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ABSTRAKT

Tato diplomova prace je zaméfena na reorganizaci skladli a zavedeni zdsobovaciho systému
ve spole¢nosti Cardbox Packaging s.r.o. Prace je rozdélena na dvé ¢asti, teoretickou a prak-
tickou. Teoreticka ¢ast obsahuje poznatky z oblasti pramyslového inzenyrstvi, stihlého pod-
niku a fizeni zasob, které jsou vychodiskem pro praktickou ¢ast. Prakticka ¢ast je vénovana
analyze souCasného stavu skladl a organizaci prace na pracovisti expedice. Na analytickou
¢ast pfimo navazuje projektové feseni, které vychazi z odhalenych nedostatkii. Reorganizace
skladli je postavena na péti pilitich metody 5S, zatimco systém zasobovani je zalozen na
principech systému kanban. V zavéru diplomové prace se nachazi zhodnoceni projektu

Z hlediska nakladu a pfinost.

Kli¢ova slova: 58, Kanban, Stihly podnik, Rizeni zasob, Vizualizace

ABSTRACT

The focus of thesis is reorganisation of warehouses layout and implementation of the supply
system in Cardbox Packaging s.r.o. The work is divided in two parts, theoretical and practi-
cal one. The theoretical part contains information in the field of industrial engineering, lean
factory and inventory management, which serves as the basis for practical part. In practical
part, analysis of current state of warehouses and operations of dispatch department. After
analysis of the project a suitable solution has been followed based on detected weaknesses.
Reorganisation of warehouses layout is built on five pillars according to 5S method. In this
project kanban system is applied for implementation of supply system. In the end of thesis

there is evaluation of the project with impact of costs and benefits.

Keywords: 5S, Kanban, Lean factory, Inventory management, Visualisation
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UvVOD

Spolecnost Cardbox Packaging s.r.o. je soucasti dvou velkych koncernii, Greiner Packaging
International, zabyvajici se vyrobou plastovych obali a technickych dilu a Cardbox Packa-
ging Holding Gmh, ktery se zaméfuje na vyrobu papirovych obalt, krabi¢ek a dalSich pro-
duktii vyrobenych z papiru. Spole¢nost Cardbox Packaging s.r.o. vznikla koncem roku 2012,
jako tiskarna, zabyvajici se poskytovanim komplexnich polygrafickych sluzeb, od grafic-
kého navrhu, az po finalni zpracovani. Jeji hlavni ¢innost je tisk a vysek papirovych obalt,
nicmén¢ aby mohla poskytnout svym zdkaznikiim komplexni sluzby, zabyva se 1 jinymi do-

pliikovymi ¢innostmi, jako napiiklad lepeni, vylam segmentu, ¢i skladani krabicek.

Diplomovou préci na téma zavedeni nového systému zdsobovani ve spolecnosti Cardbox
Packaging s.r.o. jsem si vybral zdmérn¢, protoZze mne zaujala moznost implementovat po-
znatky a principy kanbanového systému. Navic je nutné pied timto krokem reorganizovat
skladovaci prostory, coz dohromady tvoii nelehky ukol, ktery beru jako osobni vyzvu. Za-
roven jsem dostal ptilezitost uplatnit teoretické poznatky, které jsem nacerpal pfi studiu na

své univerzite.

Diplomova prace je rozdélena na dvé ¢asti, teoretickou a praktickou ¢ast. Teoreticka cast je
zpracovana na zaklad¢ literarni reSerSe monografickych a elektronickych publikaci. Zacatek
préace se zabyva predstavenim priimyslového inZenyrstvi, roli primyslového inZenyra, me-
todam a nastrojim, které podniky, pfi zeStihlovani vyroby, vyuZivaji. Stranou nezlistanou
ani formy plytvani, které se primyslovi inzenyfi snazi pti své praci eliminovat. V dalsi ¢asti
je pozornost vénovana $tihlému podniku, resp. §tihlé vyrobé, logistice, administrativeé a také
metod¢ 58S, ktera je vyuzita pii reorganizaci skladi na pracovisti expedice. V zavéru teore-
tické ¢asti je popsana teorie zasob, rozdil mezi systémem tlaku a tahu, a také nastroje, které

napomahaji k efektivnéjsimu fizeni zasob, jako je ABC analyza, Kanban, systém FIFO aj.

V praktické Casti je nejdiive predstavena samotna spolecnost Cardbox Packaging s.r.o. a jeji
jednotliva pracovisté. Prace dale pokracuje analyzou soucasného stavu obou skladt a mezi-
skladu, vymezenim projektu, ve kterém jsou stanoveny hlavni a vedlejsi cile. Na tuto ¢ast
navazuje projektové feSeni, které se sklada z reorganizace skladu pomocného materialu,
skladu chemikalii, meziskladu a zavedenim dvou kanbanovych okruhti. Skladovy okruh,
fungujici v obou skladech a zasobovaci okruh, pomoci kterého je dopliiovan material ze
skladii k pracovisti tisku. V zavéru prace se nachazi kalkulace investice z hlediska naklada

a ptinost pro spolec¢nost a doba navratnosti vlozenych finan¢nich prostedkti do projektu.
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CILE A METODY ZPRACOVANI PRACE

Hlavnim cilem této prace je pomoci teoretickych vychodisek a poznatka zpracovat projek-
tové feseni, zabyvajici se zavedenim nového systému zasobovani ve spolecnosti Cardbox
Packaging s.r.o. Zakladnim pozadavkem spole¢nosti je vytvoreni takového systému zasobo-
vani, ktery zaruci, ze nikdy nebude pracovistim zadny material chybét. Systém bude fungo-
vat na principu kanban systému, ktery slouzi k efektivnimu zédsobovani pracovist’ materia-

lem a dily.

Vedlejsimi cili projektu jsou: reorganizace skladu pomocného materialu, chemikalii a mezi-
skladu, vizualizace pracovist’ a celého systému a vytvoreni standardi a pravidel pro praco-

visté expedice.

Projekt startuje na zacatku srpna roku 2015, seznamenim se spole¢nosti a prvotni analyzou
pracovisté. Bude pokraCovat reorganizaci skladti a implementaci kanbanovych okruhi. Ko-
nec projektu je naplanovan na biezen 2016, kdy bude zkontrolovan stav systému a zhodno-

ceny jeho pifinosy pro spolecnost. Cely projekt je tedy naplanovan v délce 8 mésict.
V préci budou vyuzité tyto nastroje a metody prumyslového inzenyrstvi:

e SWOT analyza

e Miniaudit

e Snimek dne pracovnika
e ABC analyza

e Metoda 5S

e RIPRAN analyza
e Logicky ramec

e Zmeéna layoutu

e Vizualizace

e Standardizace

e Audit pracovisteé
e Kanban

e Skoleni
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1 PRUMYSLOVE INZENYRSTVI

Dle Masina (2005, s. 65-66) je pramyslové inzenyrstvi védni obor, ktery hleda moznosti, jak

provadeét praci efektivnéji. Zabyva se odstranovanim:
e plytvani
e nepravidelnosti
e iracionality
e preté¢zovani pracovist
Vysledkem eliminaci téchto aktivit, je produkce vysoce kvalitnich vyrobku i sluzeb, jejichz

poskytovani zakaznikovi je rychlejsi, snadngjsi a levnéjsi. (Masin, 2005, s. 65-66)

1.1 Zarazeni v organizac¢ni strukture podniku

Zatazeni oddé&leni primyslového inzenyrstvi v Eeskych podnicich je velmi riiznorodé. Casto
byva tento utvar zatazen pod vyrobou nebo technologii ¢i technickou pfipravou vyroby a
kvalitou. Moznosti je také zatazeni primyslového inzenyrstvi pod utvar logistiky, financ-
niho fizeni, auditu. Kde by tedy mélo byt primyslové inzenyrstvi zafazeno? Na tuto otazku
neexistuje jednoznac¢na odpovéd’. Jeho zaclenéni by mélo byt zaloZeno na strategii organi-
zace, na cilech, které by utvar primyslové inZenyrstvi mél dosdhnout a kam by méla jeho
¢innost sméfovat. Zafazenim utvaru pod utvar vyroby nebo technologie je v dne$ni dobé
nejbéznéjsi. Toto zaclenéni miiZze byt vyhodné pouze pro podniky, jejimzZ cilem je zlepSovani
procest ve vyrobé nebo feseni technickych problémt u vyrobkové skupiny. V tomto ptipadé
vSak neni naplnéna podstata prace primyslového inzenyra, jelikoz se vztahuje 1 na zlepSo-
vani nevyrobnich procest. Jeho pole plisobnosti tak miZze byt velmi omezeno, napiiklad po-
kud by se chtél zabyvat zefektivnénim administrativnich procesi v obchodnim useku. Pokud
ma byt jeho potencial vyuzit naplno, m¢l by tento Utvar byt zcela nezavisly a autonomni.
Zatazeni by mélo byt pfimo pod generalnim feditelem. Vedouci primyslového inZenyrstvi
se muze stat soucasti vrcholového managementu spolecnosti. Mlize pak ovliviiovat efekti-
Vitu napfic¢ celym podnikem. Jedinou podminkou je zamér managementu spolecnosti opti-

malizovat 1 nevyrobni ¢innosti. (Dlabac a Pavelka, ©2014)

1.2 Metody a nastroje

Metody a nastroje, které je mozné zafadit do oblasti primyslového inZenyrstvi, jsou podle

Podnikator.cz (©2012) rozdéleny do skupin dle druhu vyuziti pro jednotlivé procesy.
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1. Metody inovacni a zlepSovaci

Kaizen, TQM- Total Quality Management, BPR — Business Process Reengineering, TOC —
Theory of Constrains, FMEA — Failure Mode and Effect Analysis, TPM — Total Productivity
Maintenance, Deminguv cyklus, Six sigma, Re-engineering, Jidoka, JIT — Just In Time,

VSM — Value Stream Mapping, Kanban, Benchmarking, Vizudlni management
2. Metody planovani a Fizeni

Simulace, Rizeni projektt, JIT, Kanban, Gantliv diagram, MRP — Manufacturing Require-
ments Planning, Stihla vyroba, 5S, metody strategické analyzy (PEST, SWOT), BSC — Ba-
lanced Scorecard, JIDOKA, CC — kriticky fetez, SMED — Single minute change of die, TOC

3. Metody slouzici pro uplatiiovani lidského potenciilu
Job Enlargement, Job Enrichment & Job Evaluation, Job Rotation, Tymova organizace

4. Metody projektovani vyrobnich systémi

5S, BSC, JIDOKA, JIT, Kanban, CC, MRP I, MRP II, Poka — Yoke, Rizeni projekti, SMED,
TOC, ABC analyza

5. Analytické metody
VSM, 78S, BSC, Diagram pfic¢in a nasledkti, Brainstorming, Brain writing
6. Metody ergonomické

Checklist, RULA, NIOSH, Monotonie, Hodnoceni ru¢ni manipulace, Hodnoceni tahnuti a

sunuti
7. Metody zaméiené na idrzbu

SMED, Kaizen, TPM, 5S, Poka — Yoke, Vizualni management

1.3 Primyslovy inZenyr

Ukolem priimyslovych inzenyrii je projektovani, implementovani, planovani a fizeni kom-
plexnich integrovanych vyrobnich systému a systému, poskytujici sluzby. Snahou je zabez-
pecit jejich vysokou vykonnost, spolehlivost, plnéni termint a snizovani nadklad. Pomoci
téchto systému dochazi k integraci lidi, informaci, technologickych zatizeni, procesi, mate-

riald a energii v celém Zivotnim cyklu vyrobku nebo sluzby. (KoSturiak, ©2012)


http://www.ipaczech.cz/cz/ipa-slovnik/prumyslove-inzenyrstvi
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Kosturiak (©2012) tikd, ze pramyslovy inZenyr je:

e Poradce, konzultant, expert

e Analytik, projektant

e Organizator, manazer

e Motivator, leader tymu

e Integrator, inovator

e Vedouci pracovnik na riznych stupnich v podniku
e [Lobbista pii prosazovani projektii

e Trenér, instruktor

1.3.1 Rozdéleni naplné prace primyslového inZenyra

Préci primyslového inzenyra je mozné dle Dlabace a Pavelky (©2014) rozd¢lit z nékolika
hledisek. Nicméné pozornost bude vénovana rozdéleni dle oblasti ptisobnosti. Cinnosti je

tedy mozné rozdélit na:
e ZlepSovani procesii ve vyvoji a predvyrobnich etapach

V této oblasti neni mozné ocekavat, ze primyslovy inZzenyr vytvoii technické navrhy nového
produktu. Jeho tkolem vSak miiZze byt oponentura navrhovaného feSeni z hlediska budoucich
problému, mozného plytvani a potencionalnich vysokych nakladt. Pokud je primyslovy in-
zenyr znalcem v oblasti inova¢nich metod, je mozné ho vyuzit jako moderatora workshopt,

zabyvajici se inovaci produktl, procesii a technologii. (Dlabac a Pavelka, ©2014)
e ZlepSovani vyrobnich procesi

Nejbéznéjsi naplni prace primyslového inZenyra je zlepSovani vyrobnich procest. Jedna se
o ¢innosti, které souviseji s optimalizaci a standardizaci vyrobnich procest ve spolecnosti.

(Dlabac a Pavelka, ©2014)
e ZlepSovani nevyrobnich procest

V nevyrobnich procesech je nejcastéjsi praci priimyslového inZenyra role moderatora. Pro-
jekty realizované moderatorem je mozné uskutecnit uvniti spolecnosti, ale i mimo ni. Cilem
vnitropodnikovych projektl je zkratit priibéznou dobu dodani vyrobku zakaznikovi pomoci
optimalizace administrativnich a logistickych procest. Pokud je workshop uskute¢nén u do-
davatele spoleCnosti, je cilem optimalizovat pravé dodavatelsko — odbératelské procesy.

(Dlabac¢ a Pavelka, ©2014)


http://www.ipaczech.cz/cz/ipa-slovnik/prumyslove-inzenyrstvi
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e Tréninky a vzdélavani pracovnikll v oblasti zlepSovani procest

Mezi nejdiilezitéjsi a také velmi podcetiovanou oblasti je vzdélavani a rozvoj pracovnikd.
Primyslovy inZzenyr by m¢l pracovniky v oblasti zlepSovani procesti neustdle vzdélavat, ale
také informovat o uskute¢nénych projektech a dosazenych vysledcich. Cilem je pracovniky

motivovat a zapojit do aktivit primyslového inzenyrstvi. (Dlabac a Pavelka, ©2014)

., Uzkd specializace zacinda byt brzdou. Specialisté musi byt vice komunikativni, aby mohli
pracovat v interdisciplinarnich mezindarodnich tymech. V novych podminkdach budou praco-
vat prumyslovi inzenyri. Budou pripravovani tak, aby byli schopni projektovat primyslové
systéemy, usporné a ohleduplné k Zivotnimu prostiedi. Pri pozadavku rustu produktivity na

‘

jedné strane, musi odhalovat plytvani s materialy, energii a s casem na strané druhé.

(Cerny, 2004, s. 12)

1.4 Formy plytvani

Plytvanim je mozné oznacit vSe, co se v podniku vykonava, stoji penize a nepfidava hodnotu
sluzbé nebo vyrobku, kterou je zdkaznik ochotny zaplatit. V disledku se pak plytvani stane
trvalym zdrojem ztrat a vede k neefektivité podniku a snizovani jeho zisku. Plytvani se vy-
skytuje vSude kolem nas. Eliminace plytvani nemusi znamenat pouze finanéni profit, ale
muze vést k optimalizaci pracovniho prostiedi, zvySeni bezpe¢nosti prace atd. Celkem tedy

rozliSujeme osm forem plytvani. (Svét produktivity.cz, ©2012)

1.4.1 Cekani

Doba cekani stroje nebo pracovnika je Cas, ktery neptidava hodnotu vyrobkiim nebo sluz-
bam. Je to forma plytvani, kdy pracovnici ¢ekaji na material, stroj nebo informace, sleduji
praci stroje nebo ¢ekaji, nez bude stroj opraven. DalSim ptikladem muze byt cekani setize-

ného stroje na uvolnéni do vyroby. (Svét produktivity.cz, ©2012)
Svét produktivity.cz (©2012) uvadi, Ze cekani je mozné eliminovat napf. t€mito zplsoby:

e Zménou davkové vyroby na ,,one piece flow* (tok jednoho kusu).
e ZvySovanim samostatnosti pracovnika, ktery musi feSit nestandardni situaci.
e ZjednoduSenim a standardizaci materidlovych a informacni tokd.

e Vicestrojovou obsluhou.
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1.4.2 Nadbyte¢né zasoby

Tento druh plytvani je spojen s udrzovanim a spravou nadbyte¢nych zasob, nepotiebnych
surovin, dilti a rozpracovanych vyrobkl. Projevy nadbytecnych zasob je mozné najit tam,
kde neni vyroba dostate¢né a tahové napojena na ,,rytmus‘ trhu. Podniky planujici vyrobu
tecné aktudlni potteby zakaznikl se vyrazné odlisuji od planovanych ptredpokladi. Naklady,
které se poji s udrzovanim zasob (iroky z Gvéri, rezijni prace, plocha, apod.), negativné

ovliviiuji jejich hodnotu. (Masin, 2005, s. 52)

1.4.3 Nadvyroba

Dalsi druh plytvani znamenad, ze provadéné aktivity nemaji Sanci se trzn¢ zhodnotit. Nadvy-
roba produkuje dal$i druhy plytvani (zbytecné pohyby pracovniki pii vyrobé produkti, které
si nikdo neobjednal). Nadvyroba se poji s dal$imi zbyte¢nymi ndkladovymi polozkami, na-
ptiklad: néklady na zbyte¢n¢ odebiranou energii, ndklady na nadbyte¢né pracovniky, na-
klady na zbyte¢né budovy a plochy, ndklady na stroje a manipulacni prostfedky nad ramec

potieb, finan¢ni prostfedky na kryti Grokt z uvérti na zasoby a dalsi. (Masin, 2005, s. 52)

1.4.4 Zbyte¢né pohyby

Zbytecné pohyby jsou vykonavany pfedevsim lidmi a stroji. Tento druh plytvéni je ve spo-
jitosti s utvarenim lidské prace a ergonomie. Nadbyte¢né pohyby mohou negativné ovliviio-
vat produktivitu, kvalitu a bezpe¢nost prace. Nizsi produktivita prace se vyskytuje v situaci,
kdy pracovnik musi zbyte¢né prechdzet, nahybat se i otacet se. Kvalita provedené prace se
sniZuje tam, kde se pracovnik musi natahovat, aby provedl pracovni tikkon ¢i provedl kontrolu
vyrobku. Vhodné ergonomické pracoviste je zarukou eliminace zbyte¢nych pohybti pracov-
nika. Zbyte¢né pohyby se mohou vyskytnout i v pfipadée strojii a zafizeni. Jako ptiklad je
mozné uvést svafovany material, ktery je daleko od vychozi polohy ramene svatfovaciho
robota nebo svarované materialy jsou zbytecné daleko od sebe, tudiz stroj musi vykonat

zbytecny pohyb, ktery sniZzuje produktivitu. (Masin, 2005, s. 95)

1.4.5 Transport a manipulace

Transportem se rozumi piemisténi objektu z jednoho mista na druhé, které se nenachézi ve

vyrobnim procesu. Tento druh plytvani je mozné dle Marka (©2012) rozd¢lit na dvé formy:
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e Makro plytvani — nadbytecna manipulace a pteprava z divodu Spatného usporadani
podniku

e Mikro plytvani — transport dilit nebo vyrobkt v teritoriu pracoviste

Transport a manipulace je plytvanim, protoze neptidava vyrobku zadnou hodnotu. Také
hrozi nebezpeci poskozeni vyrobku nebo dilu béhem manipulace. Pfi manipulaci s vyrob-

kem dochazi ke ztraté Casu, kterd snizuje produktivitu. (Marek, ©2012)

1.4.6 Nevyuziti lidského potencialu

Tento druh plytvani se vyskytuje ve firméach, ve kterych neni zajisténo dostatecné vyuziti
schopnosti a znalosti svych pracovnikti. Tyto podniky maji rozpojeny ,,fetézec™ mezi pod-
nikem a zdkaznikem. Navic mezi samotnymi pracovisti neexistuji ,,toky znalosti a know
how*. Nevyuzivani lidského potencidlu mize mit horizontdlni i1 vertikalni smér, mize se
jednat o trvaly nebo docasnych jev. Vzdy je vSak zpomalen tok myslenek a tvorba namétt
na zlepSeni. Vytvaii se frustrace a demotivace, kterd ma za dusledek, promarnéni Sance zlep-

Sit stavajici procesy. (Masin, 2005, s. 54)

1.4.7 Nadbytecna prace

Nadbytecnou praci pracovnik vyrobku neptiddva hodnotu. Tuto praci neni zdkaznik ochoten
podniku zaplatit. Nadbyte¢na prace mize byt vybalovani nakupovanych dild, upinani na

piipravky, sestavovani, aretovani, demontovani aj. (Svasta, ©2015)

Tento druh plytvani mize nabyvat né€kolik riznych podob, naptiklad zbyte¢né sloZita kon-
strukce vyrobku. Zde dochdzi k plytvani uz pii vyvoji, ale 1 pfi samotné montazi. MiiZe to
byt Spatny technologicky postup vyroby, pii kterém jsou dily montovany ve Spatném potadi.
Dalsim ptikladem mohou byt sloZité administrativni procesy, pii kterych dochazi k plytvani,
jesté nez se objednavka poSle do vyroby. Eliminaci nadbytecné prace je mozné docilit
vhodné odzkousenou a promyslenou technologii vyroby a technologickymi navody, které

jsou stale aktualizovany. (Svasta, ©2015)

1.4.8 Chyby a zmetky

Posledni druhem plytvani je opravovani chyb a zmetku, které vyzaduje ¢as, praci a penize
navic. Plytvani zacina situaci, kdy se do vyroby dostanou nekvalitni dily nebo nekvalitni
materidl. Vysledny vyrobek pak nejde poskladat, nebo jeho sestaveni trva mnohem déle, nez

kdyby byl pouzit material odpovidajici kvality. Zmetky by idealn¢ mély byt odhaleny uz pfi



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 18

vstupni kontrole. Pravé na kontrolu by se mély klast vysoké naroky, jelikoz neodhaleni vad
je vétsinou velmi nakladné a podnik pak ztraci u zdkaznika davéru. Uginnym opatienim je

kontrola dilt nebo materialu uz pii piebirani od dodavatele. (Svasta, ©2015)

Chyby a zmetky mohou vzniknout i v samotné vyrob¢, zejména Spatnym skladovanim, ma-
nipulaci nebo montazi. Z pohledu zékaznika, se hodnota produktu neptidava, pokud se pra-
cuje na vymeén¢ nebo odstraiiovani vadného dilu. Odstranéni nekvality je vzdy povazovano

za plytvani. (Svésta, ©2015)
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2 STIHLY PODNIK

Stihly podnik je moZné charakterizovat jako organizaci, ktera je schopna délat takové &in-
nosti, které jsou potiebné. D¢lat je spravné€, hlavné napoprvé, rychleji nez ostatni a utratit
pfitom méné financ¢nich prostiedkii. Pouze Setfenim vSak tohoto stavu neni mozné docilit.
Stihly podnik se snazi neustale, na rozdil od konkurence, zvy$ovat svoji vykonnost riistem
produktivity, vyrabét s urcitym poctem lidi a zafizeni vyrobky s vyssi pfidanou hodnotou
nez ostatni, v daném cCase se snazi vyfidit vic objednavek a eliminovat Cas, potfebny pro
podnikové procesy. Stihlost je d&lat pfesné to, co chce zékaznik, s minimalnim poétem &in-
nosti, nepfidavajici hodnotu vyrobkiéim nebo sluzbam. Stihly podnik je schopen vydélat vic

penéz, vydélat je rychleji a s vynalozenim mensiho Usili. (Kosturiak a Frolik, 2006, s. 17)

2.1 Stihla administrativa

Prvni zminka o $tihlé organizaci vznikla ve vyrobni sféfe. Nicméné v poslednich letech se
zacina uplatnovat 1 v administrativnich procesech, nevyrobnich oddélenich nebo organiza-
cich nevyrobni sféry. Metoda, odvozena z vyroby, zabyvajici se projektovym fizenim v ad-
ministrativnich procesech se jmenuje DMAIC (Define, Measure, Analyse, Improve, Con-
trol). Jde o systematicky postup, pii kterém se sbiraji a analyzuji data, S cilem stanovit pfi-

¢iny chyb, hledat a realizovat zptsoby k jejich odstranéni. (Businessinfo.cz, ©1997 — 2016)

Cilem §tihlé administrativy je optimalizace fungujicich procest, které pomahaji dosahovat
vysoké produktivity, kvality a maximalniho vykonu administrativnich ¢innosti, ve vymeze-
ném procesnim Case. Pii zavadéni Stihlé administrativy je snahou odhalit a eliminovat plyt-

vani. Klicovou véci je vSak naucit se plytvani vidét. (Businessinfo.cz, ©1997 — 2016)

Mezi hlavni formy plytvani v administrativé Bejckova (©2014) uvadi:

Nadprodukce — duplicitni ukladani dat, neproduktivni porady, nepotiebné vystupni data,
zbyte¢né zpravy, grafy a tabulky.

