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ABSTRAKT

Bakalaiska prace se zabyva analyzou vyrobniho procesu ve vybrané spolecnosti, pficemz

jejim hlavnim cilem je zkraceni doby trvani vyrobniho procesu kozeného motylku o 10 %.

Uvod praktické Gasti je zaméfen na predstaveni spole¢nosti Ezop Plus s.r.o. a popis
vyrobniho procesu kozenych motylka. Nasledné je aplikovana procesni analyza, mapa
plytvani, SWOT analyza a dalSi analytické metody s cilem odhalit kli¢ové pficiny
prodluzujici vyrobni proces. Na zéklad¢ ziskanych informaci jsou navrzena feSeni pro
redukci ¢i eliminaci zjisténych problémi.

V zévérecné casti prace jsou vyhodnoceny financni naklady a cCasové tspory
u implementovanych opatfeni a zarovenl jsou uvedeny ekonomické odhady ndkladii

a potencialni asové uspory pro zbyvajici navrhy.

Kli¢ova slova: Vyrobni proces, mapa plytvani, SWOT analyza, procesni analyza, zpracovani

kaze

ABSTRACT

The bachelor thesis deals with the analysis of the production process in a selected company

with the main goal of reducing it by 10%.

The introduction of the practical part is focused on the introduction of the company Aesop
Plus s.r.0. and the description of the production process of leather bow ties. Subsequently,
process analysis, waste map, SWOT analysis and other analytical methods are applied to
reveal the key causes prolonging the production process. Based on the information obtained,

solutions are proposed to reduce or eliminate the identified problems.

In the final part of the thesis, the financial costs and time savings of the implemented
measures are evaluated and economic cost estimates and potential time savings for the

remaining proposals are presented.

Keywords: Production process, waste map, SWOT analysis, process analysis, leather

processing
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UVOD

V dnesni uspéchané dobé, kdy je tuzemsky i globalni trh nasycen Sirokou nabidkou produktii
a sluzeb, Celi podniky znacnému tlaku. Proto hledaji konkuren¢ni vyhodu, kterd by jim
zajistila nové zékazniky a zvysila objem prodeje. V tomto dynamickém podnikatelském
prostiedi je pro dosazeni uspéchu zasadni nejen odliSeni, ale i optimalizace procest

a zlepSeni vyroby.

Spole¢nost Ezop Plus s.r.o. si konkuren¢ni vyhodu vytvofila v oblasti udrzitelného
podnikani s cilem minimalizovat negativni dopad své ¢innosti na zivotni prostfedi. Kromé
ekologického tisku, ktery je realizovan ve spolupraci se sesterskou spolecnosti Ezop
reklamni agentura s.r.o., uplatiiuje princip upcyklace. V ramci tohoto procesu spole¢nost
ziskava kizi od vyrobct sedadel do luxusnich automobilii, pro které tento material
predstavuje odpad. Kize je nasledné zpracovavana a pretvarena na luxusni dopliky jako

jsou obaly na vino, didie nebo panské motylky.

Jak jiz bylo zminéno, optimalizace procesi je kli€ova pro dosaZeni uspéchu, proto si tato
bakalarska prace klade za hlavni cil zkraceni doby trvani vyrobniho procesu kozeného

motylku o 10 %.

Prace je rozdélena na dvé logicky navazujici ¢asti. V iivodni teoretické ¢asti je provedena
literarni reSerSe, kterd vysvétluje problematiku vyrobniho procesu a §tihlé vyroby.
V posledni kapitole jsou pak pfedstaveny a popsany metody a nastroje pramyslového

inzenyrstvi, které jsou dale vyuzity pii zpracovani druhé ¢asti bakalarské prace.

Navazujici prakticka ¢ast predstavuje spole¢nost Ezop Plus s.r.0. a detailné popisuje vyrobni
proces kozeného motylku. Nasledné jsou pomoci analyz identifikovany kli¢ové nedostatky
a jejich pticiny, které jsou shrnuty a slouzi jako podklad pro navrh konkrétnich doporuceni.
Prakticka cast také zaznamenéva aplikaci vSech navrht a hodnoti jejich dopad na celkovy
vyrobni proces. V zavéru je vyhodnoceno, zda bylo dosazeno hlavniho cile, tedy zkraceni

doby trvani vyrobniho procesu kozeného motylku o 10 %.
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CILE A METODY ZPRACOVANI PRACE

Hlavnim cilem této bakalaiské prace je zkraceni doby trvani vyrobniho procesu koZzeného
motylku o 10 %. K dosazeni stanoveného cile bude provedena podrobna analyza stavajiciho

vyrobniho procesu.

V teoretické Casti prace bude provedena reSerSe odborné literatury z ¢eskych 1 zahrani¢nich
zdroji. Cilem je vysvétlit problematiku vyrobniho procesu, §tihlé vyroby a nastroji
primyslového inzenyrstvi. Ziskané poznatky poslouzi jako zaklad pro néslednou analyzu

dat.

Uvod praktické ¢asti je vénovan analyze vyrobniho procesu, ktera zahrnuje podrobné
zmapovani jednotlivych vyrobnich operaci. Nasledné budou aplikovany analytické metody
k identifikaci problému a jejich kofenovych pfi€in. NiZe je uveden seznam metod a nastroji
vyuzitych v praktické ¢asti:
e Pozorovani: Pro detailni vhled pribéhu vyrobniho procesu bylo provedeno
pozorovani jednotlivych operaci a pohybu zaméstnance za ucelem identifikace

nedostatku.

e Snimkovani: Tato metoda umoznila ziskat data o ¢asové naroc¢nosti jednotlivych

ukola vyrobniho procesu, coz prispé€lo k odhaleni neproduktivnich ¢innosti.

e Rozhovory: Informace dilezité pro zpracovani praktické Casti bakalaiské prace

byly ziskany z rozhovorii se zaméstnanci a feditelkou spolecnosti.

e Detailni popis postupu vyroby: Krok za krokem byl zdokumentovan cely vyrobni

proces, od zaddni zakazky do vyroby po findlni kompletaci produktu.

e Procesni analyza: Vyrobni proces byl detailnéji rozclenén na jednotlivé operace.
U kazdé¢ operace byla zaznamenana casovd narocnost a vzdalenost, kterou

zaméstnanec urazil.

e SWOT analyza: Tato metoda byla pouzita k identifikaci internich a externich

faktort, které ovliviiuji vyrobu kozeného motylku.

o Ishikawa diagram (diagram rybi kosti): Tento nastroj byl pouzit k identifikaci

hlavnich pficin, které brani zkraceni doby trvani vyrobniho procesu.

e Metoda 5x Pro¢: K odhaleni kofenovych pficin zjist€nych problémi a k navrhu

opatieni pro zkraceni doby trvani vyrobniho procesu byla vyuzita metoda 5x Proc.
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o Spagetovy diagram: Vizualizace pohybu zaméstnance ve vyrobnim procesu

pomoci tohoto diagramu méla za cil odhalit plytvani pohybem.

Analyticka ¢ast prace vychézela z piimé interakce s feditelkou spolecnosti a zaméstnanci
prostiednictvim série workshopii. Tyto workshopy poslouzily jako nastroj pro
brainstorming a prezentaci zjiSténych informaci. Vysledkem byly navrhy na zlepSeni,
hodnoceni vysledki analyz a cenné informace pro autorku prace, které napomohly

k vypracovani analytické ¢asti bakalarské prace.
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TEORETICKA CAST
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1 VYROBNI PROCES

., Existuje cela rFada definic vyrazu proces. Jako prvni je treba zdiraznit, Ze procesy
existovaly, existuji a existovat budou naddale nejen v kazdé organizaci, at’ jiz se organizace
zabyva vyrobou ¢i poskytovanim sluzeb, ale ve viech aspektech lidského Zivota. Diivodem je
to, Ze se nejedna o nic jiného nez o zpiisob vyjadreni pracovnich postupu. *“ (Januska, 2018,

s.5)

Dle Svozilové (2016, s. 46) je proces chapan jako soubor operaci, které vedou k dosazeni
konkrétniho cile. Obvykle ma neomezené trvani a je zamétfen na plynulou pfeménu vstupii

na vystupy.

Autofi Martinovicovd, Kone¢ny a Vaviina (2019, s. 104) ve svém dile tento pojem rozdé€luji
na tfi typy procesii ve vyrob¢: pracovni, automatické a ptirodni. Pracovni procesy jsou fizeny
Clovékem, automatické probihaji samostatné a v pfirodni vyuzivaji pfirodni sily

v podminkdch, které jsou upraveny ¢lovékem.

1.1 Vyroba

Jurova (2016, s. 93) vyrobu popisuje jako proces, ktery transformuje vstupy a pridava jim
hodnotu. Vysledkem jsou produkty, vyrobky ¢i sluzby urcené pro uspokojeni potieb
zakazniki ¢i trhu. Pro Gspésné fungovani podniku je proto nezbytné zajistit efektivni fizeni

tohoto procesu.

i . Inovace
Optimalizace a

racionalizace Nové
stavajicich technologie
postupu
Primyslové Vyzkum
inZenyrstvi - a vyvoj
Vyroba
Nové zplsoby Nové
Fizeni materialy
Nové -
P Nove
obchodni
modely produkty

Obrazek 1 Kli¢ové faktory vyroby
(Zdroj: viastni zpracovani dle Januska, 2018, s. 59)
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., Vyroba je hybnou silou ekonomiky a stdle jesté ma i pres prechod ke znalostni ekonomice
obrovsky potencional pro vytvareni zisku, novych pracovnich mist a zvysovani kvality Zivota.
Vyroba je dominantnim prvkem mezindarodniho obchodu a posiluje ekonomiku sluzeb, ktera
je na ni primo napojend. Zaroven je diilezitym prvkem pro ndasledny vyzkum vzdelani

a inovace. “ (Januska, 2018, s. 58)

1.2 Clenéni vyrobniho procesu

»Kazdy provoz vsak charakterizuje rada odlisnosti a rada spolecnych znakii. Néekteré tyto
znaky jsou spolecné a umoznuji trideni provoznich procesu podle riznych hledisek. Pro
Fizeni provoznich cinnosti jsou diilezitymi charakteristikami typ vyroby, prileZitosti
vyrobniho procesu, charakter technologie a forma organizace.* (Svecova, Veber, 2021,

5.30)

Jak jiz bylo vySe uvedeno, vyrobni proces lze délit podle riznych hledisek. Tato hlediska

jsou rozebirdna v nasledujici ¢asti kapitoly.

1.2.1 Z ¢asového hlediska

Januska (2018, s. 61) ve svém dile uvadi, Ze vyrobni proces lze rozdélit z casového hlediska

na fazi ptedvyrobni, vyrobni a povyrobni.

Pfedvyrobni etapa se zamétuje na diikkladnou analyzu potieb zakaznika. Klade se diraz na
vyvoj produktu a ptipravu vyroby. To zahrnuje jak konstrukcni, tak technologickou ptipravu
s ohledem na efektivitu a eliminaci chyb, jejichz odstranéni je v této fazi nejméne ndkladné.
Vyrobni etapa predstavuje dobu od zahdjeni prvniho tikonu vyroby az po jeho kompletni
dokonceni. To zahrnuje zpracovani surovin, vyrobu soucasti a finalni kompletaci. Povyrobni

etapa nasledné zahrnuje baleni, expedici a servis. (Januska, 2018, s. 61)

1.2.2 Dle typu vyrobniho programu

Dle autord Martinovi¢ova, Konecny a Vavitina (2019, s. 104) vyrobni proces lze roz¢lenit

do kategorii podle typu vyrobniho programu:

e hlavni vyroba, kterd zahrnuje produkci findlnich vyrobku, jez jsou klicové pro

¢innost podniku;

e vedlejsi vyroba se zaméfenim na produkei polotovart a ndhradnich dila;
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e doplitkova vyroba, jez pfedstavuje efektivni zplisob, jak vyuZzit a zpracovat odpadni
materidl vznikajici pfi hlavni a vedlejsi vyrobe;
e pridruzend vyroba, kterd se od ptedchozich li§i svym charakterem.

Mimo tyto zakladni kategorie vyrobnich procest je tieba zminit i procesy pomocné, které
zahrnuji vyrobu specialniho naradi a udrzbu stroji ¢i budov. Nedilnou soucasti vyrobniho
procesu jsou i procesy obsluzné, mezi néz patii skladovani surovin a hotovych vyrobkii,
a také doprava materidlu v rdmci podniku. (Martinovicova, Kone¢ny a Vaviina, 2019, s.

104)

1.2.3 Dle plynulosti technologického procesu

V ramci cClenéni vyrobniho procesu existuje nékolik hledisek. Jednim z nich je mira
plynulosti technologického postupu, kterd umoziuje rozlisit dva zakladni typy vyroby:

plynulou a pferuSovanou. (Jurova, 2016, s. 110)

Plynulé vyroba se vyznacuje tim, ze technologicky proces probiha bez pteruseni, coz je dano
plynulym navazanim technologickych a manipula¢nich procesii. Tato plynulost
minimalizuje naklady spojené s pfipadnym zastavenim vyroby a vytvaii idedlni podminky

pro automatizaci. Typickymi piiklady je chemicka a hutni vyroba. (Jurova, 2016, s. 110)

Januska (2018, s. 61) upozornil ve své publikaci na skutecnost, Ze tuto vyrobu nelze prerusit
bez vzniku poSkozeni hotového vyrobku. Typickymi ptiklady jsou vyroba oceli, skladovani
nékterych potravin, chemické reakce nebo jiné operace, které vyzaduji plynuly prubeh bez

pieruseni.

Prerusovana vyroba oproti tomu vyzaduje Casté zdsahy v podobé netechnologickych procesi
(doprava materialu, vyména nastroju), které technologicky postup pierusuji. Jeji zastaveni
obvykle nezpiisobuje velké ndklady. Vzhledem k tomu, Ze proces zahrnuje nckolik
ruznorodych operaci, je zavedeni automatizace podstatné komplikovanéjsi. Ptikladem

prerusované vyroby mize byt strojirenstvi nebo stavebnictvi. (Jurova, 2016, s. 110)

1.2.4 Dle opakovanosti vyroby

Martinovi¢ova, Kone¢ny a Vaviina (2019, s. 104) zminuji, ze v zavislosti na stupni

opakovani produkce rozliSujeme tfi zékladni typy vyroby:
e kusova vyroba, ktera se zamétuje na zhotoveni produkti v malém mnoZzstvi;

e sériova vyroba, pii niz se produkuji mensi az stiedné velké série vyrobki;
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e hromadnd vyroba, jez je charakteristickd velkymi objemy identickych produkti.

Kusové vyroba je typickd pro zakazkovou vyrobu, vyrobu prototypti nebo uméleckych
predmétt. Vyzaduje vysoce kvalifikované pracovniky a univerzalni stroje. Sériova vyroba
je naopak vhodna pro vyrobu odévii, nabytku nebo elektroniky. Umoziuje efektivngjsi
organizaci prace a vyuziti specializovanych stroji. Posledni hromadné vyroba je typicka pro
automobilovy primysl, vyrobu potravin nebo spotiebni elektroniky. Vyznacuje se vysokou
produktivitou a nizkymi naklady na jednotku. (Martinovicova, Kone¢ny a Vavtina, 2019,

5. 104)

Tabulka 1 Porovnani vlastnosti procesii dle objemu vyroby

Kusova vyroba Sériova vyroba Hromadna vyroba
Objem vyroby Jednotky 1-100 Tisice 100—100 000 Stovky tisic 10 000—x
Flexibilita Velka Mala Minimélni
vyrobniho procesu
Celkovi efektivita Nizka Stredni Vysoki
procesu
Planovani vyroby Pull Kombinované Push
U,s poraflam Technologie Kombinované Predmétné
vyrobniho procesu
Naroky na Vysoka kvalifikace | Stfedni kvalifikace | Nizka, stile stejna prace
zameéstnance

(Zdroj: vlastni zpracovani dle Januska, 2018, s. 60)

1.2.5 Dle organizace vyrobniho procesu

., Podle formy organizace vyrobniho procesu, kde hraje vyznamnou roli vybaveni

a usporadani vyrobniho procesu a tim i Fizeni materialovych tokii.

e proudova vyroba — je vybavena vyrobnimi linkami a vyrabi jeden, pripadne nékolik

malo produktii;

o skupinova vyroba — vyrabi vice druhit produktii v menSich mnoZstvich

a z ekonomického hlediska nemuize byt produkt vyrabén na lince,

I3

e fazova vyroba — vyradbi celou radu produktii v malém mnozZstvi u kazdého druhu.

