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ANOTACE

Bakalatska prace je vénovana vyrobni logistice. V teoretické Casti prace je charakterizovana
vyrobni logistika se zaméfenim na logistické technologie. V praktické ¢asti je provedena
analyza vyuziti stavajicich logistickych technologii ve vyrobni logistice vybrané spolecnosti.

Na zakladé¢ zjisténych nedostatkd byly navrzeny tGpravy.

KLICOVA SLOVA

Logistika, logistické technologie, vyroba, vyrobni logistika

TITLE

Production Logistics at corporation SpofaDental Inc.

ANNOTATION

This bachelor paper is devoted to the logistics of production. In theoretical part will be
characterized logistic of production specialized in logistic technologies. In the practical part,
I will analyse current logistic technologies in the production of the specific company. In the
final part, an appropriate alteration will be suggested by virtue of discovered defects.

KEYWORDS

Logistics, logistics technology, production, production logistics
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UVvOoD

Jednim z hlavnich cild v§ech spolecnosti by mél byt spokojeny zakaznik. Na to, jak moc
bude zdkaznik spokojeny, ma vliv konec¢nd kvalita vyrobkd a sluzeb, které¢ spolecnosti
poskytuji. DalS$im z mnoha cild spole¢nosti je vyrabét produkty a poskytovat sluzby za co
nejnizsi naklady. Za vyslednym produktem stoji mnoho ¢innosti a mnoho krokt, nez takovy
finalni produkt viibec vznikne. Ulohou logistickych technologii je, aby na sebe viechny tyto
kroky a Cinnosti navazovaly. VSechny tyto aspekty, tedy poskytovat kvalitni produkty s co
nejnizsSimi naklady a zaroven vyrabét bez prostoji s takovymi kroky ve vyrobnim procesu,
které na sebe navazuji ve sledu vSech ¢innosti, jsou ulohou prave logistickych technologii.

Jinymi slovy je tato prace vénovana vybranym logistickym technologiim, které
vychézeji z filozofie Toyota Production System. Tyto logistické technologie hraji velmi
dalezitou roli v logistice, dodrzuji dnesni trend vyrdbét a poskytovat produkty kvalitné za co

V prvni ¢asti prace bude predstavena logistika jako takova spolu s jeji historii. Dale
bude v této Casti charakterizovano nékolik logistickych technologii, které jsou velmi dilezité
pro spolecnosti, zabyvajici se vyrobni ¢innosti.

Druha ¢ast této prace bude popisovat spolecnost SpofaDental, a.s., jeji vyrobu, cile
aportfolio. Dale zde bude popsano, jakym zplisobem spoleCnost pouziva logistické
technologie, které jsou charakterizovany v piedeslé ¢asti prace. V neposledni fad€¢ zde bude
popsan cely vyrobni proces vybraného produktu, ktery spole¢nost SpofaDental vyrabi a ktery
bude pro spole¢nost velmi dulezitym z hlediska ziskovosti v budoucnu.

V posledni ¢asti bakalaiské prace budou piedstaveny a blize vysvétleny navrhy na
zlepSeni vybranych logistickych technologii ve vyrobni logistice. Tyto navrhy vyplyvaji
z analyzy soucasného stavu logistickych technologii vyrobni logistiky ve spole¢nosti
SpofaDental, a.s.

Cilem prace je navrhnout moZzna opatieni ke zlepSeni vyrobni logistiky ve spole¢nosti

SpofaDental a.s.



1 CHARAKTERISTIKA LOGISTICKYCH TECHNOLOGII
VE VYROBNI LOGISTICE

Tato kapitola je zaméfena na vysvétleni pojmu logistika a na predstaveni zakladnich
definic logistiky. Dale je kapitola je vénovana vyrobni logistice, kde jsou charakterizovany
zakladni vyrobni faktory, bez nichZ by se vyroba nemohla uskutecnit. A v neposledni fadé¢ se

kapitola vénuje zédkladnim logistickym technologiim, které jsou vyuzivany zejména ve vyrob¢.

1.1 Pojem logistika

Dle Oudové (2013) byva pojem logistika odvozovan od feckych slov logistikon nebo
logos. Pojem logistikon oznacuje dimysl, rozum, pojem logos pak fe¢, slovo, myslenku, nebo
vétu. Jako védni obor je logistika celkem mlada, prvni logistické myslenky a koncepty se ve
své systematizované podob¢ objevuji teprve od padesatych let minulého stoleti, nicméné
koteny logistiky jako takové 1ze nalézt uz ve starovékych civilizacich (Oudova, 2013).

Podle Sixty a Macata (2005, s. 16), ,,Byzantsky cisar Leontos VI, (886-911) logistiku
charakterizoval takto: predmétem logistiky je ,, muZstvo zaplatit, prislusné vyzbrojit a vybavit
ochranou i munici, véas a dusledné se postarat o jeho potreby a kazdou akci v polnim tazeni
prislusné pripravit, tzn. vypocitat prostor a cas, spravné ohodnotit terén z hlediska pohybu
vojska, i moznost protivnikova odporu a tyto funkce zvlidnout z hlediska pohybu vojsk
| V pFipadé nutnosti jejich rozdeleni . V této véte je specifikovana napli logistiky, ktera musi
zvladnout pohyby lidi, pohyby materialu a to tak, aby se ptislusny objekt nachazel na potiebném
misté v potfebném Case (Sixta a Macat, 2005).

Jiz ve starovéku byla ¢ast armady urCena pro materialni podporu vojska. Jejich
povinnosti tedy bylo uspokojovani materialnich potieb bojovniki. Velké armady se casto
presunovaly do mista bojii pochodem, piekonavaly zna¢né vzdalenosti, i n¢kolik desitek az
tisice kilometrii. Na této cesté se pravidelné zastavovaly a tabotily. Pravé v prostoru tdbora se
béhem zastavek provadély €innosti, které udrZzovaly bojeschopnost: pfiprava zbrani a munice
pro boj, opravy voz a konskych postroji, stravovani, koupani, suseni odévli a obuvi,
odpocinek pro muzstvo apod (Eulog, 2010).

Logistika tedy byla velmi dillezitym prvkem uz ve valkach a jeji podcenéni mohlo vést
k porazce. To napiiklad dokazuje ,,Den D*, neboli vylodéni v Normandii, které probehlo
6. Cervna 1944. Na vitézstvi mélo vyznamny podil efektivni feSeni logistickych operaci. Musi
byt poznamenano, ze vylod’ovaci operace zahrnovala vice nez 4 000 lodi, které prepravovaly

176 000 muza s jejich technikou a zasobami.
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Z této kapitoly tedy vyplyva, Ze logistika je velmi dulezita, at’ uz je to v jakémkoliv
odvétvi a jeji podcenéni mize vést jak Kk valeéné porazce, tak ke ztraté zisku apod (Eulog,

2010).

1.2 Definice logistiky

Jak je zminéno v pfedchozi podkapitole, logistika byla charakterizovana uz v obdobi
886-911 byzantskym cisafem Leontosem IV. Od té doby vzniklo mnoho dalSich definic
logistiky. Profesor z drazd’anské univerzity H. Krampe (1990, s. 17) logistiku charakterizoval
takto: ,, Logistika je rizeny hmotny tok vyrobnich a obeéhovych procesii v odvétvi ndarodniho
hospodarstvi a mezi nimi s cilem nejvetsi efektivnosti. “ Z této definice vyplyva, ze v logistice
jde o tvorbu, fizeni a regulaci celého procesu materidlového toku (Sixta, Macat, 2005).

Sixta a Macat (2005, s. 21) ve své knize uvadéji definici logistiky, kterou zminil autor
Ruper: ,, Véda pouziva pojem logistika pro systémovou teorii zahrnujici vsechny procesy, které
slouzi k prekonavani prostoru a preklenuti casu libovolnych objektii — logistika je planovani
potreby, vwkonu, casu a prostoru, jakoz i Fizeni a provadeni planovanych materidalovych toku
pri hledani nakladového optima. “ Podle Sixty a Macata (2005) diive nebylo vymezeni logistiky
zcela jednoznacné. Napiiklad v roce 1990 na Kongresu integrované logistiky v Londyné¢ bylo
mozné slySet nazory, které v souvislosti s logistikou zdarazinovaly systém evidence, Gcetnictvi
a finan¢niho vyhodnocovani pohybu zbozi, nebo také nazory, které ptifazovaly logistiku
k dopravé. Podle Oudové (2013) pojmy logistika a doprava neni mozné zaménovat, jelikoz
doprava je pouze opérnym bodem logistiky. Dle Grose (1994, s. 10) je ,, Logistika postup, jak
Fidit proces planovani, rozmistovani a kontroly materialovych a lidskych zdrojii vazanych ve
fysické distribuci vyrobku odberateliim, podpore vyrobni ¢innosti a nakupnich operaci. *

Dle Sixty a Macata (2005, s. 23) ,, prvni prezident Ceské logistické asociace Pernica,
logistiku charakterizoval takto: Logistika je disciplina, ktera se zabyva celkovou optimalizaci,
koordinaci a synchronizaci vSech aktivit v ramci samoorganizujicich se systémii, jejichz
zietezeni je nezbytné k pruznému a hospoddarnému dosazeni daného konecného efektu.*
Evropska logisticka asociace logistiku charakterizovala takto: ,, Organizace, planovani, rizeni
a vykon toku zbozZi vyvojem a nakupem pocinaje, vyrobou a distribuci podle objednadvky
finalniho zakaznika konce tak, aby byly splnény pozZadavky trhu pri minimalnich ndkladech

a minimalnich kapitalovych vydajich.

1.3 Vyroba
Jak uvadgji autoti Kerkovsky a Valsa (2012), pod pojmem vyroba se rozumi ¢innost,

kterou firma provadi k tomu, aby poskytla vyrobek nebo sluzbu, na zaklad¢é kterych od
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zakaznikl ziskavé penize. Jak tedy plyne z ptedchozi véty, vystupem vyroby milze byt

hmatatelny vyrobek nebo také sluzba, ktera ma sviij vyrobni proces (Ketkovsky a Valsa, 2012).

1.3.1 Vyrobni faktory
Aby se vyroba mohla realizovat, je zapotiebi mit k dispozici vyrobni zdroje neboli
vyrobni faktory. Vyrobu lze jinymi slovy definovat jako transformaci vyrobnich faktorti do

statkli a sluzeb (Ketkovsky a Valsa, 2012).

Holman (2001) rozlisil vyrobni faktory na 3 hlavni skupiny:

= Pfirodni zdroje
Tento vyrobni faktor neni vysledkem piedchozi Cinnosti. Nejtypictéjsim
pfirodnim zdrojem je ptda, jde o vzacny statek, protoze mnozstvi pudy je dané,
a nejde toto mnoZzstvi navySovat. Vlastnici piidy si mohou uréovat podminky
prodeje ¢i najmu.

= Prace
Vyrobni faktor prace, stejn¢ jako ptredchozi vyrobni faktor neni vysledkem
ptedchozi ¢innosti. Nositeli toho vyrobniho faktoru jsou pfedevsim lidé. Jde
proto o vzacny statek, protoze mnozstvi pracujicich lidi je omezené.

= Kapital
Tento vyrobni faktor je vysledkem ptfedchozi ¢innosti. Kapitdl neni urcen ke
spotiebe, ale k dalsimu pouziti ve formé stroji, budov ¢i vyrobnich hal (Holman,

2001).

Holman (2001) uvedl, Ze vySe zminéné vyrobni faktory existuji v uritych formach,
v podobé specifickych vyrobnich faktor. Pida mize byt ve form¢ orné pidy, pastviny, lesni
pudy. Kapital mize mit podobu stroji, zasob ¢i budov. Prace nese podobu riznych specifickych
profesi — prace zednikd, prace ucitelll, prace manazerd, prace l¢kart. Jak uvadi Holman (2001,
S. 241) ,.Specifickymi fyzickymi vyrobnimi faktory jsou tedy konkrétni pozemky, kapitalove

statky a pracovni profese, které jsou specializované pro vyrobu konkrétnich statkii .

