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ANOTACE

Diplomové prace se zabyva materidlovym tokem a procesy s nim spojenymi v zavodu
spolecnosti Svitap s.r.o. v Lomnici nad Popelkou. Prvni kapitola piiblizuje problematiku
Stihlého mysleni a Stihlych metod. Druha kapitola je vénovana klicové analyze prostor
a procesi, na kterou navazuje kapitola tieti, kterd popisuje mozné navrhy na zlep3eni. Ctvrta

kapitola se zabyva zhodnocenim navrhovanych feseni.

KLICOVA SLOVA

materidlovy tok, vyrobni procesy, skladovani, plytvani, vizualizace

TITLE

The implementation of lean logistics at the selected company

ANNOTATION

The thesis deals with material flow and related processes within the facility of Svitap s.r.o.
in Lomnice nad Popelkou. The first chapter provides an introduction to the principles of lean
thinking and lean methods. The second chapter focuses on the key analysis of spaces
and processes, followed by the third chapter which presents possible proposals for

improvement. The fourth chapter evaluates the proposed solutions.

KEYWORDS

material flow, manufacturing processes, storage, waste, visualization
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UvVOD

Problematiku Stihlého mysleni nebo jeji zdkladni principy vyuzivad ve svém zivoté
témet kazdy clovek, ovSem Castokrat nevédome. Vychazi totiz z takzvaného selského rozumu,
kdy je dobré rizné aktivity dé€lat tak, aby davaly zaprvé smysl a také byly co nejvice
efektivni. Tato filozofie tak dokaze na zakladé malych, jednoduchych a nekomplikovanych
krokt, feSeni a postupli vyraznym zptisobem zlepsit témét kazdy proces nebo zakladni ukon.
Aby se tato problematika dala v podniku vyuzit stoprocentné efektivné, musi byt vSem
pracovnikiim a zaméstnanciim znama a cely podnik ji musi spole¢né zit. A jelikoz zakladnim
a klicovym prvkem $tihlého mysleni je cloveék, musi kazdy tuto filozofii ctit a zaroven byt
ostatnimi motivovan a podporovan ji dodrzovat, a byt tak jeji plnou soucasti. Pouze
v takovém piipadé mohou byt §tihlé principy a metody pro spolecnosti pfinosné a naplno
vyuzitelné.

Diplomové prace se zabyvd materidlovym tokem, ktery je spojeny se sportovni
konfekci v zavodu spole¢nosti Svitap s.r.o. v Lomnici nad Popelkou. Ten se vénuje vyrobé
a produkci riznych druht stanti a dalSich typt pristteskii a stanovych produktii. Prace je
rozvrzena do Ctyf hlavnich kapitol. V prvni Casti je na zdkladé odborné literatury ptibliZzena
teoretickd problematika §tihlé logistiky a Stihlych metod. Je popsan vznik této filozofie, jeji
zaklady a vychodiska a hlavni a nejpouzivanéj$i metody a postupy. Druhé kapitola se vénuje
klicové analyze podnikovych procest, které jsou spojené s materidlovym tokem sportovni
konfekce. Z této nejrozsahlejsi Casti prace nasledné vychazi kapitola tfeti, kterd se zabyva
navrhy moZnych feSeni a doporu¢enimi, kterd by za pomoci vyuziti Stihlé logistiky dokazala
zlepsit procesy spojené s materidlovym tokem, minimalizovat negativni vlivy zpisobené
problematickymi misty a usnadnit zaméstnanctim spolecnosti pracovni ukony. Posledni ¢ast
prace se vénuje zhodnoceni diive navrhnutych feseni.

Cilem diplomové prace je za pomoci analyzy soucasného materidlového toku,
vyuzivanych prostor a probihajicich procest identifikovat problematick4 mista, ktera generuji
plytvani, a problémy, které negativn¢ ovliviiuji praci zaméstnanci a celkovou vykonnost
spolecnosti, a na zaklad¢ ni navrhnout mozna feSeni vyuziti §tihlé logistiky a Stihlych metod,

ktera by minimalizovala nebo dokonce eliminovala nalezena problémova mista.



1 TEORETICKE VYMEZENI STIHLE LOGISTIKY

Prvni kapitola diplomové prace se zabyva Stihlym myslenim, metodami a ndstroji,
které jsou ve Stihlych organizacich vyuzivany. Jsou zde zminény kofeny Stihlych principt,
jejich hlavni cile a hlavni myslenky. Detailné je probrana metodika neustalého zlepSovani
neboli filozofie Kaizen, je popsana problematika plytvani a metoda 5S spolu s vizualnim
pracovistém. Zminény jsou i dal$i metody a ndstroje vyuzivané pii Stihlém fizenim, jako je

Kanban, Just in Time nebo Poka-Yoke.

1.1 Kofreny Stihlého mySleni

Prvni koncept Stihlosti nastinil Henry Ford, kdyz se odklonil od masové produkce
k systému toku (Meisel et al., 2007). Spolu s tim tvrdé usiloval o odstranéni veskerych druht
plytvani na vSech trovnich organizace (Smith a Hawkins, 2004). Ford mél velky vliv nejen na
automobilovy primysl, ale také na vyrobu jako takovou, a to i v Japonsku, kde jeho myslenky
prevzala rodina Toyoda (Smith a Hawkins, 2004). Béhem né¢kolika let se Fordovy koncepty
vyvinuly v metody a nastroje, které jsou vSeobecné zndmé a pouzivané pod pojmem Toyota
Production System neboli vyrobni systém Toyoty (dale jiz TPS) (Smith a Hawkins, 2004
a Meisel et al., 2007). TPS je zaloZzen na filozofii zvySovani hodnoty a Gplném eliminovani
jakéhokoliv plytvani (Ellis, 2016 a Toyota Motor Corporation, 2022). Nedilnou osobou, ktera
pomohla ke vzniku tohoto systému, je Taiichi Ohno, ktery je zdroven povaZovan za otce TPS
(Smith a Hawkins, 2004). Systém stoji na dvou hlavnich konceptech, Jidoka a Just in Time,
aje zaloZen na hlavnich myslenkéach filozofie neustdlého zlepSovani neboli Kaizen, jejimz

klicovym procesem je PDCA cyklus (Toyota Motor Corporation, 2022 a Ellis, 2016).

1.2 Principy Stihlého mySleni

Hlavnim cilem $tihlého mySleni je zaméfeni se a eliminace jakéhokoliv plytvani ¢ili
aktivit, které nepfinaseji hodnotu (Farahani, Kardar a Rezapour, 2011 a Kubiak a Bendow,
2017). Mysleni vyuziva §tihlych postupll, strategii a nastroji, které se zamétuji na procesy
a jednotlivé kroky, pomoci kterych se dosahuje stanovenych cilti (Wright, 2017).

Existuje pét kli€ovych principt Stihlého mysleni:

Identifikace hodnoty — je dalezité definovat hodnotu, za kterou je zdkaznik ochoten
zaplatit, a proto jakakoliv Cinnost, kterda takovou hodnotu nevytvafi, je povaZovana za
plytvani (Kanbanize, 2022a).

Mapovani toku hodnot — neboli Value Stream Mapping (dale jiz VSM) je nastroj

grafického znazornéni a popisu stavajiciho stavu daného procesu (Dlabac, 2015). Patii mezi
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(Kanbanize, 2022f a Meisel et al., 2007). Cilem VSM je podrobna vizualizace a specifikace
vSech postupnych krokti pracovniho procesu (Farahani, Kardar a Rezapour, 2011
a Kanbanize, 2022f). Produkce by tedy méla byt vidéna jako tok, ve kterém je hodnota
produktu pfiddvana jednotlivymi kroky (Ellis, 2016).

Vysledkem VSM je reprezentativni mapa toku obsahujici veskeré ukony a kroky
pracovniho procesu, které jsou v celé organizaci nezbytn¢ nutné pro dodani produktu
zakaznikovi (Meisel et al., 2007 a Kanbanize, 2022f). Mapa nabizi komplexni pohled na
materidlovy tok, ktery slouzi ke snadnéjsi identifikaci procesii, které ptidavaji hodnotu,
a které naopak produkuji plytvani (Kanbanize, 2022f, Dlaba¢, 2015 a Kanbanize, 2022a).
Mapa by méla obsahovat celkovy ¢as vSech procest a také cas, ktery je potfebny pro hlavni
kroky, jednotlivé tikony nebo individualni ukoly (Meisel et al., 2007).

Meisel et al. (2007) tvorbu VSM rozd¢€luji do ¢tyt fazi: tvorba diagramu soucasného
toku; identifikace plytvani v jednotlivych krocich procesu; navrh budouciho stavu toku po
eliminaci plytvani a tvorba planu pro dosazeni budouciho stavu toku.

Nepretrzity pracovni postup (tok) — mélo by byt zajisténo, aby vSechny hodnotu
pridavajici kroky byly plynulé (Ellis, 2016). Proces by tak m¢l byt hladky bez jakéhokoliv
¢ekani nebo jinych druht plytvani (Farahani, Kardar a Rezapour, 2011).

Systém tahu — dodavani produktu by mélo byt zajisténo pouze tehdy, kdy je to
potiebné (Farahani, Kardar a Rezapour, 2011). Teprve nasledujici procesy by mély spustit
produkci procest predchozich (Meisel et al., 2007).

Neustalé zlepSovani — organizace by meéla usilovat o dokonalost vSech procesi
(Farahani, Kardar a Rezapour, 2011). Ty by se m¢ly neustéle zlepSovat a mélo by se zabranit
jakémukoliv vzniku chyb a zavad (Ellis, 2016 a Meisel et al., 2007). Klicovym faktorem
tohoto bodu je, aby vSichni zaméstnanci na vSech urovnich organizace byli do procesu
neustalého zlepSovani zapojeni (Kanbanize, 2022a).

Uspéch §tihlého fizeni je zajistén dlouhodobou zménou kultury podniku, kterd se
soustfedi nejen na pét klicovych principt, ale také vyznava tfi zdkladni hodnoty Stihlosti:

hodnota pro zdkaznika, minimalizace plytvani a neustalé zlepSovani (Wright, 2017).

1.2.1 Dva typy aktivit

Pti kterémkoliv procesu se objevuji dva druhy aktivit: Value-Added aktivity neboli ty,
které ptidavaji hodnotu (dale jiz VA aktivity), a Non-Value-Added aktivity, které naopak
z4dnou hodnotu nepiidavaji (dale jiz NVA aktivity) (Burke a Silvestrini, 2017). Stihlé
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mysleni a $tihlé organizace se zamétuji na NVA aktivity, které se snazi detekovat a v co
nejvetsi mite eliminovat (Kubiak a Bendow, 2017 a Burke a Silvestrini, 2017). Meisel et al.
(2007) uvadégji, ze stihla spolecnost se nesnazi urychlovat VA aktivity, ale zamétuje se prave
na eliminaci NVA aktivit. Delisle (2020) upozoriiuje, Zze zaméstnanci organizace by se méli

ucit tyto dva druhy aktivit rozpoznat.

1.3 Kaizen

Pojem Kaizen pochazi z japonstiny, kdy ,kai* znamena ,,zména*“ a ,,zen“ znamena
,»dobra® (5SToday, 2022c¢). Jedna se o filozofii neustalého zlepSovani, kterd je zalozena na
nepfetrzittm implementovani malych zmén (Wright, 2017 a Burke a Silvestrini, 2017).
Neustalé zlepSovani je tedy konstantni proces délani véci lep$imi, nez byly, a hledat zplsoby,
jak pravidelné délat procesy ucinnéjsi, efektivnéjsi a mit je vice pod kontrolou (5SToday,
2022c a Burke a Silvestrini 2017). Za pomoci Kaizenu by organizace méla dosahovat vyssich
standardil, efektivnéjSich procesti nebo zvySené moralky zaméstnancli (Kubiak a Bendow,
2017 a 5SToday, 2022c¢).

Uspéch filozofie zavisi na kultufe podniku (Wright, 2017). Jednd se predevsim
onastaveni mysli, kdy je kazdy zaméstnanec zodpovédny za vymysleni neustalych
zlepSovani, které poté implementuje do Cinnosti, které¢ déla (Kubiak a Bendow, 2017). Tato
myslenka vychazi z faktu, Ze kazdy pracovnik zna svoji praci nejlépe (5SToday, 2022¢). Kutz
(2015) uvadi, ze kazda osoba v organizaci mize zlepsit svilj pracovni proces a ze kazda osoba
by méla pfistupovat ke kazdému dni jako k Sanci vytvofit néjaké zlepSeni. DileZitou
podminkou ovSem je, aby se kazdy zaméstnanec citil managementem organizace respektovan
a nebdl se jakykoliv ndpad na zlepSeni navrhnout (5SToday, 2022c).

Filozofie Kaizenu neznamena hledat pouze zlepseni, kterd znamenaji usporu naklada,
ale hledat i ta, kterd vedou k usnadnéni chodu procesti a zlepSeni pracovniho prostiedi
(5SToday, 2022c¢).

Kaizen miZe vyuzivat riznych §tihlych metod a postupil, naptiklad: druhy plytvani,
metoda 5S, vizudlni management, standardizace, Kanban, Just in Time, Poka-Yoke ¢i

problematiku VA a NVA aktivit (Smith a Hawkins, 2004 a Burke a Silvestrini, 2017).

1.3.1 PDCA cyklus

Jedn4d se o nastroj Stihlého fizeni, ktery se neustdle opakuje a nikdy nepfestava
(Wright, 2017). Je piedpokladem pro neustdlé zlepSovani a zarucuje zvySovani znalosti
vyrobniho procesu (Kanbanize, 2022d a 5SToday, 2022c). Cyklus je také nazyvan jako
Demingtv cyklus (Ellis, 2016).
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Sesklada se ze Ctyt fazi:

Plan (naplanovat) — v tomto kroku je potieba nalézt proces, ktery se ma zlepsit (Ellis,
2016). Stanovuji se cile a zptusoby méteni, které shromazd’uji data potiebna pro nasledujici
porovnani (Wright, 2017 a 5SToday, 2022c). Pied postupem k dalSimu kroku by mélo byt
jasné, jaky je hlavni problém k feSeni, jaké zdroje jsou dostupné a jaké jsou potieba nebo za
jakych podminek bude plan povazovany za Gspésny (Kanbanize, 2022d).

Do (provést) — v této fazi se vyuziva vSeho, co bylo pfipraveno a napldnovéano
v prvnim kroku, implementuje se plan a shromazd'uji se data, ktera dand zména piinesla
(Wright, 2017 a Kanbanize, 2022d).

Check (ovéfit) — v tomto kroku se analyzuji nasbirané hodnoty s predikovanymi
hodnotami z ivodniho kroku cyklu (Wright, 2017). Hlavnim cilem této faze, ktera je zaroven
fazi nejdiilezitéjsi, je kontrola, zda ptivodni plan skutecné zafungoval (Kanbanize, 2022d).
V ptipadé netspéchu se identifikuje problematickd ¢ast nebo hlavni pfic¢ina problému
(Kanbanize, 2022d).

Act (jednat) — v posledni fazi je hlavnim cilem rozhodnout, zda je zmeéna
akceptovatelna, ¢i nikoliv (Ellis, 2016). Pokud jsou cile splnény a zména je pfinosna, m¢la by
byt standardizovéana (Ellis, 2016 a Kanbanize, 2022d). V tomto kroku se také rozhoduje
o tom, ¢im se bude zaobirat nasledujici cyklus (Wright. 2017).

Pokud se PDCA cyklus neustdle opakuje a pracuje s méfitelnymi daty, pak se po
kazdém cyklu dosédhne zlepseni (5SToday, 2022c¢).

1.4 Druhy plytvani

Delisle (2020) tvrdi, ze plytvani existuje ve vSech pracovnich procesech a jejich
identifikace a eliminace je hlavni myslenkou §tihlého mySleni. Jako plytvéani se d4 definovat
plytvani je dulezitou soucasti schopnosti stihle smyslejicich lidi (Delisle, 2020).

Existuje osm hlavnich druht plytvani:

Nadvyroba — podnik vyrabi vét§i mnoZstvi, nez jaké je zdkazniky poptavané, nebo
vyrabi produkty diive, nez je nutné (Gros et al., 2016). Je vysledkem Spatné¢ho ptedvidani
nebo neznalosti poptavky a muze byt i nésledkem Spatné komunikace ¢i nepochopeni, co
a kdy je potieba vyrobit (Delisle, 2020). Hlavnim cilem tedy je, aby se produkovalo to, co je
potieba, a praveé tehdy, kdy je to potieba (Ellis, 2016).

Zbytecné zasoby — Gros et al. (2016) uvadéji, ze tento druh plytvani je vysledkem

nadvyroby. Jedné se o zasoby, které jsou produkovany nebo nakupovany jesté piedtim, nez
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jsou potieba (Ellis, 2016). Farahani, Kardar a Rezapour (2011) dodavaji, Ze se jedna o kazdy
jeden kus suroviny, rozpracované vyroby nebo hotovy vyrobek, ktery je navic oproti
pozadavku. V zasobach je navic utopeny kapital a dalsi nadklady se generuji pii udrzovani
téchto zasob (Gros et al., 2016).

Realizace zbyte¢nych ¢innosti — jedné se o Cinnosti, které nejsou pro proces vyroby
dilezité¢ (Gros et al.,, 2016). Jsou to takové Cinnosti, které nepiindseji zaddnou piidanou
hodnotu a zakaznik je nevyzaduje a mtizou byt zplsobené neznalosti toho, co zakaznik
skutecné poptava (Delisle, 2020).

Prostoje/¢ekani — je vSudypfitomné v jakémkoliv procesu a mezi jednotlivymi procesy
je vzdy prodleva, kdy se ¢eka (Delisle, 2020). Jedné se o jakékoliv ¢ekani pracovnikli nebo
stroju, které je zpiisobené napiiklad nedostatkem materialti ¢i dila, nefunkénim zafizenim
nebo netplnym tymem (Gros et al., 2016 a Ellis, 2016). MiiZe se jednat i o ¢ekani hotovych
vyrobki ve skladech (Gros et al., 2016). Tento druh plytvani muize byt zpisoben
nepochopenim ¢asu pozadovaného na splnéni ¢innosti, nedostate¢né¢ standardizovanymi
ukony nebo Spatnou komunikaci (Delisle, 2020).

Zbyte¢na doprava, preprava a manipulace — véci se pohybuji v procesech nebo mezi
nimi vice, nez je potieba (Ellis, 2016 a Delisle, 2020). Jedna se o dlouhé pfepravni trasy
materialu nebo vyrobki naptiklad ze skladu do vyroby (Gros et al., 2016). Pficinou mize byt
nevhodné nastaveny proces (Delisle, 2020). Farahani, Kardar a Rezapour (2011) do tohoto
druhu plytvani zatfazuji nejen pohyb materidlu a produktd, ale také pienos informaci.

Zavady/chyby — jakékoliv odstranovani vad vede ke ztraté Casu a generuje vysoké
finan¢ni nebo Casové naklady (Gros et al., 2016, Ellis, 2016 a Farahani, Kardar a Rezapour,
2011). Jedna se o chyby, $patné nebo chybégjici informace nebo délani né€eho znovu, coz je
nasledkem néceho, co se nepovedlo napoprvé (Delisle, 2020). Pfi¢inou chyb muze byt
neznalost tkonu nebo procesu, kdy zaméstnanec nevi, co je a co neni spravné (Delisle, 2020).

Pohyb — jedna se o nadbyte¢ny pohyb zaméstnancti, ktery nepiidava zddnou hodnotu,
naptiklad pfi hledani zasob nebo informaci (Delisle, 2020 a Farahani, Kardar a Rezapour,
2011).

Nevyuzity talent — jednd se o nevyuzité¢ zkuSenosti a dovednosti téch, ktefi znaji
procesy velmi dobie (Farahani, Kardar a Rezapour, 2011). Ignoruji se ndpady a nepodporuje
se vytvareni novych (Ellis, 2016). Delisle (2020) do tohoto druhu plytvani fadi i nevhodné
stanoveny balanc pracovni zatéZe, kdy nékdo mulze délat pfili§ a jiny méné. To miZe byt
zptisobeno nevhodné definovanymi procesy nebo nespravné definovanymi rolemi

a odpovédnostmi (Delisle, 2020).
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KdyZ se podafi odstranit tyto druhy plytvani, které se vyskytuji ve vSech logistickych
¢innostech, zlepsi se veskeré aspekty podnikovych operaci, jako je kvalita, moralka nebo
profit (Ellis, 2016 a Farahani, Kardar a Rezapour, 2011).

Ptiklad identifikace a eliminace plytvani z praxe dle Jimenez et al. (2019):

e Plytvani je identifikovano skrze brainstorming, rozhovory ¢i pozorovani
procesi a poté je rozdéleno dle hlavnich pficin, které je generuji (metody,
lidské zdroje, material, stroje apod.). Vysledkem je tabulka obsahujici
které metody nebo nastroje Stihlého fizeni pomohou jednotlivé plytvani

eliminovat. Tabulka se tedy rozsifi o pouzity néstroj a ocekavané vysledky.

