybrat spravnou oblast z vyrobkové tady,
kde je zastoupena velka ¢ast produkce v podniku a jsou zde velké naklady vzhledem
k produkci.

Nakres hodnotového toku — Ptiprava ndkresu pomoci SIPOC diagramu ¢i proces-
niho diagramu je vhodna pro vytipovani aktivit. Nakres pak miiZze byt uZite¢ny pii
rychlém zorientovani se v procesu nebo hledani riznych detailt.

Umisténi hlavnich dodavateli a zaznaceni dulezitych vstupi z procest do mapy.
Tvorba mapy — Doporucuje se zacit u zékaznika a postupovat smérem k dodavate-
ltm. Poté se umisti jednotlivé bloky a standardizované symboly. K co nejvétsi za-
chyceni reality je mozné vytvofit vlastni symboly. K tvorbé je moZzné pouzit velko-
plosné tabule ¢i stény k lepSimu zachyceni detaili.

Materialovy tok — Je tieba doplnit mezi jednotlivé bloky materidlové toky a jejich
kontrolni mista

Informacni tok — Po doplnéni materidlovych toki do mapy se doplni i informacni
toky vc€etné jejich méteni, které napomutzou k urceni chovani procest. Také se musi
znéazornit vnitini a vnéjsi komunikace fidicich subjekti.

Doplnéni informaci — Nesmi se opomenout ani na kapacitni, ¢asové a produk¢ni
udaje o vyrobnich procesech, které maji vyznam, jako tidaje o vykonnosti strojti a za-
fizeni, poCtu zaméstnancu, poctu chyb, potieb¢ udrzby, objemu rozpracovanych vy-
robk atd.

Vypocet zakladnich udaji — Vypocet VA Indexu, LT, VA Time a NVA Time.
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VA Index — je index pridané hodnoty, uddvany v procentech, ktery je ukaza-
telem poméru ¢asu, kde je vyrobku ptiddvana hodnota k celkovému casu
tvorby produktu. Jeho hodnota se pohybuje kolem 1 %.

LT — je celkova pribézna doba vyroby, po kterou vyrobek vznika. Cilem je
tuto dobu snizovat.

VA Time — je pfidana hodnota vyrobku, kde zakaznik je ochoten za n¢&j za-
platit.

NVA Time — je nepfidana hodnota vyrobku (¢ekani, pohyb materialu atd.),
kde zakaznik neni ochoten za ni zaplatit. (Zmapujte hodnotovy tok pomoci

metody VSM, © 2017)

9. Ovéreni spravnosti diagramu — Zaznamenani udajii vyznamnych pro vyrobni pro-

ces, tedy udaje jako spoustéci udalost, procento zavad a chyb, pocet zapojenych pra-

covnikl, objem rozpracované vyroby atd.

10. Ovéreni vysledki — Ovéieni zda souhlasi ndmi zpracovana mapa s informacemi

v naSich zaznamech a vypocet konkrétnich useku prace.
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Obrazek 6 Symboly VSM (API — Akademie produktivity a inovaci, s.r.o., © 2005 - 2020)
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II. PRAKTICKA CAST
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9 PREDSTAVENI SPOLECNOSTI

Spolecnost Wicke CZ, s.r.o. byla zalozena v roce 1994 pod ndzvem CNC PRODUCTION,
s.r.o0. Nyné&jsi ndzev dostala firma v roce 2003. Firma se postupné¢ od svého zalozeni dvakrat
st€éhovala a od roku 2014 se nachazi v byvalém aredlu Yoplait ve Slusovicich. Wicke CZ,
s.r.0. je dcefinou spolecnosti Wicke GmbH+Co.KG. Vedeni spole¢nosti sidli v Némecku

a je zde zaméstnano vice jak 300 zaméstnancu.

Mateiska spolenost ma kromé vyroby v Némecku a v Ceské republice k dispozici i vyrobu
v Cing, ktera se svymi 450 zamé&stnanci je nejvétsi deefinou spoleénosti skupiny Wicke. Za-
vod ve SluSovicich zaméstnava okolo 130 zaméstnancii a orientuje se na obrabéni odlitk,
vykovki, svafovanych polotovari, vulkanizaci pryZovych béhounti a lakovani diskii. Wicke
CZ vzdy dba na vysokou kvalitu a tim dosahuje vysokych vyrobnich kvalit skupiny Wicke.
Cela skupina Wicke je jednim z nejvétSich svétovych vyrobct primyslovych kol, obruci
a pevnych kladek zejména pro vnitropodnikovou dopravu. Obchodni ¢innost skupiny je pie-
dev§im zaméfena na vyrobu v§ech manipulaénich prostiedkil pro vnitropodnikovou dopravu
jako jsou pojezdové a hnaci kola, valecky, stabilizacni kola a kladky, paletové valecky,
kladky na rolltejnery atd. Firma je schopna vyrabét na zakézku jak pro automobilovy a sta-

vebni prumysl, tak i pro distribu¢ni nebo dopravni logistiku.

Jadrem uspéchu firmy je predevsim sitové propojeni konstrukce a designu, spolecné s me-

zinarodni vyrobou a optimalizaci nakladu.

9.1 Zakladni udaje

Nézev spolecnosti: Wicke CZ, s.r.o.

Sidlo: €. p. 626, 763 15 SluSovice

1CO: 60732873

Datum zapisu: 28.12.1994

Zakladni kapital: 2 100 000 K¢

Ptedmét podnikani: Zpracovani gumarenskych smési
Malitstvi, lakyrnictvi, natéracstvi

Obrabéni a Vyroba, obchod a sluzby neuvedené v ptilohdch 1 az 3 ziv-

nostenského zakona



UTB ve Zliné, Fakulta logistiky a krizového Fizeni 33

9.2 Organizacni struktura

Zde je znazornéna organizacni struktura, kterd je rozdélena do nasledujicich oddéleni, kde
nejvetsi ¢ast zastava oddéleni CNC obrabéni. Firma se podle poctu zaméstnancii a vyse ob-
ratu fadi mezi stfedné velké podniky. Wicke ma centralizovany typ organizacni struktury

a podle Clenitosti mé plochou organizac¢ni strukturu.

Udrzba Montaz
CNC Obsluha
. Pila
Vyrobni feditel
Vulkanizace
Kalandr
Vulkanizace
. Myti
Klaus Otto Schlosser )
a Karel Telisek Nakup
Stephan Schldsser Prokurista Lakovna
Jednatelé Reditel logistiky Sklad
Kontrola kvality Planovani

Hlavni Gcetni

HR + mzdy

Obrazek 7 Organizacni struktura Wicke CZ (interni zdroj)

9.3 Cile

Hlavnim cilem firem byva zisk a ispora nakladi. Wicke CZ se s témito cili rovnéz ztotoz-
flyje, ale také chtéji dbat na co nejlepsi kvalitu a uspokojovani potieb zakaznikl. Matetska
spolecnost si klade jesté vetsi cile, a to nabizet svym zakaznikim nejlepsi mozné sluzby po

celém svéte. Firma si vytyc€ila na rok 2020 nasledujici cile:
Cile v oblasti kvality:

— Stabilizovat ndklady na nekvalitu (max. 1 300 000 K¢/rok).
— Maximalni hodnota nekvality za mésic by méla ¢init 108 000 K¢.

— Vyuzivat udaje z vykazovaciho systému CIMCO.
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Cile v oblasti terminu:

— Mit minimélné 92 % vsech zakazek v kalendainim mésici vyexpedované v pozado-

vaném terminu zakaznika.
Cile v oblasti provozu:

— Urceni toleranci ukazatelii (sbér informaci pro rok 2021).
— Vytvofit pravidla na feSeni odchylek, které zptisobily prekroc¢eni definované tole-
rance.