1.3.2 Typy vyroby

Ketkovsky a Valsa (2012) uvadéji, Ze typ vyroby se rozliSuje na zdkladé mnozZstvi
vyrobkd a zpiisobu potfebnych vyrobnich faktord, napt. charakteru uspotfaddani a vyuzivani
strojniho vybaveni, mife specializace pracovnikti apod. Tito dva autoifi charakterizovali

jednotlivé typy vyroby takto:

12



Kusova vyroba

Kusovd vyroba byva uskute¢iiovana ve velmi malém mnoZzstvi pomoci
univerzalnich strojii a zafizeni, Pocet druhli vyrabénych vyrobka byva velky.
U tohoto typu vyroby se prabéh vyrobniho procesu c¢asto méeni, zejména
V souvislosti na vyrobnim programu.

Sériova vyroba

U tohoto typu vyroby je charakteristické, ze vyrobky se vyrab¢ji v davkach,
neboli v sériich, kdy po dokonceni série jednoho vyrobku se pfechazi na vyrobu
dalsiho vyrobku. Pribéh vyrobniho procesu sériové vyroby je velmi stabilni.
Hromadna vyroba

Formou hromadné vyroby se vyrabi jeden druh vyrobku ve velkém mnoZstvi.
Prabéh vyrobniho procesu se po celou dobu vyroby vyrobku pravidelné opakuje

a je do urcité miry stabilizovan (Ketkovsky a Valsa, 2012).

1.3.3 Usporadani vyroby

Botecky (2012) uvedl, Ze uspotadani vyroby neboli rozmisténi stroji a pracovist je

velmi dulezité pro spravny technologicky postup vyroby dané¢ho vyrobku. Podle Boteckého,

musi usporadani pracovist’ zabezpecit:

efektivnost vyroby,

jednoduché tizeni,

minimalni meziopera¢ni pfepravu,
bezpecnostni ptedpisy,

Setfeni vyrobni plochy,

hygienu a kulturu pracovniho prosttedi.

Botecky (2012) také charakterizoval jednotlivé druhy uspofadani vyroby.

Druhy usporadani vyroby:

Volné usporadani

Stroje a pracovisteé jsou pii tomto druhu uspofadani seskupeny nahodné. Pred
umisténim nebylo mozné ur¢it materidlovy tok, ndvaznost operaci, organizacni
a fidici vztahy.

Technologické uspotadani

Stroje a jednotliva pracovisté jsou stavéna podle technologické pribuznosti.

13



Predmétné usporadani

Pracovisté jsou sefazena dle technologického postupu. Toto usporadani je
vhodné pii vyssi sériovosti vyroby.

Moduléarni uspoiradani

Modulérni uspotadani je charakteristické seskupovanim stejnych logistickych
blok, z nichz kazdy plni vice technologickych funkci.

Buiikové a hnizdové uspotadani

U tohoto druhu uspotadani se jedna o pln¢€ automatizované nebo robotizované
pracoviste, kde bunku tvoii vysoce produktivni stroj s automatizovanym nebo
mechanizovanym okolim.

Kombinované uspotadani

Jedna se kombinaci vice druhti usporadani (Botecky, 2012).

1.3.4 Vyrobni procesy

Kerkovsky a Valsa (2012) ve své knize uvadéji, ze podle zplisobu, kterym vynakladana

prace pfispiva k pretvareni vstupnich surovin a materialii ve vyrobek, byvaji vyrobni procesy

déleny na:

Technologické,

Netechnologické.

Déle tito autofi uvadgji, Ze technologické procesy jsou piimo spojené s vyrobou

vyrobku. Procesy netechnologické 1ze charakterizovat jako pomocné. Tyto vyrobni procesy

byvaji sdruZovany do vyrobnich fazi.

Faze ptedzhotovujici,
Faze zhotovujici,

Faze dohotovujici (Ketkovsky a Valsa, 2012).
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____________________________________________________ ..
faze faze . ’
predzhotovujici MZS-MZS dohotovujici @S
Dodavatelé i Odbératelé
. _ nakupovans virobky _. o
Sklady nakupované polotovary hotovych

-------------------- » Provoz 1 (dilny)
Ezhy /

pracovisté (soustruhy)

Obrazek 1 Fazové usporadani vyroby (Tomek, Vavrova, 2014)

Na obrazku 1 je znazornén piiklad vyrobniho procesu v podniku.
= Vychodiskem je sklad zasob, veSkerého nakupovaného materialu.
* Prvni vyrobni faze je ta, kde se vyrabi nejvice shodnych ¢asti pro vSechny
vyrobky, tedy polotovary.
= Nasleduje vyrobni mezisklad, kde jsou polotovary, vyrobené v ptedchozi tazi,
skladovany.
= Druha vyrobni faze ptedstavuje vyrobu zékladnich podsestav a sestav.
= Tteti faze pfedstavuje konecné zhotoveni finalnich produkti.
Aby na sebe vSechny tyto Cinnosti ve vyrobnim fetézci navazovaly a optimalné
fungovaly, je zapotiebi zavést logistické technologie, které jsou charakterizované v nasledujici

kapitole (Tomek, Vavrova, 2014).
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1.4 Logistické technologie

Podle Mojzise (2003) jde v logistice o to, aby uroven logistickych sluzeb, kterou
pozaduje zakaznik, byla zajisténa s ohledem na co nejnizsi naklady, nebo pfi stanovené vysi
nakladii byla dosaZzena maximalni mozna turoven poskytovanych sluzeb. Tento sled procest,
ukont a operaci usporadany do dil¢ich procest se nazyva logistické technologie. Logistické
technologie tedy umoziuji optimalizovat fizeni celych logistickych fetézc.

vvvvvv

= Justin Time,

= Kanban,
= Kaizen,
= 5§,

= Quick Response.

1.41 Justin Time

Neznaméjsi logisticka technologie, ktera se plné zacala vyuzivat na zacatku 80. let 20.
stoleti v Japonsku a USA a pozdéji se rozsitila i do Evropy. S myslenkou Just in Time pfisel
Kiichiro Toyoda (1894-1952), zakladatel spolec¢nosti Toyota Motor. Myslenka se zrodila
bcéhem jeho névstévy Anglie, kdyz Toyoda zmeskal vlak. Vlak jel sice na ¢as, ale Toyoda piiSel
o néco pozdéji. To ho pfivedlo k mySlence pro materidl. Pokud material dorazi pfili§ pozdé¢,
zpusobuje to pauzy a prostoje. Pokud material dorazi piili§ brzy, hromadi se. To znamena, Ze
material musi dorazit praveé v¢as — Just in Time (All About Lean, 2016).

Dle autort Sixty a Macata (2010) je zakladni mySlenkou této technologie vyroba pouze
nezbytnych polozek v potfebné kvalité, v nezbytném mnozstvi, v piesné dohodnutych
terminech dodavani ,,pravé vcas® podle potteb odebirajicich ¢lanki. Cilem technologie je tedy
vyrabét v co nejvétsim souladu s poptavkou prostiednictvim zjednoduSeni vnitropodnikovych
a mimopodnikovych informaci a hmotnych tokt. Just in Time (dale jen JIT) je technologie
orientovand na eliminaci péti zékladnich druhii plytvani plynouci z nadprodukce, cekani,

dopravy, udrZzovani zasob a nekvalitni vyroby.

Ketkovsky a Valsa ve své knize uvadéji, ze k aplikaci JIT je mozné piistupovat trojim
zplisobem:
= JIT jako firemni filozofie fizeni vyroby,
= JIT jako soubor technik pro fizeni vyroby,

= JIT jako metoda planovani a fizeni vyroby.
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Tyto tfi piistupy je zarovenn mozné chapat jako hierarchii na sebe navazujicich

aplikacnich vrstev. Tyto tfi pfistupy jsou znazornéné na obrazku 2.

JIT jako filozofie
zapojit vSechny pracovniky

prubé&Zné
zlepSovéni

. t 3
eliminova JIT jako soubor technik

pro Fizeni vyroby

JIT jako met’oda’
plénovéni a Fizeni
vyroby

JIT kultura (aktivita, discip}ir}a,
flexibilita, autonomie, kreativita,
zvySovani kvalifikace)

technologi¢nost konstrukce

jednoduché a flexibilni stroje
totlni fizeni tdrZby

JIT dodavky

pull rozvrhovani
fizeni pomoci kanbanit
synchronizace vyroby

Obrazek 2 Aplikacni stupné JIT (Ketkovsky a Valsa, 2012)

Uplatnéni technologie Just in Time v praxi mize podle Sixty a Macata (2010) prispét
K vyraznému zkvalitnéni a zhospodarnéni logistickych procesii. Pro uplatnéni této technologie
jsou nejvhodnéjsi podminky tam, kde je stabilni poptavka a odbératel méa v porovnani

s dodavatelem dominantni postaveni (Sixta a Macat, 2010).

Predpoklady pro aplikaci technologie JIT

Rozhodnuti aplikovat tuto technologii je mozno oznacit za vyznamnou strategickou
zménu fizeni vyroby a souvisejicich oblasti. Zménu je nutno realizovat postupné, v delSim

¢asovém obdobi, po vytvoreni souboru predpokladli a podminek, mezi néz byvaji zahrnovany:

= stabilni podnikatelské prostredi,

= vysoka kvalita komunikace mezi pracovniky podniku a s dodavateli,
= automatizovana vyroba ve velkych objemech,

= spolehlivé zafizeni,

= plné vyuziti vyrobnich zdroji,

*  Minimalni zasoby.
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Prinosy technologie JIT
Za hlavni ptinosy JIT byvaji oznaCovany:

= redukce zasob,

= redukce vyrobnich a skladovacich prostor,
= krat$i prubézné doby,

= vy$§i vyuziti vyrobnich zdrojt,

= vyS$i produktivita,

= zvySeni kvality.

Jednou z nejvétsich vyhod je snizeny celkovy Cas zakazky a tim snizeny reakéni Cas.
S mén¢ zasobami se zvySuje schopnost reagovat na zmény. Piimy vztah mezi zasobami
a celkovym casem zakazky definuje Littleho zakon: Pokud se zdsoby snizi o polovinu, celkovy

Cas zakazky se také snizi o polovinu (All About Lean, 2016).

Jak uz je zminéno vyse, mezi hlavni ptinosy patii také redukce zasob. Pro¢ tomu tak je?
Material miize byt skladovan ve vy&lenéném skladu nebo hned vedle vyrobnich procest. Cim
méné materidlu je skladovéno ve vyrobé, tim bliZze k sobé se mohou umistit vyrobni procesy
a prace tak bude efektivnéjsi. Pokud je material umistén ve vyrob¢, museji byt vyrobni procesy
rozmistény dale od sebe, pracovnici se tak vice nachodi, materidl je ptrepravovan déle, je

pomalejsi informacni tok a vznikaji tak prostoje (All About Lean, 2016).

1.4.2 Kanban

Jirsdk, Mervart a Vin§ (2012) uvadéji, Ze systém Kanban je jednim z prvka Toyota
Production System, ktery vznikl v 50. letech 20. stoleti. Kanban je technologie postavena na
principu bez vytvateni zasob a je urcend k planovani a fizeni materidlového toku, kdy dodavatel
vychystava a odesila pozadovany material odbérateli ve chvili, kdy obdrzi od odbératele
ptislusny signal, ktery sdim o sobé& definuje pozadovanou dodavku. Timto signdlem je Kanban,
coz je japonsky nazev pro karticku nebo znak (Jirsak ,Mervart a Vins, 2012).

Jak uvadi Mojzi§ et al. (2003) ve své knize, zakladnim nosi¢em informaci jsou
Kanbanové karty, které plni funkci objednavek a pravodek chybéjicitho materialu. Princip
spociva v objedndni materidlu pracovnikem (vyrobni linky apod.) a odeslani Kanbanov¢ karty
k dalsimu ¢lanku logistického fetézce (sklad, dodavatel apod.). Kanbanové karty jsou umistény

na kazdém nosic¢i ve vyrobnim procesu (Mojzis et al., 2003).
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Princip Kanbanu vysvétlili Jirsak, Mervart a Vin§ (2012) podrobnéji: ve chvili, kdy

odbératel zacne spotfebovavat material z dané prepravky, odebere z ni kanban kartu a vlozi ji

na stanovené misto. V pravidelnych intervalech dochazi z tohoto mista ke sbéru vSech kanban

karet, které jsou dale premistény k mistu dodavatele, kde jsou vlozeny do zasobniku. Dodavatel

si kartu ze zasobniku odebere a vychysta nebo vyrobi material, ktery udava Kanban karta. Po

vychystani je karta umisténa na pfepravku a spolu s materidlem je odeslana odbérateli (Jirsak,

Mervart a Vins, 2012).