1.5 Metoda SS

Metoda 5S je souborem technik zacinajicich na pismeno ,,S“, které napomahaji
zlepSovat postupy na pracovisti a organizovat fyzicky prostor a véci tak, aby se eliminovaly
jakékoliv zdroje zapfticinujici plytvani (Delisle, 2020 a Wilson, 2017). Farahani, Kardar
a Rezapour (2011) o metod¢ mluvi jako filozofii, ktera motivuje pracovniky udrzovat své
pracovni prostiedi neustale v Cistém stavu.

Metoda v sob¢ zahrnuje pét japonskych slov:

Seiri (vytfidit) — hlavnim cilem této aktivity je odstranit z pracovniho mista vSechny
véci, které nejsou pro dané Cinnosti potfebné (Wright, 2017). Je tedy zapotiebi takové véci
uspofadat a nasledné odlisit, které jsou nezbytn€ nutné a které zde nemuseji byt (Delisle,
2020). Pracovni ¢innost by se tak méla usnadnit a zefektivnit (5SToday, 2022¢).

Seiton (uspotfadat) — tento bod metody ma zajistit, aby vSe, co je potfebné¢ na
pracovnim misté, mélo své misto pro uloZeni (Wright, 2017). Véci by mély byt umisténé na
pozadovaném a jasn¢ uréeném misté i v zavislosti na frekvenci pouzivani (Delisle, 2020).
Zékladem uspéchu je, aby se dana véc vzdy po pouziti vratila na své misto (5SToday, 2022¢).

Ptiklad implementace prvnich dvou bodi z praxe dle Ribeiro et al. (2019):

e Piedméty na pracoviSti se mohou oznacit dle frekvence vyuzivani napiiklad
podle barev (zelena, oranzova, ¢ervend), pficemz ty oznacené ¢ervenou barvou
(nepouzivané) se odstrani. Predméty, které jsou oznacené zelen€ a oranzove, se
nasledné 1épe zorganizuji, naptiklad na policich nebo v Suplicich.

Seiso (Cistit) — pracovni plocha by méla byt vzdy uklizena a Cistd a zodpovédny by za
tuto skute¢nost mél byt pracovnik, ktery zde vykonava své tikoly (Wright, 2017). M¢lo by jit

vzdy poznat, zda na pracovnim misté néco chybi nebo je uloZeno Spatné (Delisle, 2020).
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Tento prvek by mél také zajistit, aby se minimalizovala moznost vzniku chaosu zptisobeného
nepotadkem (5SToday, 2022¢).

Seiketsu (standardizovat) — cilem je udrzovat prvni tii zminéné body tak, aby se z nich
staly kazdodenni standardy (Wright, 2017). Konzistentni pfistupy snizuji ¢as, ktery je nutny
na hledani potiebné véci, a zajiStuji, ze kazdd operace je vzdy provedena s minimalni
odchylkou (Delisle, 2020).

Shitsuke (udrzovat) — aby metoda 5S mohla pfinaset benefity, je zapotiebi, aby se
zménilo chovani vSech lidi v podniku (Wright, 2017). Management by proto mél neustale své
zaméstnance motivovat dodrzovat disciplinu a néasledovat filozofii této metody (Delisle, 2020
a 5SToday, 2022¢).

Metoda se mlze dopliiovat i o dalsi prvky, a to spokojenost ¢i bezpecnost, kdy ma byt
zajisténo, ze kazda provedena akce je bezpecna (5SToday, 2022b a Kutz, 2015).

5S audit — jedna se o prosttedek, ktery slouzi k ovéteni dodrzovani jednotlivych prvki
metody a k nalézani mist, které je nutné zlepsit (Ribeiro et al., 2019 a Delisle, 2020). Miize se
vyuzit tabulky, zndzornéné napiiklad pomoci pavoukového grafu, ve které se hodnoti
dodrzovéani jednotlivych bodii metody (Delisle, 2020). Kontrola muze probihat také

porovnavanim pracovisté s fotkami, které zachycuji idealni stav (Ribeiro et al., 2019).

1.5.1 Vizualni pracovisté

Vizudlni pracoviSté je uzce spjato s metodami 5S, které napoméhaji k vytvaieni
lepSiho pracovniho prostfedi (Burke a Silvestrini, 2017). Hlavnim cilem je, aby prace byla
vice vizualni a organizovana a proces vice efektivnéjsi (5SToday, 2022b). Nutnou podminkou
dosazeni tohoto cile je udrzovat pracovni plochu cistou a bezpecnou a vyhnout se
jakémukoliv nepotadku (5SToday, 2022b). Jednéd se hlavné o lokaci zasob a nastroju, které
jsou efektivné a u¢inné€ rozloZené a jejich nalezeni a vyuziti je jednodussi (Burke a Silvestrini,
2017). Pro udrzovani potadku a lepsi orientaci na pracovisti jsou nutné vizualni podnéty, jako
jsou tabulky, podlahové znaceni nebo monitory (5SToday, 2022b a Burke a Silvestrini, 2017).

Podlahové znaceni, které napomaha pii navrhovani metody 5S, mize byt vyuzito
k oznaceni ulicek, skladovacich ploch, regalti, pracovniho prostoru ¢i mist pro uskladnéni
nastrojii (5SToday, 2022b a 5SToday, 2022e). Jeho vyuziti miiZze nejen zvysit bezpecnost na
pracovisti, ale také mliZe snizit plytvani ¢asu z divodu nejasnosti ohledné spravnosti procesu
nebo uskladnéni nastrojii, pfipadné¢ materialu (5SToday, 2022¢). Pti aplikaci podlahového
znaceni, které mize byt doplnéné 1 znackami, by mélo prob¢hnout Skoleni zaméstnanct a mél

by byt dostupny dokument s pfehlednymi informacemi (5SToday, 2022e a 5SToday, 2022b).
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S vizualnim pracovistém souvisi také vizualni management, ktery pfispiva k redukci
zmateni pifi splnéni ukonu, snizeni pravdépodobnosti vzniku chyby a pomdhd zvySovat
produktivitu a standardizaci procesu (Delisle, 2020). Pracovisté¢ by mélo umoznit pochopeni
aktualniho stavu a vykonnosti daného procesu pro jakéhokoliv zaméstnance organizace za
méné nez dvé vtefiny (Delisle, 2020 a Wilson, 2017). Hlavnim cilem je tedy dosdhnout
komunikace mezi dvéma stranami bez nutnosti slovni vymény (Delisle, 2020). Wilson (2017)
tuto problematiku zmifiuje pod pojmem transparentnosti a popisuje ji jako efekt vysledkové
tabule ze sportovniho prostiedi. Pracovisté by mélo také zajiStovat okamzitou detekci
plytvani a problému, se kterou mohou pomoct barevné vizudlni indikéatory (Delisle, 2020

a Wilson, 2017).

1.6 Standardizace

Duivody, pro¢ se produkty nevyrabé&ji stale stejné, je, ze se méni rizné okolnosti,
naptiklad pracovnici a jejich schopnosti a moralka ¢i parametry procesi (Walker, Benbow
a Elshennawy, 2019). Hlavni myS$lenkou standardizace tedy je, Ze by kazda aktivita méla vzdy
probéhnout stejn¢, méla by byt konzistentni a jednoduchd (Burke a Silvestrini, 2017). Udé&lat
(Smith a Hawkins, 2004). Kazda ¢innost by proto méla byt pfesné popsana a mélo by byt
zajisténo, aby s kazdym zlepSenim byla dokumentace udrZzovana stale aktualni (Kubiak
a Bendow, 2017).

Standardizace kazdé aktivity mtze byt specifikovana (Kubiak a Bendow, 2017):

o Casem cyklu — jedna se o ¢as, ktery je potiebny pro zvladnuti jednoho cyklu
dané¢ operace. Tento cas se mize skladat ze souétu casti jednotlivych
podoperaci.

e Taktovym ¢asem — ktery udava, kolik casu potiebujeme na vyrobu jednoho
kusu produktu. Vypocitd se jako podil dostupného casu pozadovanym

mnozstvim.

1.7 Kanban

V piekladu z japonStiny pojem Kanban znamend karta (Dlaba¢, 2015). Hlavni
mySlenkou je, ze material by m¢l byt dodavan pravé tehdy, kdy je potieba ve vyrobnim
procesu (Farahani, Kardar a Rezapour, 2011). Kanban tedy synchronizuje vystup procesu
prvotniho se vstupem nasledujiciho a zamezuje tak, aby vstup vesel do procesu dfive, nez je

potieba (Kubiak a Bendow, 2017). Jedna se tedy o systém zalozeny na principu tahu (Burke
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a Silvestrini, 2017). Systém nemusi byt propracovany, sofistikovany nebo pocitacovy, aby byl
efektivni (Kubiak a Bendow, 2017). Metodologie je natolik flexibilni, Ze je snadné ji zaclenit
do jakéhokoliv procesu (5SToday, 2022d). Navic neexistuje zadny piedepsany postup, ktery
by se m¢l pii implementaci systému dodrzovat (5SToday, 2022d).

Kanban je systémem, ktery signalizuje potfebu doplnit zdsoby nebo material (Kubiak
a Bendow, 2017). Signalizace potieby doplnéni muze probihat za pomoci karty nebo
svételného signalu (Burke a Silvestrini, 2017). Dilezité ovSem je, aby se tato informace
dostala k osobé, ktera ma zasobovani na starost (Burke a Silvestrini, 2017). Hlavnimi pfinosy
principu tahu jsou: dodavka v pozadovaném c¢ase a mnozstvi, zjednoduseni fizeni vyroby
a snizeni rozpracovanosti (Dlabac, 2015).

Systém Kanbanu vyvinul T. Ohno z mySlenky vyrabét tolik, kolik je potieba,
a vyhnout se tak nadprodukci (5SToday, 2022d). Nasledné tento princip tazného systému
zdokonalil a rozsifil, a vznikl tak systém Just in Time (Smith a Hawkins, 2004 a Farahani,

Kardar a Rezapour, 2011).

1.7.1 Justin Time

Systém Just in Time neboli Pravé vcéas (dale jiz JIT) zajist'uje, Ze to, co je pozadovano
na vstupu daného procesu, je dodano pravée tehdy, kdy je nutné (Ellis, 2016). Systém ma také
zajistit vyrobu pravé toho, co je potieba, a v potfebném mnozstvi, a eliminovat tak plytvani
z nadprodukce a ¢ekani (Toyota Motor Corporation, 2022 a Ellis, 2016). Hlavnimi cili JIT
jsou kvalita produktu, sniZovani zasob a zefektivnéni vyroby, kterych je dosahovano
eliminaci  plytvani, nesrovnalosti, nepfimé&fenych pozadavkli a  neefektivniho
a neproduktivniho ¢asu ve vyrobnim procesu (Farahani, Kardar a Rezapour, 2011 a Toyota

Motor Corporation, 2022).

1.8 Jidoka

Jidoka je Stihlou metodou, jejiz cilem je zamezit vadam nebo chybam (Kanbanize,
2022¢). Umoziuje vyvoj procest a stroju tak, aby se zastavila vyroba v moment¢, kdy je
detekovana chyba (Ellis, 2016). Cilem je tedy vytvofit systémy, které jsou bezpecné
a spolehlivé (Toyota Motor Corporation, 2022). Metoda pracuje se Ctyimi jednoduchymi
principy: detekovat abnormalitu; zastavit proces; opravit problém; zkoumat a feSit hlavni

pfi¢inu (Kanbanize, 2022¢).
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1.9 Poka-Yoke

Pojem Poka-Yoke pochézi z japonstiny, kdy prvni polovina slova ,,poka* znamena
»chyba® a druhd ,,yoke* znamena ,,vyhnout se* (Kubiak a Bendow, 2017). Jedna se o jeden
z hlavnich mechanismil prevence lidskych chyb a nespravnych operaci (5SToday, 2022a).
Metoda totiz pracuje s myslenkou, Ze pokud jedna osoba ud¢€ld chybu, miize tuto chybu ud¢lat
kdokoliv (Kutz, 2015). Hlavni ideou metody je nalézat takové mechanismy nebo metody,
které zabrani vzniku jakékoliv chyby (Blacka a Huntera, 2003). Dle Dlabace (2015) je
hlavnim cilem identifikovat a napravit lidské chyby pravé v misté€ jejich vzniku a zamezit tak,
aby se dostaly v procesu dal. Vysledkem by tedy mél byt proces, ktery je odolny vici
jakymkoliv chybdm (Kubiak a Bendow, 2017). Terminem Poka-Yoke je mozné oznacit

vSechna opatfeni, kterd brani vzniku $patné operace nebo aktivity (5SToday, 2022a).

1.10 Go to Gemba

Pojem ,,Gemba“ znamena japonsky ,,misto prace* (Kubiak a Bendow, 2017). Je to
tedy kterékoliv misto ve vyrobé&, kde probihd néjaka akce nebo tikon (Ellis, 2016). Jedna se
o metodu pro ziskdvani informaci a pracuje s myslenkou, Ze efektivni feSeni problému
vyzaduje pochopeni aktudlni situace v misté, kde je problém feSen (Ellis, 2016 a Kubiak
a Bendow, 2017). Metoda umoziiuje manazeriim vidét aktudlni stav, mluvit se zaméstnanci
nebo 1épe porozumét pracovnim postupiim a méla by zabranit, aby manazeti fesili problémy
pouze z komfortniho prostiedi kancelaii (Kutz, 2015 a Ellis, 2016). Gemba ovSem neznamena
informaci (Kubiak a Bendow, 2017).

,Gemba Walks* neboli ,,Gemba prochazky” by mély byt tematické (Kubiak
a Bendow, 2017). Kubiak a Bendow (2017) uvadé&ji, Zze pted kazdou prochazkou by se mélo
stanovit oCekavani od UspéSné prochazky. Autofi dale dodavaji, Ze aby vSichni pracovnici
pochopili diivod této metody a zacali ji diivétovat, mélo by se po jejim provedeni zvefejnit,

jakeé benefity organizaci pfinesla.

1.11 5 Pro¢

Walker, Bendow a Elshennawy (2019) upozoriiuji, Ze mnoho spolecnosti déla
pred¢asné a ukvapené zavéry pfi feSeni problému a nesoustiedi se na hledani hlavni pficiny
problému. Metoda 5 Pro¢ je jednim z nejucinngjSich nastrojii Stihlého fizeni pro analyzu
pfi¢in, kterd pomdha zuzit seznam potenciondlnich zdkladnich pfic¢in a dokdze pomoct pii

identifikaci hlavniho plivodu problému (Kanbanize, 2022b a Kanbanize, 2022¢). Zakladnim
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cilem metody je neptat se pouze na hlavni viditelny problém, ale nalézt zakladni pficinu, ktera
za vznikem stoji za vyuziti tolika otazek ,,pro¢“, kolik je potfeba (Walker, Bendow

a Elshennawy, 2019 a Kanbanize, 2022c¢).

1.12 Shrnuti teoretické ¢asti

Japonci vyvinuli koncepty a ndstroje Stihlosti tim, ze se soustfedili na zékladni
dulezitosti procest, které se snazili zdokonalovat, a odmitali nepotfebné a nedulezité aspekty
(Smith a Hawkins, 2004). Shigeo Shingo identifikoval pfi¢iny, pro¢ lidé dé€laji chyby:
nedostatek zkusenosti, nepochopeni, zapométlivost, nedostatek standardizace, imyslné chyby,
netmyslné chyby a svéhlavé neboli uminéné chyby (Delisle, 2020). Stihlé mysleni spolu
s metodami a ndstroji se snazi tyto pfiCiny eliminovat a napomahat pracovnikiim, aby se chyb
nedopousteli. Dle dotaznikového Setieni autortt Marinelli et al. (2021) jsou v organizacich
nejvhodnéji pouzitelné nastroje a koncepty Kaizenu, metody 5S a Kanbanu. OvSem aby
k implementaci nékterych nastrojii skutecné doslo, organizace musi byt ochotna malé
postupné zmény pfijimat (5SToday, 2022d). Stihlé zlepSeni totiZ nenastane ze dne na den, ale
vyzaduje potfebnou divéru managementu a pripravenost a ochotu jedinci délat pracovni

procesy efektivné a organizované (Delisle, 2020 a 5SToday, 2022c¢).
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2 ANALYZA MATERIALOVEHO TOKU VE VYBRANEM
PODNIKU

Ve druhé kapitole diplomové prace je nejprve kratce popsan vybrany podnik.
Nasleduje hlavni klicova analyza podnikovych prostor, procesti a operaci. Pro vypracovani
této kapitoly je vyuzito metody rozhovord se samotnymi pracovniky spolecnosti, které slouzi
vyhradné pro zpracovani téch c¢asti prace, které se zabyvaji hledanim a popisovanim
generovanych druht plytvani. Podrobnéjsi informace o rozhovorech spolu s idaji o pribéhu
a pokladanymi otdzkami je pfilozeny v ptilohové ¢asti prace, konkrétné v piiloze A. Dale je
vyuzito metody pozorovani probihajicich procesii a operaci v jednotlivych castech budovy.
Postupné popsdni prostor podniku a hlavnich procestt v nich probihajicich tvofi hlavni
popisnou a grafickou Cast této kapitoly. Veskeré fotografie, které jsou vloZeny do této
kapitoly a které znazornuji jednotlivé prostory, jsou piilozeny také v ptilohové Casti prace

(ptilohy B-F), kde jsou zvétseny a doplnény o dalsi fotografie.

2.1 Predstaveni vybraného podniku

Vybranou spolec¢nosti pro zpracovani diplomové prace je Svitap s.r.o. Jedna se
o vyznamnou ¢eskou spolecnost v oblasti technického textilu s dlouholetou tradici vyuzivajici
moderni vyrobni technologie pro zpracovdni technickych textilii (Svitap, ©2022). Je
roz€lenéna do tii zdvodu, které sidli ve Svitavach, v Chropyni a Lomnici nad Popelkou

(Svitap, ©2022). Diplomova prace je zpracovana v zavodu posledniho zminéného mésta.
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Obrazek 1 Budova zadvodu (Seznam, 2022; upraveno autorem)
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Spolecnost Svitap s.r.o. se v roce 2021 rozsitila o zavod Technolen v Lomnici nad
Popelkou. Budova je zachycena na obrazku 1. Technolen se fadi mezi vyznamné prumyslové
spolecnosti, jejichz vyrobky maji tradici po celém svéteé (Technolen, ©2012). Vyroba je
rozdélena na technickou konfekci, kterd vyrabi hlavni produkty z PVC plachtoviny, jako
napiiklad dveifni harmonikové systémy nebo samonosné nadrze a sportovni konfekci, ktera

vyrabi Siroké portfolio riznych typu stand a pfistiesku.

2.2 Vyuziti prostor budovy

Podlazni budova Technolenu v Lomnici nad Popelkou se sesklada z ptizemi a Ctyt
pater, které spoleCnost vyuzivd pro veSkeré procesy a rozlozeni kancelafi zameéstnancu
a vedeni. Na obrazku 2 je v podobé& bokorysu zobrazeny planek budovy, ktery znazoriuje
rozlozeni a vyuziti jednotlivych pater a prostor budovy. Na kazdém patfe jsou jednotlivé
prostory mirn¢ odlisné oproti ostatnim dle toho, jak byly historicky vybudovany nebo

upraveny dle podstaty a ti¢elu vyuzivani.

SK = Sportovni konfekce
TK = Technicka konfekce

Meziprostory

4. patro Sklad (SK/7K)
& s
3.patro | Expediéni sklad (SK/7K)| S Vyroba TK e
& A
2. patro Kancelare ‘§ "T)"r()ba SK ‘E
— 2 S — £
1. patro Stiriharna SK & Vyroba TK g
£z, =
Pfizemi Strihdarna TK - Sklad (SK/7K) g

Rampa

Obrazek 2 Planek budovy a prostor v podob¢ bokorysu (autor)

Modrym pismem a kurzivou jsou popsany prostory, které se vyuzivaji pro procesy
technické konfekce (déle jiz TK). Tuénym €ernym pismem jsou nasledné popsany prostory,
které slouzi pro procesy sportovni konfekce (déle jiz SK). Sklady v ptizemi a ¢tvrtém patie
spolecné s expedi¢nim skladem ve tfetim patie se vyuZivaji pro obé€ konfekce dohromady. Na
planku je dale zobrazen prostor, kde se nachéazi hlavni kancelafe pracovnikii a vedeni
spole€nosti. Zobrazené jsou Sachty ndkladnich vytaht, které se vyuZivaji pro veskery pohyb
materiali a produktl, a doplnéno je také zobrazeni rampy pro pfijem materiali a expedici
hotovych produktd. Diplomova price se zabyva zpracovanim procesl, predevSim
materidlového toku a tkonl s nim spole¢nych, a prostor, které spadaji do provozu SK.
V nasledujicich kapitolach jsou postupné popsany a rozebrany vSechny sklady (v pfizemi, ve

tietim a ¢tvrtém patie), stitharna SK v prvnim patfe a vyroba SK v druhém patie.
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2.2.1 Analyza prizemi — sklad

V ptizemi budovy Technolenu se nachdzi prvni skladovy prostor, ktery se vyuziva pro
piijem dodanych materiali, umisténi hotovych produkti pro expedici nebo pro kompletaci
materidlu, ktery je poptavan do vyroby. Skladovy prostor je usporadan do vice pomysinych
¢asti, které maji své urCeni. Toto rozdéleni je znazornéno na obrazku 3, ktery zobrazuje
planek prostoru podobé piidorysu.