Preprava informaci — vzdaleny a komplikovany pfesun informaci, neptehlednost informaci
na PC, absence standardizace informacnich toka.

Cekani — Gekani na emaily, telefonni hovory, pozdni zpravy, ¢ekani na poradg, ktera neza-
¢ina vcas, ¢ekani na odpovéd nadfizeného.

Zbyte¢ny pohyb — nevhodny layout kancelare, kancelatské potieby nejsou po ruce, neefek-

tivni organizace pracovnich pohybti, nevhodné ergonomie pracoviste.
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Chyby a opravy — chyby v dokumentech, informac¢nich systémech, necitelné faxy, chybna

data, pravopisné chyby, pfepracovavani dokumentti, opravy chyb.

Slozitost ve zpracovani — byrokratickd smérnice, Spatné nastaveni SW, Spatnd komunikace

mezi fidicimi pracovniky, slozité vypocty, chybéjici aktualizace dat.
Bejckova (©2014) uvadi tyto metody vhodné k identifikaci plytvani:

e Snimek pracovniho dne
e Momentove pozorovani
e Spaghetti diagram

e Metoda ABC

e Procesni analyza

e 5xproc

2.2 Stihla vyroba

Stihlou vyrobou (Lean manufacturing) je mozné nazvat systém komplexniho zlepsovéni pro-
cest, ktery pomaha zefektiviiovat veskeré ¢innosti, které jsou spojeny s vyrobou a odstrafio-

vat v nich plytvani. (Masin, 2005, s. 44)
Cilem metod $tihlé vyroby podle Tomka a Vavrové (2014, s. 67) je:

e Zkraceni prubézné doby vyroby, ktera ma pfinést nejen zvySeni produktivity z hle-
diska poctu vyrobenych produkti, ale také vétsi prostor pro feSeni pozadavki zakaz-
nikd.

e Snizovani vyrobnich zdsob, zdsob nedokoncené i rozpracované vyroby a také snizo-
vani zasob hotovych vyrobki. Vysledkem této ¢innosti je zvySeni obratu kapitélu.

e Snizovani vyrobnich nédkladi, které budou mit za nasledek pokles ceny produktii a
konkuren¢ni vyhodu ve vztahu k zakaznikovi.

e SniZeni zdroji chybovosti (nadmérna doba vyroby, délka vyrobni linky, nevhodna
specializace pracovni sily atd.). Vysledkem je zvySeni kvality vyrobkt.

e Redukce vyrobnich prostor, kdy zmenseni vyrobnich linek a skladt, vytvofi misto

pfimym dodavatelim (fraktalova vyroba).
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2.3 Stihla logistika

Stihlou logistikou je mozné nazvat efektivni organizaci, planovani, fizeni tokt zbozi (vyvo-
jem a nakupem pocinaje, vyrobou a distribuci k zakaznikovi konce) tak, aby byly naplnény
vSechny potieby zédkaznika, pfi minimélnich ndkladech a minimélnich vynaloZenych kapi-

talovych vydajich. (Masin, 2005, s. 45)

Stihly podnik musi tyto §tihlé logistické procesy, které jsou napojeny na §tihlé procesy ve
vyrobé, neustale zlepSovat a rozvijet. Hlavnimi druhy plytvani v logistice podle Kosturiaka

a Frolika (2006, s. 30) jsou:

e Zasoby, nadbytecny materidl a komponenty — materidl se dodava pfili§ brzo nebo je
ho piili§ mnoho. Pti¢inou je ve vétsiné piipadi nepiesna dokumentace a chyby v pla-
novacim systému.

e Zbyte¢na manipulace — zbytecné presuny materialu, preskladnéni, pieprava.

e Cekani—na soucastky, informace, materidl, dopravni prosttedky.

e Opravovani poruch —oprava poruch v logistickém systému — dopravni a manipula¢ni
systém, informacni systém.

e Chyby — pfiprava materialu a komponentd v nespravném mnozstvi a ase.

e Nevyuzité piepravni kapacity.

e Nevyuzité schopnosti pracovnikd.

Manazment
dodavatelskych
etazcov - SCM,

Kvalita a
Standardizéacia
logistickych
procesov

Spolupraca s
dodavatelmi a
odberatelmi

STIHLA
LOGISTIKA

Optimalizacia

logistickej siete TPM v logistike

Informacény a
komunikacny
systém

Manazment
toku hodndt

Obrazek 1 Koncepce a nastroje vyuzivané pro Stihlou logistiku

Zdroj: (Uhrova, ©2012)

2.3.1 Stihlé prvky vyuZivané v logistice

Mezi zakladni prvky vyuZzivané ve §tihlé logistice patii — Vizudlni pracovisté, 5S, standardi-

zace a layout. (Myerson, 2012, s. 42)
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2.3.1.1 Vizualni pracovisté

Vizualni pracovisté patii mezi zakladni koncepty Stihlosti, které je mozné v logistice jedno-
duse vyuzit. Vyuzivanim popiskl, znacek a carovych kodi na zasobnicich a regélech, se

sklad stdva mnohem ptehlednéjsim. (Myerson, 2012, s. 42)

Smyslem vizualniho managementu je uspotadat pracovisté takovy zptisobem, aby kdokoliv,
kdo na n¢j vejde, vizualné porozumél, jaka je na ném soucasna situace. Naptiklad na zakladé
s¢itani mnozstvi zasob a porovndni se stanovenym mnozstvim, je mozné rozpoznat, jestli
jsou v dostate¢ném mnozstvi nebo je tieba je objednat a doplnit. Pod vizualnim managemen-
tem je mozné si predstavit jakykoliv komunikacni prostfedek, vyuzivany na pracovistich,
ktery je schopen viditelnym zpisobem ukéazat, jak se prace déla a jak by se mé¢la délat. Na-
priklad porovnanim skutec¢ného stavu s cilovym stavem, pficemz toto porovnani je mozné

vyhodnotit s vyuzitim nastének a tabuli. (Fekete, 2012, s. 43)

2.3.1.2 Standardizace

Vyuzivanim standardi je mozné posoudit vyspélost produkéniho systému podniku. Standar-
dizace je velmi dilezitym nastrojem zlepSovani procesii. Spravné standardy vznikaji podle
agresivni, avSak jediné spravné zasady: ,,Jenom to nejlepsi je dost dobré, aby pro nés bylo

standardem.* (Produktivita.cz, ©2006)

Standardem byvé nazyvana, odborniky vybrana, aktualné nejlepsi, uskute¢nitelna varianta
n¢jaké ¢innosti nebo néjakého stavu. Standardizace je zakladni kamenem zlepSovacich pro-
cesl. V oblasti primyslového inZenyrstvi je tato metoda chépana, jako souhrn praktik a po-
stupll, jak vytvaret, udrZzovat a vyuZivat, nejriznéjsi standardy v primyslovych podnicich.
Standardizaci je mozné vyuzit ve vSech fazich zlepSovani, at’ uz podnik za¢ina hledat jedno-
ducha a rychla zlepseni procesti nebo se jedna o vyspély produkéni systém vynikajici spo-
le¢nosti. Jeji vyhodou je jednoducha a rychld implementace, vyZadujici minimalni néklady,
s moznosti zapojeni mnoha fadovych pracovniki spolecnosti a tim vyznamné rozsifit vy-

konnost systému zlepSovani. (Produktivita.cz, ©2006)

2.3.1.3 Layout

Problém rozmisténi zasob, v literatufe zndmé pod nazvem organizace skladu nebo skladovy
potadek, je tieba chapat, jako dulezitou problematiku fungovani skladu. Uskladnéni materi-
alu je tfeba vénovat dostatenou pozornost, protoze piisobi na udrzeni jeho kvality, také

ovlivituje rychlost odbéru, v dusledku i celou produktivitu prace ve skladu. Mezi faktory,



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 23

které ptisobi na rozmisténi zasob ve skladg, je mozné zahrnout: délku cest, obratku, hodnotu
vyrobku, typ skladu, vlastnosti vyrobku, frekvence odbéru, objem a rozméry vyrobku, ale i
objem, ve kterém se vyrobek ¢i produkt odevzdava zakaznikim. Nékteré z téchto faktort se
daji kombinovat. Z hlediska vlivu je Malej¢ik a Malej¢ikova (2015, s. 102-103) rozdéluji

nasledovné:

e Typ skladu — regalové skladovani, skladovani na paletach, skladovani na podlaze.

e Vlastnosti vyrobkli — neni mozné u sebe skladovat vyrobky citlivé na zapach a roz-
dilnou teplotu.

e Frekvence odbéru — ¢etnost odbéru, frekvence objednavani.

e Objem expedovanych jednotek urcitého vyrobku.

Vyznamnym konfiguraénim parametrem skladu je zplsob vytvareni skladovacich mist
podle jednotlivych druhti sortimentu. Do vahy pfichdzeji nasledujici zptisoby uskladnéni

sortimentu vyrobkl: pevné, volné, nahodilé. (Malej¢ik a Malej¢ikova, 2015, s. 102-103)

2.3.14 ABC analyza

Typickou metodou diferenciace zasob je ABC analyza. Pomoci této metody je material roz-
délen do skupin podle vyznamu podilu na zasobé€ ¢i na spotiebé. Zakladnim kamenem je
najiti tfidiciho kritéria, které se uplatiiuje pti diferencované péci o jednotlivé druhy materi-

alu. (Tomek a Vavrova, 2007, s. 127)

Pomoci ABC analyzy je moZné rozttidit vSechny doddavané polozky na zaklad€é dodavaného
objemu (poctu kustt) a ceny jednotlivych polozek, do tfi skupin. Tyto skupiny byvaji obvykle
oznacovany A, B, C, odtud vznikl nazev ABC analyza. (Lukoszova, 2004, s. 75)

U Skupiny A (n¢kolik dulezitych a rozhodujicich druhti materialu, které se vyznamné podi-
leji na celkové spotiebg€), se bude respektovat exaktni stanoveni pojistné zasoby, pravidelné
sledovat pocty kusti a porovnavat je S normou, ¢i planovanym stavem. Naopak u skupiny C
(velky pocet bézného nédkupniho charakteru, kde jednotlivé druhy materidlu maji nepod-
statny podil na spotfeb¢), kde pojistnd zasoba byva ur¢ena odhadem, kontrola nebyva pravi-
delna a material se objednava dle okamzité potieby. Tato metoda vychazi z Paretova prin-
cipu 80/20 a je mozné ji vyuzit v fad¢ jinych rozhodovacich tloh. Napt. v udrzbé, kde vy-
brané polozky budou podléhat nejptisnéjSimu rezimu, tj. preventivnim opravam. Polozky B
budou opravovany pomoci vysledkt zjisténych prohlidkou. Polozky C budou opravovany

az po poruse. (Tomek a Vavrova, 2007, s. 128)
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2.3.1.5 Metoda 5S

Metoda 5S je povazovana za pocatecni bod v rozvoji zlepSovacich procest v podniku. 5S
poskytuje zakladnu pro uspeésnou aplikaci dalSich dulezitych zlepSeni v produkénim sys-
tému, jako je zkraceni Casu piestavby zafizeni, TPM, bunikova organizace vyroby, JIT sys-
tém zasobovani, kanban a dalsi. 5S je charakterizovana jako metoda, zamétena na dosdhnuti
a udrzovani Cistoty a poradku na pracovistich. Je slozena z péti prvki, které ptivodné pocha-
zeji z Japonska, ale i v anglickém ptekladu jsou pouzity slova S poc¢ateénim pismenem S.

Metoda 5S se sklada z téchto prvka: (Fekete, 2012, s. 42)

1. Sort (separovat, setridit) — Znamena vyttidéni véci na pracovisti na potfebné a ne-
potiebné. Nepotiebné véci se oznaci cervenou kartickou, s cilem jejich nasledného
odstranéni z pracovniho mista. Na pracovistich tak zistavaji pouze skute¢né po-
ttebné véci. K ptibliZzeni tohoto kroku je nutné se pfesunout do administrativy, ve
které jsou oznaceny a odstranény nepotiebné kancelarské zatizeni a pomucky, ale i
dokumenty, postupy, e-maily, a jiné, které byly nékdy uschované nebo se ze zvyku
nevyuzivaly anebo se ptedpokladalo, Ze se nékdy mohou hodit. (Fekete, 2012, s. 42)

2. Setin order (systematizovat, usporradat) — Vytvoreni porddku je mozné definovat,
jako uspotradani potiebnych poloZek tak, ze mohou byt lehce vyuZity a oznaceny ta-
kovym zpiisobem, Ze je lze jednoduse najit a ulozit. Potadek by mél byt vzdy nasta-
ven po prvnim kroku — tfidéni. Poté, co bylo vSe roztiidéno, ziistavaji pouze potiebné
véci. Usporadanim by mélo byt vyjasnéno, kde tyto véci patii, aby kazdy ihned po-
chopil, kde danou véc najit a kam ji vratit. (Hirano, 2009, s. 15)

3. Shine (stale Cistit, lesk) — Tietim prvkem je lesk. Lesk mlize znamenat zameteni
podlah, vyc€isténi stroju, jednoduse feceno zajisténi toho, aby vSechno v organizaci
zustalo Cisté. Ve vyrobnim podniku je lesk iizce spojen se schopnosti vyrabét kvalitni
vyrobky. Diky nalezeni vhodného systému k zabranéni hromadéni $piny, prachu a
odpadu v dilng, tento krok obsahuje usetieni prace pro pracovniky. Propojenim
uklidu a udrzby, by ¢isténi mélo byt zafazeno do dennich ukolt preventivni udrzby.
(Hirano, 2009, s. 15)

4. Standardize (standardizace) — Prvni tfi prvky jsou zaméfené vylozené na udrzovani
potadku a &istoty na pracovisti a zafizenich. Ctvrty krok se od ostatnich odlisuje.
Jedna se o zptisob, pomoci kterého jsou vysledky a postupy prvnich tii prvka udrzo-
vané, resp. standardizované na urcité urovni, v podobé standardizovanych pracov-

nich postuptl. (Fekete, 2012, s. 42)
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Ctvrty krok je mozné charakterizovat jako stav, kterého je dosazeno, pokud prvni ti
kroky jsou spravné vykonané. Cilem je zabranit ndvratu do ptivodniho stavu, vytvofit
Z udrzovani poradku a Cistoty kazdodenni zvyk. Je dulezité¢ zabezpecit vykondvani
prvnich tiech prvkia zptisobem, ktery je v souladu s tim, jak je to zaznamenané ve
standardizovanych postupech. (Fekete, 2012, s. 42)

Sustain (sebedisciplinovanost, zachovani) - Paty krok v této metodé znamena za-
chovani zautomatizovani fadného udrzovani spravnych procedur. Prvni ¢tyfi kroky
je mozné zavést bez potizi, pokud se zaméstnanci citi vazani dodrzovat podminky
5S. Takové pracovisté bude vykazovat vysokou produktivitu a kvalitu. V mnoha or-
ganizacich se zbyte¢né hodné Casu a usili travi vytfidénim a uklidem. Pfi¢inu lze
hledat ve spolecnosti, kterd postrada disciplinu zachovavat podminky 5S a pokraco-
vat v implementaci 5S na denni bazi. N&které spolecnosti organizuji kampané a sou-
téze v metode€ 5S, nicméné bez pilife sebediscipliny, se ostatni pilife dlouho neudrzi.

(Hirano, 2009, s. 16)

Rizika implementace 5S

Dle Bauera (2012, s. 40-41) v organizacich nastava jeden ze Ctyf nasledujicich jevi:

1.
2.

3.
4.

Standardy neexistuji.

Standardy ve spolecnosti jsou nastavené, ale n¢které oblasti chybi, nékteré jsou nad-
bytecné a zaméstnanci se jimi nefidi, nesdileji je.

Standardy jsou dobré, ale nikdo nedba na jejich dodrzovani.

Standardy spolecnost ma, zaméstnanci se jimi fidi a sdileji je.

Pokud je stav dle bodu jedna nebo dvé¢, 1ze 70 % problému eliminovat spravnou standardi-

zaci. M¢li by se ho aktivné zic€astnit vSichni zaméstnanci. AZ poté se doporucuje implemen-

tovat metody vedouci ke Stihlosti jako naptiklad, mapovani, optimalizace procest, pokrocilé

techniky k feseni problémti a podobné. Téchto metod by se méli zacastnit pouze ti zamest-

nanci, kteti maji dobré znalosti a informace o mapovanych procesech. Diky témto pokroci-

lejSim metodam je mozné odstranit dalSich 20 % problémii. Pokud by podnik chtél odstranit

poslednich 10 % problému, musi vyuzit sofistikované metody, jako Six Sigma, statistické

analyzy atd. Aplikaci téchto metod provadi profesionalné vyskoleni interni nebo externi od-

bornici. (Bauer, 2012, s. 40-41)
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Pfinosy spravné implementace 5S dle Hirana (2009, s. 19 - 21) jsou:

e Nulové plytvani piinasi nizs$i naklady — redukce zasob v procesu a ve skladu. Re-
dukce nadbyte¢ného prostoru potiebného pro skladovani. Snizeni doby, kdy se ¢eka,
az se dopravi komponenty. Snizeni doby hledani potfebnych polozek. Eliminace
plytvani pohybem.

e Nulové zpozdéni pfinaseji spolehlivé dodavky — podniky nevyuzivajici metodu 58S,
Casto produkuji nekvalitni vyrobky. Dodaci terminy vyprsi, zatimco podnik musi
prepracovat nekvalitni vyrobky. Je naro¢né plnit dodaci terminy, pokud podnik za-
pasi s problémy jako napiiklad, nadbyte¢ny pohyb, pfili§ mnoho chyb a nekvality.
Odstranénim téchto problému byvaji dodavky spolehlivéjsi.

e Nulova zranéni podporuji bezpecnost — odstranénim predmétii v chodbach, zasob
umisténych vysoko ve skladovacich prostorach nebo vycisténim zatizeni od Spiny a
oleje, lze zvysit bezpecnost prace na pracovisti.

e Nulové poruchy zlepsuji vyuzitelnost zafizeni — pokud jsou propojeny denni tkoly
nez samotny problém vznikne. Cisté, dobie udrzované zatizeni se pokazi méné Gasto.
Vyhodou je také jeho snadnéjsi diagnostika a oprava.

e Nulové stiznosti vytvareji vétsi sebejistotu a diivéru — Spolecnosti vyuzivajici metodu
58S, jsou prakticky bez defektl a zpozdéni. To znamena, ze stiznosti, tykajici se kva-
lity produkti, jsou minimalni nebo zadné.

e Neexistence ,,éervenych ¢isel” pfinasi korporatni rist — bez diveéry zakaznikt pod-
niky nemohou rist. Pét pilith zarucuje silnou zékladnu, pomoci které je mozné bu-
dovat zédkaznickou diivéru a loajalitu. V disledku pak podniky s pevnymi zaklady 5S
velmi pravdépodobné porostou.

e Nulové piestavby piinaseji diverzifikaci produktu — aby si podniky udrzely konku-
renceschopnost na trhu, jsou nuceny snizovat dobu piestavby stroje k nule, zvySovat
jejich Cetnost a Iépe se prizplsobit diverzifikaci produktu. Metoda 5S pomaha snizo-

vat Cas prestavby a zvysuje celkovou vyrobni Gi€innost.
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3 RIZENIi ZASOB

Zasobami je mozné nazvat zejména pracovni predmeéty, které byly nakoupeny vyrobnim
podnikem, za ucelem jejich budouciho zpracovani ve vyrobek, ale z ¢asového hlediska na
nich jesté nebyla vykonana zadna technologicka operace. V tomto pfipad¢ se hovofi o zaso-
bach materidlu a nakupovanych dilii. V druhém ptipad¢€ na nich byla provedena ¢ast vyrobni
nebo technologické operace, ale jesté to nejsou hotové vyrobky, Ize je tedy nazvat zasoby
rozpracované vyroby. Poslednim piipadem jsou zasoby, na kterych byly vykonany vSechny
potiebné technologické operace, ze kterych vznikl hotovy vyrobek, ktery ovSem nebyl do-

ruc¢en svému zakaznikovi. O téchto zasobach lze hovofit jako o zdsobach hotovych vyrobkd.

(Horvath, 2003, s. 148)

Zasoby mohou vznikat, pokud podnik ve sledovaném ¢asovém obdobi nakoupil material a
nakupované dily, pro vice vyrobkt, nez kolik jich v daném casovém obdobi byl schopen
vyrobit. Pokud se podnik rozhodne uvoliiovat do vyroby vice zakazek, nez kolik jich ve
stejném ¢asovém obdobi dokon¢i, musi pocitat, Ze mu budou vznikat zasoby rozpracované
vyroby. V situaci, kdy vyroba vyrobku ptevysuje jejich prodej zdkaznikovi, se vytvareji za-

soby hotovych vyrobku. (Horvath, 2003, s. 148-149)
Zasoby je mozné dle Hobzy a Safatika (2002, s. 81-82) rozdélit podle u¢elu na:

e Zasoby bézné (obratové) — byvaji vyuzivany k pokryti potieb vyroby predevsim
materidlem nebo jinymi pfedméty postupné spotieby. V minulosti byla béZzna zasoba
nazyvana obratovou. Vyjadfovala skutecnost, ze byva pouzivdna v obdobi mezi
dvéma dodavkami. Pfedpokladem je, Ze dodavka je realizovana v okamzZiku spotfeby
posledniho kusu predeslé dodavky.

e Pojistné zasoby — jejich uCelem je pusobit jako rezerva pro piipady, kdy spotieba
Vv daném obdobi je vyssi nez predpokladand, tim se vytvarii jeji nedostatek, ve vétsiné
piipadi i ztraty.

e Technologické zasoby — v podniku jsou tvofeny materialy, které byvaji vyuzity az
po urcité dob¢ ,,zrani*. Piikladem muze byt vyroba nabytku, kde fezivo musi zménit
své fyzikalné — mechanické vlastnosti, tak aby po zpracovani nebyl zménén tvar.

e Ostatni; zasoby na cesté, spekulativni, neupotiebitelné zasoby — zasobami na
cesté se rozumi materialy, predméty, které byly odeslany a dosud nebyly doruceny
nebo pfevzaty v misté urceni. Spekulativni zasobou je moZné nazvat surovinu nebo

materidl, u kterych je o¢ekdvan nartst cen, tudiz je pro vyrobce ekonomicky vyhodné
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vlozit finan¢ni prostfedky do jejich nakupu. Neupotiebitelné zasoby jsou zbytkem

po ukoncenych vyrobach, z ekonomického hlediska jsou to utopené naklady.

3.1 Systém tlaku vs. systém tahu

V systém tlaku je dostupny materidl ptfesouvan, smérem od zacatku do konce k naslednym
operacim. Praveé dostupny materidl je tim, co poskytuje povoleni k vyrobé. Nakup materialu
je zalozen na predikcich poptavky od zakaznikl. Tato produkéné orientovana vyrobni filo-
sofie ma za nasledek nadvyrobu nebo zpozdéni v dodavkach. Aby se podnik vyhnul zpoz-
déni, hromadi své zasoby ve skladistich, a na kazdé kritické procesni kiizovatce. Uzka mista
se vyskytuji tam, kde nasledujici procesy nejsou schopny drzet krok s predchazejici vyrobou.