Informace, které jsou bézn¢ uvadéné na Kanban karté, jsou: nazev dodavatele, kod

dodavatele, velikost pfepravniho boxu, ¢islo objednavky, informace o odbérateli, datum, kdy

ma byt box dorucen, identifika¢ni Cislo dilu umisténého Vv boxu, popis dilu, pocet kust

V jednom boxu, kanbanové ¢islo a skenovaci kod (Sixta, Macat, 2005). Na obrazku 3 je ptiklad

Kanban Karty.

Jméno dodavatele Cislo polozky Jméno odbératele
Oznaceni dodavatele Nazev polozky Oznadeni odbératele
Carovy kod dodavatele Popis polozky Carovy kod odbératele

Adresa uloZeni boxu
v supermarketu
u odbératele

Carovy kod kanbanu ve 2D kédu

Oznaceni boxu

Pocet kus( v boxu

Datum dodani

Cislo kanbanu

Adresa ulozeni boxu
v supermarketu
u dodavatele

Obrazek 3 Priiklad Kanban karty (Jirsdk, Mervart, Vins, 2012)

Vyhody Kanban systému

= Snizeni zasob.

Materiél je dodavéan az té€sné pied tim, nez je potieba, tim jsou nizs$i pozadavky na

velikost skladového prostoru.

* Snizeni plytvani.

Jelikoz je material dorucen, az kdyz je potieba, nedochazi k nadprodukci, tedy

K plytvani.

= Vyssi flexibilita ve vyrobé.

Kanban systém zajiSt'uje flexibilitu na rychle se ménici poptavku.

» Snizeni celkovych naklada (Kaizen Institute, 2018).
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Nevyhody Kanban systému

Autofi Jirsak, Mervart a Vins (2012) uvedli nevyhody Kanban systému.

Zavislost odbératele na dodavateli.

Vyssi naklady.

Faktem je, Ze karty maji fyzickou podobu, musi tak dochazet k jejich sbéru, distribuci
atiidéni. To ssebou miize nést vyssi ndklady, zejména pak mzdové ndklady na
zamestnance zajist'ujici cirkulaci karet a dopravni naklady spojené se svozem karet.
Potieba manualniho fazeni.

Moznost vzniku chyby pfi zaméné potadi karty pii distribuci karet k dodavatelam.
Ztrata karet.

Ztrata karty pfi distribuci. To znamenéa nedodéni poZzadovaného materidlu odbérateli.
PoruSeni kanban karty pfi manipulaci.

Béhem distribuce karty mtize také dojit k poskozeni karty a nasledkem mohou byt

necitelné tidaje na kanban karté (Jirsdk, Mervart a Vins, 2012).

Druhy Kanban systému

Na zéklad¢ nevyhod systému Kanban, které jsou zminéné vyse, existuje nékolik druhti

Kanbanu, které tyto nevyhody eliminuji. Tyto druhy Kanbanu charakterizovali autofi Jirsak,

Mervart a Vin$ ve své knize (2012).

Signalni Kanban

U signalniho kanbanu je stanovena hladina zasob, tzn. mnoZstvi materialu, pocet
prepravek atd. V okamziku, kdy skute¢né mnoZstvi klesne pod stanovenou hladinu
signalniho kanbanu, musi dojit k vytvofeni kanbanového signalu. Signal miiZze byt
elektronicky, kdy zmdacknutim knofliku nebo zatazenim packy dojde k pfeneseni
signalu dodéavajicimu c¢lanku, ktery je na zdklad¢ signalu schopny identifikovat
odbératele, poloZku 1 mnozstvi.

Dal8im zptsobem je vygenerovani elektronické zpravy, ktera je zaslana dodavateli.
Fax-Kanban

Systém zalozeny na faxovani kanbanovych karet na misto jejich fyzického pfevozu
mezi dodavatelem a odbératelem.

E-Kanban

Elektronicky kanbanovy systém je zalozeny na nasledujicim principu. Jesté, nez se

zane z prepravky odebirat materidl, naskenuje se ¢arovy kod nebo QR kod, ktery je

20



umistén na Kanbanové karté na prepravce, nasledné se tato karta ulozi do sbérného kose.
Naskenovanim se potvrdilo, ze je material spotiebovan a vydal se signal k ptfichystani
nové piepravky se stejnym materidlem a ve stejném mnozstvi. Jakmile dodavatel
ptipravi novou piepravku, vytiskne novou Kanbanovou Kkartu a spolu s piepravkou ji
odesle odbérateli. Kanbanové karty se tak nemusi sbirat, tfidit a distribuovat. Na konci

smény se Kanbanové karty sesbiraji a pouziji se ke kontrole, nasledné se znehodnoti.

Nasledujici Obrazek 4 predstavuje Kanban kartu s QR kdédem (Jirsak, Mervart a Vins,
2012).

Polotka Vyrobek
Cislo dilu 111'225°356

Baleni Mnoistv Oddéleni.
KLY
Foto BARCOOE I'

Datum:
2010201

Obrazek 4 Kanbanova karta s QR koédem (SystemOnLine, 2014)

Skupina:

1

1.4.3 Kaizen

Pojem Kaizen poprvé vyslovil Masaaki Imai, ktery v 50. letech 20. stoleti pracoval pro
japonské Stiedisko produktivity ve Washingtonu. Jeho cilem bylo provazet skupiny japonskych
podnikatelti, ktefi nav§tévovali Spojené staty s cilem zjistit, jak se fidi velké americké firmy.
Pfi jedné navstévé v ocelarnach River Rouge v michiganském Dearbornu jeden z ¢lent
japonské skupiny Toshito Yamada (1986, s. 22), profesor univerzity v Kjotu, poznamenal:
., Vite, ta tovarna vypadala uplné stejné jako tehdy pred pétadvaceti lety.” V Japonsku je
nepiedstavitelné, aby se v mistni tovarn€ nic nezmeénilo po dobu ¢tvrt stoleti.

Na zakladé této skuteCnosti Masaaki (1986) dlouho hledal klicovy pojem, ktery by
vysvétlil tyto dva velice odliSné manazerské piistupy, a ktery by osvétlil rostouci
konkurenceschopnost mnoha japonskych firem.

O par radkl vyse je zminéno, ze v ocelarnach River Rouge se za 25 let nic nezménilo.

Zména je ale néco, co kazdy povazuje za samoziejmost. Napiiklad v Japonsku je zména
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zpusobem zivota. Masaaki (1986) definoval dva rtizné druhy zmén: zmény postupné a nahlé.
Zatimco v Japonsku existuji oba dva zpiisoby zmén, tak na Zapad€ nejsou postupné zmény
soucasti tamniho zptisobu zivota. Nahlé zmény dokéze pochopit kazdy, koho se tykaji, a lidé
Z nich vétsinou maji radostny pocit (Masaaki, 1986).

Masaaki (1986) tak dosel k zavéru, ze klicovym rozdilem mezi tim, jak jsou zmény
chapany v Japonsku a jak na Zapad¢ spociva v pojmu Kaizen — tedy v pojmu, ktery je pro
japonské manazery tak pfirozeny, Ze si Casto ani neuvédomuji jeho ptitomnost ve svém mysleni.
Podstata tohoto pojmu znamena zlepsSovani a zdokonalovani, znamena to neustale probihajici
zdokonalovani tykajici se vSech, véetné manazeri a délnikii. Kaizen je filozofie, ktera
predpoklada, ze zptisob pracovniho, spole¢enského nebo i domaciho Zivota si zaslouZzi neustalé

zdokonalovani (Masaaki, 1986).

Vyznam slova Kaizen

Masaaki (1986) ve své knize dale vysvétluje pojem Kaizen. Tento pojem, jak uz plyne
z ptedchozich odstavcil, je japonsky pojem, ktery se skladd ze dvou japonskych slov: Kai =
Change (zména) a Zen = Good (dobry). Dohromady to tedy znamena Change for the better =

Zmeéna k lepSimu. Vyznam tohoto slova je blize vysvétlen na nasledujicim obrazku.

ZEN = GOOD

A

KAI = CHANGE

o

—

Obrazek 5 Pojem Kaizen v Japonském jazyce (Kaizen Institute, 2019)

Podle Masaakiho (1986, s. 23) ,, Pouzivdni terminu Kaizen namisto pojmii, jako je
produktivita, absolutni kontrola kvality, Zadné kazové zboZi, kanban a systéem zlepSovacich
navrhit nam poskytuje mnohem presnéjsi obraz o tom, co se déje v japonském prumyslu. Kaizen

Jje streSnim pojmem, pod néjz lze zahrnout vétsinu z téch unikatné japonskych praktik.

22



KA|ZEN

e Orientace na zakaznika | ¢ Kanban

¢ Kontrola kvality e Justin Time

e Systém ndvrhu ¢ Nulové vady

e Automatizace e Produktivita

* Disciplina na pracovisti | © Rozvoj produkti
e Udrzba

A

Obrazek 6 Pojem Kaizen (Masaaki, 1986)

Podle Masaakiho (1986) koncepce absolutni kontroly kvality pomohly japonskym
spole¢nostem vytvofit zptisob mysleni zaméfeny na proces a strategii zabezpec€ujici neustalé
zlepSovani, za ucasti lidi na vSech urovnich organiza¢ni hierarchie. Zakladni myslenkou
strategie Kaizen je, Ze ani jeden den by nemél probéhnout bez jakékoliv zmény, ktera vede ke

zdokonaleni (Masaaki, 1986).

Kaizen a management

Dale Masaaki (1986) uvedl, ze japonsky management obsahuje dvé hlavni slozky:
Gdrzbu a zdokonaleni. Udrzba se tyka aktivit zaméfenych na udrZzovani existujicich
technologickych a provoznich standardi. Zdokonaleni se tykd cinnosti zaméfenych na
zdokonalovani stavajicich standardu.

V japonskych firmach je to nastavené tak, Zze ¢im je pozice manazera vyssi, tim vice se
zajimé o zdokonalovani. Na nejniZ§i Girovni, tzn. nekvalifikovany délnik stravi veskery sviyj ¢as
plnénim instrukci. Jakmile je d€lnik zb&hly ve své praci, zacne premyslet o zdokonalovani jim

provadéné ¢innosti, o zdokonalovani vyrobniho procesu apod (Masaaki, 1986).
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Vrcholovy management

Stredni management Zdokonaleni

Vedouci pracovnici Udrzba

Délnici

Obrazek 7 Japonské vnimani jednotlivych pracovnich pozic (Masaaki, 1986)

Co znamena zdokonalovani? Na tuto otazku odpoveéd¢l Masaaki (1986) ve své knize, ze
zdokonalovani znamend zavadéni vysSich standardl. Jakmile se zavedou vys$i standardy,
udrzovacim tkolem managementu je dohliZet na to, aby tyto standardy byly dodrzovany. Trvalé
zlepseni je dosazeno pouze v piipadé, kdy lidé usiluji o vys§i standardy. Udrzba

a zdokonalovani jsou proto pro vétSinu japonskych manazerti neoddélitelné (Masaaki, 1986).

Kaizen a kontrola kvality

V ptedchozim odstavci je vysvétlen pojem zdokonalovani. Aby ke zdokonaleni mohlo
dojit, musi vzniknout potfeba ke zdokonaleni, vysvétluje pan Masaaki (1986) ve své knize.
Pocatecnim bodem zdokonalovani je tedy schopnost odhalovani a vnimani problémi. Bez
tohoto pocatecniho bodu nevzniké potteba zdokonaleni. Jakmile jsou problémy identifikovany,
je nutné je feSit. Kaizen je proto rovnéz procesem feSeni problému. Kaizen k feSeni téchto
problému vyZzaduje pouziti riznych nastroji. V souvislosti s Kaizen se objevuji pojmy jako
kontrola kvality, statistickd kontrola kvality nebo absolutni kontrola kvality. V dalSich
odstavcich je pojem kvalita vysvétlen blize (Masaaki, 1986).

