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ABSTRAKT

Cilem diplomové prace je zefektivnéni logistickych toki ve spolecnosti XY, s. r. o., ktera
se zabyva vyrobou audio systémd. S touto vyrobou je spojena problematika ochrany vy-
robku pred ucinky elektrostatického naboje a nutnosti ptebalovani dilti z papirovych krabic
do ESD pfiepravek. V teoretické Casti je zahrnuta obecna problematika logistiky, vyroby a
prostorového uspotradani. V praktické ¢asti poté nésleduje analyza soucasného stavu logis-
tickych tokii a vyhodnoceni snimki pracovniho dne, jakoZto nastroje pro identifikaci plyt-
vani a prostoji. Nasledujici projektova ¢ast zahrnuje specifikaci cili projektu, jednotlivé

navrhy na zlepseni, jejich ndkladovost a celkovou rizikovou analyzu projektu.

Kli¢ova slova: logistika, zasoby, vyroba, piebalovani, ESD pfepravky, snimky pracovniho

dne, layout

ABSTRACT

The thesis aims to streamline logistics flows in the XY Company, Ltd., a manufacturer of
audio systems with which it is associated problems of electrostatic charge and the necessity
of changing parts of cardboard boxes into ESD containers. The theoretical part include the
general problem of logistics, production and spatial organization. In the practical part
followed by analysis of the current state of logistics flows and working day snapshots, as a
tool for identifying waste and wasting time. The following part of the project involves the
specification of project objectives, various suggestions to improve their overall cost and

risk analysis of the project.

Keywords: logistics, inventory, production, kitting, ESD boxes, working day snhapshots,

layout
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UvVOD

Diplomova prace pojednava o problematice logistickych tokti na pracovistich pfebalovani
spole¢nosti XY, s.r.o.. V teoretické ¢asti jsou shrnuty veskeré poznatky z oblasti logistiky,
jejiho historického vyvoje dale logistické metody a rozdéleni logistiky. Pro potieby prak-
tické Casti jsou osvétleny Casové studie prace. Dale je shrnuta problematiky prostorového
uspofadani a moznost znazornéni v programu Microsoft Office Visio. V zavéru teoretické
¢asti je struéné vysvétlena problematika elektrostatického néboje, ktery je nezadouci v

elektrotechnické a elektronické vyrobé, a moznosti jeho eliminace pomoci ESD ptepravek.

V praktické Casti je predstavena spolecnost XY, s.r.o., jeji historie, pfedmét podnikani,
pocet zaméstnancli, vyvoj provozniho vysledku hospodateni, vysvétleni nutnosti procesu
ptebalovani a soucasny stav logistickych tokil. Nésleduji vypracované snimky pracovniho
dne jak ranni tak odpoledni smény, které umoznuji identifikaci prostoju a prostor pro zlep-
Seni. Projektova ¢ast obsahuje SWOT analyzu projektu, jednotlivé navrhy na zlepseni a
zefektivnéni logistickych toki, jejich ndkladovost, nésledované rizikovou analyzou celko-

vého projektu.
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CILE A METODY ZPRACOVANI PRACE

Cilem diplomové prace je osvétlit problematiku logistickych toki a jejich zefektivnéni na
pracovistich piebalovani ve spolecnosti XY, s.r.o.. Pracovisté piebalovani bylo vybrano jiz
spole¢nosti, kdy nejprve bylo zadani obecnéjsi a postupem ¢asu bylo rozhodnuto, ze praveé
ptebalovani ma nejvice nedostatkti a to hlavné z pohledu prostorového uspotadani, kdy
pracovni stoly byly postupem €asu v zavislosti na rozsifovani a zvétSovani objemu vyroby
ptidavany do prostoru skladu, vyhrazeného pro piebalovani, aniz by bylo brano v potaz
efektivni vyuziti tohoto prostoru. Spole¢nost navic diive méla veskeré layouty zpracované
v AutoCadu a nyni piesla k Microsoft Visiu a od té doby jesté nebylo, z asového hlediska,
mozné piepracovat layout skladu a piebalovani pravé do tohoto programu. Proto bylo sou-
¢asti pozadavkll na mou préci, prepracovani soucasného layoutu do nového programu.
Z dtvodu toho jsou pomoci snimkl pracovniho dne pracovnikii ranni i odpoledni smény
identifikovany mozné oblasti pro zlepseni, jak prabéhu prace, tak manipulace pracovnikt
s jednotlivymi materialy. Snimky pracovniho dne jsou zpracovavany na pracovisti preba-
lovani, konkrétné malém kittingu, ktery spada pod logistiku a je fizen jak dlouhodobéjsim
planem kittingu, tak operativnimi plany z vyroby. Po identifikaci nejvétSich prostoji a zby-
teCnych pohybtl pracovnikll jsou navrzeny nové layouty pracovisté prebalovani v programu

Microsoft Visio.
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. TEORETICKA CAST
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1 LOGISTIKA

Logistika je velmi Siroky obor, ktery v mnoha ohledech a ve velké miie ovliviiuje zivotni
uroven spolecnosti. V moderni vyspélé spolecnosti jsme si zvykli na to, ze logistické sluz-
by funguji bezvadné, a mame tendenci si logistiky v§imat az v okamziku, kdy nastane pro-
blém.

V anglicky psané literature se miizeme setkat s terminy:

e Business logistics

e Channel management

e Distribution

e Industrial logistics

e Logistical management

e Materials management

e Physical distribution

e Quick-respons systems

e Supply chain management

e Supply management.

Vsechny tyto pojmy maji spole¢né to, ze se tykaji toku zbozi a materialii z mista vzniku do
mista spotieby, v nékterych pfipadech dokonce do mista likvidace. (Lambert, Stock,
Ellram, Logistika, 2000)

Prvky logistiky a dodavatelského fetézce maji vzdy zdsadni vyznam pro vyrobu, skladova-
ni a pohyb zboZi a vyrobkil. Logistika mé Zivotné diileZitou funkci v rdmei obchodniho a
ekonomického prostiedi. Role logistiky se zménila zdsadné v tom, ze nyni hraje hlavni roli
v uspéchu operaci a organizaci. (Rushton, Croucher, Baker,The handbook of logis-

tics&distribution management, 2014)

1.1 Historicky vyvoj

Zvlastnosti logistiky jako pojmu v této souvislosti je fakt, Ze samotné slovo ,,logistika* je
uz davno Siroce rozsifené a pouzivané v bézném slovniku. (Lambert, Stock, Ellram, Logis-

tika, 2000)

Logistika ve vyznamu praktického pocitani stejné jako ve vyznamu formalni logiky pocha-

zi z feckého zékladu ,,logos“= slovo, pochopeni. Byzantsky cisai Leontos VI. vztahoval
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v tomto smyslu logistiku také k vojenstvi. Také §vycarsky general Antoine-Henri Jomini
zmifiuje logistiku v souvislosti s pInénim vojenskych tikolt. (Kortschak,Uvod do logistiky:
Co je logistika?, 1994)

V civilnim sektoru se poprvé setkavame s logistikou okolo roku 1912, kdy se tento pojem
ptenesl do hospodarské sféry. Predmétem hospodaiské logistiky v sou¢asném pojeti je stu-
dium materidlovych, energetickych, finan¢nich a informac¢nich tokl a operaci (¢innosti a
procesil) s nimi souvisejicich (doprava, baleni, skladovani, aj.) od dodavateli materialu
pies vyrobni podnik az k odbérateltim hotovych vyrobki. Logistika se nezabyva problema-
tikou pouze v ramci jednoho podniku jako izolované vyrobni jednotky, ale zamé&fuje se
v Sirsich souvislostech na vSechny ¢innosti souvisejici s uspokojovanim potieb odbératele
dodavatelem. Logistika si tedy v§ima ¢innosti zasobovacich, vyrobnich, dopravnich i ob-

chodnich podniki a jejich vzajemnych vazeb. (Rezaé, Logistika, 2010)

Logistika byla aplikovana vyhradné v armadé az do konce 2. svétové valky. Nasledné se
rozsifila do vyrobnich podniki, aby jednozna¢né vymezila vSechny aktivity zamétené na
zajisténi spravného nakupu, pohybu a fizeni materialii. Logistické problémy se stale vice
objevuji i v oblasti sluzeb, naptiklad distribuci vody ¢i plynu, v zasilkovych sluzbach,
V odpadovém hospodaftstvi, spravé pozemnich komunikaci, elektrickych sitich a ve veske-
rych poprodejnich a servisnich aktivitach vyrobnich firem. (Ghiani, Laporte, Musmanno,
Introduction to logistics systems management, 2013)

Teoretikové déli vyvoj logistiky v ramci ekonomickeé teorie a logistické praxe do péti etap:

1) pted rokem 1950= etapa necinnosti. Logistické ¢innosti byly fizeny oddélenymi

subjekty, vyroba byla oddélena od spotieby v prostoru a Case.

2) 1950-1970= etapa ptipravy logistické teorie a praxe, zejména v oblasti fyzické dis-

tribuce. Rozvoj logistiky ovlivnila:
e koncepce celkovych nakladu- total cost,
e zmeéna demografické struktury obyvatelstva,
e ckonomicka recese v USA.

3) 1970-1985= etapa rozvoje americké logistiky v zapadni Evropé. Duraz je kladem
zejména na fyzickou stranku objektli (suroviny, polotovary). Logistika je chdpana

jako ,,Physical Distribution Management®.
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4)

5)

1985-1995= etapa prosazovani systému integrované logistiky (Computer Integrated
Logistics-CIL). Vychazi se z filozofie maximalni mozné konkurenéni vyhody 1o-
gistiky postavené na informacnich tocich. Na prvni misto se klade uspokojovani

potieb a ptani zékaznika.

od roku 1995= etapa uplatiiovani elektroniky a internetové technologie umoznujici
vytvofeni siti i logistickych partnerti- Supply Chain Net. Tyto sité idi koordina¢ni
Supply Chain Management tak, aby naklady a uc¢innost logistiky byly optimalni.
Od pocatku 21. stoleti 1ze hovotit o éfe informatiky.(Stehlik, Kapoun, Logistika pro

manazery, 2008)

1.2 Rozdéleni logistiky

Logistika pouziva komplexni a integrovany (systémovy) pfistup k analyze materidlovych

tokti, horizontalné i vertikalné propojenych a vytvaiejicich materidlové fetézce, které lze

vyclenit, zkoumat a modelovat z riznych hledisek.

Systémové pojeti logistiky:

makrologisticky-spolecensky dopravni systém (pfedméty dopravy, dopravni pro-

stiedky, dopravni sit,, tarifni politika, dopravni ptedpisy, ISO normy)

mikrologisticky-tok materialti, energie a informaci v prostoru a ¢ase uvniti podni-

kt= logisticka spirala vyroby
o nékupni logisticky subsystém, pifedvyrobni proces
o vnitropodnikovy logisticky subsystém, vlastni vyrobni proces
o prodejni logisticky subsystém, povyrobni proces

metalogisticky- logistika o logistice (Bobak, Zaklady logistiky, 2002)
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Obrazek 1: Rozdéleni logistiky (Bobak, Zaklady logistiky, 2002)

1.2.1 Prvky logistického systému

Prvky logistického systému jsou logistické objekty (pasivni prvky) a logistické pracovni
prosttedky a pracovni sily (aktivni prvky).