(Jurova, 2016, s. 113)
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Pro proudovou vyrobu je typické vyuziti vyrobnich linek a opakujici se vyrobni postup.
Pracovisté¢ jsou organizovana tak, aby nedochazelo k zbyte¢nému piemistovani materialu

a vzniku prostoji. (Svecova, Veber, 2021, 5.32)

Skupinova vyroba piedstavuje flexibilngjsi piistup, ktery umozituje vyrabét vétsi mnozstvi
riznych produkti v mensich davkach. Kazdy produkt pfitom prochazi zdvodem po pevné
stanovené trase a je vyrabén s vyuzitim stejnych zafizeni. Rizeni skupinové vyroby vyzaduje
komplexni pldnovéni, které bere v uvahu celkovy pocet produktl, pocet vyrobnich fazi

a flexibilitu pracovnikl a zafizeni. (Jurova, 2016, s. 114)

Svecova a Veber (2021, s.32) tikaji o fazové vyrobe¢, Ze: ,je zamérena na vyrobu
neopakovanou nebo nepravidelné opakovanou. Soustava pracovist i vyrobni jednotky jsou
usporadany technologicky. Soucasti riiznych vyrobkii, nejruznéjsich tvaru, funkcnich urceni

“

i kvalit prochdzeji tymiz technologicky specializovanymi pracovisti.

Jurova (2016, s. 114) dopliuje, Ze tento typ vyroby produkuje Siroké skaly produktl, véetné

téch standardnich i zakdzkovych. Tato forma vyroby je charakteristicka velkou riznorodosti

wevr

s. 114)

1.2.6 Dle charakteru technologie

Podle autori Martinovi¢ova, Kone¢ny a Vaviina (2019, s. 104) se vyrobni proces d¢li dle

charakteru pouzitych technologii na mechanicko-fyzikalni, chemické a biologické.

Jurova (2016, s. 111) toto déleni dale rozvadi a poukazuje na zmény, ke kterym béhem
vyroby u materiali dochazi. Mechanicko-fyzikalni vyroba se vyznacuje tim, ze neméni
latkovou podstatu materidlu, ale upravuje pouze jeho tvar a jakost. Chemicka vyroba, na
rozdil od mechanicko-fyzikalni, vede ke zménam ve sloZeni a vlastnostech latek. Biologicka
vyroba pak vyuziva pfirodni procesy, jako je zrani a kvaseni, k pfemén¢ surovin na finalni
produkty. Ptikladem miiZe byt vyroba piva nebo vina. Ve vSech ptipadech dochazi ke zméné

latkové podstaty materialu.
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2 LEAN PRODUCTION

Dennis a Shook (2016, s. 8) ve svém dile popisuji vznik §tihlé vyroby s odkazem na historii
rodiny Toyoda. Konkrétné poukazuji na jaro roku 1950, kdy se mlady inZenyr Eijiho
Toyody, vydal do Detroitu, aby navstivil slavny Fordiv zdvod Rouge. Spole¢nost Toyota
Motor Company se v té dob¢ potykala s nizkou produkci a ekonomickou krizi. Eiji proto pfi
své navstéve pecliveé studoval kazdy detail svétove nejvykonnéjsiho vyrobniho zavodu. Po
svém navratu do Japonska analyzoval Toyota Motor Company a uvédomil si zésadni
problém. Jejich vyrobni procesy obsahovaly ve srovnani s americkym modelem nadbyte¢né
¢innosti. Spole¢né s odbornikem na vyrobu Taiichim Ohnem tedy dospéli k zavéru, ze

vvvvvv

zbytecnosti.

2.1 Definice lean production

., Stihla vyroba, znama takeé jako Toyota Production Systém, znamena délat vice za méné
casu, mené prostoru, mené lidského usili, méné stroju, méné materiali — a pritom dat

zakaznikium to, co chtéji. *“ (Dennis a Shook 2016, s. 19)

Obecn¢jsi vyznam pojmu lean production popisuje Patermann (2022, s. 15) jako ,, védomé
jednani, jehoz prostrednictvim resime skutecné problémy nasich externich, ale i internich
zakazniku, coz nds vede k neustaléemu zvySovani produktivity, efektivity a kvality nasich

procesit .

Rother (2017, s. 63) rozlisSuje dva odlisné pohledy na tuto filozofii podnikdni. Mnoho
spole¢nosti omezuje svou podnikovou filozofii na pouhé tvrzeni, Ze jejich poslanim je
vyrabét pro zékazniky kvalitni produkty. Tento piistup je jisté spravny, nicméné Toyota se
jako spole¢nost zaméfuje na dlouhodobé preziti. Toho dosahuje neustdlym zlepSovanim
a inovaci v samotném procesu vyroby svych vyrobkl. Na prvni pohled se miize zdat, Ze se
jedna o stejny ptistup, nicméné mezi nimi existuje zasadni rozdil. V prvnim ptipadé je
zlepSovani a adaptace chapano jako néco, co se provadi pouze v ptipadé potieby. Ve druhém
pripad¢ je vsak neustalé zlepSovani kliCovym prvkem firemni strategie. Pro Toyotu je tedy

zlepSovani a fizeni vyroby vniméno jako jeden a tentyz proces.

Januska (2018, s. 127) naopak tvrdi, Ze filozofie lean production je postavena na dvou
zakladnich pilifich: neustdlém zlepSovani a tcté k lidem. Klade diraz na nutnost tvorby

dlouhodobych vizi, snahy o inovace a ziskavani informaci, které napomohou spravnému
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rozhodovéani. Dale zdtraznuje dilezitost ohleduplnosti vii¢i ostatnim a kooperace v tymu. Je
podstatné usilovat o pochopeni druhych a podporovat jejich osobni i profesni rozvoj, nebot’

to je jeden z faktort, ktery piispiva ke zvySovani produktivity.

V navaznosti na tuto teorii autofi Petfikova, Jankii a Hofbruckerova (2020, s. 99) ve své
publikaci zduraznili podminku dosaZeni flexibility, plynulosti a minimalizace ztrat ve
vyrobnim procesu. VSe zavisi na spole¢ném usili kvalifikovanych a motivovanych
pracovnikl. Bez aktivniho zajmu a podpory vedeni firmy nelze ocekavat aspésné zavedeni
Stihlé vyroby. Jeji fungovani tedy stoji pfedevS§im na aktivité a zapojeni zaméstnanci na

vSech trovnich.

2.2 Lean management

Klicovym prvkem pro udrZeni vysledkt §tihlé vyroby je systém S§tihlého fizeni, ktery je
vétsSinou opomijen. Zahrnuje disciplinu, kazdodenni postupy a nastroje, které umoziuji

trvalé a intenzivni zaméteni na proces. (Mann, 2015, s. 7-8)

Mann (2015, s. 8) dale dopliuje, ze vysledky vizuédlnich kontrol, které jsou prezentované na
poradéch, vedou ke zméndm v procesu. Nasledné udrzeni téchto zmén je zajisténo pomoci
opatieni provadénych vedoucimi pracovniky. Diky tomu se eliminuje riziko jejich

postupného vymizeni v disledku nedostate¢ného monitorovani.

Autofi Mahadevan a Chejarla (2023, s. 13) napsali, ze zdkladnim principem vSech fazi
zlepSovani je diraz na potieby zdkaznika. ZlepSeni je totiz efektivni jen tehdy, pokud jsou
pro zékaznika né€cim piinosné. V soucasné je toto zaméfeni zasadni, jelikoz zdkaznicka
zakladna je jednim z nejvice proménlivych faktorti. Pravé proto je zadkaznik umistén ve

sttedu modelu, ktery 1ze vidét na obrazku 2.
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Flow

PR TN

Stabilizace +* Zikaznik *+—* Pull

~N 1/

One-piece flow

Obrazek 2 Faze zralosti §tihlé implementace
(Zdroj: vlastni zpracovani dle Mahadevan a Chejarla, 2023, s. 14)

Mahadevan a Chejarla (2023, s. 14) dale popisuji obrazek 2:
e Flow: Materialovy tok organizace je navrhnut tak, aby byl plynuly a bez odchylek.
e Pull: Zahjjeni vyroby je pouze na zaklad¢ objednavky zékaznika, a jeji kontinuitu
zajistuji strategické zasoby.

e One-piece flow: Cilem neni sériova vyroba, ale produkce jednotlivych kusii
objednavky. Kazdy proces zpracovava jen jeden kus, pri¢emz maximalné jeden kus

¢eka na dalsi operaci.

e Stabilizace: Diky jasné¢ stanovenym procesim muze organizace jednoduse

kontrolovat kvalitu produkti.

2.3 3M

, V konceptu stihleho podniku je zdkladni otdazkou eliminace plytvani. Za plytvani se
povazuje vSechno to, co se v podniku vykonavd, stoji penize a nepridava vyrobku nebo sluzbe
hodnotu, za kterou je zakaznik ochoten zaplatit. Tim se plytvani stava trvalym zdrojem ztrat,

které vedou k neefektivite podniku a snizovani jeho zisku. *“ (Nenadal, 2018, s. 317)

MUDA MURI

D

MURA

Obrazek 3 Druhy plytvani
(Zdroj: vlastni zpracovani dle Januska, 2018, s. 125)
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Patermann (2022, s. 19) ve své praci definoval hned n¢kolik prekazek, se kterymi se Stihla

vyroba potyka, a oznadil je jako 3M: muda, mura, muri.

Tabulka 2 Formy ztrat 3M
3IM Druhy plytvani Priklady
Muda | 1. Nadvyroba Vyroba na sklad
2. Cekani Prostoje
3. Zbytecna pieprava Pieprava neshodnych produktii
4. Nadbyte¢né zpracovani Zpracovani, které zdkaznik nepozaduje
5. Nadbytecné zasoby Velka pojistna zasoba
6. Zbyte¢né pohyby Hledani naradi
7. Vadné vyrobky Vyroba produkti nespliujicich pozadavky
8. Nevyuzity potencional zakaznika
zaméstnancl Nevyuzité napady
Mura | Nerovnomérnost vykonu Nevhodné planovani vyroby
Muri PtetiZeni systému Nevhodné planovani vyroby

(Zdroj: vlastni zpracovani dle Nenadal, 2018, s. 318)

Ptikladem, kdy lze zaznamenat propojeni vSech 3M, je situace, kdy se v kratkém case
vyrazn¢ zméni objem objednavek (mura). V takovém piipad¢ je obtizné naplanovat stabilni
obsazeni pracovist’. V disledku toho mize dojit k ptetizeni n€kterych z nich (muri), coz se
nasledné projevi plytvanim v podobé ¢ekani nebo zmetkovitosti (muda). (Patermann, 2022,

s. 19)

2.3.1 Muda

Muda nebo také plytvani. Jde o jakoukoliv ¢innost, kterd nevytvaii Zadnou hodnotu
z pohledu zakaznika. Typicky ptikladem je nadvyroba, vady produkti, zbytecnd manipulace

s materidlem a nadmérné skladovani. (Patermann, 2022, s. 19)
Dolezal (2023, s. 118) rozsituje definici mudy a uvedl sedm zakladnich druht plytvani, které
se v ramci §tihlé vyroby vyskytuji:
e Transport: Zahrnuje nejen zbyteCné presouvani materialu ¢i produkti z mista na
misto, ale také nadbyte¢né posilani dokumentti a emailti.
e Neefektivni pohyb: Predstavuje zbyteCny pohyb pracovnikili, zapfi¢inénym
neefektivnim uspofddanim pracovisté, ptipadné¢ opakovanym piepisovanim dat

v administrative.



26 UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky

e Prostoje: Oznacuje ¢ekani na materidl, informace nebo rozhodnuti managementu.

e Zbyte¢né zpracovani: Piedstavuje Cinnosti, které neptidavaji hodnotu finalnimu

produktu, jako jsou zbyte¢né schiizky nebo vytvareni nepotfebné dokumentace.

e Vady a jejich opravy: Zahrnuji vyrobu zmetkti a nutnost jejich oprav, coz vede ke

zvyseni nakladil a ztraté casu.

e Nadmérné zasoby: Od skladovani surovin az po rozpracované vyrobky, které nejsou
v danou chvili poptavané, a to v€etné nesoustiedénosti a rozpracovani nckolika
ukolt.

e Nadprodukce: Projevuje se ve vyrobé produkti, které nejsou aktualné potieba, coz

vede ke zbyte¢nému vazani zdrojt.

Kromé sedmi kategorii plytvani, Dolezal (2023, s. 118) identifikoval osmy druh, jenz se
zamétuje na nevyuziti lidského potenciondlu. Tento typ plytvéani se tyka situaci, kdy nejsou
adekvatné vyuzivany napady a kreativita zamé&stnancl. Zaméstnavatel timto piistupem
nejenze ztraci cenné navrhy ke zlepSeni vyrobniho procesu, ale zaroven riskuji negativni
dopad na motivaci svych pracovniki. Pocit nedocenéni pak muze vést ke snizeni vykonnosti,

fluktuaci zaméstnancu a celkové neefektivite.

Naopak, organizace, které jsou schopné rozpoznat a efektivné reagovat na potieby svych
stavajicich i budoucich zaméstnancii, a dokazi vyuzit jejich potencial, maji vyznamné vetsi
Sanci na dosazeni trvalého ristu produktivity a konkurenceschopnosti. (Urbancova,

Vrabcova, 2023, s. 31)
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‘\\ 741 DRUHU PLYTVANI

e a i TRANSPORT r'
zisoBy .Ei % mﬁ?
i POTENCIALU
Obrazek 4 7 + 1 druhti plytvani
(Zdroj: Vitasek, 2022)
2.3.2 Mura

Druhym problémem je mura, tedy nerovnomérnost. Ta se projevuje v nepravidelném tempu
prace lidi a stroji, a také v nepravidelnych doddvkach materidlu. Vysledkem je
nerovnomérny plan vyroby, Spatné rozmisténi pracovnikii a neefektivni stfidani smén.

(Patermann, 2022, s. 19)

,,Jinymi slovy: mura casto vede k tomu, Ze prichdzi muda, plytvani. Jednim ze zpiisobii FeSeni
tohoto zla je zavedeni vhodného, stabilniho rytmu. Proto ma napriklad scrum stabilné

dlouhé sprinty, a i dalsi udalosti s vymezenym casem — timeboxem. ** (Dolezal, 2022, s. 32)

2.3.3 Muri

Posledni je muri, nebo Iépe feceno pietiZzeni. V tomto piipadé jsou pozadavky na objem
produkce vyssi, nez jsou readlné moznosti pracovnikil a stroju. To vede k pfetizeni pracoviste,

nutnosti zvedat t¢zka bfemena nebo zvysené mite stresu a hluku. (Patermann, 2022, s. 19)

Autofi Protzman, Whiton a Kerpchar (2022, s. 97) napsali, Ze Muri oznacuje nadmérné
zatizeni, které ptekracuje bézné kapacity zatizeni ¢i pracovnikl. Dochdzi k situaci, kdy jsou
stroje nebo lidé nuceni piekraovat hranice svych moznosti, coz vede k porucham a vaddm.
Typickym ptikladem mize byt situace na letiStich, kde zaméstnanci opakované provadi
pohyby s ohybanim a zvedanim tézkych zavazadel. Toto dlouhodobé¢ pretéZzovani miize vést
k riznym zdravotnim obtizim, jako je syndrom karpalniho tunelu nebo problémy s klouby

a patefi.
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., Pozor, muri miize byt klidné diisledkem odstranéni nékterého plytvani (muda) a nasledného
,,zrychleni toku. Proto je tieba vse vnimat jako celek, jeden systém, a neresit jen lokdlni

zalezitosti. “ (Dolezal, 2023, s. 121)
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3 METODY HODNOCENI A OPTIMALIZACE PROCESU

., Problémy souvisejicimi s efektivnosti operaci probihajicich ve vyrobé se zabyva disciplina
oznacovana jako prumyslové inzenyrstvi, jez v baliku svych nastroju nabizi také celou radu
metod, jak snizit nebo zcela eliminovat plytvani s materialovymi vstupy. (Popsecko,

Papadaki, 2018, s. 21)

Januska (2018, s. 122) definuje primyslové inzenyrstvi nasledné: ,, Priimyslové inZenyrstvi

‘

vedni obor, jehoz naplni je prave zlepsovani fungovani organizaci a podnikovych procesii. *

Popsecko a Papadaki (2016, s. 21) dale doplnuji, Ze systémy priimyslového inzenyrstvi jsou
soci-technické. Propojuji lidi, data, stroje, suroviny a procesy po cely zivotni cyklus
produktl, sluzeb a programl. Primyslové inZenyrstvi v téchto systémech podporuje

vysokou vykonnost, produktivitu a nakladovou efektivitu.

