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ANOTACE

Cilem prace je prostfednictvim analyzy posoudit pfidavani hodnoty a plytvani ve zvoleném
procesu vybraného podniku. Na zaklad¢ zjisténi navrhnout opatieni ke zlepSeni stavu. Prace je
zaméfena na posouzeni piidavané hodnoty a plytvani ve spolecnosti vyrabéjici tésnéni, prubéh
celé zakazky a samotné vyroby produktli. Prace se zabyva jednotlivymi ¢innostmi probihajicimi

od pfijmuti objednavky po expedici produkti.
KLICOVA SLOVA

Proces, procesni fizeni, vyroba, pfidand hodnota, plytvani, procesni mapa ¢innosti

TITLE

Analysis of value addition and waste in the selected process of the chosen company

ANNOTATION

The aim of this thesis is to assess value addition and waste in the selected process of the selected
company through analysis. On the basis of the findings to propose measures for improvement.
The thesis focuses on the assessment of value addition and waste in a gasket manufacturing
company, the process of the whole order and the actual production of the products. The thesis
deals with the various activities taking place from the receipt of the order to the dispatch of the

products.
KEYWORDS

Process, procedural proceedings, added value, waste, process map of activities
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1 Uvod

V dneSnim svété podnikani je neustdly tlak na optimalizaci procesit a zvySovani jejich
efektivity. Spolecnosti, které tento tlak opomijeji, maji zasadni problém s udrzenim
¢1 nejvyssi kvalitu, ale jsou pro né dulezité 1 podminky, za jakych byl produkt vyroben. Je pro
n¢ dilezité, zda je podnik Setrny k zivotnimu prostfedi napt. jakym zplisobem je vyrobek
zabalen ¢i jak je nakladano s odpadnim materidlem. Podniky, které chtéji byt
konkurenceschopni, musi umét pruzné reagovat na potieby svych zdkaznikd. Jednou
z moznosti, jak 1épe porozumét, jakym zpisobem efektivné vyuzivat zdroje a maximalizovat

vystupy, je analyza pfidavani hodnoty a plytvani.

Analyza ptfidavani hodnoty a plytvani se zabyva identifikaci a naslednou eliminaci procest,
které nejsou efektivni, jelikoz neptinasSeji pfidanou hodnotu pro zdkaznika. Zékladnim cilem
Lean Management je minimalizovani plytvani zdroji, zejména cCasovymi, materidlovymi,
pracovnimi ¢i inteligentem zaméstnanct, a naopak soustfedéni se na Cinnosti, které prispivaji
k tvorbé hodnoty produktu. Pfi zavadéni uspornych opatfeni se nejednd primarné pouze

o finan¢ni uspory, ale i Gspory ve formé& pohybti, manipulaci ¢i prostort.

Cilem prace je prostiednictvim analyzy posoudit pridavani hodnoty a plytvani
ve zvoleném procesu vybraného podniku. Na zdkladé zjisténi navrhnout opatieni

ke zlepSeni stavu.

11



2 Zakladni pojmy
Kazdy obor ma své vlastni pojmy, se kterymi pracuje. Nasledujici text je vénovan zakladnim
pojmim, které jsou pro problematiku pfidavani hodnoty a plytvani ve vyrobé specifické. V této

praci se jedna zejména o proces, procesni fizeni, vyrobu, a lean production.

2.1 Proces

Pojem proces je vyuzivany v mnoha odvétvich a jeho vysvétlenim se vénuje ne€kolik definic,
které popisuji proces z riznych pohledi. Obecné je procesem jakykoliv soubor ¢innosti, ktery
preméiuje jeden nebo vice vstupti na vystupy s piidanim hodnoty pro zékaznika (Svecova,
Veber, 2021, str. 196). Vstupem ani vystupem nemusi byt hmotny produkt, miiZze se jednat
o pracovni postup, know-how, sluzbu pro zdkazniky aj. Procesy tedy maji za kol poskytnout
takové vyrobky ¢i sluzby, které jsou vytvareny dle definovanych pozadavkl zékaznikd,

stanovenych pravidel a omezeni (Grasserova et al., 2008, str. 6).

»Proces je soubor vzdjemné souvisejicich nebo vzajemné pusobicich cinnosti, které davaji
pridanou hodnotu vstupum — pri vyuziti zdrojit — a premeénuji je na vystupy, které maji svého
zakaznika® (Grasserova et al., 2008, str. 7). Vstupem je mySleno zadani ¢innosti a vystupem
pracovni vysledek c¢innosti, ostatni vstupujici veli¢iny jako pracovnici, material, technika

a pomucky jsou zdroji.

Dalsi definici v knize ZlepSovani podnikovych procest autorky inzenyrky Svozilové (2011,
str. 14) je nasledujici ,,Proces je série logicky souvisejicich cinnosti nebo ukolii, jejichz
prostrednictvim — jsou-li postupné vykonany — ma byt vytvoren predem definovany soubor
vysledkii*“. Proces je Casove ohranieny sled opakujicich se ¢innosti, které maji jasné definovan
zacatek a konec, svého nositele a vlastnika (Pettik, 2007, str. 177). Dale je jasn¢ definovéana
doba trvani procesu a méfitelné ukazatele, které pfinaSeji hodnotu pro kone¢ného zakaznika

(Svecové, Veber, 2021, str. 196).

Pii popisovani procesu jsou shromazdovdny a zaznamendvany informace o pracovnich
¢innostech a jejich vzajemnych vztazich, procesnich rolich, podplrnych systémech procesu
a ¢asovych, vykonnostnich a kvalitativnich parametrech, které ma proces spliovat.
Pfi navrhovani procest jsou vyuzivany popisné a analytické néstroje, které zahrnuji vyvojové

diagramy, popisné soubory a dalsi (Svozilova, 2011, str. 15).
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Proces je popisovan pomoci nékolika atributii napf. ndzev a ucel procesu, vstupy, ¢innosti
procesu, vystupy, Casova dimenze potiebna k realizaci Cinnosti, zdkaznici nebo kliCové

ukazatele vykonnosti procesu (Svecova, Veber, 2021, str. 197).

2.1.1 Déleni procest

Déleni procest v organizaci se nejCastéji 1iSi svym obsahem, strukturou, dobou existence,
odborniky je z hlediska dulezitosti a ucelu procesu, jelikoZ tato ¢lenéni umoziuji organizacim
ziskavat zakladni ptehled o ptfidavani hodnoty pro zédkaznika. Dle dulezitosti a ucelu procesu

se procesy déli na klicové/hlavni procesy, fidici procesy a podptirné procesy (Grasserova et al.,

2008, str. 13).

Kli¢ové neboli hlavni procesy prochazeji celou spole¢nosti a ptidavaji hodnotu pro zdkazniky,
jelikoz zajistuji poskytovani sluzeb a produktii, které¢ jsou diivodem existence organizace.
U téchto procesii je ditlezité zmapovat cely fetézec aktivit od identifikace pozadavkl zakaznikii
az po dodani vyrobku &i sluzby (Svecova, Veber, 2021, str. 197). Mezi primarni procesy patfi
vstupni logistika, zasobovani, vyroba, vystupni logistika, distribuce, prodej, marketing

a zékaznicka podpora se servisem (Petiik, 2007, str. 180).

Ridici procesy Fidi a zabezpecuji celou organizaci pomoci strategie, mise, vize, finanéniho nebo
operativniho fizeni. Dale také wvytvareji podminky pro fungovani ostatnich procesi
zajisfovanim jejich integrity. Ridici procesy jsou procesy strategického a operativné-taktického
vyznamu, diky kterym organizace vytvaii a poskytuje kvalitni produkty a sluzby (Grasserova
et al., 2008, str. 14). Do téchto procesti patii procesy finan¢niho planovani nebo tvorba ro¢nich
plant, kdy management pomoci téchto procest fidi chod celé spolecnosti a kvalitu vystupt

(Svecové, Veber, 2021, str.197).

Podptlirné procesy zajistuji podminky pro fungovani procest, jelikoZ dodavaji hmotné nebo
nehmotné produkty, které jsou nezbytné pro zabezpeceni funk¢nosti spolecnosti (Grasserova et
al., 2008, str. 14). Mezi podptrné procesy patii fizeni lidskych zdrojt, IT procesy, udrzba aj.
Tyto procesy poskytuji sluzby a podporu pro klicové procesy a byvaji casto ve spolecnostech

outsourcované (Svecové, Veber, 2021, str.197).
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2.2 Procesni Fizeni
Rizeni procesu je , cinnost, kterd vyuziva znalosti, schopnosti, metody, ndstroje a systémy
k tomu, aby identifikovala, popisovala, meérila, 7idila, hodnotila a zlepSovala procesy

se zamerem efektivniho pokryti potreb zdakaznika procesu “ (Svozilova, 2011, str. 18).

Procesnim fizenim se zabyvaji ¢innosti kazdodenniho chodu procest, zejména korigovanim
a usmérniovanim procesnich tok, kontrolou vykonnosti a kvality, hodnocenim dosahovanych
vysledkl z hlediska potieb a planii a néaslednou optimalizaci vykonu proceslii v organizaci

(Svozilova, 2011, str. 18).
Procesni fizeni zahrnuje aktivity, které definovala Svozilova (2011, str. 18):
- definice pracovniho procesu,
- stanoveni roli v pribéhu procesu a odpovédnosti za jeho vysledky nebo mezivysledky,
- korigovani a fizeni procesnich toktl, napt. automatizovanim ndstroja fizeni,
- hodnoceni vykonnosti procesi,
- 1identifikace pfileZitosti k lokalnimu zlepSovani procesii a vlastni implementace zmén.

Kazdé organizace si musi byt védoma jaké procesy vytvafi, jaké jsou vstupy, vystupy a zdroje
do té€chto procesii. Zaroven kazdy zaméstnanec musi védét, jakou roli zosobiluje pfi piemeéné
vstupll na vystupy. VSechny tyto ¢asti musi byt neustale monitorovany, méfeny a nasledné

zlepSovany (Grasserova, 2008, str. 43).

Piinosy procesniho fizeni se projevuji ve vSech oblastech organizaci. V oblasti fizeni
spoleCnosti se projevuje predevsim trvalym monitorovanim dosahovanych cilii organizace,
definici strategie podplrnych Cinnosti organizace, pfi kterych se urcuji konkrétni a métitelné
cile pro naplnéni strategie. Dale také jednoduché a rychlé fizeni zmén a reakce na zmény

pozadavku zakaznika (Grasserova, 2008, str. 44).

V soucasné dobé€ jsou pro potieby procesniho fizeni vyuZivany specializované programy
z diivodu automatizace fizeni procesi. Tyto programy se specializuji na sméfovani toku
¢innosti a jsou ptizpisobeny specifickym pottebam spolecnosti z hlediska koordinace a fizeni

vykonnosti (Svozilova, 2011, str. 18).
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2.3 Vyroba

Vyroba je soucasti hodnototvorného fetézce a ma za kol uspokojit potieby zakaznika tim,
ze vytvori vécné statky nebo sluzby. Obecné je vyroba definovana jako: ,, transformace
vyrobnich faktori do ekonomickych statku a sluzeb, které pak prochdzeji spotiebou
(Ketkovsky, 2009, str. 1). Statky jsou v ekonomice oznaCovany produkty vyrabéné pro
spotfebu ¢i sménu. Sluzby, v nékterych ptipadech oznacované jako nehmotné statky, jsou

naopak ukony uspokojujici poptavku zakaznik (Tomek, Vavrova, 2014, str. 26).

Pro vyrobu jsou neodmyslitelnou soucasti vyrobni faktory, konkrétn€ vstupy do vyroby, které
se vyrobnim procesem transformuji na vystupy, coz jsou statky nebo také sluzby pro zakazniky
(Ketkovsky, 2009, str. 1). Vyroba je tedy pfeménou vyrobnich faktorti ve vyrobky a sluzby.
Pfeménou je myslen vyrobni proces dané¢ho vyrobku, ktery se sklada z pracovnich procest,
u kterych se pfimo ucastni zamé&stnanec, automatickych procest a ptirodnich procesi, kdy

ptirodni sily ptisobi v podminkach ptipravenych ¢lovékem (Kocmanova, 2013, str. 252).

2.3.1 Clenéni vyroby
Podle tfi zékladnich aspektl: pocet vyrabénych druhti, pocet kust vyrobkil vyrabénych
od jednoho druhu a opakovanost vyrobniho procesu je mozné Clenit vyrobu nasledujicimi

zpisoby.

Hromadna vyroba, ve které se vyrabi velké mnoZstvi jednoho druhu vyrobku anebo naopak
maly pocet riiznych druhli vyrobku. U hromadné vyroby se vyrobni proces vétSinou dlouhodobég

opakuje (Svecova, Veber, 2021, str. 31).

Sériova vyroba, je definovana jako vyroba stejného druhu vyrobku, ktera se opakuje v tzv.
sériich. Podle velikosti série se poté vyroba d€li na malé, stfedni nebo velké série. Vyroba sérii

se vzdy opakuje ve vétsich &i mensich &asovych rozestupech (Svecova, Veber, 2021, str. 31).

Kusova vyroba, kterd je definovéna jako vyroba pouze jednoho kusu vyrobku nebo néjakého
omezené¢ho mnozstvi vyrobka jednoho druhu. Vyrobni proces se u kusové vyroby miize,
ale 1 nemusi nepravidelné opakovat. Ke kusové vyrobé se da ptiradit i zakdzkova vyroba, kterou

vétSinou vyuzivaji Zivnostnici typu tesafi nebo zdmecnici (Svecova, Veber, 2021, str. 31).