Mezi pasivni prvky patii:

e suroviny, zdkladni a pomocny material, dily, polotovary, nedokoncené a hotové vy-

robky
e obaly a pfepravni prostifedky
e odpad
e informace
Mezi aktivni prvky patfi:
e technické prostiedky a zatizeni pro manipulaci, skladovani a dopravu
e technické prostiedky a zafizeni slouzici k operacim s informacemi

e pracovni sily (Rezag, Logistika, 2010)

1.3 Logistické metody

Z hlediska metodologického nema logistika vlastni metodologii, je mezni disciplinou, vyu-
Zivajici fady dalSich, jako napftiklad technologie dopravy, dopravni technika, automatizace
procest a informatika. Teoretické zaklady logistiky jsou systémova teorie, kybernetika,

stochastika, matematické programovani a teorie rozhodovani. Logisticky pfistup vyuziva
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proto rizné metody matematicko-logického, simulacniho a jiného modelovani, ale vedle

nich i fadu jednodussich metod, pfevzatych z ostatnich védnich a technickych disciplin:

metody sledovani toku materialu

metody rozboru vyuziti a planovani technickych prostiedkli a pracovnika
metody prostorového uspoiadani technickych prosttedki, zatizeni, skladd, aj.
metody hodnotové analyzy a hodnotového inzenyrstvi

metody vypoctt naklada

statistické metody zpracovani informaci

metody vicekriterialniho hodnoceni variant (Bobak, Zaklady logistiky, 2002)

1.4 Logisticka typologie vyroby

Pod pojmem logistické typologie vyroby si miizeme ptedstavit cestu vyrobki ve vyrobnim

procesu. Z tohoto pohledu rozlisujeme:

procesni vyrobu (proces production)= vyroba kone¢ného vyrobku na jednom zafi-
zeni, piipadné stroji

proudovou vyrobu (line production)= vyroba jednoho nebo nékolika vysoce pfti-
buznych vyrobkil bez mezioperacnich zésob

plynulou vyrobu (flow production)= vyroba na vyrobnich linkéch (nastdva zde pro-
blém vyvazovani linek)

linkovou vyrobu (flow shop)=nékolik vyrobkl s pomérné ustalenou spottebou pro-
chézi zavodem po pevné trase a vyrabi se na stejnych zafizenich, pfi¢emZ mohou
byt jednotlivé vyrobni faze rozpojeny meziopera¢nimi zdsobami

zakdzkovou vyrobu= mnoho riznych vyrobkl prochazi po odlisnych trasiach mezi
vyrobnimi zatizenimi uspofddanymi do funkénich skupin (technologické uspotada-
ni vyroby)

projektovou organizaci (project organization)- jednorazova vyroba technicky vyso-
ce hodnotnych slozitych vyrobktl podle ptani zdkaznika (Tucek, Bobak,Vyrobni
systémy, 2008)
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1.5 Systémy Fizeni zasob

Systém fizeni zdsob Uzce souvisi s vySe uvedenym systémem planovani a fizeni vyroby.
Nejdfiive je vsak nutné osvétlit si zakladni teorie a koncepce zasob. Zasoby jsou predevsim
velkou a nakladnou investici. Kvalitnéj$im fizenim zasob v podniku Ize dosdhnout zlepseni

cash-flow podniku i navratnosti investic.
Existuje 5 diivodl pro udrzovani zasob a témi jsou, Ze:

e zisoby umoziuji podniku dosahnout efekt/uspor zalozenych na rozsahu vyroby

(tzv. Economies of Scale)
e zisoby vyrovnavaji poptavku a nabidku
e zasoby umoznuji specializaci vyroby

e zasoby poskytuji ochranu pied neptedvidatelnymi vykyvy v poptavce a v dobé cyk-
lu objednavky

e z4soby poskytuji jakysi tlumic, naraznik mezi kritickymi spoji v ramci distribucni-

ho kanalu (Lambert, Stock, Ellram, Logistika, 2000)
Druhy zasob:

e béZné operativni zasoby- jsou nutné k zajiSténi plynulosti vyrobniho procesu nebo
procesu prodeje

e zasoby na cesté- nejsou okamzité k dispozici ani pro vyrobu, zpravidla se nachaze-
ji v dopravnich prostredcich, které je dopravuji na ur¢ené misto
tych nejistot v poptavce nebo z ditvodu piedzasobeni (sezonnost)

e spekulativni zasoby- tyto zadsoby nejsou pofizeny z dlivodu uspokojeni poptavky,
ale z divodu napt. mnozstevnich slev pfi nakupu vétsiho mnozstvi, nebo z divodu
neschopnosti odhadnuti nedostatku urcit¢ho druhu zboZi na ur€itém trznim segmen-
tu véetné trzné nekorigovaného riistu cen

e sezonni zasoby- n¢kdy jsou zafazeny do spekulativnich zasob. Zasoby se nakupuji
ve vhodném case zpravidla podle ro€niho obdobi

e mrtvé zasoby- jedna se o zasoby, po nichZ uz dlouhodob¢ neni poptavka, ¢imz mo-

ralné zastaravaji a stavaji se neprodejnymi (Rezag, Logistika, 2010)
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Zasoby ve vyrobé se Casto udrzuji mezi jednotlivymi vyrobnimi operacemi v rdmci z4vo-
du, a to z divodu toho, aby se predeslo vypadkim vyroby, nebo aby se zachovala plynulost

vyroby, nebot’ ne vSechny vyrobni operace probihaji stejnym tempem.

Cilem fizeni zasob je zvySovani rentability podniku prostiednictvim kvalitn€j$iho fizeni
téchto zasob, predvidani dopadti podnikovych strategii na stav zasob a minimalizace cel-
kovych nakladii logistickych ¢innosti pii sou¢asném uspokojovani pozadavki na zdkaznic-

ky servis. Zakladni vliv na metody fizeni zasob ma tedy skutecnost:
e zda je poptavka po zasobach zavisla ¢i nezavisla

e zda se pfi pohybu zasob logistickym fetézcem uplatituje systém tahu nebo tlaku

(Lambert, Stock, Ellram, Logistika, 2000)

Tabulka 1: Rizeni zasob pfi zavislé a nezavislé poptavce

Poptavka Nezavisla Zavisla

UdrZovani udaji | UrCovani potieby predikci, progndézami | Urcovani potieby vypoctem

Pouze mnoZstvi | Statisticka metoda objednaciho | Metoda pldnovani potieby
okamziku a velikosti dodavky dodavek

MnoZzstvi i ¢as Metoda casové rozvrzeného | Technika planovani potieby
objednaciho okamziku materialu (MRP 1)

Jako nasledky neefektivniho skladovani mizeme povazovat:

e operatofi stravi podstatny ¢as hledanim materidlu
e zasoba je prili§ daleko konecné produkci
e pro zasobovani je potieba pfilis mnoho vysokozdviznych vozikl
(Harris, Harris, Wilson, Making materials flow: a lean material-handling guide for

operations, production-control, and engineering professionals, 2012)

1.5.1 Skladni systémy sestavajici z mnoha riznych poloZek zasob

Kazdy redlny skladni systém sestava z velkého poctu riznych polozek zasob. Ve skladech
primyslovych a obchodnich podnikil, ale i1 v organizacich statni spravy, ve vojenskych
skladech apod. se pohybuje €asto pocet riznych polozek zasob v desetitisicich az statisi-

cich. Z hlediska ftizeni takovych skladnich syst¢éma vznikd fada praktickych problému
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vztahujicich se k systémtim zasob jako celkim. Doda-li naptiklad jeden dodavatel mnoho
riznych polozek zasob, vznika tzv. otazka agregace objednavek, tj. sluCovani riznych ob-
jednavek riaznych polozek do jediné objednavky, tim ovsem muze dochazet k odklonu od
optimalniho cyklu objednavek (a tedy i velikosti objednavek) u jednotlivych polozek za-
sob. Proti tomu tim ovSem dochézi ke zmenseni celkového poctu objednavek a nasledkem
toho i1 ke zmenSeni objemu ¢innosti s tim souvisejicich. Jinym systémovym efektem fizeni
skladli zasob o velkém poctu polozek je existence riiznych omezujicich podminek vztahu-
jicich se na systém zasob jako celek, napt. omezenost celkovych skladnich prostorii, ome-
zenost thrnnych obéznych prostredkil, jez mohou byt vazany v zasobéch a jiné. Hovotime
tedy o omezujicich podminkach kladenych v dané organizaci na systém zasob jako ce-

lek.(Ter-Manuelianc, Matematické modely fizeni zasob, 1980)
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2 VYROBA

Pojem vyroba charakterizujeme jako proces vytvareni novych uzitnych hodnot ucelnym
spotfebovavanim zakladnich Ciniteli vyroby, kterymi jsou pracovni sily, pracovni pro-

stiedky a pracovni predmét.

Vyroba neni zélezitosti jednotlivce, je realizovatelnd pouze v lidské spolecnosti, kterd jiz
dosahla urcitého stupné svého vyvoje. O vyrobé hovoiime také jako o tviré¢im technickém

a spolecenském procesu, vytvaiejicim nové materialové hodnoty.

(Horvath, Logistika vyrobnich procest a systémt, 2000)

2.1 Typy vyroby

Vyrobu rozliSujeme podle miry plynulosti technologické transformace, a to na:

¢ Vyrobu plynulou=kontinudlni- zde jsou technologické a manipula¢ni procesy bez-
prostifedné spojeny. Tato vyroba je vyuzivana zejména v chemické nebo hutni vy-
robé¢.

e Vyrobu pierusovanou=diskrétni- zde je technologicky proces narusovan manipu-

la¢nimi procesy. Tato vyroba je charakteristickou pro strojirenstvi a v porovnani

vvvvvv

(Horvath, Logistika vyrobnich procest a systémi, 2000)

Pro uspotadani vyrobniho systému a pro metodiku fizeni vyroby je vyznamnou charakte-
ristikou typ vyroby, ktery rozliSuje vyrobu z hlediska poc¢tu druhti vyrabénych vyrobki a
podle opakovatelnosti vyroby. Zakladnimi typy vyroby jsou:

e Kusova vyroba- vyznacuje se relativné velkym poctem druht vyrobkt a relativné

nizkou opakovatelnosti vyroby

e Sériova vyroba- vyznacuje se relativné menSim poctem druhl vyrobkl a vétSim
mnozstvim vyrabénych vyrobku jednotlivych druhd. Vyroba stejného druhu vyrob-

ki probihd v tzv. sériich. Podle velikosti série se tato vyroba déli na:
e malosériovou
e stfedné sériovou

e velkosériovou
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Hromadna vyroba- vyznacuje se vyrobou jednoho nebo nékolika druhti vyrobkt a

velkym vyrabénym mnozstvim

(Horvath, Logistika vyrobnich procest a systému, 2000)

2.2 Informacni a materialové toky
Kazdy ukol plnény riiznymi Gtvary ve vyrob¢é znamena uskute¢néni tii nebo vice ¢innosti:

e Zmeéna vstupu na vystup
e Pohyb materidlu z jednoho mista na druhé

e pievod informaci
Transformac¢ni ¢innosti pfidavaji hodnotu k vyrobku zménou materiali, komponentd nebo
subdodavek, na vys$si troveil komponentti nebo montaze. Materidlové toky souviseji s po-
hybem materiali zjednoho utvaru do druhého. Protoze transformacnich krokii, objemil
materialti a vzdalenosti je ve vét$iné tovaren mnoho, je takovych pohybtu hodné a jsou mi-
motadné dulezité. Pievod informaci slouzi nejen ke koordinaci transformacnich krokt a

materialovych toku, ale i k zajisténi zpétné vazby nezbytné k tomu, aby se v tovarné mohly

zlepSovat postupy, vyrobni technologie a provozni charakteristiky.

(Hayes, Wheelwright, Clark, Dynamicka vyroba: vytvareni uéici se organizace, 1993)

2.3 Systémy planovani a Fizeni vyroby

Systémy planovani a fizeni vyroby oznacujeme zkracené¢ jako systémy PPS. Tyto systémy

rozliSujeme v zavislosti na stupni centralizace vznikajicich rozhodnuti na:
e (isté€ centralizované PPS

e usekové centralizované PPS
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e decentralizované PPS

(Tucek, Bobak, Vyrobni systémy, 2008)

systém planovani a fizeni vyroby

Cisté centralizované

systémy PPS

usekoveé centralizované

systémy PPS

decentralizované

systémy PPS

centralni urcovani velikosti
objednavek a lhat zpraco-
vani  vSech  pracovnich

postupt

napi. MRP

koordinace prubéhu

zakdzek pomoci planovani

jednotlivych usekd,
centrdlni planovéni tzkych
profila

napt. OPT

koordinace pouze

ramcovym rozhodovanim

o prib¢hu zakazek

napi. BOA, KANBAN

Obrazek 2: Systémy planovani a fizeni vyroby (Tucéek, Bobak, Vyrobni systémy, 2008)

2.3.1 KANBAN

V globalnim trznim prostfedi se stava efektivni vyroba rozhodujici konkuren¢ni zbrani.

Musi vSak mit vytvofeny odpovidajici podminky, mezi které patii i vhodny manaZersky

systém, ktery pottebuje pro spravné rozhodovani rychlé a relevantni informace. Tady do-

minantni ulohu sehravaji hlavné systémy pro operativni fizeni.

Pro vyrobni organizace rozhodujici informace poskytuji predevsim systémy fizeni vyroby,

na které je kladeno mnoZstvi pozadavkd, jako:

e rychla dostupnost fidicich informaci,

e udrzovani nizkych zasob ve vyrobnim systému,

e vysoka pruZznost a produktivita,

e kratké pribézné doby, apod.

Pruzné systémy dilenského tizeni jsou zdkladem efektivni vyroby, schopné rychle reagovat

na realné pozadavky zakaznikil. Jednim z feSeni, které prezentuje pruzny systém dilenské-

ho fizeni, je i1 systém fizeni KANBAN, vyvinuty ve firmé¢ TOYOTA. Tento systém vyuZzi-

va pii fizeni produkce princip vyroby na vyzvu, nékdy také nazyvany jako tahovy systém

fizeni. (www.dynamicfuture.cz/priklady-z-praxe/kanban)

Snahou tohoto systému fizeni je co nejdokonalejsi pfizptisobeni se (harmonizace) pribéhu

vyroby materidlovym tokem. Hlavnim cilem systému Kanban je na kazdém stupni vyroby
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podporovat "vyrobu na objednavku”, ktera umoznuje bez vétsich investic redukovat zaso-
by a zlepSuje pfesnost plnéni terminti. Aby to bylo mozné dosdhnout, musi se uz pti navrhu
vyrobni dispozice vyvazit vyrobni kapacity (tvorba rodin pfibuznych vyrobki, zajisténi
pravidelného odbéru a tim i vyroby, pouziti principt skupinové technologie apod.). S vy-

vazovanim vyroby se musi za¢inat ve findlni montazi.