— Vytvofit tym a vedouciho tymu, ktery bude odstrafiovat a fesit zplisobené¢ odchylky.

9.4 Produkty firmy

Z pryzového sortimentu firma produkuje kola, kladky a obruce az do priméru 1 000 mm
a s nosnosti az do 2 tun. Jedna se o vyrobky v rozmanitych tvrdostech, barvach, tvarech a fy-
zickych parametri a vlastnosti pro tfeni, nosnost, opotiebeni a trhani se. Néktera kola slouzi

pro vysokeé zatéze az do 25 tun.

Pii vyrobé kol a kladek firma vyuZziva polyuretanovych materiald, véetné vlastni fady znac-
kovych polymernich materidlu vyvinutych na zéklad¢ dlouholetych zkuSenosti v primyslu.
Vsechny vyrobni zavody Wicke pracuji s certifikaci ISO 9001. VSechny produkty podléhaji
komplexnimu virtudlnimu, chemickému, tepelnému a dynamickému testovani vybranymi

odborniky.

Obrézek 8 Produkty (interni zdroj)

©00

Obrazek 9 Produkty (interni zdroj)
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10 POPIS VYROBNICH PRACOVIST

Firma mé dvé vyrobni haly a je rozdélena do Ctyi zdkladnich vyrobnich celkli. Vyrobnimi
celky jsou pracovisté obrabéni, vulkanizace, lakovny a montaze. Hlavni osobou starajici se
o chod celé vyroby je vyrobni feditel, ktery ma v kompetenci predevs§im fizeni vyrobnich
procesti a zajisténi provozuschopnosti vyroby. Pozice vyrobniho feditele neni v soucasné
dobé obsazena a funkCnost firmy je prozatim nahrazena vedoucimi jednotlivych vyrob.
Firmu bychom mohli zatadit do odvétvi zabyvajici se vSeobecnym strojirenstvim z ditvodu
rozmanitosti vyroby, at’ uz se jedna o strojirenstvi nebo gumarenstvi. Firma je schopna si
vyrobit velky pocet vyrobnich prostiedkd a vulkanizacnich forem a nemusi tak vynakladat
vysoké naklady na ziskdvani polotovarli, materialt a ptipravkl z jinych firem. Je dualezité
zminit, Ze ve firmé funguji 2 — 3 smeny ve vyrobé. Nocni sména je obsazena pouze ¢astecne

na kapacitné diilezitych strojich. Nekteré stroje jsou tedy na no¢ni sméné mimo provoz.

10.1 CNC - Obrabéni

Prvnim oddélenim vyroby je obrabéni kovi. Firma ma 27 obrabécich strojti, pomoci kterych
vytvati pozadovany tvar pro dalsi kroky vyroby. Pracovnici zde pracuji se soustruhy a obra-
bécimi centry, at’ uz horizontdlnimi, vertikalnimi nebo viceosymi. Hlavnim dodavatelem
téchto strojii je spolecnost TAIMAC-ZPS, a.s. Mezi hlavni druhy obrabécich technik ve

firmé patii fezani, soustruZeni, frézovani a vrtani.

Firma je schopna obrabét produkty z oblasti ocelovych vyrobki, vykovkl véetné vyliski

z hliniku a litinovych odlitki pro vyrobu ¢asti kol a dalsich.
. i : /
5

Obrazek 10 CNC stroj (vlastni zpracovani)
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10.2 Vulkanizace a gumarensky provoz

Princip vulkanizace spoc¢iva v ptipraveé vulkaniza¢ni smési na stroji nazyvaném kalandr, kde
jde v principu o hnéteni smési ve dvou tocicich se valcich, ¢imz dojde k jejimu rozdrceni
a opasani kolem jednoho z vélct. Postupné se do né¢j vmichévaji dalsi prisady. Firma ma
k dispozici 7 smési, které jsou patentovany na patentovém utrade, coz je jedna z velkych vy-
hod oproti konkurenci. Kalandr slouzi déle i1 k valcovani a zehleni gumy, aby byla co nej-
hladsi. Dodavateli smési do kalandru jsou firmy TRELLEBORK nebo Gumarny Zubfi, a.s.
V souvislosti s provozem kalandru mizeme hovofit o tzv. izkém miste, kdy pfi nefunkénosti
nebo poruse stroje by doslo k zastaveni celé vyroby a tim padem k vysokym ztratdm. Proto
se klade veliky diiraz na 0drzbu tohoto stroje. Ve vyrobé se miZzeme setkat i s vulkanizac-
nimi lisy, které vytvoii poZzadovany tvar pneumatik tak, aby pasovaly do obrabénych kovi.
Firma ma aktualné k dispozici 1 kalandr a 16 vulkaniza¢nich list. Velmi dtlezitou surovinou
pro vulkanizaci je ptirodni kaucuk, a proto je pro firmu nezbytné, aby ho byl dostatek a ne-
zvySovala se jeho cena. Proto firma sleduje situaci ve svété, kde se kaucuk téZi, nebot’ se
vyskytuje v zemich, kde hrozi bojové konflikty a vélky, které by mohly ovlivnit jeho vyvoz.
V neposledni fadé ma firma k dispozici piskovaci box, kterym projde kazdy vyrobek ve

firmé.

Obrazek 11 Kalandrovaci stroj (vlastni zpracovani)
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10.3 Lakovna

Na lakovné se vyuziva tzv. mokré lakovani, které upravuje povrchy strojirenskych vyrobka,
pii kterém se na vyrobek nanasi lak v podobé¢ aerosolu. Firma mé k dispozici vysokotlaké
lakovaci jednotky a vyuziva jak kabinové stiikani, tak i ru¢ni stfikani. Lakyrnici mohou na-
lakovat rizné typy barev dle pozadavku zakaznika a tim uspokojit jeho potteby. Firma se
v roce 2017 rozhodla investovat ptes 13 miliont K& do renovace linky lakovny. Pro usnad-
néni a zrychleni manipulace s t¢Zkymi koly také potidila linku pro tézk4 kola znacky Vogele

a znacky WIRTGEN GROUP.

Obrazek 12 Lakovna (interni zdroj)

10.4 Montaz

Firma zajistuje i odbornou montaz vyrobkii. Prostory montaze ve firmé nejsou dostatecné
velké a moznosti vyuziti také ne. Proto by firma chtéla do budoucna rozsifit prostory a moz-
nosti montaze, jelikoz chce zakaznik kupovat vyrobek jako hotovy celek a nechce se zaobirat
jeho montovanim. Nejveétsim odbératelem montadznich podskupin je firma NAKO (USA),

pro kterou se zde montuji tii zakladni podskupiny.
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11 SKLAD A SKLADOVE HOSPODARSTVI

Skladovani fe§i mnoho duilezitych otazek piredevsim v logistice, distribuci a skladovém hos-
podafstvi. Firma fungovala dlouho bez logistického feditele, ale po ¢im dal vétsich nérocich
od matetské firmy se pozice na konci roku 2019 obsadila. Firma se v dnesni dobé& snazi
predevsim optimalizovat skladové hospodatstvi, a proto si najala firmu Lean Solutions. Tato
firma se zabyva analyzou produktivity, normovanim prace a implementaci ,,lean” metod.
Nyni se Wicke snazi o vytvofeni konceptu chaotického skladu a implementovani metody

kanban za predpokladu dodrzeni FIFO.