2.3.2 Vyrobni procesy
Vyrobni procesy je vzdy potieba spravné identifikovat a fidit je. Tyto procesy jsou ovliviiovany

vyslednym vyrobkem ¢i sluzbou, variantnosti a mnozstvim vyrobkd, pouZzitymi technologiemi,
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organizaci vyroby, stabilitou vyroby a jeji schopnosti reagovat na poptavku (Ketkovsky, 2009,

str. 7).

Pro potieby spolecnosti, kterou se tato prace zabyva, je dilezité zminit i clenéni vyroby podle

vyrobniho programu, ¢lenéni definovali Svecova a Veber (2021, str. 33) jako:
- zakladni vyrobu, tedy vyrobu produktl, pro které byla spolecnost vytvofena,
- vedlejsi vyrobu, coz je vyroba polotvari nebo nahradnich dilu,
- doplitkovou vyrobu, ve které se vyuziva odpadni material,
- apfidruzenou vyrobu, kterd nesouvisi se zékladni vyrobou.

Kromé zakladnich vyrobnich procest se v podnicich vyskytuji také pomocné procesy, které
zahrnuji vyrobu specialniho naradi, idrzbu strojii a budov nebo vyrobu energie. Dale se mohou
vyskytovat obsluzné procesy, které se skladdaji ze skladovani, dopravy, baleni nebo kontroly

(Kocmanova, 2013, str. 252).

2.4 Lean production
Pfiddvanim hodnoty a plytvanim se zabyvéa lean production. Tato koncepce je opfena
o vyzkumy uskute¢néné v USA koncem 80. let minulého stoleti. Tyto vyzkumy se zabyvaly

vysvétlenim, pro¢ americky a evropsky automobilovy primysl zaostdva za japonskou

konkurenci (Ketkovsky, 2009, str. 74).

Lean production definovali Womack a Jones jako sdruzeni principli a metod, které identifikuji
a eliminuji ¢innosti nepfindsejici Zadnou hodnotu pfi tvorbe vyrobkil nebo sluzeb (Svozilova,

2011, str. 32).

Japonsky systém Lean production je zalozen na vyrobé, ktera je schopna pruzné reagovat
na pozadavky zdkaznika. Toto fizeni je velmi orientovano na maximalni uspokojeni potieb
zdkaznika, coz je tedy v rozporu s tradi¢nimi ,.tayloristickymi principy hromadné vyroby

(Ketkovsky, 2009, str. 74-75).

Metoda byla ptivodné vyvinuta pro zlepSovani podnikovych procesit v primyslovém odvétvi.
Postupem casu ovSem naSla wuplatnéni 1 v jinych odvétvich, napiiklad v oblasti
sluzeb a administrativy. Lean production se vyuziva v téch oblastech, kde se sleduje zvySeni
vykonnosti procesu a snizeni operativnich nakladi, naptiklad snizenim zasob, zmensSenim
rozlohy vyrobnich prostor nebo isporou prace potiebné pro dany vykon (Svozilova, 2011,

str. 32).
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z hlediska poctu vyrobenych kusii vyrobku, ale i vétsi prostor pro feSeni potieb zakaznika.
Dale také snizeni poctu zadsob materidlu, nedokoncené vyroby i hotovych vyrobkt, coz zvysuje

obrat kapitalu (Tomek, Vavrova, 2014, str. 66).

Tento princip je vyhleddvan zejména tam, kde je potieba zjednodusit procesy, zkratit dobu mezi
vstupem produktu do procesu a pfedanim vystupu zakaznikovi. Lean production také rozd€luje
procesy na procesy, které ptidavaji nebo naopak nepiidavaji hodnotu a tim nepfispivaji k tvorbé

hodnoty nebo ji zatézuji (Svozilova, 2011, str. 33).
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3 Pridana hodnota

Pojem pfidand hodnota je pro tuto praci dulezitym prvkem, proto je potieba si ho blize
ptredstavit. Pfidand hodnota znamena zvySovani hodnoty vyrobkli nebo sluzeb kazdym stupném
vyroby. Je to tedy vSe, za co je zakaznik ochoten zaplatit. Jedna se o vyrobky nebo sluzby, které
splnuji zakaznikovy predstavy o daném vyrobku, kvalité, funkcnosti nebo estetice. Jinymi slovy

vzdy, kdyZ se vyrobku zméni tvar, rozmér nebo technologické vlastnosti, mu je pfiddvana

hodnota (Kapusta, 2020).

Hodnotu pro zdkaznika ovliviiuje jedinecnost vyrobku, z pohledu vyrobce je hodnota vyrobku
ovlivnéna rentabilitou (Marini¢, 2008, str. 17). Hodnoceni podniku je dulezité, jelikoz
se podniky v pribéhu své existence transformuji, prodavaji, slucuji, krachuji atd. (Vochozka,
2011, str. 9). Pokud chce podnik pfetdhnout zdkazniky od konkurence, ziskavaji z pocatku
zadkaznici vyssi pridanou hodnotu, nez za kterou skute¢né zaplatili, tim podnik ztraci svou
pridanou hodnotu. Tento stav neni dlouhodob¢ udrzitelny, podniky tim pietahuji zdkazniky

od konkurence (Pettik,2007, str. 479).

Definice ptfidané hodnoty neni jednotna, jelikoz vzdy zéalezi na konkrétni aktivité a procesu,
zejména na individudlnim a komplexim posouzenim jednotlivych aktivit. (Pettik, 2007,
str. 363). Pfidana hodnota jednotlivych aktivit a procesti umoznuje rozdélit a identifikovat
procesy, které hodnotu ptidavaji nebo nepiidavaji. VZdy zaleZi na konkrétni aktivité a procesu,
zejména na jejich individudlnim a komplexnim posouzeni. Problémem je, jakym zplisobem
redln¢ identifikovat pfidanou hodnotu a jak pfidanou hodnotu jednotlivych aktivit a procesi

méfit (Pettik, 2007, str. 360).

Ptidana hodnota se pocita jako rozdil mezi ptijmem spolecnosti z prodeje a naklady na zajiSténi
materidlu ¢i sluzeb (Kapusta, 2020). Interpretace piidané hodnoty se moc nelisi, vzdy jde
o hodnotu, kterd je ptfidand zpracovanim. LiSi se hlavné zplisob, jakym je tato hodnota
vypoctena. Jeden zpisob byl zminén jiz vySe a dal§im zplisobem je napt. rozdil mezi trzni cenou

vyrobku a cenou meziproduktu (Chvalova, 2020).

Analogicky 1ze definovat i procesy, které nepfidavaji hodnotu, jsou tedy neproduktivni nebo
neziskové/ztratové aktivity a procesy. Procesy, které neptidavaji hodnotu jsou takové, za které
zakaznik neni ochoten zaplatit. Urceni téchto aktivit je velmi dilezité, jelikoz timto zjiSténim
manazeii urcuji, v jakych aktivitach se firma chova neefektivné a nedosahuje ¢i dokonce ztréci
pfidanou, a i celkovou hodnotu produktu. Po identifikaci takovychto procesit vznikd moznost

zaméfit se na tyto ¢innosti a zvratit jejich dosavadni neefektivnost. Je logické, ze zdkaznik
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nechce platit napt. za chybné vyfizenou objedndvku, reklamaci, nespravné vyuctovani

objednavky nebo potize s dodanim objednaného zbozi (Petiik, 2007, str. 365-366).

3.1 Pridana hodnota z pohledu vyrobce

Pfidana hodnota z pohledu vyrobce je vztah mezi trzbami a ndklady. Kazda organizace musi
byt schopna nabidnout produkt, ktery ma pro zédkaznika vysokou ptfidanou hodnotu. Hodnota
se snadno navySuje designem, inovativnimi funkcemi nebo servisem. Za tyto procesy zvysujici

hodnotu je zdkaznik ochoten si ptiplatit (Dlabac, 2017).

Pokud organizace chce maximalizovat pfidanou hodnotu ve vyrobnich procesech, snaZzi
se co nejvice redukovat své néklady. Pfidanou hodnotou ve vyrobnich procesech je mySlen
soubor vsech ¢innosti, které vedou ke zmeéné¢ struktury, tvaru nebo slozeni vysledného produktu.
U analyzy pfidané hodnoty je dilezité nejprve popsat souCasny stav procest. V této fazi jsou
rozliSovany tfi zdkladni kategorie, pfidana hodnota, nepfidand hodnota a plytvani (Dlabac,

2017).

Cinnosti, které piidavaji hodnotu, jsou potfebné optimalizovat nap¥. zménou technologie, jedna
se zejména o montaz, pfedmontaz, brouSeni, obsluhu strojniho zatfizeni aj. Cinnosti, které
neptfiddvaji hodnotu, je potfebné redukovat, avSak nejdou naprosto odstranit. Musely
by se zménit technologické podminky, naptf. dokumentace, kontrolni Cinnosti, piestavby
a pipravy nebo tklid. Cinnosti pfinasejici plytvani je potfeba zcela eliminovat, jelikoZ jsou
z pohledu technologie nepotiebné, jednd se napt. o ¢ekani, chyby nebo jiné nestandardni
¢innosti. Z tohoto hlediska 1 kdyZ je pracovnik vyuZivan témét ze 100 %, je pfidana hodnota

jeho ¢innosti daleko nizsi (Dlabag, 2017).

DalS8im krokem je zmapovani celého hodnotového toku, tzv. VSM mapa. Pointou Value stream
mapping je vizualizace, jelikoZ VSM mapa podniku ukazuje mista, ve kterych se vyrobku
pfidava nebo naopak nepiidava hodnota. Dale se také ziskd VA index, coz je index piidané
hodnoty, ktery se poc€itd jako pomér mezi pfidanou a neptidanou hodnotou (Dlabac, 2015).
Tento index se udava v procentech a standardné se vyse ptidané hodnoty pohybuje okolo 1 %.
Zpracovanim VSM mapy mohou spole€nosti 1épe identifikovat iizkd mista procesu a odhalit

1 samotné plytvani (Kapusta, 2020).

V dnes$ni dobé je problémem spolecnosti globalizace z toho hlediska, ze jsou velké podniky

rozmisténé po celém svéte, a tudiz se 1 jejich vyrobni procesy bézné déli na nékolik procestl,

vvvvvv
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orientovat se v daném procesu i v mozném plytvani. Tento problém se ale netykd mensich

podnik, u nich je tato identifikace jednodussi a komplexnéjsi (Kapusta, 2020).

3.2 Pridana hodnota z pohledu zikaznika

Pojem piidana hodnota z pohledu zakaznika se vyuziva, jelikoz plati, ze bézny zakaznik
si s nejvyssi pravdépodobnosti nedokaze predstavit, jak vyrobni proces produktu nebo sluzby,
ktery si objednal, redlné probihd. Pravé z tohoto diivodu si zdkaznik neumi piedstavit jaké tsili
at’ uz technologické, materialové nebo vyrobni je nutné vynalozit na uspokojeni zakaznikovy

potteby (Kapusta, 2020).

Ptidana hodnota akceptovana kone¢nym zakaznikem vznika kdyz zdkaznikim vyrobek dané
spoleCnosti piinasi vétsi pridanou hodnotu nez vyrobky konkurencni. Zakaznici musi byt
ochotni pfidanou hodnotu redln¢ ocenit tak, ze jsou ochotni za vybranou produkci zaplatit
(Pettik, 2007, str. 365). Pfidand hodnota z hlediska zdkaznika je diilezita, protoZe bez tohoto

pohledu neni firma schopna realizovat zadnou pfidanou hodnotu.

Pro zékaznika je velmi dilezité, aby podnik jasn¢ definoval zakladni finan¢ni a Casovou
naroc¢nost vyrobku pomoci ptfedbézné kalkulace, kterd by méla obsahovat podstatné informace,
zejména soupis vSech Cinnosti s asovou normou a financnim ohodnocenim. Piedbé&zna
kalkulace by méla obsahovat placené tkony spolecnosti, pravé proto aby si mohl zakaznik
udé€lat jasnou pfedstavu o tom, za co bude platit. Zaroven také plati, Ze prodejce by mél byt

schopen odlivodnit smysl vSech provedenych tikont pro dany vyrobek (Kapusta, 2020).

Hodnota pro zdkaznika je vZdy vychodiskem pro uspé€Snou marketingovou strategii. Marketing
ovSem hodnotu nevytvaii, ale pouze ji komunikuje. I pfesto je v této oblasti marketing diileZitou
soucasti, jelikoZ hodnotu vyrobku cilové skupiné predklada tak, aby ji skute¢né¢ vnimala

(Zitnikova, 2018).

Produkty, které nepiiddvaji hodnotu, jsou zpohledu podnikd neproduktivni ¢i neziskové.
Tyto ztratové aktivity je nutné identifikovat, jelikoz za tyto aktivity neni zdkaznik ochoten
platit. Podniky se poté na tyto €innosti zaméfuji a snazi se odstranit jejich neefektivnost.
Cinnosti, které nepiidavaji hodnotu z pohledu zakaznika, jsou napiiklad $patné vyiizena
objednavka, reklamace ¢i potiZze s dodanim objednéavky. Je logické, ze za tyto ¢innosti nechce

zakaznik platit (Petiik, 2007, str. 365).
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4 Plytvani
Dal$im pojmem, ktery je protuto praci stézejni, je plytvani. Na sedm druhl plytvéani
ve 20. stoleti poukézal Taiichi Ohno, ktery byl $éfem inzenyrG japonské firmy Toyota.