Kanban znamena také vraceni funkce fizeni zpét do dilny, kde lze ptfimo na misté ptizpl-
sobit pfisun materialti a zpracovani vyrobnich tkoli okamzitym pozadavkim. Obejde se
tak bez tézkopadného centralniho planovani a fizeni, vyrabi a dopravuje se jen to, co je
pozadovano. Zakaznikem je kazdy nasledujici proces (NOAC - Next Operation As Custo-

mer). V systému Kanban je celé fizeni vyroby podiizené findlni montdzi, ktera ptimo rea-

guje na pozadavky zakazniku. (Vitek, Kanban: Tahovy systém fizeni vyroby, 2012)
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3 CASOVE STUDIE

Casové studie prace jsou nastrojem metod primyslového inZenyrstvi. Svym zaméfenim
spadaji do oblasti méfeni prace. Tyto techniky slouzi primarné pro tcely tvorby normovani
prace, ale zaroven mohou byt podkladem pro zlepSovani pracovnich procesu, respektive
vystupy z téchto analyz pomohou odhalit ¢innosti nepfidavajici hodnotu i podstatu jejich
vzniku. Dtivodl pro pouziti téchto metod je vice, od zvySovani produktivity pies definova-
ni normo-¢asti aZ po podklady k vyjadieni neefektivnosti.(Pavelka, Casové studie: nastroj

primyslového inzenyrstvi, 2009)

Casova studie by se také dala nazvat jako procedura, pomoci které je uréen piipustny as
pro provedeni pracovni operace ¢i elementu. Je podminéna vyuZzitim mechanickych ¢i
elektronickych stopek ¢i jiného zafizeni pro pfesné ur€eni Casu a zaznamem ziskanych dat
do formulate. Casova studie tedy usnadiiuje identifikaci plytvani v dané operaci, umoZiiuje
fadit elementy v optimalnim sledu (sekvenci) a umoziuje popsat nejlepsi zptsob provadéni

dané prace. (Vykladovy slovnik primyslového inZenyrstvi s §tihlé vyroby, 2005)

Pi#imé meéfeni prace je metodou provaddénou piimo na pracovisti v realném case, kdy se
sleduje prub¢h prace. Pii analyze a nasledné implementaci navrhnutych zlepsSeni je dilezité
postupovat podle jist¢tho PDCA cyklu. Zacina se s vybérem pracovisté a zaznamenavanim
soucasného stavu. V dalsi fazi se prezkoumava zpisob, jakym proces probihd, jsou navr-
zeny ekonomicCtéjsi a efektivnéjsi postupy, které musi byt v zavéru vyhodnoceny. Nejlepsi

navrh je definovan a zaveden. V poslednim kroku je dilezité novy stav udrzovat.
Metody pfimého méfeni prace:

e Snimky pracovniho dne
e Momentové pozorovani

e Chronometraz

31 Snimek pracovniho dne

Snimek pracovniho dne zaznamenava veskeré spotieby pracovniho ¢asu béhem smény
formou nepfetrzitého pozorovani. Vyhodou je ziskdni podrobnych informaci o pribéhu
prace. Nevyhodou naopak ¢asova ndro¢nost analyzy, stejné tak jako jisté psychické zatize-

ni pozorovatele 1 pozorovanych.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 24

Pro tento typ zaznamenavani mizeme pouzit rizné druhy snimkd:

e Snimek pracovniho dne jednotlivce
e Snimek pracovniho dne Cety
e Hromadny snimek pracovniho dne

e Vlastni snimek pracovniho dne

I ptes pracnost pozorovani je stale nejvice odpovidajici casovou analyzou prace diky tomu,
ze presné zachycuje ¢innosti a jejich casy. Pozorovatel je navic v blizkém kontaktu s pra-
covniky a samotnymi procesy, zaroven tak rozpoznava nedostatky a problémy v procesech.

(Pavelka, Casové studie: nastroj pramyslového inzenyrstvi, 2009)

3.1.1 Postup analyzy snimku pracovniho dne

e Vybér pracovnika

e Seznameni s pracovistém

e Vymezeni sledovanych dé&ju

e Stanoveni poctu snimkil

e Mcfeni

e Vyhodnoceni snimku
Vybér pracovnika a pracovisté vychdzi z podnétu vedeni firmy. Mnohdy to byva Gzké mis-
to, nebo pracovisté, které je nutno podrobné analyzovat vzhledem k jeho planované zméng.
Ta se muze tykat zvySeni jakosti, zkraceni pribéznych Casii, snizeni Casu ptetaktovani,
balancovani linky nebo i re-layoutu. Nékdy management podniku pozaduje zpracovat audit
procestt pomoci méteni prace. Celkov€ se snimkovani provadi vSude tam, kde je potieba

odhaleni veskerych neefektivnosti na daném pracovisti, lince ¢i vyrobg.

Zaznam ¢asu se provadi do pfedem piipraveného formulafe. Dtlezitymi udaji jsou zazna-

my Cast a ¢innosti, které se nasledné vyhodnocuyji.

Pti analyze je potieba klast dliraz na 5 hlavnich okruhi, které posoudi sledované procesy z
hlediska nejen jejich aktivit, ale 1 plytvani a ¢innosti nepfidavajici hodnotu. Na zacatku je
otazka cile samotné ¢innosti pracovnika, jeho vystup. Dillezité je i brat v potaz misto, Cas,
osobu a zplsob vykondvani prace. Rozebrani téchto faktorti pozdé&ji pomaha pii navrhu
zlepSeni. Vyplyne z nich moznost eliminovat nepotfebné ¢innosti nebo je sloucit, kombi-

novat &i zjednodusit. (Pavelka, Casové studie: nastroj pramyslového inzenyrstvi, 2009)
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312 Cile analyzy

Mezi cile Casovych studii a pozdéjsi vyhodnoceni analyz patfi nize uvedené body, s nimiz
se jde v praxi nejcastéji pfi snimkovani prace setkat. Da se pfedpokladat, ze uvedené hlavni
cile jsou v globalu pozadovany pti kazdém snimkovani pracovniho dne. Vedlejsi - podpiir-
né cile, jsou sledovany podle pozadavkl managementu a diivodu zadani projektu, ktery se
muze liSit svym zamérem.
Hlavni cile analyzy

e Zpracovat snimek pracovniho dne pracovnika

e Zachytit a vyhodnotit Casy procesu neptidavajici hodnotu — ztratové casy

e Analyzovat vyuziti stroje

e Zachytit nabeh smény

e Sledovat hodinovy vykon pracovisté
Vedlejsi cile analyzy

e Stanoveni spotiebu ¢asu na jednotlivych taktech (krocich procesu)

e Definovat u¢innost procesu a jeho rezervy

e Analyzovat ¢asy zmény produktl

e Zpracovat mapu procesu

e Zachytit spaghetti diagram

e Zhodnotit vhodnost provadéni procesu

e Analyzovat zplisob organizace prace

e Zachytit ptic¢iny vyskytt vad

e Provéfit systém udrzby

313 Vystupy analyz

Ziskana data ze snimkovani je vzdy nutno roztfidit, vyhodnotit a navrhnout mozné feseni.
Vystupem jsou nejcastéji navrhy na eliminaci plytvani a rozbory ukazatelli vykonnosti,
stejné tak jako doporuceni na odstranéni prekézek v procesech. Zpravidla se nejcastéji v
¢eskych podnicich vyskytuji problémy v logistice, bezpecnosti prace, nezavedeni standar-
di a automatizace, nekvalité a rovnéZ v nekvalifikovanosti pracovnikl. Jako navrhy na
zlepSeni soucasného stavu pak mohou byt navrhnuta feSeni od téch jednodussich jako je
standardizace 5S aZ po slozité automatizace. (Pavelka, Casové studie: nastroj pramyslové-

ho inZenyrstvi, 2009)
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Dale se vyskytuji naptiklad tyto navrhy na zlepseni:

3.2

Zm¢éna lay-out

Zavedeni TPM

Vizualizace pracovisté

Navrh Poka-yoke

Zavedeni ANDON signalizace
Zména pomucek a nastroji
Uprava pracovnich postupt
Proskoleni zaméstnanct
ZlepSeni ergonomie prace.

(Pavelka, Casové studie: nastroj primyslového inzenyrstvi, 2009)

Plytvani

Pti hledani prostoru k zefektivnéni pracovniho procesu je dobré se zaméfit na ¢innosti ne-

ptidavajici hodnotu, které oznacujeme jako plytvani. Plytvanim se nazyva vse, co zdkaznik

nechce uznat jako hodnotu a zaplatit.

8 druht plytvani:

Nadvyroba — nejhor$i plytvani, protoze vyzaduje dodate¢né ndklady, misto pro
skladovani, dodate¢nou praci

Cekani — vétsinou zjevné

Nadbytecna manipulace — nej€astéjSim druhem plyvani, cesta materidlu ze skladu
do skladu, meziskladu, mezi stroji

Spatny pracovni postup — vyvolava dodateénou praci a spotiebu zdrojt

Vysoké zasoby — naklady na skladovani, zakryvaji jiné problémy (kvalita)
Zbyte¢né pohyby — zbytecna chiize pro polotovar, néstroje, nebo mezi stroji

Chyby pracovnikii — zvysuji naklady diky dodate¢nym c¢innostem — vicendsobny
transport, manipulace, opakovana operace, kontrola, demontaZz

Nevyuziti myslenek — plytvani tviir¢im potencidlem, schopnostmi, znalostmi a ta-
lentem lidi (Liker, The Toyota way: 14 management principles from the world's
greatest manufacturer, 2004)
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321 Dusledky plytvani

e Nevyuzité stroje uzké mista a vysoké prostoje
e Vysoké zasoby, rozpracovand vyroba

e Pietizenost n¢kterych pracovnich pozic

e Nekvalita, zmetky

e Mnoho nadpréce s repasovanim zmetka

e Neuspotadané pracoviste

e Slozité materidlové toky

e Neplnéni planu

e Vysoké naklady

(Pavelka, Casové studie: nastroj primyslového inzenyrstvi, 2009)



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 28

4 PROSTOROVE USPORADANI

Zajisténi vyrobniho procesu podniku se odviji od efektivniho navrhu vyrobni zékladny.
Nespravné navrhovani prostorového usporadani ma za nésledek nepiehledné a prebytecné
materidlové toky, zbyte¢né pohyby zaméstnanct, plytvani vyrobnich ploch apod. V kone¢-
ném dusledku zptisobuji zminéné nedokonalosti zvySené logistické naklady a tedy i zvyse-

né celkové vyrobni naklady.

Navrh struktury, ktery zahrnuje pfedevsim usporadani osobnich a vécnych prvkl procesu

vV daném prostoru musi zabezpecit:

e pruznou adaptaci vyroby na komerc¢ni a inova¢ni zmény,
e co nejhospodarnéjsi prabéh procesu,

e piehlednost prubéhu procesu,

e vyuziti progresivnich manipula¢nich prostredk,

e vytvofeni pracovnich podminek v souladu s pozadavky na bezpecnost a hygienu.
Pokud mluvime o prostorovém uspotadani, zabyvame se predevsim:

e analyzou materialovych, personalnich a informacnich tokd,

e navrhy prostorového uspofadani jednotlivych vyrobnich pracovist’, skladf, manipu-
la¢nich cest, spravnich ploch a socialnich ploch,

e optimalizaci velikosti vyrobnich a skladovacich ploch,

e navrhy dopravnich cest vzhledem k personalnim a manipula¢nim tokiim.
Pozadavky pro zvyseni efektivity vyrobniho systému lze definovat nasledovné:

e minimalizovat ndklady na manipulaci s materidlem,

o zefektivnit vyuziti veSkerych prostort,

e zefektivnit vyuZiti pracovniho prostoru,

e climinovat uzké ulicky,

e usnadnit komunikaci a vzajemné pusobeni mezi pracovniky, pracovniky a jejich
nadfizenymi, ¢i mezi pracovniky a zakazniky,

e redukovat ¢asy vyrobniho cyklu a doby obsluhy,

e climinovat nadbytecné pohyby,

e usnadnit vstupy, vystupy a umisténi materialu, produktu a lidi,

e zaclenit pojistné a ochranné opatieni; podpora kvality produktu a servisu,
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e podporovat aktivity pro fadnou udrzbu,
e zfidit vizualni kontrolu nad operacemi a aktivitami,

e zafidit flexibilitu na pfizpiisobeni se ménicim se podminkam.
(digipod.zcu.cz/index.php/cs/oblasti-nasazeni/tvorba-prostoroveho-usporadani)