Firma ma hlavni sklad s ozna¢enim CNCP, kde se skladuji pfedev§im hotové vyrobky. Tento
sklad se nachézi ve vétsi vyrobni hale. Dal$im skladem je sklad gumy, ktery se taktéz nachéazi
ve vetsi vyrobni hale, ale je odd€len od spolecnych prostor z divodu potieby udrzeni teploty
nutné pro skladovani smési. V mensi vyrobni hale se nachézi sklad polotovart, které se ob-
rabi v této hale. Tretim skladem je samostatny sklad, ktery ma podobu plachtové haly. Zde
se uchovéavaji dodavky odlitkii a bandazi z Ciny. Tento sklad je dilezity predeviim pro
Gisporu mista, nebot’ vzdy pii zasilce z Ciny dorazi vétsi mnozstvi kontejnert z diivodu uspor
nakladl na cestu. Nebyt této haly, tak by se tento docasné nadbytecny material nemél kam
ulozit. Ctvrtym skladem je sklad lakovny a poslednim skladem je plachtova hala mensiho

rozméru, kterd slouzi k aschové palet, beden a dalsiho potfebného manipulacniho materialu.

Obrazek 13 Sklad CNCP (vlastni zpracovani)
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Sklady celkem disponuji 5 skladniky a vedoucim skladu, ktefi se staraji o chod skladu. Kvili
dvéma vyrobnim haldm ve dvou oddé€lenych budoviach je nezbytné, aby skladnici méli pte-
rozdélend mista a méli definovanou préci. Podstatné je zminit, ze skladnici jsou pfifazeni
pouze na ranni sménu, kdeZto vyroba jede i odpoledne a v noci. Proto se skladnici cca 1 ho-
dinu zabyvaji zakladanim vyrobkt z ptedchozich smén, které jim tam nechali délnici z vy-

roby. Skladniky se bude podrobnéji prace zabyvat ve snimku pracovniho dne.

Firma vyuziva informacni systém ERP, ktery byl vyvinut v mateiské spolecnosti v Né-
mecku. Je zaloZen na bazi excelovskych tabulek a slouZi pro logistiku, skladové hospodar-
stvi, vyrobu a v némecké verzi i pro ucetnictvi a personalistiku. Velkym pomocnikem je
software CIMCO od firmy DTS-Praha, a.s., ktery slouzi ke sbéru dat a vyhodnocovani vyu-
ziti strojniho zatizeni. Cena za tento software se pohybuje okolo 1 500 000 K¢&. I pfes svou
vysokou cenu pfispiva firmé k udrZeni prehledu a kontrole vykonnosti strojli a zatizeni. Soft-

ware zobrazuje nasledujici ¢innosti:

— Stroj v cyklu.

— Zastaveny stroj a vypnuty stroj.
—  Cekani na sefizeni.

— Sefizovani.

— Porucha.

— Ostatni.

Vsechny tyto Cinnosti Ize vidét v presny Cas, kdy nastaly, takZe 1ze jednoznaéné urcit, kdo

u daného stroje byl, a pro¢ doslo napt. k poruse.

Timeline 10.03.2020

Zaslaveny stroj Vypnuly stroj Cekani na sefizeni Sefizovani Parusha

TS LD
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Obrazek 14 Software CIMCO (vlastni zpracovani)
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11.1 Snimkovani skladniki

Snimkovani, jak uz bylo uvedeno v teoretické Casti, slouzi jako nastroj pfimého méreni k
rozboru pracovni doby zaméstnancti, v nasem piipad¢ skladnikti. Snimek pomohl firmé pre-
devsim k rozboru spotieby pracovni doby, urceni plytvani a ztrat a k vypracovani vykon-
nostnich grafli za pracovni den skladnika a k zrychleni materidlového toku. Sklad je prave
mistem, kde dochdzi k nejvétSimu materidlovému toku ve firmé a dochazelo zde k ¢asovym
ztratam u jednotlivych €innosti. Celkem byly provedeny 4 snimky pracovniho dne 4 sklad-
nikd. Kvili rozsahlosti méfeni budou pro potieby bakaldiské prace pouzity pouze dva

snimky.

Snimkovani probihalo pomoci aplikace Anyrecorder, ktera je nakonfigurovana v anglickém

jazyce. Aplikace je predevsim urcena pro procesni a primyslové inZzenyry.

V nésledujici ¢asti jsou tyto snimky vyhodnoceny v konkrétnich hodnotach skrze dva grafy.
Prvni graf znazornuje jednotlivé rozlozeni ¢innosti béhem méfeni. Druhy graf predstavuje
tzv. Pareto analyzu NVA a MUDA c¢innosti. Pro lepsi pfehled byla vytvofena tabulka, kde

jsou znazornény jednotlivé ¢innosti, jejich Casy, procentudlni podil a pocet.

11.2 Snimek skladnika 1

Skladnik 1 pracuje v hlavnim skladu CNCP. M4 na starosti pfedev§im vydej a pfijem mate-
ridlu, kontrolu a lepeni §titkli, zakladdni beden z vyroby do regélii a jejich zapisovani do
ERP systému a zfidka i baleni a paskovani palet. Na skladu CNCP pracuje méteny skladnik
se svym kolegou. Po rozhovoru s vedoucim skladnikem bylo zjiSténo, Ze skladnici nemaji
ptidélené Cinnosti, ale funguji na zakladé¢ domluvy na ranni schlizce, kde si pferozdéli jed-

notlivé ¢innosti.

K rozvozu materidlu skladnik pouziva pfedev§im VZV, ktery je nejefektivnéjsi a nejrychlej-
Sim zpiisobem vnitini prepravy plnych beden a palet. Ztidka skladnik pouziva i elektricky
paletovy vozik, ktery pouziva k prepravé méné objemného nebo htife piistupného materialu.
K materidlovému toku dochézi u skladnika 1 jen uvnitt budovy, kdy se témét porad vysky-

toval s VZV ve skladu CNCP. Nasledujici tabulka znazornuje konkrétni ¢innosti.
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Tabulka 1 Poméry jednotlivych ¢innosti (vlastni zpracovani)

P.C. CINNOST TRVANI | PODIL | POCET
02:45:07 | 51,12 % 79
00:23:01 | 07,13 % 24
00:22:34 | 06,99 % 7

Konverzace 00:18:16 | 05,66 % 17
00:17:40 | 05,47 % 3
Zapisovani 00:11:43 | 03,63 % 44
00:10:28 | 03,24 % 5
00:09:50 | 03,04 % 6
Cekéni 00:08:05 | 02,50 % 6
Reseni chyby 00:07:17 | 02,26 % 3
00:05:53 | 01,82 % 1
00:04:12 | 01,30 % 4
00:04:30 | 01,30 % 7
00:03:10 | 0,98 % 13
15. | Paskovani palet 00:03:03 0,94 % 3
16. | Telefonovani 00:02:52 0,89 % 3
17. 00:02:25 0,75 % 3
18. | Hledani 00:01:08 0,35 % 1

V tabulce Cinnosti jsou vyuzity 2 barvy, kde oranzova barva znazoriiuje NVA cinnosti
a zlutd znazorniuje MUDA cinnosti. Skupinu VA ¢innosti zde nenalezneme, nebot” sklado-

vani neptidava zadnou hodnotu zakaznikovi.