Kvalita znamené cokoliv, co jde zlepsit ¢i zdokonalit. Kvalita je spojovana nejenom
s vyrobky a sluzbami, ale rovnéz se zpisobem, jakym lidé pracuji, zpisobem, jakym jsou fizeny
stroje, a tim, jak se vyuZzivaji rizné systémy a postupy. Patii sem také vSechny stranky lidského
chovani. Jednim z moznych klicovych nastroji kontroly kvality je Demingtv cyklus, rovnéz
nazyvany jako Demingovo kolo nebo cyklus PDCA. Znamena to plan, do, check, act,
v piekladu planuj, udé€lej, zkontroluj, uskutecni. Tento cyklus vymyslel ucitel statistické
kontroly kvality W. E. Deming, ktery zdlraznoval dileZitost neustilé interakce mezi
vyzkumem, projekci, vyrobou a prodejem, aby vyrobce dosahl vyssi kvality a spokojenosti

zakaznikd. Podle Deminga (1986, s. 30) ,, Timto kolem by se mélo otacet vnimani kvality, jako

vvvvvv
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ziskat ditveru zakazniki a diky tomu prosperovat. © Tento cyklus je zndzornén na nésledujicim

Standard

obrazku.

PDCA Cycle

Continuous
Improvement

r- |-
Qb

Standard

Consolidation
Through
Standardization

Quality Improvement

Time

Obrazek 8 Deminguv cyklus (All About Operation Audit, 2016)

Masaaki (1986) uvedl, cilem PDCA cyklu je tedy neustaly rist a zlepSovani po malych
krocich. V principu to funguje tak, ze po vyvolani potfeby zlepsit urcitou ¢innost nebo proces
se nastartuje cyklus PDCA. Tim se dosédhne zlepSeni a probiha proces standardizace, kdy se

zafixuje nové zlepseni. Takto se cyklus stale opakuje (Masaaki, 1986).

1.4.4 Technologie 5S

Podle Sixty a Macata (2010) technologie 5S pochazi z Japonska, a tak jako technologie
Just in Time a Kanban je i tato technologie prvkem Toyota Production System. Zakladni
myslenkou této technologie je mit pofadek na pracovisti, minimalizovat Usili pracovnika,
minimalizovat pracovni ¢as a pracovni chyby. Cilem je tedy snizit chyby a ztraty pracovnika
na pracovisti (Sixta a Macat, 2010).

58S je slozeni péti japonskych slov, které zaroven tvofi samotny postup aplikovani této

technologie na pracovisteé. Tento postup definovali autofi Sixta a Macat (2010).
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1. Rozttidit ,,Seiry*“ — na pracovisti se nechaji jen ty pomucky a nastroje, které jsou
potiebné k vykonavani dané ¢innosti.

2. Srovnat ,,Seiton“ — dal$im krokem je urceni pracovnich kroki tak, jak jdou
piesné za sebou. K témto kroktim se pak pftifazuji jednotlivé pomucky, které se
rozlozi ve sledu pracovnich operaci.

3. Vycistit,,Seiso* — smyslem tetiho bodu je vracet nastroje i material na své misto
a udrzovat pracovni misto v Cistot¢.

4. Stabilizovat ,,Seiketsu“ — dal§im krokem je zaSkoleni pracovnikid. Vedeni
spolecnosti musi zajistit, aby vSichni pracovnici délali vySe zminéné 3S stejné.

5. Dodrzovat ,,Shitsuke“ — patym, a zaroven poslednim krokem této technologie je

zavedeni pfedchozich 4S a zajisténi, aby vSechny tyto kroky byly dodrzovany.

Obrazek 9 Schéma postupu technologie 5S (SpofaDental, 2019)

1.4.5 Quick Response

Jiz zminéné logistické technologie Just in Time, Kanban a Kaizen se zamétovaly spise
na fizeni toku materidlu ve vyrobé, logisticka technologie Quick Response je primarné
zameiena na fetézce zbozi, které vedou z vyroby pies velkoobchod do maloobchodni sité. Tato
logisticka technologie se zacala pouzivat v osmdesatych letech minulého stoleti v USA

u textilniho a odévniho zbozi a postupné se rozsitila i na dalsi zboZi i do Evropy.
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Podle Sixty a Macata (2010, s. 256) ,,Jde 0 zdokonaleni Fizeni zasob a zvySeni efektivity
prostirednictvim urychleni toku zdasob “. Pti pouziti této technologie jde prakticky o uplatnéni
principu Just in Time Vv celém zasobovacim fetézci od dodavatele surovin vyrobci az ke
kone¢nému spotrebiteli. V tomto fetézci existuji partnerské vztahy , které obsahuji vSechny
¢lanky od vyrobce az po maloobchodni prodejny. Sixta a Macat (2010, s. 256) uvadéji, ze
. kazdy clanek retézce sdili informace o prodeji, objednavkdach a zasobdch s ostatnimi ¢lanky,
pricemz partnerské vztahy v retezci musi byt vicestranné®. Tito autofi také zminuji, ze
u technologie Quick Response se predpoklada zavedeni automatické identifikace neboli pouziti
carovych kodu, a elektronickd vymeéna dat, jinak zndma jako EDI. Prave timto zpisobem je
sledovan prodej jednotlivych vyrobki zdkaznikiim a ztoho odvozené informace jsou ve
skute¢ném case pfeddvany zpét vSem clankim logistického fetézce pies vyrobce aZz po

dodavatele surovin (Sixta a Macat, 2010).

Ptinosy uplatnéni technologie Quick Response podle Sixty a Macata (2010).

= zrychleni tokli informaci,

= kontrola a snizeni zasob,

* snizeni rozsahu manipulace se zbozim,

» {spora Casu v fetézci,

= zkraceni doby odezvy, objednané zboZi je do prodejen dodavano béhem
jednoho az dvou dni,

» zmenS$eni narokt na skladovou plochu,

» narast zisku diky redukci zasob a ristem piijmi.
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2 ANALYZA SOUCASNEHO STAVU LOGISTICKYCH
TECHNOLOGII VYROBNI LOGISTIKY V PODNIKU
SPOFADENTAL A.S.

V této kapitole je predstavena spoleCnost SpofaDental a.s., jeji historie, vyroba
a portfolio. Dale je kapitola zaméfena na jeden vyrobek, ktery spole¢nost vyrabi a ktery je pro
spolecnost velmi vyznamny. Je zde popsan cely wvnitropodnikovy logisticky fetézec,
naplanovanim vyroby pocinaje, pfes samotny vyrobni proces véetné baleni a pfemisténim do
skladu konce. Na zaklad¢ popsani vSech téchto procesii bude zanalyzovéan problém, na ktery
bude navrZeno feseni ve tfeti kapitole této prace. Zdrojem informaci, které jsou obsazeny v této

kapitole, jsou podnikové dokumenty, které byly poskytnuty za acelem vyhotoveni této prace.

2.1 Predstaveni spole¢nosti

Spole¢nost SpofaDental a.s. je vyrobcem nekovovych dentalnich materiald. Tato
spole¢nost patii do skupiny firem Sybron Dental Specialities, které¢ vyrab&ji endodontické
a spliiuje veskeré pozadavky na vyrobu zdravotnickych prostiedkl a 1é¢iv. Nutné zminit, ze
spole€nost se orientuje na Stihlou vyrobu a neustalé zlepSovani.

SpofaDental a.s. prodava své vyrobky prosttednictvim sit¢ 180 distributorti v 57 zemich
sveta. Prevazna ¢ast produkce smétuje do stiedni a vychodni Evropy. Spole¢nost své vyrobky
transportuje do logistického centra, které sidli ve mésté Amersfoort v Holandsku, a odtud se
vyrobky distribuuji do celého svéta.

Od roku 2016 je spolecnost spojena také se znackou Pentron. Jedna se o spojeni dvou
prednich znacek SpofaDental a Pentron, jez pfinasi na trh se spotfebnim materialem v oboru
stomatologie novou uroven kvality a pfidané hodnoty. Zubni ordinace se postupné stavaji
komplexné&jSimi stomatologickymi pracovisti a tlak na vyvoj inovaci se tak stale zvySuje.
Spojenim téchto dvou firem vznikla znacka, kterd tomuto trendu rozumi. Spolecnost
SpofaDental se snazi sledovat potieby a pozadavky zubnich 1€katii a poznat tak, jakym vyzvam

ve svych ordinacich kazdodenné¢ ¢eli (Spofadental, 2019).

(SpofaDental

A KERR COMPANY
Obrazek 10 Logo spole¢nosti (SpofaDental, 2019)

28



2.1.1 Historie spole¢nosti

Historie spole¢nosti SpofaDental se datuje uz z doby po 2. svétové valce, kdy v roce
1947 doslo ke slouceni soukromych podnikti Pragopharma, Babor, Dentochemie Teplice
a Pragochemie Roudnice a vznikl tak prvni zavod na vyrobu dentalnich materialti Dental. Tento
zavod mél hlavni sidlo ve StraSnicich, kde se vyrabély porcelanové zuby, zubni cementy
a o n€kolik let pozdéji se zde zavedla vyroba pryskytice. Na pocatku 80. let byla ¢ast vyroby
pievedena do Jic¢ina, ve kterém se dokonc¢ovala vystavba nového podniku. V té dobé se v Ji¢in¢
zacCaly vyrabét roztoky pro spreje, otiskovaci hmoty, farmaceutické pfipravky a piipravky pro
veterinarni pouziti. Nutno poznamenat, ze od roku 1952 byla firma Dental narodnim podnikem.
V roce 1998 byl vsak Dental prodan spole¢nosti Riverside Central Europe Fund/CEDP, doslo
K vyrazné modernizaci a rekonstrukci ovladaciho systému ve vyrobé. Od roku 2003 je
majitelem spolecnosti SpofaDental americkd korporace Sybron Dental Specialties/Kerr

(SpofaDental, 2019).

2.1.2 Cile spole¢nosti
Jako kazda spolecnost ma i SpofaDental své hlavni cile:
= Pracovni flexibilita.
UdrZovat profesionalni pro-obchodni silny vztah se svymi zaméstnanci.
= Stihl4 vyroba.
Vyrabét stihle, bez plytvani a prostoju.
= Piistup k vysoce zkuSené a kvalifikované pracovni sile.
= Schopnost pracovat napii¢ spolecnosti KavoKerr.
= Volna kapacita.
Z diivodu mozného transferu vyroby zjiné platformy KavoKerr do CR.
Disledkem by tak byl vznik novych pracovnich piilezitosti ve spolecnosti. Pti
zvyseni vyroby je také moZnost piejit z jednosménného provozu na dvousménny
¢i tiisménny provoz (SpofaDental, 2019).
Tyto cile jsou znazornéné na obrazku 11.
hodnoty. Dukazem toho je zvySeny prodej a rostouci pozice na trhu, kterou spolecnost
kazdorocné ziskava. V roce 2016 byl odbyt spolecnosti 13 mil. K¢, o rok pozde€ji vzrostl na
14 mil. K¢ a za rok 2018 dosahovala ¢astka hodnoty 13,5 mil. K¢ (SpofaDental, 2019).
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Pristup k vysoce
zkuSené a
kvalifikované
pracovni sile

. Schopnost pracovat
Stihla vyroba napiic spolecnosti

KavoKerr

Pracovni flexibilita Volna kapacita

Obrazek 11 Cile spole¢nosti SpofaDental (SpofaDental a.s., 2019, Autor)

2.2 Vyroba ve spolecnosti SpofaDental a.s.

V této podkapitole je ptedstaveno portfolio spole¢nosti. Je zde charakterizovana
spravna vyrobni praxe a logistické technologie, které spolecnost pouziva. V dalsi ¢asti je
podkapitola vénovéana vyrobé produktu Compound stick-green a cely jeho vnitropodnikovy

logisticky fetézec.