Metody primyslového inzenyrstvi a také marketingové nastroje, aplikované v praktické

Casti této bakalaiské prace, jsou podrobnéji popsany v nasledujici ¢asti této kapitoly.

3.1 SWOT Analyza

,SWOT analyza se samoziejmé neobjevila nikde sama od sebe. V letech 1960—1970 na ni
pracoval Stanford Research Institute pri vyzkumném ukolu, ktery mél za ukol analyzovat
pFiciny nevispéchu pii planovacim procesu u firem ve Fortune 500 v USA a UK. (Cerveny,

2022, s.263)

Cerveny (2022, s. 263) dale zmifiuje pivodni ndzev SOFT, ktery diive obsahoval pismenko
F namisto dneSniho W, coz souviselo s analyzovanim pficin netspéchu. Az v roce 1964
doslo k zdméné€ pismen a tim vznikl ndzev SWOT analyza. Stanford Research Institute pak
tuto metodu postupné zdokonaloval a rozvijel do jeji soucasné podoby. V dnesni dob¢ tedy
slouzi jako néastroj pro celkové zkoumani internich a externich faktorti ovliviijicich

efektivitu procest, vCetné inovaci, a tim i vysledny produkt.

SWOT analyza patii mezi nejrozsifengj$i strategické nastroje soucCasnosti. Nazev této
metody je akronymem, odkazujici na ctyfi hlavni kategorie: strengths (silné stranky),

weaknesses (slabé stranky), oportunities (prilezitosti) a threats (hrozby). (Sarsby, 2016, s. 3)
Sarsby (2016, s. 4) dale ve své publikaci podotyka, ze SWOT analyza sama o sob¢ nevytvaii
strategii. SlouZi spiSe jako prostfedek k analyze a planovéani. Proto je nutné peclivé

vyhodnotit ziskané informace a na jejich zdklad¢ ucinit strategické rozhodnuti. SWOT
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analyza vSak Casto selhava, a to zejména kvili nespravnému pochopeni zaklada strategie

nebo nevhodnému zptisobu jeji aplikace.

Silné stranky Slabé stranky

tredi

rni pros

Vnit
W
=

Vnéjsi prostiedi

Prilezitosti Hrozby

Obrazek 5 SWOT Analyza
(Zdroj: vlastni zpracovani dle Sarsby, 2016, s. 7)

3.2 Ishikawa diagram

, Diagram rybi kosti nebo Ishikawuv diagram, se pouziva k identifikaci, prozkoumani
a zobrazeni vSech moznych pricin problému. Nazyva se diagramem rybi kosti, protoze
pripominad kosti v kostie ryby. Pro pouziti diagramu rybi kosti nejprve identifikujete problém
a zapisete jej na pravou stranu kreslici plochy. Poté kazda hlavni "kost" diagramu oznacuje
kategorii moznych pricin. Kategorizace je klicova pro praci s velkym mnoZstvim informaci,
aby se predeslo informacnimu pretizeni. Bézné kategorie jsou: lidé, procesy, materialy,

stroje a technologie a informace. “ (Giachetti, 2021, s. 177)

Autoti Vargas, Alcaraz, Satapathy a Diaz-Reza (2023, s. 14) tvrdi, ze diagram "rybi kosti"
je bézny nastroj pro vizualizaci vysledkl brainstormingu, ktery slouzi k feSeni problémii.
Ucastnici nejprve definuji hlavni cil, ktery je v diagramu znazornén jako hlava ryby.
Nésledné identifikuji hlavni faktory, které tvofi patet s zebry, a mensi kosti pak znaci
sekundarni pfi¢iny. Pro usnadnéni analyzy se hlavni pfic¢iny obvykle d¢li do péti az sedmi

kategorii, a to lidé, metody, stroje, material, méteni, prostfedi a management. Tyto kategorie

wewvr
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relevantni faktory. Kvalitni diagram s vice urovnémi detailu poskytuje uceleny pohled na

dany problém a faktory, které k nému pfispivaji.

Problém

Obrazek 6 Ishikawa diagram
(Zdroj: vlastni zpracovani dle Qamar, Al-Hinai, 2024, s. 73)

3.3 5x Proc¢

Qamar a Al-Hinai (2024, s. 74) ve svém dile uvadi metodu ,,5x Proc¢* jako zakladni nastroj
pro identifikaci hlavnich pfi¢in chyb a odchylek v procesu. Tento pfistup se zamétuje na
feseni jiz existujicich problému. Je zalozen na principu neustalého dotazovani, podobné¢ jako
u zvidavého ditéte. Metoda ,,5x Proc¢* je nejucinnéjsi v situacich souvisejicich s organizaci

prace, kooperaci mezi useky a v ptipadech, kdy je pravdépodobnou pti¢inou lidska chyba.

., Proces zacina identifikaci problému a dotazem ,,proc¢* k nemu dochazi. Odpovédi by mély
byt zalozZeny na faktech a mély by se zamérit na to, co se skutecné stalo, a ne na to, co se
mohlo stat. Otazka ,,proc?*“ by se méla opakovat, dokud nedojde k odhaleni hlavni priciny

problému a nezjisti se protiopatreni, které zabrani jeho opakovani.“ (Hodges, 2017, s. 250)
Qamar a Al-Hinai (2024, s. 74) dale tvrdi, ze: ,, Technika 5x Proc¢ vyzaduje nasledujici:
o identifikovat problém k analyze,
e zorganizovat setkani vSech lidi, kterych se problém tyka,
e aplikovat metodu ,, 5x Proc?“,
e navrhnout napravna opatieni

e delegovat odpovédnost,

e monitorovat implementaci.
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3.4 Spagetovy diagram

,,Jednou z nejjednodussich metod analyz materidalového toku, ktera se pouziva pri mapovani
interniho materidalového toku a hledani nejvhodnejsi prepravni cesty ¢i navrhu layout
pracoviste, je Spaghetti diagram. Metoda je zaloZend na principu presného zakresleni
kazdého pohybu pracovnika na urcitém pracovisti a v casovéem useku.“ (Jurova, 2016,

5. 219)

Dle Hofmanna (2021, s. 85) je primarnim cilem této metody odhaleni neefektivnich ¢innosti
v soucasnych pracovnich postupech. Tim, Ze se na nakresu usporadani pracovisté pomoci
¢ar znazorni cesty zaméstnancti, materiali nebo dokumentti, je mozné odhalit zbytecny
pohyb navic. Nazev je tedy odvozen od skutecnosti, Ze tato vizualizace pfipomind talif

Spaget.

Jurova (2016, s. 219) dodala, ze pro dokumentaci kazdého premisténi jsou pouzivany rizné

barvy jako je Cervena, zlutd nebo modra pro odliSeni pracovniki nebo dokumentt.

alici stroj

/_—-‘
—>

1
paleta Q

Baleni
vyrobku
na paleté

Obrazek 7 Znazornéni materidlového toku — Spagetovy diagram
(Zdroj: Jurova, 2016, s. 138)
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3.5 Metoda 5S

., Vytvoreni pracoviste, kde se nachdzi jen to, co je potrebné a na mistech, ktera jsou k tomu

urcend.” (Nenadal, 2018, s. 318)

Metoda 5S je zaloZzena na filozofii Kaizen a zahrnuje pét zakladnich krokt: vyttidéni,
sefazeni, uklid, osobni Cistota a dodrzovani piedpist, kdy se pracovnik fidi stanovenymi

smérnicemi. (Filip, Sebestik, 2017, s. 225)

,System auditii 5S, kdy kazdy mésic prijde 5S auditor, zkontroluje smetacky a lopaticky
spravné zavésené na vymezené podlozce, papiry a Sroubky pod stolem a dle uvazeni vam da
v souctu 1-5 bodu. Veétsinou mezi 4-5 body. Protoze to je rozmezi pridéleni odmen za 58,

pokud nékdo vice zlobi, dostane se mimoradné pod 4 a je dany mésic bez odmen. * (Filip,

Sebestik, 2017, s. 226)

(SE' Rl TFidéni - vytFfidéni a odstranéni vieho nepotiebného.

03 (SE'TON Systematizace - uspofradani zbyvajicich véci.

%@ (SE|50 Uklid - pravidelny Gklid pracovité

S P P

% (SE"(ETSU Standardizace - zavedeni postuptl a standardd.

\—/

@ (SHITSUKE Sebedisciplina - dodrZovani standardi.

Obrézek 8 Metoda 5S
(Zdroj: vlastni zpracovani dle Walter, 2024)
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II

PRAKTICKA CAST
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4 PREDSTAVENI SPOLECNOSTI

Spole¢nost Ezop reklamni agentura s.r.o. ptsobi na trhu jiz od roku 1993. M4 dlouholeté
zkuSenosti v oblasti tiSténé reklamy, grafického designu a dalSich reklamnich sluzeb. Od
roku 2012 se agentura profiluje jako ekologicka tiskarna, ktera klade diiraz na ochranu

zivotniho prosttedi (Interni zdroje firmy, 2022).

Maji Siroké portfolio sluzeb. Od ekologického latexového velkoplosného tisku a vyroby
fotoobrazt, az po rychly digitalni malonakladovy tisk. Déle se specializuji na 3D lentikularni

tisk. Vytvaii tak obrazy s iluzi pohybu pfi zmén¢ uhlu pohledu. (Interni zdroje firmy, 2022)

V roce 2015 byla v ramci rozvoje podnikéani zalozena dcefina spole¢nost Ezop Plus s.r.o.
Tento socialni podnik Ezop Plus s.r.o. vyuziva inovativni pfistup k vyrobé reklamnich
predméti, kde se spojuje kreativni design s environmentalni a socialni odpovédnosti. (Interni

zdroje firmy, 2024)

Zékladnim pilitem spole¢nosti je koncept cirkularni ekonomiky. Ten je realizovany
prostfednictvim zpracovani zbytkovych, recyklovanych a recyklovatelnych materiali
(dfeva, textilu, skla a papiru), do podoby elegantnich reklamnich produkti a aktivnim
zaméstnavanim osob se zdravotnim postizenim. Zapojeni znevyhodnénych pracovniki do
vyrobnich procesii piinasi produktiim jedine¢nou ptidanou hodnotu. (Interni zdroje firmy,

2024)

Spole¢nost klade diraz na individudlni pfistup k zdkaznikim. Kazdd zakazka je proto
peclivé navrzZena a pfizpisobena specifickym pozadavkim tak, aby byl klient maximalné

spokojen s vyslednym produktem. (Interni zdroje firmy, 2024)

4.1 Zakladni informace

,,Nazev spolecnosti: Ezop Plus s.r.o.

ICO: 04199421

DIC: CZ04199421

Sidlo: Vesela 228, 763 15 Veseld

Spisova znacka: C 88739/KSBR Krajsky soud v Brne
Datum vzniku spolecnosti: 25. cerven 2015

Pravni forma: Spolecnost s rucenim omezenym“ (Kurzy.cz, spol s.r.o., © 2000 — 2025)
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., Predmét podnikani: vyroba, obchod a sluzby neuvedené v prilohdach 1 az 3 Zivnostenského
zakona, v oborech cinnosti: vyroba textilii, textilnich vyrobkii, odevii a odévnich doplnki
vydavatelské cinnosti, polygraficka vyroba, kniharské a kopirovaci prace zprostredkovani
obchodu a sluzeb priprava a vypracovani technickych ndvrhii, grafické a kreslicské prace
reklamni cinnost, marketing, medialni zastoupeni navrharska, designérska, aranzeérska

cinnost a modeling fotografické sluzby. *“ (Kurzy.cz, spol s.r.o., © 2000 — 2025)

4.2 Produktové portfolio spolecnosti Ezop Plus s.r.o.

Produktové portfolio nové zahrnuje kolekci vyrobku z filcu a prémiové italské hovézi kize,
ktera je zpracovana do modnich dopliikt, kancelaiskych potieb nebo darkovych obalt. Jedna
se o zbytkovy material vznikly pfi vyrobé luxusnich automobilovych sedadel, ktery firma
ziskdva od dodavatelli z automobilového primyslu. Spole¢nost se snazi maximalizovat

vyuziti kazdého kusu a minimalizovat tak mnozstvi odpadu. (Interni zdroje firmy, 2024)

Obrazek 9 Produktové portfolio spolecnosti Ezop Plus s.t.0.

(Zdroj: vlastni zpracovani dle internich zdroju firmy, 2024)
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Celkova nabidka zahrnuje i reklamni predméty, které jsou navrzeny s ohledem na ekologii
a udrzitelnost. Spole¢nost se tak snazi minimalizovat dopad své ¢innosti na zivotni prostiedi

a zaroven nabizi kvalitni a Setrné produkty. (Interni zdroje firmy, 2024)

4.3 Layout

~r o w7

Prostory spole¢nosti, o celkové plose 180 m?, jsou rozdéleny do ti ¢asti: administrativni
¢ast, skladovaci prostory se strojnim parkem a vyrobni mistnost, kde probih4 hlavni vyrobni
¢innost. Toto rozdéleni lze vidét na Obrazku 10, na kterém jsou také pro vétsi prehlednost

barevné rozliSeny stroje, ulozné prostory a pracovni stoly.

Zlutéd barva znaci pracovni stoly uréené pro vyhradné pro vyrobni procesy. Modra barva
znazoriiuje stroje. Zelena barva vymezuje veskeré skladovaci prostory a bild barva znaci

pracovni stoly vyuzivané pro administrativu.

. Skladovaci regily

. Stroje a technologie

Pracovni stoly
pro vyrobu

Pracovni stoly
pro administrativu

Obrazek 10 Layout spolecnosti Ezop Plus s.r.0.

(Zdroj: viastni zpracovani)

Prava Cast pracovisté je vyhrazena pro administrativu a socialni zdzemi zaméstnanci.
Nachazi se zde dvé socialni mistnosti. Dale je zde umisténa kuchyiika, spoleCenskd mistnost
a Satna poskytujici prostor pro uloZeni osobnich véci zaméstnanci. V této Casti se také

nachdzi kancelar feditelky a ucetni.

Stfedni ¢ast je multifunkéni prostor. Zde se nachézi pracovni stoly a tiskové, fezaci i laserové
stroje. Déle je zde umistén 1 sklad klize a papira pro tisk, coz zajist'uje okamzitou dostupnost
materialii pro vyrobu. Ulozné regaly a vydejna hotovych zakazek lemuji okraje této &asti

a slouzi k uskladnéni materialu a hotovych vyrobkii.
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Leva ¢ast je zaméfena na hlavni vyrobni ¢innost a je vybavena dvéma velkymi stoly, na
kterych probiha vétSina operaci. Déle se zde nachazi nékolik postrannich stolt jako vyrobni
a odkladaci prostor, nebo Sici a tiskové stroje. Pro uskladnéni polotovarii a materialu jsou

zde dale umistény regély, které zajiSt'uji pfehledné a organizované usporadani.
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5 ANALYZA VYROBNIHO PROCESU

Na zacatku této bakaldiské prace se autorka setkala s feditelkou a vedoucim vyroby
spolecnosti Ezop Plus s.r.0., aby spole¢né vybrali vhodny produkt z jejich Sirokého portfolia

kozenych vyrobki.