V soucasné dobé¢ jsou tyto typy plytvani soucasti tzv. Toyota Production System (Liker, 2007,
str. 46).

Tento jev se vyskytuje v rtiznych podobach v kazdém procesu. Kazda vyroba nebo ¢innost
v organizaci se skladd zprocesi, které piidavaji nebo nepiidavaji hodnotu konecnému
produktu. Plytvanim jsou oznacovany takové casti vyrobniho procesu, které nepfinaseji

pridanou hodnotu (Bauer, 2012, str. 25).

Plytvani je ¢asto spojené s fizenim kvality, jelikoZ s nedostatecnou Grovni kvality ¢asto vznikaji
naklady. Nedostate¢na uroven kvality nezptisobuje pouze ztratu materialu a ¢asové kapacity
vyrobnich zafizeni, ale s naslednym zvySovanim kvality jsou spojeny naklady na odstranéni
problému, naklady spojené s odstavkou vyrobniho zatfizeni nebo naklady spojené s poskozenou
povésti u odbératele ve chvili, kdy vyrobek s nedostate¢nou kvalitou byl expedovan (Popesko,

Papadaki, 2016, str. 194).

Autofi v riiznych knihach definuji pojem plytvani velice obdobné, napt. autofi knihy Stihly
a inovativni podnik Jan Kosturiak a Zbyn¢k Frolik (2006, str. 19) definuji plytvani nasledovné
., Plytvani je vsechno, co zvysSuje naklady vyrobku nebo sluzby bez toho, aby zvysovalo jejich

hodnotu “.

Ve §tihlé vyrobé se plytvanim rozumi jakykoliv ndklad nebo usili, které je vynaloZeno,
ale nepfeméenuje materidl na polozku, za kterou je zakaznik ochoten zaplatit. Odpad vznikly
pii plytvani mize byt ve formé casu, materidlu, prace, ale mize také souviset s vyuzivanim
dovednosti a Spatnym planovanim (Gay, 2019). Spolecnosti by se proto vzdy mély snazit
eliminovat tyto aktivity, avSak aby mohly tento jev eliminovat, je nejprve potieba rozpoznat

pfi¢iny ve vyrobnim procesu (Dlabag, 2015).

V dnesni dobé¢ se plytvani ve vyrobnich procesech dé rozd€lit do osmi skupin, z nichZ prvnich
sedm bylo vytvorenych pro produkéni systém Toyota, dnes se pridava jeste¢ osmy druh. Prvnich
sedm typi plytvani je orientovano na vyrobni proces. Posledni, osmy typ, souvisi pfimo

se schopnosti managementu vyuzivat personal (Svozilova, 2011, str. 34).
Mezi druhy plytvani, které definovala (Svozilova , 2011,str.34), patii:

- nadprodukce,
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- nadbytecné skladovani,
- defekty,

- zbyte¢na manipulace,

- Spatné zpracovani,

- Cekani (prostoje),

- transport

- nevyuzity talent.

Kazdy druh plytvani mé nepfimo imérny vztah k produktivité a odhaluje oblasti ve kterych
se vzdy nalezne plytvani. Je dulezité naucit se pozorovat ¢innosti, které v diln€ nebo kancelafi
probihaji. Nasledné¢ minimalizovat ¢innosti, které piinasi plytvani a nahradit je ¢innostmi,

pfindSejicimi zvySeni hodnoty (Bauer, 2012, str. 28).

V ramci eliminace plytvani je nutné vnimat existenci plytvani, tedy naucit se rozliSovat
pfiddvani a nepfiddvani hodnoty v procesech. Ddle identifikovat plytvani a nasledné toto

plytvani zméfit (Bauer, 2012, str. 86).

4.1 Plytvani zpiisobené nadprodukci

Nadprodukce vznikéa pti produkci produktt, které jsou vyrabény na sklad nebo do zasoby.
Plytvani vznik4 pti vyrobé vétsiho mnozstvi produktli, nez pozaduji zdkaznici. Tento jev
nejcastéji nastava diky vySSimu vyuZiti vyrobni kapacity a vyssi produktivité prace délniki.
Také za icelem vyrobeni ur¢itého mnozstvi produkti, které jsou poté urcené pro ptipad poruchy

vyrobniho zatizeni, popiipadé pti vyssi zmetkovosti (Jurova, 2016, str. 88).

Diky nadprodukci tedy vznikaji ndklady na skladovéni téchto dokoncenych vyrobkt, zaroven
také naklady na administrativu a dopravu. Tento typ plytvani zvySuje pravdépodobnost,
ze vyrobené produkty budou prevySovat poptavku zdkaznikt, a tudiz se stanou nadbyte¢nymi

(Skhmot, 2017).

Existuje nékolik néstroji pro boj s timto typem plytvani, napt. Takt time, ktery se vyuziva
k vyrovnani rychlosti produkce mezi oddélenimi. Diky méfenym a procesné mapovanym
uloham dochézi ke zkraceni doby nastaveni, ¢imzZ vznika efektivni tok, dale je mozné vyuzit
koncept Kanban pro organizaci vyrobniho procesu. Mezi zékladni pfi¢iny nadprodukce patii

vyroba Just in case nebo slabé planovani (Gay, 2019).
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4.2 Plytvani zpisobené nadbyte¢nymi zasobami

Nadbytecné zasoby jsou povazovany za plytvani diky souvisejicim nakladiim na jejich
skladovani. Tyto zasoby prodluzuji dobu transportu, fixuji penize, obsazuji vyrobni plochy
a zt€zuji naslednou manipulaci s vyrobky (Bauer, 2012, str. 27). Plytvani zplsobené
nadbyteCnymi zasobami vznikd skladovanim nahradnich dili, materidlu, nedokoncenych
vyrobkii, hotovych vyrobkt atd. Skladovani téchto polozek zabira misto a vyvolava tak dalsi

naklady na skladovani (Jurova, 2016).

Nadmérny nédkup zdsob nebo Spatné progndzovani a planovani v nékterych ptipadech vede
k plytvani zasobami. Signalizuje také pferusené nebo Spatn¢ navrzené procesni spojeni mezi
vyrobou a nakupem. Mezi hlavni pficiny vzniku nadbyteénych zasob patfi nadprodukce,

nespolehlivi dodavatelé, nebo zasoby prevysujici poptavku (Gay, 2019).

Nadbyte¢né zasoby dokazi zakryt problémy s nevyvazenosti vyroby, opozdénymi zasilkami
od dodavatelli, vadami, prostoji zafizeni nebo s dlouhymi setfizovacimi Casy (Liker, 2007,
str. 56). Vznik nadbytecnych zasob lze zamezit napf. pomoci metody Just in time,
kdy se materidl dodava pouze tehdy, kdyz je potieba, kdy nastane potieba materidlu je

zjiStovani vyuzitim Kanbanu (Gay, 2019).

4.3 Plytvani zpisobené defekty

finan¢ni prosttedky navic. Zaroven nékteré defekty jiz opravit nelze a musi se vyprodukovat
novy vyrobek. V nékterych ptipadech mohou defekty také poskodit vyrobni zafizeni a nasledné
zdrZet vyrobu. V nejhorsich ptipadech pfi chybé kontroly se mohou takovéto vyrobky dostat
az k zakaznikovi, coz mize vést k fatalnim nasledkd v budouci spolupraci s odbérateli (Jurova,

2016, str. 89).

Ptiklady vad ve vyrobnim prostfedi jsou nedostatek spravné dokumentace nebo norem, Spatny
navrh a souvisejici zmény v dokumentaci navrhu a také celkovy nedostatek kontroly kvality
v pribéhu pracovniho postupu (Gay, 2019). Mezi priciny defekti patfi Spatnd komunikace
na urovni vyroby, nedostatek fadné dokumentace, nedostatek procesnich standardi nebo

neporozuméni potiebadm svych zdkaznikl (Gay, 2019).

4.4 Plytvani zptusobené zbyte¢nymi pohyby
Zbytecné pohyby jsou takové, které nepiinasi produktu ptidanou hodnotu, ale zvySuji naklady,

napf. presun materialu ze skladu do vyrobni linky. Tyto pohyby vyZzaduji €as a zvySuji inavu
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zaméstnancl, coz vede ke vzniku vyrobnich zmetkii, pracovnich Urazii nebo absentérstvi
zaméstnanct (Bauer, 2012, str. 28). Primarni zménou, kterd je v tomto ptipad¢ vyuzivana
je zména usporadani pracovisté tak, aby se zkratila a zefektivnila vzdalenost mezi materialem,

soucastkami a vyrobnimi stroji (Jurova, 2016, str. 89).

Zbyteénymi pohyby jsou také hledéani, poptipad¢é natahovani se pro spravné nastroje nebo
pro materidl. Odstranénim zbyte¢nych pohybii se nejen uspofti ¢as, ale zaroven dojde v mnoha
piipadech také k omezeni rizika zranéni ¢i urazu (Liker, 2007, str. 56). Mezi piiklady plytvani
zpisobeného zbytenymi prostoji patii Spatné uspotfaddani pracovni stanice, Spatné planovani

vyroby nebo nedostatek vyrobnich standardi (Gay, 2019).

4.5 Plytvani zptuisobené Spatnym zpracovanim

Plytvani nastava 1 v samotném technologickém procesu vyroby, a to nedostatecnou kvalitou
zpracovani, piili§ naro¢nou technologii kontroly kvality apod. Spatné zpracovani je tedy
znamkou $patné navrzeného procesu (Jurova, 2016, str. 89). Chyby ve vyrobé¢ kumuluji ztraty
vznikem zmetkd, prodlouzenim vyrobniho procesu nebo skladovanim téchto vyrobki (Bauer,

2012, str. 28).

Toto plytvani muze souviset s nedostatecnou komunikaci, duplikaci dat, lidskou chybou,
nedostateCnym vybavenim pracovi$t¢ nebo uspofadanim zatizeni na pracovisti. Plytvani
zplisobené Spatnym zpracovanim lze odstranit pfesunutim dvou pracovist blize k sob& nebo
propojenim pracovist pasovym dopravnikem (Gay, 2019). Podniku vznikne ztréta i v pfipad¢,
kdy se vyprodukuji vyrobky vyssi jakosti, nez je nezbytné, jelikoz tyto produkty jsou Spatné

zpracované z hlediska piivodniho technologického procesu (Liker, 2007, str. 56).

4.6 Plytvani zptisobené prostoji

Plytvani zplisobené prostoji nastane, pokud nelze pokracovat ve vyrobnim procesu. Vznika
poruchou stroje, nedostatkem materialu, pfiliSnou byrokracii, dlouhymi ¢asovymi odezvami
u schvalovacich procedur, ¢ekanim na informace potfebné k rozhodnuti nebo cekdnim

na zah4jeni jednani z divodu pozdniho ptfichodu zaméstnance (Jurova, 2016, str. 89).

Plytvani zplisobené prostoji nastava i ve chvilich, kdy zaméstnanci dohlizi na automatizované
zafizeni nebo kdyz musi ¢ekat na dalsi krok zpracovatelského procesu, nastroj nebo dodavku
materidlu. Dale také v ptipadech, kdy zaméstnanec nemda co zpracovavat, jelikoz byly

zpracovany veskeré zasoby (Liker, 2007, str. 55).
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Tento druh plytvani 1ze snadno identifikovat, pfestoze miZe trvat pouze n¢kolik minut ¢i vtefin.
Cekéani mize v nékterych ptipadech zpisobit i dalsi druh plytvani a to defekty, jelikoz kdyz
nastane dlouhy prostoj, mize dochazet ke snaze dohnani produkce a tim padem nedodrzovani

standardl a vyuziti zkratek, z ¢ehoz mohou vznikat nejriznéjsi defekty (Jurova, 2016, str. 89).

4.7 Plytvani v oblasti dopravy

Plytvani v oblasti dopravy se vyznaCuje pfemistovanim materidlu/vyrobkl, které nejsou
nezbytné. Transport materialu ¢i vyrobkl vyzaduje ¢as, ktery musi organizace zaplatit, zvysuje
naklady na pfepravni techniku a zvySuje riziko poskozeni produktu, ktery je ptevazen (Bauer,

2012, str. 28).

V idealnim ptipadé doprava zahrnuje prepravu materidlu do firmy a odvoz hotovych vyrobki
spotiebiteli. Ve skute¢nosti byva sklad vzdalen od vyroby, materidlovy tok tak musi byt zajistén
vnitropodnikovou dopravou, vysokozdviznymi voziky, dopravnimi pasy apod. To v§e znamena
zbyte¢nou dopravu, pro spole¢nost naklady navic, zvySeni rezijnich nakladt v podob¢ energii,
pohonnych hmot ale i zvySeni opotiebeni zafizeni. Zaroven také plytvani v oblasti dopravy
muze vést k dal§im druhtim plytvani, jako jsou prostoje nebo zbytecné pohyby (Jurova, 2016,

str. 89).

4.8 Plytvani zptisobené nevyuzitym talentem
Tento druh plytvani nesouvisi s vyrobnim procesem, ale se schopnosti managementu vyuZzivat
potencialni talent svych podfizenych. Plytvani lidskym potencidlem nema specificky odpad

pro vyrobni proces (Gay, 2019).