2.2.1 Produkty spolecnosti
Spolec¢nost SpofaDental vyrabi nekovové dentalni materialy, pfesnéji dentalni potieby
a endodontické nastroje. Endodontické nastroje slouzi k oSetfeni zubu se zadnétem zubniho
nervu nebo také slouzi k extrakci zubu neboli k jeho vytrzeni. Endodontické oSetfeni je tedy
velmi naro¢ny vykon jak pro pacienta, tak pro zubniho 1ékate a k vykonani tohoto oSetieni je
zapotiebi mit k dispozici velmi kvalitni endodontické vybaveni.
Dalsi produkty, které spolecnost vyrabi, jsou roztiidéné do n€kolika kategorii:
=  Vypliové materialy
Mezi vypliové materidly patii vyrobek Adhesor. Tento vyrobek je
samotuhnouci material a svoji kvalitou presvédéuje jiz od roku 1957. Ugelem
zubni vyplné je obnoveni funkce i vzhled zubtl postiZenych zubnim kazem.
= Otiskovaci hmoty
Otiskovaci hmoty slouzi k pfenosu informaci o stavu v tstni dutin¢€ do laboratote
s cilem vyrobit pfesné zubni nahrady, korunky, apod. Jednim z produktt, ktery
patii do této kategorie, je produkt Compound stick-green, ktery je zaroven jeden

Z nejvice profitabilnich produkti spolecnosti SpofaDental, a.s.
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= Zuby
V oblasti zubli spolecnost vyrabi napf. tfivrstvé zuby, které jsou vyradbény
Z pryskyfice a jsou vytvorené pro zhotoveni dokonalych estetickych néhrad.

= Dentélni pryskyftice
Z této kategorie je tieba zminit produkt Calcident. Tento vyrobek je adhezivnim
praskem k fixaci pro snimatelné zubni nahrady. Zlepsuje tedy jejich ptilnavost.

=  Modelové a formovaci hmoty
Jednim z produkti modelovych a formovacich hmot je produkt Ceradent.
Modelovaci vosk pro vSestranné pouziti v zubni laboratofi.

= Dezinfekce
Mezi dezinfekéni prostredky, které SpofaDental vyrabi, se fadi produkt Jodisol.
Jodisol je jednim z nejznaméjsich dezinfekénich prostiedki na trhu a je Gspésné
prodavany uz od 70. let 20. stoleti (SpofaDental, 2019).

Na obrazku 12 vlevo jsou ukazany pryskyficné tiivrstvé zuby a vpravo je dezinfekcni

vyrobek Jodisol.

mifam

? super lux

Obrazek 12 Vyrobky spole¢nosti SpofaDental (SpofaDental a.s., 2019)

2.2.2 Spravna vyrobni praxe

Jak je zminéno vyse, spolecnost SpofaDental se zabyva vyrobou dentalnich nekovovych
potieb. Regulacni pozadavky jsou stale ptisnéjsi v kazdém kroku zivotniho cyklu vyrobku.
Ocekava se, ze spolecnosti, které se zabyvaji vyrobou zdravotnickych potieb, budou stale vice
dokazovat spravné fizeni kvality a zajisti tak nejlepsi postupy ve vSem, co d¢laji. Na zakladé
toho je potteba splilovat urc¢ité normy nejen pii vyrobé, ale také v kazdém kroku zivotniho cyklu

vyrobku. Z tohoto diivodu jsou vydavany soubory norem ISO, které spole¢nosti vyuzivaji.
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ISO neboli International Organization for Standardization (Mezinarodni organizace pro
normalizaci) je celosvétova federace narodnich normalizagnich organtl, ktera sidli v Zenevé
a zabyva se tvorbou mezinarodnich norem. Nejznaméjsi a nejvice pouzivanou normou je norma
ISO 9001, ktera specifikuje pozadavky na systém managementu kvality. Systém managementu
kvality pomutze organizaci identifikovat a uspotadat vSechny ¢innosti v organizaci, stanovit
jasné pravomoci a odpovédnosti za fizeni téchto ¢innosti a prispiva k celkovému zprihlednéni
fungovani organizace (Systémové certifikace, 2019). Z normy ISO 9001 vychazi norma ISO
13485, kterou pouziva praveé spolecnost SpofaDental a.s.

Mezinarodni norma ISO 13485 stanovuje pozadavky na systém managementu kvality
v pripadech, kdy organizace potiebuje prokazat svoji schopnost poskytovat zdravotnické
prosttedky a pfislusné sluzby, které spliuji pozadavky zdkaznikii a pozadavky piedpist
vztahujicich se na zdravotnické prostredky a ptislusné sluzby. Zkladnim cilem této normy je
podporovat pozadavky predpisii pro zdravotnické prosttedky v oblasti systému managementu
kvality. ZjednoduSen¢ se norma ISO 13485 pouziva s cilem vyrobit takovy vyrobek, ktery je
zdravotné nezavadny pro koneéné spotiebitele (CSN EN ISO 13485, 2016).

To, aby byl vyrobek zdravotn¢ nezavadny, je velmi naro¢ny proces a aby tohoto aspektu
bylo dosazeno, musi pied samotnou vyrobou urcitého vyrobku probéhnout kontrola jakosti
vstupniho materialu. Kontrola jakosti musi byt nastavena tak, aby nevznikly nezadouci u¢inky
a aby nevznikaly odchylky, tedy reklamace ze strany zakaznika (CSN EN ISO 13485, 2016).

Normy ISO je nutné¢ dodrzovat v kazdém kroku Zivotniho cyklu vyrobku. Proto je
ke kazdému kroku nastaven standardni operacni postup, ktery popisuje jak spravné vykonavat

danou ¢innost (CSN EN ISO 13485, 2016).

2.2.3 Usporadani vyroby

Ve spolecnosti SpofaDental se pouziva sériova vyroba, interni ndzev pro tuto vyrobu je
»sarzova vyroba“, kdy se vyrabi v Sarzich neboli v sériich. Pro tento typ vyroby je
charakteristické, Ze se vyrabi v sériich ve velkém mnoZzstvi. U nékterych vyrobnich linek ve
spolecnosti je bézné, ze po dokonceni série jednoho vyrobku se piechazi na vyrobu dalSiho
vyrobku. Je tomu tak z diivodu napf. stejného nebo obdobného vstupniho materialu apod.

Z hlediska uspotradani vyroby se ve spolecnosti uplatiuje tzv. Standard Work. Toto
uspofadani se da povazovat za kombinaci n¢kterych vyrobnich uspofadani. Hlavni myslenkou
tohoto usporadani je uspora Casu, kdy operator vykonava nékolik vyrobnich operaci na jednom
misté. Na obrazku 13 je piiklad tohoto uspotadani, kde operator pracuje v bunce. Buiika je

sloZzena z n€kolika pracovist,, které obsahuji ¢innosti kontrolu kvality, vyrobu vyrobku a dale
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pak bunka obsahuje bezpecnostni opatieni, které je pro vyrobu nezbytné. Tyto tfi prvky jsou

zakladem pro uspotadani Standard Work.

Prcouni (Ot STANDARD WORK SHEET DilE.
seivence Do Formul & Standard Work My tiu
Keerrola kvality Bezpednosini opateni Stndand WIP Fodetusl WIP TAKT ime Cyde ime
+ = 3 32 2 8

Obrazek 13 Schéma usporadani vyroby Standard Work (SpofaDental a.s., 2019)

2.3 Pouzité logistické technologie

V prvni kapitole je jiz zminéno, Ze jednim ze zakladnich principt logistiky je to, aby
nebo pii stanovené vysi nakladi byla dosazena maximalni moZna Groven téchto poskytovanych
sluzeb (Mojzis, 2003). Spole¢nost SpofaDental vyuziva n€kolik logistickych technologii pravé

cv v

podkapitolach jsou popsany tyto technologie podrobnéji.

2.3.1 Kanban

v

aspektu je dosahovano za pouziti Kanban systému, neboli systému Kanbanovych karet.
Spolecnost SpofaDental tento systém pouziva pro planovani materialu a jeho ucelem je

nevytvaret zbyte¢né zasoby.
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Kanban systém funguje na principu Kanbanovych karet, které¢ obsahuji ¢arovy kod,
identifikac¢ni ¢islo karty, ¢islo objednavky, mnozstvi kust obsazené v jedné objednavce, dobu
dodani materialu, neboli ,,Lead Time* (viz kapitola 1.4.2). Ve spole¢nosti tento systém funguje
nasledovné. Ve skladovacim regalu jsou umisténé naptiklad tii boxy se stejnym materidlem,
kazdy tento box ma svou jedineénou Kanbanovou kartu. Jakmile je box spotifebovany, vezme
se Kanbanova karta a nacte se Cteckou carovych kodiu. Tim se odesle ptikaz k objednani
planovaci materidlu do systému ORACLE. Na zéklad¢ tohoto piikazu planova¢ materialu
objedna dany material. Nactend Kanbanova karta se vlozi na Kanbanovou tabuli. Kanbanova
tabule je rozdélena do jednotlivych tydnii. Kanbanova karta se vlozi pravé do toho tydne, ve
kterém ma material dorazit od dodavatele. Jestlize se material opozdi, Kanban karta se umisti
do casti tabule, ve které jsou opozdéné objednavky. Ve chvili, kdy od dodavatele piijde
objednany material, vezme se Kanbanov4 karta z tabule a vrati se na své misto v regalu. Tento
proces se stale opakuje. Na obrazku 14 je priklad kanbanové karty, ktera je umisténa na regalu

spolu s piislusnym materialem a na obrazku 15 je mozné vidét Kanban tabuli.

e

L Ve \E e arv.

685581 bhszul

(11164622 of4 06/03/18 |
r

2 of 4 bin 100 pcs

-

Obriazek 14 Kanbanova karta (Autor)

V piedchozim odstavci byl demonstrovan takovy princip Kanban systému, kdy nejsou
z4dné mimotfadné objednavky, marketingové akce, apod. Jestlize nastane takova situace
a Kanban zasoby nebudou stacit, vezmou se vSechny Kanban karty stejného materidlu
a objednaji se prioritné.

Jak vyplyva z ptedchozich odstavcd, kazdy material je rozdélen do nékolika
Kanbanovych karet. Tim padem je ke kazdé Kanbanové karté pfifazeno urcité mnozstvi

materialu. Na zakladé spotieby materialu a jeho dodaci lhuté se zjistuje potieba daného
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materidlu i Kanbanovych karet. Tomuto procesu se fika ,,Pfepocitavani Kanbanovych karet*.
Ve spolecnosti probihd jednou ro¢né, pravé proto, aby se zjistilo, jakd je spotfeba materialu.
Jestlize je vyrazné nizsi spotieba materidlu nez se predpokladalo, je ve skladu zbytecné moc
zasob. Jestlize je spotfeba vyrazné vyssi, je ve skladu zasob malo. Pokud néjakéd z téchto

odchylek nastane, Kanbanové karty se prepocitavaji a odchylky se eliminuji. Kanbanové karty

se prepocitavaji na zaklad¢ nasledujiciho vzorce:

__ DUx(LT+SS)
KB = o [ks] 1)
kde:

KB ... pocet Kanbanovych karet [ks]
DU ... pouziti materialu za den [ks]
LT ... dodaci lhiita [dny]

SS ... bezpecnostni zasoba [dny]

KQ ... objednaci mnozstvi [ks]

| %4 TYDEN! |~ TYDEN

KANBAN
SYSTEM

m |_I L

Obrazek 15 Kanbanova tabule (Autor)

2.3.2 Poutziti technologie Kaizen

Tato podkapitola se vénuje popisu pouziti technologie Kaizen ve spoleCnosti
SpofaDental. Co vibec Kaizen znamena je vysvétlené v podkapitole 1.4.3. V nasledujicich

odstavcich je vysvétleno, jak ve spole¢nosti SpofaDental funguje implementovani nového

zlepSeni v rdmci technologie Kaizen.
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Jestlize ve firm¢ probiha Kaizen, vétSinou trva 3 dny vcetné vyhodnoceni, tedy report-

outu. Nize je pospany postup celého Kaizenu.

1.

Stanoveni terminu kondni Kaizenu spole¢né s mistem konani vedoucim
Kaizenu.

V néasledujicim kroku probihd schize tymu, ktery bude dany problém fesit.
Béhem této schiize je piedstaven program Kaizenu.

Nasleduje predstaveni Clentt tymu. Kazdy z cleni o sobé fekne nékolik
informaci.

DalSim krokem je odsouhlaseni zakladnich pravidel Kaizenu ¢leny tymu, tzn.
pracovat aktivné, dodrzovat prestavky, nevyrusovat, apod.

Patym krokem je sezndmeni ¢lenii se zdkladnimi néstroji, které spolecnost
vyuziva. Jednim z téchto nastroju je napiiklad technologie 5S.