V dusledku piedchazejici nadvyroby, vznika tlak na vyrobu. (Productivity Press, 2007, s. 4)
Jiné je to s vyrobou pomoci systému tahu, které ma dvé stranky:

1. Podnik vyrabi pouze takové mnozstvi, které si vyzadal zakaznik.
2. 'V oblasti fizeni materialu se spotiebovava pouze takové mnozstvi zasob, které poza-
duje operace, kde se materidl spotfebovava. Materidl neni vydan, dokud nedorazi

signal od dalsiho uzivatele. (Productivity Press, 2007, s. 4)

Vyroba a odbér zasob v systém tahu za€ina signdlem od zakaznika. Systém tahu je vyvolan
externim zakaznikem. Vyroba je zapocCata cestou zpét vyrobnim procesem, naslednou ope-
raci, nebo internim zédkaznikem kazdé operace. Jedna se o trzné orientovany pfistup k vy-

robé. (Productivity Press, 2007, s. 4)

Podminkou uspésného fungovani systému tahu je, Ze nasledujici zdkaznické pracoviste
presné vi, co potiebuje ke splnéni svého ukolu. Nazev ,,systém tahu* byl vytvofen z pred-
stavy, ze vyrobky dily, atd., jsou ,,vytahovany* z vyrobniho systému, z predchéazejicich pra-
covist, v poctech, které jsou potieba k naplnéni pozadavkl zakaznika. Princip tahu byl po-

prvé uspésné aplikovan japonskou firmou Toyota Motors. (Horvath, 2003, s. 185-186)

3.2 Nastroje Fizeni zasob

Rizenim zasob je mozné sledovat stejné cile jako s ndkupni logistikou (jde o logistickou
regulaci zasob za predpokladu, Ze jsou respektovany vazby hmotnych tokt logistického sys-
tému podniku, tak i trhu. Hlavnim tkolem tedy je udrzovat zasoby v takové velikosti a struk-
tufe, aby byly odpovidajici potfebdm podniku, za soucasného respektovani kritérii ekono-

mické efektivnosti. (Lukoszova, 2004, s. 75)
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K efektivnimu fizeni zasob je podle Lukoszové (2004, s. 75) mozné vyuzit nésledujicich

metod a nastroji:

o JIT

e Harrisuv — Wilsonuv vzorec

e Kanban
e Princip FIFO
e SCM

3.2.1 Justin Time (JIT)

Koncepce Just in time v piekladu znamena pravé vcas. Je zaloZena na situaci, kdy do po-
stupnych stupnd vyroby (montaze), je doruovan piesny pocet potiebnych jednotek, ve
spravny ¢as. V bézném principu fizeni vyroby jsou jednotky pievazeny do dal§iho stupné
vyroby, vV okamziku, kdy jsou pfipraveny. V koncepci JIT je tato zvyklost otocena, takze
z kazdého dalsiho stupné vyroby je potieba, se vratit k predchozimu stupni a vyzvednout
tam pfesny pocet potfebnych jednotek. Vysledkem by mél byt vyznamny pokles mnozstvi
zasob. (Imai, 2004, s. 102)

JIT se soustfed’'uje na eliminaci péti zakladni druhti ztrat, které plynou: z nadprodukce, ce-
kani, dopravy, udrzovani zasob a nekvalitni vyroby. Pokud podnik ma zajem o koncepci JIT,

existuji, podle Kefkovského (2001, s. 61 — 62), tfi moznosti jeji aplikace:

1. JIT je chépan jako firemni filosofie fizeni vyroby, kde cilem je neustalé kontinualni
zlepSovani a eliminace ztrat, cestou aktivizace vSech pracovnikd.
2. JIT je aplikovan v fizeni vyroby jako forma souboru technik, jejichZ vyuZzivani je pro
JIT typickeé.
3. Planovaci principy JIT jsou implementovany do fizeni vyroby.
Tyto tii druhy aplikace je moZzné chapat jako hierarchii, na sebe navazujicich aplikacnich
vrstev, kde pouziti prvnich dvou pfistupti, byva nazyvano jako ,,volny JIT*, v ptipad¢ apli-
kace vSech tii piistupt, se hovoii o ,,Cistém JIT*. (Kefkovsky, 2001, s. 61 — 62)
Za hlavni ptinosy JIT Ketkovsky (2001, s. 64) oznacuje:
e SniZeni zasob a rozpracované vyroby.

e ZmensSeni vyrobnich a skladovacich prostor.

e Kratsi pribézné doby, kratsi sefizovaci Casy.
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e Vyssi vyuziti vyrobnich zdroja, vyssi produktivita.

vvvvv

e Zvyseni kvality.

3.2.2 Harrisav — Wilsoniv vzorec

Tento nastroj je spojovan s teorii fizeni zasob a je postaven na zdkladnim principu logistiky
— principu nakladové optimalizace, ktery je zaméfen na dvou druzich konfliktnich nakladd,
které vyvolavaji urity logisticky vykon. Resi se cestou nalezeni minima celkovych nékladi.

Tento princip byva Casto vyuzit v oblasti nakupu, pro vypocet optimalni velikosti dodavky.
(Lukoszova, 2004, s. 73)

Dle Lukoszové (2004, s. 73) je vzorec pro optimalni velikost dodavky stanoven takto:

2xNd+M
Ns

(1)

Dodavka o.p t. =

Nd — naklady na dodavku
M — spotieba materialu za dané obdobi v kusech

Ns — néklady na skladovani a udrzovani jedné jednotky v K¢

3.2.3 Kanban

Kanban pochazi z japonského slova, znamenajici ,, signdl“ nebo ,, viditelny zaznam *“. Byva
definovan, jako systém pro planovani pozadavkl. V procesné fizeném podniku, ktery vyu-
ziva kanban systém, operatofi produkuji vyrobky, na zaklad€ aktualnich pozadavk, nez na
zékladé ptredpovédi. Aby byla vyroba postavena na ,,opravdovém kanbanu®, musi dle

(Grosse a Mcinnise (2003, s. 2) kontrolovat situace, ve kterych:

e Se vyrabi pouze takovy pocet produktl, aby nahradil produkty, které byly spotiebo-
vany zakaznikem.

e Se vyrabi pouze takovy pocet produkti, kolik si zdkaznik objednal, (poslal signal).

Systém, pomoci pozadavki, mize komunikovat mnoha riznymi zpiisoby, zahrnujici pokfik,
mavnuti, nicméné nejvyuzivanéjSim zpisobem je kanbanova karticka. Systém pracuje na-
sledujicim zplisobem. Kanbanova karticka je pfichycena ke kazdé prepravce. KdyZ praco-

visté potiebuje doplnit zasobovaci dily nebo material, pracovnik jde do skladu, ve kterém si
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vezme jednu piepravku. V kazdé prepravce je predem urcené mnozstvi danych dild. Pracov-
nik odepne karticku z prepravky a pfipne ji na pfedem uréené misto, které je i zdalky, dobie
viditelné. Poté si pracovnik odnese piepravku na své pracovisté. Ve skladu by pak mél fun-
govat ¢lovek, ktery by zodpovidal za dopliiovani nahradnich dili nebo materialu. Pozadavek
ve formé karticky znaci potiebu doskladnit zasoby, jejichz mnozstvi je urCeno spotifebou
materialu. Odpovédny ¢lovek pak dany material nebo dil, v potfebném mnozstvi objedna.

(Stevenson, 2002, s. 700)

Zékladni pravidla pro fungovani systému kanban dle Kosturiaka a Frolika (2006, s. 175)

jsou:

e Nasledné pracovisté musi odebirat dilce z pfedchéazejiciho pracovisté, podle udajii
dané kanbanové karty.

e Prid¢lovani vyroby soucéstek bez kanban karty je neptipustné, Je vyrabéno pouze to,
co kanban karta povoluje.

e Odbér nekvalitnich dilci z pfedchoziho pracovisté je neptipustné. Pii vyskytu ne-
shodného vyrobku, se vyroba ihned zastavuje.

e Palety s dilci se mohou pifemistovat jen s kanban kartou

e Mnozstvi kanban karet v obc¢hu musi byt sladéno s potifebou findlni montaze.
Zakladnimi prostfedky systému kanban dle Kosturiaka a Frolika (2006, s. 175) jsou:

Kanban karta — reprezentuje objednavku pro interniho nebo externiho odbératele. Byva
vyuZita pro pfenos informaci (byva nahrazena jinym druhem signalu — svétlo, micek, volna

plocha, obracend prepravka a dalsi).

Kanban tabule — misto, kde interni dodavatel obdrzi informaci o pozadavcich interniho

odbératele. Jedna se o zakladni vizualni prvek.

Kanban schranka — jedna se misto, kde se odkladaji kanban karty, do kterych odbératel

vlozi své pozadavky. Jsou umisténé na pracovisti interniho odbératele.

Aby systém kanban mohl byt uspésné zaveden, musi podnik dle Lukoszové (2004, s. 83),
splnovat nasledujici pfedpoklady:

e Kvalifikovany a motivovany personal.
e Vysoky stupent opakovanosti vyroby, bez vyraznéjSich vykyvl v poptavce.
e Vzijemné sladéné kapacity.

e (asteCna pruznost kapacit (pfes¢asové prace).
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e Piipravenost managementu delegovat pravomocemi na nizs§i iroven.

e Kontrola kvality pfimo na pracovisti.

Pfi nesplnéni téchto pozadavki, je nutné, aby spolecnost pfijala opatieni, ktera odporu;ji
predpokladiim aplikace metody Kanban (vytvafeni nadbyte¢nych kapacit — strojii, pracov-
nikil, nebo vyrabét vyrobky na sklad). Princip Kanban je tedy vhodny pouze pro urcité vy-

robni prostfedi. Tento problém se v posledni dob¢ snazi eliminovat jeho rizné inovace.
(Lukoszova, 2004, s. 83)

Aby bylo zaruc¢eno bezproblémové fungovani systému, je nutné také dodrzovat maximalni
kazen, ktera spo¢iva v tom, Ze nesmi byt vyrobeny dily, pro které pracovisté¢ nema kanbano-
vou kartu a nesmi byt vyrobeno vice, nez je na ni uvedeno. Musi byt také dodrzen cas, ktery
muze byt uveden jako soucast informaci na karté. Témi taktéz miize byt prostor, kde je pte-

pravka po naplnéni umisténa. (Hobza a Safaiik, 2002, s. 89)

Cilem systému fizeni kanban a JIT je snizeni nebo limitovani nakladd, které jsou spojeny
s celkovou potiebou zbozi a tokem materialu a informaci v podniku. Oba systémy maji dle

Bobéka (2001, s. 77) za cil, dosdhnout nasledujiciho:

Mala nebo omezené zdsoba surovin a komponentt.

Dodavatel dodava ptesné mnozstvi a v piesné stanovenych terminech.
Dodavatel dodava 100% kvalitu (nulové zmetky).

Velmi malé a raciondlné fizend vyrovnavaci zdsoba mezi naslednymi operacemi.
Nejkrat$i mozny lead time pii vyrobé¢.

Vyroba vyrabi beze zmetkl, kazda operace poskytuje 100% kvalitu pro dalsi stupen.

N o o b~ wDd e

Dodévani hotovych vyrobkl do skladu je podle potieby, Zadna vyroba zbozi, které
neni poptavano.

8. Mala, resp. Zadn4 zésoba hotovych vyrobkl

Princip tizeni Kanban je vhodny pfedevSim v sériové vyrobé¢, kde je konecny a veelku maly
pocet variant produkti. Podminkou ovSem je relativné stabilni poptavka trhu po vyrobcich
dané spolecnosti. Tento princip nemiize byt efektivné aplikovan v kusové vyrobe, se znaéné

kolisajici produkci vyrobkt. (Horvath, 2003, s. 187)
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3.2.4 Supply Chain Management

Supply Chain Management ve zkratce SCM, je mozné chapat jako prosttedek ke zkvalitnéni
sluzeb pro zdkazniky, ke snizovani nakladl a zkraceni doby, nez se produkt dostane na trh.
Jedna se o pfistup, kterym je cela sit’, vedouci od dodavatelt az ke koneénym zakazniktm,
detailné analyzovana a fizena tak, aby byl dosazen optimalni vysledek, z hlediska jeho celku.
Tento systematicky pfistup se sklada z analyzy urovné a mist inventafii, zdsobovaciho fe-
tézce, fizeni informacéniho toku v celém kanale a koordinace usili, K nejlep§imu uspokojo-

vani potieb spotiebitele. (Lukoszova, 2004, s. 76)

SCM se velmi lisi od tradi¢nich ptistupt, kdy jednotliva oddéleni, ve vétsin€ zemi, izolované
usiluji o co nejlepsi vysledky. SCM je vSak nasméfovan déle, nez jen k integraci prace jed-
notlivych vnitinich oddéleni a to k seskupeni celé sit€ dodavatelq, tzv. zdsobovaciho fetézce.
Piistup SCM je, kvili své integracni podobg, stale ve vyvoji, celd jeho koncepce je pomérné
malo znama, navzdory skutecnosti, Ze se nejedna o novou koncepci. V marketingové litera-
tufe se o ni Casto hovofi, V souvislosti s ,,vertikalnimi marketingovymi systémy.“ Vyuziva
se také v Japonsku prostfednictvim Keiretsu. Keiretsu je termin, ktery vyuzivaji japonska
podnikatelska konsorcia, spoléhajici se zejména na spolupraci, koordinaci, spole¢né vlast-
nictvi a fizeni. Cilem je umoznit primyslovym odvétvim a podnikiim posilit konkuren¢ni

schopnost a ziskat silnéj$i konkuren¢ni pozici. (Lukoszova, 2004, s. 76)

3.2.5 Princip FIFO

Princip zdsobovani systémem FIFO znamen4, v doslovném piekladu, ,, prvni dovnitr, prvni
ven ‘. Hlavnim cilem tohoto principu je ulozit polozky na misté dodavky a v misté spotieby

tak, aby prvni polozka byla vyuzita jako prvni. (Productivity Press, 2007, s. 4)

Ve vétsing pripadu se to vSak provadi opaénym zptsobem, kdy prvni vyrobky jsou vyuzity
jako posledni. Zastaralost vyrobku byva €asto zplisobena pravé zpozdénim, tzn., Ze prvni
ulozeny produkt bude vyuzit jako posledni. V tomto ptipad¢ byl pouzity princip LIFO,
v Ceské prekladu, ,, prvni dovniti, posledni ven ““. Doporucenim je zménit zptisob skladovani,

aby bylo dosazeno principu FIFO. (Productivity Press, 2007, s. 4)
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4 TEORETICKA VYCHODISKA PRO PRAKTICKOU CAST

Pted vypracovanim teoretické Casti bylo nezbytné najit a prostudovat odbornou literaturu,
pochopit souvislosti, tykajici se Stihlého podniku, reorganizace a fizeni zasob. Cilem této
kapitoly je shrnout zakladni poznatky z teoretické ¢asti, které budou slouzit jako hlavni pilif

pro zpracovani praktické ¢asti diplomové prace.

Prvni ¢ast prace byla vénovana popisu pramyslového inzenyrstvi, jeho nejdalezitéjSim me-
todam a nastrojum, mezi které patti napiiklad: Kaizen, 5S, TQM, JIT, SMED, TOC, Kanban,
Jidoka, Poka-Yoke a dalsi.

Dale byla popsana naplii prace primyslového inzenyra, kterd mimo jiné obsahuje eliminaci
vSech forem plytvani, mezi které patii ¢ekani, nadvyroba, nadbyte¢né zasoby, chyby a
zmetky, transport a manipulace, nevyuziti potencidlu pracovnikii, nadbyte¢nd prace a zby-

te¢né pohyby.

V druhé kapitole byl popsan stihly podnik, ktery byl rozdélen na $tihlou vyrobu, stihlou ad-
ministrativu a Stihlou logistiku, které byla vénovana zvySena pozornost, jelikoZz s ni celd tato
diplomova prace Uzce souvisi. Mezi zakladni prvky §tihlé logistiky patii vizualizace, stan-
dardizace, layout pracovisté¢, ABC analyza a metoda 5S. Metoda 5S slouzi k eliminaci plyt-
vani a vytvofeni Stihlého pracovisté. Sklada se z péti zakladnich krokt: separovat potfebné
a nepotiebné véci, systematizovat, neboli usporadat potfebné véci, zavést stale ¢isténi na
pracovisti, standardizace pracovisté, udrzovat navyky a standardy — tzv. sebedisciplina.

V zavéru kapitoly byly zminény pfinosy a rizika implementace metody 5S.

Posledni kapitola teoretické Casti se zabyvala fizenim zasob v podniku. Nejprve byla
popsana samotna teorie, tykajici se zasob, které byly dale rozdéleny podle tcelu. Dale byl
charakterizovan rozdil mezi push a pull systémem. V dne$ni dob¢ se podniky ptiklangji k
pull systému, av§ak v mnoha firméch stale pfevlada push systém. Nasledovaly nastroje, které
pomahaji fizeni zasob k lepsi efektivité a produktivité. Jedna se o koncepci Just in Time,
ktera v ptekladu znamena ,, prdave v cas “. Tato koncepce je zalozena na dopravovani potieb-
nych dili a materidli na pracovisté, presné v okamziku, kdy je potieba. Pro tuto praci nej-
teridlu ve skladech a pracovistich. K tomuto ucelu jsou casto vyuZzivany kanbanové
schranky, tabule a karticky. Zavér kapitoly byl vénovan principu skladovani FIFO systémem

a koncepci Supply Chain Management.
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5 PREDSTAVENI SPOLECNOSTI CARDBOX PACKAGING S.R.O.

Spolecnost Cardbox Packaging s.r.o, s provozovnou v Zadvefticich u Zlina, patii spolu s ra-
kouskymi vyrobnimi zavody ve Wolfsbergu a Pinkafeldu, do koncernu Cardbox Packaging
Holding Gmb. VSechny zavody se zabyvaji offsetovym tiskem a vysekem, které dopliuji

dalsi pracovisté, razna pro jednotlivé zavody.

Spolecnost byla zalozena koncem roku 2012, pravé koncernem Cardbox Packaging Holding
Gmh, ktery je vétSinovy vlastnik a spole¢nosti Greiner Packaging International, patiici do
koncernu Greiner group, Ktera je menSinovym vlastnikem. Diky tzké spolupraci obou sku-

pin ma zavod v Zadvefticich velmi dobré technologické a financni zazemi.

Béhem tfi let pisobnosti na ceském trhu, spole¢nost na konci roku 2015 vyprodukovala trzby
blizké hodnoté 200 mil. K¢. Vysledek hospodatfeni po zdanéni se na konci roku 2015 pohy-
boval okolo 12 mil. K¢, ktery ov§em vyrazng¢ ovlivnila investice do nového tiskového stroje
(KBA 106).

Export tvofi asi 50 % obratu spole¢nosti Cardbox Packaging. Podnik vyvazi své vyrobky do
riiznych evropskych zemi, konkrétné do spole¢nosti Greiner v téchto zemich: Svycarsko,
Estonsko, Rakousko a Anglie. Mensi ¢ast vyrobka sméfuje do Spojenych statu americkych.
Celosvétove neznaméj$im zakaznikem je Svycarsky vyrobce ¢okoldd Lindt. Mezi nejveétsi
¢eské zakazniky patii firma Greiner Packaging, sidlici ve SluSovicich a znamy vyrobce ku-

chynskych potteb, spolecnost Tescoma.

Obrazek 2 Provozovna v Zadveficich u Zlina

Zdroj: Interni materidly spolecnosti
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5.1 Produktové portfolio

> cardbox

Obrazek 3 Logo spolecnosti

Zdroj: Interni materialy spole¢nosti

pivni tacky, hraci karty
brozury

slohy, krabicky
archovy ofsetovy tisk
kalendare

etikety

letaky, plakaty

Zpusoby zpracovani zakazek:

slepotisk - vystouplé
lokalni UV lak

lamino - folie na papiie
spiraly

vyseky

vazby

bigovani - polovysek

Obrazek 4 Vybér z produktového portfolia

Zdroj: Vlastni zpracovani

5.2 Organizaéni struktura

Ve spole¢nosti aktualné pracuje 68 zaméstnanct. Z toho 50 tvoii pracovnici ve vyrobég, 17

administrativni pracovnici a jeden jednatel spole¢nosti. Momentaln¢ se spolecnost rozrista,

co do poctu zaméstnanct, zejména ve vyrob¢. VSichni nové prichozi zaméstnanci prochazeji

nekolikadennim Skolenim, zaméfené na seznameni se svym pracovisStém a s naplni prace.

V prvnich tydnech prace spolupracuji se svym mentorem, ktery jim pomaha ziskat odborné

znalosti.
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Tabulka 1 Pocty zaméstnancii v jednotlivych letech

2013 2014 2015 2016
25 49 63 68

Zdroj: Vlastni zpracovani
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2pracovani

|
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Obrazek 5 Organizac¢ni struktura spolecnosti
Zdroj: Interni materialy spole¢nosti

Dle obrazku 5 je mozné strukturu ve spolec¢nosti Cardbox Packaging charakterizovat jako
liniovou organiza¢ni strukturu se ¢tyfmi stupni fizeni. Redlné vSak, u nejnizSiho stupné
struktury nedochazi k fizeni od nejbliz§iho nadtizeného, nybrz podiizeny a nadiizeny pracuji
jako tym. TudiZ jsou zde maximalné tfi stupné fizeni, obvykle dva stupné. Proto ji miiZeme

oznacit za plochou organizac¢ni strukturu.

5.3 Mise spolecnosti

,, Vyrobou modernich inovativnich papirovych obalii pomdhdme nasim zakaznikim k dosa-
zeni jejich cilu. Uspéch zakaznika je klicem k nasemu uspéchu. *

., Klademe diiraz na dlouhodobou spoluprdci s nasimi obchodnimi partnery a zaméstnanci.

‘

Jejich spokojenost predstavuje zdklad naseho podnikani.

., Stabilita, flexibilita a kreativni Feseni predstavuji zakladni pilife naseho dlouhodobého

rustu. “ (Interni materialy spole¢nosti)
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5.4 Vize spolecnosti

., Jsme spolehlivym globalnim partnerem skupiny Greiner. *

., Nebojime se originalnich slozitych projektii.

., Vyhleddavame originalni a slozité projekty, jez vedou k jedinecnym a inovativnim resenim. *

(Interni materialy spolecnosti)

5.5 Certifikaty spole¢nosti

Jelikoz spole¢nost pracuje s vyrobky, které jsou v pfimém styku s potravinami, mély by spl-
novat prisné standardy, zaméteny na bezpecnost a nezavadnost produkt. Béhem své kratké
plsobnosti na trhu, spolecnost ziskala n€kolik certifikati, které ji dovoluji mimo jiné dovazet

své vyrobky do Velké Britanie a USA.

5.5.1 Certifikat BRC/IoP

Certifikace dle BRC/IoP (British Retail Consortium / Institute of Packaging) zatrazuje vy-
robu, zpracovani a dal§i nakladani s obaly, uréenymi pro pfimy a nepiimy styk s produkty
potravindiského a kosmetického primyslu a ovéfuje spolecnost v oblastech legislativni

shody, bezpec¢nosti potravinového fetézce a jakosti produktl. (Interni materialy spole¢nosti)

5.5.2 Certifikat FSC

Certifikace systémem FSC (Forest Stewardship Council) zabezpecuje, ze vyrobky oznacené
logem FSC jsou vyrobené z materidlu, pochazejiciho zlesti, s certifikdtem FSC nebo
recyklovaného materialu. To zarucuje zdkaznikiim, ze nakupuji obal, pii jehoz vyrob¢ byl

zohlednén aspekt, tykajici se ochrany lesti a zachovani ptiznivého zivotniho prostfedi.

(Interni materialy spole¢nosti)

5.5.3 Certifikat FDA / IMS

Certifikat doklada dodrzovani hygienickych smérnic na vyrobu potravinafskych oball dle

FDA standardu, ur¢enych pro zpracovatele v USA. (Interni materialy spole¢nosti)



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 40

5.6 SWOT analyza

Cilem SWOT analyzy je analyza interniho a externiho prostfedi spole¢nosti Cardbox Pac-
kaging s.r.0. Je rozdélena do Ctyf hlavnich Césti: silné stranky a slabé stranky jsou chapany

jako analyza soucasnosti. Ptilezitosti a hrozby jako analyza dalSiho mozného vyvoje.

vvvvvv

dilezity pro spole¢nost). Hodnoty ke kazdému faktoru byly pfifazovany vedoucim vyroby,
mistrem vyroby a autorem prace, S riznymi procentualnimi vahami v rozmezi 0 — 1. Celou

SWOT analyzu je moZné nalézt v piiloze P I.

5.6.1 Vysledky SWOT analyzy

vvvvvv

robki a ¢ast zaméstnanct, ktefi tvoii patet podniku, diky svym zkuSenostem. Neméné vy-
znamnymi faktory jsou dobré vztahy se zakazniky, rychly rust spole¢nosti 0d jejiho zalozeni
a flexibilita vyrobniho planu, ktery se ve vyjime¢nych pfipadech musi ménit i par hodin pred

zaCatkem vyrobni zakazky.

Mezi nejvyraznéjsi slabé stranky patii malé vyrobni prostory. Spolecnost si momentalné
pronajima vyrobni prostory v budové, kde sidli jesté jedna vyrobni firma a jedna restaurace.
Dalsi problém, ktery vidi hodnotitelé SWOT analyzy jako zavazny, je nedostate¢na komu-
nikace mezi vedenim spolec¢nosti a pracovniky ve vyrob¢. Firma by se také méla vice zaméfit

na poruchovost strojil a negativni postoj zaméstnanct vyroby ke zménam.

Jako vyznamné prilezitosti, které by spole¢nosti mohli pomoci k lepsi stabilité a konkuren-
ceschopnosti, hodnotitelé uvedli: zavedeni nové, moderni technologie, pfichod kvalifikova-
nych zaméstnanci, kterych je v dnes$ni dobé akutni nedostatek, vstup podniku na nové za-

hrani¢ni trhy a optimalizace vyroby, skrze vyuzivani metod praimyslového inzenyrstvi.

Mezi potencialni hrozby byly ve SWOT analyze zdtiraznény tyto faktory: nedostatek novych

kvalifikovanych zaméstnancti a rlist cen materialll a surovin.
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6 PREDSTAVENI PRACOVIST

Spole¢nost Cardbox Packaging je rozdélena na tyto pracovisté: Zpracovani pozadavkl za-
kaznika, technologie, grafické zpracovani, pifenos dat na CTP desky, micharna barev, tisk,
vysek, lepeni, dokoncujici zpracovani a expedice. Tato pracovisté je mozné najit v piizemi

objektu, zatimco kancelate a grafické studio je umisténo v prvnim patte.