Spravna alokace jednotlivych pracovist ma zasadni vyznam pro optimalizaci materialo-
vych tokl. Minimalizuje jejich kiiZeni a zamezi vzniku koliznich bodi ve vybraném pro-
storu, vyznamng eliminuje ztratu identifikace polotovard a materidlu v pribéhu zpracovani,
odstranuje nedostatek povédomi 1 orientace a podporuje efektivnost planovani a fizeni pro-
cestl. Snizuje prostorové potieby a nutnost logistické podpory nezbytné pro spravnou funk-

ci systému.(www.dynamicfuture.cz/produkty/navrh-layoutu)

4.1 Microsoft Visio

Microsoft Office Visio je program pro vytvareni diagramt. Diagramy jsou kresleny do tzv.
vykrest, které mohou Cerpat data z databazi. Visio tak umoziuje ptrehledné prezentovat

diagramy reality a vytvaiet dokumentaci v mnohych oblastech zivota:

e Informatika
e vyvojove diagramy,
e diagramy pocitacovych siti,
e diagramy softwaru,
e struktura databazi
e FElektrotechnika a strojirenstvi
e clektrické obvody
e Stavebnictvi
e plany budov,
e plany interiéru
e Ekonomické obory
e marketingové grafy
e diagramy obchodnich procesti
e organizacni diagramy
e Obecné diagramy
e blokové¢ diagramy

e diagramy debat


http://www.dynamicfuture.cz/produkty/navrh-layoutu
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e plany projektu
e grafy

(Kubalek, Kubalkova, Microsoft Visio 2007 jednoduse, 2007)

E.;_i W}LLI:J “ELEL gmg

_l'.\( J\.\ ;}(“h .. \

- ]

j]-n-h o Manufacturing Plant Layout

Obrazek 3: Piiklad layoutu zpracovaného v Microsoft Office Vi-

sio(www.microsoft.com)
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5 ELEKTROSTATICKY NABOJ

Staticka elekttina neni zdaleka pouze zélezitosti elektrotechniky, ale principy a zakonitosti
elektrostatického pole jsou vyuzivany nebo naopak potlacovany v celé fad¢ obora a cin-
nosti. Neptiznivé piisobeni se vyskytuje vSude tam, kde dochézi k tfeni, odd€lovani, fezani,
presypani, rolovani materialii nebo kde elektricky vyboj miize ohrozit zdravi lidi nebo zpt-

sobit vybuch hoflavych par ¢i plynt.

Do linek pro vyrobu textilii, papiru ¢i plastovych folii jsou fazeny zvlh¢ovace, ionizatory a
vybijeci tyce. Kinofilmy a fotografické filmy jsou pokryty antistatickou vrstvou. Lakovaci
pistole a boxy jsou uzemnény. Na opera¢nich salech a v zubnich ordinacich je polozena
antistaticka podlaha. Avivazni prostifedky pro textilie maji antistatické ptisady. V dobrém
slova smyslu je statickd elektfina vyuzivdna napt. pfi nandSeni barev v elektrostatickém
poli, u nékterych balicich technologii pro docasné vzajemné spojeni materiald, v pocitaco-

vych tiskarnach, kopirkach ¢i faxech.

Teorie struktury materidlu uvadi, Ze téleso atomu je sloZzeno z pozitivnich a negativnich
naboju. Pozitivni naboje jsou obsazeny v jadru atomu, zatimco negativni naboje — elektro-

ny jsou voln¢ obihajici kolem pozitivn€ nabitého jadra.

V atomu, ktery je neutralni, je souCet negativné nabitych obihajicich elektronii rovny souc-
tu pozitivnich naboju v jadru. Kazdy material slozeny z neutralnich atomd je také neutral-
ni. Vlivem ur¢itych podminek nékteré atomy nemaji dost pfitazlivé sily mezi pozitivhim
jadrem a negativnimi obihajicimi elektrony pro udrzeni vSech elektronti na ob&zné draze.
V tomto piipad€ vnéjsi obihajici elektrony, které nazyvame valen¢ni, mohou byt pfitazeny
k vedlejSimu atomu s véEtsi pfitazlivou silou a v atomu zlistdva nadbytek pozitivnich nébo-
jb. Atom se tak stava pozitivn€ nabitym. Naopak nékteré atomy maji tendenci pfibrat dalsi
elektrony, coz zplsobi nevyvazenost a vznik atomy s negativnim nabojem. Kazdy material
s nadbytkem negativnich atomt se stava negativné nabity a obracen¢ material s nadbytkem
pozitivnich atoml se stdva pozitivné nabity. Velikost a polarita naboji zavisi na tlaku,
rychlosti dotyku a oddé€lovani nebo tfeni, relativni vlhkosti, typu ploch a druhu materidlu.
Pti zvySovani tlaku nebo rychlosti dotyku a oddélovani nebo tieni dvou material se napéti
elektrostatického naboje zvySuje.  (www.drekoma.cz/trocha-teorie/jak-zvlhcovanim-

predejit-vzniku-elektrostaticke-elektriny)
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5.1 Staticka elektfina v elektrotechnice

V soucasnosti je nejvice pouzivano rozdéleni materiala podle jejich povrchové rezistance
piesto, ze tato neni vlastnosti Cisté materialovou, ale je do zna¢né miry ovliviiovéana rela-
tivni vlhkosti vzduchu, drsnosti a stavem povrchu. Materialy s nejniz$i povrchovou rezi-
stanci >=1*10°Q a <1*10°Q jsou zafazeny jako materialy elektrostaticky vodivé. Sem patfi
vétsina kovi, tkaniny s podilem kovového vlakna, siln¢ vodiveé dotované plasty apod. Tyto
materidly se pouzivaji jednak jako ochranné a stinici, ale 1 jako zemnice pro odvedeni

vzniklého néaboje.

Materialy, jejichz povrchova rezistance je >=1*10°Q a <1*10Q jsou uvadény jako mate-
ridly elektrostaticky ztratové — disipativni. Je mozné je pouzivat jako stinici, ochranné,
jako plochy pracovist, ale nelze je vyuzit jako vlastni zemnici vodi¢e. Do této kategorie

patii vétSina antistaticky upravenych plastii a tkanin.

Materily s povrchovou rezistanci >=1*10"Q jsou pak povaZovany za materialy izolaéni.
Nelze je pouzivat ani jako ochranné ¢i stinici. Naopak jejich vyskyt je tfeba na pracovistich
izolanty v klasickém slova smyslu. (www.drekoma.cz/trocha-teorie/jak-zvlihcovanim-

predejit-vzniku-elektrostaticke-elektriny)

5.2 ESD prepravky

ESD piepravky jsou vhodné pro manipulaci s elektronickymi soucastkami, protoze je

chrani pted elektrostatickymi vyboji. PouZivaji se ve vyrobé 1 pii distribuci zbozi.

Elektrostaticky citlivé soucastky (ESD) musi byt chranéné nejen b&hem vyroby a zpraco-
vani, ale také béhem skladovani a pfepravy. K tomu slouzi vodivé (nebo disipativni) skla-
dovaci ptfepravky, zasobniky, boxy. VétSinou jsou zhotoveny z vodivého plastu. Standardni
rozmeéry piepravek jsou 800 x 600, 600 x 400 mm a 400 x 300 mm. Dal$im rozhodujicim
aspektem je pak jejich pozadovana vyska. Pfepravky mohou byt doplnény antistatickymi
proklady nebo viky (kryty). K mechanické ochrané soucastek se pouzivaji antistatické pe-
ny. ESD (antistatické) ptepravky jsou ureny pro lozeni, piepravu i skladovani elektricky

citlivych soucastek. (plastove-kontejnery-prepravky-palety.cz/antistaticke-esd-prepravky)
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ESD ptepravky poskytuji tzv. dvojitou ochranu proti poskozeni lozenych vyrobku:

e piepravky jsou vyrobeny z elektricky vodivého materialu PP, ktery velmi G¢inné
zabranuje elektrostatickému vyboji, ptipadné¢ vzniknuvsi spolehlivé odvede.

e piepravky jsou diky pouziti nejnovéjSich technologii a vyrobnich postupl vysoce
odolné vu¢i mechanickému poskozeni (www.ppocz.com/eshop-kategorie-esd-
prepravky.html

ESD piepravky disponuji minimalnim garantovanym povrchovym odporem < 10* Q.

oo

o

Obrazek 4: ESD ptepravky (www.kaiserkraft.cz, www.garoma.cz)


http://www.kaiserkraft.cz/
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II. PRAKTICKA CAST
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6 PREDSTAVENI SPOLECNOSTI XY, S.R.O.

6.1 Historie spole¢nosti

Spolec¢nost XY,s. r.0. sidlici v Kopfivnici byla zaloZena 18. srpna 2004 a je 100% vlastné-
na danskou spolecnosti XY a/s. Vyroba a montaz elektronickych zafizeni zacala na podzim
2004 a hotova vyroba je beze zbytku realizovana do sesterské spole¢nosti XY a/s. V hos-
podaiském roce 2013/2014 spolecnost uspésné uvedla nové produkty do vyroby, hlavné
portfolio bezdratovych reproduktorti zalozené na bezdratové platformé WISA. Vyrobky
B17, B18, B19 a B20 byly velice dobfe pfijaty na trhu, stejné jako nova generace televizi
A 55 podporujici technologii K4. Zavedeni této vyroby bylo vyjimecné i tim, Ze bylo
poprvé v kompetenci  Ceskych  zaméstnanct. (Vyroéni  zprava  2013/2014,

or.justice.cz/ias/ui/rejstrik)

6.2 Zakladni udaje o spolecnosti

Spolecnost je vyrobni jednotkou zamétfenou na kvalitu a efektivitu nadkladd a provadéni
montaze dle pozadavkl v ramci kompetencnich oblasti- audio, akustika a telefony. Na za-
kaznika zamétené oddé€leni distribuce a vyroby nédhradnich dilti zarucuji dodéni v ramci

Evropy do 24 hodin a do zamoti do 72 hodin s prvotiidni urovni sluzeb a ptesnosti.

(Vyroc¢ni zprava 2013/2014, or.justice.cz/ias/ui/rejstrik)

Vyvoj poctu zaméstnancu
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Obrazek 5: Vyvoj po¢tu zaméstnanct (Vlastni zpracovani)
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Jak mizeme vidét na obrazku 5, pocet zaméstnancti neustale roste, coz je zpusobeno rozsi-
fovanim vyroby. Markantni nartist zaméstnanct probehl pravé v roce 2013/2014, kdy byly
do vyroby zavedeny 4 nové vyrobky. Da se piedpokladat, ze pocet zaméstnanct nadale

poroste a to hlavné z diivodu neustalého vyvoje a vyzkumu novych vyrobkul a rozsifovani
vyroby.
S rozSifovanim vyroby a vyvoji novych vyrobkua také souvisi rist vysledku hospodateni,

ktery je znadzornén na obrazku 6.

Vyvoj provozniho vysledku
hospodareni
80 000 72 602
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60 000
g 20000 38738
% 40000 37335
- 29978 28 181
> 30000
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2009/2010 2010/2011 2011/2012 2012/2013 2013/2014

Obrazek 6: Vyvoj provozniho vysledku hospodateni (Vlastni zpracovani)

6.3 Vymezeni pirebalovani a divody nutnosti jeho existence

Pracovisté piebalovani (konkrétné malého kittingu) je soucasti hlavniho skladu, spolu se
vstupni kontrolou, expedi¢nim skladem a s velkym Kkittingem, kde jsou pfebalovany vétsi
dily, napt. obrazovky televizort, ¢i otocné konzole na uchyceni televizort ke sténé, které
mnohdy vazi i nékolik desitek kilogrami. VSechny vyjmenované oblasti jsou umistény ve
skladu z divodu zamezeni vzniku elektrostatického naboje a eliminace prasnosti v samotné
vyrobe¢.

Piebalovani dila je tedy nutno provadét z davodu eliminace elektrostatického naboje, ktery
je pii vyrobé elektronickych a audio vyrobkl nezadouci. Proto se veskeré dily museji pie-
balovat z papirovych krabic, ve kterych jsou dodany od dodavatele, a tim se snizi prasnost,

ktera by mohla zpisobit vady na kusech finalni vyroby. Proto je nutné pted kazdym vstu-
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pem do vyroby projit pfes terminaly méfici elektrostaticky naboj a miru prasnosti. Také je
nutné, aby vsichni pracovnici nosili ochranou ESD obuv a odévy. Pritomnost, jak elektro-
statického naboje, tak prachu pfi vyrob¢, by mohla zpusobit vysoké procento zmetki, na-
slednych nakladnych oprav ¢i dokonce reklamaci od zédkaznik. Vyrobky bych dle mého
nazoru zafadila k vysoce luxusnimu a drahému zbozi, které si muize dovolit koupit jen ma-
1¢ procento populace, proto by nespokojenost zékazniki, €i jejich ztrdta méla velice nega-

tivni dopad na celkové jméno a vysledky spolecnosti.

4

z ¢ehoz plyne nizsi potieba dilti u vyrobnich linek a zaroven nedostatek mista na vice za-

sob u linek.
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7 ANALYZA SOUCASNEHO STAVU LOGISTICKYCH TOKU NA
PRACOVISTICH PREBALOVANI SPOLECNOSTI XY, S.R.O.