Poslednim krokem je uréeni cilti Kaizenu.

Program Kaizenu:

1.

Prvnim bodem programu je ptfedstaveni nastroje, ktery se na daném pracovisti
pouziva a jakym zptisobem se pouziva.

Dalsim bodem je rozdéleni tikoll v tymu a urceni akéniho planu.

Poslednim bodem je posuzovani nutnosti pouzivani daného nastroje na
pracoviSti. V tomto bodé programu se také provadi sumarizace vysledki
Kaizenu a stanovi se pravidla kontroly dodrZzovani daného néstroje. Pokud neni
mozné zrealizovat v§echna navrhovana zlepseni, vytvofi se ,,Kaizen noviny®, ve
kterych je specifikovan diivod, pro¢ tato zlepSeni nemohla byt realizovana, napf.

nutna investice, ¢asova naroc¢nost, apod.

2.3.3 Technologie 5S
Technologie 58S, jak jiz plyne z podkapitoly 1.4.4, spociva v uspoiadani pracoviste tak,

aby se minimalizovalo Usili pracovnika, pracovni Cas, pracovni chyby a aby byl na pracovisti

poradek.

Ve spolecnosti SpofaDental je tato technologie ¢asto implementovana, uz jen proto, ze

se zvysi produktivita prace a Ze se zleps$i zastupitelnost operatorti na pracovistich, coz je jeden

Z hlavnich cilti implementovani 5S na pracovisti.

Béhem analyzy pracovisté, kde se vyrabéji vosky, které slouzi jako otiskovaci hmoty

pro dentdlni operatory, se zjistilo, ze pracovnici museji absolvovat velké vzdalenosti jak
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S materialem, tak S hotovymi produkty. Béhem téchto pfesund materidlu dochéazi ke znecisténi
pracovniho prostiedi vylitym voskem, ktery ndsledné tuhne a dochazi tak k obtiznému uklidu.
Dalsim zjisténim bylo, Ze na pracovisti nejsou vyznacené bezpecnostni zény. Na tomto

zminéném pracovisti v§ak neni implementovano 5S.

2.4 Vyroba produktu Compound stick-green
Tato podkapitola je vénovana vyrobé produktu Compound stick-green . Tento produkt
se vyrabi ve formé voskovych ty¢inek a slouzi jako otiskovaci hmota pro zubni Iékare za ucelem
ziskani otisku zubii pacienta. Na zaklad¢ téchto otiskll jsou pak navrzeny zubni korunky apod.
Duivodem vybéru pravé tohoto vyrobku je, Ze tento vyrobek je pro spole¢nost velmi
dulezity a je hlavnim artiklem pro evropsky trh. Je to jeden z profitabilnich produkti s velkym

potencidlem do budoucna.

ck-green (Autor)

Obrazek 17 demonstruje cely logisticky fetézec u vyrobku Compound stick-green. Tato
prace se zaméfuje na vnitropodnikovy logisticky fetézec, tudiZz je prace vénovana
vnitropodnikovym logistickym ¢innostem, planovanim vyroby pocinaje a procesem baleni

vyrobkt konce.
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(Zékaznick)" servis v\
Holandsku
+ Objednavka od
skanil

Sklad hotovych
vyrobka

Logistické centrum
Amersfoort

J J

Obrazek 17 Logisticky fetézec u vyrobku Compound green-stick (Autor)

2.4.1 Planovani vyroby

Jesté nez dojde k samotné vyrob€, musi dojit k n€kolika predchazejicim krokim.
Impulsem pro nastartovani celého vyrobniho fetézce je objednavka od zékaznika. VSechny
objednavky se eviduji v centralnim logistickém centru v Holandsku ve mésté Amersfoort do
systému spolecnosti, ktery se nazyvd ORACLE. Tento systém se pouziva napii¢ celou
korporaci Sybron Dental Specialties/Kerr. Dalsim krokem v tomto fetézci je pfijeti objednavky
a naplanovani vyroby pracovnikem ve spolecnosti SpofaDental, tedy planovacem vyroby. Ten
na zéklad¢ objednavky vygeneruje pracovni piikaz, bez n¢hoz by vyroba nemohla zacit.

Pracovni ptikaz je velmi dulezitym dokumentem, ktery musi byt soucasti vSech kroki
ve vyrobnim procesu vyrobku. Tento dokument je v souladu se spravnou vyrobni praxi, tedy
s normou 1SO 13485. Kazdy pracovni ptikaz mé své ¢islo a datum, kdy byl tento dokument
vyhotoven. Ve spolecnosti se uchovava po dobu 10 let kvili pfipadnym internim a externim

auditiim a piipadnym reklamacim.

Pracovni ptikaz se sklada ze tii ¢asti:
= Vyrobni ptikaz.
Vyrobni ptikaz obsahuje ¢islo ptikazu, toto Cislo je jedine¢né a nesmi se nikdy
opakovat. Dale obsahuje ndzev vyrabéné polozky, mnozstvi, které se ma vyrobit,
pocatecni datum a datum dokonceni vyroby.
= Vyskladnovaci list.
Ve vyskladiovacim listu je mozné najit vSechny vstupni materialy, které jsou

potfebné k vyrobé daného produktu. Tedy c¢islo materidlu, jeho néazev
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a mnozstvi, které¢ je potfebné k vyrobé daného produktu. Dale dostupné
mnozstvi a mnozstvi, které bylo spotfebovano a datum expirace.
Vstupni material je rozdélen do tii kategorii podle Cisla:
o 1-surovina,
o 2 — obalovy material,
o 3—polotovar.
Vyskladnovaci list je uréeny pro skladnika, jaky materidl a v jakém mnozstvi musi

materidl vyskladnit a pfipravit do vyroby. Na obrazku 18 je ukazka vyskladiiovaciho listu.

Al Camgany (1 0
Vyrobni ptikaz
Vyrobni Vyr. Polozka | Popis vyrab&né polozky Sarte Pot. mn. Dokm,mn.[w Skiad | Lokace Pot. Datum Datum dokoncent
7055595" ] 00444 COMPOUND STICKS-GREEN 16 COUNT _| __ 7055595 385.0000 | 0.0000 | EA__| SFG3 | M03.193.. | 23-JAN-19 |
Kanbanov4 karta gislo | -
Vyskladiovaci list Revize BOM A03
Nazev komponenty Komp. | Revize Mn. [MJ Dost. Dostupnost Dostupné | Sarze Mn. Mn. Vracen | Vydal | Kontroloval
Sklad Pozadovd Sklad Lokace Mnozstvi Vydéno | Spotreb. |0
no
:EF;:NEVILLECUMAG L leo ] 11.8000 | KG RM B.04.14. 453.9000 | 15887576
Dod.Sarze: | — Exp. 05/12/2021
AM3 ws.wa.n 280.1000 | 15887576 | 4o 10 l . l(/l/‘ W
Dod.Sarze: Exp. 05/12/2021
122 TMPA ADO | 385.0000 | EA CONSI | E0302K 2,399.0000 | 15889695
COMPOUND STICKS G-NA
120x47x27 Dod.Sarze: //wm—_
CONST | E03.07K | 21,600.0000 | 1 l [
G-NA
| DodSane Exp. 13/01/2022)
RAM3 | MO3.193R | 3,619.0000 | 15889695
p 335 1385 | - [W [w
Dod:3ade: Exp. 1300172022

Obrazek 18 Vyskladinovaci list (SpofaDental a.s., 2019)

=  QOperacni list.
Operacni list je diileZitym dokumentem ve vyrobé a slouZi pro operatora vyroby
jako pracovni postup vyroby. V hlavicce opera¢niho listu jsou informace o tom,
jaké mnozstvi se ma vyrobit a v jakém Case, dale termin zahajeni a ukonceni
vyroby a dokoncené mnoZstvi. Pod hlavickou je pak postup vyroby, ktery
popisuje jednotlivé kroky vyroby tak, jak jdou pfesné za sebou. Déle zdznam
oCisténi vyrobniho zafizeni a nakonec certifikat analyzy. Na Obrazku 19 je
znazornény operacni list, na kterém je mozné vidét planované mnozstvi, tedy
385 krabi¢ek produktu Compound stick-green. Dale je v opera¢nim listu
naplanovany normovany ¢as 13,24 hodin, za ktery se toto pldnované mnozstvi

musi vyrobit.
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Operacni list

0O SpofaDental

8 Rarr Company
Cislo VP/Job 5401741 Termin uvolnéni
Cislo %arze/LOT # 5401741 Termin zahajeni
Cislo Artiklu/item # | 00444 [ Revize A03 Termin ukonéeni
Nazev/Description | COMPOUND STICKS-GREEN 15 COUNT Lead Time 7
Poznamka/Note
Planované 385 Each Dokon&ené mnozstvi
mnozstvi
Normovany &as 13.24 HR
Postup vyroby
Seq| Popis operace Povinnd| Odvadéna Datum ] Od Do Proved|
30 | Priprava,vydej mat.na PP Ano Ne |
PickLBR | Pfiprava a vydej Typ Davkovy .25 HR Podpis
materialu na PP asu Kusovy
Seq| Popis operace Povinnd| Odvadéna Datum | Od Do Proved|
50 | Kontrola gistoty zafizen Ano Ne
1926LBR [ LBR - Waxes Typ Davkovy Podpis
Romulus ¢asu Kusovy 15.4 MIN
Seq| Popis operace Povinnd| Odvadéna Datum I Ood | Do Proved|
100 | Nasazeni a taveni surov. Ano Ne
1926LBR | LBR - Waxes Typ Davkovy Podpis
Romulus ¢asu Kusovy 15.4 MIN
192603-11 Duplik.kotlik 60L |
Seq| Popis operace Povinnd| Odvadéna Datum [Od | Do Proved|
150 | Stanoveni plasticity Ano Ne
OKJLBR | Zkouseni OKJ, Typ Davkovy 1HR Podpis
statisticka kontrola | ¢asu Kusovy

Teplota Specifikace Plasticita
37:.C max.6% .o

457C min.85%  ..oeees

Obrazek 19 Operacni list (SpofaDental a.s., 2019)

2.4.2 Planovani materialu

V okamziku, kdy je planovani vyroby hotové, nastava dilezity krok, a tim je planovani

materidlu. K planovani materidlu dochdzi trojim zptsobem. Kazdy zptsob je urceny

Kk objednavani jiného materialu. Tti zpisoby planovani materialu:

Technologie Kanbanovych karet (viz podkapitola 2.3.1).

Technologie Reorder Point (Bod znovuobjednani).

Tento zpiisob spociva v tom, ze ve skladu musi byt k dispozici ur€ité mnozstvi
bezpecnostni zasoby, které se spottebovava do té doby, dokud nepiijde novy
material. Jakmile dojde ke snizeni zdsob materidlu az ke hranici bezpecnostni
zasoby, tedy k bodu Reorder Point, vygeneruje se piikaz ke znovuobjednani
nového materialu.

Technologie MinMax.

Tato technologie se pouziva pro interni nakupy v ramci celé korporace a je

zalozena na principu technologie Reorder Point.
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2.4.3 Vyrobni proces

Vyroba produktu Compound stick-green je Sarzova neboli sériova. Tento produkt se
vyrabi ve velkém mnozstvi, za jednu sménu se vyrobi 232 krabic¢ek po 15 voskovych tyCinkach,
celkem tedy 3 480 ty¢inek za den. Za rok 2018 se téchto krabi¢ek prodalo 74 583. Vyroba
tohoto produktu je velmi specificka, nebot’ se pracuje se zahiatym voskem, ktery pii lisovani
tuhne, aby mohl vzniknout finalni vyrobek. Pracovisté, ve kterém se tento vyrobek vyrabi, se
nazyva MO3 193. Na obrazku 20 je schéma celého tohoto pracovisté véetné skladu v podobé

pudorysu.

38 dqH |
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Obrazek 20 Schéma pracoviste¢ MO3 193 (Autor)

Popis obrazku: 1 — sklad surovin, 2 — sklad obalovych materialt, 3 — tavici nadoby,

4 — michacky, 5 — davkovaci zatizeni, 6 — lisova¢, 7 — pracovni stil, 8 — paletovy prostor.