1,30% Rozlozeni jednotlivych Cinnosti = Manipulace s vzv
= Chize

8% _ 0,94% o, ' .
2,26% 1,82% _\0_\0 89% 1,30% = PC zapisovani
\ ' Konverzace
2,50%

]
= Kontrola protokol(
3,04% = Zapisovani
3,24% = Kontrola palet
‘ = Baleni
3,63% & = Cekani

= Redeni chyby
» = Odchod z pracovisté
5 66% = Dotaz kolegy
! = Manipualce s vraty
= Paskovani palet
Telefonovani

Rucni manipulace

Obrazek 15 Rozlozeni jednotlivych ¢innosti (vlastni zpracovani)
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Jak 1ze z grafu vycist, tak skladnik stravil vice jak polovinu svého ¢asu ve VZV. Od sklad-
nika se manipulace s VZV vyzaduje. Méteni nam tedy ukazalo, ze skladnik déla z vétsi casti
praci, kterou ma. Mezi manipulaci s VZV byl zafazen jak pohyb s plnym VZV, tak i prazd-
nym. Druhou nejvétsi skupinou byla chlize, ktera zahrnovala veskerou chlizi po pracovisti
bez nacini, materialu atd. Tteti ¢innosti, kde skladnik stravil ptes 22 minut svého ¢asu, bylo
PC zapisovani, které znazoriuje zadavani lokace materidlu do regalti v systému ERP pomoci
PC. I pfesto, ze skladnici maji k dispozici 2 pocitate na VZV, tak je nevyuzivaji a zapisuji
si lokace prvni ruéné a poté az do pocitace, ktery je v kancelafi. Proto jsem rozlisil zapisovani
PC a zapisovani rucni, kterym skladnik stravil témét 12 minut. Po secteni obou hodnot jsem
dospél k vysledku, ze skladnik travil okolo 34 minut pouze zapisovanim. Dalsi ztraty mél
skladnik u otevirani a zavirani vrat na rampé¢, protoze vrata jsou vyrobena tak, ze skladnik

musi drzet tlacitko po celou dobu otevirani a zavirani.

Velkym problémem u materialového toku byla jeho ,,pomalost®, a to pfedevsim pii nakladce
vyrobku. Skladnikovi trvalo nalozit jeden kamion 55 minut, coz je velmi dlouhd doba. Je
tomu piedevsim kvili §patnému roz¢lenéni beden, které se v pribéhu nakladky musi ¢asto
preskladavat a tak dochazi k nadbyte¢nému pohybu a ztratam. Dllezité je zminit, Ze nejvétsi
pfipustna hmotnost nakladky kamionu je 24 tun. Dalsi Cinnosti jiZ nebyly obsaZeny v takové
mife. Kazdopadné ¢innostem jako konverzace, ¢ekani, feSeni chyby, paskovani palet, tele-
fonovani a hledani je potfeba vénovat pozornost, nebot” jsou zatazeny do MUDA ¢innosti,

tedy plytvani.

Pareto analyza NVA a MUDA ¢innosti
3:21:36 100%
2:52:48 80%
2:24:00
1:55:12
1:26:24 40%
0:57:36
0:28:48
0:00:00 0%

60%

20%

Chize
Baleni
Cekani

Manipulace...
El. Zapisovani
Konverzace
Kontrola...
Zapisovani
Kontrola palet
Reseni chyby
Odchod z...
éni
Dotaz kolegy
Otevreni...
Paskovani...
Telefonovani
Manipulace...
Odlep titka
Hledani voziku

NVA MUDA

Obrazek 16 Pareto analyza (vlastni zpracovani)
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11.3 Snimek skladnika 2

Skladnik 2 pracuje mezi skladem CNCP a ostatnimi sklady. Ma za kol dodavat material
pro spodni dilny, a to zejména fezané trubky, které se feZou v horni diln€. Déle vyvazi Spony
pomoci vyklopného kontejneru ze spodni dilny do predpiipravené¢ho kontejneru. Pii dodavce
prazdnych beden a gitterboxti ma skladnik za kol dodavku vyskladat a ulozit na urcené
misto. M4 také na starosti kontrolu a doplnovani baliciho materiadlu pro spodni dilnu, kde
poté pfipravuje bedny pro vyrobu, kde byla tato ¢innost nazvana ,,paletovani®. V neposledni

fad¢ svazi odpad z popelnic na jedno misto a plni ukoly, které mu zada mistr.

K rozvozu materialu skladnik pouziva ptedevsim VZV, ktery jak uz bylo feceno, je nejefek-
tivngj$im a nejrychlej$im zplsobem vnitini piepravy palet. Elektricky vozik vyuzival sklad-
nik 2 ¢astéji nez skladnik 1. Jednak proto, ze je zvykly jej pouZivat a také proto, ze pii chys-
tani palet na rampu mu postacuje obycéejny elektricky vozik. Néasledujici tabulka znazornuje
konkrétni ¢innosti. K materidlovému toku u tohoto skladnika dochazelo nejvice mimo pro-

story skladli, kde musi cestovat s materidlem mezi vyrobnimi halami.

Tabulka 2 Poméry jednotlivych ¢innosti (vlastni zpracovani)

P. C. CINNOST TRVANI | PODIL | POCET
1. 01:57:52 | 34,35 % 111
2. 01:12:04 | 21,00 % 46
3. 00:23:57 | 06,98 % 90
4. 00:19:47 | 05,77 % 5
5. 00:18:19 | 05,34 % 12
6. | Cekani 00:12:59 | 03,78 % 9
7. | Pieskladavani 00:11:51 | 03,45 % 3
8. 00:11:42 | 03,41 % 1
9. 00:10:23 | 03,03 % 4
10. | Reseni chyby 00:08:52 | 02,58 % 5
11. 00:08:23 | 02,44 % 10
12. | Konverzace 00:07:18 | 02,13 % 9
13. | Hledéni 00:07:02 | 02,05 % 6
14. 00:04:40 | 01,40 % 29
15. 00:04:30 | 01,31 % 30
16. 00:02:40 | 0,78 % 1
17. | Pfemistovani beden 00:00:34 | 0,17 % 1
18. 00:00:16 | 0,08 % 1
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1A0% RozloZeni jednotlivych Cinnosti Manipulace s V2V
213% - 20% 131% 0,78% 0,08% = Prejezd
A\A\ | r/ ’ = Chlze
2,58% _Zill% D’ Vyvoz odpadu
3,03% = Manipulace s el. voz.

= Cekani

3,41% m Pfeskladavani

= Vyvoz Spon

= Paletovéni

= Redeni problému

= Rucni manipulace

= Konverzace

= Hledani
Manipulace s vraty

Manipulace s dvermi

5,77%1

Obrazek 17 Rozlozeni jednotlivych ¢innosti (vlastni zpracovani)

Pocitani

Skladnik 2 travi nejvice Casu stejné jako skladnik 1 manipulaci s VZV. Pod manipulaci
s VZV se tadi manipulace s vidlemi nebo mensi pohyb s VZV po skladu. Kdezto u druhé
nejvice vyskytované ¢innosti ,,ptejizdéni“ s VZV se rozumi venkovni piejezd mezi sklady.
Nejvice skladnik ptejizdi mezi skladem CNCP a dolni vyrobni halou, kde vozi nafezané
trubky pro dalsi zpracovani. Prejezdem travi 21 % c¢asu, coZ neni ideélni a rozhodné by bylo
lepsi pfesunout fezani trubek do spodni vyrobni haly. Piejezd mezi sklady firmu tréapi
a chtéla by casy prejezdi zkratit. Zejména v zimé, kdy je cesta namrzld, maji skladnici pro-

blém vyjet do mensiho kopce.

Skladnik 2 se zabyva i vyvozem odpadii. M4 na starosti svoz plastii, papiru a komunélniho
smeti, které¢ vyvazi ze spodni dilny do horni dilny a také vyvazi $pony operatorim CNC ve
spodni dilng. Po secteni ¢asu vyvozu popelnic a vyvozu odpadu z CNC dostaneme vysledny

¢as 31 minut. Je to vysoka hodnota a je potieba ji sniZzit.

Stejné jako u skladnika 1 je potfeba automatizovat otevirani a zavirani vrat. Od manipulace
s vraty jsem rozli§il manipulaci s dveimi, kde na dolni vyrobni diln¢ musi skladnik vzdy

vysednout z VZV a jit odemknout dvete skladu manualné.