Plytvani zptuisobené nevyuzitym talentem se vyznacuje napt. pfidélovanim zaméstnanct
k takovym ukoltim, na které nebyl zaméstnanec vyskolen. Ve vyrob¢ je nevyuzity potencial
pozorovan také ve formé& nedostate¢ného Skoleni. Zaméstnanci v téchto ptipadech nevi,
jak efektivné obsluhovat zafizeni. Ddle také tito zameéstnanci nejsou vyzivani k tomu,
aby pfichazeli s napady na zlepSeni prace. V téchto ptipadech vznikd plytvani zpisobené
nevyuZitym talentem, jelikoZ provozni efektivita je zvySovana zaClenénim napadi

zaméstnanci, poskytovanim pitilezitosti ke Skoleni a ristu (Skhmot, 2017).

Ptiklady nevyuzitych talentti mohou byt §patnad komunikace s podiizenymi, neschopnost zapojit
zaméstnance do navrhu a vyvoje pracovisté nebo Spatné fizeni zaméstnanct. Kdyz
se managementu dafi odstranit tento typ plytvani, ve vétSin¢ piipadii toto zlepSeni vede

1 ke zlepSeni ostatnich typt plytvani (Gay, 2019).
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5 Metodologie

Tato kapitola je zaméfend na néstroje a techniky kvalifikace plytvani a hodnoceni ptidané
hodnoty ve vyrobé. Jedna se o procesni mapu Cinnosti, analyzu procest a aktivit a analyzu

pfidané hodnoty.

5.1 Procesni mapa ¢innosti

Mapovani procesti se nevyhne zadny podnik, ktery zavadi procesni fizeni. Procesni mapy jsou
diagramy, které maji za ucel prvotni analyzu pfi stanoveni rozsahu projektu. Slouzi jako
komunika¢ni nastroj a neobsahuji detaily procesu. Procesni mapy se uplatiuji ptfi analyze
slozitych procesnich systémul k napomahéni v orientaci mezi vazbami jednotlivych subprocest
nebo zdkladnich procesnich tokii a smycek. Tato mapa slouzi jako zobrazeni vsech
podnikovych procest a vztahti mezi nimi. Pfi jakékoliv zméné procesu je nutné ihned procesni

mapu predélat (Tomanek, 2001, str. 345).

Procesni mapa je vytvofena pomoci modelovani a popisu procesu vyvojovymi diagramy.
V kazdé spolecnosti existuje velké mnozstvi procest a plati, Ze ¢im roste pocet procesu,
tim také klesa jejich piehlednost. Proto se ve vétsiné ptipadii procesy déli do skupin, kdy
kazdou skupinu reprezentuje jeden proces. Pomoci procesni mapy se daji procesy sledovat
z riznych pohledii. Cilem této mapy je zvySeni pfehlednosti procesu a tim i lepsi orientace

v nich (Podnikové procesy, 2020).

Pii tvorbé mapy jsou potieba rizné symboly pro zobrazeni jednotlivych procest. Nékteré
symboly jsou vyuzivany univerzalné napfi¢ primyslem, jiné jsou velmi variabilni a jejich

interpretace se muze riznit (Rosera, 2015).

Vysledkem pouziti mapy procesnich tokil jsou specidlni diagramy, které zahrnuji vesSkeré
podstatné informace. Poskytuje ptehlednou a srozumitelnou dokumentaci ¢asového vyvoje
procesu, dale jasn€ zachycuje mista, ve kterych dochazi k vétveni, kde dochézi k prodlevam
v disledku ¢ekani na jiné spolupracujici procesy. Vizualn€ vymezuje mista, ve kterych dochazi
k pfedavani fizeni externim jednotkam nebo naopak kde dochazi k ptijimani zdroja (Svozilova,

2011, str. 131).

Odhaluje také vyrazné problémy procesu jako jsou napf. nedostatky navaznosti Cinnosti,
neuplné rozhodovaci stromy nebo nevhodnd mista pro pfeddvani zodpoveédnosti (Svozilova,

2011, str. 131).
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5.2 Analyza procesi a aktivit

Cilem analyzy procesu a aktivit je uspotfadat ¢innosti, operace a jednotlivé dil¢i ukony tak,
aby bylo umoznéno efektivnéjsi provadéni vykonu firmy. Zékladnim stavebnim prvkem
analyzy je identifikace zakladnich procest a aktivit, které jsou v podniku provadény. Je nutné
kazdy proces ¢i aktivitu rozdélit do elementarnich ukont, které se v rdmci aktivity provadéji.
V ramci této analyzy je uplatiovano pozorovani pribé¢hu aktivit, procesit a dokumentace

aktualni situace téchto procesii (Popesko, Papadaki, 2016, str. 192).

Zakladem analyzy aktivit je rozklad jednotlivych procesii na samostatné aktivity. Popisované
aktivity a faktory, které ovliviiuji vykonavani aktivit, by mély byt popsdny co nejptesnéji

(Popesko, Papadaki, 2016, str. 192).

Analyza procesii zjistuje, v éem je pribéh procesu vécné nebo logicky $patny. Ugelem této
analyzy je zjistit, jak se redlny pribéh procesu lisi od nastavené¢ho prub&hu procesu
v regulatorech fizeni. Po zjisténi pfi¢in problémt nasleduje odstranéni téchto pficin

(Grasserova et al., 2008, str. 134).

Prvni ¢innosti je analyza procesnich nedostatktl, ktera zjiStuje, zda v norméch, kterymi se fidi
realizace procesu, jdou jednozna¢né identifikovat jednotlivé Cinnosti a jejich navaznost.
Jaka jsou definovéna pravidla, pii kterych mohou byt Cinnosti opakovany, jaké kritéria musi
produkt spliiovat, aby mohl byt vyuZit jako vstupni produkt pro navazujici ¢innost. Z vécné
a logické spravnosti procesu je dileZité zjistit, zda existuji ¢innosti, které nejsou nezbytné pro
vytvofeni produktu a nepfidavaji mu hodnotu. U kazdé Cinnosti je dilezité posoudit, zda
jenutné Cinnost provadét a nelze ji zruSit. Dale je dulezité zjistit spokojenost vlastnika
se vstupnimi produkty. Nasledné¢ jsou posouzeny a zdokumentovany zjiSténé procesni

nedostatky (Grasserova et al., 2008, str. 134).

5.3 Analyza pridané hodnoty

Analyza pfidané hodnoty je vyuZivdna ke zvySeni kvality procesli a sniZovani jejich
nakladovosti. Touto analyzou jsou identifikovany pfiiny existence Cinnosti a procest, které
nepiinaseji pfidanou hodnotu. Typickymi ¢innostmi, které neptidavaji hodnotu vyrobku jsou
pteprava, skladovani, kontrola, administrativa, ¢i studium dokumenti. Jedna se o ¢innosti, které
svymi naklady spadaji do sprdvni ¢i odbytové rezie. U ¢innosti, které neptidavaji hodnotu
nemusi vZdy znamenat nutnost odstranit tyto ¢innosti z diivodu nepotiebnosti. Je ale potfebné
u téchto Cinnosti minimalizovat jejich casovou, technickou nebo ndkladovou néro¢nost

(Grasserova et al., 2008, str. 136).
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6 Analyza pridavani hodnoty a plytvani ve zvoleném procesu
V této Casti je predstavena spolecnost pohybujici se ve strojirenském odvétvi, konkrétné
ve vyrob¢ priamyslového tésnéni a také jeji ekonomicka situace v predeslych letech. Dale

analyza pridavani hodnoty a plytvani ve zvoleném procesu — vyrobé plochych tésnéni.

6.1 Pokorny industries, s.r.o.

Spolecnost Pokorny industries, s.r.o. sidlici v Brn¢€ v Trnkove¢ ulici zalozili v roce 1992 manzelé
Zden¢k a Kamila Pokorni, ktefi se po mnohaletych pracovnich zkusSenostech Zdenka
Pokorného s tésnénim a podobnymi produkty rozhodli pro zalozeni vlastniho podnikéni v tomto
oboru. Pokorny industries, s. r. 0. se vénuje zejména feSenim, sluzbam a produktiim v oblasti
primyslového tésnéni. Za vice nez 30 let pisobeni na ¢eském trhu zvladla tato spolecnost
expandovat na né€kolik zahrani¢nich trhli, jmenovité to jsou Slovensko, Mad’arsko, Polsko,

Bé¢lorusko, Rusko a Ukrajina.

Spolec¢nost disponuje dvéma velkokapacitnimi sklady nedaleko sidla spole¢nosti v Brné
a od roku 2002 také vyrobnim aredlem v Hodonin¢. Pokorny industries, s.r.o. je rodinna firma
s aktivni Uc¢asti vSech ¢lenti rodiny, ktera dale disponuje tymem témét 100 zaméstnancti.
Poslanim spolecnosti 1 vSech zaméstnancti je byt spolehlivym partnerem vSem zakaznikim,
hledat pro né feSeni, poskytovat sluzby a produkty, které pomohou zajistit spolehlivé

prumyslové provozy s niZSimi provoznimi naklady a mensi ekologickou zatézi.

Ve svém portfoliu maji nejriznéjsi typy materidlu jako je grafit, teflon, pryz, vlaknitopryz,
gumokorek, kov a dal$i. Tento podnik tedy nabizi vyrobu standardnich tésnéni, ale i tésnéni
nestandardnich rozmérii a tvarQi na zakazku, jedna se o kompletni sortiment primyslovych
tésnéni a tésnéni rotacnich strojii. Z tohoto divodu je Pokorny industries, s. r. o. velmi
transparentni v potiebach svych zdkaznikli. Samotné vedeni spolecnosti klade diiraz na kvalitni

feSeni a zpracovani produktl, aby bylo zajisténo spolehlivé feseni.

Dalsi ¢innosti spolecnosti je navrhovani komplexniho feSeni té€snosti kritickych pfirubovych
spojit od detekce Uniku ptes navrh feseni, vypocet utahovaciho momentu, dodavku materialu

aZ po odbornou montaZ pracovnim tymem.

Jiz vice nez Ctvrt stoleti Pokorny industries, s. r. 0. vsdzi na sluzby svych obchodnich zastupci,
které maji ve viech krajich Ceské republiky. Osobni styk se svymi zakazniky je sice draha
zalezitost, ale diky nému se dafi spolecnosti spojovat piedstavy zédkaznikii s témi nejlepSimi

vlastnostmi rtiznych materiala a tim padem i ke kvalité a vydrzi dodavanych tésnéni.
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6.2 Ekonomicka situace
Nasleduje zhodnoceni ekonomické situace spolecnosti v letech 2018—-2022. Vybrané ukazatele
z vykazu zisku a ztrat jsou vynosy, provozni VH, VH pied zdanénim a dopocitana pfidana

hodnota, dle vzorce pfidana hodnota = marze+vykony- vykonova spotieba.

Tabulka 1: Ekonomické vysledky v letech 2018 az 2022 v tis. K¢

2018 2019 2020 2021 2022
Vynosy 215931 233 046 241 664 300 178 327312
Piidana hodnota 68 848 72 215 74 791 83233 88 737
Provozni VH 5707 5609 6 154 11512 11 886
VH pied 4 348 4 264 5318 10 080 9709
zdanénim
Zdroj: vlastni zpracovani z vyrocnich zprav 2018-2022
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Obrazek 1 - Graf — ekonomické ukazatele v letech 2018-2022 (v tis. K¢)
Zdroj: vlastni zpracovani z vyrocnich zprav 2018 - 2022
Pozitivné hodnotim riist vynost ve sledovaném obdobi o 52 %. Za velky rozdil mezi vynosy

a vysledkem hospodaieni pied zdanénim mohou vysoké naklady spole¢nosti, zejména na

osobni naklady, které tvoti 18 % az 28 % vSech nakladl spolecnosti.

Pozitivné rovnéz hodnotim rist provozniho hospodarského vysledku za sledované obdobi
0 108 %, jeho podil na vynosech vzrostl z 2,6 % na 3,6 %. Obdobné& pozivni je narGst VH pied

zdanénim, ktery rostl o 123 % a jeho podil na vynosech vzrostl z 2 % na 3 %.
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Méné dobré vysledky zaznamenala pfidana hodnota, ktera vzrostla jen o 29 % a jeji podil na

vynosech klesl z 32 % na 27 %.

Tabulka 2: Vypocet produktivity prace z ptidané hodnoty na jednoho zaméstnance

2018 2019 2020 2021 2022
Piidana hodnota (tis. K¢) 68 848 | 72215 | 74791 83233 88 737
Pocet zaméstnanci 92 93 89 87 89
Produktivita prace (tis. K¢) | 748,35 | 776,5 840,35 956,7 997,05

Zdroj: vlastni zpracovani z vyrocnich zprav 2018-2022

Podil pridané hodnoty na jednoho pracovnika ma opét rostouci tendenci. Nejvyssi produktivita
prace byla v roce 2022 s hodnotou 997,05 tis. K¢. Vysoka produktivita prace, kterd se kazdym
rokem jesté vice zvySuje, znaci efektivni pracovni postupy a technologie. Zaméstnanci jsou

produktivni a piispivaji k tvorb¢ hodnoty ve spole¢nosti.
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7 Vyroba plochych tésnéni

Vyroba plochych tésnéni vypada na prvni pohled velmi jednoduse, pracovnik pfipravi material,

ktery hydraulicky nebo mechanicky lis vykroji do spravného tvaru. Ve skutecnosti je vyroba

vvvvvv

vysekavaciho nastroje a kon¢i samotnou vyrobou.