Sklad surovin a obalovych materiala
Po vygenerovani pracovniho piikazu a naplanovani materidlu se pracovni piikaz preda
mistrovi vyroby. Mistr pieda dokument do skladu (viz ptiloha A), kde se pfipravi vSechen

vstupni material pottebny pro vyrobu produktu Compound stick-green. Na vyrobu tohoto
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vyrobku je celkem potieba 7 surovin v pozadovaném mnozstvi, 9 druhi obalovych materialii
a jeden polotovar. VSechen vstupni material je ve formée prasku, ktery se pted vyrobou smichava

dohromady. Ptipraveny vstupni material se na paletovém voziku odveze do vyroby.

Taveni
Pfipraveny vstupni materidl si pfevezme operator vyroby, ktery vSechny smichané
polozky nasype do tavicich nadob. V téchto nadobach probiha taveni pfipravené smési celou

noc. Vypary jsou nasavany digestofi Z pracoviste.

Michani surovin

Rozehtata hmota se i s tavici nadobou umisti pod michacku, kde se pfi 142°C micha.
Béhem tohoto procesu je do smési ptidan polotovar a zelené barvivo. Kazdych deset minut je
do smési pfiddvana sddra, kterd hmotu zahusti, do t¢ doby, dokud nedojde ke spravné

konzistenci hmoty.

Kontrola jakosti

Podle normy ISO je béhem vyroby nutné vykonat kontrolu jakosti. Povéfeny pracovnik,
tedy chemicky laborant odebere vzorek roztavené hmoty a v laboratofi pak provadi kontrolu
jakosti. Podle normy je potiebna urcita plasticita této hmoty. Jestlize jsou vysledky kontroly
v potadku, mize se pokracovat ve vyrobé. V opacném piipadé musi operator vyroby piidat
urcité mnozstvi daného materidlu do hmoty, aby se mohla déle pouzit. Zdznam o provedeni

kontroly jakosti se uvede do certifikatu analyzy, ktery je soucasti pracovniho ptikazu.

Davkovaci zaFizeni
Hmota pfipravend k lisovani se operatorem pomoci nabéracky prelije z tavicich nadob
do zasobnikl. V téchto zasobnicich se hmota dale zahtiva, aby nedochdzelo ke ztuhnuti hmoty.

Z téchto zasobniki je hmota automaticky davkovana do lisovace.

Lisova¢

Do lisovace je trubicemi vstfikovana roztavena hmota. Jakmile je hmota vstiiknuta do
formy, uzaviou se dvitka lisovace a dojde k lisu. Lisovaci forma je béhem lisovani ochlazovana
studenou vodou, aby doslo ke ztuhnuti hmoty a aby bylo mozné findlni produkt vylamat. Za

jedno lisovani se vylisuje 24 ty¢inek. Lisovac je znazornén na obrazku 21.

42



Obrazek 21 Lisovac (Autor)

Pracovni stiil v€etné baleni

U pracovniho stolu operator vyndava z lisovace slisovany produkt. Finalni produkt, tedy
Compound stick-green, je operatorem vylaman a umistén do krabicek, ve kterych se vyrobek
distribuuje zdkaznikovi. Odlamané kousky operator vlozi zpét do zasobniku, ve kterém se
roztavi a pouziji na novy lis. Nevznika tak Zadny odpad.

Hotové vyrobky se skladaji na palety, které se pomoci paletového voziku odvezou do

skladu hotovych vyrobki.

2.5 Shrnuti

Tato kapitola byla vénovana vyrobni logistice ve spole¢nosti SpofaDental, a.s., dale byla
vénovana logistickym technologiim, které jsou spolec¢nosti vyuzivany, a ndsledn¢ samotné
vyrob¢ vybraného produktu.

V ramci této analyzy bylo zjiSténo, ze na zaklad¢ zvySeni objednavaného mnozstvi
vyrobku ze strany zékaznika dochdzi k nedostatku materialu ve skladu. Dochazi k ¢ekéni na
material od dodavatele a tim ke zbyteCnym prostojim ve vyrobé. Na zakladé toho bude

Vv nasledujici ¢asti prace navrzeno feseni, které odstrani tyto odchylky.
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DalSim vysledkem této analyzy je, Ze na zminéném pracovisti dochazi ke zbyte¢nym
pfesuntim materialu. Diisledkem téchto pfesunt je na pracovisti tuhnoucim voskem znecisténa
podlaha. Na tomto pracovisti pak také nejsou vyznacené bezpecnostni zony, které by méli
pracovnici brat na védomi.

Dale bylo v uvodu podkapitoly 2.4.3 zminé€no, Ze za jednu sménu se vyrobi 232 krabicek
produktu Compound stick-green. Problém je ovSem v tom, ze v ramci jednoho pracovniho
piikazu se musi vyrobit krabic¢ek 385. Vyroba jednoho pracovniho ptikazu tedy trva moc dlouho
a az moc zasahuje do dalsi smény. V piedeslé podkapitole je také zminéno, Ze za jeden lis se
vylisuje pouze 24 ty¢inek. Z analyzy tedy vyplyva, Zze je nedostateCna kapacita vyroby
u produktu Compound stick-green. Na zaklad¢ toho bude ve tfeti kapitole navrzeno feSeni, které

zefektivni vyrobu tohoto produktu.
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3 NAVRH NA ZLEPSENI LOGISTICKYCH TECHNOLOGII

Tteti ¢ast bakalaiské prace bude vénovana navrhtim na zlepSeni logistickych technologii
Kanban a 58S, déle pak navrhiim na zlepSeni ve vyrobnim procesu u produktu Compound
stick-green. Cilem této kapitoly bude navrhnout takova feSeni, ktera zefektivni samotnou

vyrobu.

3.1 Navrh na zlepSeni vyrobniho procesu

Vysledkem analyzy u produktu Compound stick-green bylo, ze hlavnim problémem je
nedostate¢na kapacita vyroby. V ramci jednoho pracovniho piikazu se musi vyrobit 385
krabi¢ek po 15 ty¢inkach, tedy 5 775 ty€inek celkem. Za hodinu se vyrobi 29 krabic¢ek (435
ty¢inek). 385 krabicek se vyrobi za 13,27 hodin. Jelikoz ma jedna sména 8 hodin, musi se
pracovni ptikaz dokoncit az ve druhé sméné nasledujici den, ve kterém se musi vyrobit zbylych

153 krabicek. Téchto 153 krabicek se vyrobi za 5,28 hodin.

Tabulkal Vyroba produktu Compound stick-green pii kapacité lisovaci formy 24 tyc¢inek

CAS MNOZSTVI
13,27 hodin = pracovni piikaz 385 krabicek (5 775 ty¢inek)
1 hodina 29 krabicek (435 ty€inek)
8 hodin = 1 sména 232 krabicek (3 480 tycCinek)
5,28 hodin = nésledujici sména 153 krabicek (2 295 tyCinek)
Rok 2018 74 583 krabicek (1 118 745 tyc¢inek)

Zdroj: SpofaDental (2019)

3.1.1 ZvySeni kapacity lisovaci formy

Aby se minimalizoval ¢as vyroby jednoho pracovniho piikazu, musi byt navySena
kapacita vyroby. Celéd vyroba zavisi na lisu, ve kterém se lisuje finalni vyrobek. Kdyby doslo
ke zlepseni, tedy k navyseni kapacity, naptiklad tavicich nadob, michacek nebo davkovaciho
zafizeni, problém by to nevyfesilo, protoze mnozstvi vylisovanych ty¢inek za urcitou dobu by
se nezmeénilo, jinymi slovy, proces vyroby by se nezrychlil. Jednou z moznosti co se tedy mutize
zlepsit a kde by se méla navysit kapacita je lisovaci forma. Lisovaci forma, ktera je ulozena

Vv lisovacim zafizeni, ma kapacitu 24 tycinek, téchto 24 tyCinek se vylisuje béhem jednoho
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lisovani. Pti konzultaci s odbornymi pracovniky ve spole¢nosti SpofaDental bylo zjisténo, ze
lisovaci forma je zbyte¢né mala. Z toho vyplyva, ze do lisovaciho zafizeni by bylo mozné
pouzit formu o vétsi kapacité.

Po konzultaci s technologickym pracovnikem vyroby je mym navrhem lisovaci forma,
ktera by méla kapacitu 30 tyCinek a zaroven by ji bylo mozné umistit do lisovaciho zafizeni,
které by neproslo zadnou zménou. Na obrazku 22 je nahled navrzené formy o kapacité¢ 30
ty¢inek. Na tomto obrazku je mozné vidét graficky navrh spodni ¢asti lisovaci formy. Nad

formou je znazornény vylisovany nevylamany produkt Compound stick-green.

Obrazek 22 Graficky navrh lisovaci formy o kapacité 30 ty¢inek (Autor)

Pti zavedeni této nové formy o kapacité¢ 30 tyCinek by se vyrobilo 36 krabic¢ek za
hodinu, tedy 540 tyc¢inek. Za sménu by se nevyrobilo celych 385 krabicek, ale pouhych 288
krabi¢ek. Zvyseni kapacity lisovaci formy pravé na 30 tyCinek bylo nejlepsi moZné feSeni.
Lisovaci formu o vétsi kapacité tyCinek by uz nebylo mozné pouzit do lisovaciho zafizeni
z hlediska velikosti lisovaci formy. V nasledujici sméné by se muselo vyrobit 97 krabi¢ek misto
153 krabicek. Celkovy ¢as vyroby by se pifi zavedeni nové formy zkratil na 10,616 hodin.

Uspora &asu na vykonani jednoho pracovniho piikazu je tedy 2,654 hodin.
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Tabulka 2 Vyroba produktu Compound stick-green pii kapacité lisovaci formy 30 tyCinek

CAS

MNOZSTVi

10,616 hodin = pracovni ptikaz

385 krabicek (5 775 tycinek)

1 hodina

36,26 krabicek (544 tyinek)

8 hodin = 1 sména

290 krabicek (4 350 tyc¢inek)

2,616 hodin = nasledujici sména

95 krabigek (1 425 ty&inek)

Zdroj: Autor

V nésledujici tabulce je znazornéné porovnani vyroby pii pouziti formy o kapacité 24

ty¢inek s formou o kapacité 30 ty¢inek.

Tabulka 3 Porovnani pouziti formy o kapacité 24 s formou o kapacité 30 v¢etné ispory

LISOVACI FORMA O KAPACITE 24

LISOVACI FORMA O KAPACITE 30

TYCINEK TYCINEK

CAS MNOZSTVi CAS MNOZSTVi
29 krabigek 36,26 krabicek

L hodina (435 tydinek) L hodina (544 tycinek)

232 krabicek 290 krabigek
8 hodin = 1 smena (3 480 tycinek) 8 hodin = 1 sména (4 350 tycinek)

5,27 hodin = 153 krabicek 2,616 hodin = 95 krabicek

nasledujici sména (2 295 tycinek) nasledujici sména (1 425 tycinek)

USPORA PRI ZAVEDENI FORMY O KAPACITE 30 TYCINEK

CAS

MNOZSTVi

1

hodina

Vyroba o 7,26 krabicek (109 tycinek) vice

8 hodin = 1 sména

Vyroba o 58 krabicek (870 ty¢inek) vice

Nasledujici sména

Vyroba o 58 krabicek (870 ty¢inek) méné

Celkova uspora na jednom vyrobnim p¥ikazu je 2,654 hodin.

Zdroj: SpofaDental (2019), Autor
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3.1.2 Naklady potiebné k porizeni nové formy

V této podkapitole jsou odhadnuté naklady potiebné k potizeni nové formy. Vyroba
takové lisovaci formy neni levnou zalezitosti. Lisovaci forma by byla vyrobena ze Zeleza
a sklada se mnoha komponent, jako je napi. chladici systém apod. Tento chladici systém je
pottebny pii tuhnuti hmoty ve formé pii lisovani.

Spolec¢nost SpofaDental dlouhodobé spolupracuje se spole¢nosti Fonak Kbelnice, s.r.0.,
ktera se zabyva nastrojarskou ¢innosti. Pravé tato spolecnost dfive navrhla a vyrobila lisovaci
formu o kapacité 24 ty¢inek. Pii konzultaci se zastupci této spole¢nosti byla navrzena cena vétsi
lisovaci formy o kapacité 30 tyCinek na piiblizn¢ 290 000 K¢. Tato suma je tvoiena ze dvou

¢astek. Vytvoreni navrhii a rozkresleni by ¢inilo 60 000 K¢, vyroba pak 230 000 K¢.