Ve skladu CNCP musel skladnik nejcastéji ¢ekat na VZV, protoze byl zrovna obsazeny.
K velkym ¢asovym ztratdm dochézelo také v sekci kvality, kde jsou nedostate¢né prostory

pro manipulaci i skladovani a skladnik proto musel piesouvat bedny z mista na misto.
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2:09:36
1:55:12
1:40:48
1:26:24
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0:57:36
0:43:12
0:28:48
0:14:24
0:00:00

Prejezd

Manipulace s VZV
Vyvoz popelnic

Pareto analyza NVA a MUDA cinnosti
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Obrazek 18 Pareto analyza (vlastni zpracovani)

Cilem snimkovani bylo zjistit aktudlni stav probihajicich ¢innosti ve skladu. Po pozorovani

a nasledném snimkovani procest bylo nalezeno hned nékolik nedostatki:

— Zbyte¢né paskovani palet.

— NevyuZzivani PC na VZV k zapisovani.

— Pomalé zapisovani lokaci materialu do systému ERP.

— Nespravné roz¢lenéni palet pii nakladce (nasledek — dlouha doba nakladky).

— Nejsou k dispozici obaly na §titky a musi se lepit rucné.

— Ruéni otevirani vrat a poskozené dvere.

— Neefektivni materialovy tok mezi vyrobnimi halami.

— Prace jako vyvoz komunalniho odpadu jsou zbytecné.

— Chybi oznaceni parkovacich mist pro VZV.

— Zbyte¢né opisovani ¢. objednavky na kontrolnim protokolu.

— Potfeba urcit misto pro piijem expedice.

— Nedostatecné prostory na useku kvality.

— Nevyuzity ¢as pracovnikil. Pfedevsim ¢innosti jako hledani, ¢ekani nebo konverzace.
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12 SPAGETOVY DIAGRAM

Spagetovy diagram neni ¢asové ani pracné naro¢ny, ale je podstatné mit spravny nakres pra-
covisté pro jeho lepsi vizualizaci. Firma mi layout pracovisté poskytla, a tudiz bylo pro m¢
jednodussi vie spravné zakreslit. Spagetovy digram pouzit v praci nebude znazoriovat tok
pracovnika, nybrz tok polotovaru (materialu). Pro vétsi pochopeni a seznadmeni se s detaily

bylo vyuzito pozorovani a dialogu s pracovnikem.

V préci se zamétuji na tok vyrobku 150/552. Konkrétné se jednd o rolny (tyce), které pro-
chazi procesem fezani, a poté se prevazi na soustruzeni. Po dokonceni vyrobnich procesii
vyrobek prochazi kontrolou. Pokud vyrobek kontrolou projde, tak se uskladni a nasledné

expeduje zdkaznikovi. Rolny maji nosnost mezi 280 — 850 kg.

Obrazek 19 Vyrobek 150/552
(vlastni zpracovani)

Ptijem materidlu, tedy ty¢i pro dany vyrobek se nachazi venku pied skladem CNCP, kde se
tyCe umisti na valeckovy dopravnik, které se postupné posouvaji a uvnitf haly nasledné do-
chazi k fezéni. Poté je skladnik pfemistuje pomoci VZV do spodni haly, kde se opracuji
pomoci soustruhu. Po dokonceni se vyrobek zabali a znova pievazi na vrchni halu, kde se
kontroluje kvalita a nasledné uskladni do regali. Budou zde tedy znazornény dva Spagetové

diagramy ve dvou vyrobnich haléach.
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12.1 Vyrobni hala 1

Pomoci ervené barvy jsou zndzornény presuny materidlu (vyrobku), ktery jesté€ neni hotovy
a oranZovou je zndzornén piesun jiz dokonené¢ho vyrobku. Posledni barva zelend znaci
expedici produktu zdkaznikovi. Pro lepsi piehlednost jsou vSechna mista popsana

v diagramu.

e
i

o

Obrazek 20 Spagetovy diagram haly 1 (vlastni zpracovani)
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12.2 Vyrobni hala 2

U TR == = iy

— ILE'T

i z
VZV prejezd

Obrazek 21 Spagetovy diagram haly 2 (vlastni zpracovani)

Ihned na prvni pohled Ize vidét, Ze dochazi k velmi dlouhym piejezdovym dobam. Kvili

témto velkym vzdalenostem mezi vyrobnimi halami, pak dochazi k ¢asovym ztratam.

Déle se tento problém s venkovnimi piejezdy bude fesit v sou¢asné mapé hodnotovych tok,
kde se bude zkoumat stejny vyrobek, ale bude doplnén o presnéjsi informace. Dal§im pro-
blémem je také nedostatek pomocného materidlu ve spodni vyrobni hale, kdy v piipadé deste
nebo snézeni je zapotiebi mit obalovy material na zakryti palet s vyrobky, protoze na vyro-
bek nesmi prset. Je tedy potieba zlepsit a zorganizovat dodavani pomocného materialu do

spodni haly.
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13 MAPA HODNOTOVEHO TOKU

Jednou z nejvice t€innych metod, jak vizualizovat materidlovy a informacni tok je mapovani
toku hodnot. V nasledujicich podkapitolach jsou vysvétleny vSechny ¢asti potfebné pro vy-
tvofeni VSM mapy. VSechny informace pouzity pfi tvorbé mapy byly naméteny 20.04.2020.
Konkrétné se mapovani zabyva stejnym vyrobkem, jako pfi Spagetovém diagramu, tedy toku
dilt rolek pod Cislem 150/552. Pti tvorbé mapy bylo postupovano smérem od piijeti objed-
navky od zakaznika, aZ po expedici dodavky do Némecka. VSechny podkapitoly jsou
popsany a vypocty vysvétleny. VEtSina dat byla ziskdna pomoci méfenti, a také poskytnutim
informaci od nédkupniho odd¢leni ¢i expedice z ERP systému. Diagram mapy byl vytvoten

v aplikaci draw.io, ktera slouzi k tvorbé mnoha riiznych diagrami a modeli.

13.1 Zakaznik

Jak jiz bylo zminéno, tak se pfi tvorbé mapy za€ina u zakaznika. Zakaznikem je mateiska
spole¢nost v Némecku, kam mifi vétSina vyrobki vyrobenych ve firmé. Konkrétné se vyroba

nachazi v mensim meésté Sprockhdvel v Némecku.

Podstatnym udajem u zakaznika je urcit zdkaznicky takt. Prvné se musi vypocitat efektivni

fond dne. Zpracovavani rolek probiha ve 3 sménach po 8 hodinach.
Pocet smén za den/Pocet hodin za den = 3/24 h

Efektivni fond smény = (8 h * 60 min) = 480 min = 28 800 s
Efektivni fond dne = 28 800 * 3 =86 400 s

M¢ésicné zakaznik za duben pozaduje 6 000 ks. Pocet pracovnich dnit v mésici dubnu je

22 dnd. Dal$im krokem je vypocet denniho pozadavku zdkaznika.
Denni poZadavek zakaznika = 6000/22 = 273 ks/den

Vypocet zékaznického taktu je pomér denniho ¢asového fondu a denniho pozadavku zékaz-

nika, vynasoben celkovou efektivnosti zafizeni, kterd ¢ini 89 %.
Ziakaznicky takt = 86 400/273 * 0,89 = 281 s/ks

Je tedy nutné, aby byl kazdych 281 s vyroben jeden vyrobek.
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Zakaznik
Pozadavek 6 000 ks
Pocet pracovnich dni 22
C. fond 86 400 s
Pocet ks/den 273 ks
Takt 281 s/ks

Obrazek 22 VSM — Zakaznik
(vlastni zpracovani)

13.2 Prehled casii operaci na pracovisti rezani

Prvni vyrobni operaci je fezani. Rezani probihd na 4 pilach, které obsluhuji 2 pracovnici.
K cyklovému €asu pribéhu fezani jsou také ptipocteny prumérné ¢asy dalSich ¢innosti, které
pracovnici vykonavaji na tomto pracovisti. Konkrétné se jedna o kontrolu a ulozeni vyrobku

do beden. Primér byl vypocten z 10 méfeni (viz. tabulka 3).