Proces zakdzky je zndzornén na diagramu, ve kterém jsou obsazeny veskeré cinnosti
od objednavky zdkaznika po expedici. V nasledujicich podkapitolaich jsou popsany

administrativni ¢innosti probihajici pfed samotnou vyrobou.

‘ Poptavka ‘

U

MNahidka

U

Technicka
pfiprava
wyraby

Sklad . Sklad
‘ materialu ‘ E> Vyroba E> ‘ materialu ‘

Sklad
hotowych vyrobkd

e

Baleni

4

Expedice

Obrazek 2 - Pribéh zakazky

Zdroj: vlastni zpracovani z podnikovych udajit
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7.1 Poptavka

Cely proces zacina poptavkou od zédkaznika, ten vétSinou vi pouze rozméry a tvar t€snéni, které
bude potiebovat, ale nemé piedstavu o nejlep$im materidlu pro dané feseni. Prvni moznosti, jak
zakaznici zadavaji svoji poptavku, je formuldf. Ten je dostupny na webovych strankach,
ve kterém zakaznik vyplni dalezité parametry (teplota, tlak, médium, rozméry a pocet kusii)
pro spravny vybér tésnéni. Tento formulaf poté vyhodnoti technicky referent a nabidne nejlepsi
feSeni pro kazdého zakaznika. Druhou moznosti je poptavka, kterd probihéd pies obchodniho
zastupce, toho ma tato spolecnost v kazdém kraji. Obchodni zastupce po konzultaci

se zékaznikem poptavku piedava technickému referentovi ke zpracovani.

7.2 Nabidka

Odpovéd’ s nabidkou nejlepsiho feseni tésnéni pro danou zakézku zakaznik obdrzi do 24 hodin
od vytvofeni své poptavky a standardni doba dodéani objednavky byva 14 dni. Nabidka se sklada
z grafického navrhu tésnéni a cenové nabidky. Po pfijmuti této nabidky zakaznikem dochazi
k podpisu smlouvy a zadani zakazky z obchodniho oddé€leni je tyz den pfedano na zpracovani

technické piipravy vyroby.

V nékterych piipadech zdkaznik doda i vykres t€snéni, v ostatnich ptipadech pracovnik vytvori
vykres v programu AutoCAD. Dale si spole¢nost sama vyrabi vysekavaci nastroje pro vyrobu
na CNC vysekavacich poloautomatech. Tyto néstroje nejsou schopni vyrobit, pokud je nutné
nastroj zasadit do dfevéné desky. V téchto ptipadech vyuZzivaji svého dodavatele vysekavacich

nastroj.

7.3 Technicka priprava vyroby

Technicka ptiprava vyroby vytvoii pro kazdy druh tésnéni kartu vyrobku (ptiloha A). Do karty
vyrobku zanese pracovnik normovanou spotfebu materidlu, mzdovy tarif vyrobniho
pracovnika, ktery zahrnuje operaci a typ pracovisté, a normovanou dobu vyroby. Po téchto

krocich je zakézka odesland k vyrobé.

Po zaneseni vSech dat do karty vyrobku technickymi referenty vzniknou v systému dva listky
(ptiloha B), materidlovy a pracovni listek. Tyto listky ndsledn¢ ve vyrobné vytiskne mistr.
V této chvili mizZe mistr zménit vyrobni technologii, pokud mé na skladé napt. odpovidajici
zbytkovy material, ovSem tento krok musi projednat s technickym referentem, ktery tento krok

bud’ odsouhlasi nebo zamitne.
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Materidlovym listkem vznikne pozadavek na vydani materidlu ze skladu, pracovni listek vznika
pfidélenim préce piislusSnému vyrobnimu pracovnikovi. Mistr ze skladu materidlu pfevezme
materidl, ze skladu vysekavacich nastroji spravny nastroj a vSe pieda pracovnikovi, ktery
si nasledné pfipravi stroj pro vyrobu. Listek obsahuje ¢arovy kod, kterym se pracovnik piifadi
k dané praci. Kazdy pracovnik ma sviyj vlastni ¢arovy kod, diky kterému je jednozna¢né, kdo

na jaké praci pracoval.

Po ukonceni vyroby provede vystupni kontrolu mistr, ktery zjistuje také skutecné mnozstvi
spotfebovaného materidlu a nasledné provadi pfipadné vratky nadbytecné¢ho materidlu zpatky
do skladu materialu. Dale do pracovniho listku zadava skute¢né vyrobené mnozstvi a skute¢ny

vyrobni ¢as.

7.4 Analyza administrativné — obchodnich a pripravnych ¢innosti

V nasledujici tabulce jsou zaznamenany veSkeré Cinnosti, které predchazeji samotné vyrobg.
Jedna se o administrativné-obchodni a pfipravné Cinnosti, které jsou detailnéji rozepsany
na zadatku kapitoly. Cinnosti jsou v tabulce rozlisené dle toho, zda ptidavaji hodnotu
(zlutohnéda barva), hodnotu sice nepiidavaji, ale podporuji ptidavani hodnoty (nezabarveno)

nebo se naopak jedna o plytvani (zelena barva).

Tabulka 3- Administrativné — obchodni a pfipravné ¢innosti

Administrativné-obchodni a pripravné

¢innosti
Vyhodnoceni poptavky
Zpracovani nabidky
Graficky navrh Pfidan4 hodnota
Cenova nabidka Neptidana hodnota
Plytvani

Podpis smlouvy

; — T Nezapocitava se *
Pracovni porada technickych referentl pfi p

zpracovani nabidky

Zadani zakazky technické piipravé

Tvorba vykresu pro vysek

Tvorba vysekavacich nastroji

Tvorba karty vyrobku

Tisknuti materialového a pracovniho listku
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Cekani (ne¢innost)

Prestavka pracovnika dle podminek ZP*

Zdroj: vlastni zpracovani dle podnikovych udaju
Protoze se autorce nepodarilo zjistit, jak dlouho trvaji jednotlivé ¢innosti uvedené
v tabulce ¢. 3 a tedy nemohla posoudit kvantifikaci v oblasti pfidavani hodnoty, rozhodla
se alespon rozdélit posuzované ¢innosti z hlediska jejich procentniho vyskytu.
Nejprve byly Cinnosti rozliSeny dle toho, zda se jedna o plytvani nebo zda je jedna o pracovni
¢innosti. V nasledujicim obrazku (graf — prace/plytvani) lze vyc€ist, Ze administrativné-
obchodni ¢innosti se skladaji z druhid Cinnosti, které ze 17 % zptsobuji plytvani, ale naopak
83 % druhti Cinnosti se skladd z pracovnich Cinnosti, které bud’ ptidavaji hodnotu nebo
ji neptidavaji.
Procentni hodnoty vyjadiené nésledujicim grafem vychazeji z pfedchozi tabulky (tabulka 3).
Jedna se o procentni vyjadieni druht pracovnich ¢innosti a plytvani k celkovému poctu ¢innosti
probihajicich ve vyrobé (graf — prace/plytvani). Dale procentni vyjadieni druhti ¢innosti

ptidavajicich/neptidavajicich hodnotu ku pracovnim ¢&innostem (graf — ptidand/neptidand

hodnota).
Prace/plytvani Pfidana hodnota/nepfidana hodnota
17%
A0
B0%
B83%
prace plytvani ginnosti pridévajici hodnotu ginnosti nepfidavajid hodnotu

Obrazek 3 - Graf — administrativné-obchodni a pfipravné ¢innosti — prace/plytvani a ptidana
hodnota/neptidana hodnota

Zdroj: vlastni zpracovani dle podnikovych udaju
Z obrazku (Obrazek 3 - graf — ptfidana hodnota/neptidand hodnota) je patrné, Ze druhy ¢innosti,

které ptidavaji hodnotou, tvoii pouze 2/5 veskerych pracovnich ¢innosti.

34



Pracovni ¢innosti tvoii 83 % vSech Cinnosti, ovsem pouze 40 % jich ptridava vyslednému

vyrobku hodnotu.
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8 Procesni mapa vyroby tésnéni

Nize je zobrazena procesni mapa vyroby tésnéni. Tato mapa znazornuje jednotlivé ¢innosti,
které na sebe navazuji. Jednotlivé kroky jsou rozdéleny dle toho, zda se jedna o pfijem, proces,

kontrolni misto, skladovani nebo zvlastni (kriticky) proces.

V procesni mapé neni zaznamenand dodavka materidlu, jelikoz spolecnost material dokupuje
pribézné a nasledné veskeré druhy materialu skladuje ve skladech v Brné a bézné pouzivany
materidl skladuje ve vyrobnim arealu v Hodonin€. Pti nakupu materialu spole¢nost nakupuje
vetsi zasoby materidlu z divodu vyhodnéjsi ceny pii vétSim odbéru, minimalni velikosti
dodavky urcené dodavatelem, ale také kvuli delsi dodaci lhité. Nékteré materidly spole¢nost
objednava z Ciny nebo Brazilie a dodaci Ihiita je poté delsi, a proto by mohly nastat prostoje

ve vyrobé z nedostatku skladovaného materialu.

stupni
kontrola

U

Skladovani
materiall

PFijem
Proces

Kontrolni misto

Déleni Skladovani
materialu
G ( ZvIastni (kriticky) proces
@ Skladovani
hotovych
Uvolnéni vyrobkii

do vyrob

{
edice

- .
. :

Obrazek 4 - Procesni mapa vyroby Zdroj: vlastni zpracovani z podnikovych udajii
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V dalsich podkapitolach jsou detailn€ji popsany jednotlivé cinnosti, spole¢né s tim,

zda spolecnosti pfinaseji zvyseni hodnoty nebo naopak.

8.1 Vstupni kontrola

Vstupni kontrola probiha po prevzeti zasilky materidlu od dodavatele na pfijmovém misté
ve skladu materidlu pfed samotnym naskladnénim. V této chvili pracovnici technické kontroly
kontroluji, zda material odpovida vyrobcem deklarované kvalité. Jedna se zejména o kontrolu
cetnosti, tloustky, Sitky, délky a tvrdosti desek ¢i roli materidlu. Kdyz se jedna o certifikovany
material, probihd na pfijmovém mist€ 100 % kontrola kvality. Pokud se naskladiiuje bézny
material, probiha kontrola pomoci statistické prejimky. Statistickd piejimka je ndhodna
kontrola x vzorki piijimaného materialu, pocet kust vzorkt je zavisly na velikosti objednavky
materiald. Pracovnik technické kontroly zkontroluje zadané parametry pouze u vzorki
materiald. Dle kontroly téchto vzorkli nasledné zvoli dal$i postup, pfijem objednavky,
reklamaci, ¢i odesle formulatf s vysledky technickému referentovi k rozhodnuti o dal§im

postupu.

Po kontrole pracovnici technické kontroly zaznamenaji namétené kontroly do formulare. Pokud
jsou vSechny naméfené hodnoty shodné s parametry objednavky, je povolen pfesun materialu
do skladu. Kdyz materidl neodpovida parametrim, nasleduji dv€ moznosti feSeni. Prvni
moznost nastava, pokud jsou velké rozdily mezi objednanym a doruc¢enym materidlem, v této
chvili nasleduje reklamace materidlu u dodavatele. Druha moznost je vyuZivana, kdyz se jedna
o material, ktery ma pfijatelnou vadu. V této chvili pracovnik vyplni formulaf, ktery odesle
obchodnimu referentovi, ktery nésledn€ rozhodne, zda je vada materidlu akceptovatelna.
Materidlu s akceptovatelnou vadou obchodni referent povoli naskladnéni. Reklamace

nasleduje, pokud by vada materialu ovlivnila vysledny vyrobek.

Tato ¢innost vyslednému vyrobku nepridava hodnotu, ale je nedilnou soucasti celého
procesi, jelikoZ také diky vstupni kontrole materialu vyrabi tento podnik velmi kvalitni

primyslové tésnéni.

8.2 Skladovani materialu

Skladovani materidlu probiha ve dvou méstech. Druhy materialt, grafit, teflon, pryz,
vldknitopryz, gumokorek, kov atd., jsou skladovany ve skladech v Brné. Sklad materialu
ve vyrobnim aredlu v Hodoning je vyuzivan pro skladovani bézné vyuzivaného materialu, napf,

teflonové desky nebo pryz. Déle je ve vyrobnim aredlu skladovan zbytkovy materidl, ktery
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vznikd pii vyrobé velkoformatovych ale uzkych tésnéni. Zbytkovy materidl je vyuzivan
pro vyrobu tésnéni o malych rozmérech, z divodu co nejvyssiho vyuziti potencidlu materialu.

Sklad zbytkového materialu je soucasti vyroby a mé ho na starosti mistr, nikoliv skladnici.

Technické ptiprava vyroby do karty vyrobku (viz. pfiloha A) zanasi normovanou spotiebu
materialu, mzdovy tarif vyrobniho pracovnika, ktery zahrnuje operaci a typ pracovisté,

a normovanou dobu vyroby.
Normovana spotieba materialu je vypocitavana pomoci nésledujiciho vzorce:

Rovnice 1 - Normovana spotieba materialu

Material = plocha tésnéni * jednotkova cena * koeficient vyuZitelnosti
Zdroj: ucetni smeérnice spolecnosti
Plocha tésnéni — Cista plocha tésnéni
Jednotkovad cena — jednotkova cena materialu vychazejici z primérné skladové ceny

Koeficient vyuZitelnosti — koeficient stanovujici vyuzitelnost daného materidlu (zjistuje

se empiricky pro kazdy pouZivany material)
Vypoctena normovana spotfeba materidlu je vyuzita pro zjisténi vyrobni ceny plochého tésnéni.