Po uvodnim seznameni se spole¢nosti, jejim fungovanim a nabizenymi produkty byl pro
ucely bakalarské prace zvolen koZeny motylek (viz. Obrazek 11). Tento vyrobek ma totiz

komplexni konstrukei a jeho vyrobni proces ma nejvétsi potencional pro zlepSeni.

Obrazek 11 KoZeny motylek a obal na kreditni karty
(Zdroj: Interni zdroje firmy, 2024)

5.1 Popis vyrobniho procesu

Vyrobni proces se sklada z nékolika krokt, které 1ze rozdé€lit do tii zékladnich fazi: ptipravy
materialu, zpracovani a finalni upravy. Pro lepsi pochopeni tohoto procesu je nize uveden

detailni popis jednotlivych kroki, doplnény o vizudlni zndzornéni na Obrazku 12.
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Embosovani Cisténi kize Drukovani Baleni

¢

| F

P¥iprava kiize Expedice

Laserovani Siti Kompletace

Obrazek 12 Vyrobni proces kozeného motylku

(Zdroj: viastni zpracovani)
Piiprava kiize
Vyrobni proces kozenych motylkii zacina tim, ze zaméstnanec obdrzi pracovni zadani od
vedeni. Nasledné se pfesune do skladu, kde vybere potiebné mnozstvi kiize. Po kontrole

kvality ptenese platy do vyrobni mistnosti a polozi na pracovni stil. Zamé&stnanec se poté

vraci do skladu, kde vyzvedne embosovaci stroj a ptenese ho zpét do vyrobni mistnosti.
Embosovani

Nésleduje proces embosovani, kdy zaméstnanec pfilozi k prvnimu platu kiaze Sablonu
s pozadovanym designem a vrchni ¢ast vlozi opatrné pod valec. Poté kiizi spolu se Sablonou
projede embosovacim strojem, ¢imz se design vtiskne do povrchu. Tento postup se opakuje
u vSech piipravenych plati. Po dokonceni procesu zaméstnanec uklidi stroj zpét do ulozného

prostoru ve skladu.

r

Laserovani a ¢iSténi kiuZe

V dal$im kroku vyrobniho procesu zaméstnanec pienese pripravené platy kiize k laserovému
stroji v hlavni mistnosti, kde se nachazi veskeré technologie. Na zafizeni nastavi program
pro vyfezani poZadovaného tvaru motylku a postupné vklada jednotlivé platy. Cely proces
je peclivé kontrolovan, aby se zajistilo spravné vyfezani tvard a zabrdnilo pfipadnym
chybam, a pracovnik je po celou dobu chranén bezpecnostnim poklopem na stroji. Po

dokonceni laserového fezani zaméstnanec stroj vypne a vSechny vyfezané dily pienese zpét
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do vyrobni mistnosti, kde je peclivé uklada na pracovni stil. Poté si pfipravi houbicku
a Cistici prostiedek a zacne opatrné Cistit okraje ktize, které jsou spalené od laseru. Po

vycisténi se dily nechaji chvili uschnout, aby se zabranilo jejich deformaci.
Siti
Mezitim ze skladu pfinese saténovou pruzenku v metrazi, ze které nastiihd potiebné

mnozstvi pro vyrobu motylka dle stanovenych standardu.

Nasledujici faze vyroby se zaméfuje na kompletaci a sesSiti jednotlivych casti motylku.
Zameéstnanec ze skladovaci skiing, umisténé vedle primyslového Siciho stroje, vybere nité
v pozadované barvé spolecné s kovovymi komponenty. Po nastaveni ¢ernych niti na Sicim
stroji pfisije kovovou galanterii k saténové pruzence. Nasledné vymeéni ¢erné nité za barevné
a zacne obsivat vSechny ¢asti motylku, jejichz seSitim v poslednim kroku $iti, vytvofi kiidla
motylku. Pfi seSivani kozenych prvkl se vyuZzivaji zesilené nité. Na rozdil od standardnich
variant, jsou tyto nit¢ pevnéjsi a odolnéjsi, coz je nezbytné pro spolehlivé drzeni kiize

pohromadé¢. Navic tento typ dodava vyrobku jedine¢ny vzhled diky své barevné sytosti.
Drukovani

Stfedové pasky poté zaméstnanec odnese do hlavni mistnosti. Na svém pracovnim stole si
pfipravi lis na nyty, jimz upevni druky na obé¢ strany pasku, aby bylo mozné motylek snadno

spojit a rozepnout.
Kompletace a baleni

Po dokonceni seSivani a drukovani nastavd posledni krok, a to finalni kompletace.
Zaméstnanec pfinese ze skladu dekorativni papir, ndvod k udrzbé a krabicky, které nasledné
na pracovnim stole slozi. Samotny motylek spoji s pruzenkou pomoci sttedového pasku
a vSe upevni na papirovou vlozku. Tato vlozka pomaha udrzet motylka v reprezentativni
podob¢. Nasledné se vyrobek vlozi do darkové krabicky spoleéné s dekorativnim papirem
a navodem. Cela objednavka se zabali do pfipravené krabice s ochrannymi vyplnémi a

piipravi se pro expedici.

5.2 Procesni analyza

Autorka prace se 9. prosince 2025 od 8 hodin rdano zucastnila vyrobniho procesu 20 kust
kozenych motylkl, po boku zaméstnankyné jejiz vyska odpovidala 167 cm. Cilem bylo
zaznamenat ukony, celkovou vzdalenost a casovou narocnost vyroby produktu. Jelikoz byla

vzdalenost méfena v krocich, byl pro jeji ptepocet pouzit vztah mezi délkou kroku a vyskou
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postavy. Vysledkem tohoto vztahu je primérné délka kroku, ktera odpovida ptiblizné 42 %

vysky postavy.

Jelikoz zaméstnankyné métila 167 cm, dle Tabulky 3 je délka jejiho kroku ptiblizné 70 cm.

Tabulka 3 Délka kroku v zavislosti na vySce téla

Vyska | Krok | VySka | Krok | VySka | Krok | VySka | Krok | Vyska | Krok
150 63 160 67 170 71 180 76 190 80
151 63 161 68 171 72 181 76 191 80
152 64 162 68 172 72 182 76 192 81
153 64 163 68 173 73 183 77 193 81
154 65 164 69 174 73 184 77 194 81
155 65 165 69 175 74 185 78 195 82
156 66 166 70 176 74 186 78 196 82
157 66 167 70 177 74 187 79 197 83
158 66 168 71 178 75 188 79 198 83
159 67 169 71 179 75 189 79 199 84
160 67 170 71 180 76 190 80 200 84

(Zdroj: vlastni zpracovani dle Maxdorf, s.r.o., 2025)

Tabulka 4 zaznamenava jednotlivé vyrobni operace a pifesuny zaméstnance s materialem.

Vystupem bylo zjisténi, Ze zaméstnanec béhem vyroby nachodil 364 kroki, coz odpovida

254,8 metrim. Celkovy €as trvani vyrobniho procesu byl 6 hodiny a 10 minut.

Tabulka 4 Procesni analyza

Z )

. 2| 2 | E

2 é‘ 'g g .% .E E

= S| | 2| s | = = «

2 |, S| 8| 5| =|= = =

0 | Cinnost ElE |05 > E
1 | Prechod do skladu 17| 11,90 0,12
2 | Vybér kozenych platt L 0| 0,00 0,34
3 | Kontrola kozenych plata ] 0] 0,00 0,41
4 | Pfeneseni kozenych platd do vyroby na sttl 15| 10,50 0,10
5 | Prechod do skladu 15] 10,50 0,10
6 | Vyzvednuti embosovaciho stroje | 0| 0,00 0,08
7 | Pfeneseni stroje do vyroby E> 15] 10,50 0,10
8 | Piechod do skladu o 15| 10,50 0,10
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9 £}
£ 2 % =
|2 8|g|5| 5| &
S S| el E|s|&8| = s
L | e Sl 8|3|R| R 2
) | Cinnost Al = M0 | > > a
9 | Vyzvednuti ptislusSenstvi ke stroji & 0] 0,00 0,14
10 | Pienesent prislugenstvi do vyroby P> 15] 10,50| 0,10
11 | Embosovani koZenych plati (3: 0| 0,00 10,07
12 | Odneseni stroje do skladu 15] 10,50
13 | UloZeni stroje 0| 0,00
14 | Piechod do vyroby k pracovnimu stolu 15] 10,50
15 | Odneseni pfislusenstvi ke stroji do skladu 15| 10,50
16 | Ulozeni ptislusenstvi 0| 0,00
17 | Piechod do vyroby k pracovnimu stolu \q> 15] 10,50
18 | Preneseni koZenych plati k laseru 22| 15,40
19 | Nastaveni laseru I~ 0| 0,00
20 | Cekani na zahtati laseru :%) 0| 0,00
21 | Laserovéni kiize — | 0] 0,00
22 | Vypnuti laseru 0] 0,00
23 | Odstranéni zbytki materialu 0| 0,00
24 | Uklid pracovi§td A 0| 0,00
25 | Preneseni kozenych casti do vyroby na sttil H> 22| 15,40
26 | Pfechod ke skladovaci skiini 4| 2,80
27 | Vybér Cisticich prostiedki 0] 0,00
28 | Pieneseni Cisticich prostiedkli na pracovni stiil 4] 2,80
29 | Cisténi 0] 0,00
30 | Pfenesend Cisticich prostfedktl do skiiné 4] 2,80
31 | Ulozeni ¢isticich prostredkii O 0| 0,00
32 | Odstranéni pouzitych houbicek 0| 0,00
33 | Prechod do skladu 15| 10,50
34 | Vybér metraze pruzenky ve skladu 0] 0,00
35 | Prechod do vyroby ke skladovaci skiini }) 11 7,70
36 | Vybér nastrojui na stiihani L 0] 0,00
37 | Prechod k pracovnimu stolu §> 4] 2,80
38 | Stithani pruzenky (€1 0] 0,00
39 | Piechod ke skladovaci skiini oy 4] 280
40 | Uklid nastrojl na stiihani (3: 0| 0,00
41 | Prechod ke stolu pro metraz pruzenky w 4] 2,80
42 | Pfechod do skladu 15| 10,50
43 | Uklid metraze pruzenky ve skladu q 0| 0,00
44 | Pfechod do vyroby k pracovnimu stolu 15] 10,50
45 | Preneseni klize a pruzenky k Sicimu stroji 4| 2,80
46 | Prechod ke skladovaci skiini 4| 2,80
47 | Vybér niti a kovovych komponentl ' 0] 0,00
48 | Prechod k Sicimu stroji 4] 2,80
49 | Nastaveni niti na Sicim stroji 0] 0,00
50 | Siti pruzenek @ 0] 0,00
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% e}
. 2| & | E
2 é‘ 'g g E’ E’ 5
s, IR
O | Cinnost ElE|E|S |5 2 8
Uprava pruzenek do finalni podoby 0| 0,00 6,01
Ptechod ke skladovaci skiini 4| 2,80 0,03
Vybér niti 0] 0,00 0,26
Prechod k $icimu stroji 4| 2,80 0,03
Nastaveni niti na Sicim stroji 0] 0,00 0,56
ODbsiti a sesiti kozenych ¢asti 0| 0,00 118,08
Uklid pracoviité 0] 0,00 1,17
Prechod ke skladovaci skiini 4| 2,80 0,03
Uklid nepouzitého materialu 0 0,00 0,18
Piechod k Sicimu stroji D 4] 2.80] 0,03
Pf,enesen.i sttedovych paskt do hlavni %> 13| 9.10 0.10
mistnosti y
Nastaveni lisu na nyty 0| 0,00 0,55
Vybér druki ) 0| 000/ 0,04
Drukovani 0| 0,00|] 16,33
Uklid pracovists 0] 000 1,21
Ptechod do vyroby k pracovnimu stolu 13| 9,10 0,10
Ptechod k Sicimu stroji 4] 2,80 0,03
Preneseni koZzenych ¢asti k pracovnimu stolu 4] 2,80 0,03
Kompletace motylkt . 0| 0,00 16,25
Kontrola kvality D 0| 000 3,02
Ptechod do skladu obalového materialu 11| 7,70 0,08
Vybér pozadovanych krabic 0] 0,00 0,58
Preneseni na pracovni stul 11| 7,70 0,08
Sestaveni krabicky a zabaleni motylku 0| 0,00 53,55
g | Cetnost 36352 | 1
é Soucet ¢asti (min) 370,31
S Vzdilenost (m) 360 | 252

(Zdroj: viastni zpracovani)
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5.3 SWOT analyza

S cilem ziskat komplexni piehled o vyrobnim procesu koZzeného motylku byla aplikovana
SWOT analyza. Tato metoda umoziuje zhodnotit vnitini a vnéj$i faktory ovliviiujici podnik.
Slouzi ptedevsim pro identifikaci silnych a slabych stranek v ramci vyrobniho procesu,

a odhaleni ptilezitosti a hrozeb v externim prostredi.

Pro sbér dat byl proveden rozhovor se zaméstnancem vyroby, ktery ma ptehled a je

zodpoveédny za vyrobu kozenych motylkl. Vysledky analyzy byly sepsany do Tabulky 5.

Tabulka 5 SWOT Analyza

SILNE STRANKY SLABE STRANKY

e Vyuzivani udrzitelnych zdroji e Technologickd omezeni
materiali e Proménliva mira zmetkovitosti

* Kvalitni material o Cisténi kiize po laserovani

* Vice zdroju kvalitni kiize e Omezena rychlost ruéni vyroby

* Flexibilita a pfizpisobeni vyrobniho e Nedostate¢né vzdélani/zkuSenosti
procesu zaméstnancl v oblasti zpracovani klize

* Vlastni rucni vyroba o Casova naroénost zakazkové vyroby

e Zakézkova vyroba

PRILEZITOSTI HROZBY
e Raust trhu s kozenymi dopliky e Ekonomicka krize
e Vyuziti dalSich materiala e Inflace
e Veletrhy e Zmény v preferencich spotiebitelt
e Rostouci poptavka po udrzitelnych e Konkurence
IerdUkteCh e Vykyvy v dostupnosti materialu
o Skoleni e Onemocnéni vétsi ¢asti zaméstnanch

(Zdroj: vlastni zpracovani)

5.3.1 Silné stranky

Spolecnost Ezop Plus ma hned nékolik klicovych silnych stranek. Jednou z nich je vyuzivani
udrzitelnych zdroji materiald. Odkup italské hovézi kiize, kterd je zbytkova z vyroby
luxusnich automobilll, je nejen udrzitelny pfistup, ale zaroven zajistuje vysokou kvalitu
materiald. Tato skutecnost oslovuje zakazniky, kteti dbaji na udrzitelnost a luxusni ptivod

vyrobki.
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Kromé toho firma vyuziva vice zdroji kvalitni kiize, coz minimalizuje riziko vypadku

materialu a zajistuje stalou dostupnost kvalitni suroviny pro vyrobu.

Vyrobni proces spolecnosti je navic vysoce flexibilni a pfizptisobeny stavajicim
podminkam. Diky tomu, Ze je navrzen tak, aby vyhovoval strojim, které ma Ezop Plus
k dispozici, snizuje investi¢ni nédklady a umoziuje efektivni vyuziti stavajicich zdroji. To

dava prostor pro optimalizaci vyrobniho procesu a jeho neustalé zlepSovani.

K dal$im silnym strankam patii rucni a zakdzkova vyroba. Diky vlastni ru¢ni vyrobé ma
firma plnou kontrolu nad kvalitou a originalitou produkti. Kazdy motylek je vyroben
s peclivosti a dirazem na detail, coz zaruCuje vysokou kvalitu a jedine¢nost. Zakézkova
vyroba s moznosti personalizace pak umoziuje spolecnosti vytvaiet produkty, které plné

odpovidaji individudlnim potiebam a ptanim zakazniki.
5.3.2 Slabé stranky

Prvni z klicovych slabych stranek jsou technologicka omezeni. Vyuziti strojii z reklamni
agentury a ekologické tiskarny pro vyrobu motylkd mize omezovat piesnost nékterych fazi

vyrobniho procesu. To ma dopad na celkovou produkci a mize ovlivnit kvalitu vyrobkd.