V zapadni cCasti skladu je pomoci hnédé barvy vyhrazen prostor pro uskladiovani
hotovych zabalenych vyrobku piipravenych pro findlni expedici. Vychodni ¢ast oznacCena za
pomoci modré barvy, kterd je oproti hnédé ¢asti vyrazné vétsi, je urend pro uskladnéni vSech
druhii materialt jak pro SK, tak TK. Soucasti tohoto prostoru je také kancelat pracovnika
skladu. JelikoZ se jedna o patrovou budovu, pohyb materidlu a hotovych vyrobkl se provadi
skrze dva nakladni vytahy v jizni ¢asti budovy a jeden nékladni vytah v severni ¢asti budovy.
Soucasti ptizemi je samoziejmé také rampa, kterd slouzi spolecné jak pro pfijem materiald,
tak pro expedici hotovych vyrobki. Pro skladovani hlavné nevyuzitych dievénych palet se

vyuzivé ploch v meziprostoru mezi skladem a vytahy v jizni ¢asti budovy.

AAATS

gV 4 4V E
GV B # ;
4 |
o i ”"I;
K|
Rampa V = nékladni vytah

K = kancelat pracovnika skladu
@ Plocha pro skladovani hotovych vyrobkti
@ Plocha pro skladovani materiala

Obrazek 3 Plan skladovych prostor v ptizemi (Svitap, 2023; upraveno autorem)

Cinnostmi skladniki v tomto prostoru jsou predevdim piijem, rozbaleni a kontrola
dodaného zbozi od poskytovateld, jeho ptreprava do skladu a uskladnéni na vhodném mistg,
expedice hotovych produktli, kompletace a dodani materidlu uréeného do stfiharny a také do
vyroby dle pozadavki a ptipadné znovuuskladnéni materialu, ktery se ve vyrobé nevyuzije,
a vraci se proto zpét do skladu. Zjednodusené schéma téchto Cinnosti spolu s vyobrazenim
dopiedného materidlového toku a zpétného toku je vyobrazen na obrazku 4. V prostoru skladu

tak neprobihaji zadné aktivity, které néjakym zplisobem méni material ve finalni vyrobky.
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Proto se jednd o NVA aktivity, které sice jsou nezbytné¢ nutné a dilezité pro umoznéni
nasledujicich procesti nebo pro konecny proces expedice, ovsem cilem spolecnosti by mélo
byt je v co nejvetsi mife redukovat a zefektiviiovat, ponévadz pro zékaznika nepiinasi zadnou

hodnotu.

Expedi¢ni
sklad

Prijem Expedice

Sklad
prizemi

Sklad
piizemi

Cinnosti - sklad p¥izemi

-
\ - pfijem materidlu,
AN - rozbaleni a kontrola,
N - preprava a uskladnéni,

. . - kompletace poZzadovaného materidlu,
=} Dopiedny tok materialu a rozpracované vyroby N balerF:i v{/robEG

mmm) 7pétny tok materialu a rozpracované vyroby N expedice

Obrazek 4 Schéma materidlového toku a ¢innosti probihajicich ve skladu v ptizemi (autor)

Ve skladu je vyuzito podlahového znaceni, konkrétné Zlutych malovanych car, které
déli prostor do jednotlivych, jiz diive popsanych pomysinych ¢asti tim, ze vyznacuji hlavni
ulicku pro pohyb osob a manipulaci s materidlem. Problémem je, Zze toto znaceni je jiz
Castokrat poskozené, napiiklad odfenim nebo CasteCnym smytim a vyblednutim, a jejich
dodrzovani pracovniky skladu neni stoprocentni. Miize se tedy stavat, ze palety s materidlem
prekryvaji dané znaceni a zasahuji do ulicky. Dal§im nedostatkem je, Ze je vyuZito ¢ar pouze
jedné barvy, proto je t€zké urcit, za jakym konkrétnim tcelem je konkrétni prostor oznacen
a vytyCen. Popsané problémy jsou vidét v levé €asti obrazku 5. Jednotlivé sloupy ve skladu
jsou vyuZité pro pfipnuti papirovych tabulek s informaénim popisem konkrétnich materiald,
které¢ se v dané Casti prostoru skladuji. Toto oznaceni je vSak mnohdy neaktudlni nebo
nedodrzované. U vstupnich dvefi jsou tyto informace shrnuty na vylepené papirové tabulce,
ktera vSak neni zcela jednodusSe viditelna a neupouta potfebnou pozornost.

Ve skladu v pfizemi se skladuje material, ktery se postupné¢ vydava do vyrobnich
procest obou konfekci. Z tohoto diivodu je proto velice variabilni a rtiznorody. Jednd se
predevsim o rizné typy textilii, PVC plachtoviny, latek a dalSich komponentl nezbytnych pro
vyrobu. Material urceny pro SK je uréen vyhradné pro produkci stanti a piistiesku.
Nevyhodou roli textilii a plachtovin vSak je, Ze se ve vyrobnich procesech Castokrat nedaji

vyuzit v celé své mife najednou, ale musi se postupné odmotavat po menSich Castech
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a nasledn¢ vracet zpét do skladu nebo uskladnovat v prostoru vyroby. Materidl je oznatovan
vyhradn¢ papirovymi tabulkami, které jsou casto polozené na paletdch. Narlsta tak
pravdépodobnost ztraceni oznaceni a generovani chaosu z divodu chybéjicich informaci.
JelikoZ je materidl velice variabilni a casto specificky, dodavatelé ho dodavaji na
ruznych typech dfevénych palet. Skladovani je proto velice slozité, ponévadz se ve skladu
nachdzeji palety rtiznych rozméra, typi a velikosti. Dal$im problémem je, Zze material ptes né
Casto pfecniva, a skladovani se tak jesté vice zt€Zuje. Palety s materidlem nejsou skladovany
dle né&jak zvlast’ propracovanéjsiho systému. VSe je v kompetenci a odpovédnosti pracovnika
skladu, ktery si skladovani uspotfddavd vyhradné podle svych zkuSenosti a zazité praxe.
Z divodu absence systému a nedostatku prostoru jsou palety navzajem blokované, a piistup
k zatarasenému materidlu tak generuje zbyteCny pohyb a plytvani €asu vynaloZené¢ho na
potiebnou manipulaci. Velkou ¢ast navic zabiraji dfevéné palety prazdné a nevyuzité, které
tak brani vyuziti prostoru pro skladovani materialu. Popsané skuteCnosti jsou vidét v pravé
¢asti obrazku 5. Material mens$ich rozméra se poté skladuje v regalech v severni ¢asti skladu.
Tyto regaly jsou vSak zastaralé a komponenty jsou skladovany v poctivé popsanych, ale
neunifikovanych nadobach, krabickach, krabicich nebo nejednotnych boxech. Regaly jsou

usporadany tak, aby se v ulicce mezi nimi dalo manipulovat paletovymi voziky.

Obrazek 5 Sklad v ptizemi (autor)
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Pro manipulaci s paletami je vyuzito manipulacni techniky, ktera je zachycena na
obrazku 6. Skladnici vyuzivaji elektrické, ru¢né vedené paletové voziky s riizné dlouhymi
vidlicemi (z divodu riznorodosti palet) a klasické ru¢né vedené paletové voziky. K dispozici
maji také elektricky vysokozdvizny vozik, ktery je vyuZzivan pouze pro venkovni manipulaci
mimo budovu. Pro dobijeni elektrickych typt vozikl je urCend samostatna mistnost, ovsem
celkoveé pro manipulacni techniku neni vymezen zadny konkrétni prostor pro jeji umisténi
v ¢ase nevyuziti. Proto Casto zlistdva situovéana u posledné¢ manipulované palety. Jelikoz jsou
tyto voziky vyuzivany pro pfepravu materidlu i mezi jednotlivymi patry, mlze se stavat, ze
zlstanou umistény jinde nez ve skladu v pfizemi. Tento problém mize nasledné generovat
nadbytecny pohyb skladnikli a ptipadné i ¢ekani v piipadé, kdy je technika naléhavé potieba,

ale nachazi se na druhé strané skladu nebo dokonce na jiném patfe.

Obrazek 6 Vyuzivana manipula¢ni technika (autor)

Obrazek 7 za pomoci barevnych Sipek vykresluje veskeré mozné pohyby materialu do
nebo ze skladu v pfizemi. Tyto pohyby jsou generovany jednotlivymi, dfive popsanymi
procesy, které se zde uskutecnuji. Zelend Sipka znaéi pohyb materidlu pii pfijmu od
poskytovatelll nebo hotovych produktii pti expedici za vyuziti venkovni rampy. Modra Sipka
zna¢i pfepravu pozadovaného materidlu pfi dodavani do vyroby nebo piipadné znovu
uskladnéni nevyuzitého materidlu pfepravovaného zpét, piepravu pozadovaného materialu do
stttharny a prepravu do expedicniho skladu nebo skladu ve ¢tvrtém patte. Tyto pohyby se
realizuji skrze nakladni vytahy v jizni ¢asti budovy. Cernd §ipka ozna¢uje pohyb hotovych

produkt do skladu, které jsou ptfepravovany z vyroby nakladnim vytahem v severni ¢asti
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budovy. Pokud jsou produkty urceny k expedici, jsou finaln¢ baleny pracovnikem skladu do
krabic v tomto misté. V opa¢ném piipad¢ jsou piepravovany do expedi¢niho skladu ve tretim

patie za pomoci nakladnich vytahl v jizni ¢asti budovy a baleny jsou az tam.
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Obrazek 7 Znazornéni pohybu materialu ve skladu v pfizemi (Svitap, 2023; upraveno
autorem)

Po analyze prostor v pfizemi budovy a analyze uskuteciiovanych procest lze
identifikovat nékolik nedostatkii, které mohou generovat anebo jiz generuji ruzné typy
plytvani. Nejcastéji se jednd o nadbyteCny pohyb pracovnikii a pfiliSnou manipulaci
s materidly. VéEtSina téchto skuteCnosti je zapfiCinéna neefektivnim vyuzitim skladového
prostoru a nevhodné pouzitého podlahového znafeni a znaceni materiali, ktera navic
Castokrat nejsou dodrzovand. Nevhodné vyuZiti podlahového znafeni miZe pfinaSet zmateni
a chaos pfi danych procesech. NedodrZzovani znaceni, ptipadné neaktudlni znaceni pro dané
materidly v konkrétnich prostorach skladu mliZze generovat ¢asové prodlevy, které mohou byt
zpisobené hledanim toho spravného a potfebného materidlu. Tento problém muze byt
generovan stejné tak zastaralymi regély a nesjednocenymi nadobami, krabicemi a boxy.

V tabulce 1 jsou souhrnné vyobrazeny pficiny, které dané druhy plytvani generuji.
Tyto skutecnosti jsou povaZovany za problémy, které je potieba eliminovat, aby se znovu
nevyskytovaly. K jejich vyfeSeni je zapotiebi identifikace prvotnich pficin, a to za vyuziti

metody 5 Pro€. VyfeSeny problém je poté takovy, ktery se jiz nebude opakovat.
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Tabulka 1 Plytvani a pfic¢iny — sklad v ptizemi

Druh plytvani
Piiciny .

Manipulace Pohyb Cekani
Absence systému uskladnéného materialu dle
frekvence vyuzivani * *
Nevhodné vyuziti podlahového znaceni X X
Razné typy vyuzivanych dievénych palet X X
Uskladnéni nevyuzitych palet zabirajicich plochu X X
Neurcena plocha pro umistovani manipulacni
techniky b *
Zastaralost regall a nesjednocené nadoby a boxy X X
Nedodrzovani podlahového znaceni X X X
Nedodrzovani oznaceni uskladiiovaného materialu

X X X

v dané Casti skladového prostoru

Zdroj: autor

Hlavni divody plytvani mohou byt spojené také s prvky metody 5S. Ve skladu jsou
skladovéany pfedméty, které jsou vyuzivany s velmi malou frekvenci, a blokuji tak prostor pro
efektivnéj$i vyuziti ploch. Chybi tak vytfidéni nepotfebnych véci a jejich odstranéni.
Uspotadani potfebnych véci pak neni vhodné, jelikoz se palety s materialem blokuji, a ptistup
k nim je tak casto velmi omezeny. Chybi také vyrazngj$i vizualizace nebo znaceni
skladovanych véci. A jelikoz je nevhodné vyuzité podlahové znaceni, které by piinaselo
skladovani materidlu fad a potadek, neni dodrZzovan standardizovany potfadek véci. Plytvani
tak zplsobuje narust Casu, ktery je potfebny na uskute¢néni jednotlivych procest, zvySuje
pocet operaci a tkoni pracovnikd skladu a zvySuje pocet rozhodovacich operaci a tloh pfi
praci. Celkové zde tak probiha mnoho NVA aktivit, které jsou zplsobené nedokonalym
a neefektivnim vyuzitim prostoru a lidského potencialu pracovniki.

Pokud je néco nedodrzovano, je to bud provadéno nevhodné nebo neprobihaji
kontroly, které by k dodrZzovani pozadované¢ho stavu motivovaly. To mohou byt hlavni
pfiCiny plytvani generovaného ve skladu v ptizemi. Absence systému uskladiiovani materialu
spolu s nevhodnym a nedostacujicim vyuzitim podlahového znaceni a dalsi vizualizace miize
byt nasledkem malo zainteresovaného vedeni spolecnosti, které se o déni ve skladu nezajima
dostatetn¢, nebo neochotou pracovnikii skladu vylepSit stavajici stav s vidinou

zjednoduSenych nebo zlepSenych procesii. Pracovnici vsak nejsou k provadéni zlepSeni
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motivovani a z divodu chybéjici podnikové filozofie nebo kultury ani nastaveni.
Neprovadénim potiebnych pravidelnych kontrolnich auditi neni po pracovnicich vyzadovéano
zadné dodrzovani standardti. Proto miize dochéazet k nedokonalostem v procesech a Spatnému

vyuziti skladového prostoru. KliCovou pficinou je tedy ptistup vedeni podniku.

2.2.2 Analyza prvniho patra — stfiharna

V prvnim patife budovy Technolenu, konkrétné v jizni ¢asti, se nachazi prvni Cast
vyroby, a to stiiharna. Materidl, ktery je do této ¢asti vyrobniho procesu pozadovan, je
dodavan za vyuziti nakladnich vytaht v jizni ¢asti budovy ze skladu z piizemi. Jednd se
o rizn¢ veliké latkové role, které se postupné odviji a upravuji za pomoci tkoni stfihani do
pozadovanych rozméra a tvart. Za dodani a piepravu pozadovaného materialii ze skladu do
stitharny je zodpovédny pracovnik skladu. Ten ho pfepravi a umisti na volné misto, které se
v prostoru v dany ¢as vyskytuje. Pracovnici stfiharny uz si ndsledné s potfebnym materidlem
manipuluji sami. Nasleduji ukony stfihdni, pfi kterych je materidl postupné odebiran
a spotiebovavan. Jak se konkrétni latkové role postupné odebiraji, pracovnici stfiharny se jej
snazi seskupovat na paletach tak, aby bylo mozné vytvotit dal§i volny prostor pro novy
material. Dle norem a vyrobnich plant pozadované zpracovany materidl dale putuje do
druhého patra neboli do prostor hlavni vyroby znovu skrze nakladni vytahy. Tato pfeprava je
jiz v kompetenci pracovniki stfihdrny. Zjednodusené schéma vSech Cinnosti probihajicich

v tomto prostoru spolu s materidlovym tokem je vyobrazeno na obrazku 8.

- Cinnosti - stfiharna

- s A
- - pfijem materialu a manipulace,
- odebirani materialu,
- seskupovani materialu,
- vyrobni Ukony stfihu,
- kompletace rozpracované vyroby

Expedi¢ni

PFijem Expedice

—

Sklad
prizemi

Sklad
pfizemi

=) Dopiedny tok materialu a rozpracované vyroby
s 7pétny tok materidlu a rozpracované vyroby

Obrazek 8 Schéma materialového toku a ¢innosti probihajicich ve stitharné SK (autor)
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V prostoru stfiharny je vyuzito paskové podlahové znaceni, které vyznacuje predevsim
prostor ureny pro ukony stithdni a nékteré prostory pro umistovani materidlu nebo
rozpracované vyroby. Znaceni je pracovniky vcelku dodrzovano, tedy hlavni uli¢ky pro
pohyb a pfepravu véci nejsou vyraznym zpisobem omezené. V mistnosti v§ak neni vyuzivano
zaddnych vizudlnich tabuli nebo obrazovek, které by popisovaly faze konkrétnich tkont.
Nezasvécena osoba, ktera stfiharnu navstivi, tak neni schopna okamzit¢ rozpoznat, jaky
material se pravé stiiha a na jakou zakéazku je vyZadovan. Tyto informace jsou v papirovych
verzich popsany ve vyrobnich a pldnovacich dokumentech, které nejsou volné viditelné a maji

je k dispozici pouze pracovnici stiiharny.

Obrazek 9 Stiiharna SK (autor)

Pfi umistovani jednotlivych palet a vozikli s materidlem nebo rozpracovanou vyrobou
neni vyuzito pokrocilejsiho systému. Dodany material ze skladu, ktery je popsany vsunutou
nebo polozenou papirovou tabulkou, se umisti na volné misto, které se v prostoru stfiharny
v danou dobu nabizi. Z tohoto divodu mohou nastavat situace, kdy se totozny material
pokazdé uskladni na jiném misté a pracovnici piesné neveédi, v jaké ¢asti prostoru ho hledat.
Tyto stavy a absence standardizace mohou generovat nadbytecny pohyb pracovniki a c¢as
vyuzity ke zbyte¢nému hledani. Toto plytvani miize podporovat také vyssi pravdépodobnost
moznosti ztraceni volné poloZenych tabulek s informacemi oznacujici konkrétni materidly.

Pro manipulaci s materidlem je ve stfitharné k dispozici manipulacni technika, konkrétné
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ruzné typy vozikl, naptiklad s kolecky pro jednodus$si manipulaci, a klasické ruéné vedené
paletové voziky. Materidl, ktery je dodany skladniky a umistén do prostoru, je nasledné
piemistovan pracovniky dle potfeby. Pracovnici maji k dispozici také moderni pohyblivy
nakladni jefdb zavéSeny na stropé mistnosti, ktery napomaha pii manipulaci s tézkymi rolemi.
Vyse popsané tidaje o prostoru sttiharny SK znazornuje obrazek 9.

Prostory stfiharny SK v prvnim patfe jsou zobrazeny v podobé piidorysu na obrazku
10. Plocha pro klicové ukony, kde dochazi k procesu pfemeény materialii na rozpracovanou
vyrobu, je na planku oznaCend za pomoci Cervené barvy. Modrou barvou jsou poté
zndzornény plochy, které jsou vyuzivany pro umistovani materidlu a rozpracované vyroby.
V malé mife je pro skladovani vyuzito také regalt. Pohyb materidlu dodané¢ho ze skladu
v ptizemi nebo ze skladu ze ¢tvrtého patra oznacuje Zlutd Sipka. Pohyb rozpracované vyroby
znazoriiuje modra Sipka. Znovu jsou vyznacené také ndkladni vytahy a kanceladt hlavniho

pracovnika stfiharny.

V = nékladni vytah

K = kancelaf hlavniho pracovnika stiiharny
@ Plocha pro skladovani materialu
@ Vyrobni plocha

Sklad pfizemi/sklad ve 4. patfe-stiiharna

m) Stiitharna-vyroba

Obrazek 10 Plan prostoru a pohyb materialu — stfiharna (Svitap, 2023; upraveno autorem)

Samotné Ukony stfihu latek 1ze oznacit jako VA aktivity, jelikoZ se zdkladni material
meéni ve vyrobek v podobé prozatimni rozpracované vyroby. Aktivity, které jsou potiebné
anutné pro to, aby tyto tkony mohly probihat, 1ze oznacit jako NVA aktivity. Jednd se

pfedevS§im o pohyb samotného materialu po prostoru a jeho umistovani a také veSkerad
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manipulace spojena s rozpracovanou vyrobou. Tyto aktivity by se méla spolecnost snazit
eliminovat a zefektiviiovat.

Tabulka 2 souhrnné zobrazuje druhy plytvani, které se v prostoru stfitharny mohou
objevovat nebo jiz objevuji. Nejcastéji se zde generuje nadbytecnd manipulace, pohyb
pracovnikl a pfipadné cekani z divodu chybéjici standardizace umistovani materialii nebo
rozpracované vyroby. Pfi¢inami jsou nevhodné uspotfddany prostor pro umistovani materialu
a také absence vEtsi vizualizace prostoru s potfebnymi dostupnymi informacemi. K plytvani
ve stiitharné dochdzi predevSim z divodu absence propracovanéjSiho systému umistovani
palet s materidlem a jeho nevhodného zpiisobu znaceni. Tyto problémy tak spolu
s nedostatecnym a neefektivnim vyuzitim podlahového znaceni omezuji standardizaci tkond,
kterd by ptipadnymi auditnimi kontrolami pracovniky motivovala pozadovany stav udrzovat
a dodrzovat. Nedokonalym a neefektivnim vyuzitim prostoru jsou pracovnici stitharny nuceni

provadét vice NVA aktivit a rozhodovacich operaci, které prodluzuji hladky pribéh procesi.