7.1 Pracovni operace na pracovistich pirebalovani (kittingu)

Aktivity pracovnikii se 1i$i v zavislosti na smén€. Na ranni sméné pracovnici piedstavuji

dveé role:

1) Kitting
2) KANBAN= zavazeni jiz piebaleného materialu do skladu a nasledné vyskladnéni

na Kanban dle pozadavku vyroby
Na odpoledni sméné¢ jiz pracovnici zastavaji 3 rizné role:

1) Kitting
2) Zopfyld= vychystavani krabic na piebaleni ze skladu materialu
3) KANBAN= zavazeni jiz piebaleného materialu do skladu a nasledné vyskladnéni

na Kanban dle pozadavki vyroby

Na ranni sméné ,,zopfyld* nemohou vykonévat pracovnici piebalovani z divodu nedostat-
ku vysokozdviznych vozik, které jsou vyuzivany na pfijmu a expedici, probihajicimi pou-

ze vV pribéhu ranni smény.

Z divodu malosériové vyroby, povahy koneénych vyrobki a s nimi souvisejicich striktnich
pravidel, tykajicich se bezprasnosti a absence elektrostatického naboje, je nutné jednotlivé

dily pfebalovat z piivodnich papirovych krabic do plastovych ESD piepravek EMBKO.

7.1.1 Oznaceni jednotlivych ¢innosti

Jednotlivé dily jsou nejprve dle objednavky z vyroby a planu vyroby vychystany z hlavni-
ho skladu a dovezeny na paleté na pracovisté prebalovani. Mnozstvi dili na paleté je pra-
covniky zkontrolovano dle pruvodky ze skladu (Control). Poté si pracovnici jednotlive
berou krabice na své pracoviste¢ (Box move to workplace), dle ¢isla dili na Stitku si vIS
najdou odpovidajici dil, jeho zpiisob piebaleni, tj. druh a pocet EMBKO ptepravek a
mnozstvi dilt v nich ulozenych (IS), a vytisknou si nové stitky. Dale si na pracovni misto
pfinesou  EMBKO piepravky (EMBKO), oznaci je stitky (Labels) a po otevieni papiro-
vych krabic zacnou piebalovat (Kitting). Jednotlivé druhy dilG se ptebaluji jinou dobu.
Nekteré dily jsou plivodné baleny po malych mnozstvich, takze jsou pouze preneseny

Z papirovych krabic do EMBEK, jiné je potieba piesné napocitat, prokladat prolozkami a
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ulozit s ptesnosti, dals$i napf. Sroubky je tfeba pfesn¢ navazit. Kdyz jsou dily ulozeny do
EMBEK a zavieny vikem, je tieba jest¢ EMBKO krabice utfit od prachu (Cleaning) a
premistit na vozik, na némz jsou piepravovany a uskladnény do skladu kittingu. Piivodni
papirové krabice a jejich veskeré vnitini ¢asti (napf. pénové prolozky ¢i folie) jsou rozlo-

Zeny a umistény do boxi, které jsou poté odvazeny jako odpad (Waste).

Pracovnici KANBANu nejdiive v IS zjisti, zda jsou pozadavky z vyroby, pokud ano, vy-
tisknout si seznam pozadovanych dilti ve dvou kopiich a jdou dily vychystat. Pracovnici si
pamatuji systém pozic ve skladu kittingu, takze jiz jdou vétSinou na jistotu a nemuseji zby-
ten¢ bloudit mezi regaly a hledat ptislusné dily. Poté pozadované dily odvezou na vozicku
na vyhrazené misto ve vyrob¢, kde ho s jednou kopii pozadavku nechaji. Odtud jdou opét
zpé€t na pracovni misto, kde zafadi druhou kopii pozadavku do vyfizenych,a v IS zaktuali-
zuji mnozstvi dila ve skladu Kittingu. Pokud se jiz nahromadi mnozstvi vozicku s prebale-
nymi dily, jdou je zaskladnit. Casto se stava, e pracovnici museji dlouho hledat volné mis-

to na uskladnéni prebaleného.

PoZzadavky vyroby na dodavku dilt je nutno vyfidit maximélné do 2 hodin, coz je doba kdy
vyrobé vydrzi stavajici zdsoba na pracovistich. Pro zaddni pozadavku na dily je ve vyrobé
umisténo ne¢kolik portali, pfi¢emz pracovnici vyroby mohou zadat v pritbé¢hu zminénych 2

hodin 2 poZzadavky.
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7.2 Vyhodnoceni snimki pracovniho dne na pracovistich pirebalovani

[ =k ]
=

—

g | e ]

i

Tok jiz ptebalenych dilt pfi zaskladnovani

2 g

Tok dili pfi procesu

piebalovani

a vyskladiovani na KANBAN (pracovnici

voli trasu dle vlastniho uvazeni)

Viezd do viroby ke KANBAN stano- \\

visti

[CIC T T TN

]

Obrazek 7: Tok dilti na pracovisti piebalovani a ve skladu kittingu (Vlastni zpracovani)

—_ °3
_ | £
£ El 3
el o Z| % §| ¢
I 5 gl g8l 2 HEE
C. Cinnost ol k| 2| 0l® = a a
1{Kontrola : 1/7
2|Ptfeneseni krabice na pracovni misto 7,3 1/7
3[IS 1/7
4{EMBKO 11,2 1/7
5|Prebalovani 1/7
6|Cisténi 1/7
7|0dneseniodpadu 12,02 1/7
8|Transport
9|Zaskladnéni 1/3
10{Vyskladnéni 1/3
11|Transport L
12|Dokumentace, zanesenido IS i 1/3
Suma 5 5 2 30,52

Obrazek 8: Procesni analyza ptebalovani 1 krabice dilt (Vlastni zpracovéni)
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7.2.1 Vystupy snimki ranni smény

Vystupy ze snimkl ranni smény jsou souhrnem 5 snimkii pracovniki vykonavajicich pte-
balovani (viz ptiloha ) Z divodu ¢asové naroéné cesty do spole¢nosti, nebylo mozné pro-

vadét snimky od zacatku smény, tj. 6:00. Primérna délka jednoho snimku je 4 hodiny a 41

minut.

4,50%

4,03%

6,04%
15,95% ||
2,36%
2,14%
1,12% /
2,52%

miS
LABELS

B EMBKO CLEANING

B WASTE

m EMBKO

B KITTING

m BOX MOVE TO WORKPLACE

H PALETTE MANIPULATION
CONSULTATION, PHONE, MEETING

B WORKPLACE CLEANING
CONTROL
BREAKS, PERSONAL TIME

B WASTING, WAITING, IDLE TIME

Obrazek 9: Grafické vyhodnoceni ¢innosti ranni smény (Vlastni zpracovani)

Jak miZeme vidé&t na obrazku 9, nejvétsi ¢ast pracovni doby je stravena samotnym pieba-
lovanim (25,78%), ovSem dal$i dvé ¢innosti s nejvys$$im procentualnim zastoupenim jsou
bud’ prostoje (13,22%), které jsou zplsobeny nevyvazenymi doddvkami materialu na pre-

baleni, a nebo prestavky(15,95%). Procento piestavek je vSak zkresleno pravé faktem, ze

snimky nebylo moZné provadét po celou dobu 8hodinové smény.
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Tabulka 2: Cetnost ¢innosti na ranni sméné (Vlastni zpracovani)

Cinnost

Cetnost
(5 pracovnik)

IS

Labels

EMBKO Cleaning
Waste

EMBKO

Kitting

Box move to workplace

Workplace cleaning
Control

Breaks, personal free time
Wasting, waiting, idle time

Palette, box and buggy manipulation
Work consultation, phone call, meeting

Cetnost

(1 pracovnik)
79 16
97 19
117 23
150 30
136 27
177 35
64 13
24 5
14 3
8 2
11 2
25 5
33 7

V tabulce 2 je vyjadiena Cetnost jednotlivych Cinnosti pracovnikl. Lze opét vidét, ze

nejpocetnéjsi zastoupeni ma operace prebalovani (kitting). Druhou nejcastéjsi Cinnosti je

odnos odpadu (waste) a tieti ¢innosti je pfindseni EMBKO ptepravek na pracovni misto.

Pro lepsi pfedstavu pohybu po pracovisti a potieby dal§iho postupu v praci jsem kromé

cetnosti Cinnosti, vyjadtila jednotlivé ¢innosti pomoci ¢asu a celkové délky pohybu jedno-

ho pracovnika po pracovisti (viz tabulka 3). Vzdalenosti jsem si zméfila v prub&hu snim-

kovani, pti¢emz 1 cesta S odpadem a zpét na pracovni misto méti 12,02 metrt, cesta pro

EMBKO piepravky a zpét na pracovni misto méfi 11,2 metrti a cesta mezi paletou s krabi-

cemi na piebaleni a pracovnim mistem, tam 1 zpét méfi 7,3 metra.

Tabulka 3: Nachozené metry na 1 pracovnika ranni smény (Vlastni zpracovani)

i Cetnost i Celkova délka

Cinnost (1 pracovnik) | Cas Cinnosti trasy (m)
IS 16 0:12:39 0
Labels 19 0:16:58 0
EMBKO Cleaning 23 0:21:35 0
Waste 30 0:22:57 360,6
EMBKO 27 0:18:14 302,4
Kitting 35 1:12:27 0
Box move to workplace 13 0:11:19 94,9
Palette, box and buggy manipulation 5 0:07:04 0
Work consultation, phone call, meeting 3 0:03:09 0
Workplace cleaning 2 0:06:02 0
Control 2 0:06:38 0
Breaks, personal free time 5 0:44:49 0
Wasting, waiting, idle time 7 0:37:09 0
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Z tabulky 3 vyplyva, ze 1 pracovnik stravi ze 4 hodiny a 41 minut skoro 23 minut pouze
vynasenim odpadu a ujde pfitom 360,6 m a piendSenim piepravek EMBKO na pracovni

misto stravi 18 minut, pficemz ujde dalSich 302,4 metri.

7.2.2 Vystupy snimkii odpoledni smény

Na odpoledni sméné jsem méla moznost snimkovat tradicnich 8 hodin jak pracovniky,
ktefi prebaluji dily (pfiloha II), tak ty, ktefi se zabyvaji zavazenim jiz piebaleného do skla-
du kittingu a vyskladiiovani na KANBAN. Vystupy jsou pokazdé souhrnem snimkt 2

pracovnik.
4,39% 8,32%
| S
LABELS
15.00% 5,79% = EMBKO CLEANING
» (0]
1,03% m WASTE

= EMBKO

\ o KITTING
/ = BOX MOVE TO WORKPLACE

3,77% m PALETTE MANIPULATION

2,56%

CONSULTATION, PHONE, MEETING
® WORKPLACE CLEANING

BREAKS, PERSONAL TIME
m WASTING, WAITING, IDLE TIME

Obrazek 10: Grafické vyhodnoceni ¢innosti odpoledni smény-ptebalovani (Vlast-

ni zpracovani)
Na grafickém vystupu snimk 1ze vidét, Ze piebalovani bylo vénovano bezmala 35 % smé-
ny, a co se vyrazné zmenilo oproti ranni sméné¢, je procento prostoju, které se témet 3x

zmensSilo. Jinak se odpoledni sména nijak vyrazné nelisi od ranni smény.
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Tabulka 4: Cetnost ¢innosti na odpoledni sméné-piebalovani (Vlastni zpracovani)

Cinnost Cetnost ]
(1 pracovnik)
IS 40
Labels 32
EMBKO Cleaning 16
Waste 54
EMBKO 53
Kitting 62
Box move to workplace 32
Palette, box and buggy manipulation 18
Work consultation, phone call, meeting 3
Workplace cleaning 3
Control 0
Breaks, personal free time 15
Wasting, waiting, idle time 8

Jak mizeme vidét v tabulce 4, nejpocetnéjsi aktivitou je, stejn¢ jako na ranni sméné, pieba-

lovéni. Dal$imi majoritnimi aktivitami je vynaSeni odpadu a prinaseni EMBKO piepravek,

jejichZ pocet se velmi blizi klicové aktivité, kterou je jiz zminéné piebalovani.

Tabulka 5: Nachozené vzdalenosti 1 pracovnika odpoledni smény-piebalovani

(Vlastni zpracovani)

i Cetnost i Celkova délka

Cinnost (1 pracovnik) | Cas €innosti trasy (m)
IS 40 0:39:20 0
Labels 32 0:27:22 0
EMBKO Cleaning 16 0:29:50 0
Waste 54 0:37:55 649,08
EMBKO 53 0:25:50 593,6
Kitting 62 2:42:27 0
Box move to workplace 32 0:17:50 233,6
Palette, box and buggy manipulation 18 0:23:20 0
Work consultation, phone call, meeting 3 0:12:05 0
Workplace cleaning 3 0:04:52 0
Control 0 0:00:00 0
Breaks, personal free time 15 1:10:53 0
Wasting, waiting, idle time 8 0:20:45 0

Z tabulky 5 vyplyva, Ze pracovnik piebalovani ujde za 8hodinovou sménu téméef 650 metrt

pfi vyhazovani odpadu, bezmdla 594 metri pii noSeni EMBKO pfepravek na pracovni

misto a 233 metrl ujde pii pfemistovani krabic na piebaleni na pracovni misto.