Dal$im problémem je proménlivd mira zmetkovitosti. Ta se 1isi v zdvislosti na obtiZnosti
odstranéni spalenin od laseru a pfipadnych problémech se Sicim strojem. Nejen, Ze to

negativné ovliviiuje planovani vyroby, ale také zvysSuje naklady.

Samotny proces €isténi klize po laserovani je velkym tskalim. Ru¢ni ¢isténi spalenych roht
od laseru je ¢asové naroné a omezuje efektivitu vyroby. Tato skutecnost se promitd do
omezené rychlosti ruéni vyroby, coz snizuje kapacitu a rychlost produkce. To mlze byt

problematické u vétsich zakazek.

Déle je tieba zminit absence odborného vzdélani u zaméstnanct. Piestoze jsou pracovnici
postupné Skoleni, chybi jim odborné znalosti, které by jim poskytly hlubsi pochopeni
vlastnosti kitize a technik jejiho zpracovani. Tato absence omezuje moznosti firmy
v roz§ifovani produktového portfolia a inovacich. Zaméstnanec s dlouhodobou praxi nebo
odbornym vzdélanim by mohl pifinést cenné poznatky ohledné efektivnéjSich feSeni
problémil spojenych se zpracovanim kuze. Také by potencionidlné¢ mohl minimalizovat
zmetkovitost v pribéhu vyvoje novych produktl, nebo navrhnout nové technologie ¢i

upravy stroju pro efektivnéjsi vyuziti materialu.
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Poslednim bodem je ¢asova naro¢nost zakdzkové vyroby, ktera je paradoxné také jedna ze
silnych stranek firmy Ezop Plus. Individualni pfistup sice umoziuje vyrabét originalni
produkty, ale pfizptisobovani produkti specifickym pozadavkiim vede k prodlouzeni

dodacich lhit a prostojim ve vyrobé v diisledku pribéznych konzultaci.

5.3.3 Prilezitosti

Jednou z prilezitosti je rast trhu s kozenymi dopliiky. Tim se nabizi nejen novy prostor pro
inovace, ale 1 prostor pro rozsifeni nabidky. Spolecnost by se tak mohla zamétit na vyvoj

novych produkti, které by uspokojily specifické potieby riiznych zdkaznickych segmentii.

Dalsi vyznamnou pfilezitosti je vyuziti dalSich materidli v kombinaci s kizi.
Experimentovani s riznymi materialy, jako je dfevo, sklo nebo textil, by mohlo vést
k vytvofeni originalnich a atraktivnich produktti, které by oslovily $irsi spektrum zakaznikt

a zvysily konkurenceschopnost spolecnosti.

Veletrhy ptedstavuji pro firmu skvélou pfilezitost k prezentaci svych produktl a zaujmuti
zakaznikd. Kromé toho, ze by firma navazala nové kontakty, ziskala by také okamzitou
zpétnou vazbu a zvysila povédomi o znacce. Nabidka origindlnich reklamnich predméta,
jako jsou kozené dopliiky a filcové vyrobky, by mohla zaujmout firmy a reklamni agentury

hledajici vyjimecné propagacni materialy.

Dale je tieba zminit rostouci poptavku po udrzitelnych produktech. Tento trend by firma
mohla efektivné vyuzit. Diiraz na ekologickou produkci a upcycling by mohl odlisit znacku

od konkurence a mohl by oslovit zakazniky, ktefi dbaji na udrzitelnost a etickou produkci.

Investice do pravidelného Skoleni zaméstnanci by pomohla firmé& drzet krok s novymi
trendy. Navic, diiraz na vzdélavani v oblasti kozedéIného primyslu a vyuziti recyklovanych

materiali, by vedl ke zlepSeni kvality vyrobkl a zvySeni konkurenceschopnosti.

5.3.4 Hrozby

Spolecnost Ezop Plus celi také nekolika hrozbam, které by mohly negativné ovlivnit jeji
podnikani. Prvni je ekonomické krize. Hluboky pokles ekonomické aktivity by zptsobil
firmé¢ zdvazné dusledky. Vzhledem k tomu, Ze koZzené motylky jsou luxusnim zbozim, da se
ocekavat, ze v obdobi krize by poptavka po nich vyrazné klesla. Lidé by omezovali své
vydaje na méné nezbytné polozky, coz by se negativné dotklo trzeb spole¢nosti. Ekonomicka

krize by tak mohla ohrozit nejen souc¢asné prodeje, ale i budouci rast a rozvoj podniku.
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Dalsi hrozbou je inflace. Rlst cen by mohl zvysit vyrobni naklady spole¢nosti, coz by se
promitlo do snizeni ziskové marze. Spole¢nost by tak musela bud’ zvysit ceny svych

produktii, coz by mohlo vést ke snizeni poptavky, nebo hledat cesty k optimalizaci nakladi.

Zmény v preferencich spottebiteltl jsou dalSim faktorem, ktery by mohl ohrozit uspéch
spole¢nosti. Mddni trendy se neustdle méni a je mozné, Ze kozené motylky prestanou byt
popularni. Spole¢nost by proto méla neustale sledovat trendy a na jejich zakladé

piizptisobovat svou nabidku.

Konkurence je dal§im vyznamnym faktorem. Vstup novych konkurentti na trh by mohl vést
ke snizeni trzniho podilu spolecnosti. Je proto dilezité neustile inovovat a zlepSovat své

produkty a sluzby, aby spolecnost zlistala konkurenceschopna.

Vykyvy v dostupnosti materialu jsou dalSim faktorem, ktery by mohl ohrozit plynulost
vyroby. Ackoli ma spolecnost dostatek zdroji, mize nastat situace, kdy bude potieba kiize
konkrétni barvy a ta nebude k dostani. Takova situace by méla dopad predev§im na zpozdéni

zakézek, nespokojenost zakazniki, nebo neuzavieni obchodu.

V neposledni fad¢ je tfeba zminit riziko onemocnéni vétsi ¢asti zaméestnanci, coz by mohlo

cely vyrobni proces zastavit.
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5.4 Mapa plytvani

Mapa plytvani (viz Tabulka 6) byla vytvotena za ucelem zjisténi oblasti vyrobniho procesu
s nejveétsim potenciondlem pro zlepSeni. Tato mapa zahrnuje osm typt plytvani, ke kterym
byly pfifazeny souvisejici problémy a jejich pti¢iny. Nasledné vedouci vyroby ohodnotil

dualezitost vyieSeni kazdého problému pomoci bodli od 1 do 5, kde 5 znaci nejvyssi prioritu.

Tabulka 6 Mapa plytvani doplnéna o prioritizaci ztrat

Priorita
Druh . . Co zpusobuje dany
o Popis problému P - - Y 1-5,
plytvani problém? S oY e
5 = nejvyssi)
Pohvb Zbytecné prenaseni materialu Neefektivni usporadani 4
y mezi pracovisti. pracoviste.
né et Lo . hodny stroj pro dany
Nadbyte? ¢ Cisténi kiize po laserovani. Nevhod y,St oj pro dany 5
zpracovani ukol.
¥, L o Spatné skladovani,
Cekani Hledani komponentt. Spw ©s dOV. 5
chybéjici standardizace.
Opakované pfenaseni stroje ze Neefektivni usporadani
Transport , R . o 5
skladu do vyrobni mistnosti. pracoviste.
Vad Obdrzeni poskozené kiize. Chyba dodavateld, Spatné 3
y Poskozeni kiize pti skladovani. skladovani.
Nedostatek skladovacich
Zasoby Nadbytec¢né zasoby kize. prostord, §patna evidence 3
zasob.
s ., | Vyroba,do zasoby*, Spatna
Nadbytecné zasoby a zbyte¢né y . Y > 5P
Nadprodukce N 0« komunikace mezi vyrobou 4
vyuziti vyrobniho Casu. .
a prodejem.
Zamegstnanci nemaji odborné Nedostate¢né zaskoleni,
Lidsky znalosti zpracovani kiize a chybéjici systém pro sbér 4
potencional | nepfichazi s napady na zlepSeni napadd, nedostatecna
vyrobnich procest. motivace.

(Zdroj: vlastni zpracovani)
Na zédkladé provedeného hodnoceni byly identifikovany tii skupiny problému:
e Nejméné naléhavé problémy (3 body): Plytvani zdsobami a vady.

e Stiedni Groven naléhavosti (4 body): Nadprodukce, plytvani pohybem a lidskym

potencionalem.

wewrs

wewr

minimalizaci.
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5.5 Ishikawuv diagram

Pro dalsi fazi analyzy vyrobniho procesu uspotadala autorka 6. ledna 2025 workshop, na
kterém pracovniky vyroby sezndmila s tématem své prace a s vysledky jiz provedené SWOT
analyzy. V ramci workshopu probéhl brainstorming, jehoz cilem bylo identifikovat hlavni
problém vyrobniho procesu. Ucastnici workshopu dospéli k zavéru, Ze timto problémem je
neefektivni vyrobni proces. Pro hlubsi analyzu a identifikaci zakladnich oblasti byl nasledné

aplikovan Ishikawa diagram. Obrazek 13 je déale v plném rozliSeni dostupny v ptiloze P I.

-
LIDE
PROSTREDI
Nedostateené vzdalani zaméstnancl o......... v
v oblasti zpracovéni kize. \
Nedostatek zaméstnanc( v oblasti Siti. - Y Nedostatek mista. @ h,
Omezend rychlost ruéni vyraby. &3, L NEE‘E'(“Y”_' T,
5, uspofadani pracoviste. . -
Prekazky
.................................... prodluzujici
Zdlouhavy proces Gisténi @, 7 / , . / Vyl'DI:II'II proces
kiize po laserovani. 4 NE"h“d”_E ‘5”_‘315 K Omezend dostupnost kize 8- ri
; pro zpracovani kize pro velké zakdzky.
Omeze na .ry'?thSt """""" rd Nutné opravy straj Problém s kvalitou klize. g~
ruéni vyroby. A
PROCESY TECHNOLOGIE MATERIAL

Obrazek 13 Ishikawa diagram
(Zdroj: vlastni zpracovani)

5.5.1 Lidé

Lidsky faktor je kli¢ovym aspektem vyrobniho procesu, protoze jeho pfitomnost je nezbytna
pro produkci vyrobkt. V pritbéhu analyzy byly odhaleny nésledujici faktory, které¢ maji vliv

na efektivitu lidského faktoru:
e Nedostatecné vzdelani/zkusenosti zaméstnancii v oblasti zpracovani kiize.
e Nedostatek zaméstnancti v oblasti Siti.
e Omezena rychlost ruéni vyroby

Nedostate¢né vzdélani/zkuSenosti zaméstnanci v oblasti zpracovani kiize.

Omezené odborné znalosti zamé&stnancli maji negativni vliv na efektivitu a kvalitu vyroby.
Absence znalosti specifickych technik zdobeni ¢i lepeni kiiZze brani inovaci novych produktt

a muze snizovat jejich kvalitu. Zaroven to ma nepiiznivy dopad na rychlost vyrobniho
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procesu, coz by mohlo byt optimalizovano prostfednictvim Skoleni nebo doplnéni tymu

o pracovniky s pozadovanou odbornosti.
Nedostatek zaméstnancu v oblasti Siti

Spole¢nost ma k dispozici pouze jednu Sicku, kterd zajiStuje veskeré Sici prace. V piipadé
jeji nedostupnosti, napiiklad z divodu prace na jinych tkolech, je $iti svéfeno externi Sicce.
Tento krok piedstavuje riziko prodlouzeni vyrobniho procesu, zejména kvuli nutnosti

pievozu materialu.

Dalsi potenciondlni hrozbou jsou neocekdvané udalosti, jako je nahlé onemocnéni
zaméstnancl nebo velkd zakazka, ktera je nad sily obou pracovnic. V takovych situacich je
feditelka nucena vyhledat externi sluzby, coz s sebou nese fadu potencidlnich problémd.
Externi pracovnici mohou mit odlisné pracovni postupy a standardy, coz vyzaduje Casové
narocné zaSkoleni a adaptaci na specifické pozadavky spole¢nosti. Déle existuje riziko, ze
kvalita prace externich pracovnikli nebude odpovidat standardim firmy, coz miize vést
k nespokojenosti zdkaznikti a zvySenym nakladim na opravy nebo reklamace. Tento
problém je dale umocnén skute¢nosti, Ze se spolecnost specializuje na zakazkovou vyrobu,
ktera vyzaduje vysokou flexibilitu a schopnost reagovat na individudlni pozadavky
zakaznikl. Nedostatecna persondlni kapacita Sici dilny tak mize vést k prodlouzeni dodacich

lhit a nespokojenosti zdkazniku.

Omezena rychlost rucni vyroby

Soucasny vyrobni postup, pfevazné zaloZen na rucnim zpracovani, je ¢asov€é naro¢ny
a vyzaduje vysokou miru zru¢nosti. Nelze jej automatizovat, protoze si firma na ru¢ni vyrobé
zaklada. K tomu zakazkova vyroba, ktera navic vyzaduje individudlni pfistup pro kazdy
produkt, celou situaci jeste vice komplikuje.

5.5.2 Materialy

Nasledujici body shrnuji klicové pficiny tykajici se materidlu:

e Omezena dostupnost kize pro velké zakazky.

e Problém s kvalitou ktze.

Omezena dostupnost kiiZe pro velké zakazky

Spole¢nost se zaméfuje na upcycling, coz znamend vyuZivani zbytkd kiZze z jinych

vyrobnich procest.. Tento pfistup mé pozitivni dopad na Zzivotni prostfedi, avSak pfinasi
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i fadu vyzev. Mezi hlavni patii nepfedvidatelnost dodavek. Vzhledem k tomu, ze spolecnost
nemuze spoléhat na pravidelné a identické dodavky kize, jeji moznost pfijimat velké
zakazky je omezena. Kazda dodavka totiz obsahuje material, ktery se liSi barvou 1 texturou,
coz zapticini, ze kazda zakéazka je jind nez ostatni.

Mohou se také vyskytnout situace, kdy je nutné cekat na dodavku doplilujiciho materialu,

coz muze vést k prodlouzeni vyrobniho procesu.
Problém s kvalitou kuze

Pouziti zbytkové klize s sebou nese riziko vyskytu riznych defektl a poSkozeni. Kize mize
byt poskrabana, odiend nebo zaSpinénd, coz muze ovlivnit vzhled a kvalitu finalniho
produktu. Pecliva kontrola a selekce materialu je proto nezbytna, ale i tak se mize stat, ze

se v prub¢hu vyroby objevi skryté vady, které ovlivni kvalitu findlniho produktu.

Dodévka poskozené kize ptedstavuje pro firmu znacné komplikace. Takova situace totiz
vyzaduje vyuziti vlastnich zdsob, nebo rychlé nalezeni jiného dodavatele, coz mlze vést

k prodlouzeni vyrobniho procesu.

5.5.3 Procesy
Spravné fungovani procesti je klicové pro dosaZeni optimalni efektivity, kvality
a produktivity. Spravné nastavené procesy minimalizuji plytvani, snizuji naklady a zvySuji
spokojenost zédkaznikli. V opa¢ném piipadé mize dochazet k ¢astym chybam, zpozdénim,
zvySenym nakladiim a nespokojenosti zakaznikl. U spole¢nosti Ezop Plus byly zjistény tyto
priciny:

e Omezena rychlost ru¢ni vyroby.

e Zdlouhavy proces Cisténi klize po laserovani.

Omezena rychlost ru¢ni vyroby

Jednim z hlavnich faktorti, ktery ovliviiuje rychlost vyrobniho procesu, je skutecnost, Ze
firma zamé&stnava pouze jednu Sicku, jejiz vyrobni moznosti jsou omezené. V pripade jejiho
pretizeni nebo nepfitomnosti je sice S$iti svéfeno externi Sicce, ale i pfesto dochazi

k prodlouzeni vyroby, a to hlavné kviili pfevazeni materialu.
Zdlouhavy proces ¢isténi kiiZe po laserovani

Po laserovani je nutné oc€istit opalené okraje kiize. Zdlouhavé a zbytecné €isténi ma negativni

vliv na rychlost vyroby. Soucasny proces se provadi ru¢né pomoci houbicky a Cisticiho
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prostfedku. Tato metoda je nejen Casoveé naro¢na, ale také vyzaduje znacnou opatrnost, aby
nedoslo k poskozeni povrchu ktze. Nadmérné zvlhéeni klize mulze vést k jejimu
deformovani. K tomu vSemu, pouzity Cistici prostfedek nemusi byt dostate¢né ucinny pro
odstranéni vSech necistot, nebo miize zanechévat na povrchu kiize nezadouci stopy. Tento
ruéni proces také vyzaduje velkou opatrnost od pracovnikil, aby se minimalizovalo riziko

poskozeni kiize.