Tabulka 2 Plytvani a pfi¢iny — stfiharna SK

Druh plytvani
Priciny : .
Manipulace Pohyb Cekani
Absence systému uskladnéného materialu X X X
Material umistovany vzdy na jiném misté X X X
Nevhodné zna¢eni materidlu X X X

Absence vizualizace fazi procesti, nedostate¢né

transparentni informace

Zdroj: autor

V prostoru je vyuZivano pouze potfebnych véci a plocha je diky pracovnikim
udrzovana cista a uklizena. K tomu napomaha i seskupovani nespotfebovaného materidlu na
paletach. Na druhou stranu neni vyuzito Zadné vétsi a efektivni vizualizace pracovniho mista,
a to pfedev§im formou znazornéni fazi ukont, které v prostoru v dany moment probihaji.
I zde se projevuje nastaveni firemni kultury a pfistupu ke zlepSovani procesii. Pracovnici
stttharny v pfipadé¢ tmyslu néco zlepsit nebo sdélit dany napad piedaji informace svému
prvnimu nadfizenému. OvSem tento postup nepiinasi pottebné pozitivni u€inky. Naopak ani
samotné¢ vedeni neprojevuje zajem o probihajici procesy ve stfihdrné v potfebné mife.
Hlavnimi pfi¢inami jsou tak neefektivni vyuZiti prostoru spolu s absenci systému umist'ovani,

vetsi vizualizace a nedostatecna podpora moznych zlepSeni vedenim spolecnosti.
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2.2.3 Analyza druhého patra — vyroba

Ve druhém patie budovy Technolenu se nachdzi hlavni ¢ast vyroby. Planek prostor je
v podobé¢ pudorysu zobrazen na obrazku 11. Celkovy prostor je na zapadni a vychodni strané
rozdélen na dvé velké Casti, ve kterych jsou situovany hlavni pracovni plochy Svadlen
oznacené za pomoci Cervené barvy. Zde probihd hlavni zpracovani materidlu a vyroba
produktt. Uprostied plochy je hlavni uli¢ka pro pohyb materidlu nebo pracovniki. Od této
ulicky na kazdou stranu je prostor uréeny pro umistovani materialu nebo rozpracované
vyroby (ozna¢ené modrou barvou). Plocha pro umistovani materidlu se nachazi také v jizni
¢asti budovy, kde je umisténa rovnéz kancelat hlavniho pracovnika vyroby (mistra vyroby)
a vyuziva se také volna plocha ve vestibulu. Zde se umistuje pfevazné nastfihany material,
ktery je pfepravovan z prvniho patra neboli stfiharny. Soucésti prostoru vyroby je také ¢ast
uréend pro kontrolu hotovych produktii, a to v severni ¢asti budovy (oznacené zelenou
barvou). Zde probiha také zakladni baleni produktt do pytli, vakl a tasek. Fialové oznacena
¢ast plochy se vyuziva naptiklad pro sestaveni novych produktii, coz slouzi jako vizudlni

podklad nebo rada pro pracovniky. Vyobrazeny jsou také nékladni vytahy.

HIATS

V = nakladni vytah
K = kancelaf mistra vyroby

@ Vyrobni plocha

@ Plocha pro skladovani materiald a rozpracované vyroby
Plocha kontroly kvality a zakladniho baleni

@ Plocha pro sestaveni produktt

Obrazek 11 Plan prostoru vyroby (Svitap, 2023; upraveno autorem)

Na podlaze celé vyrobni mistnosti je vyuZito podlahového znaceni. To vymezuje
pfedevsim prostfedni ulicku a prostory na stranach pro umisténi materialu nebo rozpracované
vyroby. K vyuziti prepravy je vyuzito dfevénych palet a riznych typt vozika s koleCky pro

jednodussi manipulaci. Vymezeni hlavni uli¢ky je pracovniky vyroby pievazné dodrZzovano,
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z4dny materidl nebo vozik do ni nezasahuje, a ulicka tak nebyva blokovéana. Znovu je vyuzito
pouze jedné barvy znaceni, které je ve stavu odpovidajicimu bézného opotiebeni podobné,
jako tomu je ve skladu v pfizemi. Popsané informace zndzornuje prava cast obrazku 12.
Pottebny materidl je do patra vyroby piepravovan na dievénych paletach, pripadné na
vozikach s kolecky za pomoci dvou nakladnich vytahti v jizni ¢asti budovy. A to bud ze
skladu z ptfizemi nebo v podobé rozpracované vyroby ze stfiharny. Materidl, ktery je
oznacovan papirovymi kartami, je umistovan dle potfeby bud’ na volné plochy, kdy je
vyuzivan také meziprostor (viz leva cast obrazku 12) nebo ihned ke konkrétnim pracovnim
plochdm S§vadlen, které maji praci operativné pfifazenou od hlavniho pracovnika vyroby.
Oznacovaci karty jsou do materidlu vsunuty nebo pouze na ném polozeny, nikoli pevné

uchyceny.

Obrazek 12 Vyroba SK (autor)

Jelikoz je vyroba prevazné zakazkova a z divodu velkého poctu typil jednotlivych
stan(l velice variabilni, operativni fizeni je nutné. Zpusob pfifazeni jednotlivych ukoni je
v kompetenci hlavniho pracovnika vyroby, ktery ma celkovy piehled o postupu vyroby
jednotlivych produkti a ptehled o pracich jednotlivych Svadlen. Jakmile je tedy Svadlenou
ukoncen pfifazeny tkon, mistr vyroby operativné zada kol dalsi. Spolu s pfifazenym ukonem
je Svadlenam poskytnut vyrobni planek konkrétniho produktu, ktery jim slouzi jako
informacni podpora a ndpovéda v piripad€ nejistoty postupu. Rozd€leni ukonl prace zavisi
také na umu jednotlivych pracovnikd. Postup vyroby a operativni fizeni je tedy urceno
pfedevSim zkuSenostmi a zaZitou praxi mistra, ne nijak zvIast' propracovanéjSim systémem.
Pti vSech téchto skute¢nostech muze byt generovano plytvani v podobé¢ ¢ekani nebo prostoji,
kdy pracovnice ¢ekaji na ptidéleni dalSich ukont nebo kdy je pfemistovan potfebny material

arozpracovana vyroba. Vyroba kazdého jednotlivého typu vyrobku je dana stanovenymi
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vyrobnimi normami, které obsahuji popis potfebného materidlu a normohodiny neboli cas,
ktery je nutny pro vyrobu daného produktu a mize slouzit jako podklad pro planovani.
Zhotovovani produktli tedy krok za krokem postupuje dle jednotlivych ukont pies
jednotliva pracovni mista Svadlen, které maji hlavni zodpovédnost za jednotlivé vyrobni
ukony. Jakmile je produkt dokoncen, pokracuje do severni ¢asti mistnosti, kde pracovnici
vyroby provadéji finalni kontrolu kvality. V ptipadé nalezeni nedostatkli je produkt vracen
zpét, aby se provedla oprava, ptipadné pred€lani. Materidl, ktery se béhem vyroby nevyuzil,
je pracovniky skladu piepravovan nazpét do skladu. Schéma materidlového toku a vsech

¢innosti ve vyrobé SK je vyobrazeno na obrazku 13.

Expedi¢ni
sklad

Prijem Expedice

Sklad
pfizemi

Cinnosti - vyroba

- pfijem materialu,
- pfeprava a odebirani materidlu,
- vyrobni Ukony a produkce,

. - preprava rozpracované vyroby,
g . - Ny - pfeprava hotowych produktd,
mmm) Dopiedny tok materidlu a rozpracované vyroby . - kontrola kvality,
ST 14 4 ) S~ |- zdkladni baleni
mmmp 7pétny tok materialu a rozpracované vyroby N I I )

Obrazek 13 Schéma materidlového toku a ¢innosti probihajicich ve vyrobeé SK (autor)

V druhém patie budovy Technolenu, kde probiha hlavni vyroba, se méni material na
konkrétni findlni produkty. Vznika tak ptfidand hodnota pro zdkaznika. VétSina aktivit se tedy
da oznacit jako VA aktivity. Tyto ukony jsou provadény jednotlivymi Svadlenami. Ostatni
aktivity, které jsou nutné pro to, aby vyrobni proces probihal, se zde vyskytuji v podob¢
pfepravy materidlu, pohybu zaméstnancii, pohybu rozpracované vyroby a zavérecné kontroly
kvality. Cilem spole¢nosti by mélo byt tyto NVA aktivity redukovat a zefektiviiovat, tedy aby
jich probihalo co nejméné a v co nejkratSim Case.

Veskeré mozné pohyby materidlli, rozpracované vyroby a findlnich produkti jsou
zobrazeny za pomoci barevnych Sipek na obrazku 14. Sipka modré barvy ozna¢uje dodani
materidlu ze skladu z pfizemi a Ctvrtého patra nebo rozpracované vyroby ze stiiharny do
hlavniho vyrobniho procesu. Zahrnuje také pfipadnou zpétnou piepravu nevyuzit€¢ho

materidlu zpét do jednoho ze skladi. Poté probihd hlavni vyrobni proces, pii kterém je
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material odebiran pro jednotlivé lkony a rozpracovand vyroba se posouva skrze jednotliva
pracovni mista Svadlen, dokud neni konkrétni produkt zcela dokoncen. Tyto pohyby probihaji
mezi ¢ervené a modfe vyznaenymi prostory. Zluta Sipka znazoriiuje pohyb jiz hotovych
vyrobkii do prostoru kontroly kvality, eventualn¢ v pfipad¢ nalezeni nedostatki zpét pro
potiebnou opravu nebo predélani. Posledni cerna Sipka oznacuje zaveéreCny pohyb hotovych
produktl za pomoci nakladniho vytahu v severni ¢asti budovy do jednoho ze skladii. Pokud se
jedna o zakazkové vyrobky, které jsou urené pro okamzitou expedici, jejich pieprava
sméiuje ithned do skladu v pfizemi, kde se umisti do prostoru vyznaceného pro expedici.
Pokud se jednd o vyrobky uréené pro vytvoieni skladovych zdsob nebo vyrobky, jejichz
expedice je terminovana na nasledujici dny ¢i tydny, jsou piepraveny do expedi¢niho skladu
ve tfetim patfe budovy. Zde ovSem nastava problém z divodu situovanych prostor druhého
patra a expedi¢niho skladu ve tfetim patfe. Jelikoz do expedi¢niho skladu je mozny vstup
pouze vytahy v jizni ¢asti skladu a hotové produkty z vyroby je mozné piepravovat pouze
vytahem v severni ¢asti budovy, je nutné vSechny vyrobky piepravovat spole¢né¢ do skladu
v ptizemi. Produkty, které jsou urené pro okamzitou nebo blizkou expedici, se umistuji
a finaln¢ bali jiz ve skladu v pfizemi. Ostatni produkty se teprve za pomoci vytaht v jizni
¢asti prepravi do expedi¢niho skladu ve tfetim patfe. Témito tkony se tak plytva casem
a generuje se nadbyteCny pohyb pracovnikii skladu a pfeprava a manipulace s produkty.
Veskerou ptepravu hotovych vyrobkil spolu s jejich findlnim balenim maji v odpovédnosti

pracovnici sklada.

HIATS

m) Sklad piizemi/stiiharna/sklad 4. patro-vyroba V= nalkladr’u' vytah )
K = kancelai mistra vyroby
Vyroba-kontrola kvality/zakladni baleni @ Vyrobni plocha
mm) Viroba-sklad piizemi/expediéni sklad @ Plocha pro skladovani materiald a rozpracované vyroby

Plocha kontroly kvality a zakladniho baleni
@ Plocha pro sestaveni produkti

Obrazek 14 Znazornéni pohybu materialu ve vyrobé (Svitap, 2023; upraveno autorem)
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Tabulka 3 zobrazuje souhrnny piehled druhd plytvani, které se v prostoru hlavni
vyroby mohou objevovat nebo jiz objevuji, a pfi¢iny. K nejvétsimu plytvani dochazi
predevSim absenci propracovanéjSiho vyrobniho systému a absenci vizualizace fazi ukolt.
Jelikoz veskeré ukony Svadlendm pfifazuje jedna osoba, miize se stavat, ze nékteré¢ z nich na
ptifazeni dalSiho ukolu ¢ekaji, a to prevazné tehdy, kdy sviij predesly kol splni vice Svadlen
ve stejny okamzik. Zde je mozné identifikovat také plytvani v podobé nevyuzitého talentu
Svadlen, které by mohly mit vice kompetenci a dle probihajicich zakazek si dalsi ukony
piifazovat a realizovat samy. Zbytecn¢ se zde generuje Cas, ktery jednotlivé procesy a tikony
prodluzuje. Dal$im plytvanim je manipulace a pfeprava materidlii nebo rozpracované vyroby
mezi jednotlivymi pracovnimi plochami Svadlen. Jelikoz jedna Svadlena nevyrabi cely
produkt najednou, ale na vyrobé se postupné podili Svadlen vice, materidl nebo rozpracovana
vyroba muize urazit vétsi vzdalenost po prostoru, nez je nutné. Napiiklad pokud material musi
byt pfemistén z jizni ¢asti prostoru k pracovni plose Svadleny v severni ¢asti a nasledné
druhou fazi vyroby vykonava Svadlena zase v jizni casti. [ pfi téchto aktivitdch jsou procesy
vyroby prodluZzovany o nékolik minut. V prostoru vyroby se také nenachdzi zadné vizudlni
tabule nebo obrazovky, které by ukazovaly, jaké vyrobky nebo zakdzky jsou pravé
produkovany a v jaké fazi se vyrobni procesy nachézeji. Nezasvéceny pracovnik, ktery
vyrobu navstivi, tak neni schopen rozpoznat, co se pravé vyrabi, a musi se zeptat hlavni
mistrové vyroby. Ta mé tyto informace v hlavé nebo ve vyrobnich a planovacich
dokumentech. Nemaji je tak k dispozici ani jednotlivé Svadleny, které jsou odkazany prevazné
na mistrovou a jeji operativni fizeni a informace. Muze dochdzet ke generovani plytvani

¢ekani a zbyte¢nych pohybt z diivodu zjistovani a predavani potfebnych informaci.

Tabulka 3 Plytvani a pfi¢iny — vyroba SK

Druh plytvani
Piiciny _ 5 Nevyuzity
Manipulace Pohyb Cekani
talent
Pfesun a umist'ovani materidlu X X X
Absence systému uskladiovani
_ X X X
materidlu a rozpracované vyroby
Nedostatecna vizualizace prostoru X X X
Nedostatecna vizualizace jednotlivych
X X X

fazi tkoni a procest
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Rozd¢€lovani ukonti pouze

v kompetenci mistra vyroby * *
Nevyuziti potencidlu Svadlen X X
Chybgéjici vizualizace fazi procest X X
Nedostatecna vizualizace informaci X X

Zdroj: autor

Ve vyrob¢ nejsou prvky metody 5S vyuzivany v takové mife jako v jinych prostorach
podniku. V prostoru se nachéazi velky pocet véci, materialii, komponentii a manipulacni
techniky. Pracovnici se snazi dodrzovat hlavni stfedni ulicku a pomysiné rozdéleni ploch.
Jelikoz je tizeni velmi operativni, nelze procesy standardizovat tak, aby pokazdé probihaly
stejné. Vedle prvkd metody 5S jsou mozné problémy spojené predevS§im s nedostatecnou
vizualizaci prostoru, ale také s vizualizaci vyrobnich fazi jednotlivych zakazek. Vytvorenim
kazdodenniho vyrobniho planu (naptiklad v podobé¢ tabule), ktery by se zapocitanymi Casy
danych tkonli dle ¢asovych norem jednotlivych typil produktii znézoriioval, co je potieba
vyrobit, by se daly lépe zorganizovat aktivity, jako je pieprava a pohyb materialu
a rozpracované vyroby. Zaroven by i jednotlivé Svadleny jasn¢ védély, co je za konkrétni
ukony dany den ¢eka a v jakém poradi se jim budou vénovat. Usnadnilo by to praci mistrovi
vyroby, ktery by se tak mohl soustfedit na vice dualezité problémy a vneslo by to vétsi
kompetence Svadlenam. Tabule by navic slouzila i pro nezasvécené osoby, které by dostaly
lepsi a jasnéjsi pfistup k informacim a jednoduse vidé€ly, co se tento den vyrabi a jakym
zpisobem. I zde se projevuje nedostate¢na firemni kultura a motivacni ptistup vedeni podniku
ke zlepSovani procest. Pracovnici vyroby v ptipadé¢ imyslu néco zlepSit nebo sdélit dany
napad ptedaji své informace svému prvnimu nadifizenému. Naopak ani samotné vedeni
neprojevuje dostatecny zajem o probihajici vyrobni procesy. Hlavnimi pfi¢inami plytvani jsou
tak nedostatecny systém propracovanéjSiho planovani vyroby spojené s operativnim fizenim
a potfebnou manipulaci a pfepravou véci, nedostatecna vizualizace a mala podpora moznych

zlepSeni vedenim spolecnosti.

2.2.4 Analyza tretiho patra — expedi¢ni sklad
Ve tietim patfe budovy se nachazi expedicni sklad. Ten je uréen pro skladovani
vyrobenych produkti ze SK i1 TK, které Cekaji na prodej a findlni expedici. Vedle hotovych

vyrobki se zde skladuje také potfebny balici materidl, ktery je vyuzivan pro finalni baleni.
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Produkty SK se sem piepravuji z vyroby SK. Ov§em nevhodnym situovanim budovy,
prostor a vytahl je tato pfeprava uskutectiovana skrze sklad v pfizemi. Tento ukon je
v odpovédnosti skladnik, ktefi maji na starost také finalni baleni vyrobkii. V prostoru vyroby
po probéhlé kontrole kvality dochazi k zdkladnimu baleni komponentti produktt. V piipadé,
kdy jsou produkty z vyroby ur¢eny pro okamzitou expedici, balici materidl se pfepravuje do
skladu v ptizemi, kde dochazi k baleni a produkty jsou umistovany tam, tedy nevyvazi se do
tretiho patra. Schéma je vyobrazeno na obrazku 15. Ve skladu tedy dochazi predevSim
k ¢innostem manipulace s paletami a produkty, jejich uskladnéni a zejména jejich finalnimu
baleni, které nasleduje poté, co jsou do tohoto prostoru piepravené. Za vsechny tyto ¢innosti
je zodpovédny pracovnik skladu. Jedna se o NVA aktivity, které nijak neméni dany produkt.
Ovsem baleni a finalni pfeprava do skladu v pfizemi jsou pro nésledujici expedici dilezité

a nutné aktivity.

. Cinnosti - expediéni sklad

g - pfeprava hotovych vyrobka,
, - findIni baleni,
- manipulace a uskladnéni

Expedicni
sklad

Pijem - Expedice

—

Sklad
prizemi

Sklad
prizemi

=) Dopiedny tok materialu a rozpracované vyroby
=) 7pétny tok materialu a rozpracované vyroby

Obrazek 15 Schéma materialového toku a ¢innosti probihajicich v expedi¢nim skladu (autor)

V expedi¢nim skladu (viz obrazek 16) je udrzovan poradek a piehled, jelikoZ produkty
jsou skladovany dle znacdeni papirovych laminovanych tabulek, které jsou zavéSené na
provazcich mezi sloupy, a davaji tak kazdému produktu své misto. Tento zplsob organizace
skladu spolu s podlahovym znacenim, které vyznacuje uli€ky pro pohyb a pfepravu a prostory
pro umist'ovani palet s vyrobky, napomaha k udrzovéani ptehlednosti a zjednodusuje orientaci
v prostoru. Pracovnici skladu maji k dispozici zédkladni manipulac¢ni techniku v podobé
klasickych ru¢né vedenych paletovych vozikii. Hotové vyrobky jsou skladovany pouze na

EURO paletach, aby nedochazelo k problémtim se skladovanim z divodu raznych typi palet.
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Obrazek 16 Expedi¢niho sklad (autor)

Sklad je vyobrazen v podob¢ planku na obrazku 17. Vétsi vyznacena ¢ast modrou
barvou je uréena vyhradné pro uskladnéni hotovych a jiz finaln¢ zabalenych vyrobkd. Mensi
vyznafena ¢ast modrou barvou je poté urcena pro skladovani baliciho materidlu a dalSich
pottebnych véci, jako jsou naptiklad nadoby na riizné druhy odpadd, ktery vznikd béhem
procesu baleni. Modra Sipka nasledné¢ znaci, jakym zplsobem se produkty a material
v expedi¢nim skladu pohybuji. Soucasti prostoru je také kancelat hlavniho pracovnika skladu

a zndzornéné jsou také ndkladni vytahy.