Tabulka 3 Pfehledy ¢asti méfeni - Rezani (vlastni zpracovani)

Meéieni (s/ks)
Operace 1. ]2 |3 |4 |5 6.7 |8 ]9 |10 Prim.
Kontrola |32 |26 |38 3,142 |32|45(33]|3,1|34 3,4
Ulozeni 20151918 | 1,7(15]19]1,6]|1,7]1,5 1,7

Dle méteni vychazi primérnéa délka kontroly na 3,4 s a uloZeni polotovaru do bedny 1,7 s.
Tyto ¢innosti jsou klasifikovany jako NVA ¢innosti. Celkovy cyklovy ¢as téchto Cinnosti
¢ini 5,1 s. Cyklovy cas pilky, ktera je Cinnosti pfidavajici hodnotu vyrobku, je 6,4 min

(384 s), kdy je nafezano celkem 6 kusii polotovartii. Na jeden kus tedy ptipada 64 s.
Celkova pribézna doba (fezani) = 64 + 5,1 = 69,1 s/ks
Index pridané hodnoty (Fezani) = 64/69,1 * 100 = 92,6 %

U pilek probiha 15 minutové Gdrzba za sménu. Za pracovni den je tedy udrzbé vénovano

45 minut. Celkova efektivita zafizeni je 89 %.
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Rezani
& |

C/T 384 s
VA-index 92,6 %

C/O 45 min/den
OEE 89 %

C. fond 86 400 s

Pocet ks/cyklus 6 ks
Baleni 500 ks

5,1s
VA:64s

Obrazek 23 VSM — Rezani
(vlastni zpracovani)

13.3 Prehled casii operaci na pracovisti obrabéni

Druhym vyrobnim procesem, kterym vyrobek prochazi je obrabéni ve spodni hale. Podobné
jako u fezani bylo neméteno 10 Casli u ¢innosti a nasledné byl proveden jejich primér. Mezi
NVA ¢innosti na tomto pracovisti patfily vloZeni, kontrola a uloZeni vyrobku. Po zpriiméro-
vani vysly primérné hodnoty vloZeni vyrobku 1,7 s, kontroly vyrobku 3,3 s a uloZeni vy-

robku 1,5 s. Celkova délka téchto Cinnosti je 6,5 sekund na kus.

Tabulka 4 Prehledy ¢asti méteni - Obrabéni (vlastni zpracovani)

Meéieni (s/ks)
Operace 1. | 2. |3 |4 |5 6.7 |8 ]9 |10 Prim.
Vlozeni 121,011,613 [12[15]1,9(32]22]1,7 1,7
Kontrola |29 |3,1 34|28 |3,6|35]4,0]|3,1]3,2]3,8 3.3
Ulozeni | 191216 1,714 11]18]1,7]13]1.2 1,5

Cyklovy ¢as obrdbéni je 6,5 minut (390 s), pficemz je opracovano 6 dilti pfi jednom cyklu.

Na jeden kus tedy ptipada 65 s a tato ¢innost je klasifikovana jako VA ¢innost.
Celkova pribézna doba (obrabéni) =65 + 6,5="71,5s

Index pridané hodnoty (obrabéni) = 65/71,5 * 100 =91 %
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Obrabéni
& 1

C/T 390 s
VA-index 91 %
C/O -—-
OEE 89 %
C. fond 86 400 s
Pocet ks/cyklus 6 ks
Baleni 500 ks

6,5s
VA:65s

Obrazek 24 VSM — Obrabéni
(vlastni zpracovani)

13.4 Dodavatel

Pro vyrobu produktu se vyuziva dlouhych ty¢i, které se skladuji venku pted vyrobni halou
u pilek, kde se nésledné fezou. Proti desti chrani ty€e stfecha, ktera ochrafnuje vyrobek od
pusobeni vnéjsich vlivii. Dodavatelem ty¢i jsou Ttinecké Zelezarny MORAVIA STEEL a.s.,

které dovazi vyrobek v mésicnich intervalech dle narokti matetské firmy.

Veskeré tyCe pro vyrobu rolen jsou riznych rozmért o raznych délkach. Mnou vybrany vy-

robek ma nejvetsi spottebu a z tohoto divodu byl vybran pro mapovani toku hodnot.

13.5 Zasoby

Firma eviduje zasoby vstupniho materialu, polotovarti a hotového vyrobku. Sklad vstupniho
materialu se nachdzi venku pted pilami, sklad polotovard na spodni vyrobni hale, a jakmile
je hotovy, tak projde kontrolou kvality a ulozi se do skladu CNCP. Na vstupnim sklad¢ bylo
v dobé mapovani celkem 2 137 kust. Na skladech rozpracované vyroby bylo v dob& mapo-

vani celkem 1000 kusti. Hotovych vyrobku na sklad¢ v dobé mapovani bylo 1500.

Zasoba ve dnech vstupniho skladu: 2 137/273 = 7,8 dna

2137 ks
7,8 dni
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Zasoba ve dnech polotovari: 1 000/273 = 3,6 dn

1 000 ks
3,6 dnil

Zasoba ve dnech hotovych vyrobki: 1 500/273 = 5,5 dnti

1 500 ks
5,5 dnu

13.6 Mapa hodnotového toku

Mapa hodnotového toku soucasného stavu vyrobku je k nahlédnuti v ptiloze P L.

Priibézna doba vyroby je ptiblizn€ 17 dnti (1 468 800 s).
Celkovy procesni ¢as: 69,1 + 71,5 = 140,6 s/vyrobek
NVA ¢innosti: 6,5+ 5,1 +1468 800=1468 811,6 s
VA ¢innosti: 64 + 65=129 s

VA-index: (129/1 468 800) * 100 = 0,008783 %
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14 NAVRHY NA ZLEPSENI

Pti pohledu na vyrobu miizeme ihned vidét velké mnozstvi meziskladi, které zabiraji mnoho
mista a zpusobuji nadmérnou manipulaci s materidlem. Také dochézi k velkym ztratadm pii
ptepravé, které jsou pfedevsim zplsobeny Spatnym rozmisténim vyrobnich celki. Bylo zjis-
téno nékolik druht plytvani, které se musi z procest postupné eliminovat. Pomoci vyuzitych
analyz, tedy snimku pracovniho dne, Spagetového diagramu a mapovani toku hodnot se
mohly tyto problémy Iépe definovat, vizualizovat a nasledn¢ usnadnit implementaci opatieni

pro dané problémy.

14.1 Zména layoutu

Nejdulezitéjsim a nejnakladnéjSim ndvrhem na zlepsSeni je zména uspotadani layoutu. Jde
konkrétn¢ o problém, ktery vyvstal z provadéni v§ech 3 analyz. Jde o ptejezdy mezi vyrob-
nimi halami pfi vyrob¢ rolen, kde kvili Spatnému rozloZeni vyrobnich celkii dochézi k vel-
kym €asovym ztratam a nadbytecnému materidlovému toku. Je tedy nutné preskladat vyrobu

tak, aby byla co nejbliZe k sobg.