5.5.4 Technologie

Uvedené body identifikuji zasadni nedostatky spojené s technologickym vybavenim:
e Nevhodné stroje pro zpracovani kiize.
e Nutné opravy stroju.

Nevhodné stroje pro zpracovani kuze

Hlavni pfi¢inou jsou stroje, které¢ pochazi z tiskarny a reklamni agentury, coz se projevuje v
jeho nedostatecné specializaci na zpracovani ktize. Tyto stroje byly primarné navrzeny pro
praci s papirem, plasty a jinymi tenkymi materialy, a proto nejsou optimalni pro fezani, razbu
a tvarovani kiiZe. Jejich vykon a pfesnost jsou omezené. Na druhou stranu je tfeba ocenit, Ze
spole¢nost vyuziva laser pro sekéni a embosovaci stroj pro obtisk designu do klize. Laserové
sekani umoznuje dosdhnout piesnych fezil, zatimco embosovaci stroj umoziuje vytvaret
detailni vzory na povrchu kiize. I napfi¢ tomu, ze tyto technologie umoznuji dosahnout

vysoké kvality a efektivity pfi specifickych ukonech, jejich potencial je omezen.
Nutné opravy stroju

Kazda oprava strojui zpiisobuje pieruseni vyroby, coz prodluzuje celkovy ¢as potfebny na
dokonceni zakazek. Navic opakované opravy mohou naznacovat skryté problémy, at’ uz se
jedné o opotiebeni v disledku staii nebo o potfebu rozsdhlé vymeény dili. Tato situace je

tedy nejen casoveé narocnd, ale také zna¢nou finan¢ni zatéz.

5.5.5 Prostiedi

Poslednim zkoumanym faktorem je prostiedi, které hraje zasadni roli v celkovém vyrobnim

procesu. V nasledujicich bodech jsou podrobné popsany zjisténé piiciny:
e Neefektivni uspotradani pracoviste.

e Nedostatek mista.
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Neefektivni uspoiradani pracovisté

Pestoze je pracovisté rozvrzeno a vétSina materiali a vyrobkid ma své uréené misto, objevuji
se jist¢ nedostatky. Konkrétn€, nafadi a komponenty, které jsou vyuzivany pro stejny
vyrobni proces, nejsou umistény v tésné blizkosti. To nuti pracovniky k neustalému
prechdzeni z jedné Casti vyrobniho prostoru do druhé, coz vede ke zbytecnému plytvani
Casem a energii. Dal$im problémem je umisténi embosovaciho stroje ve skladu. Tento stroj
je klicovy pro vyrobni proces kozeného motylku a je ¢asto pouzivan. Jeho umisténi ve skladu
zpusobuje zbyte¢né prodlevy, protoze pracovnik musi stroj pokazdé prenaSet do vyrobni
mistnosti a zpét. Optimalni by bylo, kdyby mé¢l embosovaci stroj své stalé misto ptimo ve

vyrobni mistnosti, ¢imz by se zlepsil pracovni postup.
Nedostatek mista

S rstem spolecnosti a zavadénim novych technologii se pracovni prostor stava stale vice
stisnénym. Tato situace piedstavuje problém pro skladovani klize, které probihd ve stejné
mistnosti, kde jsou umistény stroje, druha ¢ast vyroby a dalsi ulozeny material. Vznika zde
totiz riziko poskozeni ¢i znecisténi materidlu. Dale ma negativni vliv na moznosti dalSiho
technologického rozvoje a miize narusit plynulost pohybu pracovniki, coz snizi celkovou

produktivitu. Bohuzel, tento problém lze efektivné vyieSit pouze rozSifenim prostori

spole¢nosti. Avsak vedeni firmy v soucasné dobé nema v planu realizovat takovyto krok.

5.6 Metoda 5x Pro¢

Po provedeni Ishikawa diagramu a SWOT analyzy se autorka bakaldiské prace setkala
s feditelkou spole¢nosti, aby s ni prodiskutovala zjisténé informace. Rozhovor byl zaméten
piedevsim na identifikované slabé stranky, hrozby a aspekty, které negativné ovliviiuji nebo
by mohly v budoucnu narusit efektivitu a kvalitu vyrobniho procesu. Cilem bylo definovat
konkrétni oblasti, u kterych by bylo mozné provést zmény. Pro hlubsi analyzu vybranych

faktord byla nasledn¢ aplikovana metoda 5x Pro¢ (viz. Obrazek 14).

b 413

Technika 5x ProC je zalozena na opakovaném kladeni otazek zacinajicich na ,,proc‘.
Umoziuje odhalit kofenové pficiny problémi a identifikovat skryté souvislosti. Postupnym
zkoumanim kazdé odpovédi na otdzku ,,pro¢* se postupné pronika do podstaty problému, az

se dospéje k jeho zakladnimu zdroji.
Problém: Neefektivni uspotadani pracovisté prodluzuje vyrobni proces.

1. Pro€ je usporadani pracovisté neefektivni?
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e Protoze pracovnici ztraci Cas hledanim nebo pfenaSenim ndstroji a materidlu

7 mistnosti do mistnosti.

2. Pro¢ pracovnici ztraci ¢as hledinim nebo prenaSenim nastroji a materidlu

Z mistnosti do mistnosti?
e Protoze nastroje a material nemaji ve vyrobni mistnosti pevné stanovené misto.
3. Proc¢ nastroje a material nemaji ve vyrobni mistnosti pevné stanovené misto?
e Protoze neexistuji standardizované postupy pro organizaci pracoviste.
4. Pro¢ neexistuji standardizované postupy pro organizaci pracovisté?
e Protoze vedeni spolecnosti nepovazuje tento krok za dilezity.
5. Proc¢ vedeni spole¢nosti nepovaZuje tento krok za dilezity?

e Protoze si neuvédomuje dopad neefektivniho uspotradani pracovisté na produktivitu.

Doporuceni: Je nezbytné aplikovat metodu 58S, ktera zahrnuje tfidéni, uspotradani, uklid,
standardizaci a sebedisciplinu. Zarovenn by se mélo zajistit Skoleni pracovnikii, aby se

dosahlo trvalych vysledk.
Problém: Zdlouhavy proces Cisténi kiize po laserovani.
1. Pro¢ je proces Cisténi kiiZe po laserovani zdlouhavy?
e Protoze Cisténi okraju klize po laserovani je ¢asove narocné.
2. Proc je CiSténi okraji po laserovani ¢asové narocné?
e Protoze laser zplisobuje nevzhledné opaleni okraju klize.
3. Proc laser zpiisobuje nevzhledné opaleni okraji kiize?
e Protoze pouziti laseru neni vhodné pro dany material a operaci.
4. Pro¢ pouZziti laseru neni vhodné pro dany material a operaci?
e Protoze klize je citlivy materidl a laser zplisobuje jeji posSkozeni.
5. Proc se pouziva laser, kdyZ zpiisobuje poskozeni kiize?

e Protoze dosud nebyly zkoumany alternativni postupy fezani klze, které by se

rychlosti a pfesnosti vyrovnaly laseru.
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Doporuceni: Je nutné najit efektivnéjsi metodu Cisténi klize, nebo jinou technologii vyseku,

ktera by ptinesla stejné kvalitni vysledky jako laser, ale bez spaleni okraja.

specifikace problému

Zdlouhavy proces Eisténi
kiiZze po laserovani.

1. Proc¢?

Cisténi okraju kiZe po laserovani je
casové naroéné. )

2. Proc?
Laser zpusobuje nevzhledné )
opaleni okraji kize. )

3. Proc?
Pouziti laseru neni vhodné pro )
dany materidl a operaci. )

4. Proc?

Klze je citlivy materidl a laser

zpusobUJe jeji poskozeni. )

5.Proc?

Dosud nebyly zkoumény b
alternativni postupy fezani klize

Doporuceni

Najit efektivnéjsi metodu 6|§tén|
kize, nebo jinou technologii vyseku

specifikace problému

Neefektivni uspofadani pracovisté
prodluzuje vyrobni proces.

N
S

1. Proc?

Pracovnici ztraci €¢as hledanim nebo
pfendsenim ndstroji a materialu.

—

2. Proc?

Nastroje a material nemaji ve vyrobni
mistnosti pevné stanovené misto.

T

3. Proc?

Neexistuju’standardizované;’ostupy pro
organizaci pracovisté

T
R N

4. Proc¢?

Vedeni spoleénosti negovazuje tento krok
za dileZity.

4. Proc?

Vedeni si neuvédomuje dopad
neefektivniho usporadani pracovisté na
produktivitu.

T

Doporuceni

Aplikace metoda 5S.

R

I

Obrazek 14 Aplikace metody 5x Proc¢
(Zdroj: vlastni zpracovani)

5.7 Spagetovy diagram

Pro tcely analyzy layoutu pracovisté byl v zavérecné fazi pouzit Spagetovy diagram, ktery

zachycuje pohyb zaméstnance béhem vyrobniho procesu. Diagram graficky znézorfiuje toky

pohybu a odhaluje potenciondlni tizka mista, jako jsou zbyte¢né vzdalenosti nebo kiizeni

tras. Obsahuje také barevné plochy, které oznacuyji:

e zelenou barvou tlozné regaly s materidlem, menSimi stroji a hotovymi vyrobky;

e modrou barvou stroje a technologie pouzivané pii vyrobg;

e Zlutou barvou pracovni stoly urcené pro vyrobu;

¢ bilou barvou pracovni stoly urcené pro administrativni ¢innost.

Podrobnéjsi popis layoutu je uveden v podkapitole 4.3.
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Trasy zaméstnance
Sklad a hlavni vyroba

wen Skladovaci skiif a Sicl stroj

e Sici stroj a pracovni stiil

mm Pracovni stil a sklad
obalového materialu

wen Skladovaci sk
a pracovni stal

mm Stanovidté pro drukovini
a pracovni stil
mm Laser a pracovni stil

Dalsi oznaceni

. Skladovaci regaly

. Stroje a technologie

O Pracovni stoly
pro vyrobu

O Pracovni stoly
pro administrativu

Obrazek 15 Spagetovy diagram

(Zdroj: vlastni zpracovani)

Tabulka 7 dale popisuje barevné linie, znazoriujici veskeré trasy, které zaméstnanec urazil
béhem celého vyrobniho procesu. Zaroven uvadi ¢asovy podil kazdé¢ trasy na celkové délce
vyrobniho procesu, ktera ¢ini 6 hodin a 10 minut. Jak Ize vidét na Obrazku 15, jednotlivé

trasy jsou barevné odliSeny pro snadnéjsi odhaleni jejich kiiZeni a Cetnosti opakovani.

Tabulka 7 Shrnuti tras zaméstnance béhem vyrobniho procesu

Opakovani Celkova Celkova doba | Podil ¢asu
Trasa zaméstnance trasy vzdalenost (m) trvani (h) na trase

Sklad a hlavni vyroba 14 145,6 00:02:20 0,63 %

Skladovaci sktin a Sici stroj 6 16,8 00:00:18 0,08 %

Sici stroj a pracovni stiil 3 8,4 00:00:09 0,04 %

Pracovni stil a sklad 2 15,4 00:00:16 0,07 %

obalového materialu

Slfladovam skfin a pracovni 6 16,8 00-00:18 0.14 %

stal

Stanov1ste, pr? drukovani 5 18,2 00-00:20 0,09 %

a pracovni stil

Laser a pracovni stil 2 30,8 00:00:31 0,14 %
Celkem 35 252 00:04:12 1,19 %

(Zdroj: vlastni zpracovani)

Nejdelsi trasa, vedouci mezi skladem a mistnosti hlavni vyroby, je znacena Zlutou barvou.

Jeji délka Cini 145,60 metrti a zaméstnanec ji absolvuje ¢trnactkrat. Na této trase stravi
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celkem 2 minuty a 20 sekund, coz odpovida 0,63 % z celkové naméfené doby trvani

vyrobniho procesu, tedy z 6 hodin a 10 minut.

Nejkratsi trasa, kterd je oznacena Cervenou barvou, vede mezi Sicim strojem a pracovnim
stolem. Zamé&stnanec ji absolvuje pouze tiikrat a pfitom urazi 8,40 metrli. Celkova doba,
kterou stravi na trase je 9 sekund, tedy 0,04 % celkové naméfené doby trvani vyrobniho

procesu.

Celkem zaméstnanec na téchto trasach stravi 4 minuty a 12 sekund, coz odpovida 1,19 %

celkové namétené doby trvani vyrobniho procesu, ktera ¢ini 6 hodin a 10 minut.
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6 SHRNUTI VYSLEDKU PROVEDENYCH ANALYZ

Vysledky provedenych analyz byly shrnuty do Tabulky 9, ktera zaroven specifikuje aspekty
ovlivnéné identifikovanymi problémy. Po prezentaci téchto dat feditelce spolecnosti byly
jednotlivym problémim piidéleny stupné vyznamnosti (viz Tabulka 8), dle schopnosti

a ochoty firmy tyto nedostatky fesit.

Tabulka 8 Stupné vyznamnosti

Stupeii vyznamnosti | Oznaceni | Popis
s el Spolecnost je schopna reagovat okamzité a jeji vliv
Prioritni . , . A
je v dany moment nejefektivné;si.
o Dulezité, ale méné naléhavé. ReSeni je mozZné az po
Sekundarni Y o
vyfeseni prioritnich nedostatki.
. Nizka priorita. ReSeni je mozné odsunout na
Nepodstatné s
pozd¢jsi dobu.

(Zdroj: vlastni zpracovani)

Stupné vyznamnosti byly rozdéleny prioritni, sekundarni a nepodstatné. Prioritni jsou
problémy, na které je spole¢nost schopna reagovat okamzité a jejich feseni je momentaln¢,
dle nazoru feditelky, nejefektivnéjsi. Sekundarni jsou sice dilezité, ale mohou byt odlozeny
a feSeny az po vyteSeni prioritnich. Posledni jsou nepodstatné, jejichz feSeni je odlozeno na

neurcito, jelikoz odstranéni byva komplikované nebo nemozné.

Tabulka 9 Souhrn nedostatku

Prostiedek Stupen
C. Nedostatek identifikace Ovliviiuje vyznamnosti
1 Nevhodné stroje pro SWOT analyza, | Kvalitu vyrobku
’ zpracovani kuze. Ishikawa diagram a ¢as vyroby
) Proménliva SWOT analyza, Cas vorob
’ zmetkovitost. Ishikawa diagram, yrovy
Zdlouhavy proces | SWOT analfza, | ¢ i, virobicy
3. ¢isténi kiize po Ishikawa diagram, 9y ;
. b a Cas vyroby
laserovani. 5x Pro¢
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Prostiedek Stupei
C. Nedostatek identifikace Ovliviiuje vyznamnosti
Omezena rychlost SWOT analyza, - ,
4. ruéni vyroby. Ishikawa diagram Cas vyroby ‘
Nedostatecné
vzdélani/zkusenosti SWOT analyza, Kwvalitu vyrobku
5. » . . . . .
zamestnancl v oblasti | Ishikawa diagram a ¢as vyroby
zpracovani kuze.
6 Casova naroénost SWOT analyza, Cas virob
: zakazkové vyroby. Ishikawa diagram yroby
Nedostatek o,
7. | zaméstnancu v oblasti | Ishikawa diagram Kva} it vy roblu
g a ¢as vyroby
Siti.
Omecz e dostup I}OSt . . Kvalitu vyrobku
8. ktze pro velké Ishikawa diagram N
. a Cas vyroby
zakazky.
9. Problemos: kvalitou Ishikawa diagram Kvavhtu V,yrobku
ktze. a ¢as vyroby
10. | Nutné opravy stroju. Ishikawa diagram Cas vyroby
Neefektivni Ishikawa dlevlgram, « ,
11. wr 1nr ivx 5x Pro¢, Cas vyroby
usporadani pracovisté. | 1
Spagetovy diagram
Technologicky
12. Nedostatek mista. Ishikawa diagram rozvoj a miru ‘
z4asob

(Zdroj: viastni zpracovani)
V navaznosti na provedené hodnoceni byly jako prioritni problémy oznaceny:

3. Zdlouhavy proces ¢isténi kuiZze po laserovani: Aplikace SWOT analyzy, Ishikawa
diagramu a metody 5x Pro¢ odhalila problém tykajici se procesu ¢isténi kiize. Ackoli
laserové fezani znacné urychluje vyrobu oproti pfedchozimu ru¢nimu fezdni, navazujici
CiSténi je Casove narocné a zaroven u n¢ho vznika riziko poSkozeni materidlu pii pouziti
Cisticich prostfedki. Alternativni metoda vyseku nebo ¢isténi by mohla cely proces vyroby

zkrétit a minimalizovat nejen plytvani Casem, ale také pohybem odpovédného zaméstnance.