V = nakladni vytah

K = kancelaf pracovnika expedi¢niho skladu
® Plocha pro skladovani hotovych vyrobkn

a baliciho materialu

mmm) Skiad piizemi (viroba)-expedi¢ni sklad

Obrazek 17 Plan prostoru a pohyb materialu — exped. sklad (Svitap, 2023; upraveno autorem)
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Celkov¢ tento sklad vyuziva, at’ uz védomé €i ne, prvky 5S a vizualizaci prostoru.
Prostor je vytfidén a nachazi se zde pouze véci, které jsou skute¢né nutné. Sklad je usporadan,
udrzovan v Cistot¢ a ke skladovani je vyuzivano tabulek a podlahového znaceni, které pomaha
pracovnikiim v orientaci. Udrzovany stav tohoto prostoru ve tfetim pate je vysledkem prace
hlavniho skladnika tohoto skladu, ktery se snazi dodrzovat dané znaceni, poradek a vse tak,
jak je zadouci. K plytvani v podobé pohybu a ¢ekani tak mize dochazet prevazné z divodu
hledani konkrétniho uskladnéného produktu. K tomu by napomohl celkovy piehled prostoru,
ktery by znazoriioval, kde se jaké produkty skladuji. K plytvani manipulace a pohybu poté
muze dochazet z diivodu nedostate¢nych informaci a nasledné zbytecné prepravy produkti ze
skladu v ptfizemi do expedi¢niho skladu v momenté, kdy je expedice danych vyrobkl
v blizkém casovém horizontu, a vyrobky by tak mohly byt zabaleny a pfipraveny jiz

v ptizemi. Souhrnny ptehled plytvani a pfi€in zobrazuje tabulka 4.

Tabulka 4 Plytvani a pfi¢iny — expedi¢ni sklad

Druh plytvani
Priciny ‘ y

Manipulace Pohyb Cekani
Absence celkového zobrazeni umisténi

X X
skladovanych vyrobkl v prostoru
Nedostatecné informace o terminech planované
X X

expedice danych vyrobku

Zdroj: autor

2.2.5 Analyza ¢tvrtého patra — sklad

Sklad ve ¢tvrtém patie je vyuZivan pro material a komponenty, které vyuZivaji jak SK,
tak TK. Je ur¢eny pfedevsim pro material, ktery neni vyuzivan s velkou frekvenci nebo ktery
nelze z kapacitnich diivodl uskladnit ve skladu v ptizemi. Skladuji se zde také zbytky
z vyroby nevyuzitého materialu. Mistnost je momentalné rozdélena na dvé casti, proto je
prostor pro skladovani zmenSeny. Planek je vyobrazen na obrazku 18. Plocha oznacend za
pomoci modré barvy je vyuzivana pro skladovani materidli a komponentii a modra Sipka
znaci pohyb materialu, ktery probiha mezi skladem v ptizemi, do vyroby nebo do stfiharny.

Znazornéné je také rozdéleni mistnosti (za pomoci preruSované ¢ary) a nakladni vytahy.
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=) Sklad 4. patro-sklad pfizemi/stiiharna/vyroba V = nakladni vytah
@ Plocha pro skladovani materiala

Obrazek 18 Plan prostoru a pohyb materialu ve skladu ve ¢tvrtém patte (Svitap, 2023;
upraveno autorem)

Dievéné palety s materidlem se zde skladuji bez pokrocilejSiho systému. Na sloupech
jsou vylepeny informacni papirové tabulky, které znaci, jaky material se nachdzi v daném
prostoru. Na vstupnich dvetich do mistnosti je poté vylepen kompletni planek, ktery shrnuje,
kde by se mél konkrétni typ materidlu nachazet. Tento urCeny stav je skladniky dodrzovan.
Podlahové znafeni vymezuje hlavni uli€¢ku uprostfed mistnosti. Vymezen je i prostor pro
skladovéni, kde podlahové znafeni vymezuje dal$i ulicky. Ty ovSem dodrzované nejsou.
Material je skladovan na vice druhti palet, coz ztézuje lepsi rozlozeni po prostoru. Mnoho
palet se tak navzdjem blokuje a pfi potiebé zablokovaného materidlu je potfeba vynaloZit
manipulaci navic. Dostupnou manipulaéni techniku zde tvoii klasicky ru¢né vedeny paletovy
vozik a dle potieby se sem pfevazi manipulacni technika ze skladu v ptizemi. Problém muze
nastat v ptipad¢, kdy se tato technika nevrati zpét do ptizemi, ale ponecha se v tomto patfe.
Dalsi problém je, ze pracovnik nemusi pfesné védét, kde se jaka technika nachazi. Generovat
se tak miZe nadbytecny pohyb pracovnikii. Chybi tak jasné vymezeny prostor pro jeji
umist'ovani, kam by se po vyuziti vzdy vracela a kde by vzdy byla k nalezeni. VySe popsané

informace ukazuje obrazek 19.
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Obrazek 19 Sklad ve ¢tvrtém patie (autor)

Jelikoz sklad ve ¢tvrtém patie slouzi pouze ke skladovani materidlu, nedochazi v ném
k Zadnym pfeméndm ve vyrobky. Pohyb pracovnikl v tomto patfe neni vyrazny a jelikoz zde
neprobihaji zadné vyraznéjsi a kli¢ové procesy, skladu neni vénovana takova pozornost jako
jinym prostoram budovy. Vesker¢ aktivity lze oznacit jako NVA aktivity. K plytvani mize
dochazet ptedevsim z divodu umistovani palet, které se casto blokuji a je podporovano také
nedostate¢nym seskupovanim materialu. Stava se tedy, Ze na plose skladu je prebytecny pocet

palet, nez by bylo nutné. Pfehled plytvani a pficin zobrazuje tabulka 5.

Tabulka 5 Plytvani a pri¢iny — sklad ve ¢tvrtém patie

Druh plytvani
Priciny .
Manipulace Pohyb
Nevhodné skladovani palet, které se blokuji X X
Nedostatecné seskupovani materidlu a komponentt X X

Zdroj: autor

2.2.6 Shrnuti materialového toku

Celkovy materialovy tok, ktery se tyka procesii SK, je vyobrazen za pomoci Sipek na
obrazku 20. Je zde zobrazen veskery pohyb materialii a také vyrobenych produktl. Z obrazku
lze vy¢ist, Ze pro pfepravu je vyuzivano vyhradné nékladnich vytahl v jizni ¢asti budovy a Ze

nejvice pohybti je provadéno z nebo do skladu v ptizemi.
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SK = Sportovni konfekce
TK = Technicka konfekce

Meziprostory
4. patro Sklad (SK/TEK)
3. patro Exp. sklad (SK/7K) Vyroba TK
2. patro Kancelare J Vyroba SK ]
1. patro Stiiharna SK  — Vyroba TK
Prizemi Striharna TK Sklad (SK/7TK) -+
4

s Pijem materidlu nebo expedice hotovych produkti

Rampa Tok materidlu ze skladii do stiiharny
m) Tok materialu a rozpracované vyroby do vyroby/piipadné zpét
=) Tok hotovych produkti z vyroby do skladii a mezi sklady

Obrazek 20 Znazornéni materidlového toku spojeného se SK (autor)

Jednotlivé Sipky znamenaji:

e Sipky oranzové — znaci prepravu pozadovaného materidlu ze skladu v pfizemi nebo ze
skladu ve ctvrtém patie do prostoru stfihdrny v prvnim patie a odpovédny za tyto
¢innosti je pracovnik skladu,

e Sipky modré — znaci veskerou prepravu rozpracované vyroby ze stiiharny a materialu
ze skladu v ptizemi nebo ze skladu ze ctvrtého patra do vyroby ve druhém patie, znaci
také zpétny pohyb nevyuzit¢ho materidlu z vyroby zpét, v posledni fad¢ také znaci
pfipadnou pifepravu materidlu, ktery se z kapacitnich divodi nevejde do skladu
v pfizemi, a je tak nutnosti ho uskladnit ve skladu ve ¢tvrtém patie, za tyto ukony je
odpovédny pracovnik stiiharny nebo pracovnik skladu,

e Sipky ¢erné — znaci prepravu hotovych vyrobka z vyroby z druhého patra do skladu
v ptizemi nebo piipadné do expedi¢niho skladu ve tetim patie a odpovédny je za tuto
pfepravu pracovnik skladu,

e Sipky zelené — znaci ptijem materidlu a komponenti od dodavatelii nebo expedici
findlnich produktii a odpovédny je za tyto ikony pracovnik skladu.

Je potieba pfipomenout, Ze dané Sipky znazoriiuji pouze pohyby, které generuji
procesy spojené se SK. Nejsou zahrnuty pohyby generované procesy TK.

Jiné zobrazeni materidlového toku zachycuje schéma na obrazku 21. Zde je vynechan
sklad ve Ctvrtém patie a za pomoci zelené barvy jsou oznacena mista, kde dochazi k hlavnim
klicovym cinnostem pifemény materidlu v hotové produkty neboli k VA aktivitdm, které
pfinaseji hlavni pfidanou hodnotu. Znovu je tak jasné viditelné, Ze nejvice frekventovanym
mistem, kde dochdzi k nejvice pohybiim materidlu nebo piepravé produkti, je sklad
v ptizemi. Do ného vstupuje dodany material, ktery nasledné putuje do stiihdrny a vyroby

a vraci se v podob¢ vyrobku, které putuji do expedi¢niho skladu nebo jsou expedovany piimo.
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Expedicni
sklad
Prijem Expedice

— >

Sklad
prizemi

Sklad
prizemi

=) Dopiedny tok materialu a rozpracované vyroby
mmm) 7pétny tok materidlu a rozpracované vyroby

Obrazek 21 Schéma materialového toku SK (autor)

2.2.7 Tok informaci

Pohyb kli¢ovych informaci pro procesy zajist'ujici materidlovy tok a vyrobu SK zacina
pfijmem objednavky a naslednym vystavenim vyrobniho piikazu referentem vyroby, ktery jej
pfedd referentovi fizeni vyroby. Ten na zdkladé¢ obdrzeného vyrobniho piikazu, ktery
obsahuje veskeré informace (normohodiny, termin planované expedice, potfebné materialy
a komponenty apod.) o vyrobé danych produkti, komunikuje s jednotlivymi odd¢lenimi
a pracovniky. Jak putuji informace, dale zobrazuje schéma na obrazku 22.

Prvotni komunikace probiha s pracovnikem skladu v pfizemi, kdy referent zjistuje,
zda je potfebny material na vyrobu dostupny. V piipadé, kdy je nutné n&jaké komponenty
objednat, referent fizeni vyroby kontaktuje referenta ndkupu s konkrétnimi pozadavky
a informacemi. Referent ndkupu nésledné chybéjici material objednava. Pracovnik skladu od
referenta fizeni vyroby nasledné obdrzi ru¢né psany souhrnny seznam veskerého materialu,
ktery je nutny pro vyrobu dané zakazky a informaci o datumu, kdy je potieba, aby dana
zakazka byla ptipravena k expedici, tedy do kdy je nutné zakézku vyrobit. Skladnik tak obdrzi
klicovy podklad, podle kterého kompletuje potfebny material a poté ho az na zéklade
pozadavku v momentu, kdy zakazka miize vejit do vyrobniho procesu, piepravuje do vyroby.

Referent fizeni vyroby dale komunikuje se stfihdrnou. Hlavni pracovnik stfiharny
obdrZi vyrobni pifikaz s informacemi, ktery material je potfeba nastfihat, v jakém mnoZstvi
a informaci o terminu expedice. Na zéklad¢ téchto idajii nasledné informuje pracovnika
skladu a sdéluje mu pozadavek o materialu, ktery je pro vyrobni proces stfihu nutny. Skladnik

tak obdrzi informace o tom, ktery materidl ma zkompletovat a piepravit do stfiharny. Procesy
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stititharny nevychézi z vyrobnich normohodin, a proto se produkuji potiebné ukony stfihu
s predstihem tak, aby nastfihany material byl dostupny pro proces vyroby jesté piedtim, nez
dana zakazka skutecn¢ do vyroby vejde. Nastiithany material tak miize na své vyuziti ¢ekat

1 n€kolik dnt.

Referent

vyroby

Vyrobni pfikazy;
informace o ne/plnéni
termind

Stav zdsob na skladech;

poZadavky materidlu
a komponent do vyroby
Referent

fizeni vyroby

Plénovani vyroby; terminy
a fdze produkovanych zakdzek

PoZadavky stfihu; PoZadavky ndkupu;
informace o terminech informace o terminech

Hlavni
pracovnik
stfiharny

Referent
nakupu

PoZadavky materidlu
pro stfih

Obrazek 22 Schéma toku informaci (autor)

Referent fizeni vyroby komunikuje také s mistrem vyroby, se kterym spolecné
domlouvd, které zakazky jsou aktualné produkovany, v jakych fazich se nachézi, a které dalsi
zakazky pljdou do vyroby v nasledujicich dnech. Organizace planovani vyroby se tak
zOCastiuje vice pracovnikil spolecnosti a nejvetsi vliv na néj maji prave referent fizeni vyroby
a mistr vyroby. Referent fizeni vyroby vychéazi z 0daji o vyrobnich normohodinach
jednotlivych produkti, o pozadovaném mnozstvi, o ¢asech dodani chybé&jiciho materialu,

casech potfebnych pro stiih materialu a terminech, kdy budou vyrobeny predeslé zakazky.
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Pfenos informaci probihd za pomoci telefonického spojeni mezi pracovniky nebo
fyzického kontaktu. Spolecnost vyuzivd pro fizeni vyroby a dalSich procesi SK a TK
informacni systém K2. Pracovnici vSak neumi vyuZzivat tento software efektivné, a vyuzivat
tak veskeré dovednosti, které systém nabizi a umoznuje. Generuje se tak nadbyte¢ny pohyb
pracovniki, ktefi pii fyzickém ptenosu udaji nachodi velké vzdalenosti po jednotlivych
patrech a mezi patry, napiiklad kdyz informace putuji z kancelaii do skladu v pfizemi. Dalsi
Casové plytvani se generuje z divodu ru¢niho vypisovani seznamil referentem planovani
vyroby a s timto problémem se poji i1 pravdépodobnost vzniku chyb z divodu chybné
vypsanych udaji nebo jejich Spatnému precteni jednotlivymi pracovniky. Piehled plytvani

objevujiciho se pfi toku informaci spolu s pfi¢inami zobrazuje tabulka 6.

Tabulka 6 Plytvani a pfi¢iny — tok informaci

Druh plytvani
Piiciny y Zbytecné
Pohyb Cekani Chyby . .
¢innosti
Fyzicky ptenos informaci
X X
a neefektivni vyuzivani systému K2
Ru¢ni vypisovani seznamti materialu
X X X

referentem planovéni vyroby

Zdroj: autor

Pfi pohybu informaci a nasledujiciho materidlového toku neni vyuZito
propracovangj$iho systému. Veskeré impulsy vychéazeji pravé od referenta planovani vyroby,
ktery ovliviiuje operace skladnikil, operace stiiharny a operace vyroby. Splnéni pldnované
vyroby zavisi na dodrzeni termint produkce pfedeslych zakazek, termini dodani objednaného
materialu a dodrzeni terminti procest stiiharny. Plnéni terminii je denné komunikovano mezi
referentem fizeni vyroby a mistrem vyroby, kdy v pfipad¢ nastalych problému dochazi
k operativnimu fizeni a upravadm planovani vyroby nebo jiz probihané produkce.

Jelikoz vyroba SK je pfevazné zakazkova a vyrabi se mnoho druhd vyrobki, je
planovana na dny a tydny dopfedu. Informace o vyrobé je tak pracovnikim znama dfive.
Material je poté uvadén do pohybu vzdy na zéklad¢ pozadavku a v terminu, ktery je pfedem
stanoven, nebo kdy je vSe pfipraveno pro zacatek produkce, at’ uz stfihdrny nebo vyroby.
Materidl tak dle pozadavkli mize byt zkompletovany a piipraveny pfedem a cekat ve skladu

v ptizemi nebo v prostorach vyroby, kde mize blokovat plochu pro efektivnéjsi vyuziti.
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2.3 Zavérecné shrnuti kapitoly

Hlavnim pfedmétem druhé kapitoly diplomové prace byla analyza materidlového toku
spojeného se SK v budové Technolenu, zdvodu spole¢nosti Svitap s.r.o. Za pomoci rozhovort
a dialogli s pracovniky jednotlivych utvarti a oddéleni, sledovani prostor a probihajicich
procest byly postupné analyzovany a popisovany jednotlivé ¢asti budovy a ukont. Sledovano
bylo efektivni ¢i neefektivni vyuziti jednotlivych prostor, generované druhy plytvani
a efektivni ¢i neefektivni vyuziti lidskych zdroji. Analyza byla pro vétsi ptrehlednost
apriblizeni doplnéna o obrazky, které znazorfiuji pomoci legendy popsané mapky
jednotlivych prostor a popsana schémata Cinnosti a procesi, které¢ v podniku probihaji. Druhy
generovaného plytvani jsou poté souhrnné popsany v tabulkdch i s prvotnimi pfic¢inami.
Celkove¢ je tak zanalyzovan veskery pohyb materialti, komponentii a hotovych vyrobkti SK po
budové. Déle jsou zanalyzovany veskeré procesy spojené s timto pohybem a dané ukony
a ¢innosti jednotlivych pracovnikl. Na vesSkeré tyto poznatky navazuje nasledujici kapitola
diplomové prace, ktera se zaklada na popsanych informacich a udajich obsazenych v této

kapitole.
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3 NAVRHY VYUZITI STIHLE LOGISTIKY VE VYBRANEM
PODNIKU

Tteti kapitola diplomové prace vychazejici z analyzy obsazené v kapitole druhé se
zabyva ndvrhy feSeni a doporucenimi, kterd by za pomoci principti a metod $tihlé logistiky
mohla minimalizovat nalezend plytvani a dal$i negativni vlivy zplGsobené problematickymi
misty, zlepSovat procesy spojené s materialovym tokem a zlepSovat pracovnikim své

kazdodenni ¢innosti.

3.1 Vyuziti metody 5SS a vizualiza¢nich prvki ve skladu v prizemi

Nejvetsi slabinou skladu v pfizemi je neefektivni rozlozeni a vyuziti prostoru pro
skladovani palet a materidlu. Palety se blokuji a neexistuje tu propracovanéjsi systém nez
pouze pomyslny v hlavach pracovnikii skladu, ktery vznikl nasbiranymi zkuSenostmi a praxi.
Prostoru chybi celkové vEtsi vyuziti vizualizaénich prvki, které by pracovnikiim umoziovaly
pracovat jednoduSeji a vice intuitivné a prostor by tak mohl dostat diky jednoduchym
upravam celkové prehlednéjsi vzhled. Ve skladu by se dalo vyuzit prvkli metody S5S

a vizualizace, ptfedevs§im pak podlahového znaceni a znaceni uskladiiovaného materialu.

3.1.1 Vyuziti metody 5S

Vyuziti metody 5S by spocivalo v prvotnim vytfidénim (Seiri) a probranim véci, které
jsou ve skladu nutné dulezité, a véci, které naopak zcela zbytecné. VyuZzit by se mohlo
barevného oznaceni naptiklad za pomoci listeckii, kdy by jednotlivé barvy znacily, zda je
dana véc ve skladu vyuzivana, zda méné nebo zda nikoliv. Vyttidil by se tak zaprvé material,
ktery na ploSe skladu brani z diivodu nevyuziti misto. Dale také nevyuzité dievéné palety
a komponenty, které se nachazi v regalech. VSechny tyto véci, které by byly oznacené barvou,
ktera znaci nepotiebnost ve skladu, by mohly najit své nové umisténi ve skladu ve ctvrtém
patte.

Stejné roztiidéni by mélo prob&hnout 1 se samotnymi poloZkami materialu, kdy by se
mély oznacit takové typy komponentl, které jsou vyuzivané s nejvétsi frekvenci a které
naopak s niz8i frekvenci. K tomu by mohl napomoci informaéni systém K2 nebo vyrobni
piikazy. Jakmile by byly veSkeré véci vytfidéné a materidl oznacen dle frekvence,
nasledovalo by usporadani a také lepSi rozlozeni skladu. K tomuto tikonu by mélo slouzit
podlahové znaceni, tabulové oznaceni jednotlivych ¢asti prostoru a oznaceni druhti materialu,

které jsou v danych ¢astech uskladiiovany.
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Sklad by se tak mohl za pomoci dat z informaéniho systému rozdé€lit s vyuzitim
nékolika prvka vizualizace na vice sekci, které by odd€lovaly material, ktery vyuziva pouze
SK, nebo pouze TK, a ktery vyuzivaji pro vyrobu produktii obé konfekce spolecné. Doslo by
tak k roztiidéni (Seiton) materidlu a komponent. Zde by se dalo danymi prvky vyuzit také
barevného odliSeni. Plocha pro umistovani hotovych produkti by mohla byt také rozdélena
do vice sekcei, které by umoznovaly palety skladovat v zavislosti na vzdalenosti od rampy
a dle terminu expedice, ptipadné znovu dle produkti danych konfekci. K oznaceni by se dalo
vyuzit zavésného systému plakatovych ramu.