Jako dalsi nasleduji vysledky snimkil pracovniki, ktefi zavazeji jiz prebalené dily do skla-

du kittingu a nasledné dle pozadavku vyroby vychystavaji na KANBAN.
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Tito pracovnici by se méli zabyvat pouze zavazenim a vychystavanim, ale obcas kviili ne-
pravidelnym pozadavkiim z vyroby, poméhaji kolegim s piebalovanim. Tok materialu a

trasa pro KANBAN je obsazena v piiloze I11.

LA
LABELS

= EMBKO CLEANING

= WASTE

= EMBKO

= KITTING

= BOX MOVE TO WORKPLACE

® PALETTE MANIPULATION
CONSULTATION, PHONE, MEETING

1,01% = WORKPLACE CLEANING

13,50% CONTROL
BREAKS, PERSONAL TIME

= WASTING, WAITING, IDLE TIME
KANBAN

= DOCUMENTATION

= KITTING WAREHOUSE

16,95%

Obrazek 11: Grafické vyhodnoceni ¢innosti odpoledni smény-KANBAN (Vlastni

zpracovani)

Na obrazku 11 lze vidét, Ze doba stravena zaskladiiovanim je skutecné vétsi nez doba vy-
chystavani na KANBAN, coz bylo zminéno jiz v popisu jednotlivych cinnosti. Doba
prostojt je zde opét trosku zkreslend v disledku toho, ze jsem snimkovala dva pracovniky
a na jedné smén¢ byly vétsi prostoje, a to z diivodu nédhlé zmény vyrobniho planu, kdy se

puvodné nemélo v dany den viibec vyrabeét.

7.3 Shrnuti a vyhodnoceni analyz

Ze snimkil pracovniho dne pracovnikli prebalovani, jednoznacné vyplyva, ze vzdalené
umisténi palet s odpadem zptsobuje pfili§ mnoho nachozenych metrli, ¢imz se prodluzuje
doba piebalovani. Dale 1ze vidét, Ze na ranni sméné je pfili§ mnoho prostoji zptisobenych
odvolavan na vykladku ¢i nakladku kamionu, a tak pracovnici nemaji nékdy 1 ptl hodiny,
co na praci. Na odpoledni sméné si vSak pracovnici piebalovani dily ze skladu vychystava-

ji sami, coz jednoznacné zkracuje, ne-li eliminuje prostoje.
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Co se tyce zaskladnovani jiz prebalenych dili v EMBKO ptepravkach, zpozorovala jsem
pfi snimkovéni, Ze pracovnici ¢asto musi hledat volné misto v regalech a pteskladiiovat
tak, aby bylo mozné zaskladnit dalsi piebalené dily. Toto je zpusobeno tim, Ze neni jasné
dan systém zaskladnovani napt. pfesné vyhranéné pozice pro rizné velikosti EMBKO pte-
pravek, takze dochdzi k tomu, ze jsou malé prepravky ulozeny na pozici, kterd je pro né
prili§ velka, tim padem vznikaji prazdné prostory na pozicich, které jiz nemohou byt obsa-
zeny jinymi ptebalenymi dily (viz obrazek 12) Navic zaskladiiovani probiha pouze bez
pomoci vysokozdvizného voziku, takze piepravky jsou umistény do dosahové vysky pra-

covniku.

Obrazek 12: Nevyuzité misto ve skladu (Vlastni zpracovani)
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8 PROJEKT ZEFEKTIVNENI LOGISTICKYCH TOKU NA
PRACOVISTICH PREBALOVANI VE SPOLECNOSTI XY, S.R.O.

8.1 Charakteristika projektu

Hlavni cil: Zrychleni a zefektivnéni vyroby

Projektovy cil: Zefektivnéni logistickych tokii na pracovistich ptebalovani
Podrobnéjsi charakteristika cilt je uvedena v logickém ramci v ptiloze P V.
Projektovy tym:

e Ing. Miroslava Chludova-Primyslovy inzenyr
e Bc. Josef Smutek- Logistik

e Bc. Katefina Vyoralova- Student

8.2 SWOT analyza projektu

8.2.1 Silné stranky
®» Moznost jednoduchého feseni problému
® Podpora z oddéleni primyslového inzenyrstvi a skladu

» Vyuziti veSkerych znalosti ziskanych pfi studiu

8.2.2 Slabé stranky
» Spatna komunikace s dodavateli
» Zakdzkova vyroba

® Nepiedvidatelné zakazky

8.2.3 Prilezitosti
® SniZeni ¢asu piebalovani
®» [Usnadnéni manipulace s pfebalovanym materidlem
®» FEliminace vypadkil dodavek materialu k ptebalovani

» Zptehlednéni pracovist
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8.2.4 Hrozby
®» Nepfijeti vedenim spole¢nosti
®» Vysoké naklady zmény pracovist
®» Neakceptovani pracovniky

® Snizeni poctu zaméstnanct
8.3 Popis navrhu pro zefektivnéni logistickych toku

8.3.1 Navrh nového layoutu No. 1

900,00 12200,00 2000,00 . 300,00
| | | | =

AN LR

000004

=»> Tok dila
=» Pohyb pracovniki KANBANU

[ Embko []| Embko

—> Pohyb pracovniku piebalovani d H H H d HH

-

Obrazek 13: Navrh layoutu No. 1 (Vlastni zpracovani)

Po analyze vyuziti smény, tokli materidlli a pohybu pracovnikii jsem zkusila navrhnout
layout, ktery by pomohl snizit vzdalenosti a tim eliminovat Cas, ktery pracovnici stravi
neefektivnimi ¢innostmi. Zmeéna layoutu spociva zaprvé V presunu palet uréenych pro
skladovani odpadu, konkrétné& papirovych krabic a zadruhé ve zmenSeni ESD zoény piemis-

ténim pracovnich stold.
Pro porovnani dat mezi ptivodnim layoutem a navrhem nového, jsem vybrala odnéseni
odpadu z pracovniho mista, jakozto aktivitu, jejiz zefektivnéni by mohlo piinést tsporu

¢asu.
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Tabulka 6: Zmény pii pouziti layoutu No. 1 (Vlastni zpracovani)

Aktivita Pivodni celko- | Nova celkova | Pivodni ¢as | Cas  po | Zména
va vzdalenost | vzdalenost (m) zmeéng
(m) layoutu

Odpad 360,6 138 0:22:57 0:08:47 -62%

V tabulce 6 jsou zachyceny mozné zmény, které by byly zplisobeny piestavbou pracovist

dle navrhu layoutu No. 1. Usla vzdalenost pracovnika se z ptivodnich 360 m zméni na 138

m, tim se snizi ¢as odnosu odpadu z 23 minut na bezmala 9 minut, coz znamena zkraceni

Casu prebalovani o 62%. Tato zména prostorového usporadani pracovisté by mohla

Vv kone¢ném disledku piinést zkraceni doby ¢ekani vyroby na dily, ke kterému dochazi pti

kumulaci objednavek na KANBAN ¢i nahlych narazovych zménach vyrobniho planu. Dal-

Sim pifinosem zmény layoutu by bylo diky zkraceni doby jednotlivych ¢innosti zvySeni

produktivity pracovniki pies lepsi vyuziti casového fondu.

—_ °3
_ £l £
£ El 3
o I gl ¢
C. Cinnost Ol F| 2| 0O wn > o a
1{Kontrola 0:02:58| 1/7
2|Ptfeneseni krabice na pracovni misto 7,3 0:00:43| 1/7
3|IS 0:00:57 1/7
4{EMBKO 11,2 0:00:55 1/7
5|Ptfebalovani 0:02:16| 1/7
6|Cisténi 0:01:06| 1/7
7|0dneseniodpadu 4,6 0:00:17 1/7
8|Transport
9|Zaskladnéni 0:03:17| 1/3
10{Vyskladnéni 0:05:34| 1/3
11(Transport L

12|Dokumentace, zanesenido IS ‘ 0:03:34| 1/3

Suma 5 5| 2|x |x 23,1 0:21:36| 2

Obrazek 14: Cas a délka transportu vyjadfena pomoci procesni analyzy (Navrh

layoutu No. 1) (Vlastni zpracovani)

Na obrazku 14 je zachycen cas a délka transportu vyjadienych na proces piebaleni jedné

krabice dilti. V porovnani s nynéjsim layoutem (Viz obrazek 8) je pocet operaci neménny,
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avsak délka transportu je zkracena z ptuvodnich 30,52 metrti na 23,1 metrd, ¢imz dojde ke

snizeni doby piebaleni z 22 minut na 21,5 minuty.

8.3.2 Navrh nového layoutu No. 2

900,00
s00,00_12700,00 4 |

T T T7T
- Embko L]
1 1]

SR

I

ESD

——
Zone D

00'000L

Parkovisté vozicku

=»  Pohyb pracovniki KANBANU
-» Pohyb pracovnikil ptebalovani

Obrazek 15: Navrh layoutu No. 2 (Vlastni zpracovani)

Druhy navrh layoutu spociva opét v presunu pracovnich stoll, tentokrat tak, ze by oproti
puvodnimu layoutu i prvnimu navrhu byla potieba pouze jedna piipojka k siti. Dalsi zmé-
nou oproti pivodnimu layoutu je otoceni pracovnich stoli KANBANU o 90° tak, aby se
pracovnici pii odsunuti zidle z mista nedostali do drahy voziku, ktery ptivazi paletu s dily
na prebaleni. Tento navrh vSak ma 1 sva rizika, ktera spocivaji hlavné ve zdvojnasobeni
poctu paletovych mist a mensi prostor pro manipulaci pro pracovniky, kteti by sedé€li u zdi.
Aby pracovnici KANBANu nemuseli zachazet do prostoru mezi palety a pracovni mista
pro vozicky s piebalenymi dily, pracovnici piebalovani by mohli tyto vozicky pievézt vzdy
na ur¢ené misto (Viz obrazek 15). Toto uspofadani pracovist’ by zptsobilo zmény uvedené

V nasledujici tabulce.
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Tabulka 7: Zmény pii pouziti layoutu No. 2 (Vlastni zpracovani)

Pivodni celkova[Nova celkova & Cas
y as
Cinnost vzdalenost vzdalenost : _ |po zmén&Zména

¢innosti

(m) (m) layoutu
Odpad 360,6 114 0:22:57 | 0:07:15 | -68%
EMBKO 302,4 102,6 0:18:14 | 0:06:11 | -66%
Ptfeneseni krabic na

94,9 98,8

pracovisté 0:11:19 | 0:11:47 | +4%

V tabulce 7 tedy mizeme vidét, ze v pfipad¢ druhého layoutu dojde ke zkraceni ¢asu ma-

nipulace s odpadem o 68%, ¢as noseni EMBKO ptepravek se snizi o 66%, avsak Cas pre-

neseni krabic na pracovni misto se zvysi o 4%. Tato zména prostorového uspoiadéani pra-

covisté by mohla v konecném dusledku pfinést zkraceni doby Cekani vyroby na dily, ke

kterému dochazi pti kumulaci objednavek na KANBAN ¢i nahlych narazovych zménach

vyrobniho pldnu. Dal$im pfinosem zmény layoutu by bylo diky zkraceni doby jednotlivych

¢innosti zvySeni produktivity pracovnik ptes lepsi vyuziti Casového fondu.

E £l 3
2 c @ & o
5 c = G *© Q
¢, Cinnost §' Z _é é % E § §
1{Kontrola 0:02:58| 1/7
2|Preneseni krabice na pracovni misto 7,6 0:00:44| 1/7
3]1S 0:00:57| 1/7
4{EMBKO 3,8 0:00:19| 1/7
5|Pfebalovani 0:02:16| 1/7
6|Cisténi 0:01:06| 1/7
7|0dneseni odpadu 3,8 0:00:14| 1/7
8|Transport
9|Zaskladnéni 0:03:17| 1/3
10|Vyskladnéni 0:05:34| 1/3
11(Transport §
12|Dokumentace, zanesenido IS ‘ 0:03:34 1/3
Suma 5 5 2|x X 15,2 0:20:59( 2

Obrazek 16:Cas a délka transportu vyjadfena pomoci procesni analyzy (Navrh la-

youtu No. 2) (Vlastni zpracovani)
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Na obrazku 16 je zachycen ¢as a délka transportu vyjadienych na proces piebaleni jedné
krabice dili. V porovnéni s nynéj$im layoutem (viz obrazek 8) je pocet operaci neménny,
avSak délka transportu je zkracena z ptivodnich 30,52 metrG na 15,2 metrti, ¢imz dojde ke

snizeni doby piebaleni z 22 minut na necelych 21 minut.