Po vypocteni normované spotieby materialu mistr piedlozi skladnikovi pfisluSny material
a materialovy listek a je mu vydan ze skladu materidl k naslednému zpracovani oddélenim
vyroby. Na materidlovém listku je vyznaleno Ccislo zakazky, typ materidlu potiebného

pro vyhotoveni a ¢islo skladu ze kterého ma byt material vydany.

Dle poznatkii, které byly vySe zminény, lze Fici, Ze tento proces nepiidava hodnotu, ov§em

je velmi diilezity a nepostradatelny pro vyrobu produkti.

8.3 Prijem materialu do vyroby
Ptijem materidlu do vyroby probiha v jiZ zminénych skladech. Jednd se o proces, pfi kterém
pracovnik dle materidlového listku zjist'uje, jaky material ma byt vydany, tzn. jaky typ

a velikost desky ¢i role je pottebna pro vyrobu.

Déle dle velikosti vyrabéného tésnéni rozhoduje mistr, zda vyda i zbytkovy material. Toto
rozhodnuti probihé dle n¢kolika faktorii, prvnimi jsou bezesporu velikost vysledného tésnéni
a material pouzivany pro vyrobu dal§im dilezitym faktorem je technologie, ktera bude tésnéni

zpracovavat.
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Piijem materidlu do vyroby nepridiva produktu hodnotu, ale je nepostradatelnou
¢innosti ve vyrobé. Pokud by tato Cinnost neexistovala, nemusel by byt ve skladech

materidalu vydavany spravny typ materialu potiebny pro probihajici zakazku.

8.4 Déleni materialu

Proces déleni materidlu probiha ve vyrob¢ dle toho, zda je material ve formé desek nebo roli.
Pro vyrobky vyrabéné z desek je do vyroby vyskladnéna cela deska. Desky o velikosti
do 1500x1000cm dokaze stroj zpracovat vcelku a neni proto potieba materidlovou desku
rozdelovat. Celé desky materidlu se do mensich strojii nevejdou, z toho diivodu jsou tyto desky

rozdeleny na 9 kust o velikosti 500x500cm, které¢ uz stroj zvladne zpracovat.

Pti vyrobé z roli je vyskladnéna cela role, ktera je postupné automatickym strojem odvijena
az do splnéni zakazky. Do materidlového listku pracovnik zapiSe spotfebované mnozstvi

materialu a zbytek role skladnik naskladni zpét do skladu materiélu.

Spole¢nost Pokorny industries, s. r. 0. ma cil efektivné vyuzivat co nejvétsi plochu vsech
materiald. Z tohoto divodu se obchodné-technicti referenti snazi naakumulovat zakdzky
se stejnym potfebnym materidlem a poslat tyto zakazky ve stejny ¢as do vyroby. DalSim
divodem je zivotnost nékterych materiald, napt. pryz ma zivotnost 3-7 let, jelikoz ¢asem ztraci
svoji pruznost a jiz ji nelze vyuZzit. Pokud je materidl z pryze jiz z ¢asti zpracovan,
ma spole€nost za cil zpracovat tento material do roka od prvniho vyskladnéni do vyroby

z diivodu udrZeni pozadované kvality produkti.

Nespotiebovany materidl, role ¢i desky mistr rozdé€li dle moZnosti dal§iho vyuZiti na zbytkovy
nebo odpadni material. Material, ktery by mohl byt jesté vyuZitelny pro vyrobu je naskladnény
do skladu zbytkového materialu. Tento sklad slouZi jako pfiru¢ni sklad vyroby a zodpovida
za n¢j mistr. Odpadnim materidlem se stane takovy, ktery uz neni z dtivodu velikosti pouzitelny

pro vyrobu.

Déleni materialu je dileZita ¢innost pro zabranéni plytvani materidlem. Z tohoto diivodu

je nepostradatelna ve vyrobnim procesu, ale vyslednému vyrobku nepridava hodnotu.

8.5 Uvolnéni do vyroby
Uvolnéni do vyroby probihd ve chvili, kdy méa pracovnik u sebe pracovni, materidlovy
i zmetkovy listek (pfiloha C), materidl a vyfezévaci nastroj. Pfed samotnou vyrobou musi

zaméstnanec piipravit piislusny stroj dle vyrabéného typu tésnéni, vSechny potfebné informace
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vycte zpracovniho listku ziskaného od mistra. Pfipravny cas je spolecnosti stanoveny

na 6 minut.

V této chvili pracovnik vysekne pét kontrolnich kust vyrobku a nasledné zkontroluje,
zda kontrolni kusy odpovidaji zadani. U vyrobkii odpovidajicich zadani pracovnik technické
kontroly podepise uvolnéni do vyroby, tj. povoli zpracovani zakazky. Vyrobky neodpovidajici
zadani jsou urceny k likvidaci. Pracovnik musi znovu sefidit vyrobni stroj a probéhne dalsi

kontrola.

Cely vyrobni ¢as probihaji pribéZné kontroly kvality pracovnikem technické kontroly. A to tak,
ze pii vyrobé pracovnik kazdé vyrobené tésnéni poklada na sebe a v pribéhu pracovni doby
probihaji 3—4 nahodné kontroly technickou kontrolou. Kdyz jsou kontrolované vzorky
v poradku, technicka kontrola vlozi tato tésnéni do zelené prepravky a vyplni pracovni listek,
dobu préace, typ pracovniho stroje, jméno pracovnika atd. Nalezené zmetky, tésnéni
neodpovidajici zadanym parametriim, jsou vlozeny do Cervené piepravky a pracovnik vyplni
zmetkovy listek, ktery slouzi pro ptehled o mnozstvi pokazenych kusii. Technické kontrola poté
zjistyje, z jakého diivodu dany zmetek vznikl, zda je chyba na stran¢ Sikovnosti zaméstnance,

byl $patné setizeny stroj nebo zda materidl nesplnoval potfebné technologické parametry.

Ptepravky jsou situovany ve vyrobé na misté pro technickou kontrolu, ktera po ukonceni prace
zaméstnance na terminalu piijde a zkontroluje kvalitu vyrobkii. Pracovnik technické kontroly
poté do formulaie v Excelu zapiSe zjisténé vysledky ve formé aritmetickych primért vyrobkt
a zmetkll. Mistr od technické kontroly ziska tato data a sam poté do systému zapiSe vyrobni
¢as, vyrobené mnozstvi a mnozstvi skutecné spotiebovaného materidlu. Toto ukonceni vyroby
se okamzité propiSe do systému a skladnici ve skladu hotovych zjisti, kolik vyrobkl budou

naskladfiovat.

Tato ¢innost je dilezitym kontrolnim bodem celé vyroby, je proto nepostradatelna

i presto, Ze vyslednému produktu neprinasi hodnotu.

8.6 Vysekavani a Lisovani

Vysekavani a lisovani t€snéni ma na starosti mistrem piidéleny zaméstnanec, ktery dostane
pracovni listek. Do tohoto listku je néasledné zapisovan datum a ¢as zahajeni vyroby, datum
a Cas ukonceni prace, popiipad¢ i Casy preruSeni prace a také mnozstvi vyrobenych kust.
Pted samotnou vyrobou musel zaméstnanec pii uvolnéni do vyroby pfipravit pfislusny stroj

dle toho, jaky typ tésnéni bude vyrabét.
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Prvnim vyuzivanym strojem je CNC vysekavaci poloautomat. Pro vyrobu na tomto stroji musi
mistr zajistit vysekdvaci nastroj ze skladu vysekavacich nastrojt, ktery se nachéazi ve vedlejsi
mistnosti vyrobni haly. Po ziskani vysekdvaciho nastroje, materialu a uvolnéni do vyroby

zamestnanec zahajuje zpracovani zakazky.

Obrazek 5 - CNC vysekavaci poloautomat
Zdroj: Pokorny industries, s. r. o.

Do CNC vysekavaciho poloautomatu vlozi operator na plastovou desku material, na ktery
nasledné umisti jiz zminény vysekavaci nastroj. Poté spusti stroj, ktery vysekne tésnéni a takto

postupuje celou vyrobu zakazky.

Pti vyrob¢ na téchto strojich zaméstnanci velmi Casto vyuzivaji zbytkovy material, jenz zbyl
z vyroby velkorozmérnych ale uzkych té€snéni, jelikoZ operator miiZze velmi dobie vyuZit
potencidl mista materidlové desky tim, kam polozi vysekavaci néstroj. I pies snahu
zaméstnanct/spole¢nosti vyuzit kazdy milimetr materidlu dochazi k nevyuziti 3040 %
materidlové desky. Toto nevyuziti vznika z divodu vysekli vnitini Casti tésnéni a okraji

materidlové desky, na které se t€snéni jiz nevejde.

Vyuziti materidlu tedy velmi zavisi na praci operatora, ktery ma za ukol spravné odhadnout
polozeni vysekéavaciho nastroje, tim snizi vyrobu zmetkt a zvysi vyuziti potencialu materialové
desky. Spravné polozeni zavisi na Sikovnosti operatora, jelikoZ vysekdvaci nastroj ma
pfevyseny dfevény okraj nad vysekdvaci noze a pfi Spatném umisténi vznikaji zmetky nebo

naopak velké rozestupy vyseki a tim znehodnoceni materialu.
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Dal$im strojem, ktery se vyuziva pro vyrobu tésnéni je CNC plotr. Tento stroj pracuje
automaticky a operator kontroluje pribéh vysekévani. Do tohoto stroje operator nahraje jiz
predpfipraveny nakres dan¢ho tésnéni a stroj sefidi dle pozadavku technické ptipravy vyroby.
Poté do podavace vlozi materidlovou desku ¢i roli, podava¢ po spusténi stroje desku posune

az k fezacimu mistu, kde je nasledné vyseknuté pozadované tésnéni.

e

Obrazek 6 - CNC plotr

Zdroj: Pokorny industries, s. r. o.
U tohoto stroje nelze vyuzivat zbytkovy materidl, jelikoz by ho podava¢ nezvladl posunovat.
Dalsim minusem CNC plotru jsou nevyuzité mezery materidlu, které vznikaji mezi
vyseknutymi tésnénimi. Vyrobni stroj totiz potfebuje vétsi mezeru mezi vyseky nez vysekavaci

poloautomat a tim je zvySovano mnozstvi materialu, ktery jiz nelze dale vyuzit.

Tato ¢ast vyroby je kriticky proces, pii kterém mohou vznikat jiz zminéné pokazené kusy, které
se jiz nedaji zpracovat nebo opravit. Procesy vysekavani a lisovani zvySuji hodnotu vyrobku,

jelikoZ z materialu vytvori poZadovany tvar vyrobku.

8.7 Vystupni kontrola

Po dokonceni vyroby nasleduje vystupni kontrola, kterou provede mistr, ktery zjiStuje stav
zakazky. Pti vystupni kontrole mistr zjisti skute¢né mnozstvi spotfebovaného materialu
aprovede pifipadné vratky nadbytecného materidlu zpatky do skladu materidlu. Dale do

pracovniho listku mistr zadava skute¢né vyrobené mnozstvi a skute¢ny vyrobni ¢as.
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Obrazek 7 - Standardni ploché tésnéni

Zdroj: Pokorny industries, s. r. o.

Vystupni kontrola spociva v kontrole kazdého kusu vyrobeného tésnéni z divodu kontroly
spravného vyseknuti, zda se nevyrobil zmetek. U tésnéni je dilezité zkontrolovat, zda tvar
odpovida a neni nikde useknuty, dale také zda byly vyseknuty vSechny otvory. Pokud pfi
vyrobé vznikl zmetek, mistr do zmetkového listku zapiSe zplisob mozného vzniku zmetku, napf.

Spatné parametry, vada nastroje nebo nejcastéji chyby pfi nastavovani stroje.

Obrazek 8 - Nestandardni ploché tésnéni

Zdroj: Pokorny industries, s. r. o.

Vystupni kontrola nepiidava tésnéni hodnotu, ale je nedilnou soucasti celého procesu.

Jedna se posledni kontrolu kvality pfed samotnym balenim vyrobki.

8.8 Baleni

Spolecnost déli proces baleni svych vyrobkid na vyrobni a expedi¢ni baleni. Pii praci
a manipulaci s t€snénim a lepenkami zaméstnanci musi vzdy pouzivat bilé rukavice. Vyrobni

baleni probihé dle pozadavktl zakaznika napt. pocet kust objednavky, zda pozaduje jednotlivé
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tésnéni v saccich, zavareni sackl a Stitky na zabalenych vyrobcich. Na Stitkdch jsou vzdy

uvedeny zakladni informace, o jaké tésnéni se jedna, datum vyroby, Sarze ¢i datum expirace.

Pokud je té€snéni do rozmeéru 320 x 320 mm pracovnici ho zabali pomoci lepenky a smrst'ovaci
folie. Kazdy vyrobek je balen do tii vrstev lepenek, do prostiedni vrstvy lepenky je polozen
vyrobek, tato vrstva je vzdy vysoka dle tloustky baleného vyrobku, tak aby bylo zamezeno
potencialnimu pohybu. Zbylé dvé vrstvy lepenky ochraiuji plochu tésnéni. Takto zabezpecené

tésnéni je tepelné zavarené.