Veskery prostor by mél byt pracovniky skladu udrzovan cisty a stale piehledny
(Seiso). Dodrzovat by se mélo veskeré znaceni a urceny stav, ktery byl vymyslen. Mélo by
tak dojit ke standardizaci (Seiketsu). K udrZovani stavu (Shitsuke) by mély pomoci
pravidelné kontroly nebo 5S audity (viz kapitola 3.6.2), které by mély za kol kontrolovat,
zda je pozadovany stav dodrzovan a ptipadné by feSily pfi¢iny problémd, kdy by dany stav
dodrzovan nebyl. Tato negativa by nasledn¢ mohla napoméhat pfi hledani dalSich moznych

zlepSeni a uprav. Jednotlivé kroky vedouci k efektivnéjSimu vyuziti skladovych prostor

N\

Instalace

v pfizemi jsou shrnuty na obrazku 23.

N N\

VytFidéni viech Roztfidéni materidlu Rozdéleni/uspofadani Standardizace
p P N podlahového . .
véci nachazejicich a komponenta dle prostoru skladu L . a pravidelné
e s . a informaéniho
se ve skladu frekvence vyuzivani do sekci kontroly

znaceni

224

Obrazek 23 Kroky vedouci k moznému zlepSeni uspotradani skladu a materidli (autor)

3.1.2 Podlahové znaceni

Podlahové znaceni vyuzité v prostorach skladu v pfizemi by mélo byt vyrazné a mélo
by byt jasn¢€ dané, které barvy znamenaji dany ucel nebo divod. Piiklady vyuzitelnych prvki
jsou zobrazeny na obrazku 24 a mozZnost vyuZiti je zobrazena v pfiloze G. Oznaceny by mély
byt hlavni ulicky pro pohyb pracovnikil a ptepravu materialu, prostor pro hlavni uskladinovani
palet s materidlem nebo finalnimi produkty, plochy pro kompletaci komponentli a pro
umisténi odpadkovych kost. Dale by méla byt zfizena a jasné oznaCena cast plochy skladu

pro umist'ovani manipulaéni techniky.
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Obrazek 24 Mozné vyuzitelné prvky podlahového znaceni (Betz, 2023a; Betz, 2023b a Betz,
2023c; upraveno autorem)

3.1.3 Informacni znaceni

Oznaceni za pomoci plakatovych ramu a tabulek by mélo byt taktéz vyrazné a pro
vSechny zaméstnance jasné Citelné. Pro jejich pfipevnéni a umisténi by se mohlo vyuzit
napiiklad fetizku a prostoru mezi jednotlivymi sloupy, které by slouzily pravé pro upevnéni
fetizku, na kterém by byly tabulky uchyceny. Pro oznaeni finalnich produkti by néasledné
mohlo byt vyuzito tabulek upevnénych na zdi. Informace obsaZené na jednotlivych tabulkach
by mély znacit, pro jaky ucel je dany prostor urCen a ktery material nebo findlni produkty jsou
na téchto plochach nebo sekcich umistovany. Znovu by se dalo vyuzit i barevného odliSeni
tabulek. Ptiklady moznych vyuZitelnych prvkl pro jednodussi rozdéleni a oznaovani prostor

ve skladu jsou znazornény na obrazku 25.

Obrazek 25 MoZné vyuzitelné prvky pro oznacovani vyuziti prostoru (Betz, 2023d; Betz,
2023e a Betz, 2023f; upraveno autorem)

Celkové shrnuti finalniho uspotadani skladu by mohlo byt znazornéno na hlavni velké
vizualiza¢ni tabuli nebo nasténce u vstupu do skladu, kterd by tak informovala pracovniky

a navstévniky skladu o jednotlivych sekcich a plochach spolu s danymi urc¢enimi.
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3.2 Vyuziti vizualiza¢nich prvki v expedi¢nim skladu

Expedi¢ni sklad ve tfetim patie je, co se tyCe pouzivani principti metody 5S, nejlépe
fizeny. Skladované finalni vyrobky jsou oznacovany za vyuziti tabulek, které jsou zaveéSené
na provazku mezi sloupy. Pracovniky je dodrzované podlahové znaceni, které vymezuje
ulicky pro pohyb a manipulaci a prostor pro uskladiiovani materidlu, a cely prostor je
udrzovan cisty a bez nepotadku. Sklad je navic rozdé€len na sekce pro uskladiiovani vyrobki
a pro ukony finalniho baleni do krabic.

Podlahového znaceni by se tak mohlo vyuzit pro oznaceni plochy, kde dochazi pravé
k tkoniim baleni a tabulové ramy by mohly ptfehlednéji znacit plochy pro umistovani
materialu, ktery je pro n¢j potfebny. Vyuzit by se také dalo shrnujiciho zobrazeni
uskladnéného materidlu, kde by zaméstnanec okamzité vidél, kde je jaky materidl umist'ovan,
a nemusel by tak prochazet celym prostorem a hledat dle vyveéSenych tabulek. Redukoval by
se tak nadmérny pohyb zaméstnance pii hledani daného vyrobku. Podlahovym znacenim by
se mohl jasn¢ vymezit prostor pro umistovani odpadovych nadob a pro manipulac¢ni techniku,
aby nedochazelo ke zbyte¢nym pohybtim pfi hledani a pfi cestach pro ni. Podlahové znaceni
by se tak mohlo vyuzit v nékolika barevnych kombinacich za pomoci prvki, které jsou
znazornény na obrazku 24, a pro celkové shrnuti prostoru by se dalo vyuzit naptiklad velkého

tabulového ramu.

3.3 Vyuziti vizualiza¢nich prvki ve skladu ve ¢tvrtém patie

Sklad ve c¢tvrtém patte slouzi pro skladovani materidlu a komponenti SK a TK.
Prostor by se tak mohl odd¢lit na ¢asti, ve kterych by se skladovaly materidly uréené pouze
pro SK, pouze pro TK, anebo pro ob¢ konfekce. VyuZit by se tak mohlo podobného principu,
ktery je navrhovan ve skladu v pfizemi. Pro pfinosnéjsi vyuZiti prostoru by se dalo vyuzit
lepsiho podlahového (viz obrazek 24) a informacniho znaceni, které¢ by mélo byt zaroven
zcela dodrZzovano. Zabranilo by se tak zablokovanym paletam jinymi paletami a eliminovalo
by se generovani nadbyte¢ného pohybu a manipulace. Informacni zna€eni by ptineslo lepsi
prehled skladovaného materidlu. Proto by mohlo byt vyuZito fetizki a zavéSenych tabulek
nebo plakatovych ramu zavéSenych na sloupech (viz obrazek 25). Dale by se dalo vyuzit také
podlahovych kapes (viz obrdzek 27). Celkové znazornéni by pak mohlo byt k dispozici
u vstupnich dvefi do mistnosti v podobé vétsi a prehledné informacni tabule, kde by
pracovnici ihned zjistili, kde se nachazi konkrétni materidl a jak je prostor rozlozen (viz
obrazek 26). Tohoto zptisobu celkového zobrazeni pomoci tabule by se dalo vyuzit ve vSech

popsanych prostorach.
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V = nikladni vitah

K = kancelit hlavniho pracovnika stiibimy
® Plocha pro skladovini materidla !
® Vimobni plocha

Sklad pizemi/sklad ve 4 patie-stfihima
= Sttihima-viroby

Obrazek 26 Vyuziti tabulového alu-klapramu pro celkové znazornéni prostor (Betz, 2023n;
upraveno autorem)

Dal$i moznosti, jak zlepSovat materidlovy tok a eliminovat rtizné druhy plytvani, je
skladovat ve ¢tvrtém patie véci, které se vyuZivaji s minimalni frekvenci. Znovu by tak mohlo
dojit k roztfidéni materidlu a komponentt dle frekvence vyuzivani. Jen v tomto ptipade by byl
material vyuzivajici se s velkou frekvenci premistén do skladu v pfizemi a ve ¢tvrtém patie by
byl skladovan material pouze specificky a malo vyuzivany. Déle by se zde mohly skladovat
prazdné palety, které se aktualné hromadi v meziprostoru v pfizemi a ve skladu v pfizemi,
a zabranuji tak misto pro efektivnéjsi vyuziti. Pokud by pracovnici skladii cestovali do
¢tvrtého patra v co nejmensi mife, eliminoval by se pohyb a usetfil by se pfevazné cas

pottebny pro tyto cesty.

3.4 Vyuziti vizualizaénich prvki ve stiiharné

Ve stitharné SK se nékteré principy Stihlého mysleni jiz dodrzuji, at’ uz védomé ¢i
nikoliv. Nejvétsi slabinou je umistovani materidlu, ktery je pfepravovan ze skladu. Palety
jsou vzdy skladovany na jiném misté dle toho, kde je volna plocha, a neexistuje tak zadny
standardizovany systém, ktery by urCoval a znadil, jaky materidl se nachazi v dané Casti
prostoru. Dal§im problémem je nedostatecnd vizualizace informaci o probihajicich procesech
a ukonech, kterd by pracovniklim i navstévnikim stfiharny davala jasny ptehled o zrovna

probihajicim stfihu dané zakazky a o téch, které budou nésledovat.
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3.4.1 Informacni znaceni

Systém umistovani materialu pro stiih by mohl zaviset na plakatovych ramech nebo
tabulovych znacenich, které by jasn€ deklarovaly, ktery materidl se na dané plose skladuje
(viz obrazek 25). Kdyby se tento stav standardizoval, pracovnici by vzdy véd¢li, kde je jaky
material uskladnén a kde jaky material hledat, protoze by byl vzdy na stejném misté. Vyuzit
by se také dalo naptiklad magnetickych nebo podlahovych kapes. Ptiklad podlahové kapsy je

zobrazen na obrazku 27. Ty by umoznovaly flexibilni Gpravy umistovani zménami popiskil.

VISUAL MANAGEMENT

nnnnnnnnn
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Obrazek 27 Ptiklad vyuzitelnych prvkt ve stfiharné (3C Systems, 2023; Betz, 2023g
a Beetronics, 2023; upraveno autorem)

Pro vétsi vizualizaci by se dalo vyuzit vizualizaéni tabule nebo elektronické
obrazovky, které by obsahovaly informace o ukonech stfihu (viz obrdzek 27). Vizualizaéni
tabule by mohla obsahovat vyrobni ptikazy, casové terminy a také znaceni postupu. Princip
by mohl byt nastaven tak, ze referent planovani vyroby by vzdy dany vyrobni ptikaz ptipevnil
na tabuli a dal tak jasny pokyn, co ma stfiharna produkovat. Pracovnici stiiharny by na ni
dopliiovali postup nebo také predpokladany termin vykondni daného pozadavku. Pokud by se
vyuzilo elektronické obrazovky, mohlo by byt vyuZzito kanceldiskych aplikaci se sdilenym
pristupem, kdy by mohl mit o probihajicich procesech ve stiiharné prehled kazdy pracovnik
spolecnosti a samotny pienos informaci by byl rychlej$i a prehlednéjsi. Ptiklad mozného
vzhledu sdileného souboru je vyobrazen na obrazku 28. Vyuzit by se dalo obou mozZnosti, kdy
by sdileny soubor slouZil pro pfenos informaci a 1daji mezi oddélenimi a vizualiza¢ni tabule

ve stitharné by slouzila pro vizualizaci procesi pracovnikiim stfiharny.
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A B c D E F G H I J K L M N o P
1
2 Vyrobni prikaz Stiih
3 - — T e
4 @ VYROBNI PRIKAZ SK Zakazka: TT/2023/9 Ing. Ladislav Jary E\Né?;ké 26 Vevefi T 7602’00’
5 Cislo objednévky: email
. Strana: 1/2 Vyrobni pFikaz : P6/2023/157
Skupina Komponenta Sarze Mnok. skut.  Cena/M) Celkemn
7 e —— M U);ZGH _
8 - —
9 LO442034 O Stfih 10,05 180,92Min 2,0140 364,3679
10 L410048 A ;}g‘DEiS AIRTEX A4107 5170 B3545 Tm. 10,14 182,43m  191,8759 35 004,6110
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131622 C STANOVY VYSEK &.2 12x2,5 4,00 72,00ks 0,5500 39,6000
12 132169 CSTANOVY WSEK €.15  13,59,5%9,5 12,00  21600ks  0,8500  183,6000
13 133186 € STANOVY VYSEK &.64 6,5x4,5 4,00 72,00ks 0,4000 28,8000
14 /1962 C POPRUH PVC 30MM 0,00 001kmessssns 32,2735
15 LPSTRIH P Pracovisté StFih 0,06 1,00- 0,0000 0,0000
16 - - e o . o 35 806,12
17
18
19
20 e Termin zacatku produkce Planovany termin konce produkce
21 2 {
2 L DD.MM.RRRR DD.MM.RRRR
23
24
25 | Postup/faze
26 [ op.MM. [ DD.MM. [ DD.MM. [ DD.MM. [ DD.MM. | DD.MM. [ DD.MM. [ DD.MM. | DD.MM. [ DD.MM. | DD.MM. [ DD.MM. | DD.MM. [ DD.MM.
27 Plin
2|
Prehled ~ ZakazkaXY  zakazkaYZ ~ Zakézka XZ + i«
L, o , , 7 4 . : 3
Obrazek 28 Ptiklad vzhledu sdilené¢ho souboru v kancelatské aplikaci Excel (Svitap, 2023
a autor)

3.4.2 Podlahové znaceni

Dale by se dalo vyuzit dokonalej$iho podlahového znaceni na nékterych mistech, ktera
by svymi barvami mohla znacit plochu pro prvotni material, pro rozpracovanou vyrobu, pro
odpad a také pro umistovani manipula¢ni techniky. Podlahové znaceni by dale mélo
ptehlednéji znacit prostor vyrobnich operaci, ktery nesmi byt z divodu piehlednosti
a bezpecnosti zddnym zplsobem narusen. Vyuzit by se tak znovu dalo prvki, které jsou
zndzornény na obrazku 24. Aby se pozadovany stav dodrzoval, mély by probihat pravidelné
kontroly. Pro udrZzovani ¢istého stavu prostor by také mély probihat pravidelné ukony ttidéni

materialu, ktery nebyl pii stfihu vyuzit, a nachazi se tak ve stfiharn€ navic a zbytecné.

3.5 Vyuziti vizualiza¢nich prvki ve vyrobé

Pal¢ivym problémem vyroby SK je rozloZzeni pravomoci a odpovédnosti
v kompetencich mistra vyroby, ktery rozd€luje tkony jednotlivym Svadlendm a operativné
fidi veskeré probihajici procesy. Vyrobni faze jednotlivych zakazek tak nejsou dostate¢né
vizualn¢ znazornéné a zisk udajii o tkonech a napldnovanych vyrobnich operaci je slozité
vypozorovat bez informovanosti pravé mistrem vyroby. Pro zlepSeni této oblasti by se dalo
vyuzit podobnych feSenich jako ve stfiharné, tedy mit veSkeré informace zobrazovany na

vizualiza¢nich tabulich nebo nasténkach a ve sdileném dokumentu kancelaiské aplikace,
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napiiklad znovu MS Excel. Vyuzit by se tak dalo stejnych nebo podobnych prvki
zobrazenych na obrazcich 27 a 28. Informace by znovu mohly zahrnovat zpracovavané
zakazky, jejich aktudlni faze a planované zakazky. Dale veskeré informace o terminech, tedy
planované zacatky a konce vyrobnich procest. Tyto tidaje by mély byt denné aktualizované
a kazdy pracovnik nejen hlavni vyroby by mél jasny ptehled o veSkerém déni v prostoru.
Dal$im problémem je umistovani prichystaného materialu pro vyrobu a jeho pieprava
k pracovnim mistim Svadlen. Material by mél byt oznacovan jasnéji, ne pouze poloZzenymi
papiry, které se mohou z diivodu specifickych tvard komponentii lehce ztratit. Mohlo by se
tedy vyuzit paletovych spon, které by drzely stitek nesouci udaje a informace, a zaméstnanci
by tak lehce rozpoznali, ktery materidl se na paleté nachazi. Ptiklad paletové spony je
zobrazen na obrazku 29. Vizualizace by se dala zlepsit lepSim vyuzitim podlahového
znadeni, které by jasn€ a vyrazn¢ oznacovalo, ktery prostor je vyhrazen jako pracovni plocha
a které jako prostor pro umist'ovani materidlu. Jasné by méla byt vyznacena ulicka pro pohyb
pracovnikl a pfepravu komponentd. Znovu by mélo byt také urcené a vyznacené misto pro

manipulacni techniku v moment¢ nevyuziti.

Obrazek 29 Stitek a paletova spona (Betz, 2023h a Betz, 2023i; upraveno autorem)

Svadleny by navic mohly dostat vice zodpovédnosti a pravomoci, kdy by nemusely
¢ekat na ptidéleni jednotlivych tkond spolu s materidlem od mistra vyroby, ale samotné by
mohly dany material pfepravovat. Kazd4 pracovnice by tak mohla dostavat individudlni
piredbézné plany tkond na den, kde by byly obsazené udaje o danych tikonech a materialu,

ktery je pro n€ nutny. Pracovnice by tak mély jasn€ dané, co maji za den zpracovat.
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Obrazek 30 Piiklady kartové a planovaci tabule (Betz, 2023j a Betz, 2023k; upraveno
autorem)

Vyuzit by se dalo kartovych systémi nebo planovacich tabuli zobrazenych na
obrazku 30, kde by kazda pracovnice méla zadané tidaje o planovanych ukonech. Tento
postup by navic zlepsil prepravu a rozmistovani komponentii, kdy by byl dany material
pfistavovan piimo ke konkrétnim pracovnim plocham a dale by jiZ nebyl pfepravovan. Mistr
vyroby by tak mohl mit na starost pravé tvorbu jednotlivych dennich plani a praci s kartovou
nebo planovaci tabuli a nasledné kontroly postupti a ptipadné operativni fizeni. Pracovnik
skladu nebo pracovnik stfiharny, ktery ptfepravuje materidl do vyroby by byl diky tabuli
informovan, ke které pracovni ploSe ma komponenty pfistavit a umistit. K tomuto feSeni by
bylo dobré piehledné a jasné oznacit jednotlivd pracovni mista Svadlen cCisly. JelikoZ je
v prostoru vyroby také velky pocet rozpracované vyroby, kterd putuje mezi pracovnimi misty
Svadlen, v dennich planech by také mélo byt jasné dané, jak produkce bude postupovat.
Napftiklad Svadlena na pracovni ploSe X dokonc¢i dany ukon v ase t a rozpracovana vyroba
postupuje ke Svadlené na ploSe Y. Mistr vyroby by tak pii planovani musel pracovat
s vyrobnimi normohodinami, které by urovaly Casové useky jednotlivych akci, a propoctem
dalsich pracovnich tkonti a cykli. Veskery postup by navic mél byt aktualizovany na
vizualiza¢ni tabuli a ve sdileném souboru, aby mohl mit kazdy pracovnik ptehled, v jakych
fazich se vyrobni procesy nachazi.

Celkové by se tak mohlo zménit fizeni vyroby a kompetence a odpovédnosti

jednotlivych pracovnikti. Mistr vyroby by mohl mit na starosti tvorbu dennich individualnich
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pracovnich plani pro Svadleny, které by tak prostfednictvim planovaci tabule ziskavaly hlavni
informace o svych ukonech. Spolu s tim by ziskaly i vétsi kompetence pro piepravu materidlu
a rozpracovan¢ vyroby. Denni plany by obsahovaly tudaje o jednotlivych ukonech,
o potiebnych materidlech a komponentech a o toku rozpracované vyroby. Material, ktery by
do vyroby vstupoval, by dle udaji v planech na planovaci tabuli byl pfistavovan pfimo
k plocham $vadlen, pro ktery je urceny. Jak by mohlo vypadat vyuziti planovaci tabule spolu

s udaji, které by obsahovala, je zndzornéno na schématu vyobrazeném na obrazku 31.