5. Nedostate¢né vzdélani zaméstnancii v oblasti zpracovani kiize: Pomoci SWOT
analyzy a Ishikawa diagramu bylo odhaleno, Ze absence odbornych znalosti tykajicich se

zpracovani klize ma negativni vliv na vyrobni proces. Jedna se nejen o omezeni rychlosti
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vyroby, ale také rozmanitost produktového portfolia, pravdépodobnosti vzniku zmetk, nebo

poskozeni materialu.

11. Neefektivni usporadani pracovisté: Na zaklad¢ aplikace Ishikawa diagramu, metody
5x Pro€ a Spagetového diagramu bylo zjisténo nevhodné rozmisténi materidlu a pracovnich
pomucek. Konkrétné Spagetovy diagram poukézal na neefektivni pohyb zaméstnance pii
daném vyrobnim procesu. Pracovnik totiz opakované absolvuje cestu z vyrobni mistnosti do
skladu pro kiizi a ndsledn¢€ pro embosovaci stroj s prislusenstvim. Optimalizace by mohla
vést ke zkraceni tras, ¢imz by se omezilo plytvani pohybem a dobou pottebnou pro ptipravu

pracoviste.

Dalsim nedostatkem, ktery souvisi stimto zasadnim problémem, je neusporadany
skladovaci prostor pro nité a soucastky potiebné k Siti. I pfes snahu zaméstnanci o jisté
usporadani je prostor stdle neptehledny, coz mize vést ke zpomaleni vyrobniho procesu

v dtsledku hledani nebo ztraty komponentt.



62 UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky

7 NAVRHY ZLEPSENI VYROBNIHO PROCESU

Po odhaleni kli¢ovych nedostatkli, které negativné ovliviiuji dobu vyrobniho procesu,
autorka prace zorganizovala druhy workshop. Na tomto setkéni byly prezentovany zjisténé
nedostatky zaméstnancim vyroby. Nasledovala brainstormingova diskuze, béhem které
ucastnici sdileli své napady a postiehy. Na zakladé téchto podnét byl vypracovan soubor

doporuceni pro zkraceni doby trvani vyrobniho procesu.

7.1 Porizeni vysekového lisu
Problém: Zdlouhavy proces Cisténi kiize po laserovani

Jak jiZ bylo zminéné v uvodu praktické casti, konkrétn€ v podkapitole 5.2, autorka prace se
zucastnila 9. prosince 2024 vyrobniho procesu 20 kust koZenych motylkii. Béhem své
pritomnosti vypozorovala, ze fezani Casti potfebnych k sestaveni jednoho motylku trva
zhruba 30 sekund. Nasledné cisténi vSak vyzaduje 2 az 5 minut v zavislosti na intenzité
opaleni. Z toho tedy lze vyvodit, Ze soucasny zplsob ¢isténi, ktery vyuZziva houbicku a Eistici

ptipravky, je zbyte¢né zdlouhavy.

Na zaklad¢ reSerSe odborné literatury a rozhovorit se zaméstnanci uskuteCnénych na
workshopech autorka dosla k zavéru, ze nejvhodnéj§i moznosti je investice do
specializovaného stroje pro vysek kiize. Vysekovy lis s ostrym ostiim je optimalni metodou
pro praci s timto materialem. Tento krok by umoznil odstranéni zdlouhavé faze ¢isténi, snizil

riziko poskozeni kiize vlivem cisticich prostfedkt a zkratil dobu vyrobniho procesu.

Potizovaci cena malého ru¢niho vysekového lisu se pohybuje v rozmezi 20 000 az 25 000
K¢&. Autorka vSak doporucuje automatizované lisy z divodu lepSich ergonomickych
podminek. V takovém ptipad¢ je cena zatfizeni vyssi a pohybuje se v rozmezi 80 000 az 150
000 K¢&. Casto je mozné nalézt nabidku prodeje star§ich modeld, napiiklad z roku 1970. Tyto
stroje jsou obvykle vyuzivany v kozed€lné vyrobé pro svou trvanlivost, spolehlivost

a kvalitu. Avsak je nutné pocitat s tim, Ze u pouzitych strojii je nutnd generalni oprava.
Dale je k témto zafizenim nutné poftidit raznici zhotovenou na miru.

Ackoliv se jednéd o finan¢né naro¢ny krok, pofizeni vysekového lisu s raznici by pfineslo
znacné Casové zlepSeni vyroby. Eliminovalo by se nejen Cisténi, ale zkratil by se 1 samotny

vyrobni proces.
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Na Obrazku 16 lze vidét navrh umisténi vysekového lisu, a to na misto soucasného

pracovniho stolu, ktery slouzi jako odkladaci plocha.

Skladovaci regaly

Stroje a technologie

Pracovni stoly
pro vyrobu

Pracovni stoly
pro administrativu

Navrh umisténi
vysekového lisu

OJONON N

Obrazek 16 Layout s ndvrhem umisténim vysekového lisu

(Zdroj: viastni zpracovani)

7.2 Skoleni zaméstnancu

Problém: Nedostatecné vzdélani zaméstnancii v oblasti zpracovani kize

Jak jiz bylo popsano v kapitole 6, nedostate¢né znalosti zaméstnancti v oblasti zpracovani
ktize negativné ovliviiuje efektivitu a kvalitu vyroby. Investice do vzdélani by vedla ke
zlepSeni kvality vyrobkd, zrychleni vyrobniho procesu a minimalizaci zmetkovitosti. Kromeé
toho by se naskytla pfilezitost rozsitit produktové portfolio o produkty, které jsou pro
zaméstnance v soucasné dob¢ slozité na vyrobu. V neposledni fadé by se zvysila kvalifikace

zaméstnanctli, coz by mohlo také posilit jejich motivaci.

Pro odstranéni tohoto problému autorka prace doporucuje investovat do Skoleni zaméfeného
na rozvoj praktickych dovednosti a teoretickych znalosti v oblasti zpracovani ktize. Tyto
vzdélavaci programy by mély zahrnovat jak zaklady prace s kizi, tak pokrocilé techniky

a postupy.
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7.3 Aplikace metody 5S

Problém: Neefektivni uspofadani pracovisté

Jak bylo zjisténo z provedené mapy plytvani, ale predevSim ze Spagetového diagramu,

presouvani embosovaciho stroje a jeho pfislusenstvi je zdlouhavé.

Pivodné autorka navrhovala umisténi stroje na jeden z pracovnich stold, které se nachazi
podél stén v mistnosti hlavni vyroby. Nicméné se po konzultaci se zaméstnanci ukézalo, Ze
toto feSeni neni praktické. Pracovni stoly jsou totiZ neustale vyuZzivany pro jiné vyrobni
operace nebo slouzi jako docCasné odkladaci plochy. Alternativou, ktera byla nakonec
schvalena, bylo umisténi stroje do uloZzného prostoru jednoho z hlavnich pracovnich stolt,
kde se provadi vyroba kozeného motylku. Kazdopadné, jak 1ze vidét na Obrazku 17, tento
prostor byl vyuzivan pro uskladnéni polotovarti, materidlu a komponentli a vyzadoval

organizaci.

Obrazek 17 Ulozny prostor pracovniho stolu pied vyuziti metody 5S
(Zdroj: vlastni fotografie)

Dale provedena mapa plytvani a procesni analyza odhalily, Ze orientace ve skladovaci skiini
je velice narocnd, coz ovliviiuje délku vyrobniho procesu. Z toho divodu byla i v tomto

ptipadé navrzena aplikace metody 5S (viz Obrazek 18).



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 65

Obrazek 18 Skladovaci skiin pted aplikaci metody 5S
(Zdroj: vlastni fotografie)

Aby vsak bylo mozné uspésn¢ aplikovat metodu 5S, bylo autorkou 12. unora 2025
uspotradano skoleni pro zaméstnance, béhem kterého byli seznameni ze zéklady této metody.
Zamérem bylo jejich porozuméni dané problematice a zajiSténi dodrZovani nového
usporadani.

1. Krok: Ttidéni

V navaznosti na provedené Skoleni byla provedena implementace dané metody v prostorach
vyrobni mistnosti. Nejprve byl vyklizen otevieny prostor skladovaci skiiné a nasledné

ulozny prostor pod pracovnim stolem. VSechny predméty byly umistény na pracovni plochu

a béhem spolecné diskuze byly rozdéleny do kategorii:
e Odstranit: Pfedméty vyuzivané méné nez jednou rocné.
e Presunout: Pfedméty s ur€enym mistem.

e Ponechat: Predméty, které musi zlstat snadno dostupné.
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2 Krok: Uklid

Byt’ jsou prostory spolecnosti pravidelné uklizeny, ¢isténi tloznych prostorti neni ¢innost,
ktera by byla provadéna kazdy den. V ramci metody 5S tedy nasledoval krok, kdy byl za
pomoci suchého hadiiku a Cisticich prostfedkli vycistén pracovni stll i skladovaci skfin,

a vSe bylo pfipraveno na dalsi krok.
3. Krok: Systematizace

Pfedméty zarazené do tfeti kategorie byly dale rozdéleny na mensi hromadky dle druhu
a vyuziti. Nasledné byly umistény do pfipravenych boxi s identifika¢nimi Stitky a uloZeny
do sk#in€ a ulozného prostoru stolu s ohledem na souvislost obsahu. Pozice kazdého boxu
byla navic oznacena zlutou paskou a Stitkem pro lepsi orientaci a udrzeni poradku. Nové

uspotadani lze vidét na Obrazku 19, 20 a 21.

Autorkou bylo pozd¢ji teditelce spolecnosti doporuceno potizeni plastovych boxt, které

jsou silngjsi a stabilnéjsi nez papirové boxy.

Obrazek 19 Skladovaci skiin po aplikaci metody 5S
(Zdroj: viastni fotografie)
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Obrazek 20 Ulozny prostor pracovniho stolu po vyuziti metody 5

(Zdroj: viastni zpracovani)

Obrazek 21 Ulozny prostor pracovniho stolu po vyuziti metody 5S

(Zdroj: vlastni fotografie)
4. Krok: Standardizace

Dalsim dulezitym krokem bylo vytvofeni standardi pro udrZeni Cistoty a pofadku. Pro
skladovaci skiin i tlozny prostor stolu byl vypracovan standardizacni dokument, ktery
obsahuje vizualni zndzornéni véetné popisu umisténi boxti a podrobné informace pro uklid

(viz. Ptiloha II a Ptiloha III).

Déle byla sestavena Tabulka 10 (nebo také Ptiloha IV) s cilem zajistit spravedlivou rotaci
prace pii uklidu dfive zminénych prostorii. Ta zaznamenava datum, jméno zaméstnance,

konkrétni misto uklidu a potvrzeni provedeni tiklidu podpisem.
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Tabulka 10 Evidence uklidu

Evidence uklidu

UloZny prostor
pracovniho
Skiin stolu
. Pozn. Zaskrtnout pouze policko mista,
Datum | Zaméstnanec | Cas tklidu kde byl proveden uklid. Podpis

(Zdroj: vlastni zpracovani)
5. Krok: Zachovani

Pro udrzeni dlouhodobého efektu aplikované metody je diilezitd kontrola jejiho dodrzovani.
Proto je nutné zvolit zodpovédnou osobu, ktera bude pravidelné provadét audit. Hlavnim
ukolem této role je dohlizet na dodrzovani standardi a poskytovani zpétné vazby. Na zakladé
ziskanych informaci se pak metoda muze postupné vylepSovat, coz povede ke zvysSeni

produktivity a zkraceni doby trvani vyrobnich procest.

Pro roli auditora byl autorkou bakalaiské prace navrzen vedouci vyroby.
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8 ZHODNOCENI NAVRHOVANYCH DOPORUCENI

Pro zavérecné zhodnoceni této prace je tieba identifikovat veskeré vydaje a uspory spjaté

s doporuc¢enymi navrhy z kapitoly 7.

8.1 Naklady

Potizeni vysekového lisu povede k eliminaci kroku ¢iSténi, ¢imz se zkrati celkova doba
trvani vyrobniho procesu. Kazdopadné je nutné zajistit proskoleni zaméstnanct v oblasti

obsluhy lisu a bezpe¢nosti prace s timto strojem.

Nakladova stranka tohoto doporuceni je rozepsana v Tabulce 11. PFedpokladana investice
se pohybuje v rozmezi 80 500 K¢ az 158 000 K¢, pricemz se odviji od typu lisu a slozitosti

raznice.

Tabulka 11 Vy¢isleni ndkladt na potizeni vysekového lisu

Doporuceni Nakladovost Zhodnoceni

Koupé vysekového lisu | 80 000 — 150 000 K¢ | PFinos: Dojde k eliminaci kroku
¢isténi a tim 1 redukci Casové
naroc¢nosti.

ORI 500 -8 000 K& Je vSak nutné provést Skoleni ohledné

obsluhy stroje a dohlizet na
bezpecnost zaméstnancti 1 na udrzbu
stroje.

Celkové naklady = 80 500 — 158 000 K¢

(Zdroj: vlastni zpracovani)

Déale byl proveden priuzkum kurzii zaméfenych na rozvoj znalosti a dovednosti prace s kizi.
Na zéklad¢ této reSerSe byly vybrany dva kurzy, které se zdaji byt optimalni volbou pro
Skoleni zaméstnancii. Pro lepsi piehled byla vypracovana Tabulka 12, kde jsou shrnuty

vSechny informace, jako je nazev, obsah, délka trvani a cena kurzu.

Autorka po zhodnoceni obou vzdélavacich kurzl, doporucila kurz Prace s kiiZi od Mr. Kev
Leather, jehoz naklady ¢ini 9 000 K¢. Vzhledem k tomu, ze firma zaméstnava dva

pracovniky specializujici se na zpracovani kiize, celkové naklady by ¢inily 18 000 K¢&.
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Tabulka 12 Ptehled kurzu

Kurz Obsah Délka Cena

e Komplexni piehled o zpracovani kiize.

e Zam¢étuje se na osvojeni zakladnich
technik, jako je fezani, razba a barevni

Vikendovy kurz kiaze.
zdobeni oavprzice e Poskytuje informace o materilech, 16 hodin | o 15 1«
s kuzi barvivech a ptipravcich, které se (2 dny)
Kreativni kiize v kozedéIné vyrob¢ vyuzivaji.

e Nabizi seznam kontaktl na provéiené
dodavatele kiiZe.
(Hurtova, © 2020-2024)

e Zaméfuje se na zékladni postupy, jako
je fezani, apravy hran, stehovani,
barevni, $iti, koseni a brouseni nastrojt.

PraceskiZi | e Vanuje se technikam zdobeni, jako je 24 hodin

Mr. Kev Leather razba, carving, airbrush nebo (3 dny) 9 000 K¢

gravirovani laserem.

e Prakticka ¢ast zahrnuje vyrobu opasku,
kalisku nebo obalu na knihu.
(Brazda, © 2018-2021)

(Zdroj: vlastni zpracovani)

Celkové finanéni naklady spojené s realizaci vSech doporucenych zmén se pohybuji

v rozmezi mezi 98 500 a 176 000 K¢.