Obrazek 6 Layout spole¢nosti

Zdroj: Interni materialy spole¢nosti

6.1 Zpracovani pozadavki zakaznika

Cely proces zacina kontaktem se zakaznikem, ktery jasné definuje svoje pozadavky. Ob-
chodni oddé€leni piifadi zakazce Cislo a dalsi interni informace. Poté zasle kopie téchto dat
nakupci, planovaci vyroby a technologtim, ktefi tyto data zpracovavaji a vytvaii pracovni
sacek, na kterém jsou uvedeny vSechny dilezité tidaje pro vyrobu obalu - rozmér papiru,
potiebné mnozstvi barev, vSechny dileZité operace, které zakaznik od vyrobku poZaduje aj.
Nakup¢i zajistuje, aby potfebny material byl k dispozici pfed zacatkem vyroby. Planovac
zafazuje objednavky do vyroby dle n¢kolika faktort — datum expedice, Cas, potifebny na
vyrobu, barevnost produktu, zda jsou k dispozici data, potiebna k vytvoieni CTP desek a

dalsi.
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6.2 Grafické zpracovani a prenos dat na CTP desky

Na pracovisti nazvaném DTP studio probiha grafické zpracovani, tzn. vytvoreni grafické
podoby obalu. Nasledné jsou tyto navrhy poslany CTP stroje, ve kterém dochazi diky lase-
rovym paprskiim k pfenosu zdznamu obrazu, z grafické podoby na hlinikovou desku. Po-
moci osvétlovani potifebnych ploch na této desce, vznika viditelny zaznam. Desky jsou po

vytvofeni odevzdany pracovnikiim tisku. Pfed zacatkem vyrobni zakazky se vkladaji do

tiskového stroje, ktery pozadovany vyrobek na papir vytiskne.

—

Obrazek 7 CTP stroj — AGFA Elantrix 125 sx

Zdroj: Vlastni zpracovani

6.3 Micharna barev

Soubézné s tvorbou desek je nutné namichat barvy, které jsou mimo zakladni spektrum ba-
rev (Pantone barvy), nicméné jSou potiebné pro vytisténi obalu. Michani barev je zapotiebi
z dtvodu pozadavkt velké riznorodosti a barevnosti obalti. Odstiny potiebnych barev se
michaji ze tfinacti zékladnich bazickych barev, ale i ze ¢tyt zdkladnich CMYK barev. Pro
idealni vysledny efekt je nutné namichat barvy s velmi malou odchylkou, v rozmezi desetin

gramu.

6.4 Tisk

Tiskové pracoviste¢ momentalné piedstavuji dva tiskové stroje (star§Si KBA 105 a novéjsi,
nainstalovany v prosinci roku 2015, KBA 106). Oba stroje jsou schopné tisknout obaly na
rizné formaty papiru, tzv. ,,archy* do rozméri B1l. Na formatu B1 muize byt vytisténych
naptiklad 40 obali tzv. segmentti. Pocet segmentl na archu zalezi samoziejmé na velikosti
archu. Rychlost obou stroji se pohybuje u starsiho do 14 800 archti za hodinu, u nov¢jsiho
do 18 000 archti za hodinu.
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Samotné stroje obsahuji tiskové véze, do kterych se ptidavaji zakladni ¢tyti ,,CMYK® barvy
(azurova - C, purpurovd - M, zlutd - Y a ¢ernd - K) a namichané barvy z micharny. Stroj
vyuziva i lakovacich v€zi, nanasejici lak, ktery zaruc¢i lesk na vysledném produktu. Stroj
obsluhuje hlavni tiskaf, ktery ma na starosti spravnou barevnost a kvalitu tisku. A pomocny

tiskaf, ktery pfipravuje papir, barvy a dalSi pomocny materidl k vyrobni zakazce.

Obrazek 8 Tiskové stroje KBA 105 a 106

Zdroj: Vlastni zpracovani
Samotny tisk mize zacit, je-li k dispozici:

e pracovni sacek s potfebnymi daty
e rozmérove a typoveé vhodny papir
e vSechny potfebné barvy

o tiskovy lak

e vysvicené CTP desky

6.5 Vysek

Po vytisténi potifebného mnozstvi archli na danou zakazku, putuje paleta s témito archy ke
dvéma vysekovym strojum Iberica JR — 105. Kazdy stroj je obsluhovan jednim operatorem,
ktery ma za kol nastavit stroj a umistit do n¢j vhodné vysekové formy s nozi, které segment
z archu piesné vyseknou. Noze musi byt nastaveny na desetiny milimetru, jinak hrozi ne-

pfesné vysekani segmentu.

Poté probiha samotny vysek jednotlivych segmentii. Rychlost vyseku se pohybuje maxi-
maln¢ do 7 000 archii za hodinu. Velmi zalezi na typu papiru a mnozstvi vysekovych ploch.
Zde také hrozi tfepeni segmentll. Znamena to, ze vysekovy nliz Spatné piekroji vldkna papirii

na okrajich daného segmentu, ¢imz se vyrobek stane nekvalitnim.
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Obrazek 9 Iberica JR — 105

Zdroj: Vlastni zpracovani

Obrazek 10 Vysekané segmenty

Zdroj: Vlastni zpracovani

6.6 Lepeni

Vysekanim segmentll proces vyroby nekonci. Neékteré segmenty putuji na pracovisté dokon-
¢eni zpracovani, n¢které ovsem vyzaduji ptilepeni specialnich prvkid na rubovou stranu seg-
mentu. Tento proces se provadi na pracovisti s lepicim strojem, ktery dokaze slepit tyto

prvky se segmentem, rychlosti 40 000 segmentt za hodinu.

Stroj obsluhuje jeden hlavni operator, ktery ma za ukol nastavit a pfipravit stroj k lepeni,
piipadné opravit nékteré drobné problémy. Podle potieby pak né€kolik dalSich pracovnikd,
Kteti segmenty umist'uji do stroje. Nasledné je slepené odebiraji ze stroje a ukladaji do kra-

bic.
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Obrazek 11 Lepici stroj Hieldelberg

Zdroj: Vlastni zpracovani

6.7 Dokoncujici zpracovani

Zakazky, které prosly vysekem, nemusi nutné postoupit k lepicimu stroji. Nicméné je nutné
je napiiklad povrchové opracovat, proto piechazeji na pracovisté dokoncujici zpracovani.

Na tomto pracovisti se provadéji nasledujici Gpravy:

e Zabrus

e Ocisténi od necistot
e Vylamovani z archu
e Baleni do krabic

e Skladani krabic¢ek

6.8 Expedice

Ukolem pracovnikii expedice je ptipravit kazdou zakazku k expedici. To znamena, opatfit
paletu vikem, uréenym specialné na palety, které ji chrani pied vnéjsim poskozenim. Zabalit
balici folii a svazat plastovou paskou, aby pfi pfevozu k zédkaznikovi nedoslo k vysypani
vyrobkl z palety. Pfesné k tomuto ucelu slouzi automaticky ovije¢ palet Cyclop - NRT Im-
pianti. Cas zabaleni jedné palety, v&etné svazani paskou se pohybuje kolem 264 s, tedy ne-
celych 5 minut. Pracovnici expedice maji za ukol starat se a udrzovat potadek ve dvou cen-
tralnich skladech. Jedna se o sklad chemikalii a sklad pro pomocny material. Jejich tkolem
je kromé poradku, také pfijimat a naskladnovat material potfebny pro vyrobu. Momentalné
na pracovisti expedice pracuji ¢tyii zaméstnanci. Pracuji vzdy ve dvojici a stiidaji se na ranni
a odpoledni sménu. Za svoji praci se piimo zodpovidaji nakup¢i, ktera na cely usek expedice

dohlizi.
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7 ANALYZA SOUCASNEHO STAVU

Firma Cardbox Packaging s.r.o. se v srpnu 2015 rozhodla pro vytvofeni nového systému
zasobovani a skladovani, ktery ji pomuze spolehlivé fidit skladové hospodarstvi. Rozhodnuti

padlo na koncept Kanban, pochazejici z japonské firmy Toyota.

V prvni ¢asti budou analyzovany oba sklady, které jsou dle vedouciho vyroby ve zcela ne-
vyhovujicim stavu. V druhé ¢asti bude pomoci metod popsanych v teoretické ¢asti, analy-

zovan stav a procesy fungujici na pracovisti expedice.

7.1 Pouzité prostiedky
Analyza soucasného stavu byla zpracovdna pomoci téchto prostredki:

e Teoretické poznatky — Analytickd ¢ast bude zpracovana na zaklad¢ védomosti na-
cerpanych z teoretické ¢asti.

e Interni materialy spolecnosti — V této praci budou vyuzity fotky a interni doku-
menty spolec¢nosti Cardbox Packaging s.r.o., bez kterych by nebylo mozZné projekt,
v tomto rozsahu, realizovat.

e Pozorovani — Tento prostiedek byl nejvice vyuzivanym pfi tvorbé analytické ¢asti.
Béhem pozorovani byl zjistén stav obou skladil, organizace prace na tseku expedice
a také zasobovani jednotlivych pracovist’ ve vyrobé. Hlavni pozornost byla soustie-
déna na Cinnosti pracovniku expedice.

e Rozhovory — Velmi ptinosnym prostiedkem byly rozhovory, diky kterym bylo jed-
nodussi pochopit princip prace na pracovisti i v celé organizaci. JelikoZ spole¢nost
nema zadné procesni inZenyry, ktefi odpovidali na vSechny otazky, bylo nutné oslo-
vovat pracovniky expedice, mistra vyroby, vedouciho vyroby 1 ndkup¢i, ktera mé na
starosti pracovisté expedice.

e Interni systém — Interni systém bylo nutné vyuzit pti zjiStovani presnych nazvu jed-
notlivych druhti materidlu, protoze pfi jiném pouzitém nazvoslovi by pfi zpracovani
mohla vzniknout chyba.

e Technické pomiicky. Pro zaznamenani jevl bylo nutné vyuzit fotoaparat. Tvorba
vlastnich dokumentt byla podminéna vyuzitim pocitace.

e Fotodokumentace. Fotografie slouzila k zaznamenani soucasné situace i vzniklych

problémi na pracovisti.
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7.2 Analyza skladovacich prostor

Analyza skladovacich prostor se soustied’uje na organizaci prace na pracovisti, na pouzivané

manipulacni prostfedky, pofadek na pracovisti a vizualizaci.
Do organizace prace na pracovisti expedice jsou zapojeni tito pracovnici:

e Vedouci vyroby — celkovy dohled nad vSemi pracovisti

e Nakupci — odpovédna za pracovisté expedice

e Mistr — pouze dozor nad pracovistém

e Pracovnici expedice — baleni a expedice vyrobki, naskladnéni materidlu

e Uklizecka — uklid vyrobnich a kancelatrskych prostor

7.2.1 Misto pro skladovani pomocného materialu

Pted zacatkem projektu oficidln¢ existoval pouze sklad chemikalii, ve kterém jak uz nazev
napovida, byly skladovany chemické latky. Pomocny materidl se skladoval ptimo na praco-
vistich ve vyrobé, v riznych skiinich, a také ledabyle po pracovisti expedice. Nebylo tedy
pfesné urcené, kde a jaky druh materidlu ma byt uskladnén. Dal§im problémem bylo skla-
dovani nepotiebnych stroji a vyrobkd, které nebyly dostatecné kvalitné¢ zhotoveny, a které
zakaznik uspé&sné reklamoval. Pracovnici expedice tyto vyrobky uloZili pravé na univerzalni

misto (viz. obr. 12) s nad¢ji, Ze je v budoucnu spolecnost jesté vyuZije.

Obrazek 12 Stav mista pro skladovani pted zac¢atkem projektu

Zdroj: Vlastni zpracovani
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Na predchazejicim obrazku je také mozné vidét misto pro skladovani riznych nevyuziva-
nych stroji, material potiebnych pro vyrobu a reklamovanych vyrobkt. Toto misto bylo
Z jedné strany odd¢leno pletivem, aby nedoslo k zamichéni reklamovanych vyrobk, od vy-
robku ur¢enych k expedici. Jak je z obrazku patrné, v této Casti pracovisté panoval nepofa-
dek a chaos. Pokud se pracovnik expedice potifeboval dostat k danému materialu potiebného
k vyrobé, musel ne¢kolikrat paletovym vozikem piesunout reklamované vyrobky nebo jiné

pfedméty, aby se viibec k materidlu dostal.

7.2.2 Sklad chemicky latek

Aby spolecnost mohla vyrabét, potiebuje skladovat chemické latky, které slouzi zejména
k ¢isténi a myti stroju. Jedna se o Cisti¢e ofsetovych gum, lakovaci pudry, odpénovace laku,

vyvojovou kapalinu pro CTP stroj a dalsi.

Obrazek 13 Stav chemického skladu pied zacatkem projektu

Zdroj: Vlastni zpracovani

Obrazek 13 ukazuje, Zze i v chemickém skladu panoval nepofadek. Zadny materidl nemél
presné uréené misto. Jednoduse se umistil se tam, kde bylo misto. Fotografie ukazuje v po-
zadi kanystry s Cisti¢i ofsetovych gum, klec pro prazdné kanystry, které se dodavatelim
vraci zpét. Popelnici, ve které je uskladnéna pouzita Cistici tkanina. V pravé ¢asti je odkapa-
vaci vana s odpadnim materialem, jako jsou sudy s plechovkami od barev a prazdny kanystr

a lahve uréené k likvidaci.

Na obrazku 14 je mozné vidét druhou ¢ast skladu s chemickymi latkami. Na pravé strané

jsou ulozené tiskové laky v IBC kontejnerech. Tiskové laky se také nachazi v modrych su-
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dech uprostied obrazku. Po levé stran€ jsou ulozeny kanystry a nddoby s pomocnym mate-
rialem. V zadni ¢asti se nachazi role s Cistici textilii. Jediny regal, ktery je ve skladé pouzit,

je mozné videét v levé Casti. Slouzi zejména ke skladovéani drobnéjsiho materialu.

Obrazek 14 Stav chemického skladu pied zacatkem projektu

Zdroj: vlastni zpracovani

Je také nutno podotknout, ze u Zadného materialu nejsou nikde pevné stanovené minimalni
zasoby, které by oznacovaly potiebu objednat dodavku materidlu. Zjistovani potieby mate-
rialu, objednavani u nakupc¢i a naskladiovani, funguje nasledujicim zptisobem. Pracovnik
expedice musi kazdy den projit oba sklady, najit material, u kazdého se zastavit, zjistit aktu-
alni stav zasob, dopocitat si Spotfebu materidlu do dalsi dodavky materialu. Poté si na papir

zapsat jaky a kolik jednotek materialu objednat a proklickovat se skladem zpét do kancelare.

Dalsim krokem je napsat zpravu nakupéi o potiebé a mnozstvi daného materialu. Nakupci
pozadovany material objedna. VétSinou je dovezen v horizontu dnii az tydnt. Po dodani pra-

covnik musi vytvofit misto a material naskladnit.

7.2.3 Mezisklad pred pracovistém tisku

Tato mistnost slouzi také jako mezisklad pro papir, barvy a laky. Pomocny material je zde
umistén z diitvodu bezprostiedni blizkosti k tiskovym strojiim. Asistent tiskafe proto nemusi
pro material chodit do skladu. V levé ¢asti obrazku 15 jsou umisténé tizké regaly s CMYK
barvami a jeden hluboky regal, ureny pro namichané barvy tzv. (Pantone barvy), které do-

vazi pracovnik micharny barev.
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V levém hornim rohu obrazku je priichod k tiskovému pracovisti. Vpravo jsou umistény tis-
kové laky v IBC kontejnerech. Vétsina ostatnich véci, nachazejici se v mistnosti, patfi mezi
odpadni material. Jedna se o kartonovou bednu pro PET pasky, kterymi je svazana paleta
S papirem, popelnice s Cistou a pouzitou textilii, pouzité CTP desky, popelnice s pouZzitou

textilii a kontejner pro ocelové pasky.

Obrézek 15 Mezisklad pied pracovistém tisku pied zacatkem projektu

Zdroj: Vlastni zpracovani

7.2.4 Manipulacni zarizeni

Pracovnici expedice vyuzivaji k vyskladnéni a naskladnéni zejména ru¢né vedeny vyso-
kozdvizny elektricky vozik, nosnosti do 1200 kg. Tento vozik byl zakoupen od spolecnosti
Linde Material Handling Ceska republika s.r.o. Pracovnici také vyuZivaji tif ruénich paleto-
vych vozikid s nosnosti 2000 kg. VSechna manipulaéni technika je kazdym rokem kontrolo-

vana servisnim technikem.

7.2.5 Miniaudit stavu pracovisté

Nasledujici tabulka miniauditu znézoriiuje stav pracovisté, ktery byl popsan v predchozich

kapitolach a vychazel z prvotnich pozorovani pracoviste.

Z tabulky je patrné, Ze pracovnici expedice maji problém udrzet sklad uspotadany a v Cis-
toté. Tento stav by bylo vhodné zlepsit, jelikoz v dalSich fazich projektu, by nepotadek mohl
zplisobovat problémy. Céstedné pozitivni jev je mozné vidét v prijezdnosti k IBC kontejne-
rim s tiskovymi laky. Nicméné pokud se chce pracovnik dostat k jinému materialu, musi

obratn¢ klickovat nebo si dany material piesunout.

Material je ve skladech umistén zcela nahodile, nema tedy zadné, pfesn€ ur¢ené misto. Tento
stav je velmi problematicky pii hledani konkrétniho druhu materialu, protoze pracovnikovi

trva velmi dlouho danou véc najit. V celé organizaci nikdy nebyly implementovany prvky
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5S, které by ji pomohly k vyssi produktivité. V hodnoceni miniauditu l1ze doséhnout maxi-
malng desiti bodi, za kazdé kritérium jsou tedy dva body. Pracovisté expedice dosahlo po
prvotni analyze jednoho bodu, tzn. 10 %. Skore je to velmi slabé, spolecnost by se méla

soustiedit na napravna opatieni na tomto useku.

Tabulka 2 Miniaudit stavu pracoviste

Miniaudit stavu pracovisté
Pracovisté je Cisté a uspotradané. NE
Na pracovisti se nevyskytuji zadné nepotiebné véci. NE
Transportni cesty jsou prazdné a volné. CASTECNE
Kazdy véc ma své misto. NE
Jsou implementovany prvky 5S. NE
Hodnoceni v procentech 10 %

Zdroj: Vlastni zpracovani

7.2.6 Miniaudit vizualizace pracovisté

Ve spoleénosti vizualizace funguje pouze ¢asteéné, na pracovisti expedice je vizualizovan
pouze vchod do skladu chemického materialu. Obecné vSak jsou vizualizovany pouze véci,
které by piimo mohly ohrozit lidské zdravi. DalSim diivodem castecné vizualizace podniku
jsou pozadavky certifikacnich organizaci, které jsou k nedostatkim ze strany vizualizace
velmi pfisni.

Tabulka 3 Miniaudit vizualizace na pracovisti

Miniaudit vizualizace na pracovisti
Vsechny pomiicky a nastroje jsou oznaeny. NE
Skladovany material je oznacen. NE
Veéci jsou uskladnény na jasné definovanych mistech. NE
Je lehké nalézt pozadovany material NE
Znacky na pracovisti jsou aktudlni. NE
Hodnoceni v procentech 0%

Zdroj: Vlastni zpracovani

Z tabulky je zifejmé, ze ob&éma skladiim chybi v podstaté jakakoliv vizualizace. Nastavajici
situace je zcela nevyhovujici, proto by mélo vedeni spole¢nosti zapracovat i na této strance.

Podniku chybi vizualizace vSech néstroji a pomucek, které jsou ve skladu umisténé. Stejné
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je to i suskladnénym materialem, ktery obsahuje pouze Stitek od vyrobce. Jak uz bylo
v predchozich ¢astech feceno, materidl je uskladnén tam, kde je misto, tudiz pracovnici ex-
pedice maji Casto problémy dany material najit. Celkové hodnoceni je nastavené stejn¢ jako
Vv piipadé miniauditu stavu pracovisté. Lisi pouze v hodnocenych procentech, v tomto pii-

padé je to 0 %.

7.3 Analyza Fizeni zasob

Cely proces vyroby bézi na principu tahového systému. To znamend, Ze se vyrabi pouze
takovy objem vyrobki, ktery pozaduje zdkaznik. Nicméné material potfebny k vyrobé se
slozek vyroby se nakupuje v fadu dnt pied zacatkem vyroby. U pomocného materialu jako
jsou barvy, cistice, CTP desky, Stre¢ folie aj., je to jeden az tii tydny pfed vyrobou. Ve
vyjimec¢nych ptipadech jsou to jednotky mésicti. Palety s papirem jsou pracovniky expedice
naskladnovany a tfidény do tad, podle druhu a rozméru papiru. Palety s papirem nachazeji
pobliz meziskladu. Asistent tiskafe si pfed kazdou zakdzkou navazi palety s papirem ke

stroji, aby doplnéni papiru do tiskového stroje probihalo, v co nejkratSim cCase.

Odlisné je to s pomocnym materialem. Pro tento material si pracovnici z kazdého pracoviste
chodi do skladli bez omezeni. Pokud si potiebuji ke strojim dovézt objemnéjsi material,
vyuZivaji k tomu ru¢nich paletovych voziki, vyjimecné vysokozdvizny vozik. Vyjimkou
jsou barvy, laky a papir, které nejsou umistény ve skladech, ale v meziskladu pied tiskovym

pracovistém. Pracovnici expedice je tedy pfimo navazeji do této mistnosti.

Sklad chemickych
litek a
pomocného

- oz materialu
Prijem materialu

Mezisklad Pracoviité vyroby

Sklad hotovych
vyrobki

111

Expedice vyrobki

111

Obrazek 16 Schéma toku zasob

Zdroj: Vlastni zpracovani
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7.4 Snimek pracovniho dne pracovnika expedice

Pro detailngjsi ptehled Cinnosti pracovnika expedice byl zaznamenan a zpracovan snimek
pracovniho dne. Pracovnici pracuji na sméné po dvou a stfidaji se na ranni a odpoledni

smény. Vykonavaji standardni 8,5 hodinovou pracovnim sménu S obasnymi prescasy.

Zkratka Cinnosti Popis ¢innosti Cas
M Manipulace Manipulace s materialem a expedice vyrobkl 2:17

D Dokumentace Kontrola a zpracovavani dokumentace 0:35
PS Prace se systémem Zadavani informaci do systému Dynamics AX 0:26
PR Prestavky Ptestavka zaméstnance, jidlo, koufeni 0:58

N Naskladiiovani Naskladnéni materidlu do skladu 0:47
- Cekani Cekéni na zabaleni vyrobku, na uvolnéni prostoru pro manipulaci| 0:34
K Komunikace Komunikace s ostatnimi pracovniky 0:25
MO Manipulace odpad Manipulace s odpadem 1:02
Hledani Hledani vyrobkt 0:19

Pfemist'ovani materialu Pfemist'ovani materialu z diivodu nedostatku mista 0:23

Chiize Chiize, chiize bez voziku, chiize s vozikem bez nakladu 0:49

Celkem 8:35

Cinnost piidavajici hodnotu logistickym procestim

Cinnost nepfidévajici hodnotu, ale jsou nezbytné k vykonu

Cinnosti neptidavajici hodnotu, je mozné je eliminovat
Necinnost (prestavky)

Obrazek 17 Snimek dne pracovnika expedice

Zdroj: Vlastni zpracovani

Z obrazku 17 je patrné, ze 36 % casu (184 min) pracovnik stravi ¢innostmi, které piidavaji

ey owe

davajici hodnotu, nicméné jsou nezbytné k vykonu prace. Povinna pfestavka, véetné bez-
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pecnostnich prestavek a prestavek na koufeni tvoii 11 % ¢asu pracovnika (58 min). Sna-
zeni se o redukci tohoto ¢asu by z dlouhodobého hlediska nemusela vyplatit, protoze by
sméfovala k nespokojenosti pracovnika. Celkem 24 % ¢asu (125 min) tvofi ¢innosti nepfi-
davajici hodnotu a je mozné je oznacit jako plytvani. Jedna se zejména o pfemistovani ma-
teridlu za ucelem uskladnéni nového druhu materialu. Déle je to chlize bez voziku nebo

s vozikem bez nakladu a hledani vyrobku. Tyto ¢innosti by mély byt vedenim podniku ma-

ximéaln¢ eliminovany a nahrazeny ¢innostmi ptidavajici hodnotu.

7.5 Analyza materialu v obou skladech

K ujasnéni si, které polozky chce a nechce spole¢nost skladovat v obou skladech, bylo za-
pottebi nejdiive projit kazdé pracovisté a zjistit, jaké druhy materidlu pracovnici pii vyrobé
pouzivaji. Pfi pozorovéani a dotazovani se pracovniki, byla zjiSténa spotfeba materialu za
mesic. Pro ziskani vice relevantnich dat, se zjisténa spotfeba materialti porovnala s daty v in-
ternim systému. Poté bylo nutné se rozhodnout, které¢ druhy by spolecnost chtéla v nove
vytvotenych skladech umistit a které skladovani podléhat nebudou. Nékteré druhy materialu,
které byly vytazeny z procesu skladovani, svoji povahou nezapadaly do obou skladu nebo
existovalo efektivnéj$i misto pro ulozeni. Celkem tedy bylo nutné evidovat 115 druht po-

mocného materidlu, pro které bylo tfeba najit odpovidajici misto ve skladech.

7.6 ABC analyza

Nésledné byla pro téchto 115 druhli zpracovana ABC analyza, pomoci které bylo zjiSténo,
na které druhy materialu je nutné pii zavedeni kanbanového systému vénovat zvySenou po-

zornost. Tyto polozky maji nejvétsi podil na obratu a jsou znacené pismenem A.