Informace o materidlovém toku

Materidl a rozpracovand
vyroba vstupujic
do vyroby

Pla i tabul
Pfiklad pracovniho planu novact tabule

ra N
- Ukon_1 - Gdaje o ¢asové naroénosti,
o potifebném materidlu, vyrobni
dokumentace, informace
o materidlovém toku (rozpracovand

- Udaje, ke které pracovni
plo3e je dany material nebo
rozpracovana vyroba uréeny/a

wroba putuje k pracovni ploge X) Tvor_ba pldnd; Material nebo rozpracovand
aktualizace tabule vyroba pfistavena k dané
-Ukon_2-... plose
b - d
~ - . A J(
. Pldnovaci tabule ' P

- individudlni pracovni plany Svadlen, b -

I
|
]
I
|
]
|
|
i
1
= ! |- postupy a faze produkce, “ s
1
I
1
“

S - informace o materidlovém toku, . e
- T - -
Sal informace o terminech, K o
- AJ s
9. . . A} -

e - zndzornéni pracovnich ploch K -~
S J \\ /z

W
. . Infarmace Informace
Denni pracovni f fo .
dny o postupech o materidlovém
p a fdzich produkce toku

Pracovnici
skladu/
stiiharny

Svadleny Veden

spolefnosti

Obriazek 31 Schéma znazoriujici vyuZiti planovaci tabule spolu s obsazenymi idaji (autor)

3.6 DalSi doporuceni

Z provedenych rozhovori s pracovniky spolecnosti vyslo najevo, ze povédomi nebo
znalost Stihlého mysleni a $tihlych metod jsou minimalni. Tento fakt by mohlo zménit Skoleni
nebo kurzy, které tuto problematiku pfiblizuji. S tim by méla byt spojena i touha vedeni
zmeénit firemni kulturu a snazit se zavadét a vyuzivat filozofii §tihlého mysleni, a to hlavné
metodu Kaizen, v ramci spole¢nosti vice. Aby byl ptinos novych prvki a Skoleni co nejvyssi,
mely by byt zavedeny pravidelné kontroly, které by mély motivovat zameéstnance

k dodrzovani v§ech nové¢ aplikovanych prvki.
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3.6.1 Skoleni a vzdélavani zaméstnancii

Spole¢nost by mohla pro edukaci svych pracovnikli vyuzit napiiklad videokurzy od
spolecnosti Seduo.cz. Zakladnim vyuzitelnym kurzem by mohl byt ten od lektora Tomase
Stohra s nazvem LEAN management: privodce principy Stihlé vyroby, ktery ve dvandcti
lekcich piiblizuje zékladni principy, myslenky a metody Stihlého mysSleni (osnova kurzu je
zobrazena v ptiloze H). Toto Skoleni by tedy pfibliZilo vS§em pracovnikiim zdkladni informace
o filozofii a jeji problematice, jako jsou VA a NVA aktivity, druhy plytvani nebo zékladni
myslenky metody neustalého zlepSovani Kaizen. V navaznosti na tento kurz by mohlo byt
vyuzito také pokrocilejsiho kurzu od stejného lektora s ndzvem Metody LEAN managementu,
ktery konkrétni $tihlé metody piiblizuje vice podrobnéji. Spole¢nost by nésledné méla se
svymi zaméstnanci o této problematice vice komunikovat a snazit se ji v co nejvyssi miie
vyuzivat. Dale by mé¢la motivovat zaméstnance zminéné metody filozofie vyuzivat v praxi
a zacit celkové postupnymi kroky meénit zazitou firemni kulturu. Efektivnim a spravnym
ptistupem by spole¢nost mohla zacit Cerpat velkého potencidlu myslenek a napadu, které ve
svych zaméstnancich ma.

V celkové mife by se méla uskute¢nit Skoleni vzdy, kdy by se zaCalo vyuZivat
n¢jakého nového prvku, ktery je zahrnut a vyobrazen v ramci navrhovych fesSenich.
Pracovnici spolecnosti by tak méli byt edukovani, jak zachazet s danymi vyuzitymi prvky, jak
s nimi pracovat a jak chépat jejich hlavni ucely vyuziti. Aby navrhovana feSeni byla skute¢né

efektivni a pfinosna, mély by probihat pravidelné kontroly.

3.6.2 Pravidelné kontroly a vysSi zajem vedeni

Pravidelné kontroly by mély sledovat, jak jsou nastavené procesy a vyuzité¢ prvky
dodrZzované a zda je jejich fungovani v provozu bezproblémové. Tyto kontroly by mély
zajiStovat neustalou motivaci pracovnikl provadét aktivity stoprocentné a spravné a mély by
byt také pfilezitosti, jak ziskavat dal§i napady na mozna zlepSeni. Provadény by mély byt
nadfizenymi pracovniky nebo vedenim spole¢nosti a vyuZzito by mohlo byt principii 5S
auditti. Kontroly by mohly byt nastavené naptiklad na principu fotografii idealniho vyuziti
pracovisté. Tyto fotografie by mély k dispozici jednotlivi pracovnici a také lidé, ktefi kontrolu
provadéji. Ti by dle jejich porovnani s aktudlnim stavem pracovisté vidéli, zda jsou nastavené
standardy dodrZované ¢i nikoliv. Na zéklad¢ tohoto porovnani by se mohlo dle ¢iselné Skaly
0-10 urcit finalni zhodnoceni. Postupem Casu by tak kazdé pracovisté ziskavalo ohodnoceni,
které by znacilo, zda se dodrzovani zlepSuje nebo naopak zhorsuje. Spolu s timto hodnocenim

by mél pracovnik dostat zpétnou vazbu pomoci seznamu, ktery by popisoval véci, které jsou

59



nedodrzované nebo pouzivané Spatné. Tento seznam by mél byt hlavnim motivacnim
a porovnavacim nastrojem pro nasledujici kontroly, které by mély probihat minimalné jednou
za dva tydny ¢i v nejlepSim piipad¢€ jednou tydné.

Spolu s pravidelnymi kontrolami by vedeni spolecnosti mélo vyuZzivat castéjSich
navstév provozu na principu metody Go to Gemba, kdy by mél byt stanoven cil této navstévy
a poté vytvoren zapis, zda ho bylo dosazeno ¢i nikoliv a zda byla navstéva piinosna. Pomoci
tohoto nastroje by vedeni spolecnosti mohlo zjistit, ze se v provozu vyskytuje problém
s tokem informaci. Tento problém s Casto fyzickym pohybem a pfenosem informaci, hlavné
mezi referentem planovani vyroby a pracovniky skladu, by se dalo vyfesit efektivnéjSim
vyuzivanim dostupného programu K2, ktery spolecnost vyuzivd. V prvni fadé¢ by bylo
potieba, aby se vedeni spole¢nosti vice vénovalo pracovnikiim, ktefi tento systém pro své
pracovni aktivity vyuZzivaji, a bylo pro né vétsi oporou v ptipadech, kdy si pracovnici nevi
rady nebo kdyz potiebuji poradit. Efektivnéj$i vyuzivani programu by mohlo pomoci
s rychlejsSim a prehlednéjSim pfenosem udaji a informaci, a eliminovala by se tak

pravdépodobnost mozné chyby z diivodu ru¢né psanych nebo vypisovanych udaji.

3.6.3 Vyuziti barev podlahového znaceni a informacnich dokumentu

Jelikoz by na zdkladé navrhovanych feSenich ve vSech prostorach vyuzilo
podlahového znaceni vice barev, mélo by probéhnout Skoleni zaméstnanct. Kazdy pracovnik
by tak m¢l jasn€ znat, ktera barva znaceni ma jaky ucel, a ten dodrZzovat. Barvy podlahového
znaceni a ptislusnych prvkl by mohly odliSovat plochy:

e pro skladovani palet s materidly a komponenty,

e pro skladovani finalnich produkti pfipravenych k expedici,
e pro umistovani nadob na odpady,

e pro umist'ovani manipulaéni techniky,

e pro hlavni pohyb a pfepravu materialu,

e pro vykon hlavnich pracovnich aktivit,

e pro umisténi informacnich tabuli, obrazovek a dokumenti.

S touto problematikou by v kazdém prostoru, ktery byl v praci popisovan, mohlo byt
vyuzito informac¢nich dokumentli v podobé krouzkového systému, ktery by v sobé nesl
zakladni udaje o podlahovém znaceni, ale také 1 o informacnim znaceni vyuzitého v daném
prostoru a dalSich udajich o procesech, které v ném probihaji. Celkové by tento dokument

mohl slouzit jako informacni rddce nejen pro samotné pracovniky danych prostor, ale také pro
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dalsi zaméstnance spoleCnosti. Informace a udaje by diky tomuto prvku byly vice

transparentni a jednoduseji pfistupné. Vyuziti tohoto prvku zndzorfiuje obrazek 32.

P N
B P ] ] ( Vyl'()bﬂ SK |

Obrazek 32 Vyuziti magnetického drzaku a desek pro znazornéni udajli o daném prostoru
(Betz, 20231 a Betz, 2023m; upraveno autorem)

3.7 Zavérecné shrnuti kapitoly

V ramci navrhovanych feSenich a navrhli jsou nejvice zahrnuty prvky, které maji za
ucel zvysit prehlednost a zvysit vizualizaci vSech prostor, probihajicich procesi a informaci
s nimi spojenych. V navrzich tak figuruje velky pocet prvki, které by vizualizaci mély zvysit
a zlepsit tak vyuZiti vyuZivanych prostor a ploch. Se samotnou vizualizaci je blizce spojena
Stihla metoda 5S, jejiz zavedeni a dodrzovani by mélo mit za nésledek udrzovani Eistého
pracovniho prostfedi a standardizace. DalSi ¢ast navrhové Casti prace obsahuje rizné typy
Skoleni a edukace, které¢ by mély do spoleCnosti ptinést vétsi povédomi o filozofii Stihlého
mysleni. Zde je ovSem nezbytné, aby se zménily pfistupy k praci nejen samotnych
zaméstnanct, ale pfevazné vedeni spolecnosti, které by mélo jit ptikladem a mélo by se o své
pracovniky vice zajimat a zapojovat je do procesi zlepSovani a hledani moznych

zdokonalujicich feSeni.
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4 ZHODNOCENI NAVRHU

Posledni kapitola diplomové prace vychazi z kapitoly ptedchozi a mé za cil zhodnotit
v ni obsazené navrhy zlepseni, které by pomohly zdokonalit a zlepsit probihajici procesy
a redukovat, nebo dokonce eliminovat generované druhy plytvani.

Vyuziti prvkl podlahového a informa¢niho znaceni ve vSech prostorach by pomohlo
standardizovat procesy a vyuziti ploch v celé budové spolecnosti, kdy by se standardizoval
pocet paletovych mist. Zaméstnanci by jasné¢ védéli, jak se dle nich orientovat a jak dané
vyuzité prvky chapat a pouzivat. Celkové by se tak prostory staly piehlednéj$i a pro
pracovniky vice transparentni. Vizualizace by navic pomohla zaméstnancim provadét ukony
vice intuitivné a brénila by pravdépodobnosti vyskytu chyb z divodu neptehlednosti nebo
neefektivniho usporadani prostor. V piipad¢ potieby by navic byly k dispozici v kazdém
prostoru dokumenty v podobé& krouzkového systému a magnetickych desek, ve kterych by
byly obsazeny veskeré¢ tidaje a informace. Zaméstnanci by tak vzdy méli rychly a okamzity

ptistup k transparentnim informacim.

4.1 Zhodnoceni navrhii ve skladu v prizemi, ¢tvrtém patre a expedi¢nim
skladu

Ve skladu v prizemi a ve ¢tvrtém patie by prvky pomohly s lepSim uspotadanim
prostoru, efektivnéj$im vyuzitim ploch a zjednodusily by orientaci pracovnikil pfi pracovnich
ukonech. S vyuzitim nich je také spojen navrh roztfidéni materidlu dle konfekci a dle
frekvence vyuzivani. Provedeni tohoto tikonu by snizilo vyuZivani skladu ve Ctvrtém patie,
a eliminoval by se tak pohyb, pfeprava a manipulace do ¢i z tohoto skladu na minimum.
Nejvétsim piinosem by bylo zrychleni probihajicich procesti ve skladech, a to z divodu
eliminace nadbytecné manipulace v piipadech blokovani palet nebo eliminace Ccasu
potiebného na hledani konkrétniho uskladnéného komponentu. Vizualizaéni prvky by zvysily
standardizaci, a to zejména procesi uskladnovani a vyskladiovani materialu. Vytvoreni ploch
pro umistovani manipulacni techniky by eliminoval nadbyte¢ny pohyb pracovniki skladu,
ktery je generovany piedevsim v piipadech, kdy se technika nachézi na jinych patrech budovy
nebo na opacnych strandch mistnosti. Celkov€ by vyuziti podlahového a informaéniho
znaceni mélo piinést prehlednéjsi vyuziti skladli a pro zaméstnance, a to nejenom pouze pro
ty ve skladu, zvySenou a lep$i orientaci. V expediénim skladu by prvky podlahového
a informacniho znaceni pomohly zptehlednit cely prostor jako celek. Tabulovy ram by jasné

a souhrnné znazornoval, kde se skladuji dané druhy produkti. Redukoval by se tak pohyb
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pracovnika v pfipadé, kdy by zbozi hledal dle zavéSenych tabulek po celé plose skladu.
Ptinosy a efekty navrhl ve skladu v pfizemi, ¢tvrtém patie a expedicnim skladu zndzorfuje

schéma na obrazku 33.

Piinosy
Lépe Efektivnéjsi Lepsi Vétsi Transparentni
usporadany vyuziti orientace vizualizace informace
prostor ploch pracovniki pracovist’

Efekty

| - I

Eliminace plytvani: Zrychleni Vice intuitivni Redukce Standardizace
nadbytecné pohyby, procesi pracovni ukony NVA aktivit procesu
¢ekani a manipulace pracovniku

Obrazek 33 Ptinosy a efekty navrhovanych feSeni ve skladu v pfizemi, ¢tvrtém patie
a expedic¢nim skladu (autor)

4.2 Zhodnoceni navrhi ve stfiharné a vyrobé

V dalSich prostorach, které jsou spojené se SK, navrhy vyuzivaly predevS§im
informacni znaceni, kterd by méla informace a udaje o probihajicich procesech vytvoftit vice
transparentni. Tyto prvky by mély pomoci s vyssi vizualizaci priib&éhil procest a pfibliZit tak
udaje vSem pracovnikiim. Eliminovalo by se tak plytvani ¢asem v pfipad¢, kdy pracovnik
nevi nebo nezna potiebné informace, a musi se na n¢ vyptavat kolegii. Pfedevsim informacéni
tabule by mély zajistit rychlejsi a jednodussi pienos informaci tém, ktefi je potiebuji. Sdilené
soubory v kancelafskych aplikacich by redukovaly ¢as, ktery je potiebny pro spojeni
a komunikaci mezi dvéma ¢i vice zaméstnanci. Informacéni prvky by tak sdilely dané udaje
transparentné a redukovaly by se momenty, kdy o konkrétnich procesech a ukonech vi pouze
jeden zaméstnanec. Zde by se tak eliminovala vySe pravdépodobnosti mozného zmateni
a chaosu v piipadé, kdy by dany zaméstnanec vypadl z jakychkoliv pfi€in z provozu.

Ve vyrobé SK by vyuziti kartovych nebo pldnovacich tabuli zrychlilo procesy vyroby
a zefektivnilo pfepravu a manipulaci s materidlem nebo rozpracovanou vyrobou. Cas by se

usettil pfedevsim diky rozlozeni vice pravomoci a odpoveédnosti na jednotlivé Svadleny, které
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by tak byly méné zavislé na mistrovi vyroby. Kazda Svadlena by méla kazdy den pfipraveny
vyrobni plan se vSemi potfebnymi udaji o materidlech a ukonech, proto by nebylo
vyzadovano operativni fizeni mistrem vyroby po celou dobu pracovniho casu, ale pouze
v problémovych ptipadech. Mistr vyroby by tak m¢l vice ¢asu na planovani vyroby a ptipravu
dennich plant. Materidlovy tok by se tak diky t€émto planim zefektivnil, protoze by bylo vzdy
jasné dané, ke které vyrobni ploSe je material urCeny. Bylo by vSak nutné oznacit pracovni
mista Svadlen Cisly. To by pfineslo lepsi a rychlejsi orientaci v prostoru.

Podlahové a informacni znaceni vyuzité ve stiiharné SK by mélo zvysit standardizaci
procesu umist'ovani palet s materialy, s rozpracovanou vyrobou a odpadem. Vyuzitelné prvky
by tak pomohly eliminovat plytvani casu a pohybll z divodu hleddni konkrétnich
komponentti. Nedochézelo by tak k problémtm, které vznikaji praveé kvili tomu, Ze témét
pokazdé je materidl umistovan na jinych c¢astech plochy. Celkové by se prostor vice
zptehlednil a vice transparentni tdaje o danych vécech by umoznily lepsi orientaci pfi
pracovnich tkonech. Navic pfi vyuziti naptiklad informacnich tabulek nebo podlahovych
kapes by se sniZzovala pravdépodobnost ztraceni cennych idajii a s tim spojeného chaosu.

Ptinosy a efekty navrhi ve vyrobé a stfiharné SK zndzorniuje schéma na obrazku 34.
— T T ] |

Lépe Lepsi Efektivnéjsi Denni plany Transparentnost
uspoiadany orientace vyuZiti ploch vyroby procesi
prostor pracovniku

Efekty
I

[ |

| ]

Eliminace plytvani: Snadnéjsi Nizsi Hladsi prabéh Standardizace
cas, pohyb, ¢ekani, pirenos pravdépodobnost procesi procesi
manipulace informaci chaosu a ztraty udaju

Obrazek 34 Piinosy a efekty navrhovanych feSeni ve vyrobe SK a stfihdrn¢ SK (autor)

4.3 Naklady spojené s vyuzitim vizualiza¢nich a informacnich prvku
Vyuziti podlahového a informa¢niho znaceni by s sebou neslo urcité investi¢ni

naklady. Ty znazornuje tabulka v ptiloze I, kterd obsahuje udaje o cenach danych prvkl bez
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DPH a informace o kusech v jednom baleni. Celkova investovana ¢astka do zminénych prvki
by se odvijela od findlniho poctu a souctu vSech vyuzitych prvki. Vyuzit by se mélo
minimaln¢ Ctyi barevnych kombinaci podlahového znaceni a prvkl. Podlahové pasky by
znacily ulicky pro pohyb a pfepravu a prostory vyrobnich ukont. Podlahové prvky by pak
znacily plochy pro skladovani palet a plochy pro umistovani manipulacni techniky. Prvky
k zajisténi informacniho znaceni, kam spadaji fetizek k zavéSeni plakatovych ramu, zavésné
hacky a plakatové ramy, by nasly své vyuziti ve vSech zminénych prostorach. Zde by se tedy
finalni pocet vyuzitych kusi odvijel dle potieby znaceni. To stejné plati pro vyuziti
paletovych spon spolu s pouzdry a vyuziti podlahovych kapes. Ty by své vyuziti nasly
predevsim ve stfiharné SK a vyrobé SK. Magnetické drzéky s magnetickymi deskami by byly
vyuzité v kazdém prostoru jednou, a to u vchodovych dvefi. Stejné by byly vyuzité také alu-
klapramy pro celkové zndzornéni prostor. Informacéni tabule a piipadné elektronické
obrazovky by nasly své uplatnéni v prostorach stiiharny SK a vyroby SK a tabule kanbanova
poté v prostoru vyroby SK. Naklady by generovala také pfiprava a samotné aplikace prvk.
Ty by mohly byt vyjadieny znovu odhadem casové nérocnosti spolu s hodinovou mzdou

pracovnika nebo pracovnik, ktefi by vykonavaly tyto kroky.

Tabulka 7 Cena pofizeni vizualnich a informac¢nich prvka

Prvek Pocet baleni Kusii Cena bez DPH

Paletova spona pro znaceni palet 2 40 2446 K¢
Prihledné pouzdro na §titek do paletovych spon 2 40 400 K¢
Podlahova kapsa oteviena A4 2 20 1394 K¢
Zavésny plakatovy ram A4 8 (bar. komb.) 40 5664 K¢
Zavesny hacek pro plakatové ramy 4 40 357 K¢
Retizek k zavéseni (role 30 m) 4 4 5477 K¢
Magneticky drzak — krouzkovy systém 4 4 3440 K¢
Desky s magnetem — oboustranné 2 20 3751 K¢
Podlahova paska 75 mm — 50 m 4 (bar. komb.) 4 15 598 K¢
Podlahové znaceni — roh 90° 75 mm 2 (bar. komb.) 100 2 689 K¢
Podlahové znaceni — T 75 mm 2 (bar. komb.) 100 4186 K¢
Alu-klapram A2 4 4 4242 K¢
Celkova cena bez DPH 49 644 K¢

Zdroj: Betz, 20230 a 3C Systems, 2023; upraveno autorem
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Tabulka 7 pfiblizuje odhad ceny pofizeni vizudlnich a informac¢nich prvki. Spolu s tim
zobrazuje i ceny jednotlivych polozek. Z divodu variabilnich druhii a Sirokého poctu typi
tabulka nezahrnuje prvky informacnich tabuli, kanbanovych tabuli a elektronickych
obrazovek. Zde by se investi¢ni Castka odvijela od konkrétnich vybranych a vyuzitych

produkti s ohledem na velikost, kvalitu a moznosti vyuZiti v provozu stfiharny a vyroby.

4.4 Zhodnoceni dalSich doporuceni
V dalsich zhodnocenich v névrhové Casti prace bylo blize popsano mozné vyuziti
Skoleni a dal$iho rozvoje zaméstnancii. Nasledné bylo zminéné zavedeni pravidelnych kontrol

a potieba vyssiho zdjmu vedeni o samotny provoz.