Nejefektivnéjsi zménou by mohl byt presun fezani trubek do spodni vyrobni haly. Prostory
ve skladu vstupniho materidlu a jeho venkovnim prostoru jsou dostatecné velké pro instalaci
pilek. Pokud by se tento pfesun uskutecnil, tak by pfijem 1 vydej rolek mohl probihat ve
spodni hale a doslo by tak k odstranéni zbyte¢nych piejezdi. U této moznosti by bylo ale
nutné vytvofit dalsi kontrolu kvality, kvtli které bychom museli vytvofit nové pracovni
misto. Proto by bylo nejefektivnéjsi uskutecnit presun fezani a ptijem trubek do spodni haly
s tim, ze po dokonceni vyrobku by se vyrobek ptevezl do vrchni haly, kde by prosel kontro-
lou a uskladnil se. Odstranil by se tak jeden cely ptejezd, ktery trvéa cca 1,5 minut a urychlil
by se tok mezi vyrobnimi procesy fezani a obrabéni. Také by to zjednodusilo praci skladni-
kovi, ktery by se mohl vénovat jiné ptinosné praci. Pro dostate¢né zachovani skladovacich

prostor je moznost vyuzit vysokych regalii, které by byly umistény nad pilou.

Tabulka 5 ZlepSeni po zméné (vlastni zpracovani)

Ptejezd (tam a zpét) Vzdalenost (v m.) Cas piejezdu (min.)
Soucasny materidlovy tok 350 3
Navrhovany materidlovy tok 175 1,5
Zlepseni po navrhované zméné 175 1,5
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Obrazek 25 Navrh nového layoutu
(vlastni zpracovani)

14.2 Zavedeni ¢tecich zarizeni

Pro spravnou evidenci materidlu a produktti v dnesni rychlé dobé je zapotiebi digitalnich
zafizeni. Vyuzivani Ctecich zafizeni se k evidenci materidlu ve firmé vyuziva jen z malé
¢asti. Ve firmé& se nejvice vyuZivaji pocitace, které jsou ptipevnéné k VZV. Tento zplsob
evidence neni velmi efektivni, nebot’ dochazi k porucham pocitacii a samotné zapisovani
lokaci materialu je pomalé. Jestlize budeme vychazet ze snimku skladnika 1, tak vidime, ze
skladnik travil 34 minut pouze zapisovanim, coz lze zafadit do administrativnich ¢innosti,

kterymi by se skladnik nemél zabyvat.

Vhodnym feSenim by mohlo byt zavedeni mobilnich ¢tecek dat pro snimani carovych koda,
které by urychlily pfenos dat ptes dokovaci stanici do skladovaciho systému. Skladnik by
tak ziskal JIT prehled o obsazenych a volnych pozicich v systému. Jedinou nevyhodou je
cena Ctecich zafizeni i1 se softwarem, ktery by musel spravné nastavit firemni informacni
technolog. Pfi stanoveni pfiblizné ceny Ctecich zafizeni a potizeni dalstho HW a SW bylo
vyuzito cen z webovych stranek firem, které tyto produkty nabizi. Do nakladii na potizeni je
dilezité zapocitat také Skoleni zaméstnancli na dany vyrobek a ¢as IT technologa, ktery
stravi pti zavadéni systému. Jelikoz skladnik pracuje za ukolovou mzdu, tak jeho sazba ¢ini

175 Ké/hod. U IT technologa se vydélek odviji od odpracovaného Casu. Byla u n¢j tedy



UTB ve Zliné, Fakulta logistiky a krizového Fizeni 56

vypocitana jeho primérnd mzda na hodinu, ktera ¢ini 300 K¢/hod. Cena za HW a SW zahr-
nuje provedeni uvodni studie, zavedeni mobilnich terminalii, naklady na sbér dat a naklady

na tiskarnu ¢tecich kodu. Nasledujici tabulka vSe znazornuje.

Tabulka 6 Celkové nédklady (vlastni zpracovani)

Piehled nakladt
Spotteba Casu Naklad na jed- Celkem
(vh) Rusy notku (v K¢) (v K<)
HW + SW - 1 500 000 500 000
Mobilni ¢tecky kodi - 10 25 000 250 000
Zaskoleni skladnikt 4 6 175 4200
IT technolog 8 1 300 2 400
Celkem 756 600

14.3 Odstranéni plytvani

Pti snimkovani pracovniho dne skladniki se zjistilo n¢kolik druhti plytvani, které se musi
odstranit nebo snizit na minimum. Jednim z nich je zbyte¢né paskovani palet. Toto pasko-
vani bylo zji$téno jako nadbytecné, a proto se miiZe pii baleni vynechat. Svoz odpadi sklad-
nikem ze spodni do vrchni haly byl také klasifikovan jako zbytecny, nebot’ se popelaiské

auto mtiZe zastavit na obou vyrobnich halach zv1ast.

Pti nakladce a vykladce se objevily véci, které je potfeba zménit k lepSimu. Pti nakladce
dochézelo ve skladu CNCP k velmi ¢astému pteskladavani palet. To pak nésledné zpoma-
luje celkovy cas nakladky. Naptiklad pfi snimkovani skladnika 1 trvala jedna nakladka ka-
mioénu 55 minut, coz je velmi dlouhéd doba. Chyba je pfedevsim, jak jiz bylo zmitiovéano, ve
Spatném rozlozeni palet, kdy je skladnici skladaji tak, Ze po levé strané si nachystaji ty
s mensi hmotnosti a vpravo zase palety s vétsi hmotnosti. Toto uspotfadani je nevhodné, je-
likoz se pokazdé musi preskladavat palety s mensi hmotnosti na ty s vétsi. Proto je nutné si
pii vychystavani objednavky uspotadat palety tak, jak ptijdou po sob¢. U vykladky pak do-
chazelo k vyskladnéni materidlu k regalim, kde poté ptrekazel dalSimu vyskladnéni palet

z regall. Je tedy zapotiebi presné definovat mista pro piijem expedice.
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DalSim feSenym problémem je lepeni Stitkli. Matef'skd spolecnost posild s materidlem
1 prazdné slozky, do kterych se ma vlozit protokol o exportu a Stitek, aby se nemusel lepit.
Téchto slozek je nedostatek, proto skladnici musi lepit Stitky ru¢né. Je tedy nutné, aby na-
kupni oddé€leni, které je v kontaktu s Némeckem, vyjednalo potiebné mnozstvi slozek pro

Stitky.

Obrazek 26 Slozka na Stitky (vlastni zpracovani)

Poslednimi ¢innostmi, které je potieba minimalizovat jsou hledani, konverzace nebo feSeni
chyb. Tyto ¢innosti se ale velice Spatn¢ odstranuji. Napiiklad konverzaci, kterd nema s vy-
konem v praci nic spole¢ného, nalezneme v mnoha spolec¢nostech a je ptedevsim na vedou-
cich pracovnicich tento problém omezit na minimum. Co se tyce feSeni problému pii vykonu
prace, ke kterym doslo pfi snimkovani, tak se jednalo spiSe o chyby, které se stavaji vyji-

mecné, a proto neni potieba jim vénovat nalezitou pozornost.

14.4 Porizeni kontejneru s vyklopnym dnem

Pti snimkovani bylo zjisténo, ze pokud skladnik vyvéazi odpad z gumarny, tak tento odpad
vyvazi pomoci VZV do venkovniho kontejneru. Aby se 1épe presouval tento odpad z men-
Siho kontejneru do vétSiho, je vyuzivano tzv. kontejnerti s vyklopnym dnem. Tento kontejner
se nachazi na jednom misté vyroby, ale schazi na dal§im misté, kde by byl kontejner také

potiebny.
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vyklopnému dnu pouze staci, aby skladnik pomoci VZV vyzdvihl vyklopny kontejner na-
horu a odjistil pojistku. Odpad se sam vysype do pfipraveného kontejneru, ktery se poté
vyvazi na likvidaci. Pofizeni kontejneru by pro firmu znamenalo pfedevs§im rychlejsi vyvoz
odpadu a jednodussi manipulaci s odpadem. Skladnik nebude muset ru¢né ptehazovat odpad
z kontejneru do kontejneru a bude mit vice energie a ¢asu vénovat se jinym pracovnim tko-
lim. Vyvoz odpadu by se urychlil az o0 4 minuty. Firma si mlzZe vybrat mezi sitovanym nebo
konickym kontejnerem s vyklopnym dnem. Ceny téchto kontejnerti se pohybuji mezi 15 000
—20 000 K.