Polozky oznafené pismenem B, jsou polozky se stfedni hodnotou na obratu. Tyto druhy
materidlu nemaji takovy podil na obratu, jak polozky A, je proto mozné, je objednavat ve
vetSim mnoZstvi.

Posledni skupinou jsou polozky oznacené pismenem C, které tvoiri ménée nez 10 % podilu na
obratu. Tyto polozky neni nutné skladovat kanbanovym systémem, nicméné na zadost ve-
douciho vyroby, timto syst¢émem vedeny budou. Diivodem jsou obavy o budouci nedostatek

zasob, které by zapfiCinily, v nejhor§im piipad¢ i zastaveni vyroby.
V nésledujici tabulce je uvedena zkracend ABC analyza.

V priloze P IV je uvedena ABC analyza v kompletnim stavu.
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Tabulka 4 Zkracena ABC analyza

) . Pocet
Skupina Cislo poloZek Podil na obratu
Polozek
A 94,80,79,92,104,97,33,115,110,114,32 74,97 % 9,57 %
B 34,31,70,96,105,45,90,61,46,103,82,113 14,81 % 10,43 %

10,91,85,63,111,49,38,86,6,42,112,47,59,56,106,
3,100,108,87,29,39,83,84,37,71,68,95,62,24,28,
30,88,41,27,50,78,51,26,93,109,66,76,64,22,40,
C 10,22 % 79,13 %
16,67,60,73,57,101,21,11,2,43,99,65,23,1,53,44,
25,98,5,7,107,69,8,52,58,77,15,14,55,102,48,35,

17,72,54,18,36,13,74,89,20,75,19,12,9,81

Zdroj: Vlastni zpracovani

Z ABC analyzy je mozné vidét, ze ve skupin¢ A je zahrnuto celkem 11 polozek ze 115.
Procentualné skupina A tvoii 9,57 % z celkovych polozek, které vytvareji 75% podil na ob-
ratu. Skupina B obsahuje 12 polozek, tedy 10,43 % z celkového mnozstvi. Podilem na obratu
tato skupina tvoii necelych 15 %. Skupinu C tvoii 91 polozek, coz je 79 % procent z celko-

vého mnozstvi. Na obratu skupina C tvoii 10,22 %.

Z tabulky je mozné vy¢&ist, ze v tomto piipadé se potvrdilo Paretovo pravidlo. Rika Ze, 20 %
polozZek tvofi 80 % podilu na obratu. Ostatnich 80 % poloZek, tvoii 20 % podilu na obratu.
V nasem ptipad¢ se trochu lisi procentualni rozdéleni, tedy misto 80:20, je to 90:20. Tedy
20 % vyrobku tvoti 90% podil na obratu. Je nutné se zaméftit zejména na skupinu A a B, ve

které je vazana naprostéd vétSina hodnoty zasob.

7.7 Shrnuti analytické ¢asti a vychodiska pro vypracovani projektu

V této ¢asti diplomové prace byl pomoci analyzy popsan soucasny stav obou skladt, fizeni
zasob a pracovniho dne pracovnikii expedice ve spolecnosti Cardbox Packaging s.r.o.
V prvni ¢asti analyzy byly predstaveny jednotliva pracovisté. Byla zde popsana pracovni
napli zaméstnancli na svych pracovistich. V této ¢asti byly predstaveny stroje, které zamest-
nancim v praci pomahaji. Za zminku stoji posledni pfirtistek, novy tiskovy stroj KBA 106,

ktery je oproti stavajicimu stroji KBA 105 rychlejsi a moderng;si.
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V sedmé kapitole bylo nejdiive popsano, jakymi prostfedky a zplsoby probihala samotna
analyza soucasného stavu pracovisté expedice. Nasledné bylo pfedstaveno pracovisté expe-
dice, ve kterém se nachazi dva sklady: chemicky a pomocného materialu. Byla také popsana
aktualni situace v obou skladech. V této ¢asti byli pifedstaveni pracovnici, ktefi jsou s timto
mistem jakkoliv spjati. Mezi né patii: vedouci vyroby, nadkupci, pracovnici expedice, mistr

vyroby a manazerka kvality.

Nasledovala analyza soucasného stavu obou zasobovacich skladi pomoci miniauditt, které
ukazaly absolutné nevyhovujici stav. Analyza byla vénovana také manipulacnim prostted-
kiim, které pomahaji pracovnikiim v kazdodenni préci a bez kterych by se pii transportu

tézkych palet neobesli.

Analyza pokracovala ptedstavenim systému fizeni zasob, jak probiha zasobovani pracovist
pomoci meziskladu. Dulezitou soucasti této podkapitoly je diagram, ktery znazornuje, jak

cely proces zasobovani funguje.

Béhem projektu byla zpracovan snimek dne pracovnika expedice. Pfi této analyze se zjistilo,
ze pracovnik stravi tfetinu svého Casu logistickym procesiim ptidavajici hodnotu. Pfiblizné
30 % Casu vénuje ¢innostem neptidavajici hodnotu logistickym procestim, nicméné pro vy-
kon na pracovisti jsou tyto ¢innosti nezbytné. Pracovnik 24 % z celkového ¢asu stravi nad
¢innostmi neptidavajici hodnotu logistickym procestim, jako je hledani, ¢ekani, zbyte¢na

manipulace a chiize.

V zavéru analytické ¢asti byla pouzitda ABC analyza k roztfidéni druhli materiald do tfech
zakladnich skupin. Z vysledkt vyplynulo, Ze 75 % hodnoty zasob tvoii pfiblizné 10 % skla-
dovych polozek, zafazenych do skupiny A. DalSich 15 % hodnoty se nachazi v 10 % skla-
dovych polozek, ve skupiné B. Nejvétsi ¢ast, 80 % polozek, tvori posledni skupinu C, s 10

% hodnoty na celkové zasobé¢.

7.7.1 Doporudeni ke zlepSeni stavajicich problémi

Pfi podrobné analyze soucasného stavu obou skladovacich prostor a meziskladu ve spolec-
nosti Cardbox Packaging s.r.0. bylo zjiSténo mnoho nedostatki. V tabulce nize jsou uvedené
vSechny odhalené problémy a navrhy, které povedou k odstranéni ¢i eliminaci téchto slabych
stranek. V projektové ¢asti budou tyto navrhy vypracovany a implementovany, tak aby pl-

nily poZadavky managementu.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky

57

Tabulka 5 Slabé stranky stavajiciho stavu a navrhy reseni ke zlepSeni

Neporadek v obou skladech a meziskladu.

Projektové iFeSeni

Nevhodny layout.

Nedostatecna vizualizace, chybégjici zna¢eni materialu.

Reorganizace skladiu

V § krocich pomoci

skladech, poté i na pracovistich.

Chybgjici standardy v obou skladech. metody 5S
Material nema ve skladu své misto.
Nedostatecna vyse zasob, ¢asto material chybi ve

Vytvoreni

Zasobovani skladi materialem zavisi na zkuSenostech

pracovnikl expedice.

Asistenti tiskafd a pracovnici vyseku si musi pro material chodit

do skladu sami, vykonavaji neproduktivni ¢innost.

dvou internich

kanbanovych okruhii
(jeden skladovaci a
druhy pro zdsobovani
pracovist’)

Skladovaci polozky nejsou v evidenci interniho systému.

Vytvoteni poloZek
V systému pro evidenci

Zdroj: Vlastni zpracovani

Byly ovSem nalezeny i pozitivni stranky souc¢asného stavu:

e Zasoby pomocného materialu jsou objednavany s tydennim aZ dvoutydennim

predstihem
e Mezisklad pro barvy a laky je blizko pracovisti
e Vizualizace nebezpe¢ného materialu v meziskladu

e KaZdoroc¢ni revize manipulacnich prostfedkti

e Nebezpetny materidl je uskladnén na odkapévacich vanach

e Recyklace ¢asti odpadového materialu

e Podpora managementu ke zménam
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8 VYMEZENI PROJEKTU

Cilem této kapitoly je vymezeni celého projektu. Projektova ¢ast navazuje na analytickou
¢ast diplomové prace, ve které byly nalezeny problémy a nedostatky, souvisejici s celym

pracoviStém expedice.
8.1 Definovani projektu

8.1.1 Nazev projektu

Zavedeni nového systému zasobovani ve spole¢nosti Cardbox Packaging s.r.0.

8.1.2 Pozadavky spole¢nosti

Vytvofit takovy systém zasobovani, aby nikdy nic ve vyrobé nechybélo. Uspotadani skla-
dovacich prostor do vhodného stavu.

8.1.3 Projektovy tym

Ing. Libor Milosevsky — Vedouci vyroby, oponent diplomové prace

Lubomir PSenka — Mistr vyroby

Pavlina Langerova — Nakupci

Ing. Marcela Novakova — ManaZer kvality

Bc. Michal Varga — Student

Bc. Daniel Hordk — Student, zpracovatel diplomové prace

8.1.4 Podpora managementu

Bez podpory managementu by tento projekt nemohl vzniknout. Podpora pramenila z posky-
tovani dulezitych informaci a také financnich prostfedki potiebnych k reorganizaci a zave-

deni systému zdsobovani.

8.1.5 Rozpocet projektu

Rozpocet projektu nebyl sestaven. VSechny finan¢ni nédklady byly odsouhlaseny vedoucim

vyroby.
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8.2 Cile projektu

Hlavni cil projektu je vytvofit novy systém zasobovani, zalozeny na stanovenych pojistnych

zasobach s podminkou, aby nikdy, zadny pomocny material nechybgél.

Vedlejsi cile byly charakterizovany takto:

e Stanoveni minimalnich zasob a jejich implementace do interniho systému

Dynamics AX.

e Vytvoreni nového layoutu obou skladu, pro vétsi piehlednost.

e Vytvoreni zdsobovacich mist u stanovenych pracovist.

e Zajisténi dopliiovani materialem do zasobovacich mist.

8.3 Harmonogram projektu

Zakladem projektu bylo spravné nacasovani vSech ¢innosti. Prace na projektu ve spolecnosti

Cardbox Packaging zacala 3. 8. 2015, seznamenim se spolecnosti a momentalné stale pokra-

¢uje kontrolou zavedeného systému. Projekt bude formaln¢ ukoncen 18. 4. 2016, odevzda-

nim diplomové prace, nicméné bude stale pokracovat kontrolou zavedeného systému.

Tabulka 6 Harmonogram projektu

Cinnost

Rok / mésic / tyden
2015 2016
8 9 10 11 12 1 2 3 4
1{2|3|a|1|2]3]4]|1|2[3]a]|1]|2[3]4]1]2|3]a]1]2]3|4]1]2]3]4[1]2]3]4|1]2]3]4

Seznameni se spole¢nosti

Analyza pracovisté expedice

Analyza pomocného materialu ve vyrobé
Zpracovani analyzy

Vyhodnoceni analyzy

Navrhy novych layoutti

Osloveni dodavatelti

Prezentace navrhovaného feseni

Uprava skladovacich prostor

Stanoveni pojistnych zasob
Implementace dat do systému Dynamics AX
Vytvoteni kanbanovych listkd
Testovovani skladového okruhu

Analyza testovaciho projektu
Vyhodnoceni testovaciho projektu
Vytvofeni zasobovacich mist u pracovist’
Start kanbanového systému

Kontrola projektu

Vyhodnoceni projektu

Odevzdani diplomové prace

Zdroj: Vlastni zpracovani
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8.4 Logicky ramec

V priloze P Il se kviili své rozsahlosti nachazi logicky ramec, ve kterém jsou popsany
vystupy a cile projektu, zptisob jejich méteni a ovétreni. Také je v ném mozné vycist aktivity

projektu, prostiedky k jejich provedeni a pfedpoklady proveditelnosti projektu.

Hlavnim cilem mé spoluprace se spolecnosti Cardbox Packaging s.r.0. je vytvofeni nového
systému zasobovani. Dal$imi dil¢imi cili jsou: vytvofeni pojistnych zasob, navrh nového
layoutu a zefektivnéni logisticky procesii na pracovisti expedice, pod které spada 1 zdsobo-

vani a skladovani materialu.

Casovy harmonogram mé prace na projektu za¢al v srpnu 2015 sezndmenim se spole&nosti
a analyzou soucasného stavu. Pokracoval do unora roku 2016, kdy byl spustén systém zaso-
bovani pracovist’, zaloZzeny na kanbanovém systému. Nicméné projekt odevzdanim diplo-
mové prace nekonéi, protoze momentalné pokracuje kontrolou stavajiciho systému a také

rozhodovanim managementu o implementaci ¢arovych kodu.

8.5 Rizikova analyza

Dulezitou metodou, slouzici k vyhodnoceni riznych faktor ohrozujici cile projektu, je rizi-
kova analyza, nékdy téz nazyvana RIPRAN analyza. Cilem metody je na zakladé stanove-
nych hrozeb, urcit k t¢émto hrozbam pravdépodobnosti, stanovit pravdépodobnost mozného
scénafe. Na zakladé¢ kritérii vypocitat celkovou hodnotu rizika a navrhnout opatfeni, které
pomutizou tyto hrozby dostate¢né eliminovat. Pravé tuto pomicku je mozné v plném roz-

sahu nalézt v priloze P 111.
Pro pfedstavu, jsou niZe uvedena rizika navrhovaného projektu.

e Pracovnici na pracovisti nespolupracuji.

e Nezajem spolecnosti o realizaci projektu.

e Chyby pfti analyzach.

e Opatieni nepovedou k ocekdvanym vysledkiim.
e Spatna projektova rozhodnuti.

e Chyby pfi praci s internim systémem.

e Dodani §patného materialu pro novy sklad.
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Rizika jsou rozitazena pomoci rizikové analyzy dle nasledujicich kritérii:

Tabulka 7 Kritéria pro vwvhodnoceni RIPRAN analyzy

Pravdépodobnost Celkovy dopad (Skoda)
Dopady vyzaduji urcité zasahy do planu
MP | Mala 1-20% MD | projektu. Skoda do 0,5 % z celkové hodnoty
projektu.
Ohrozeni tymu, zakladt, zdrojt, coz bude
SP | Sttedni| 21-66 % SD  |vyzadovat mimoiadné akéni zasahy do planu

projektu. Skoda 0,5 % az 20 %.

OhrozZeni cile. OhroZeni koncového terminu,
VP | Vysokd | 67-99% VD | moznost ptekroceni celkového rozpoctu.
Skoda pies 20 % z celkové hodnoty.

Hodnota rizika a reakce

MHR Akceptace rizika MD
SHR Tvorba rizikového planu SD
VHR Vyhnuti se riziku VD

Zdroj: Vlastni zpracovani

Z vysledku rizikové analyzy vyplyva, Ze mezi nejvétsi potencionalni hrozby patii stav, kdy
pracovnici expedice nebudou chtit na projektu spolupracovat. Tato hrozba byla zatazena do
kategorie vysoka hodnota rizika. Je proto tieba, urychlené stanovit napravna opatieni, ktera
spocivaji v permanentni komunikaci s pracovniky, seznamovani je s vysledky projektu a

hlavné je motivovat k dalsi préci.

Druhou potencionalni hrozbou, byla vyhodnocena situace, kdy opatfeni nepovedou k oce-
kavanym vysledktim. Disledkem muze byt ztrata davéry zameéstnanct, ¢imz by byly ohro-
zeny cile a harmonogram projektu. Opatifenim K této hrozb¢, byla stanovena dusledna kon-

trola provedenych analyz a vysledkd.

Hrozbou, ktera realné mtize ohrozit projekt, jsou chyby v provedenych analyzach. Pravdé-
podobnost této chyby byla vyhodnocena na 28,5 % a zatazena do kategorie vysoka hodnota
rizika. Opatieni, vyplyvajici z této hrozby, je opétovné provedeni analyz a porovnani s do-

sazenymi vysledky.

Dalsi hrozba byla kalkulovana se stfedni hodnotou rizika. Opatienim je vypracovani riziko-
vého planu, ktery je mozné vyuzit v piipadé, ze by vyskyt hrozby realné hrozil. Ostatni
hrozby byly hodnoceny s malou hodnotou rizika, a je proto mozné je akceptovat a riziko

pfijmout.
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9 VYPRACOVANI PROJEKTU

Projektova ¢ast pfimo navazuje na doporuéeni a navrhy stanovené v analytické ¢asti s ohle-
dem na zadani od managementu, které bylo odsouhlaseno na pocatku projektu. Samotna
projektova Cast je rozdélena na dvé Casti. Prvni ¢ast bude vénovéna reorganizaci skladii a
meziskladu. Druhd ¢ast se bude zabyvat zavedenim zasobovacich okruhti, vytvofenim zaso-

bovacich mist a listka.

9.1 Reorganizace skladi

Reorganizace skladt byla provedena na zakladé metody 5S, kterd se implementuje pomoci

5 krokii: Separovat, Systematizovat, Stale Cistit, Standardizovat a Sebedisciplina.

9.1.1 Separovat

V prvni ¢asti projektu bylo nutné vytiidit potfebné véci pro provoz skladu a nepotiebné véci,
které sklady zatézuji a omezuji produktivni prostor. Dals$im divodem byla aktualni proble-
maticka dostupnost nékterych materialti. Pozornost byla v prvnim kroku zaméfena na sklad

chemikalii, pomocného materialu a mezisklad.

Ze skladu chemikalii byly nejdiive odstranény nepotiebné obaly od chemie, prazdné karto-
nové obaly od lakovacich pudru a také plechové sudy, které slouzi jako odpadni misto pro
plechovky barev. Dale byly odstranény nepotiebné palety, které ve skladu zbytecn¢ zabiraly
misto. V neposledni fadé€ byly zlikvidovany chemikalie, které se uZ nepouzivaji a zabiraji

prostor novym piipravkiim.

Ze skladu pomocného materialu byly nejdiive odvezeny reklamované vyrobky, které zde
byly uskladnény vice nez pul roku. Také byly ptemistény vika, které se pouZzivaji k ochrané
vyrobkl na paleté. Poslednim krokem byl odvoz zastaralych stroj, které slouzily k baleni a
vyftezavani vyrobkil. Tyto stroje byly fadech nékolika tydnti po zacatku reorganizace, pro-

dany.

Reorganizace se tykala také meziskladu, slouzici jako prostor pro odpadni produkty z tisko-
vého pracovisté, tak i jako maly sklad pro tiskové laky a barvy. Byl zprovoznén, z divodu
kratké vzdalenosti meziskladu a tiskového pracovisté. DalSim diivodem byl maly prostor
kolem pracovisté tisku. Z meziskladu byly pievezeny do skladu pomocného materialu pouze
barvy na paleté. Cistici vozik, ktery slouzi k tiklidu podlah ve vyrobég, se pfemistil na nové

vytvofené misto u baliciho stroje.
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9.1.2 Systematizovat

Druhym krokem byla systematizace obou skladi a meziskladu. Tento krok byl nejrozsahlej-
Sim prvkem celé reorganizace. Cilem je rozvrzeni vSech skladovych polozek ve skladech a
jejich dostate¢na vizualizace. V tomto kroku jsou zahrnuté vypocty pro umisténi materialu
v regalech. VSechny skladové polozky by mély byt snadno dostupné i pro pracovniky men-

$iho vzruastu.

Pfed zpracovanim prvnich navrhd bylo nutné zanalyzovat a sepsat vSechny polozKy pouzi-
vajici se ve vyrobe, jako pomocny material. U vSech bylo také nutné zjistit, kolik prostoru
budou vypliiovat. Analyzou pracovist’ bylo zjisténo 115 skladovych polozek, které¢ bylo

nutné vhodné v regalech rozmistit.

9.1.2.1 Sklad chemikalii

Po diskuzi s vedoucim vyroby a pracovniky expedice bylo rozhodnuto, Ze ve skladu chemi-
kalii budou uloZeny vSechny nebezpecné kapaliny a také odpadovy material. Odpadovym
materidlem se rozumi, prazdné kanystry od Cistict ofsetovych gum, prazdné kanystry od
vyvojové kapaliny z CTP stroje, plechovky a vika od barev, popelnice s ¢istici textilii a tka-

ninou a dalsi.
Kritéria pro vytvoreni nového usporadani ve skladu chemikalii:

e Vytvoreni dostatecného mista, pro ulozeni vSech skladovacich poloZek + vytvoteni
mista navic o 20 %, pro piipadné budouci zvySovani skladovych polozek.

e Objemngjsi druhy materidlu budou skladovany v dolni ¢asti regalu, méné objem-
n¢jsi v hornich ¢astech, pro snadnéjsi manipulaci.

e Vytvoreni dostatecného prostoru po celém skladu pro pohyb vysokozdviznych vo-
zik( 1 ostatnich manipulacnich prostfedkd, s ohledem na nosny sloup uprostied
skladu chemikalii.

e Regal v chemickém skladu bude disponovat perforovanymi policemi s odkapava-
cimi vanami, pro pfipadny unik kapalin

e Sklad bude pomysIné rozdélen na dvé ¢asti — prvni ¢ast, blize vchodu, bude slouzit
k ulozZeni materialu, v druhé ¢asti, dale od vchodu, budou ulozeny odpadni pro-
dukty.

e Dodrzovani pozadavkl pro bezpecnost a ochranu zdravi pfi praci.
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Tabulka 8 Potreba mista pro uskladnéni materidalu ve skladu chemikalit

e Potieba mista k Potifeba mista k
., Pojistna . < S B
Material , ulozeni materialu | uloZeni materialu
zasoba i
navic celkem
Kanystry — velké 33 26 59
Kanystry — malé 22 19 41
Lahve 16 21 37

Zdroj: Vlastni zpracovani

Z tabulky 8 je patrné, Ze je potieba vytvofit misto pro ulozeni 59 velkych kanystrii, 41 ma-
lych kanystri a 37 lahvi. Ostatni prostor ve skladu bude vyuzit k uskladnéni odpadnich
produktii.

Navrh nového layoutu ve skladu chemikalii je moZné nalézt v priloze P VI.

Névrh nového uspotadani ve skladu chemikalii si vynutilo né€kolik potiebnych zmén. Bo-
huzel nejvétsim problémem ve skladu chemikalii je nosny sloup, ktery neni mozné odstra-
nit, proto je nutné rozvrhnout layout skladu tak, aby bylo mozné kolem sloupu projet vSemi

manipula¢nimi prosttedky, véetné vysokozdvizného voziku.

Nejvétsi zmenou pii reorganizaci skladu bylo pfemisténi velké odkapavaci vany do zadni
¢asti skladu. Tato vana je nyni uloZena na dievénych paletach, pro lepsi manipulaci s vyso-
kozdviznym vozikem a bude slouZit jako misto pro odpadni produkty. Na vanu byl umistén
gitterbox, ve kterém se skladuji prazdné kanystry od chemikalii. Ve stfedové ¢asti vany
byly uloZeny dva upravené IBC kontejnery (odiezana vrchni ¢ast), pro uloZeni prazdnych
plechovek od barev. Byly redukovany i kovové sudy na vika od plechovek z $esti na dva
kusy. Pfemisténa byla také mensi odkapavaci vana K velké van¢. Bude slouzit jako misto

pro uloZeni kanystru s odpadni vodou z tiskovych stroji.

Dalsim bodem bylo umisténi malych popelnic na ¢isté a $pinavé Cistici tkaniny a velké po-
pelnice na tfidéné textilie (latka, slouzici k ¢isténi ofsetovych valci). VSechny popelnice
byly ptesunuty na pravou stranu, od vchodu do skladu. Po pravé stran¢ byl ulozen také
druhy gitterbox s prazdnymi kanystry od chemikalii, které kazdy tyden odebira soukroma
firma. Je proto dulezité, aby byl umistén na dobie dostupném misté. Stavajici maly regal
zUstal na svém misté, avSak v budoucnu bude nahrazen novym regalem se ¢tyfmi policemi,
s odkapavacimi vanami. Po levé stran¢ od vchodu se nachazi jednoduchy paletovy regal,

pod kterym jsou umistény ¢tyti velké odkapavaci vany. Jedinou upravou bylo umisténi
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téchto van na palety. Toto opatfeni by mélo zajistit lep$i manipulaci s paletami a pohodl-
néjsi vyvezeni vany s kapalinou, ven ze skladu. Navrhy regalu pro sklad chemikalii je

mozné vidét na obrazku 18.

j P ~ 3

8y Y
=_

1

F

Obrazek 18 Regal na skladovani nebezpecnych latek a zachytna vana
Zdroj: (Ajprodukty.cz, ©1999 — 2016)

Tento regal byl vybran z divodu moznosti pfichyceni zachytné vany k jakékoliv polici.
V projektu se pocita s regalem, ktery bude mit 3 sekce, kazdou po 4 policich. Regél je vy-
soky 2000 mm, hluboky 600 mm, a Siroky 3 x 1200 mm, tedy 3600 mm. V kazdé sekci jsou
ptichyceny dvé odkapavaci vany s objemem 29 |. Starsi regal, ktery se uz ve skladé nachazel,
ma nasledujici rozméry: 1200 mm na vysku, 2000 mm na Sifku a 400 mm na hloubku. Tento

regal je umistén mezi novym regalem a mensi zachytnou vanou.