8.3.3 Rozsifeni vozového parku o vysokozdviZny vozik

Dal$im navrhem je zajisténi vysokozdvizného voziku pro pracovniky piebalovani. Z vy-
hodnoceni snimkii pracovniho dne ranni smény (viz obrazek 9) a odpoledni smény (viz
obrazek 10) Ize jednoznacné uréit, ze kdyz maji pracovnici K dispozici vysokozdvizny vo-
zik a vychystavaji si sami krabice na ptebalovani a nejsou zavisli na skladnicich, dochazi
k mensim prostojim. Zatimco na ranni sméné je zastoupeni prostoju ve vysi 13,22 %
Z casového fondu, na odpoledni sméné je jiz procento prostoji pouze 4,39 %. VSichni pra-
covnici maji zkousky na fizeni vysokozdvizného voziku, protoze vychystavani provadi
vzdy jiny pracovnik, proto vyuziti vysokozdvizného voziku nebude nijak omezeno, jak to

byva v jinych spole¢nostech, kde mohou tidit vozik pouze néktefi pracovnici.

8.4 Nakladova analyza navrhi

Ob¢ piestavby pracoviste, jsem se snazila navrhnout tak, aby jejich nakladovost byla co
nejmensi. Protoze pracovisté jsou sloZzeny pouze ze stold, zidli a polic, pfestavby neptine-
sou témét zadné naklady. Nejvice ndkladnym navrhem je ndkup vysokozdvizného voziku.
Z internich materiald spolecnosti jsem zjistila, ze vS§echny vysokozdvizné voziky jsou pofi-
zovany formou leasingu, tim padem se nemuseji do vykazu zisku a ztrat zahrnovat odpisy
Z nich, které jsou odepisovany spolecnosti, jejichZ majetkem jsou po dobu trvani leasingu.
Naklady, které jsou spojeny s investici, jsou poplatky za vytizeni leasingu, pojiSténi a sa-

motné splatky leasingu.

8.4.1 Leasing vysokozdviZného voziku

Z dostupné nabidky na trhu jsem vybrala spolecnost, ktera jak prodava vysokozdvizné vo-
ziky, tak poskytuje leasing s 0% akontaci. Pro potieby vychystavani dild z hlavniho skladu
jsem na internetovych strankach www.vzv.cz vybrala vozik, jehoz parametry jsou podrob-

néji zndzornény na obrazku 17.


http://www.vzv.cz/
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11877 - JUNGHEINRICH EFG 218 - AKU, 2009, Integ. BP + HSV,

volny zdvih, pouze 6134 mth

NOSNOST 1800 kg VYSKA ZDVIHU 3100 mm

CELKOVA VYSKA 2100mm ZVEDACI ZARIZENI DUPLEX s volnym zdvihem
POHON AKU BATERIE 48V, 750Ah, 2009

ROK VYROBY 2009 HMOTNOST 3334kg

PRISLUSENSTVI pracovni osvétleni, Integ. BP + HSV, Vidle: 1200mm, 4 sekénirozvadéé, pneu SE

ADRESA SKLADU Cervena Voda 298, 561 61 LOKACE

MOMENTALNI STAV POCITADLA MOTOHODIN 6 134 mth

TECHNICKY STAV

CENA BEZ 21% DPH 219 000 K¢

Obrazek 17: Parametry VZV (Www.vzV.CZz)

Tento vozik byl jiz n€kolik let v uzivéani, avSak cena je stale relativné vysoka a to z diivodu

AKU pohonu.

Jak bylo vyse zminéno, spole¢nost poskytuje i moznost leasingu (viz obrazek 18).

215000

Pofizovaci cena v K¢ bez DPH Akontace Leasingova sazba Pocet splatek Mésicni splatka v K¢ bez DPH

0% 2,16% o0 4730

SPOCITES

Leasingovou smlouvu lze uzavfit na minimalni ¢astku 50 000 KE bez DPH.

V pfipadé poZadavku na jinou vy akontace, Vam zpracujeme novou kalkulaci leasingovych splatek.

Poplatek za uzavreni leasingové smlouvy: 2 000,- K¢ bez DPH.

Pojisténi predmétu leasingu je 1,5 % z prodejni ceny, a to roéné — minimalné viak 900,- KE. Ve vyie uvedenych splatkach neni pojisténi zzhrnuto.
Moznost predcasného splacenileasingu.

Odkupni cena voziku po ukonéeni leasingové smlouvy je 1 000,- K¢ bez DPH.

Obrazek 18: Leasing VZV (Www.vzv.Cz)

Néklady spojené s potfizenim a pouZivanim vysokozdvizného voziku budou tedy v prib&hu

5 let (pozadovana délka leasingu) od uzavieni leasingové smlouvy:

e rok 2015/2016

o

o

poplatek za uzavieni leasingové smlouvy: 2 000 K¢
leasingové splatky: 56 760 K¢

pojisténi: 3 285 K¢

CELKEM: 62 045 K¢
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e rok 2016/2017

©)

o

o

leasingové splatky: 56 760 K¢
pojisténi: 3 285 K¢
CELKEM: 60 045 K¢

e 10k 2017/2018

©)

©)

O

leasingové splatky: 56 760 K¢
pojisténi: 3 285 K¢
CELKEM: 60 045 K¢

e rok 2018/2019

o

o

o

leasingové splatky: 56 760 K¢
pojisténi: 3 285 K¢
CELKEM: 60 054 K¢

e rok 2019/2020

o

o

o

o

leasingové splatky: 56 760 K¢
pojisténi: 3 285 K¢

odkup vzv po ukonéeni smlouvy: 1 000 K¢

CELKEM: 61 054 K¢

Celkové naklady na investici do pofizeni vysokozdvizného voziku budou za 5 let trvani

leasingové smlouvy ve vysi 303 234 K¢, coz predstavuje navyseni o 84 234 K¢ oproti po-

fizovaci cené voziku.

Jenom pro porovnani uvadim vyvoj naklada v ptipad¢€, ze by spole¢nost koupila vozik do

vlastnictvi a odpisovala ho rovnomérnymi nebo zrychlenymi odpisy.

Tabulka 8: Odpisy vzv (Vlastni zpracovani)

Rok Rovnomérmé odpisy Zrychlené odpisy
2015/2016 24 090 K¢ 43 800 K¢
2016/2017 48 728 K¢ 70 080 K¢
2017/2018 48 728 K¢ 52 560 K¢
2018/2019 48 728 K¢ 35040 K¢
2019/2020 48 728 K¢ 17 520 K¢
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Z tabulky 8 jednozna¢né vyplyva, ze hodnoty odpisti, kromé zrychlenych odpisti v druhém
roce pouzivani, jsou vzdy nizsi nez splatky leasingu, proto by, dle mého ndzoru nebylo na
Skodu zvazit moznost nakupu voziku do vlastnictvi spolecnosti a jeho postupné zanaSeni

do nakladii formou odpisii.

8.5 Dalsi navrhy na zlepSeni

Jako dalsi navrhy na zeefektivnéni tokti mé napadlo jesté vyjednani CastéjSich dodavek dilt
od dodavateli v mensSim poctu a jiz zabalenych do ESD piepravek, které by mohlo taktéz
snizit Cas piebalovani, coz je ovSem zélezitosti nakupcich.

Diky konzultaci s hlavnim logistikem vyvstanul navrh v moznosti zvySeni poctu dilii na
linkach ve vyrobé a zefektivnéni, respektive omezeni moznosti zaddvani objednavek na
Kanban, kdy v soucasné dobé¢ si pracovnici vyroby objednavaji dalsi dily, i kdyz je nezbyt-

n¢ nepotiebuji a tim zahlcuji pracovisté prebalovani.

8.6 Rizikova analyza projektu

Pro rizikovou analyzu jsem pouzila metodu RIPRAN, ktera umoziuje efektivné a prehled-
né znazornit vSechna mozna rizika, kterd by mohla nastat, jak v pribéhu projektu, tak pti
zavadeéni navrhi na zlepSeni.

Jako hlavni rizika projektu zefektivnéni logistickych tokli jsem identifikovala tato:
Neakceptovani pracovnikli

Nepfijeti managementem

PtekroCeni rozpoctu

Nedodrzeni casového harmonogramu

o &~ w0 DN

Krach spole¢nosti
Hodnoty jednotlivych rizik jsou:

Neakceptovani pracovnikii- Mald hodnota rizika (MHR)
Neptijeti managementem- Vysokd hodnota rizika (VHR)
Prekroceni rozpoctu- Vysokd hodnota rizika (VHR)

Nedodrzeni casového harmonogramu- Stfedni hodnota rizika (SHR)

a & w0 N e

Krach spolecnosti- Vysoké hodnota rizika (VHR)
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Opatieni k riziklim jsou:

1. Neakceptovani pracovnikli

a.

Akceptace

2. Nepfijeti managementem

a.

Neustal¢ informovani managementu o prubéznych krocich

3. Piekroceni rozpoctu

a.
b.

Sestaveni podrobného planu nakladt

Zajisténi financni rezervy

4. Nedodrzeni casového harmonogramu-

a.
b.
C.
d.

Casté schiize projektového tymu
Neustala kontrola plnéni krokti
Nastaveni milnikt

Plan sankci za nedodrzeni terminu

5. Krach spolecnosti

a.

Vytvoteni rizikového planu na dobu dokonceni projektu

Celkova rizikova analyza je podrobnéji zachycena v piiloze V.
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ZAVER

Pomoci poznatkt ¢erpanych z odborné literatury byla v teoretické ¢asti shrnuta problema-
tika logistiky, vyroby, prostorového uspofadani, zasob a specifikace podminek baleni elek-
tronickych soucastek. V praktické Casti byla predstavena spole¢nost XY, s.r.o., predmét
jejiho podnikéni. Cilem diplomové prace a projektu bylo zeefektivnéni logistickych toku
na pracovistich pfebalovani (kittingu) ve zminéné spole¢nosti, k ¢emuz byla vypracovana
podrobna analyza logistickych tokd a vytizeni a pohybu pracovniki, a to pomoci snimki

jednotlivych pracovnikl na ranni i odpoledni smén¢.

Vyhodnocenim snimki byla mozna identifikace prostoju a prostoru pro zlepSovani procesu
ptebalovani. Diky analyze pracovnich ¢innosti jsem mohla zjistit, Ze nejvice prostojit zpl-
sobuje zaneprazdnénost skladnika, vychystavajiciho dily k ptebaleni z hlavniho skladu, jez
je odvolavan na nakladku ¢i vykladku kamionu, ¢imz zastavi proces piebalovani. Tyto
prostoje se vSak vyskytuji pouze na ranni smén¢, na odpoledni sméné¢ jiz neprobiha na-
kladka ¢i vykladka kamionu, z toho diivodu maji pracovnici piebalovani k dispozici vyso-

kozdvizny vozik, tim padem sami ovliviiyji a planuji vychystavku dil.

Pracovnici na ptebalovani maji rizné role a to bud’ samotné piebalovani, ¢i zavazeni jiz
piebalenych dili v ESD pfepravkach EMBKO do skladu kittingu a nasledné vyskladnova-
ni na KANBAN, dle pozadavkl vyroby. V priibéhu snimkovani jsem téZ zjistovala kolik
metri jednotlivi pracovnici ujdou za sménu, coz bylo podkladem pro mé navrhy na zeefek-

tivnéni tokt dilt na kittingu.

Prostor pro zlepSeni jak prace, tak Gsporu €asu, jsem nasla v ndvrzich nového prostorového
uspofadani pracovisté, tak aby se zkratili vzdalenosti mezi pracovnim mistem a paletou
s odpadem, kam pracovnici chodili nejcastéji a pravé tato paleta byla v piivodnim layoutu
velmi vzdalena. Z toho diivodu jsem navrhla 2 verze layoutu, kde v piipadé prvniho by
doslo ke snizeni casu straveného chozenim o 62%, a v ptipadé druhého navrhu by doslo ke
sniZeni ¢asu o 68% v piipad¢ odnosu odpadu a ke snizeni ¢asu o 66% u ¢innosti piinaSeni
EMBKO krabic na pracovni misto. Soucasti druhého navrhu layoutu bylo i otoceni stolil
pracovnikil vykonavajicich zaskladiiovani a vychystdvani na KANBAN tak, aby pti odsu-
nu zidle nebranili v trase voziku, na kterém je piivazen material na piebaleni. Tato zména

layoutu byla aplikovéna jiz v pribéhu mého plisobeni ve spolecnosti.
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Mym osobnim cilem byl navrh takovych feseni, ktera by byla snadno aplikovatelné a byla
finan¢né nenaro¢na. ProtoZe se pracovisté skladaji pouze ze stolll, zidli a polic, neni

nikterak naroCnou zalezitosti, jak ¢asové, tak nakladové, aplikovat tyto zmény.

Dal§im z navrhit byl ndkup vysokozdvizného voziku pro pracovniky pifebalovani, coz by
vyrazn¢ snizilo prostoje. Tento navrh je vSak jiz financné naro¢néjsi, zvlasté proto, Ze spo-
le¢nost nakupuje voziky formou leasingu, coz dle vypoctl zahrnutych v ndkladové analyze
a jejich porovnanim s béznym nakupem a naslednym zanaSenim do nakladt formou odpi-

sti, se mi nejevi prihodnym.