Obrazek 27 Sitovany prepravnik s vyklopnym dnem
(Ptepravnik s vyklopnym dnem, 2020)

14.5 Automatizace vrat

Velkym problémem, ktery zdrzuje skladniky v praci, jsou primyslové vrata u rampy pro
ptijem a vydej materialu na skladu CNCP. Pfi otevirdni a zavirani vrat se musi po celou dobu
drzet tlaCitko, pomoci kterého se vrata ovladaji. To nuti skladniky n€kolikrat za den sesedat
z VZV, jit k ovladacimu pultu, drzet tlacitko a znovu jit k VZV a nastoupit. Pfi kazdém ovla-
dani rampy dochdazi ke zdrzeni kolem 15 sekund. U skladnika 2 tato ¢innost trvala 5 minut,
ale je to velmi individualni, nebot’ kazdy skladnik v riizné dny otevie vrata riizné. U druhé
vyrobni haly tyto vrata zase uplné chybi a skladnik musi otevirat dvefe manualné pomoci
klice. U t&chto dveti dochéazelo u skladnika 2 také k 5 minutovému zdrZeni. Dlouhé mani-

pulaci s vraty také napomaha fakt, Ze jsou pomald a stara.
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Zménou k lepsimu by mohly byt ovladace, pomoci kterych by se vrata ovladaly na dalku.
Skladnici by nemuseli sesedat z VZV a urychlil by se tok materidlu. U skladu CNCP by se
musely vyménit dvoje vrata, jelikoZ je nemozné ptidat dalkové ovladani do stavajicich vrat.
U spodni haly by se vybudovala nové primyslova vrata, ktera by také méla systém dalko-
vych ovladani. Pti vybéru prumyslovych vrat je velmi dilezité sledovat ne jen zptisob ovla-
dani, ale také jejich rychlost a procento uniku tepla z haly. Ceny vrat se odviji od jejich
vlastnosti, materidlu a velikosti. Proto si firma mize vybrat vrata z riznych moznosti od

ruznych dodavateli.

Obrézek 28 Rampy 1, 2 a 3 na CNCP (vlastni zpracovani)
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ZAVER
klady. Proto je nutné neustdle zlepSovat vyrobni procesy. Aby se firma Wicke CZ, s.r.o.
alespoii trochu pfiblizila své sesterské firmé v Cing, tak také musi zlep§ovat své procesy

a snizovat naklady. Proto byla najata externi spole¢nost, ktera se implementaci Stihlych me-

tod zabyva, a ja sam jsem byl do procesii zestihlovani zapojen.

Cilem bakalatské prace bylo analyzovat a ndsledné optimalizovat materidlovy tok pomoci
metod primyslového inzenyrstvi. Materialy k dosazeni cilii prace byly ziskany pomoci po-
zorovani, rozhovoru s pracovniky a managementem, snimku pracovniho dne skladnik, Spa-
getového diagramu a mapovani toku hodnot. Po vyhodnoceni téchto dat byla provedena op-

timalizace materidlového toku a odstranéni slabych mist ve vyrobé.

Teoreticka ¢ast prace pojednava o teoretickych poznatcich tykajici se problematiky materi-
alového toku a primyslového inzenyrstvi. Jsou definovany zékladni pojmy jako materidlovy
tok, primyslové inZenyrstvi a vSe tykajici se Stihlého a inovativniho podniku. Dale byly
objasnény dilezité ukazatele snimku pracovniho dne, kterymi jsou plytvani, ¢innosti piida-
vajici a nepiidavajici hodnotu. Byla také rozebrana analyza a méfeni prace, jeji diivody a me-

tody. V zavéru teoretické ¢asti je popsano mapovani hodnotovych toki a jeho postup.

Prakticka cast navazuje na teoretické poznatky v praci a implementuje je do praxe. Nejprve
byly ptedstaveny zakladni informace o firm¢&. Poté bylo provedeno pozorovani, které bylo
predevsim vyuzito pro snimek pracovniho dne. Po provedeni snimk pracovniho dne sklad-
nikl bylo vyuZito Spagetového diagramu, ktery znazoriiuje tok jednoho vyrobku po celou
dobu jeho vyrobniho procesu. Spagetovy diagram nésledné rozsituje sou¢asna mapa hodno-
tovych tokd, kde je ptehledné zaznacen veSkery materidlovy a informacni tok pfi vyrobé

produktu.

V zéavérecné Casti byly navrzeny doporuceni vyplyvajici z provedenych analyz. Nejprve byl
navrzen novy layout, ktery usnadni materidlovy tok jednoho z vyrobkt. Materidlovy tok to-
hoto vyrobku byl znazornén $pagetovym diagramem a VSM mapou, kterd analyzu rozsifila.
Dal$im navrhem je zavedeni ¢tecich zafizeni, které pomohou skladnikim k rychlejsi a pte-
hlednéjsi evidenci materialu. Dulezitym bodem je postupné odstraiiovani plytvani, které
bylo rozebrano ptedevsim ve snimku pracovniho dne. Poslednimi navrhy byly potizeni kon-
tejneru s vyklopnym dnem, ktery usnadni a urychli nakladani s odpady a potizeni novych

vrat s dalkovym ovladanim, které vyiesi Casové ztraty pii manipulaci s vraty.
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SEZNAM POUZITYCH SYMBOLU A ZKRATEK
AMP Analyza a méfeni prace
BNVA Business Non Value Added
CNC Computer Numerical Control
CNCP Centralni sklad
ERP Enterprise Resource Planning
FIFO First in First out
HW Hardware
IT Informacni technologie
JIT  Just-in-Time
mm Milimetr
NVA Non Value Added
SW  Software
Tzn. To znamena
Tzv. Tak zvany
USA United States of America
VA Value Added
VSM Value Stream Mappping

VZV Vysokozdvizny vozik
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PRILOHA P II: SNIMEK PRACOVNIHO DNE

SKLADNIKA 1

Vytworeno v aplikaci Any Recorder

METil{a): Snimek pracovniho dne 28. listopadu 2019
Roman Cechmanek Pracoviite - Sklad 07:30 - 13:30
Pareto analyza NVA a MUDA finnosti
BO% z pareto NVACinnosti o MUDA Ginmosti Soucet z Pareto
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Manipulace s el. vozikem 0:02:25 0,75% 3 = Celkem WA [5]
Manipulace s gitterem/paletou 0-01:54 0,59% L Celkem Nva [%]
Hiedani voziku 0-01:08 0,35% 1 = Celkem MUDA [%]
Chiize pro obal 0:00:54 0,28% 1




PRILOHA P III: SNIMEK PRACOVNIHO DNE SKLADNIKA 2

Meril{a): Snimek pracovniho dne &. prosince 2019
Roman Cechmanek Pracowvisté - Sklad 07:15 - 13:45

Pareto analyza NVA a MUDA Cinnosti
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Dklic 0-00:16 0,08% 1 = Celkem MUDA [%]
Celkovy souZet 5:43:09) 100,00%) 373

Wytworeno v aplikaci Any Recorder