9.1.2.2 Sklad pomocného materidlu

Ve skladé pomocného materialu je umistén jak objemny material, ktery je nutné skladovat
na zemi, na paletach, tak méné objemnéj$i material, ktery byl vlozen na police regalu. Bylo
také rozhodnuto, Ze kviili malému prostoru ve sklad€ pro pomocny material, nebude mozné
vyuzit systém FIFO. Tento systém zarucuje, ze z regalu budou nejdiive odebirany ty po-
lozky, které byly naskladnéné jako prvni. Jelikoz nebylo mozné tento systém vyuzit, bylo
navrhnuto, aby regaly ve skladu pomocného materidlu maximalné vyuzily prostor pro skla-

dovani materialu.

Navrh nového layoutu ve skladu pomocného materiilu je mozné nalézt v priloze P VII.
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Kritéria pro vytvoreni nového usporadani ve skladu pomocného materiilu

e Maximalni vyuziti mista ve skladu.

e Moznost skladovani palet S objemnym materidlem pod regalem, s vyskou 900 mm
prvni police od zemé¢.

e Pohodlna manipulace s vysokozdviznym vozikem.

e Objemng;jsi a t€zké véci ve spodni ¢asti regalu, lehci a méné objemné v horni ¢asti.

e 20 % mista navic pro pripadné dalsi skladové polozky.

e Vyuziti kovovych oddé€lovaci, oddélujicich material v policich.

Ve skladu pomocného materialu bude skladovano celkem 57 polozek riiznych tvara a veli-
kosti. Jelikoz byl stanoven poZadavek na maximalni vyuZiti prostoru, je celkové rozmisténi
regali ve skladu, obvodového tvaru. Pro vyuziti mista na podlaze, se prvni police od zem¢,

nachazi ve vysce 90 cm.
Nové regaly se budou skladat ze dvou vétsich ¢asti a jedné mensi.

e 1. cast: 2 sekce — 2x 900 mm = celkem $itka 1800 mm, vyska 1972 mm, hloubka 800
mm

e 2: cast: 3 sekce — 2 x 1500 mm, 1x 900 mm = celkem Sifka 3900 mm, vyska 1972
mm, hloubka 800 mm

e 3. ¢ast: 3 sekce — 2 x 1500 mm, 1x 900 mm = celkem Sitka 3900 mm, vyska 1972

mm, hloubka 800 mm

Obrazek 19 Policovy regal Super
Zdroj: (Regaz.eu, ©2010)
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Byl také vyuzit velky paletovy regal, ktery na pracovisti expedice byl pouzit pro skladovani
nepotitebnych nahradnich dilt. Tyto dily budou vytiidény, potiebné se piemisti do mistnosti
pro udrzbare a nepotiebné se zlikviduji. Paletovy regal ma na vysku 2500 mm, na Sitku 5750
mm a na hloubku 1000 mm. Byl umistén do skladu pomocného materialu, zejména kvuli

uskladnéni objemnéjsiho materialu, ktery by se jinak do novych regalu $patné umist'oval.

9.1.2.3 Mezisklad

Mezisklad slouzi jako zasobovaci misto pro oba tiskové stroje. Hlavnimi zasobovacimi ma-
terialy jsou CMYK barvy a Pantone barvy, které ve spolecnosti vznikaji michanim bazic-
kych i CMYK barev. Zasobovaci polozkou v meziskladu jsou také tiskové laky
ve 1201 a 2001 sudech a v IBC kontejnerech. V meziskladu jsou umistény také odpadni pro-
dukty z obou tiskovych stroju, které jsou odvazeny ptimo k likvidaci nebo do tfidicich kon-

tejnerd. Mezisklad je pfimo spojen s mistnosti, kde se skladuje ¢isty papir, urceny pro tisk.
Kritéria pro vytvoreni nového usporadani v meziskladu.

e ZvétSeni mista pro tiskové barvy (CMYK a Pantone).

e Dostatek manipulacniho prostoru k ptevazeni lakli vysokozdviznym vozikem.
e Sjednoceni odpadnich produktti na jedno misto.

e Vizualizace meziskladu.

e Respektovani vyznacenych transportnich cest.

wevr

systematizaci meziskladu. CMYK barvy byly skladovany v tizkém regalu o dvou sekcich,
Vv hlubokém, pojizdném regalu byly skladovany Pantone barvy (viz. obr. 15). Hluboky regal
byl odstranén z meziskladu, protoZze nevyhovoval budouci koncepci. Misto tohoto regalu
byly zakoupeny dalsi dvé sekce uzkého regalu. Cela regalova sestava o péti sekcich byla
premisténa z meziskladu do vedlejsiho prichodu, ktery je ve stejné vzdalenosti od obou tis-
kovych stroji. Regal byl rozdélen na dvé sekce pro CMYK barvy, které budou dopliovany
kanbanovym systémem a tii sekce pro Pantone barvy, které dovazeji michaci barev, pfimo

na jednotlivé zakazky.

Laky byly pfemistény na pravou ¢ast meziskladu, ke zdi, misto palety s barvami. Laky jsou

nyni fizeni spolu s CMYK barvami, kanbanovym systémem.

Cast odpadového hospodaistvi byla pfesunuta misto regalu s barvami. Jedna se o nestan-

dardni palety, vika od palet, popelnici s textilii, tiskové gumy a vytisténé CTP desky. Zbytek
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odpadnich produktti (malé popelnice s Cistou a Spinavou tkaninou), zlstaly na svém misté.
Velka krabice s PET paskou byla nahrazena novou Zlutou popelnici, zna¢ici misto pro plas-

tovy odpad.

9.1.3 Stale cistit

Ttetim krokem v reorganizaci skladu je udrzovat pracovisté ¢isté. To znamena zavést stan-
dard uklidu, ve kterém bude uvedeno, kdo a kdy bude uklid provadét, co se bude Cistit, jak
Casto a jakymi prostfedky bude uklid provadén. Standard tklidu je mozné najit v ptiloze P
VIII.

9.1.4 Standardizovat

V predchazejicich krocich bylo provedeno vyttidéni potiebnych a nepotiebnych véci, syste-
matizace skladl a byl proveden prvotni uklid. Nasledujicim krokem bude vytvofit jednotné
standardy, kterymi se pracovnici budou fidit. Tyto standardy jsou vyvéSeny na nasténce

v kancelafi expedice a v obou skladech.

9.1.4.1 Standardni layout

Usporadanim skladii a meziskladu, na zaklad€ navrhnutého layoutu, bylo vytvoteno vhodné
pracovisté, které po konzultaci s vedoucim vyroby bylo navrhnuto jako standardni layout.

Layouty obou skladii je moZné najit v prilohach P VI a P VII.

9.1.4.2 Standardni znaceni materidalu

Materialy uskladnéné v regalech jsou nyni zna¢eny pomoci kanbanovych listkd. Struktura

listku ma jednotnou strukturu. Rozméry listkl jsou 14,85 cm x 4,6 cm.

Pripnout listek na tabuli, rojistns  a

Kod v systému oL ; -
y pokud zbyvaji zsoba méné

Nazev materialu

Fotografie

Carovy kéd

Obrazek 20 Standard pro kanbanovy listek

Zdroj: Vlastni zpracovani
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9.1.4.3 Standardni uklid
Standard tklidu je moZné najit v priloze P VIII.

Je v ném stanoveno, kdo a kdy bude vykonavat uklid, co a jak bude Cistit a jakymi pro-
sttedky. Pracovnikim bylo doporuceno, tklid vykonavat 5 — 10 minut pfed koncem kazdé

smeny.

9.1.5 Sebedisciplina

Poslednim krokem, pfi reorganizaci skladu, bylo nutné zabezpecit dodrzovani vsech stan-
dardl. K dosaZeni tohoto cile mohou slouzit pravidelné audity provadéné vSech skladech.
Audit provadi ndkupci, kterd zodpovida za pracovisté expedice. Pokud bude vysledek auditu,
tedy celkovy pramér nad stanovenym procentem, piipadne pracovnikim odména. Za dodr-
zovani standardd se budou vSichni pracovnici zodpovidat jako jeden tym. Navrh formulare

pro audit skladu je znazornén Vv priloze P V.

9.1.6 Vizualizace skladu

V piedchozich kapitolach bylo zminéno, ze vizualizace, obecné ve spole¢nosti, byla nedo-
statecnd, nesjednocena a velmi rtiznorodd. Pozadavkem managementu bylo sjednoceni

vSech znaceni do jednoho vybraného formatu.

LAKY SKLAD
PRO TISK CHEMIKALII

V IBC ORORORCS

Obrazek 21 Jednotna uprava znaceni ve spolecnosti

Zdroj: Interni materialy spolecnosti, vlastni zpracovani

Dtlezitymi prvky na znackach z obrazku 21 je nové logo spolec¢nosti Cardbox Packaging,
¢ervené ohraniceni textu a v ptipadé nebezpecénych produktl i vystrazné znacky. Druhy prv-
kem, s formou vizualizace, ktery je pouzit ve skladech, jsou kanbanové listky, které budou

vice popsany v nasledujici kapitole.
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9.1.7 Délici kovové pricky

Pro ptehlednéjsi odd€leni jednotlivych druhti material, byly zakoupeny délici kovoveé pricky.
Pricky byly zakoupeny v rozméru 800mm na délku a 100 mm na vysky. Pticka efektivné
odd¢li material, po celé Sifce police. Piicek bylo zakoupeno celkem 50 ks. Toto mnozstvi by
mélo pokryt i budouci potiebu, pro noveé vytvorené zasobovaci misto u tiskového pracovisté.

Pticky, uchycené ptimo v regalu, je mozné vidét na obrazku 31.

9.1.8 Konecna podoba skladii po reorganizaci

Nasledujici obrazky ukazuji stav skladit a meziskladu po zavedeni metody 5S. Stavy skladt

¢

pred zacatkem projektu je mozné nalézt v podkapitole ,, Analyza skladovacich prostor. *

Obrazek 22 Sklad pomocného materialu po implementaci

Zdroj: Vlastni zpracovani

Obrazek 23 Sklad chemikalii po implementaci

Zdroj: Vlastni zpracovani
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Obrazek 24 Mezisklad pied tiskovym pracovistém po implementaci

Zdroj: Vlastni zpracovani

9.2 Vytvoreni nového systému zasobovani

Spolecnost pted zacatkem projektu méla problémy s nedostatkem zasob ve svych skladech.
Casto dochézelo kK situaci, ze dany material nebyl k dispozici, ale na pracovisti byl potieba.
Dochézelo k vyuziti n€jaké jiné alternativy, kterd zapticinila zhorSenou jakost vyrobku nebo

kratké pozastaveni vyroby.

Prvnim ukolem bylo prostudovani literatury vhodnych logistickych systému, které by byly
feSenim pro stavajici problémy. Po vzdjemné konzultaci s managementem a vedoucim vy-
roby, padla volba na kanbanovy systém, ve verzi s kartami, ktery by nejlépe vyhovoval pod-
minkdm na pracovisti a nevyzadoval by velké investice. Nicméné pfechod na elektronickou
verzi by firma rada v budoucnosti vyuzila, tudiz v n€kterych krocich bude bran na tuto sku-

tenost ohled.
9.2.1 Vytvoreni skladového okruhu
Projektova Cast, vytvoreni skladového okruhu se sklada s nasledujicich kroku:

1. Stanoveni skladového okruhu

Prvni okruh se bude tykat skladu pomocného materialu a skladu chemikalii. Bude se jednat
o jednoduchy dodavatelsky okruh, ktery bude fungovat pouze v ramci pracovisté expedice.

Kolobéh systému zadsobovani skladl je mozné vidét na nasledujicim schématu.
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Zasoba materialu v ve
skladech pod
stanovenou
pojistnou zdsobou

Pripnuti listku na
levou ¢ast kanbanové
tabule (¢ekd se na
objednani materidlu)

VloZeni kanbanové
karty mezi
naskladnény material

Naskladnéni
materidlu do skladd

Objednéavka materidlu

Presunutf listku na
druhou ¢ast tabule
(Cekd se na
naskladnéni
materidlu)

Obrazek 25 Proces organizace zasobovani v obou skladech

Zdroj: Vlastni zpracovani

Tento okruh byl vytvofen, aby se zamezilo stavu, kdy vyroba bude bez potiebného materidlu.
Okruh za¢ina odebiranim materialu z regalu pracovnikem expedice. Spolu s vyjmutim po-
sledniho kusu nad stanovenou pojistnou zasobou, pracovnik vezme i zdsobovaci listek a
pfipne jej na levou ¢ast kanbanové tabule, ktera znaci, ze se cekd na objednani materialu.
Pracovnik odpovédny za objednavani materialu, jednou denné zkontroluje stav materialu ve
skladech, vezme listky pfipnuté na tabuli a dany material objednd. Pracovnik poté pfipne
listky na pravou ¢ast tabule, kterd znamen4, Ze se ¢eka na naskladnéni produktu. Pti nasklad-
novani materialu se listky z tabule vezmou a vlozi do regalu, K patfi¢cnému materialu. Tento
okruh také zaruci, ze vSichni pracovnici expedice budou mit piehled, ktery material je ob-

jednany, a ktery je potieba doobjednat.
2. Stanoveni pojistnych zasob

Stanoveni pojistnych zasob probihalo na zakladé komunikace s ndkup¢i, ktera ma prehled o
spotfebé materidlii, o dobé dodani materidlii a cenach. Jelikoz jsou V systému zahrnuty 1
nizko-obratkové polozky, bylo stanoveni pojistnych zasob u jednotlivych polozek, posuzo-

vano individualné.
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3. Vytvoreni skladovych poloZek v internim systému

Dulezitou soucasti projektu bylo vytvotfeni skladovych polozek v internim systému Dyna-
mics AX, protoze pied zacatkem projektu, se veétSina materialu po nakupu zaevidovala do
piimé spotieby. Cilem bylo vytvofit vV systému materialové polozky, jako skladové polozky,
ve kterych by mohly byt evidovany i pocty skladovych zasob. Ke kazdé polozce v systému
byla pfifazena pojistna zasoba, z divodu mozného, budouciho zavedeni ¢arovych koda do

systému zasobovani.
4. Tvorba kanbanovych listki

Dalsim krokem bylo vytvofeni kanbanovych listkli. Kanbanové listky byly vytvotfeny, aby
plnily dva ucely. Prvnim je kolobéh téchto karet ve skladovém a zasobovacim okruhu, dru-
hym je vizualizace a ur€eni mista pro jednotlivé druhy materidlu. Princip fungovani kanba-
novych listkl je nasledovny. Jeden listek je pfipnuty na regalu, ke svému uré¢enému materi-
alu, bude plnit ¢isté informativni a vizualni charakter. Druhy listek bude umistén v polici
mezi jednotlivymi kusy materialu, idealné pted prvnim kusem, oznamujici zac¢atek pojistné
zasoby. To znamena, Ze pokud na né&j pracovnik pfi odbéru materidlu narazi, mél by jej pfip-

nout na kanbanovou tabuli.

INO0002

Pripnout listek na tabuli, 100 a
pokud zbyvaiji

M

SunPak® LMQ

Obrazek 26 Ptiklad kanbanového listku

Zdroj: Vlastni zpracovani

Na kanbanovém listku je mozné v levém hornim rohu najit systémovy kod, pro lepsi orien-
taci pii praci s internim systémem. V prostfedni ¢asti listek obsahuje text a mnozstvi da-
ného materialu, upozornujici, kdy ma pracovnik ptipnout listek na kanbanovou tabuli. Sa-
moziejmosti je ndzev materidlu a fotka slouZici pro lepsi orientaci pifi hledani materialu.

V dolni ¢asti je piipraveny falesny ¢arovy kod pro budouci elektronizaci zasobovaciho Sys-

tému.
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Obrazek 27 Kanbanova tabule

Zdroj: Vlastni zpracovani

Na obrazku 21 je mozné vidét kanbanovou tabuli, ktera je rozdélena na dvé ¢asti. Leva ¢ast
je urcena pro listky, které byly pfemistény z regalu na tabuli, za ¢elem objednani daného
materialu. Prava ¢ast znaci, Ze material uz byl objednén a ¢eka se na jeho dovezeni a na-
skladnéni do regald. Samotna kanbanova tabule je ur¢end pro oba sklady, jak pro chemika-
lii, tak pro pomocného materialu. Odpoveédny pracovnik expedice jednou denné sklady
projde, zkontroluje stav zasob, smérem z vrchu dold odepne listky, pfipnuté na levé ¢asti
tabule a material objedna nebo informaci, o potiebé objednani, pfeda nakupéi. Nasledné je
vrati na pravou ¢ast tabule a s dovozem materialu umisti dany listek do regalu, mezi mate-
rial.

5. Plastové prepravky

V ramci projektu byly také zakoupeny plastové stohovaci plastové piepravky, v riznych ve-
likostech. Pfepravky byly urceny zejména pro skladovani drobnéjSiho materialu, nicméné je
Vv nich skladovan i materidl vétSich rozméri. Druhym diivodem nakupu piepravek je zaso-
bovéani materidlem V piepravkach do nové vytvofeného zadsobovaciho mista u tiskového pra-

covisté. Prepravky byly zakoupeny ve Ctyfech rozmérech:

e 400x300x 170 mm, 101 K¢/ ks, 40 ks ”

e 400 x 300 x 220 mm, 115 K&/ ks, 40 ks

e 600 x 400 x 170 mm, 169 K&/ ks, 15 ks

e 600 x 400 x 220 mm, 185 K¢/ ks, 15 ks
(ceny jsou uvedeny bez DPH)

N

“\

Obrazek 28 Plastova prepravka
Zdroj: Thaplast.cz
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6. Zaskoleni pracovnikii

Pted startem testovaci faze bylo nutné proskolit vSechny pracovniky, kterych se zavedeni
nového zasobovaciho systému tyka. Cilem bylo informovat v§echny pracovniky expedice,
ktefi budou piimymi ucastniky systému, ale také mistra vyroby, vedouciho vyroby a na-
kupci, kteti budou mit dohled nad celym systémem. Obsahem $koleni bylo vSechny ucast-
néné obecné informovat o fungovani systému kanban, jeho hlavni pfinosy a pravidla. Dile-
zité bylo také jednotlivym pracovnikiim predat odpoveédnosti za ¢innosti, které v systému

budou vykonavat.

9.2.2 Vytvoreni zasobovaciho okruhu

Druhou ¢asti v zavadéni nového systému zasobovani bylo vytvotreni druhého, zasobovaciho

okruhu.

1. Vytvoreni zasobovacich mist

vvvvvv

mist. VSechny tyto mista jsou umisténé v blizkosti pracovisté tisku. Prave tiskové pracoviste
je mistem, kde dochazi k nejvetsi spotfebé materialu. Proto bylo naplanovano, ze zde budou
umistény zasobovaci mista, které budou fungovat kanbanovym systémem. Jedna se o tyto

mista:

e Regal s barvami v prichodu k tiskovému pracovisti

Obrazek 29 Pted a po tprave regalu pro tiskové barvy

Zdroj: Vlastni zpracovani

Na obrazku 29 vlevo jsou umistény CMYK barvy v uzkém regalu se 3 sekcemi a pantone
barvy v hlubokém regalu. Bylo vyhodnoceno, Ze stavajici stav skladovani pantone barev je

netnosny a nepiehledny. V prvnim kroku byl odstranén hluboky regal, namisto néj byly
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dokoupeny dvé sekce uzkého regalu, ktery je svou hloubkou dostacujici pro skladovani ba-
rev. BohuZzel se prodlouzeny regal na své piivodni misto prostorové nevesel, musel byt
proto prestehovan do hlavniho priichodu pted tiskovym pracovistém. Prichod je od obou

tiskovych strojti stejné daleko.

Regal je rozdélen na pét sekci, pficemz dvé z nich jsou pro CMYK barvy a zbyl¢ tii sekce
pro barvy Pantone. Hlavni zdsoba CMYK barev je umisténa ve skladu pomocného materi-
alu. Pfi plném naskladnéni zédsobovaciho regalu CMYK barvami, tato zasoba vydrzi 3 — 4
dny, zalezi na skladb¢ a velikosti tisknutych zakazek. Poté je tfeba vyslat pozadavek na do-
skladnéni regélu barvami. PoZzadavek je vyslan pomoci kanbanovych listkii, které pracov-
nik vyjme z regalu a pfipne na kanbanovou tabuli, umisténou na nové vytvofeném regalu
pro pomocny material, u pracovisté tisku. Pracovnici micharny barev namichavaji Pantone
barvy. V zavislosti na planu vyroby, je dovazeji a naskladiuji do zbylych tii sekci regalu.
Regal na barvy je nyni jednim ze tfech zasobovacich mist, které jsou fizeny kanbanovym

systémem.
e Mezisklad

Reorganizaci meziskladu bylo vytvofeno misto pro zasobu tiskovych laki v IBC kontejne-
rech a 120 I sudech. Tiskové laky jsou dovazeny do suterénu budovy, protoze se jedna o
objemny a na manipulaci t€Zky material. Ve skladu chemikalii na n€ neni misto, protoze
potieba lakt se instalaci nového tiskového stroje, v prosinci roku 2015, v podstaté zdvojna-
sobila. Dalsim divodem pro uskladnéni ¢asti dodavky laki v suterénu, bylo neefektivni
prevazeni lakid ze suterénu do skladu a ze skladu do meziskladu a z meziskladu k praco-
visti. Pojistna zasoba laku je tedy v suterénu a zasoba lakti navic, je v meziskladu. Pokud
nastane situace, Ze dany lak je potfeba do meziskladu naskladnit, pracovnik tisku pfipne
listek s pozadavkem konkrétniho laku na kanbanovou tabuli, ktera je umisténa na novém
zasobovacim regalu u tiskového pracovisté. Pracovnik tisku po konci ranni smény zkontro-
luje stav materidll v regélu a odnese vSechny kanbanové listky s poZadavkem na material
pracovnikiim expedice, ktefi dany material v fa4dl n¢kolika hodin na ur¢ené misto na-

skladni.

Problém, ktery bylo tieba fesit, bylo pifevazeni tiskovych laku v sudech z meziskladu k tis-
kovému pracovisti. Pfed zacatkem projektu byly tyto sudy pfevaZzeny na paletovych vozi-
cich, které k tomuto pfevozu nejsou urceny a hrozi zde riziko pfevraceni sudu a vyliti ob-

sahu na zem. Resenim bylo navrhnout a objednat specialni vozik, pomoci kterého bude
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manipulace se sudy lehka a bezpe¢na. Vozik byl objednany u spole¢nosti, ktera se speciali-
zuje na vyrobu dilenskych potieb, pfimo na miru. Se spolecnosti Cardbox Packaging uzce
spolupracuje na raznych projektech, tykajici se upravy vyrobni haly. Vozik mé nakladaci
plosinu ve vysce 12 cm, coz zaruCuje snadné premisténi suda z palety na vozik. K ploSing,
o rozmérech 550 x 550 mm, jsou pfiSroubovany ¢tyfi oto¢na kolecka, kterd umoziuji leh-
kou manipulaci pfi prevozu z meziskladu Kk pracovisti tisku. Vozik méa odnimatelné madlo,
pro ptipadné uskladnéni v malém prostoru. Proti pfevraceni sudu je k voziku pfimontovan

kovovy fetéz, kterym je mozné sud k voziku piichytit.

Obrazek 30 Vozik na sudy s lakem

Zdroj: Vlastni zpracovani
e Zasobovaci regal u tiskového pracovisté

Vytvorenim zasobovaciho regalu u starSiho tiskové stroje (KBA 105) byl eliminovan ¢as,
béhem kterého si pracovnik tisku n€kolikrat za sménu dosel pro material do skladu chemi-
kalii nebo pomocného materidlu. Nyni ma vSechny potifebné véci v blizkosti pracoviste, tu-
diz mize misto chozeni do skladti, vykonévat praci s ptidanou hodnotou. Pti snimkovani,
¢as straveny hledanim a chozenim pro material byl primérné 25 min za sménu. Druhym
divodem bylo efektivnéjsi vyuziti Casu pracovnikl expedice, ktefi ted’ dovazeji objednany
material k tiskovému pracovisti, k regalu barev nebo do meziskladu, ¢imz se ¢astecné re-
dukuje cas, kdy pracovnik expedice vykonaval neproduktivni ¢innost. Poslednim diivodem
bylo uspoiadat vSechen materil na jedno vyhranéné misto, aby nedochazelo k jeho cas-

tému hledani.
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Regal byl zvolen podobny jako v piipadé skladu chemikalii. Jedna se o regal s Sesti poli-
cemi a jednou zachytnou vanou na nejnizsi polici. Rozméry regalu jsou na sitku 1200 mm,
hloubku 500 mm a na vysku 1972 mm. K regalu byly upraveny délici pticky, které byly pr-
votné koupeny pro sklad pomocného materialu, nicméné ¢ast byla pouzita pro zasobovaci
regél. Jedinou nutnou tpravou bylo zkraceni délky délicich pricek z 800 mm na 500 mm.
Délici pticky jsou v zadsobovacim regalu umistény hlavné u mensich materiala, ¢cimz efek-

tivné¢ odde€luji a zmensuji potiebny prostor.