8.2 Uspory

Tabulka 13 popisuje novy vyrobni proces, zahrnujici vyuziti vysekového lisu a presunuti
embosovaciho stroje ze skladu do vyrobni mistnosti. Z provedené analyzy vyplyva, zZe tyto
upravy sniZi uslou vzdalenost o 146 kroki, tedy o 102,20 metri. Zaroven dojde ke
zkraceni doby trvani vyrobniho procesu o 1 hodinu a 11 minut, coz znamen4, ze celkova

casova uspora ¢ini 19,31 %.
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Tabulka 13 Vyrobni proces po aplikaci doporuceni

Z e}

- Z2| 2 s

»n §- % ! % % E

o Sl 2l E|S|l =] = =

2 | s S| 2| 8|3 R| R S

QO | Cinnost Al = MPO»>]| » a
1 | Pechod do skladu =3 17| 11,90 0,12
2 | Vybér kozenych plati & 0| 000 034
3 | Kontrola kozenych platt I 0| 0,00 0,41
4 | Pieneseni kozenych plati do vyroby na stl 15] 10,50 0,10
5 | Pfiprava embosovaciho stroje a prisluSenstvi 0] 0,00 0,10
6 | Embosovani kozenych plati 0| 0,00 10,07
7 | Uklid embosovaciho stroje a piislugenstvi Al 0| 0,00 0,10
8 | Pfeneseni kozenych platd k vysekovému lisu 15| 10,50 0,10
9 | Priprava vysekového lisu 0| 0,00 0,45
10 | Vysek 0| 0,00 4,21
11 | Uklid pracovisté L 0| 0,00 0,45
12 | Pfeneseni koZenych ¢asti do vyroby na stil 15] 10,50 0,10
13 | Prechod do skladu D 15] 10,50 0,10
14 | Vybér metraze pruzenky ve skladu 0| 0,00 0,12
15 | Pfechod do vyroby ke skladovaci skiini » 11| 7,70 0,08
16 | Vybér nastrojd na stithani (€4 0| 0,00 004
17 | Pfechod k pracovnimu stolu ﬁ 4| 2,80 0,03
18 | St¥ihani pruzenky € 0| 000/ 751
19 | Piechod ke skladovaci skfini » 4| 2,80 0,03
20 | Uklid néstrojii na st¥ihani & 0| 0,00 004
21 | Prechod ke stolu pro metraz pruzenky w 4| 2,80 0,03
22 | Prechod do skladu 15| 10,50 0,10
23 | Uklid metraze pruzenky ve skladu § 0| 0,00 0,09
24 | Pfechod do vyroby k pracovnimu stolu 15] 10,50 0,10
25 | Pfeneseni kiize a pruZenky k Sicimu stroji 4] 2,80 0,03
26 | Prechod ke skladovaci skiini 4| 2,80 0,03
27 | Vybér niti a kovovych komponentl | 0| 0,00 0,20
28 | Prechod k Sicimu stroji 4 2,80 0,03
29 | Nastaveni niti na Sicim stroji 1 0| 0,00 0,58
30 | Siti pruzenek 0| 000 49,12
31 | Uprava pruzenek do finalni podoby 0| 0,00 6,01
32 | Prechod ke skladovaci skfini > 4] 2,80 0,03
33 | Vybér niti 0] 0,00 0,10
34 | Prechod k Sicimu stroji 4| 2,80 0,03
35 | Nastaveni niti na Sicim stroji 0 0,00 0,56
36 | Siti 0| 0,00] 118,08
37 | Uklid pracovisté 0| 0,00 1,17
38 | Prechod ke skladovaci skiini 4| 2,80 0,03
39 | Uklid nepouzitého materialu 0| 0,00 0,18
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Z g}

. | 82| E

3 é‘ 'g g E’ ig’ 5

=) Q S| 2| = o] S

> | S| 8| 5| =7 = =

X5 _| Cinnost eS| 5| &
40 | Prechod k Sicimu stroji o 4] 2,80 0,03
Pf,enesen.i sttedovych paskt do hlavni /E> 13| 9.10 0.10

41 | mistnosti y
42 | Nastaveni lisu na nyty 0| 0,00 0,55
43 | Vybér druki 0] 0,00 0,04
44 | Drukovani 0] 0,00 16,33
45 | Uklid pracovists 0| 0,00 1,21
46 | Prechod do vyroby k pracovnimu stolu 13] 9,10 0,10
47 | Piechod k Sicimu stroji 4| 2,80 0,03
48 | Preneseni kozenych ¢asti k pracovnimu stolu w 41 2,80 0,03
49 | Kompletace motylkd - 0] 0,00 16,25
50 |Kontrola kvality D 0| 000 3,02
51 | Pirechod do skladu obalového materialu 11| 7,70 0,08
52 | Vybér pozadovanych krabic 0] 0,00 0,58
53 | Pfeneseni na pracovni stiil 11| 7,70 0,08
54 | Sestaveni krabicky a zabaleni motylku 0] 0,00 53,55
g | Cetnost 28|24 (2|0
=2 | Soudet Easii (min) 298,58
8 Vzdalenost (m) 214 | 149,8

(Zdroj: vlastni zpracovani)
8.3 Shrnuti

Tabulka 14 slouZzi jako celkovy ptehled zjiSténi této kapitoly. Obsahuje identifikované

nedostatky, navrzena feseni, informaci o tom, zda byl problém vytesen a dosazené vysledky.

Tabulka 14 Shrnuti feSenych nedostatkt a jejich feSeni

C. Nedostatek Navrh feSeni | VyfFeSeno Vysledek FeSeni

3. | Zdlouhavy proces | Pofizeni Ano Odstran’er}l operace )
¢isténi kize po vysekového lisu lva.l§evroyan{ kuz,e a nasl@iine
laserovani. a raznice. Cisténi spalenych okrajt.

Snizeni uslé vzdalenosti 0 26
krok, tedy o 18,2 metri.

Zkréaceni doby trvani
vyrobniho procesu
o 1 hodinu a 8 minut.
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C. Nedostatek Navrh feSeni | VyreSeno Vysledek reSeni
5. | Nedostate¢né Zajistit §koleni Ano Rozvoj odbornych znalosti
vzdélani/zkuSenosti | pro zaméstnance zamestnance.
zaméstnancl zamétené na .
. Lo Zavedeni zmén v postupech
v oblasti zpracovani ktize. ) . ]
e vyrobnich procesu
zpracovani kuze. . o, .
a zlepSeni kvality vyrobk.
11. | Neefektivni Aplikace metody Ano Zptehlednéni loznych
uspotadani 5S v oblasti prostort usnadnilo a
pracoviste. skladovaci skiiné zrychlilo hledani materiélu,
a tlozného a tim zkratilo dobu trvani
prostoru vyrobniho procesu
pracovniho stolu. 0 2 minuty.
Pfemisténi Ano Pfemisténi embosovaciho
embosovaciho stroje zkratilo dobu trvani
stroje. vyrobniho procesu

o 1 minutu a snizilo uslou
vzdalenost o 120 krok,
tedy o 84 metru.

(Zdroj: vlastni zpracovani)

V Tabulce 15 Ize vidét, Ze naklady na uplatnéni veskerych navrzenych opatieni se pohybuji

v rozmezi 98 500 az 176 000 K¢.

Pro pochopeni dosazenych uspor je nezbytné odkazovat na kapitolu 5, kterd popisuje
puvodni vyrobni proces pted aplikaci vsech opatteni. Zde je uvedeno, Ze zaméstnanec béhem
vyroby 20 kusti kozenych motylkt usel 252 metrt (360 krokit) za 6 hodin, 10 minut a 31
sekund (370,31 minut). Po zavedeni vSech navrha se dle Tabulky 12 tato vzdalenost snizi na

149,8 metrti (214 kroktl) a ¢as vyroby na 4 hodiny, 58 minut a 58 sekund (298,58 minut).

Tabulka 15 uvadi, Ze celkova Uspora diky novym opatfenim ¢ini 102,2 metrti (146 kroki)

a 1 hodinu, 11 minut a 33 sekund (71,33 minut).

Celkové tak doslo ke snizeni uslé vzdalenosti o 40,56 % a zkraceni doby trvani vyrobniho

procesu koZenych motylkti o0 19,31 %.

Zaverem lze potvrdit, Ze stanoveny cil bakalarské prace, zkratit dobu trvani vyrobniho

procesu o0 10 %, byl s vysledkem 19,31 % tspésné splnén.
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Tabulka 15 Shrnuti celkovych nakladia a uspor plynouci z opatieni

Navrh reSeni

Naklady

Uspory

3. Zdlouhavy proces
Cisténi kuzZe po
laserovani.

Porizeni
vysekového lisu
a raznice

80 500 az 158 000 K¢

Snizeni uslé vzdalenosti
0 26 kroku, tedy
0 18,2 metrd.

Zkraceni doby trvani
vyrobniho procesu
o 1 hodinu a 8 minut.

5. Nedostatecné
vzdélani/zkuSenosti
zaméstnancu

v oblasti zpracovani
kuze.

Zajistit Skoleni pro
zamestnance
zamétené na
zpracovani kize.

18 000 K¢&

11. Neefektivni
usporadani
pracovisté.

Aplikace metody 5S
v oblasti skladovaci
skfiné a llozného
prostoru pracovniho
stolu.

Zkraceni doby trvani
vyrobniho procesu
0 2 minuty.

11. Neefektivni
usporiradani
pracovisté.

Premisteéni
embosovaciho stroje

SniZeni uslé vzdalenosti
0 120 krokt, tedy
0 84 metru.

Zkraceni doby trvani
vyrobniho procesu
o 1 minutu a 47 sekund.

Celkové naklady = 98 500 az 176 000 K¢

Celkové uspory = 1 hodina a 11 minut = 19,31 % z doby trvani vyrobniho procesu.

Celkové uspory = 146 kroki, 102,2 metri = 40,56 % z celkové uslé vzdalenosti ve

vyrobnim procesu.

(Zdroj: vlastni zpracovani)
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ZAVER
Hlavnim cilem této bakalatské prace bylo zkraceni doby trvani vyrobniho procesu kozené¢ho

motylku o 10 %.

Prace se ¢leni na teoretickou a praktickou ¢ast. Teoretickd ¢ast objasnuje problematiku
vyrobniho procesu, $tihl¢é vyroby a primyslového inzenyrstvi. Provedena reserSe odbornych

zdroju predstavovala dilezity zdklady pro naslednou analytickou ¢ést.

V uvodu praktické ¢asti byla predstavena spoleénost Ezop Plus s.r.o., vcetné jejiho
produktového portfolia, layoutu a popisu vyrobniho procesu kozenych motylkt.
Nasledovala procesni analyza, jejimz cilem bylo zaznamenat jednotlivé vyrobni kroky,

vcetné celkové vzdalenosti a casové naro¢nosti. Ziskané informace poslouzily k identifikaci

N 24

Pomoci SWOT analyzy byly identifikovany silné a slabé stranky, ptilezitosti a hrozby
souvisejici s vyrobnim procesem. Nasledné, na zakladé rozhovoru s vedoucim vyroby, byla
vytvofena mapa plytvani. Ta odhalila veskeré plytvani ve vyrobnim procesu a vedouci
vyroby tyto nedostatky ohodnotil podle jejich vyznamnosti. Déle byl vytvoten Ishikawiv
diagram pro odhaleni piekazek prodluzujici vyrobni proces a veskeré poznatky
z provedenych analyz byly ptfedany feditelce spoleCnosti. Na zéklad¢ jejiho posouzeni byly
vybrany nejvyznamnéjsi problémy, u kterych autorka prace aplikovala metodu 5x Pro¢ pro
odhaleni jejich kotfenovych pficin.

Jako posledni byl vyuzit Spagetovy diagram pro zaznamenani pohybu zaméstnance béhem
vyrobniho procesu. Ten vSak pouze potvrdil nedostatek, ktery odhalila procesni analyza,

a to plytvani pohybem pii pfendseni embosovaciho stroje a jeho piislusenstvi.

V kapitole 8 autorka prace shrnula veskeré zjiSténé informace. Nasledné feditelka
spole¢nosti provedla ohodnoceni identifikovanych nedostatkl z hlediska jejich vyznamnosti
a soucasnych moznosti feSeni. Na zaklad¢ tohoto posouzeni byly urceny tii klicové

problémy, k nimz autorka prace vypracovala navrhy na jejich optimalizaci.

Autorka ptedlozila navrh pribézného Skoleni zaméstnanct v oblasti zpracovani kiize. Toto
opatfeni by vedlo ke zlepSeni kvality vyrobkt, zrychleni vyrobnich procest a rozsifeni

produktového portfolia.

Déle byla aplikovdna metoda 5S. Ta napomohla k eliminaci nadbytecného piesunu

emobosovaciho stroje ze skladu do vyrobni mistnosti a zaroveni zefektivnila skladovani
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materialu a komponentl. Provedené analyzy totiz prokazaly, Ze nevhodné umisténi stroje
a neusporadanost materialu zptisobovaly plytvani pohybem a ¢ekani. Po uvodnim proskoleni
byla ve spolupraci se zaméstnanci aplikovana metoda 5S na skladovaci skiin a ulozny
prostor pracovniho stolu. Autorka prace zarovein vypracovala standardizovany dokument

s instrukcemi pro udrzeni zavedeného poradku a Cistoty.

Poslednim navrhem byla investice do vysekového lisu. Jeho potizeni by snizilo riziko
posSkozeni materialu vlivem Cdisticich prostiedki a eliminovalo nékolik nadbytecnych
operaci. Pfedevs§im by vSak doslo ke zkraceni doby trvani vyroby 20 kusti kozenych motylki

o 1 hodinu a 10 minut, coz predstavuje zrychleni o 19 %.

Hlavni cil bakalarské prace, zaméfeny na zkraceni doby trvani vyrobniho procesu kozeného

motylku o 10 %, byl tak uspésné splnén.

V zavérecné Casti prace bylo ndsledné provedeno zhodnoceni navrzenych doporuceni véetné

posouzeni jejich nakladu.
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PRILOHA P II: STANDARD PRACOVISTE — SKLADOVACI SKRIN

STANDARD PRACOVISTE

Pracovist&: Vyrobni mistnost Teritorium: Skladovaci skfif List 1/1

PofFadi boxu zleva:

1.Pistony
2. PFipravky na kzi
3.Lepenf

1.Druky

2.Kovové komponenty
3.Karabiny

4. Krouzky na klice

1.Popruhy

2.Klicenka polotovar
3.Batoh zapinani polotovar
4.Kabelka pfivések polotovar
5.PruZenka polotovar

1.Naradi
2.Nité velké
3.Nité malé
4.Siti: Nastroje

1.Papiry

2.Svinovaci metry
3.0dlamovaci noze
4.0dvijece lepici pasky
5.Lepici pasky

C. Co Eistit Jak gistit Kdy Cistit Cas
o . Hadfik a €istici Denné ;
1. 7 Vycistit police prostredek (konec smény) S minut
2| UspoFadat tloZné boxy R Denné ,
"| avytFidit a uloZit jejich obsah = RUCE (pFi pouZiti predm@ta) 3 minuty
3. Kontrola a oprava oznaceni Ruce a ofi 1x tydné 2 minuty

(Zdroj: vlastni zpracovani)



III: STANDARD PRACOVISTE — ULOZNY PROSTOR
PRACOVNIHO STOLU

STANDARD PRACOVISTE

Poradi boxu zleva:

1.KoZené misky polotovar
2.0bal na karty polotovar
3.0bal na kvétinac polotovar
4.Embosovaci pomucky
5.Embosovacf stroj

severni strana stolu

1.Zbytkova kdze modra

3 2.Zbytkova kiize

° 3.Zbytkova klZe Zluta
S 4.Zbytkova kliZze hnéda
B 5.Zbytkova kiZe Zerna
S

HadFik a €istici Denné
Vycistit pracovni desku prostiedek (konec smény) 5 minut
Eicti ; HadFik a €istici s .
2. Odistit kovovou konstrukci prostiedek 1x tydné 5 minut
Usporadat uloZné boxy Denné :
3.| a ut¥idit a uloZit jejich obsah = Ruce (pFi pouziti predmata) 5 minut
4. Kontrola a oprava oznaceni Ruce a ofi 1x tydné 2 minuty

(2)
e

(Zdroj: vlastni zpracovani)
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