Obrazek 9 - Baleni vyrobki do prostfedni lepenky
Zdroj: Pokorny industries, s. r. o.
Na takto zabaleny vyrobek je nalepeny doprostied identifikacni Stitek a pod né;j Stitek delta (viz.

Obrazek 10). Delta Stitkem spolecnost interné identifikuje své vyrobky a pracovnik snadno

rozezna zabalené vyrobky od sebe. Delta Stitek obsahuje mnozinu cisel.

Obrazek 10 - Zabalené vyrobky v krabici

Zdroj: Pokorny industries, s. r. o.

Jednotlivé zafoliované vyrobky jsou baleny dle mnozstvi zakazky do krabice, kterd je nasledné

doplnéna PU pénou, aby byl opét zamezen pohyb vyrobki v krabici.
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Tésnéni o rozmerech nad 320 x 320 mm je balené stejnym zplisobem pomoci lepenky a stre¢
folie, ale takto zabalend tésnéni nejsou z diivodu velikosti vkladana do krabice, ale bali se na

paletu a prokladaji se nepotisténou lepenkou (viz. Obrazek 11).

Obrazek 11 — Baleni pomoci lepenky

Zdroj: Pokorny industries, s. r. o.

Balici postup pro expedici je rizny dle limitnich parametrt zésilky, bud’ jsou vyrobky baleny
do obalek, ptepravnich kartonli nebo na paletu. Nékteré vyrobky maji specifické pozadavky na
baleni z divodu pouzitého materidlu, napt. tésnéni z grafitu musi byt baleno do pieklizky

a obalené papirem, aby nebylo tésnéni znehodnoceno.

Zakazky o maximalni hmotnosti 1 kg jsou baleny do obalky. Tésnéni zaméstnanec vlozi dle
velikosti do PE sacku, k vyrobku vlozi identifika¢ni Stitek a osvédceni. Velikost obalky
je urcena velikosti vyrobku, vyuzivaji se obalky o velikosti A5, A4 nebo A3. Do pfislusné
obalky zamé&stnanec vlozi vyrobky, fakturu a dodaci list. Takto zabalenou zakazku s vypsanym
privodnim listem zaméstnanec zvazi, aby zjistil, zda obalka odpovida poZadované maximalni
hmotnosti. Zasilku s odpovidajici hmotnosti poté zaméstnanec ulozi do prostoru vyhrazené¢ho

k odvozu ptepravni spole¢nosti.

Zakazky balené do pfepravnich kartonli maji limitni parametry nasledujici, maximalni
hmotnost 30 kg a maximalni délku 240 cm. Vyrobky zaméstnanec ulozi do kartonu a proti
poskozeni zajisti proloZenim molitanem nebo papirem. Do kartonu jsou déale vloZeny
osvédceni, faktura a dodaci list, nasledné pracovnik karton zalepi a zapaskuje paskovacim
nastrojem. Pokud je v zésilce vice kartonu, pracovnik oznaci, ve kterém se nachazi faktura.
Zaméstnanec vypisSe privodni Stitek, zvazi zasilku a uloZi ji do prostoru vyhrazeného k odvozu

prepravni spolec¢nosti.
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Poslednim zptisobem baleni je baleni vyrobki na palety. Limitni parametry pro takto zabalenou
zasilku jsou rozméry 120 cm x 80 cm o maximalni vySce 180 cm. Vyrobky pracovnik zabali
a zalepi stejnym zpiisobem jako pii baleni vyrobkt do pfepravnich kartont. Takto zalepené
a zapaskované kartony pracovnik poklada na paletu, kazdé patro vyrobkti na paleté je prolozeno
ptitezem. Kazdy jednotlivy karton je oznacen identifikacnim Stitkem, zaméstnanec
po naskladani vSech kartonti na paletu spaskuje kartony s paletou. Déle jsou kartony na paleté
zajisténé stretchovou (smrStovaci) folii. Na takto zabalenou paletu zaméstnanec nalepi

pravodnik list, fakturu a dodaci list, tim pfipravi paletu pro odeslani ptepravni spolecnosti.

Nejedna se o cinnost, ktera by vyslednému produktu pridavala hodnotu, ale baleni

vyrobkii je nepostradatelnou souéasti vyrobniho a expedi¢niho procesu.

8.9 Skladovani hotovych vyrobku

Skladovani hotovych vyrobkil probiha na dvou mistech dle toho, zda mé byt objednavka ihned

odeslana, byla vyrobena dopiedu nebo zda je v objednavce i zbozi, které spole¢nost prodava.

Prvni sklad hotovych vyrobki se nachazi ve vyrobnim aredlu v Hodoning, kde jsou situovany
vyrobky, které budou ihned odeslany nebo vyrobky, které jsou odesilany na Slovensko. Zasilky
na Slovensko zlstdvaji v Hodonin€, z diivodu blizkych hranic a tim zjednoduSeni odesilani
zasilek. Druhy sklad hotovych vyrobkll se nach4zi v Brné pobliZ hlavni budovy spolecnosti.
Do tohoto skladu jsou pievazeny vyrobky, které jsou soucésti objednavky spole¢né se zbozim,

které skladuji pouze v Brné&, nebo vyrobky, pro které je vyhodnéjsi odeslani z Brna.

O tom, v jakém skladu hotovych vyrobki se budou dané vyrobky skladovat, rozhoduje
technicky referent, ktery mél na starosti celou zakézku jiz od objednavky. Technicky referent
z informace o dopracovani celé vyroby zakazky, kterou ziska, kdyZ mistr do systému zapise
ukonceni vyroby. Dle téchto informaci referent rozhodne o odeslani zakazky nebo ulozeni
vyrobkil do skladu. Pro zakazku, ktera je ur¢ena ihned k odesléni, vytvoii referent dodaci list

a skladnici dle né¢ho zabali vyrobky a pfipravi je k odeslani z Hodonina nebo na pfevoz do Brna.

Skladovani hotovych vyrobki je ¢innost, ktera nepiidava vyrobkim hodnotu. JelikoZ
je soucasti presun nékterych vyrobkii mezi mésty Hodonin a Brno kde jsou nasledné

sladovany, jedna se z ¢asti i o ¢innost, ktera zptusobuje plytvani.

8.10 Expedice
Expedice vyrobkil probiha dle toho, v kolik hodin je dokoncend vyroba. Vyrobky, u kterych

byly vSechny cinnosti dokonceny pied 12 hodinou jsou expedovany v tom samém dnu.
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U ostatnich vyrobki probihd expedice nésledujici den. Spolecnost sama své vyrobky

nedistribuuje mezi své zakazniky, ale vyuziva sluzby ptepravni spolecnosti GLS.

Jelikoz jsou nékteré vyrobky expedovany az ze skladu v Brné, tak jsou tyto vyrobky nejprve
pfevazeny spoleCnosti mezi vyrobnim aredlem v Hodoniné a skladem hotovych vyrobkt
v Brné. Tento pfesun materidlu je vzdy spojeny s jiz zminénym pfesunem materidlu mezi
sklady materialu. Zaméstnanec nalozi potiebny material ve skladé v Brné a odveze ho
do Hodonina, délka trasy mezi t€émito mésty je okolo 60 kilometrti. V Hodonin€ vylozi material
a nalozi vyrobky zabalené pro pfepravu a odveze je zpét do skladu v Brné, odkud budou poté

odesilany.

7

Expedice je ¢innost, ktera nepridava vyrobkiim hodnotu je ovSem nedilnou soucasti
celého procesu. OvSem jedna se i o plytvani z diivodi presunti materidlu a hotovych

vyrobkii mezi mésty Hodonin a Brno, odkud jsou vyrobky nasledné odesilany.

8.11 Analyza ¢innosti ve vyrobé

V tabulce 4 jsou zaznamendny ¢innosti potiebné pro vyrobu, které probihaji ve vyrobnim areélu
v Hodoning. Cinnosti jsou rozlideny na &innosti, které pfidavaji hodnotu (zlutohnéda barva),
¢innosti, které neptidavaji hodnotu (nezabarveno) nebo na ¢innosti ve kterych vznika plytvani

(zelena barva).

Tabulka 4 - Vyrobni ¢innosti

vyrobni ¢innosti

vstupni kontrola kvality materidlu

tisk pracovniho, materidlového a zmetkového listku
prevzeti materidlu

déleni materidlu

pievzeti vysekavaciho néstroje

piiprava stroje

uvolnéni do vyroby

manipulace s podkladovymi deskami

manipulace s materidlovymi deskami Neptidana hodnota
manipulace s vysekdvacim ndstrojem
vysekdvani

lisovani Nezapocitava se *
pracovni rozhovor

dokumentace

vystupni kontrola kvality vyrobki
baleni

¢ekani (necinnost)

piestavka pracovnika dle podminek ZP*

Pfidana hodnota

Plytvéni
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piesun materidlu mezi sklady
piesun vyrobkil mezi sklady

Zdroj: vlastni zpracovani dle podnikovych udajii
ProtoZe se autorce nepodarilo ani ve vyrobnich ¢innostech zjistit, jak dlouho trvaji
jednotlivé ¢innosti uvedené v tabulce ¢. 4 a tedy nemohla posoudit kvantifikaci v oblasti
pridavani hodnoty, rozhodla se alespon rozdélit posuzované ¢innosti z hlediska jejich
procentniho vyskytu.
Zelen¢ oznacené¢ druhy ¢innosti zpiisobuji plytvani v oblasti dopravy a prostoji. Druhy ¢innosti,

které zptsobuji plytvani zahrnuji 20 % vSech druhti ¢innosti probihajicich ve vyrobé.
Zluté ozna¢ené druhy &innosti predstavuji druhy ¢innosti, které ptidavaji hodnotu vyslednému

vyrobku. V nésledujicim obrazku (obrdzek 12) lze vycist, Ze tyto druhy Cinnosti tvoii pouze

13 % vSech druhti pracovnich ¢innosti probihajicich ve vyrobe¢.

Procentni hodnoty vyjadiené nésledujicim gratem vychdzeji z poctu €innosti pfidané/nepiidané
hodnoty a plytvani z pfedchozi tabulky (tabulka 4). Jednd se o procentni vyjadfeni poméru

pridané/neptidané hodnoty ¢i plytvani k celkovému poctu ¢innosti probihajicich ve vyrobé.

. e e . Pfidand hodnota/nepfidana hodnota
Prace/plytvani

13%

20%

price - plytvani Einnosti pfiddvajici hodnoty ginnosti nepfidévajid hodnotu

Obrazek 12 - Graf — vyrobni ¢innosti — prace/prostoj, pfidana hodnota/nepfidana hodnota
Zdroj: vlastni zpracovani dle podnikovych udajii

Pracovni ¢innosti tvoii 80 % vSech druhtli ¢innosti, ovS§em pouze 13 % piidava vyslednému

vyrobku hodnotu.
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9 Odhad nakladi na jednotlivé ¢innosti

Spolec¢nost Pokorny industries, s. r. 0. nevyuziva odhad nékladii na jednotlivé ¢innosti, jelikoz
osobni preference vlastnikli spolecnosti byla vyuzivat k zaznamendvani veskerych nékladii
rezie. Kazdy rok na konci ledna jsou stanoveny nové rezie pro kalendaini rok. Rezie jsou déleny
na rezie vyrobni a spravni. Vyrobni rezie jsou rozd€leny dle stiedisek, na stfedisko vyroby

tésnéni a stfedisko flange managment.

Flange management se zabyva komplexnim feSenim té€snosti prirubovych spojii. Pracovnik
na zéklad¢ informaci o provoznich parametrech (teplota, tlak, médium apod.), rozmérovych
parametrl zatizeni, technologickych parametrii provozu a historie spoje navrhne nejvhodnéjsi
feSeni a navrhne odbornou montaz. Spole¢nost poté doda potiebny material, tésnéni a spojovaci
material. Naslednd odborna montdz je provadéna profesiondlnim tymem spolecnosti, ktery
pfipravi té€snici plochu a provede fizené utaZeni dle navrzeného feSeni, vSe je dolozeno

protokolem o utazeni. V této kapitole je pfedstavena vyrobni rezie pro vyrobu tésnéni.

Rovnice 2 - Vyrobni rezie

CNS — PMzdS — PMatS — OPNS
PMzdS

Zdroj: ucetni smérnice spolecnosti

ReZie vyrobni=

CNS — celkové naklady strediska
PMzdS — pfimé mzdy stfediska (pouze mzdy délnikii odvedené na vyrobcich)
PMatS — piimy materil na zakazky stfediska (vyrobni material)
OPNS — ostatni pfimé naklady dilny
Spravni rezie je slozena z mezd administrativnich pracovnikil, najma, energii, skladovych
nakladi, udrzby atd. Spravni reZie je pocitana z celkovych ndkladl podniku, celkovych naklad
stiediska a pfimych nékladu stfediska.
Rovnice 3 - Spravni rezie
CNSP — Y CNS
Y. PMzdS

Zdroj: ucetni smérnice spolecnosti

Rezie spravni=

CNSP — celkové néklady podniku
Pro vypocet rezie z predchozich vzorcl je potieba stanovit si proménné, které ma spole¢nost
zaznamenané v internich dokumentech.
Celkové néklady firmy za rok ¢ini 12 654 000,-K¢, naklady vyroby za rok jsou 8 238 000,-K¢
Ptimé mzdy dé€lnikti na vyrobcich za rok: 2 074 340,- K¢
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Pfimy material spotfebovany na vyrobky za rok: 5 076 854,- K¢
Ostatni pfimé ndklady na vyrobcich (napft. kooperace): 55 000,-K¢

8238000-2074340-5076854—-55000
2074340

RezZie vyrobni= =0,5 (x100=50 %)

12654000-8238000
2074340

ReZie spravni= =2,13  (x100=213 %)

Souctem vyrobni a spravni rezie jsou vypocitany celkové rezie spolec¢nosti.