Obrazek 31 Zasobovaci regél u pracovisté tisku

Zdroj: Vlastni zpracovani
2. Vypracovani seznamu materialu pro zasobovaci okruh

V ptiloze P IX je moZné nalézt seznam materiali, které se pouzivaji na tiskovém pracovisti,
véetné stanovenych pojistnych zasob. Jedna se celkem o 42 druhti materialt, které jsou do-

plilovany zejména ze skladu chemikalii.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 79

3. Stanoveni zasobovaciho okruhu

Zasoba materidlu v
regalu pod
pojistnou zasobou

Pripnuti
Vlozeni kanban kanbanového listku
karet do regélu na tabuli u
mezi material tiskového
pracovisté

Doplnéni regélu
objednanym
materialem

Pfenos listkd z tisku
k expedici

Obrazek 32 Proces organizace zasobovani tiskového pracovisté

Zdroj: Vlastni zpracovani

Nejprve je nutné znovu zminit, Ze vZdy jeden listek slouzi k oznaceni materialu na regalu a
druhy, uplné stejny listek, ktery se nachazi vzdy mezi materidlem. Jeho funkce je vSak jin4,

slouzi jako objednavka materialu.

Nastava situace, kdy zasoba materialu je na nebo pod pojistnou zasobou. Pracovnik expedice
pfi odbéru materidlu z regalu narazi na zasobovaci listek a pfipne jej na kanbanovou tabuli.
Na konci ranni smény pracovnik, obsluhujici tiskovy stroj KBA 105, zkontroluje vSechny
polozky materialu v regalu u tiskového pracovisté, v regalu pro barvy a laky v meziskladu.
Vezme odpovidajici listky, odnese je pracovnikiim expedice a pfipne je na vyhranéné misto,
na nasténce, V kancelafi expedice. Pracovnik expedice vidi, Ze se mu na tabuli objevily nové
listky. Pozadovany material v intervalu odpoledni smény vyskladni z obou skladi a odveze

jej na zasobovaci misto. S materialem vlozi do regalu i zdsobovaci listky.
4. Zaskoleni pracovniki

Pied startem nového okruhu bylo nutné pozvat odpovédné osoby na spole¢nou poradu, na
které byl vysvétlen systém zasobovani pracovisté, jeho pifinosy a pravidla, za kterych systém
bude fungovat. Porady se zacastnili pracovnici expedice, pracovnici tisku, mistr, vedouci

vyroby a nakupdi.
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9.2.3 Doporuceni pro zlepSovani systému zasobovani

V této Casti jsou zminéna doporuceni, ktera by pomohla vice zefektivnit cely systém zéso-
bovéni. Tato doporuceni se netykaji zhodnoceni projektu, jedna se pouze o rady, které by

spole¢nost mohla v budoucnu zvazit a vyuzit.

e Elektronizace systému

Elektronizaci systému pomoci ¢arovych koda by spolecnosti pomohlo k rychlej$Simu pie-
nosu informaci, pti objednévani materidlu. Nakupc¢i by méla online ptehled o stavu zasob ve
skladech, pfi¢emz nyni se provadi jednou mési¢né inventura. Dalsi vyhodou by bylo snizeni

rizika chyby, pfi ¢innosti pracovnikli se systémem.

e Motivace zaméstnancu a udrZeni systému

vvvvvv

nanci. Spole¢nost tuto sloZku mzdy nem4 jasné nastavenou, tudiz je zde velky prostor ke

zlepseni. V del§im ¢asovém horizontu totiz miize spokojenost zaméstnanct upadat.

Existuji vSak i jiné formy motivace, které zlepsi atmosféru mezi zaméstnanci. Jedna se o
lidsky ptistup, zjistovani a feSeni problémd, které zaméstnanci, pii své praci, maji. Spravné
je povzbudit nebo pochvalit. V neposledni fadé¢ je dulezité se s pracovniky o jejich praci
Casto bavit a vytvorit si s nimi dobry pracovni vztah. Je vSak nezbytné si s pracovniky na-
stavit podminky a pravidla fungovani, které¢ budou dodrZzovéany. Pravé tyto formy motivace

mohou pomoci udrZet nejenom systém zasobovani.

e Audit systému
Po stanovené dobé& od implementace systému by mél prob&éhnout audit, pii kterém by bylo
zjisténo, jaké piinosy a problémy systém piinesl. U problémi odhalit pfi¢iny a na jejich
zéklad¢ provést ndpravna opatteni.
Také by mélo byt rozhodnuto, jakym zplisobem by se systém mél dale vyvijet. Auditem by
méla byt povefena odpoveédna osoba. Mym doporucenim je tento kol svéfit ndkupci nebo

vedoucimu vyroby.
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e Nakup novych paletovych vozika

Nakupem novych paletovych vozikii a obménéni starych by zefektivnilo praci vS§em pracov-

nikiim ve vyrob¢. Spolec¢nost by méla jejich nakup bezpochyby zvazit.
e Rozsifeni systému na nahradni dily

Kanbanovy systém pomocného materidlu se v momentalni situaci nemuze rozriist na ostatni
pracovisté, z divodu malé obratkovosti a po¢tu druhti materialu. Nicméné v budoucnosti by
se mohl rozsifit na nahradni dily, respektive noze, pouzivajici se na vysekovém stroji pfi

vyseku segmentu z archu.
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10 ZHODNOCENI PROJEKTU

Posledni kapitola této diplomové prace se bude zabyvat kalkulaci a zhodnocenim projektu
Z hlediska nakladi a ptinost. Projekt byl zpracovan na zéklad¢ pozadavk, stanovené vede-
nim spole¢nosti. Implementace projektu byla dokoncena v inoru 2016, v dalsich mésicich
pokracuje kontrolou systému. Tato prace byla zpracovavana do 15. dubna 2016, tzn., Ze spo-
le¢nost jeste vSechny pfinosy z projektu nepocitila a hodnoceni z finan¢niho hlediska je tu-
diz caste¢né zalozeno pouze na odhadech. Prace vSak byla zpracovana na zakladé skute¢-

nych dat.

10.1 Naklady projektu

Projekt zavedeni nového systému zasobovani by se neobesel bez potiebnych investic. Pozi-
tivni strankou je, Ze se spole¢nost nebala investovat nemalé finan¢ni prostiedky, ze svych
zdrojti, do tohoto projektu. Cilem bylo nicméné, peclivé vybirat dodavatele a usilovat, o co

nejptiznivéjsi cenu. V tabulce 9 je mozné videt kalkulaci nékladii na tento projekt, véetné

ptehledu nédkladovych polozek a dodavateli.

Tabulka 9 Kalkulace nadkladii na projekt

Nakladové polozky Cena bez DPH Dodavatel
Sestava regaltl do skladu pomocného materialu 23 126 K¢
Délici piicky — 50 ks 2107 K¢ Regaz s.r.o.
Rozsiteni regélu pro tiskové barvy 6 680 K&
Sestava regalll se zachytnymi vanami do skladu chemikalii 26 270 K¢

- . AJ produkty s.r.o.
Zasobovaci regal u tiskového pracovisté se zachytnou vanou 7 460 K&
Plastové piepravky ruznych velikosti 110 ks 14 350 K& Thaplasty s.r.o.
Magnetické tabule — 2 ks 1 850 K¢& B2b partner s.r.o.
Popelnice na plastovy odpad 826 K¢ Melichar CZ s.r.o.
Piepravni vozik na sudy — 2 ks 8 900 K& Miroslav Reza¢
Material pro vyrobu kanbanovych listk 1 056 K¢& -
Celkem 92 625 K¢ -

Zdroj: Vlastni zpracovani

Pti komunikaci s managementem a s ostatnimi ¢leny tymu bylo zjiSténo, Ze se podniku fi-
nanén¢ vyplati dlouhodobé spolupracovat s dodavateli, z divodu vyhodnych cenovych na-
bidek. Jedna se o rGzné druhy slev, skont, propagacnich akci pro dlouhodobé spolupracujici

spolecnosti.
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V souvislosti s realizaci projektu nemuseli byt pfijati zadni novi zamé&stnanci, protoze ¢ast
¢innosti (montdz regélu, tisk kanbanovych listkil, reorganizace pracovisté) byla provedena
&leny projektového tymu. Cast ¢innosti (rozsifeni skladu pomocného materialu, technické
upravy pracovisté) byly provedeny udrzbarem spolecnosti. Proto néklady na tyto ¢innosti

nejsou Vv kalkulaci zahrnuty. Celkové naklady projektu tedy ¢ini 92 625 K¢ bez DPH.

10.2 Prinosy projektu

Piinosy tohoto projektu lze posuzovat z hlediska finan¢niho a nefinanéniho. Spole¢nost si
musi kazdou investici proveéfit, zda se ji vyplati ¢astku investovat, a za jak dlouho se ji in-

vestice vrati.

10.2.1 Finanéni pFinosy
Mezi finan¢ni pfinosy je mozné zahrnout:
e Casova uspora v lidskych zdrojich

Analyza snimku dne pracovnika expedice ukdzala, Ze pracovnik stravi plytvanim 125 minut
ze své 510 minutové pracovni smény. Bylo zji§téno, ze po zavedeni projektu zdsobovani, se
&as nepiidavajici hodnotu logistickym procestim snizil na 58 minut. Uspora ¢asu, tedy je 67
minut. Cinnosti, jako je manipulace bez voziku nebo &ekani na zabaleni vyrobku, lze velmi

slozité eliminovat. Podnik by se nicméné mé¢l na tyto ztraty v budoucnu zaméfit.

V tabulce 10 je uvedena Casova uspora pracovnika expedice za sménu, pracovni den, mésic
a rok. Aby bylo mozné vypocitat finanéni usporu, bylo nutné zjistit mzdu zaméstnance.
Mzda zaméstnance expedice, byla orienta¢né vypocitana, na zakladé superhrubé mzdy a na-
kladii na pracovni odév a obuv, ¢ini 180 K¢ za hodinu. Celkova realné spora na pracovisti

expedice je za rok 96 480 K¢.

Tabulka 10 Redlné uspory na lidskych zdrojich na pracovisti expedice

Casovy uisek Casova uispora (hod.) Finan¢ni uispora
Sména 1,12 201 K¢
Den 2,23 402 K¢
Meésic 44,67 8 040 K¢
Rok 536,00 96 480 K¢é

Zdroj: Vlastni zpracovani
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Vytvotenim zasobovacich regalii u tiskového pracoviste, odpadla povinnost pracovnik,
chodit do skladl pro potfebny material. Pozorovanim bylo zjisténo, ze ispora ¢asu pracov-
nika tisku, na jedné smén¢, je v praméru 25 min. Tento ¢as pracovnik stravil plytvanim,
nyni jej vSak mize vyuzit na produktivni ¢innost.

Superhruba mzda tiskait, véetné nakladt na odév a obuv, se pohybuje okolo 200 K¢ za

hodinu. Realna tspora za rok tedy je 57 600 K¢.

Tabulka 11 Redlné uspory na lidskych zdrojich na pracovisti tisku

Casovy usek Casova tispora (hod.) Financ¢ni Gspora
Sména 0,40 80 K¢
Den 1,20 240 K&
Mgsic 24,00 4 800 K¢
Rok 288,00 57 600 K¢

Zdroj: Vlastni zpracovani

10.2.2 Navratnost investice do projektu

V ptedchozich ¢astech kapitoly byly vypocitany finan¢ni ndklady a ptfinosy realizované¢ho
projektu. Kazda spolecnost chece védet, kdy se ji investice do projektu vrati. K zjisténi doby

navratnosti projektu je mozné vyuzit nasledujici vzorec:

Celkové ndklady na investici

Doba navratnosti investice = 2
Rocni uspora nakladii v diisledku investice 2)

Vypocet rovnice:

92625
Doba navratnosti investice = ———— — = 0,6 roku = 217 dni= 7,3 mésice
96 480 + 57 600

Z predchazejiciho vypoctu vyplyva, ze investice do projektu ve vysi 92 625 K¢, se vrati za
217 dni. To znamena, Ze pro spole¢nost za¢ne byt projekt vydélecny, po uplynuti osmi mé-

sict od realizace.

10.2.3 Ostatni prinosy

Realizaci projektu, spole¢nosti vzniknou i dalsi pfinosy, které neni mozné z dostupnych in-

formaci a dat vy¢islit. Dal§imi ptinosy vyplyvajici z implementace projektu jsou:
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e Eliminace neproduktivnich ¢innosti

Reorganizaci skladii a implementaci zasobovaciho systému byl redukovan cas, ktery pra-

covnik stravil hleddnim, zbytecnou manipulaci a ¢ekanim na material.
¢ Dostacujici prostor pro manipulaci

Layout obou skladi byl navrzen, tak aby v ném bylo mozné pohodIn¢ manipulovat s paleto-
vymi a elektrickymi voziky. Kvuli malé velikosti obou skladii nemtize obdélnikovy layout
regalt poskytnout skladovani systémem FIFO, nicméné zarucuje dostatek prostoru pro ma-

névrovani s voziky.

e VEtSi bezpec¢nost pracovisté

vvvvvv

ace, zejména ve skladu chemikalii, nebyla idealni. Byly sice z velké ¢asti vyuzivany odka-
pavaci vany, nicmén¢ material na nich byl umistén zcela ledabyle. DalSim problémem byl
nepiehledny stav obou sklad, tudiZ se pracovnici museli proplétat mezi stroji a paletami.
V obou ptipadech vznikalo velké nebezpeéi urazu. Stav, po realizaci projektu a po konzultaci

S bezpecnostnim pracovnikem, je lep$i, riziko trazu se vyznamné snizilo.
o Prehlednéjsi skladovaci prostory

Reorganizaci skladl byly vytvoteny prostorové vhodné podminky pro skladovani material
vSech druhil. Pracovnici expedice nyni stravi méné ¢asu hledanim a manipulaci s materia-
lem. Pfesné ur¢end mista pro kazdou skladovou poloZku, pomoci vizualnich znacek a kan-
banovych listkli, zaru¢i, Ze postupem cCasu, Cas straveny hledanim materialu, bude maxi-

malné eliminovan.
o Efektivnéjsi skladovani

Zvétsenim skladu, zménou layoutu a odstranénim piebyte¢nych stroji, vzniklo dostatek
mista pro skladovani vSech druhli materidlu. Nakupem kovovych dé€licich ptic¢ek a plasto-
vych beden byl efektivne vyuzit prostor v regalech. Problémem vSak nebude ani dalsi rozsi-

feni skladovych poloZek, jelikoZ se s touto situaci, pred zaCatkem reorganizace, pocitalo.
¢ Plynulejsi tok materialu a informaci

Vytvofenim a dodrzovanim systému objednavani materidlu pomoci kanbanovych karticek,

se tok informaci a materialu na useku tisku a expedice stal plynulej$i a efektivné;si.
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e Vytvoieni standardi

Ucelem viech vytvofenych standardi je stabilizace pracovist a jasné stanoveni pravidel,
kde, co a jak mé byt umisténo. Standard uklidu pak slouzi k ¢istému pracovisti. Auditem

pracovist’ by mélo byt kontrolovano dodrzovani vSech stanovenych standarda a pravidel.
e ZlepSeni vztahti mezi useky

Stanovenim jasnych pravidel nedochézi k situacim, kdy vznikaly hadky mezi pracovistém
tisku a expedice kviili nedostatku materialu. Zlepseni vzdjemnych vztahti mize byt pro pod-

nik z hlediska produktivity pfinosné.
e Zména stavu zasob

Podnik pted startem projektu trpél nedostatkem zasob, plynoucich z nedostate¢né komuni-
kace mezi nakupci a pracovniky vyroby a pracovniky expedice. Instalaci nového tiskového
stroje, se navic potieba zasob materialu, jesté zvysila. NavySenim zasob o pojistnou zasobu
a vytvoreni kanbanovych listkli, odpadla potifeba komunikace, tykajici se aktudlniho stavu
materidlu a mnozstvi jeho ndkupu. V nésledujici tabulce je mozné najit hodnoty zasob a
obraty spole¢nosti v ¢ervenci 2015, pted za¢atkem projektu a v inoru resp. bieznu 2016, po

implementaci projektu. Cisla jsou kviili své citlivosti nasobena libovolnym indexem.

Tabulka 12 Srovnani hodnot zasob a obratu spolecnosti za jednotlivé mésice

Hodnoty za jednotlivé mésice Cervenec 2015 Unor 2016 Biezen 2016

Hodnoty zasob pomocného materialu | 3 890 124 K¢ 6012319 K¢ 5420 028 K¢

Zdroj: Interni materialy spolec¢nosti

Tabulka 13 Zmeéna stavu ukazatelii po implementaci projektu

Zména za obdobi

Unor 2016 / Cervenec 2015

Biezen 2016 / Cervenec 2015

Hodnota z4sob pomocného materialu

+ 54,55 %

+ 39,33 %

Obrat spolecnosti

+ 39,73 %

+43,33 %

Zdroj: Vlastni zpracovani
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Z tabulky 13 je mozné vidét, Ze hodnota zasob v tinoru 2016, tésn¢ po implementaci pro-
jektu, oproti Cervenci 2015, narostla o 55 %. Nicmén¢ je tfeba dodat, ze potieba nastala
z dtivodu instalace nového tiskového stroje v prosinci 2015. Obrat spole¢nosti za to samé

obdobi vzrostl o0 40 %.

V bieznu 2016 se ale hodnota zasob snizila. Oproti ¢ervenci 2015 vzrostla pouze o necelych
40 %, tudiz nartist hodnoty zasob se vyrovnal nartstu obratu v tnoru 2016. V bieznu 2016
uz narust obratu o 43 %, oproti Cervenci 2015, ptredcil nartist zadsob, za to samé obdobi.
V nasledujicich mésicich je mozné ocekavat mirny nartst obratu, diky efektivnéj$Simu roz-
vrzeni pracovnich smén na tiskovych strojich. O¢ekava se také mirné sniZzeni hodnoty zasob,
jelikoz prabézné dochazi k Gpravam pojistnych zasob v obou skladech. Pro spolecnost je

samoziejmé velmi zadouci snizovat hodnotu skladovych zasob, jelikoz jsou v nich vazané
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ZAVER

Hlavnim cilem diplomové prace bylo vypracovani projektového feseni, které se zabyvalo
zavedenim nového systému zasobovani ve spole¢nosti Cardbox Packaging s. r. 0. Aby bylo
mozné tento cil splnit, bylo nutné nacerpat teoretické znalosti a poznatky, tykajici se zestih-
lovéni vyroby. Tyto informace byly ziskany literarni reSersi a nasledné popsany v teoretické
¢asti diplomové prace. Pomoci teoretickych vychodisek bylo mozné vypracovat analyzu
soucasného stavu na pracovisti expedice a nasledné projektové feseni, véetné zavérecného

zhodnoceni projektu.

Diuikladna analyza pracovisté expedice, véetné dvou skladl (pomocného materidlu a chemi-
kalii) a jednoho meziskladu, odhalila nékolik problémi. Projektova ¢ast se zabyvala navrhy
a opatfenimi, jejichz ti€elem bylo odstranit, resp. eliminovat stavajici problémy. Na projektu

pracovalo celkem 6 ¢lent projektového tymu, S riznymi pravomocemi a odpovédnostmi.

Pted zavedenim nového systému zasobovani bylo nutné reorganizovat oba sklady a mezi-
sklad pomoci metody 5S. Dulezitym krokem bylo vytvofeni nového uspotfadani skladl a
standardi, tykajici se uklidu, nového layoutu a znaceni materialu, bez kterych by pozado-
vany stav dlouho nevydrzel. Sklady kvuli své velikosti nemohly byt fizeny systémem FIFO,
tudiz bylo nutné maximalizovat vyuZiti skladovacich prostor. Metodou 5S bylo znacné eli-
minovano hledani a zbyte¢na manipulace s materidlem. Vytvofenim nového uspotfadani a

vizualizaci se sklady staly pfehlednéjsi a vhodné&j$i pro manipulaci s paletovymi voziky.

Po reorganizaci skladli nasledovalo zavedeni systému zasobovani, zalozeném na principech
kanbanového systému. Nejprve bylo nutné, na zakladé analyzy pomocnych materialti ve vy-
robé&, urcit pojistné zasoby pro kazdy druh skladovaného materidlu a vytvofit kanbanoveé
listky ¢i karticky, jejichz Gcelem je kolob&h v zasobovacim systému, ale také znaceni pro
kazdy druh materialu. Vytvotfeny byly celkem dva okruhy, jeden skladovy, ve kterém listky
obihaji v ramci kanceléfe expedice a obou skladli. Druhy okruh zajiStuje zasobovani mate-
rialem ze sklad, k pracovisti tisku. Hlavnim piinosem zavedeni zasobovaciho systému bylo
nastaveni pojistnych zasob, které zarucuji, ze potfebny material nebude chybét a také zajis-
téni plynulosti vyroby tiskovych stroja.

Zavér prace byl vénovan zhodnoceni projektu z hlediska nakladi a pfinosi. Celkové naklady
na projekt ¢inily 92 625 K¢. Nicmén¢ investice by se spolecnosti méla vratit po uplynuti 217

dni, resp. 8 mésici od implementace projektu.
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SEZNAM POUZITYCH SYMBOLU A ZKRATEK
ABC Activity Based Costing

BSC Balanced ScoreCard

CMYK Cyan, Magenta, Yellow, Key (Cerna)

CTP Computer to plate

DPH Dai z ptidané hodnoty

DTP Desktop Publishing

FIFO First In, First Out

FMEA Failure Mode and Effect Analysis

IBC Intermediate Bulk Container

JIT Just In Time

K¢e Korun ¢eskych

LIFO  Last In, First Out

MRP Manufacturing Requirements Planning

SMED Single Minute Chanfe of Die

SCM Supply Chain Management

SWOT Strenghts, Weaknesses, Opportunities, Threats
TOC Theory Of Constraints

TPM Total Productive Maintenance

TOM  Total Quality Management

VSM  Value Stream Mapping
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PRILOHA P1: SWOT ANALYZA

Interni prostiedi

Externi prostiedi

SWOT ANALYZA
Vedouci | Mistr | Autor
Silné stranky V\'/'roby V\'/’roby pr:éce Celkem
vaha: | vaha: | vaha:
0,5 0,3 0,2
Kvalitni vyrobky 1 1 1 1 Malé vyrobni prostory 3 2 2 2,5
Zazemi vlastnickych spolec¢nosti 3 3 3 3 Nedostatecna komunikace mezi vedenim a pracovniky 3 2 2 2,5
ZkuSeni zaméstnanci v oboru 2 1 2 1,7 Velké portfolio vyrobka 4 3 3 3,5
Otevrenost vedeni ke zménam 2 4 2 2,6 Poruchovost strojui 2 3 1 2,1
Flexibilita vyrobniho planu 2 3 2 2,3 Negativni postoj zaméstnanct vyroby k zménam 2 3 3 2,5
Vztahy s dodavateli 3 3 3 3 Neporadek na pracovisti 2 4 2 2,6
Vztahy s odbérateli 2 2 2 2 Cizi vlastnictvi vyrobnich prostorl 4 4 4 4
RUst spole¢nosti 2 3 2 2,3 Dlouhé casy prestaveb strojl 3 3 2 2,8

Vstup na nové zahranicni trhy 2 3 2 2,3 | Zhorseni ekonomické situace u zakaznikl 3 4 3 3,3
Nové technologie 1 2 1 1,3 Nedostatek novych kvalifikovanych zaméstnancii 2 2 1 1,8
Nové vyrobni prostory 3 2 3 2,7 Kolisani ménovych kurz( 3 5 2 3,4
Prichod novych zaméstnanct 2 1 2 1,7 Konkurence v oboru 4 4 3 3,8
Optimalizace vyroby 2 3 2 2,3 Zména legislativy 4 4 4 4

NarUst prodeji sou¢asnym zakaznikim 4 4 4 4 Rust cen materiald a surovin 2 3 2 2,3

Maximalizovat vliv

Minimalizovat vliv




PRILOHA P II: LOGICKY RAMEC

STROM CIiLU

OBJEKTIVNE OVERITELNE
UKAZATELE

PROSTREDKY OVERENI

Hlavni cil
Vytvoteni nového systému zasobovani

Navyseni zasob o stanovené
pojistné zasoby

Vyhodnoceni stavu zasob vedoucim vyroby

Projektovy cil
Zefektivnéni logistickych procesi na pracovisti expedice ve
spole¢nosti Cardbox Packaging s.r.o.