4.4.1 Skoleni a vzdélavani zaméstnanci

V navrhové casti byly dale popsany navrhy na konkrétni Skoleni, kterd by
zaméstnanciim prinesla zékladni védomosti o §tihlém mys$leni a metodach. Zminény byly dva
dostupné kurzy od spolecnosti Seduo.cz. Pro jejich vyuziti by bylo potfeba vytvoteni
miniméln¢ jednoho uzivatelského uctu, ke kterému by zaméstnanci obdrzeli ptfihlaSovaci
udaje. Vyuzit by se také dalo spolecného vzdélavani v podniku pfi ucasti vice zaméstnancii
zaroven, kdy by mohl byt kurz promitdn ve vétSim zobrazeni, napiiklad na promitacim platné.
Ceny zminénych kurzl jsou zobrazeny v tabulce 8. Spolu s témito cenami je nutné uvazovat
také naklady spojené s Casovou naro¢nosti pii ucasti pracovniki, které se daji vyjadfit za

pomoci mzdovych nékladl na dany casovy tsek.

Tabulka 8 Kurzy spolecnosti Seduo.cz a ditvody Skoleni s odhadem ¢asové ndro€nosti

Kurz Cena v&. DPH Casova naroénost

LEAN management: pritvodce principy Stihlé vyroby 890 K¢ 68 minut
Metody LEAN managementu 990 K¢ 81 minut
Diivod Skoleni Casova naro¢nost

Zavedeni podlahového znaceni a prvkl 30 minut
Zavedeni informacniho znaceni: plakatové ramy, krouzkové systémy 30 minut
Zavedeni informac¢niho zna€eni: spony, kapsy 30 minut
Vyuziti informacnich tabuli a kartové tabule 90 minut
Vyuziti sdilenych soubort v kancelatskych aplikacich MS Office 30 minut

Zdroj: LMC, 2023a; LMC, 2023b a autor
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Skoleni zamé&stnancti by méla probihat se zavadénim popsanych prvki podlahového
a informacniho znaceni nebo informacnich tabuli a obrazovek. Aby zavedeni bylo efektivni
a pfinosné, zaméstnanciim musi byt poskytnuté udaje, jak dané prvky vyuzivat a jak chapat
jejich ucel a ptinos. Tato Skoleni by méla probihat v prostorach podniku a samotné naklady by
se daly vyjadiit znovu v poctu hodin, které zaméstnanci timto vzdélavanim stravi a jejich
mzdovymi néklady na tento casovy usek. Odhad poctu hodin Skoleni z divodu zavadéni
popsanych prvkl znazoriiuje tabulka 8. S kazdym prob&hlym Skolenim by mélo byt vedenim
spolecnosti provedeno vyhodnoceni dané¢ho Skoleni. To znamena, zda bylo dosazeno zaméru,
pro ktery bylo vzdélavani uskute¢iiovano a zda si pracovnici osvojili nové védomosti a zacali
je vyuzivat v praxi. Spolu s tim by pro zaméstnance méla byt spojend moznost zpétné vazby,
ktera by méla byt dilezita pro vedeni spolec¢nosti. Spole¢nost by se dale méla zaméftit také na
Skoleni zaméstnanct, kteti vyuzivaji dostupny systém K2. A to z divodu, kdy nekteti z nich
neumi vyuzivat systém zcela efektivné a pfinosné. Pfinosy a efekty edukacnich aktivit
a Skoleni jsou spolu s pifinosy kontrol a vétsiho zdjmu vedeni spolecnosti vyobrazeny na

obrazku 35.

4.4.2 Zhodnoceni zavedenych kontrol a vys$§iho zajmu vedeni

Jak jiz bylo popsano v navrhové Casti, s vyuZzitim vizualizacnich a informacnich prvki
by mély byt spojené pravidelné kontroly vedenim spolec¢nosti. Ty by mély mit za cil
kontrolovat a ovétovat spravné a efektivni vyuziti prvkd, a tedy jejich pfinosné dodrzovani.
Pro zaméstnance by mély byt kontroly dal§im prvkem motivace pro délani svych pracovnich
ukonli co nejlépe. Pro vedeni spolecnosti by mély byt pfevazné moznosti mit ptehled
o efektivité¢ vyuziti prvkll a moZnosti nachazet moZznd problémova mista, kterd jsou
neefektivné nastavend nebo generuji n¢jaky druh plytvani. Vedle samotnych kontrol by se
vedeni spole¢nosti mélo vice zajimat o déni v jednotlivych prostorach a o jednotlivé procesy.
Za timto Ucelem by mohlo byt vyuZito principi a mySlenek metody Go to Gemba, které by
pomohlo ve spolupréci s pracovniky hledat jak problémova mista, tak hlavné dalsi napady na
mozna zlepSeni. Celkové by se tak mohlo zménit a zlepsit nastaveni firemnich zvyklosti
a také vztah mezi zaméstnanci a vedenim podniku, ktery by mohl byt zaloZen na vétsi divére
a vyssi spolupréci. Vyuzivanim hlavnich mySlenek a principti §tihlého mySleni by se dalo
docilit vy$§imu vyuziti potencidlu zaméstnancl, kteti znaji své pracovni Ukony nejlépe,
a proto védi, jaké zmény a zlepSeni by byla nejvet§imi pfinosy. OvSem aby tato filozofie byla

efektivni a pfinosnd, musi byt prohloubena ditvéra mezi zaméstnanci a vedenim spole€nosti.
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Piinosy a efekty kontrol a vétSiho z4jmu vedeni spolecnosti jsou spolu s ptinosy edukacnich

aktivit a Skoleni vyobrazeny na obrazku 35.

[ | ]

Znalosti stihlého Spravné a efektivni vyuzivani Vyssi edukace Pravidelné
mysleni a metod vizualizacnich prvka zaméstnancu kontroly

] | | ]

Zména Vyuzivani Skutecné prinosné Vys$si motivace Vétsi vyuziti
firemni znalosti v praxi vyuzivani prvka dodrzovat nastavené potencialu
kultury standardy pracovniku

Obrazek 35 Piinosy a efekty Skoleni, kontrol a vyssiho zajmu vedeni spole¢nosti (autor)

4.4.3 Zhodnoceni vyuZziti barev podlahového znaceni a informacnich dokumenti

Vyuziti vice barev podlahového znaceni by zptehlednilo vyuziti prostor a zjednodusilo
orientaci pracovnikd. V ptipadé, kdy by kazda barva méla sviij dany ucel, by zaméstnanci
jednoduse védeli, jak se v daném prostoru pohybovat a orientovat a k jakému ucelu se dané
znaceni vztahuje. Nejen tyto informace o vyuZiti podlahového znaceni by mohly byt obsahem
informac¢nich dokumentt, které by v kazdém prostoru slouzily jako pomysiné zachytné body,
ve kterych by zaméstnanci méli moZnost si ovétit nebo zjistit udaje ¢1 informace o daném

prostoru, vyuzivani podlahového a informacniho znaceni nebo o probihajicich procesech.

4.5 Negativa navrhovanych reSeni

Kazda zména s sebou nese také negativni stranky dané véci. Navrhovana feSeni, ktera
by méla mit za nasledek zlepSeni procest, by pro zaméstnance a pracovniky znamenala také
mnoho nového. NejvétSim problémem by pro né mohlo byt zvykani si na nové rozlozeni
prostor, a to prevazné téch skladovych. Negativné by pracovnici mohli vzhlizet také
k provadénym kurzim a Skolenim, kterd by pro n¢ znamenala nabyti novych védomosti
a znalosti, které by byly potiebné pro efektivni a pifinosné vyuzivani aplikovanych prvka.

Problém by také urcité nastal s potifebnym odhlédnutim od zazitych postupii a praxe a se
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zménami, které by po aplikaci navrhovanych feSeni nésledovaly. Ty by mohly byt spojené
také s velkou nejistotou, nebo dokonce nedtvérou a negativnimi postoji pracovnikii k danym
zménam. OvSem i zde by méla byt tvofena a udrzovana divéra mezi pracovniky a vedenim
spolecnosti. A to predevsim za pomoci kvalitni komunikace, ktera by méla probihat nejen po
celou dobu aplikovani navrht, ale také po ni. Zaméstnancim by mélo byt vysvétlovano, ze
potteba zlepSovani se je pro podnik dilezitd a ze i jim samotnym by méla dana zlepSeni
zefektivnit pracovni tkony a zlepsit pocit z prace jako takové. Problémy by mohly nastat 1 se
samotnou aplikaci navrhovanych feSeni do provozu. Na ni by se mély podilet také pracovnici,
ktefi budou zménami nejvice ovlivnéni. Dalsi negativa by s sebou mohla pfinést ¢asova
naro¢nost samotné aplikace prvki, a to pfedevsim podlahového znaceni. To by vyzadovalo

postupné prerovnavani vsech véci, které by aplikaci néjakym zplisobem branily.
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ZAVER

Diplomova prace se vénovala prostoram a v nich probihajicim procestim, které jsou
spojeny se sportovni konfekei v divizi spole¢nosti Svitap s.r.o. v Lomnici nad Popelkou.
Jedna se o vyznamnou Ceskou spolecnost v oblasti technického textilu, a konkrétné sportovni
konfekce produkuje Siroké portfolio rlznych typu stant a pfistfeski. Cilem prace bylo za
pomoci analyzy soucasného materidlového toku, vyuzivanych prostor a probihajicich procesii
identifikovat problematickd mista, ktera generuji plytvani a problémy, které negativné
ovlivituji praci zameéstnancii a celkovou vykonnost spole¢nosti a na zdkladé ni navrhnout
mozna feseni vyuziti §tihlé logistiky a Stihlych metod, které by minimalizovaly, nebo dokonce
eliminovaly nalezena problémova mista.

Prvni kapitola prace vychazejici z odborné literatury se vénovala zakladni
problematice §tihlého mysleni a Stihlych metod. V prvni fadé byly popsany historické koteny
vzniku hlavnich myS$lenek a zdkladnich principi, na kterych je tato filozofie postavena.
Nasledné byla zminéna metoda neustalého zlepSovani Kaizen spolu s Demingovym PDCA
cyklem. Podrobnéji byly charakterizovany vSechny druhy plytvani, které se mohou pii
procesech vyskytovat. Dale se kapitola vénovala metodé¢ 5S a jejim prvkim, na kterou
navazovala Cast vénovand vizualizaci pracovisté¢ a standardizaci. V neposledni fad¢ byly
zminény metody Go to Gemba a 5 Proc.

Druh4 kapitola se podrobné vénovala kliCové analyze podnikovych prostor a procest,
které v nich probihaji. Tato ¢ast vznikala za vyuZiti rozhovori se zamé&stnanci spolecnosti
a z pozorovani probihajicich procest pifimo v prostorach podniku. Nejprve byly v kratkosti
piiblizeny zakladni informace o vybraném podniku. Nésledovala hlavni a nejvétsi cast
analytické casti, kdy byly postupné popisovany jednotlivé prostory, které jsou spojeny
s procesy sportovni konfekce. Jednalo se o sklad v pfizemi, stitharnu, vyrobu, expedi¢ni sklad
a sklad ve Ctvrtém patie. Jednotlivé ¢asti kapitoly tak pfiblizovaly zdkladni charakteristiku
jednotlivych prostor, probihajicich procesti a Cinnosti pracovnikii spolu s materidlovym
tokem. Doplnéné byly o grafické znazornéni prostor za pomoci mapek s legendami, schémat
¢innosti a materidlového toku a obsazeny byly také fotografie. Na zaklad¢ téchto analyz
a informaci ziskanych z rozhovorti byla nalezena a popsana problematicka mista generujici
plytvani, ktera negativné ovlivituji dané procesy a materidlovy tok jako celek. Zavére¢na ¢ést
kapitoly se v mensi mife vénovala také toku informaci spojenym se sportovni konfekci.
Hlavni zavéry analytické Casti jsou shrnuty v tabulkach 1 az 6, kde jsou popsany druhy

generovanych plytvani a pficiny, které je zplisobuji. Nejcastéji objevujici se generované
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druhy plytvani byly nadbytecnd manipulace, pohyb zaméstnancii a ¢ekani. Mezi nejCastéjsi
pfi¢iny pak patiily nevhodné a neefektivné vyuzity prostor z hlediska skladovani palet
a umistovani materidlu a rozpracované vyroby, nedostatecné vyuziti vizualizacnich prvki
v prostorach a nedodrzovani stavajicich aktualnich znaceni.

Tteti kapitola vychazejici z poznatki ziskanych v kapitole predeslé se zabyvala navrhy
a feSenimi, ktera by dokazala redukovat, nebo dokonce eliminovat nalezena problematicka
mista generujici plytvani. Postupné tedy byly popisovany navrhy pro jednotlivé prostory,
které¢ byly pfedmétem analyz. Ve skladu v piizemi byl popsan navrh na vyuziti metody 5S,
ktery by mél pomoci s rozvrzenim a efektivnéjSim vyuZzitim prostor z divodu vytfidéni vSech
nevyuzivanych véci a rozdéleni materiali a komponentii dle frekvence vyuzivani. Navrhy
dale nejvice vyuzivaly vizudlnich prvki, pfedevsim pak podlahovych a informacnich. Ty
mely za cil zvysit vizualizaci pracovist’ ve vSech analyzovanych prostorach a zjednodusit tak
pracovnikiim pracovni ukony. Dale mély pomoci s redukei a eliminaci problémovych mist,
kterd generuji plytvani a s vyssi standardizaci probihajicich procesii. Navrhové casti tak
pfedevsim ptibliZzovaly moZnosti vyuziti danych prvkil a popisovaly hlavni ucely a diivody
jejich vyuziti. Kapitola byla znovu doplnéna o grafické zndzornéni v podobé obrazki
zachycujicich v ndvrzich vyuzitelné vizualni prvky. Navrhova ¢ast se také vénovala navrhiim
spojenych s rozvojem zaméstnanct, ktery by mél zvysit jejich znalosti v oblasti §tihlého
mysleni a $tihlych metod a Skolenimi, které by mély pomoci se spravnym a piinosnym
vyuzitim vSech aplikovanych informacnich a podlahovych znaceni. V neposledni fad¢ byly
zminény moznosti provadéni pravidelnych kontrol a vyssiho zajmu vedeni.

Posledni kapitola diplomové prace nasledné navazovala na kapitolu predchozi a jejim
hlavnim cilem bylo zhodnotit navrhy popsané v navrhové c¢asti prace. Nejprve bylo
zhodnoceno vyuZiti vizualiza¢nich prvki, kdy byly za pomoci schémat na obrazcich 33 a 34
pfiblizeny hlavni pfinosy a efekty, které by podniku pfinesly v piipad€ jejich vyuZziti.
NejcCastéjsimi piinosy by byly 1épe uspotadané a Iépe vyuzit€é prostory spolu s vice
transparentnimi procesy a lepsi orientaci pracovnikt jak v prostorach, tak v procesech. Efekty
by nejvice obsahovaly eliminaci generovanych plytvani a zrychleni a standardizaci
nastavenych procesti. V tabulce 7 byl vytvofen cenovy odhad pofizeni vizualiza¢nich prvki,
které¢ byly popsany v navrhové c¢asti prace. Nasledné¢ se kapitola vénovala zhodnoceni
moznosti vyuzitych kurzi a Skoleni, které byly v tabulce 8 doplnény o diivody, cenové ¢astky
a Casové narocnosti. V neposledni fad¢ se pak kapitola v€novala zhodnoceni pravidelnych
kontrol a vétSiho z4jmu vedeni o pracovni tkony v provozu. Obrazek 35 poté piiblizuje za

pomoci schématu piinosy a efekty Skoleni a rozvojovych aktivit zaméstnancli a zavedeni
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pravidelnych kontrol. V zavérecné ¢asti kapitoly byly zminény mozné negativni vlivy, které
by mohly byt zpiisobené aplikaci navrhovanych feseni.

Ze zéaveru analytické, navrhové a zhodnocovaci Casti 1ze konstatovat, ze navrhovana
feSeni vyuzivajici pfevazné vizualizaCnich prvkl dokazi redukovat nebo eliminovat nalezena
problematicka mista generujici plytvani, a zlepsit tak probihajici procesy a vyuziti prostor
a ploch jednotlivych ¢asti zavodu spolecnosti Svitap s.r.o. v Lomnici nad Popelkou. Zavérem

1ze tedy potvrdit, Ze stanoveny cil diplomové prace byl splnén.
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Piiloha A Informace o probihajicich rozhovorech s pracovniky

Piipravené zakladni otazky:

Jaké jsou Vase zakladni pracovni ikony?

Co tyto ukony zahrnuji za ¢innosti?

Jaké jsou hlavni problémy, se kterymi se setkavate pii t€chto ¢innostech?
Pokud mate napad na zlepseni ve Vasich pracovnich prostorach, co délate?

Navstévuje vedeni spolecnosti tento prostor a zajima se o vase pracovni ukony?

Misto rozhovoru:

Pracovni plocha nebo prostor daného pracovnika

Postup rozhovoru:

Zacatek — ptivitani a polozeni prvni pfipravené otazky
Prabéh — rozhovor o pracovnich tikonech a pozorovani probihajicich procesii

Konec — pod¢kovani a rozlouceni

Komentar:

rozhovoru, ktery se sam rozvijel dle odpovédi a otizky se vytvafely jednoduse samy.
Ptipravené otazky se tak staly zdloznim nastrojem pro ptipad, kdy by pracovnik neodpovidal.
Casto se viak stalo, Ze se na tyto otazky doslo pfirozenou formou b&hem postupu rozhovoru,
tedy odpovédi byly feCeny jesté diive, nez se dana piipravend otdzka polozila. Rozhovor
pozitivné ovlivitovalo také pozorovani probihajicich procesti v prostorach, které podnécovalo
dalsi otazky a ptipadn€ podotazky tykajicich se pfedev§im vyuZivani prostor a pracovnich
ukonti dalSich pracovnikii spolecnosti. Zakladni informace ziskané zrozhovord byly
zapisovany a vyuzity pro zpracovani druhé kapitoly diplomové prace. Pokud néjaky udaj

chybél nebo nebylo néco jasné, byla dopliujici otdzka poloZena pii nésledné navstéve

Rozhovory s pracovniky se casto po prvni otazce pieklopily do pfirozeného

podniku.

S kym rozhovory probihaly:

Zdroj:

Pracovnik skladu v ptizemi Referent planovani vyroby

Pracovnik expedi¢niho skladu Hlavni pracovnik stfiharny

Mistr vyroby Referent nakupu

autor



Piiloha B Fotografie — sklad pfizemi

Zdroj: autor



Piiloha C Fotografie — stfiharna SK

Zdroj: autor



Piiloha D Fotografie — vyroba SK

Zdroj: autor



Piiloha E Fotografie — expedi¢ni sklad

Zdroj: autor



Piiloha F Fotografie — sklad ¢tvrté patro

R
Zdroj: autor




Piiloha G Mozné vyuziti podlahového znaceni pifi umistovani palet

Material X

Materidl Y

Zdroj: autor



Priloha H Osnova kurzu LEAN management: privodce principy $tihlé vyroby

v Lean Management: pruvodce principy $tihlého mysleni

1. LEAN pfistup. Seznamte se

2. Principy a myslenky Lean managementu

3. Pridana hodnota. Klicové kritérium procesu

4. 7 druhd plytvani. PrileZitost pro vase zlepseni

5. Toyota 4P model. Filozofie LEANu

6. Neustalé zlepSovani. Nikdy nekoncici proces

7. Rozvoj lidi a partnerd. Podminka rlstu organizace

8. Strukturované feseni problémd. Kli¢ova dovednost firmy
9. LEAN principy, které implementujeme

10. Brasna femesinika. Zakladni metody leanu

11. Zjistéte, zda jste dost ,LEAN{“?

12. Zavérecny test

Zdroj: LMC, 2023a
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Ptiloha I Udaje o cenach a kusech vyuzivanych prvki v navrhové ¢asti prace

Prvek Cena bez DPH  Kusy v baleni
Paletova spona pro znaceni palet 1 222,83 K¢ 20
Prtihledné pouzdro na Stitek do paletovych spon 199,80 K¢ 20
Podlahova kapsa oteviena A4 (barevné kombinace) 697,00 K¢ 10
Zaveésny plakatovy ram A4 (barevné kom.) 707,94 K¢ 5
Zaveésny hacek pro plakatové ramy 89,37 K¢ 10
Retizek k zavéseni (role 30 m) 1369,17 K¢ 1
Magneticky drzak — krouzkovy systém 859,95 K¢ 1
Desky s magnetem — oboustranné 1 875,69 K¢ 10
Podlahové paska 75 mm — 50 m (barevné kom.) 3 899,61 K¢ 1
Podlahové znaceni — roh 90° 75 mm (barevné kom.) 1 344,33 K¢ 50
Podlahové znaceni — T 75 mm (barevné kom.) 2 093,04 K¢ 50
Informacni tabule samostatné stojici dle rozméra od 23 603,94 K¢ 1
Tabule pro karty dle dané varianty od 3 088,26 K¢ 1
Kanbanova tabule sada M — s ramem na koleckach 29 636,01 K¢ 1
Alu-klapram A2 1 060,56 K¢ 1

Zdroj: Betz, 20230 a 3C Systems, 2023; upraveno autorem