V posledni fad¢ je vypracovana rizikova analyza formou RIPRAN metody, pomoci niz

jsem identifikovala jednotliva rizika, jejich hodnotu a moznost opatieni.
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PRILOHA PI: VYSTUPY JEDNOTLIVYCH SNIiMKU RANNI SMENY

Date 7.11.2014 | Shift start 6:00 Snapshot start 9:22

Unit Kitting Shift end 14:30 Snapshot end 10:45

Worker p. Alena

Category TIME COUNT |%

A IS 0:02:30 3 3,0%
B Labels 0:07:03 10 8,5%
C EMBKO Cleaning 0:02:10 7 2,6%
D Waste 0:10:20 9 12,4%
E EMBKO 0:07:03 8 8,5%
F Kitting 0:39:01 14 47,0%
G Box move to workplace 0:01:30 3 1,8%
H Work consultation, phone call, meeting 0:00:32 1 0,6%
I Workplace cleaning 0:00:35 1 0,7%
J Control 0:08:09 2 9,8%
K Wasting, waiting, idle time 0:04:07 4 5,0%
TIME AMOUNT 1:23:00 62 100%
Date 21.11.2014 | Shift start 6:00 Snapshot start 8:16

Unit Kitting Shift end 14:30 Snapshot end 12:23

Worker sl.Petra

Category TIME COUNT |%

A IS 0:09:40 9 3,9%
B Labels 0:09:19 12 3,8%
C EMBKO Cleaning 0:19:14 13 7,8%
D Waste 0:15:30 23 6,3%
E EMBKO 0:17:15 19 7,0%
F Kitting 1:08:11 26 27,6%
G Box move to workplace 0:12:50 9 5,2%
H Palette, box and buggy manipulation 0:06:18 4 2,6%
I Work consultation, phone call, meeting 0:01:30 2 0,6%
J Workplace cleaning 0:01:33 2 0,6%
K Control 0:06:00 1 2,4%
L Breaks, personal free time 0:38:50 2 15,7%
M Wasting, waiting, idle time 0:40:50 8 16,5%
TIME AMOUNT 4:07:00 130 100%




Date 28.11.2014 | Shift started | 6:00 Snapshot start 8:18

Unit Kitting Shift ended | 14:30 Snapshot end 14:00

Worker P.Dana

Category TIME COUNT | %

A IS 0:17:25 23 5,1%
B Labels 0:28:15 28 8,3%
C EMBKO Cleaning 0:45:55 48 13,4%
D Waste 0:28:05 35 8,2%
E EMBKO 0:25:40 36 7,5%
F Kitting 1:54:35 50 33,5%
G Box move to workplace 0:13:40 17 4,0%
H Palette, box and buggy manipulation 0:06:00 7 1,8%
I Work consultation, phone call, meeting 0:03:15 3 1,0%
J Workplace cleaning 0:04:00 1 1,2%
K Control 0:03:00 1 0,9%
L Breaks, personal free time 0:38:20 4 11,2%
M Wasting, waiting, idle time 0:13:50 8 4,0%
TIME AMOUNT 5:42:00 261 100%
Date 5.12.2014 | Shift started | 6:00 Snapshot start 8:20

Unit Kitting Shift ended |14:30 Snapshot end 14:30

Worker sl.Lenka

Category TIME COUNT | %

A IS 0:18:00 21 4,86%
B LABELS 0:19:05 23 5,16%
C EMBKO CLEANING 0:27:17 30 7,37%
D WASTE 0:38:43 40| 10,46%
E EMBKO 0:26:10 34 7,07%
F KITTING 1:21:40 441 22,07%
G BOX MOVE TO WORKPLACE 0:21:00 24 5,68%
H PALETTE MANIPULATION 0:01:15 2 0,34%
| CONSULTATION, PHONE, MEETING 0:05:15 4 1,42%
J WORKPLACE CLEANING 0:13:00 1 3,51%
K CONTROL 0:06:00 3 1,62%
L BREAKS, PERSONAL TIME 1:06:00 15| 17,84%
M WASTING, WAITING, IDLE TIME 0:46:35 7] 12,59%
TIME AMOUNT 6:10:00 248 100%




Date 12.12.2014 | Shift started | 6:00 Snapshot start 8:54

Unit Kitting Shift ended | 14:30 Snapshot end 14:30

Worker p.Dana

TIME COUNT [|%

A IS 0:16:25 24 5,28%
B LABELS 0:21:10 24 6,80%
C EMBKO CLEANING 0:13:20 19 4,28%
D WASTE 0:22:05 43 7,10%
E EMBKO 0:15:20 40 4,93%
F KITTING 0:58:50 43| 18,91%
G BOX MOVE TO WORKPLACE 0:10:35 15 3,40%
H PALETTE MANIPULATION 0:12:00 8 3,86%
| CONSULTATION, PHONE, MEETING 0:05:15 4 1,69%
J WORKPLACE CLEANING 0:10:45 2 3,45%
K CONTROL 0:10:00 4 3,21%
L BREAKS, PERSONAL TIME 0:36:35 3| 11,76%
M WASTING, WAITING, IDLE TIME 1:18:50 51 25,33%
TIME AMOUNT 5:11:10 234 100,00%




PRILOHA PII: VYSTUPY JEDNOTLIVYCH SNIMKU ODPOLEDNI

SMENY

Date 5.2.2015 | Shift started 14:00 | Snapshot start 14:15

Unit Kitting Shift ended 22:00 | Snapshot end 22:00

Worker p.Jenda

Category TIME COUNT | %

A IS 0:42:25 34 9,12%
B LABELS 0:26:55 27 5,79%
C EMBKO CLEANING 0:56:30 271 12,15%
D WASTE 0:33:20 40 7,17%
E EMBKO 0:20:15 27 4,35%
F KITTING 2:39:40 36 34,34%
G BOX MOVE TO WORKPLACE 0:18:50 27 4,05%
H PALETTE MANIPULATION 0:17:30 12 3,76%
| CONSULTATION, PHONE, MEETING 0:12:00 2 2,58%
J WORKPLACE CLEANING 0:03:45 3 0,81%
K CONTROL 0:00:00 0 0,00%
L BREAKS, PERSONAL TIME 0:59:40 10| 12,83%
M WASTING, WAITING, IDLE TIME 0:14:10 7 3%
TIME AMOUNT 7:45:00 252 100%
Date 12.2.2015 | Shift started 14:00 | Snapshot start 14:00

Unit Kitting Shift ended 22:00 | Snapshot end 22:00

Worker |sl.Zaneta

Category TIME COUNT |%

A IS 0:36:15 46 8%
B LABELS 0:27:50 36 6%
C EMBKO CLEANING 0:03:10 4 1%
D WASTE 0:42:30 68 9%
E EMBKO 0:31:25 78 7%
F KITTING 2:45:15 87 34%
G BOX MOVE TO WORKPLACE 0:16:50 37 4%
H PALETTE MANIPULATION 0:29:10 24 6%
I CONSULTATION, PHONE, MEETING 0:12:10 4 3%
J WORKPLACE CLEANING 0:06:00 3 1%
K CONTROL 0:00:00 0 0%
L BREAKS, PERSONAL TIME 1:22:05 20 17%
M WASTING, WAITING, IDLE TIME 0:27:20 8 6%
TIME AMOUNT 8:00:00 415 100%




Date 6.2.2015 | Shift started 10:00 | Snapshot start 10:45

Unit Kitting-KANBAN | Shift ended 14:00 | Snapshot end 13:20

Worker |sl.Zaneta

Category TIME COUNT | %

A IS 0:07:55 14 5,24%
B LABELS 0:10:20 14 6,84%
C EMBKO CLEANING 0:08:30 13 5,63%
D WASTE 0:11:20 20 7,51%
E EMBKO 0:06:30 11 4,30%
F KITTING 0:38:45 22| 25,66%
G BOX MOVE TO WORKPLACE 0:02:50 6 1,88%
H PALETTE MANIPULATION 0:01:50 4 1,21%
| CONSULTATION, PHONE, MEETING 0:03:30 2 2,32%
J WORKPLACE CLEANING 0:00:00 0 0,00%
K CONTROL 0:05:20 2 3,53%
L BREAKS, PERSONAL TIME 0:00:00 0 0,00%
M WASTING, WAITING, IDLE TIME 0:03:40 1 2,43%
N KANBAN 0:15:10 41 10,04%
0] DOCUMENTATION 0:03:40 5 2,43%
P KITTING WAREHOUSE 0:31:40 13| 20,97%
TIME AMOUNT 2:31:00 131| 100,00%
Date 13.2.2015 | Shift started 14:00 | Snapshot start 13:45

Unit Kitting-KANBAN | Shift ended 22:00 | Snapshot end 20:00

Worker p.Dana

Category TIME COUNT |%

A IS 0:16:00 8 4,27%
B LABELS 0:00:00 0 0,00%
C EMBKO CLEANING 0:00:00 0 0,00%
D WASTE 0:01:00 1 0,27%
E EMBKO 0:07:00 1 1,87%
F KITTING 0:05:00 1 1,33%
G BOX MOVE TO WORKPLACE 0:00:00 0 0,00%
H PALETTE MANIPULATION 0:05:00 3 1,33%
| CONSULTATION, PHONE, MEETING 0:04:30 2 1,20%
J WORKPLACE CLEANING 0:11:00 1 2,93%
K CONTROL 0:00:00 0 0,00%
L BREAKS, PERSONAL TIME 1:11:00 7| 18,93%
M WASTING, WAITING, IDLE TIME 1:25:00 11| 22,67%
N KANBAN 1:14:00 12| 19,73%
0] DOCUMENTATION 0:32:00 10 8,53%
P KITTING WAREHOUSE 1:03:30 16| 16,93%
TIME AMOUNT 6:15:00 73| 100,00%




PRILOHA P I1I: KANBAN TRASA
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PRILOHA PIV: LOGICKY RAMEC PROJEKTU

Strom cilu

Objektivné méFi-

telné ukazatele

Zdroje informaci k ovéreni

Piedpoklady a rizika

Hlavni cil

Pribézna doba vyro-

by se snizi o 15%

Pracovni dokumentace

Zrychleni a zefektivnéni SAP
vyroby
Projektovy cil Mnozstvi  piebale- | SAP P: Snizeni prostoji a poctu kroka

Zefektivnéni logistickych

toki na pracovistich

nych kust se zvysi o
20%

Standardy, normy

na pracovisti

R: Neakceptovani pracovniky

ptebalovani Pocet krokl pracov-
nika po pracovisti se
snizi 0 30%
Vystupy Mnozstvi prostoju se | Interni dokumentace P: Zajisténi dostupnosti nového

Snizena doba  trvani

snizi 0 25 %

Layout

vysokozdvizného voziku

prebalovani Snizeni nachozenych R: Nepfijeti managementem, vyso-
. 3 -

e me Ee metrti o0 10% ké naklady

Aktivity Prostiredky Casovy ramec aktivit P: Prestavba pracovist, bezproblé-

1. Analyza soucasného

stavu logistickych tokt
2. Navrh nového layoutu

3. Analyza nékladovosti

opatfeni

4. Prestavba pracovist’

Puvodni layout
Stopky

Formulafe na pracov-

ni snimky
Microsoft Visio

Pasmo

1.11/2014-1/2015

2.2/2015

3. 3/2015

4. 4/2015-6/2015

mové pfijeti vedenim a pracovniky

R:Nedodrzeni ¢asového harmono-

gramu

PiedbéZné podminky

Obeznameni pracovniki s

projektem
Zajisténi podpory vedeni

BOZP




PRILOHA P V: RIPRAN

P-nost Scénar Hodnota

hrozby rizika

1 Neakceptovani 0,4 1 20% pracovniki 0,5 0,2 SD MHR
pracovniky poda vypovéd

2 Neptijeti ma- 04 2 Management ne- 0,7 0,28 VD
nagementem da “zelenou“ ke

zvetejnéni dat

3 Prekroceni 0,1 3 Nepijde dokonéit 0,6 0,06 SD
rozpoctu projekt

4 Nedodrzeni 0,15 4 Néklady na pro- 0,6 0,09 SD
asového jekt se zvysi o
harmono- O
gramu

5 Krach spole¢- 0,1 5 Projekt bude pre- 0,99 0,099 VD
nosti rusen

Neakceptovani pracovniky MHR Akceptace

Neptijeti managementem Neustalé informovani managementu o pribéz-

nych krocich

PtekroCeni rozpoctu Sestaveni podrobného planu nakladd, zajisténi

finan¢ni rezervy




Nedodrzeni casového harmonogramu SHR Casté schiize projektového tymu, neustala kontro-
la plnéni kroka projektu, nastaveni milnika, plan

sankci za nedodrzeni termint

Krach spole¢nosti Vytvoteni rizikového planu na dobu dokonceni

projektu