Néavrh nového layoutu a organi-
zace prace na pracovisti expedice

Layout pracovisté na firemnim disku

Vystupy

1.1. SWOT analyza spole¢nosti

1.2. Analyza soucasného stavu

1.3. Néavrh nového fungovani systému skladovani

1.4. Test systému zasobovani a doporuceni dalSich opatfeni
1.5. Diplomova prace

SWOT analyza

Analyza soucasného stavu
Layout pracoviste

Seznam doporucenych opatieni
Diplomova prace

Ptiloha diplomové prace
Prakticka ¢ast DP
Firemni disk

Prakticka cast DP

Portal UTB

Aktivity

1.1.1. Studium informaci o spole¢nosti

1.1.2. Analyza prostiedi firmy, produktd a vztahi ve firmé
1.2.1. Provedeni analyzy pracovi$té expedice

1.2.2. Vyhodnoceni provedenych analyz

1.3.1. Navrhy na nové feseni skladovacich prostor

1.3.2. Analyza a vybér dodavateli

1.3.3. Zadani pozadavki na feseni nového skladu dodavatelim

1.3.4. Vytvorteni findlniho layoutu pracovisté

1.3.5. Stanoveni pojistnych zasob

1.4.1. Testovani skladového okruhu, navrhy na zlepseni
1.4.2. Vytvoreni zasobovacich mist u vybranych pracovist’
1.4.3. Start projektu kanban

1.5.1. Studium vhodné literatury

1.5.2. Tvorba teoretické casti

1.5.3. Tvorba praktické Casti

1.5.4. Odevzdani diplomové prace

Prostiedky

Interni materialy spolecnosti
Vlastni pozorovani

Rozhovory s pracovniky expedice
MS Office

Auto-CAD

Internet, MS Office

Email

Layout pracoviste

Nakupci, Vedouci vyroby
Rozhovory s pracovniky expedice
Regaly a material

Rozhovory s pracovniky expedice
Knihy, ucebnice

Knihy, ucebnice

Vysledky analyz, fotky, poznatky
Diplomova prace

Doba trvani

8/2015 Seznameni a analyza spole¢nosti, analyza pra-
covisté expedice, Analyza pomocného materialu
9/2015 Zpracovani analyzy a navrhy novych layoutt

10/2015 Zména layoutu, analyza a vybér dodavateli,
Prezentace navrhovaného feSeni

11/2015 Uprava skladovacich prostor, stanoveni pojist-
nych zasob a vytvoreni kanbanovych listki

12/2015 Testovani skladového okruhu

1/2015 Analyza a vyhodnoceni testovaciho projektu,
vytvoreni zasobovacich mist u vybranych pracovist
2/2016 Start kanbanového systému

3/2016 Kontrola a vyhodnoceni projektu
4/2016 Odevzdani DP

Piedpoklady

Zajem vedeni
o realizaci
projektu.
Spoluprace s
dodavateli.
Bezchybnost
vSech analyz.
Sbér a analyzy
spravnych dat.
Spoluprace
Zaméstnancul.
Odsouhlaseni
navrht
vedenim
podniku.
Dostaveni
vysledki.

Zdroj: Vlastni zpracovani




PRILOHA P III: RIZIKOVA ANALYZA

P-st f 2y P-st |Celkova | Urceni
ID Hrozba Scénar . . | Dopad
hrozby scénare | p-st p-sti
NedodrZeni 0 0
Pracovnici na harmonogramu 85% 42,5% SP VD
1. pracovisti 50% Konflikt s
nespolupracuji , 60% 30% SP VD
pracovniky
Projekt nebude 0 0
Nezajem realizovan 65% 6,5% MP VD
spolecnosti o o
2. realizaci 10% Nebi,lde
projektu dosazeno 90% 9% MP SD
dil¢ich cild
Chybné
, 95% 28,5% SP SD
3 Chyby pfi 20% vyhodnoceni ? °
’ analyzach ° | ztrata davéry u
vedeni 60% 18% MP VD
7t -
Opateni tratadivery | a0 | 3159 | sp VD
nepovedou zaméstnancu
4. k oéekavanym 35% | Nesplnénicilt
vysledkaim diplomové 60% 21% SP SD
prace
. Neocekavané
$patnd el | 90% | 135% | MP | D
5. | projektova 15% l\\llys € — yh
rozhodnuti euspec 70% | 105% | MP VD
projektu
NedodrZeni
Chyby pfi praci A edodrzent | enos | 12% | mP SD
6. s internim 20% armonogramu
systémem , Ovllvonem , 85% 17% MP SD
vysledk( analyz
Dodani
Spatného o NedodrzZeni 0 o
7. materialu pro 10% harmonogramu 100% 10% MP SD
novy sklad

Zdroj: Vlastni zpracovani

Hodnota
rizika

Opatieni

Permanentni

komunikace,

odevzdavani
vysledkd,
motivace

Pribézina
komunikace,
presvédceni o
dlleZitosti
projektu,
akceptace rizika

Opétovné pro-
vedeni analyz -
kontrola

Analyza jinych
vysledkd,
provedeni

napravnych
opatreni

Akceptace rizika

Akceptace rizika

Akceptace rizika




PRILOHA P IV: ABC ANALYZA

5 Ro¢ni
Cislo Nazev spoticeba | Cenaza kus | Celkem spoti‘eba za

polozky polozky ks v K¢ rok v K¢
1 21 179,00 K¢ 3 759,00 K&
2 24000 0,18 K¢ 4 320,00 K¢
3 . 12 3 200,00 K¢ 38 400,00 K¢
5 O 80 39,00 K& 3 120,00 K¢
6 m’ 9800 8,00 K¢ 78 400,00 K¢
7 (/). 12 249,00 K¢ 2 988,00 K&
8 12 225,00 K¢ 2 700,00 K&
9 O 5 49,00 K¢ 245,00 K¢
10 Z 54 2 800,00 K¢ 151 200,00 K¢
11 ) 60 75,60 K& 4 536,00 K¢
12 < 2 249,00 K¢ 498,00 K¢
13 6 11 99,00 K¢ 1 089,00 K¢
14 <E 15 125,00 K¢ 1 875,00 K¢
15 (al 9 221,00 K¢ 1 989,00 K¢
16 > 35 210,00 K¢ 7 350,00 K&
17 O 18 75,00 K¢ 1 350,00 K¢
18 o 81 15,00 K¢ 1215,00 K&
19 () 3 189,00 K¢& 567,00 K¢
20 oc 4 165,00 K¢ 660,00 K¢
21 s 20 280,00 K¢ 5 600,00 K¢
22 - 35 260,00 K¢ 9100,00 K¢
23 — 1550 2,50 K¢ 3 875,00 K¢
24 8 310 68,00 K¢ 21 080,00 K¢
25 = 2000 1,66 K¢ 3 320,00 K¢
26 NG 31 450,00 K¢ 13 950,00 K¢
27 LLl 110 151,00 K¢ 16 610,00 K&
28 — 135 151,00 K¢ 20 385,00 K¢
29 8 200 151,00 K¢ 30 200,00 K¢
30 v 125 151,00 K¢ 18 875,00 K¢
31 L 1611 205,10 K¢ 330 416,10 K&
32 2 1800 205,10 K¢ 369 180,00 K¢
33 <DE 3315 205,10 K& 679 906,50 K¢
34 N 1700 205,10 K¢ 348 670,00 K&
35 L 12 129,00 K¢ 1 548,00 K¢
36 > 7 156,19 K& 1 093,33 K&
37 — 540 46,65 K¢ 25191,00 K¢
38 — 1880 46,65 K¢ 87 702,00 K¢
39 O 320 91,40 K¢ 29 248,00 K&
40 210 35,10 K¢ 7 371,00 K¢
41 90 185,00 K¢ 16 650,00 K¢
42 900 68,25 K¢ 61 425,00 K¢




43

44

45

46

47

48

49

50

51

52

53

54

55

56

57

58

59

60

61

62

63

64

65

66

67

68

69

70

71

72

73

74

75

76

77

78

79

80

81

82

83

84

85

86

87

88

52 80,99 K¢ 4211,48 K¢
276 12,80 K¢ 3 532,80 K&
28 € 990,00 K¢ 251 720,00 K¢
110 1 820,00 K¢ 200 200,00 K¢
47 1 230,00 K¢ 57 810,00 K¢
12 147,31 K& 1767,72 K&
2860 31,50 K¢ 90 090,00 K¢
320 49,35 K& 15 792,00 K¢
62 228,00 K¢ 14 136,00 K¢
35 67,10 K¢ 2 348,50 K¢
23 158,00 K¢& 3 634,00 K&
18 68,25 K¢ 1 228,50 K&
17 110,00 K¢ 1 870,00 K¢
275 162,17 K& 44 596,75 K&
35 167,30 K& 5 855,50 K&
21 101,00 K¢ 2 121,00 K¢
492 91,42 K¢ 44 978,64 K&
63 104,07 K& 6 556,41 K&
6560 33,00 K¢ 216 480,00 K¢
100 215,00 K¢ 21 500,00 K¢
1225 86,87 K¢ 106 415,75 K¢
80 122,50 K¢ 9 800,00 K&
44 88,40 K¢ 3 889,60 K¢&
103 100,00 K¢& 10 300,00 K¢
50 139,20 K¢ 6 960,00 K&
160 152,00 K¢ 24 320,00 K¢
24 121,00 K¢& 2 904,00 K¢
350 835,00 K& 292 250,00 K¢
20 1 220,00 K¢ 24 400,00 K¢
8 167,00 K& 1 336,00 K¢
72 86,00 K¢ 6 192,00 K&
5 195,60 K¢ 978,00 K&
S 129,60 K& 648,00 K&
85 119,36 K¢ 10 145,60 K¢
9 227,46 K& 2047,14 K¢
145 108,60 K& 15 747,00 K¢
4369250 0,47 K¢ 2 053 547,50 K¢
6132000 0,41 K¢ 2514 120,00 K¢
125 0,45 K¢ 56,25 K¢
390000 0,41 K¢ 159 900,00 K¢
36 772,00 K& 27 792,00 K¢
25 1 059,00 K¢ 26 475,00 K¢
1216 104,50 K¢ 127 072,00 K&
576 143,83 K& 82 846,08 K¢&
54 578,00 K& 31212,00 K¢
3007 6,09 K& 18 312,63 K¢




89 100 8,96 K¢ 896,00 K&

90 36197 6,70 K& 242 519,90 K&
91 8330 17,34 K¢ 144 442,20 K¢
92 12192 150,00 K¢ 1 828 800,00 K¢&
93 50 260,00 K& 13 000,00 K¢
94 25850 137,60 K& 3556 960,00 K&
95 22 988,00 K& 21 736,00 K¢
96 7080000 0,04 K¢ 283 200,00 K&
97 7380 136,56 K¢ 1 007 812,80 K¢&
98 48 65,24 K¢ 3 131,52 K¢
99 4 1 009,00 K¢ 4 036,00 K¢
100 20 1 756,00 K& 35 120,00 K¢
101 102 56,45 K¢ 5757,90 K&
102 50 37,10 K¢ 1 855,00 K¢&
103 88 1 840,00 K¢ 161 920,00 K&
104 3900000 0,41 K¢ 1 599 000,00 K&
105 30 9 158,00 K& 274 740,00 K¢
106 85 519,30 K& 44 140,50 K¢
107 4 728,30 K& 2913,20 K¢
108 115 301,60 K& 34 684,00 K¢
109 45 251,50 K¢ 11 317,50 K¢
110 5900 67,50 K¢ 398 250,00 K¢
111 550 165,80 K¢ 91 190,00 K¢
112 750 81,10 K¢ 60 825,00 K¢
113 1745 91,50 K¢ 159 667,50 K&
114 6050 62,30 K¢ 376 915,00 K&
115 6000 68,20 K¢ 409 200,00 K¢

Celkem 19 731 782,80 K¢&

Zdroj:

Interni materialy spole¢nosti




Cislo Ro¢ni Celkem spotieba Kumula-
Polozky | Nazev polozky | Spotfeba ks | Cena za kus za rok v K¢ Z celku tivné ABC

94 25850 137,60 K¢ | 3556960,00 KE | 18,03% | 18,03% A
80 ° 6132000 0,41 K¢ 2514 120,00 K¢ | 12,74% 30,77% A
79 O 4369250 0,47 K¢ 205354750K¢ | 10,41% | 41,18% A
92 m. 12192 150,00 K¢ 1 828 800,00 K& | 9,27% 50,44% A
104 ° 3900000 0,41 K¢ 1599 000,00 K¢ | 8,10% 58,55% A
97 n 7380 136,56 K¢ | 1007 812,80 K& | 5,11% 63,65% A
33 w 3315 205,10 K¢ 679 906,50 K¢ 3,45% 67,10% A
115 Z 6000 68,20 K¢& 409 200,00 K¢ 2,07% 69,17% A
110 " - 5900 67,50 K¢ 398 250,00 K¢ 2,02% 71,19% A
114 w 6050 62,30 K¢ 376 915,00 K¢ 1,91% 73,10% A
32 5 1800 205,10 K¢ 369 180,00 K¢ 1,87% 74,97% A
34 < 1700 205,10 K¢ 348 670,00 K¢ 1,77% 76,74% B
31 o} 1611 205,10 K¢ 330 416,10 K¢ 1,67% 78,42% B
70 350 835,00 K¢ 292 250,00 K¢ 1,48% 79,90% B
96 x 7080000 0,04 K¢ 283 200,00 K¢& 1,44% 81,33% B
105 O 30 9 158,00 K¢ 274 740,00 K¢ 1,39% 82,72% B
45 m 28 8 990,00 K¢ 251 720,00 K¢ 1,28% 84,00% B
90 D 36197 6,70 K¢& 242 519,90 K¢& 1,23% 85,23% B
61 oc 6560 33,00 K¢ 216 480,00 K¢ 1,10% 86,33% B
46 < 110 1 820,00 K¢ 200 200,00 K¢ 1,01% 87,34% B
103 U 88 1 840,00 K¢ 161 920,00 K¢ 0,82% 88,16% B
82 I: 390000 0,41 K¢ 159 900,00 K¢ 0,81% 88,97% B
113 W 1745 91,50 K¢ 159 667,50 K¢ 0,81% 89,78% B
10 O 54 2 800,00 K¢& 151 200,00 K¢ 0,77% 90,55% C
91 Z 8330 17,34 K¢ 144 442,20 K¢ 0,73% 91,28% C
85 >U 1216 104,50 K¢ 127 072,00 K¢ 0,64% 91,92% C
63 L 1225 86,87 K¢ 106 415,75 K¢ 0,54% 92,46% C
111 | 550 165,80 K¢ 91 190,00 K¢ 0,46% 92,92% C
49 O 2860 31,50 K¢ 90 090,00 K¢ 0,46% 93,38% C
38 (ol 1880 46,65 K¢ 87 702,00 K¢ 0,44% 93,83% C
86 V) 576 143,83 K¢ 82 846,08 K¢ 0,42% 94,25% C

6 Ll 9800 8,00 K¢ 78 400,00 K¢ 0,40% 94,64% C
42 - 900 68,25 K¢ 61 425,00 K¢ 0,31% 94,95% C
112 < 750 81,10 K¢ 60 825,00 K¢ 0,31% 95,26% C
47 D 47 1 230,00 K¢ 57 810,00 K¢ 0,29% 95,56% C
59 D 492 9142KE | 44978,64KE | 023% | 9578% | C
56 “LLl 275 162,17 K¢ 44 596,75 K¢ 0,23% 96,01% C
106 > 85 519,30 K¢ 44 140,50 K¢ 0,22% 96,23% C

3 :I 12 3 200,00 K¢ 38 400,00 K¢ 0,19% 96,43% C
100 I_ 20 1 756,00 K¢ 35 120,00 K¢ 0,18% 96,61% C
108 a— 115 301,60 K¢ 34 684,00 K¢ 0,18% 96,78% C
87 U 54 578,00 K¢ 31212,00 K¢ 0,16% 96,94% C
29 200 151,00 K¢ 30 200,00 K¢ 0,15% 97,09% C




39

83

84

37

71

68

95

62

24

28

30

88

41

27

50

78

51

26

93

109

66

76

64

22

40

16

67

60

73

57

101

21

11

43

99

65

23

53

44

25

98

107

320 91,40 K¢ 29 248,00 K¢ 0,15% 97,24% C
36 772,00 K& 27 792,00 K¢ 0,14% 97,38% C
25 1 059,00 K¢ 26 475,00 K¢ 0,13% 97,52% C

540 46,65 K& 25191,00 K¢ 0,13% 97,64% C
20 1 220,00 K¢ 24 400,00 K¢ 0,12% 97,77% C
160 152,00 K¢ 24 320,00 K¢ 0,12% 97,89% C
22 988,00 K¢ 21 736,00 K¢ 0,11% 98,00% C
100 215,00 K& 21 500,00 K¢ 0,11% 98,11% C

310 68,00 K¢ 21 080,00 K¢ 0,11% 98,22% C
135 151,00 K¢ 20 385,00 K¢ 0,10% 98,32% C
125 151,00 K¢ 18 875,00 K¢ 0,10% 98,42% C

3007 6,09 K& 18 312,63 K¢ 0,09% 98,51% C
90 185,00 K¢& 16 650,00 K¢ 0,08% 98,59% C
110 151,00 K¢ 16 610,00 K¢ 0,08% 98,68% C

320 49,35 K& 15 792,00 K¢ 0,08% 98,76% C
145 108,60 K& 15 747,00 K¢ 0,08% 98,84% C
62 228,00 K& 14 136,00 K¢ 0,07% 98,91% C
31 450,00 K¢ 13 950,00 K¢ 0,07% 98,98% C
50 260,00 K¢ 13 000,00 K& 0,07% 99,04% C
45 251,50 K& 11317,50 K¢ 0,06% 99,10% C
103 100,00 K& 10 300,00 K¢ 0,05% 99,15% C
85 119,36 K& 10 145,60 K¢ 0,05% 99,21% C
80 122,50 K¢ 9 800,00 K& 0,05% 99,26% C
35 260,00 K& 9100,00 K& 0,05% 99,30% C
210 35,10 K¢ 7 371,00 K& 0,04% 99,34% C
35 210,00 K& 7 350,00 K& 0,04% 99,38% C
50 139,20 K& 6 960,00 K& 0,04% 99,41% C
63 104,07 K& 6 556,41 K& 0,03% 99,44% C
72 86,00 K¢ 6 192,00 K& 0,03% 99,48% C
35 167,30 K& 5 855,50 K¢& 0,03% 99,51% C
102 56,45 K¢ 5 757,90 K& 0,03% 99,54% C
20 280,00 K& 5 600,00 K& 0,03% 99,56% C
60 75,60 K¢ 4 536,00 K¢ 0,02% 99,59% C

24000 0,18 K¢ 4 320,00 K¢ 0,02% 99,61% C
52 80,99 K¢ 4 211,48 K¢ 0,02% 99,63% C
4 1 009,00 K& 4 036,00 K¢ 0,02% 99,65% C
44 88,40 K¢ 3 889,60 K& 0,02% 99,67% C

1550 2,50 K¢ 3 875,00 K& 0,02% 99,69% C
21 179,00 K& 3 759,00 K& 0,02% 99,71% C
23 158,00 K& 3 634,00 K& 0,02% 99,73% C
276 12,80 K¢ 3 532,80 K& 0,02% 99,74% C

2000 1,66 K& 3 320,00 K& 0,02% 99,76% C
48 65,24 K& 3 131,52 K¢ 0,02% 99,78% C
80 39,00 K¢ 3 120,00 K& 0,02% 99,79% C
12 249,00 K¢ 2 988,00 K¢ 0,02% 99,81% C

4 728,30 K& 2913,20 K¢ 0,01% 99,82% C




69 24 121,00 K¢ 2 904,00 K¢ 0,01% 99,84% C

8 12 225,00 K& 2 700,00 K¢ 0,01% 99,85% C
52 35 67,10 K¢ 2 348,50 K¢ 0,01% 99,86% C
58 21 101,00 K¢ 2 121,00 K¢ 0,01% 99,87% C
77 9 227,46 K& 2 047,14 K¢ 0,01% 99,88% C
15 9 221,00 K& 1 989,00 K¢ 0,01% 99,89% C
14 15 125,00 K¢ 1 875,00 K¢ 0,01% 99,90% C
55 17 110,00 K¢ 1 870,00 K¢ 0,01% 99,91% C
102 50 37,10 K¢ 1 855,00 K¢ 0,01% 99,92% C
48 12 147,31 K¢ 1 767,72 K& 0,01% 99,93% C
35 12 129,00 K¢ 1 548,00 K¢ 0,01% 99,94% C
17 18 75,00 K¢ 1 350,00 K¢ 0,01% 99,95% C
72 8 167,00 K& 1 336,00 K& 0,01% 99,95% C
54 18 68,25 K¢ 1 228,50 K¢ 0,01% 99,96% C
18 81 15,00 K¢ 1215,00 K¢ 0,01% 99,97% C
36 7 156,19 K& 1093,33 K¢ 0,01% 99,97% C
13 11 99,00 K¢ 1 089,00 K¢ 0,01% 99,98% C
74 5 195,60 K& 978,00 K& 0,00% 99,98% C
89 100 8,96 K¢ 896,00 K¢ 0,00% 99,99% C
20 4 165,00 K¢ 660,00 K¢ 0,00% 99,99% C
75 5 129,60 K& 648,00 K& 0,00% 99,99% C
19 3 189,00 K& 567,00 K& 0,00% | 100,00% C
12 2 249,00 K& 498,00 K¢ 0,00% [ 100,00% C

9 S 49,00 K& 245,00 K& 0,00% | 100,00% C
81 125 0,45 K¢ 56,25 K¢ 0,00% | 100,00% C

Celkem 19 731 782,80 K¢ | 100,00%

Zdroj: Interni materialy spolecnosti




PRILOHA P V: FORMULAR PRO AUDIT SKLADU

FORMULAR PRO AUDIT SKLADU

Otazka 0 25 50 75 | 100
% % % % %

Q(

1. | Je pracovisté usporadané dle standardniho layoutu?

2. | Maji vSechny skladové polozky své oznaceni?

3. | Jsou popisky skladovych polozek aktualni?

4. | Je sklad uklizeny?

Je sklad pfistupny? Nevyskytuji se zde nepotiebné
véci? (odpad, kartonové obaly atd.)

6. | Jsou odpadové produkty na svych uréenych mistech?

7. | Je sklad ptistupny pro manipulacni prosttedky?

8. | Je provaden uklid dle standardu tklidu?

CELKOVY PRUMER %

Zdroj: Vlastni zpracovani



PRILOHA P VI: NOVY LAYOUT VE SKLADU CHEMIKALI{

—130(=

PALETOVY

REGAL
390

1120
60 POLICOVY REGAL - 3 SEKCE MALY POLICOVY REGAL %%Ilzip.
VANA
115 = 370 200 <120

NOSNY
SLOUP

—1150—

VELKA
ODKAPAVACT
VANA

365

VCHOD DO SKLADU

—  190——

Zdroj: Interni materialy spolecnosti



PRILOHA P VII: NOVY LAYOUT SKLADU POMOCNEHO MATERIALU

600

POLICOVY REGAL - 3 SEKCE

80
80 420 100
VELKY
PALETOVY
POLICOVY REGAL
REGAL -
3 SEKCE
425 570
POLICOVY REGAL -
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= 200 | 177
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Zdroj: Interni materialy spolecnosti



PRILOHA P VIII: STANDARD UKLIDU

STANDARD UKLIDU NA PRACOVISTI EXPEDICE

Cinnost

Prostiedky

Kdo

Jak casto

Kontrolovat, zda je mozné projet sklady manipula¢nimi voziky

Pracovnik expedice

Po celou sménu

Kontrolovat aktualnost kanbanovych listkl

Pracovnik expedice

1x za sménu

Odstranit zbytky barev a chemikalii ze skladu

Manipulacni vozik

Pracovnik expedice

S odvozem nebezpecnych latek

Vysypani popelnic a gitterboxti s papirem a plastem do urc¢enych kontejnert

Manipulaéni vozik

Pracovnik expedice

Po celou sménu

Vyvoz odpadnich materiali z chemického skladu

Manipulaéni vozik

Pracovnik expedice

S odvozem nebezpecnych latek

Odstranit z podlahy kousky balicich materialti Smetak a lopatka Pracovnik expedice Po celou sménu
Zamést podlahy Smetak a lopatka Pracovnik expedice Na konci smény
Vytiit podlahy Cistici vozik Uklize¢ka 2 x tydné
Ulozit uklidové prostiedky na vyznacené misto Smetak a lopatka Pracovnik expedice Po uklidu

Zdroj: Vlastni zpracovani




PRILOHA P IX: SEZNAM MATERIALU V ZASOBOVACIM OKRUHU

. .r Spotieba za| Pojistna
Nazev materialu v s .
meésic zasoba

6 ks 0 ks
2 ks 0 ks

1400 ks 100 ks
O’ 1ks 0ks

J 6 part 2 pary
55 2 ks 0 ks
5ks 0 ks
w 5ks 1 ks
E 4 ks 1ks
) 114 kg 50 kg
é 117 kg 50 kg
160 kg 70 kg

Eﬂ) 120 kg 50 kg
Al 2 ks 1 ks
4 ks 0 ks
é 5 ks 1ks
a'a 2 ks 0 ks
a 2 ks 4 ks
8 ks 1ks
Eﬂ) 2 ks 1ks
— 2 ks 0 ks
e 5ks 1 ks
78] 5 ks 1 ks
O 5ks 1 ks
)% 2 ks 0 ks
= 6 ks 1ks
- 10 ks 2 ks
o 6 ks 1 ks
- 25 ks 2 ks
x 2 ks 0 ks
E 3 ks 0 ks
< 4 ks 0ks
- 3ks 1ks
= 1 ks 0 ks
‘= 15 ks 3ks
E 15 ks 3 ks

] 3000 kg 600 kg
E 150 kg 25 kg
(@) 125 kg 0 kg

1500 kg 600 kg

300 kg 125 kg

600 kg 125 kg

Zdroj: Vlastni zpracovani