3.1.3 Navratnost investice

Dale je tfeba zjistit, zda by se takova investice spole¢nosti SpofaDental vyplatila.
Vychazi se z hodnot za rok 2018. Za tento rok se prodalo 74 583 kusii, celkova doba, za kterou
se toto mnozstvi vyrobilo, bylo 2 567 hodin. Pti pouziti nové lisovaci formy by se stejné
mnozstvi vyrobilo za 2 053 hodin. Uspora se vypo&ita z rozdilu celkovych &asii potiebného na
vyrobeni 74 583, z nakladl na lidskou praci a z rezijnich nékladi, do kterych patii naklady
na elektfinu, na vzduch, apod.

Uspora hodin za rok je tedy 514, coZ je Gispora 20 %. Dle internich zdroji jsou néklady
na lidskou praci 141 K¢ na hodinu préace a rezijni naklady jsou stanoveny na 1,75.

2567
2053

uspora = * N na lidskou praci * rezijni N [CZK] (2)

uspora = 514 * 141 + 1,75 [CZK]

Uspora by byla 126 829,5 K¢&. Jak uz je zminéno vyse, naklady na pofizeni nové lisovaci
formy by vysly na 290 000 K¢&. Pii takovém vysledku by se investice vratila za 2 roky

a 3 mé&sice. Navratnost investice znazoriiuje tabulka 4.
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Tabulka 4 Navratnost investice

ROK CASTKA
1. rok 126 829,5 K&
2. rok 126 829,5 K& (10 569 K& mésicng)
3. rok 36 341 K& (36 341 / 10 569 = 3,4 mésice)
Celkem 2 roky a 3,4 mé&sice 126 829,5 * 2 + 36 341 = 290 000 K&

Zdroj: Autor

Vyhody pouziti vétsi lisovaci desti¢ky:
= Zrychleni vyrobniho procesu,
= Uspora ¢asu potiebného na vyrobeni jednoho pracovniho ptikazu,
= rocni uspora 126 829,5 K¢,
= zvySeni kapacity vyrobniho procesu,

= zvySeni mnozstvi ty¢inek, vyrobeného za hodinu.

Nevyhody pouziti vétsi lisovaci desticky:

= Investice 290 000 K¢ (navratnost je 2 roky a 3,4 mésice).

3.2 Navrh na zlepSeni systému Kanban

V ramci analyzy pouzivani logistické technologie Kanban ve spolecnosti SpofaDental
bylo zjisténo, Ze se nestihd vyrobit zakaznikem objednané mnozstvi vyrobkl ve stanovenou
dobu. Je tomu tak z divodu dlouhého ¢ekani na material, ktery je potieba na vyrobu vyrobkd.
Materialu i bezpeénostnich zasob materialu je proto ve skladu nedostatek a nemtize se tak
vyrabét. K tomuto dasledku doslo z diivodu navyseni objednavek ze strany zékaznika.

Aby se tento problém vyftesil, mélo by dojit k prepocitani Kanban karet. Tento proces
je blize vysvétlen v kapitole 2.3.1.

V soucasné dob¢ se pouzivaji 4 Kanban karty. Kazda tato karta pfedstavuje mnozstvi
7 500 kusii materilu. JelikoZ diive zdkaznikem objednavané mnozstvi vyrobki ¢inilo 67 krabic
vyrobkt, byl Kanban systém nastaven tak, aby se objednavky stihly dokoncit v daném case
a v pozadovaném mnozstvi a aby byly tvofeny bezpecnostni zasoby materidlu. Nyni zakaznik

objednava misto 67 krabic vyrobku krabic 80.
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Vyse je zminéno, Ze se pozivaji 4 Kanban karty. Kazda tato karta mé kapacitu 7 500
kusti materidlu. Na vyrobeni celé jedné krabice vyrobka je potieba 111,94 kusti materidlu.
Jestlize se vynasobi pocet krabic s kusy materialu, které jsou potfeba na vyrobeni findlnich
vyrobku, vysledkem bude 7 500. Z toho vyplyva, Ze material jedné Kanban Kkarty je potieba na
vyrobeni a dokonceni jedné objednavky. To také znamena, ze pii zdkaznikem navySeni
objednavky na 80 kust vyrobkl doslo k situaci, Ze se spotiebovava material ze dvou Kanban
karet soucasn€, rychleji ubyva zasob materidlu ve skladu a nasledné dochazi k cekani na
material od dodavatele.

Navrhem na vyfesSeni tohoto problému je navySeni kapacity Kanban karet, kdy by se
opét vytvorily bezpecnostni zdsoby materidlu a nevznikaly by zbyte¢né prostoje.

Névrh vychdzi z mésicni primérné spotifeby materialu za rok 2018. Z vysledné hodnoty

je vypocitana kapacita materialu v jedné Kanban kart¢.

Tabulka5 Mg¢si¢ni spotieba materialu za rok 2018

MESiC SPOTREBA MATERIALU
Leden 35 240
Unor 31760

Bfezen 44 920
Duben 60 318

Kvéten 30 000

Cerven 71 858

Cervenec 32 140
Srpen 0
ZAxi 54 600
Rijen 22 460

Listopad 22 460

Prosinec 22 460

Celkem 428 216

Prumérna spoti‘eba za jeden mésic 35 685

Zdroj: SpofaDental (2019), Autor

Primérna spotieba materidlu na jeden mésic je 35 685 kust. Pii ponechani 4 karet by
kapacita jedné karty byla 8 921 kust. Jestlize se ale vyndsobi pocet kust materidlu na jednu

vyrabénou krabici s objednavanym mnozZstvi vyrobki ze strany zakaznika, tedy 80-ti, vysledek
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¢ini 8 960 kusi. Kapacita Kanban karet by se musela navysit pfimo na 9 000 kusu, protoze
dodavatel materialu dodava jen po nékolika stech kusech materiélu.
Pro kontrolu tohoto vypoctu slouzi vzorec (1) pro pfepocitani Kanban karet (viz kapitola

2.3.1:

Vypocet dle vzorce:

KB = 1200%(15+15)
9000

KB =4

kde:

U: 4 *9000/30=1200 dni

LT: 15 dni

SS: 15 dni

KQ: 9 000

Jestlize se tedy ponechd pocet Kanban karet a navysi se jejich kapacita ze 7 500 kust
materialu na 9 000 kusi, eliminuje se tak problém nedostatku materidlu ve skladu a ¢ekani na

materidl od dodavatele.
Vyhody:
= ZvySeni bezpecnostnich zasob,

= Zrychleni vyroby (eliminuje se cekani na material od dodavatele).

3.3 Implementace technologie 5S

Z analyzy pracovisté, ve kterém se vyrabéji vosky slouZzici jako otiskovaci material zubti
vyplynulo, Ze dochazi ke zbyteCnym piesunim materidlu a dale Ze nejsou vyznacené
bezpec¢nostni zony. Pravé kvili zbyteCnym presuniim materidlu dochéazi ke znecisténi nejen
pracovniho prostiedi na tom daném pracovisti, ale také v ostatnich mistnostech jako jsou
chodby apod. Vosk, ktery se béhem téchto pfesunt vyléva na podlahu, znamena nebezpeci pro
pracovniky, kteti mohou uklouznout a poranit se. Dale to znamend naro¢ny tklid vSech prostor
znecisténych ztuhlym voskem.

Dale je zminéné, Ze na tomto pracovisti neni implementovana technologie 5S. Navrhem
na odstranéni tohoto problému je tedy zavedeni této technologie na pracovisté. Zavedenim této
technologie by se zménilo uspotfadani na pracovisti, pracovnici by tedy nemuseli pfemist'ovat
materidl tak daleko. Tim by nedochdzelo ke znecisténi pracovnich prostor. Diky zavedeni této

technologie by se vyrazné¢ zlepsila zastupitelnost operatorii na pracovisti. Jak je jiz zminéno
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Vv prvni kapitole préace, jednim z bodil technologie 5S je pouzivat jen ty nastroje, které jsou nutné
k vykonani dané ¢innosti, dalsim bodem pak je udrzovani pracovisté v Cistoté. Tteti bod
vyzaduje, aby vSichni pracovnici délali stejnou praci stejné. Zastupitelnost operatori na
pracovisti tedy znamena, aby novy operator na stejném pracovisti védél, kde jsou pomtcky
pottebné k vykonani dané Cinnosti, aby se nezabyval zbytenym hleddnim nastroji, apod.
Nasledné by dosSlo k vymezeni bezpecnostnich zén. Vymezily by se prostory pro palety
a prostory, kde je bezpecné a kde nebezpecné se pohybovat.

Zavedenim této technologic by také doslo ke zvySeni produktivity prace na pracovisti.
Vyhody:

= Lepsi usporadani pracoviste,

= climinace velké vzdalenosti pfesunu materialu,

= climinace znecisténi pracovnich prostor pracoviste,

= odstranéni nutnosti naro¢ného uklida ztuhlého vosku,

= zvySeni bezpecnosti prace,

= zvySeni produktivity prace,

= zlepSeni zastupitelnosti operatorti na pracovisti.
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ZAVER

V teoretické Casti bylo vysvétleno, jak jsou logistika a logistické technologie dilezité
a jak velkou hraji roli pfi vyrobé produkti ve spolecnosti. Ve druhé Casti této prace byla
predstavena spole¢nost SpofaDental a jeji portfolio. Byla popsana vyroba, manipula¢ni
prostiedky pouzivané béhem vyroby, byla také popsana veskera dokumentace souvisejici
s vyrobnim procesem. VSechny tyto zminéné body jsou soucasti logistiky a bez nich by se
logistika neobesla.

Dale byly ve druhé ¢asti popsany logistické technologie Kanban, Kaizen a 5S a jak je
spolecnost SpofaDental pouziva. Z analyzy technologie Kanban vyplynul problém, ze je
nedostatek zasob materialu ve skladu, a proto se nestihaji plnit vystavené pracovni piikazy.
Pticinou tohoto problému bylo zvySené mnozstvi objednévanych vyrobki ze strany zakaznika.
Na zaklad¢ toho se navrhlo feseni, tedy zvySeni mnozstvi materialu u kazdé Kanban karty ze
7 500 na 9 000. Tim by se eliminoval problém nedostatku materidlu a prostojii ve vyrobg.

Vysledkem analyzy technologie 5S bylo, ze pracovisté neni vhodné uspoiradano.
K tomuto zavéru se doslo diky zbyte¢né dlouhym pfesuniim materidlu a nasledného znecisténi
pracovisté¢ voskem. Béhem analyzy se také zjistilo, Ze nejsou vymezené bezpecnostni zony.
Navrhem na zlepSeni t€chto zminénych bodl je zavedeni technologie 5S na pracovisté. Diky
zavedeni této technologie by doslo k eliminovani dlouhych pfesunti materialu, eliminaci
zneCisténi pracovnich prostor a doslo by ke zvySeni bezpecnosti na pracovisti.

V analytické ¢asti prace se také popisoval vyrobni proces u produktu Compound stick-
green. Vysledkem této analyzy bylo, Ze je nedostate¢na kapacita vyroby. Ve tfeti ¢asti bylo
navrzeno fesent, které by kapacitu vyroby navysilo. Reseni spo¢ivalo v navrzeni nové lisovaci
formy o vétsi kapacité, tedy o kapacité 30 ty¢inek. Tim by se zkratila celkova doba vyroby
jednoho pracovniho ptikazu, zvétSila by se vyrobni kapacita o 20 % a pfineslo by to velké
uspory spolecnosti.

Ve tieti kapitole byly tedy popsany tfi navrhy. Jejich implementovani by zlepsilo
vyrobni procesy, zvysila by se produktivita prace a piineslo by to Uspory. Nejvice vyhodnym
navrhem z pohledu zlepSeni pracovnich podminek pro pracovniky by bylo implementovani
technologie 5S. Jeji implementovani by pfineslo mnoho plusovych bodi vyménou za minimalni
naklady spojené s implementovanim této technologie. Ovsem zavedeni lisovaci desticky o vétsi

kapacité by pfineslo zvySeni vyrobni kapacity a s tim spojené velké ro¢ni uspory.
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