ReZie=0,5+2,13=2,63 (x100= 263 %)

Vypocitané celkové rezie spolecnost dale vyuziva pro vypocet vyrobni ceny plochého tésnéni
pomoci vzorce:

Rovnice 4 - Vyrobni cena

Vyrobni cena = materidal + mzda+ mzda*reZie
Zdroj: ucetni smernice spolecnosti

Potiebny material je vypocitany pomoci jiz zminéného vzorce (kap. 7.2.) v této zakdzce Cini

255 K¢.

Mzda je ur€ena jako hodinova sazba délnika na daném pracovisti * celkovy Cas vyrobnich
operaci od zahdjeni aZ po ukonceni vyroby. Pro tuto zakazku ¢ini mzdova sazba 185 K¢/hod

a vyrobni Cas trva 153 minut, tj. 2,55hod.

Rezie jsou pomérna ¢ast rezijnich nakladl na vyrobu vyrobku. Vztahuje se bud’ k materialu
nebo ke mzd¢, podle toho, ktera veli€ina je méné proménliva. V ptipadé€ spolecnosti Pokorny
industries, s. r. 0. je méné¢ proménlivou veli¢inou mzda. Rezie jsou udavany v % a reZijni
naklady jsou sou¢in mzdy a procenta reZzie.
Vyrobni cena = 255+(185%2,55)+(185%2,55%2,63)= 1 965,45K¢
Prodejni cena plochych té€snéni je pocitdna pomoci vzorce:
Rovnice 5 - Prodejni cena
Prodejni cena= Vyrobni cena*(1+KM)
Zdroj: ucetni smérnice spolecnosti

Vyrobni cena je vypoctena vyse a ¢ini 1 965,45 K¢&. KM je koeficientem marze, tento
koeficient spole¢nost stanovila na 0,23 tudiz 23 %.

Prodejni cena =1 965,45*1,23=2 417,50 K¢
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10 Shrnuti a hodnoceni

V préci byl analyzovan proces vyroby tésnéni od objednavky produktii po expedici. Nejprve
byly rozebrany administrativné-obchodni a pfipravné cCinnosti, poté cinnosti probihajici
ve vyrobnim arealu v Hodonin€. Zjisténé vysledky se ptilis nelisi od udajt, které jsem ziskala

ve vyuce.

Ptestoze administrativné-obchodni a ptipravné ¢innosti nejsou ¢asto povazovany za ¢innosti
hodnotu ptidavajici, domnivam se, ze zpracovani nabidky, graficky navrh, tvorba vykrest pro
vysek a tvorba vysekavacich nastrojii hodnotu pfidavaji, protoZe zdkaznici jsou ochotni za n¢
zaplatit (ndklady na né¢ vynalozené jsou soucasti prodejni ceny, kterou zékaznici akceptuji).
Plytvani naopak ptedstavuji ¢innosti tisku materidlového a pracovniho listku (lze je vytvaret
a pouzivat v elektronické podobé&) a bezrozporové je za plytvani povazovano cekani. Rlzné
formy plytvani se objevuji v 17 % vSech druhii ¢innosti, které v administrativné-obchodnich

a ptipravnych ¢innostech probihaji.

Druhou rozebiranou oblasti byly vyrobni ¢innosti. Obdobn¢ jako u administrativné-obchodnich
a pfipravnych c¢innosti byly nalezeny c¢innosti pifidavajici hodnotu a cCinnosti obsahujici
plytvani. Hodnotu ptidavaji vyrobni operace vysekdvani a lisovani. Toto tvrzeni podporuji
jednak teorie (jde o zménu tvaru viz Dlabac, 2017), jednak ochota zakaznikl zaplatit za vybér
vhodného materidlu, jeho tvaru a struktury. Rizné typy plytvani obsahuje 20 % druht vSech
vyrobnich ¢innosti. OvSem ¢innosti pridavajici hodnotu tvoii pouze 13 % druhii z pracovnich

¢innosti.

V celém procesu vyroby tésnéni se objevuje velké mnozstvi druhil ¢innosti, které¢ neptidavaji
hodnotu vyslednému vyrobku, ovSem jsou nedilnou soucasti celého procesu, a proto je nelze

vynechat.

Celkové hodnotim pridavani hodnoty ve zvoleném procesu jako obvyklé. Podle druhii
¢innosti, které jsem zaznamenala v procesu vyroby tésnéni, se domnivam, Ze obdobné

pridavani hodnoty bude obdobné i v jinych procesech vybraného podniku.
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11 Navrhy na zlepSeni

Z predeslych kapitol vyplyvaji problémové Cinnosti a situace, kterymi spolecnost Pokorny
industries, s. r. 0. ¢eli. Pfestoze nemam technické znalosti, které by mi umoznily doporuc¢ovat
¢innosti pridavajici hodnotu, domnivam se, Ze bylo vhodné trvale analyzovat a hodnotit ty
¢innosti, které sice hodnotu nepiidavaji, ale jsou nedilnou soucasti analyzovaného procesu. A to
metodami jako je napfimovani procesu, samoobsluha, detailni rozbor a eliminace dil¢iho

plytvani apod.

Dale se soustfedim na podstatny problém, kterym je plytvani. V nésledujici tabulce jsou
zndzornény problémy, priCiny a feSeni problému. Kazdy problém je detailn€ji rozebran

1 s navrhy na jeho zlepSeni.

%

Tabulka 5 — Plytvani, pficina, feSeni

Problém Pri¢ina ReSeni

Skladovani materidlu Postupna rekonstrukce | Rozsiteni skladovych
v administrativni budové po chodbach | vyrobniho aredlu prostor ve vyrobnim
vyrobniho areadlu Hodonin arealu Hodonin.

Zvazit moznost
zasobovani metodou
Just In Time.

Skladovani materialu a hotovych Plytvani ¢asu RozSifeni prostorii ve
vyrobkll v Brné Plytvani dopravou Vyrobn}m aredlu
Hodonin
Nedostatek prostoru
Ptevoz vyrobkll a materialu mezi Plytvéani Casem Rozsifeni prostorii ve

Brnem a Hodoninem vyrobnim arealu

Plytvani dopravou

Hodonin
Papirovy (fyzicky) pracovni listek Moznost znicent, Pracovni listek
ztraceni v elektronické podobé
Nevyuzivany zbytkovy material Technické feSeni Recyklace, prodej,
vyrobkl dalsi vyuziti

Zdroj: vlastni zpracovani

11.1 Skladovani materialu v administrativni budové
Skladovani materidlu na chodbach administrativni budovy ve vyrobnim aredlu v Hodoniné
je bezesporu zdrojem plytvani zbyteCnymi pohyby a nadbytecnym skladovanim. Spolec¢nost

vlastni velké mnozstvi materidlu ve vSech svych skladech a v Hodoniné je skladovan pouze
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material, ktery je bézn¢ vyuzivany pro vyrobu. I pfesto se ve vyrobnim aredlu nachazi velké
mnozstvi materialu, které prevysuje kapacitu skladu. Ve vyrobnim aredlu se nachazi samostatny
sklad materidlu, ktery ovSem neni dostatecné velky, z toho divodu je material, ktery se nevejde
do jiz zminéného skladu, docasn¢ ulozen na chodbach administrativni budovy. Vyrobni areél
spolecnost postupné rekonstruuje, proto je pravdépodobné, ze v pribéhu nésledujicich let

vznikne vétsi prostor pro skladovani.

11.2 Skladovani materialu a hotovych vyrobki v Brné

Skladovani materidlu ve skladech v Brné spolec¢nost vyuziva, jelikoZ ve vyrobnim aredlu
v Hodoniné nedisponuje dostatecnym mistem pro skladovani. Z toho ditvodu se velmi casto,
v priméru jednou denn€, pfevazi materidl mezi témito mésty. Totéz plati, kdyz je témet
spotfebovan bézny materil ve vyrobnim arealu, doplnéni materidlu probiha taktéz mezi sklady

v Hodoniné a Brné.

Stejny zpisob skladovani funguje pro skladovani hotovych vyrobki. Ve vyrobnim aredlu
se nachazi sklad hotovych vyrobkt, ale v ptipad¢, Ze neni v blizké dob¢ expedice zakazky,

pteveze pracovnik tyto vyrobky do skladli v Brné.

11.3 Pievoz vyrobkii a materidlu mezi Brnem a Hodoninem

Jak jiz bylo zminéno, skladovani materidlu 1 hotovych vyrobki probihd ve dvou méstech.
Z toho diivodu je zaméstnan ¢lovek, ktery pravidelné ptrevazi materidl do vyrobniho aredlu
a vyrobky do skladu v Brn€. Jedna cesta ma okolo 60 kilometrli, tudiZ zaméstnanec za jeden
den ujede 120 kilometrh plus ¢as nalozeni a vyloZeni materialu a hotovych vyrobki. I z tohoto

divodu by bylo efektivngjsi presunout veskeré sklady do vyrobniho aredlu v Hodoning.

11.4 Papirovy (fyzicky) pracovni listek

Ve vyrobé jsou vyuzivany papirové vyrobni, materidlové i zmetkové lisky, které lze snadno
ztratit, zni¢it nebo nedopatienim popsat. Z tohoto ditvodu by méla spolecnost zvazit digitalizaci
téchto listkli. Digitalizace by zajistila rychlejsi a flexibilnéj$i komunikaci napti¢ spolecnosti.
Pro kazdy vyrobni stroj by byl k dispozici tablet, ve kterém by se pracovnikovi po zadani Cisla
zakazky zobrazil pracovni, materidlovy i zmetkovy listek. Dale také technické vykresy by
mohly byt digitalizované. Tim by kazdy zaméstnanec mél okamzité k dispozici vSechny
dalezité¢ dokumenty a vzdy by byla zaruc¢ena aktualnost dokumentu a tim snizena chybovost

vvvvvv

jejich ¢tenti, jelikoz v digitalni podobé I1ze nakres jednoduse priblizit a piecist rozméry.
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11.5 Nevyuzivany zbytkovy material

Dalsim problémem je bezesporu stale relativné nizké vyuziti zbytkového materidlu. 1 pres
veskeré snahy o vyuziti kazdého mozného centimetru materialu pomoci poloautomatickych
stroji se nevyuzitelnost pohybuje okolo 30-40 % plochy materidlové desky ¢i role. Pficina
tohoto plytvani souvisi s tvarem a technologickymi podminkami pro spravné té€snéni. Z tohoto
divodu se v minulosti spole¢nost snazila vyuzit tento odpadni material tak, Zze se snazila
o recyklaci, prodavani k vyuziti v jiném pramyslu a dalsi. Veskeré tyto Cinnosti ovsem nebyly
dlouho udrzitelné a z tohoto diivodu vétSina odpadniho materidlu konci na skladkéch, jelikoz

diky slozeni nelze material spalit ve spalovnach nebo ekologicky zlikvidovat ¢i recyklovat.

Prvnim materidlem, ktery je spole¢nosti vyuZivan je pryz. V Ceské republice se vétSina
spoleCnosti zabyva recyklaci pryZzovych materialdi, zajistuje pouze recyklaci pneumatik.
Pii reSersi byla naleznuta jedna spolecnost, ktera se zabyva zpracovanim technické pryze. Tato
spole¢nosti sidli v Karlovarském kraji, spolecnost by se tedy musela rozhodnout, zda je pro né

vyhodné tento odpad odvazet.

Dal$im materialem je plast, konkrétn€ polyethylen s vysokou hustotou (PE-HD). Tento material

je bezvyhradné recyklovatelny a recyklaéni spole¢nosti tento material vykupuji.

Dle informaci spolecnosti grafitové a vlaknopryzové desky nelze recyklovat a grafitové desky
ani spalovat, jelikoZ pro vyrobu té€snéni je vyuzivan ohnivzdorny grafit. Tésnéni z tohoto
materidlu jsou urcené do provozil elektraren a do chemickych zédvodi. Grafit je odolny viici
kyselinam a zdsadam, nerozpousti se ve vodé a neuvoliiuje toxické slouceniny, které by mohly
zpusobit kontaminaci Zivotniho prostfedi. V Ceské republice existuje spolecnost se sidlem
v Bystfici, kterd zpracovava grafitovy a keramicky odpad z primyslové vyroby. Vykupuji

grafitovy odpadni materiél a zajist'uji odvoz tohoto materiélu.
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12 Zavér

Cilem této prace bylo posoudit, jaké aktivity ve vyrobé tésnéni neptinaseji hodnotu nebo
dokonce zvySuji plytvani spolecnosti. Pfidavani hodnoty je dalezitym prvkem pro udrzeni
spokojenosti zdkaznikii a udrzeni konkurenc¢ni vyhody. Identifikace procest, které piinaseji
hodnotu pro zakazniky, jsou klicovym prvkem tspéchu v podnikatelském prostiedi. V praci byl
popsan chod spolecnosti Pokorny industries, s. r. 0., kterd podniké ve strojirenském primyslu

a dodéava své vyrobky na n€kolik zahrani¢nich trhu.

V této spolecnosti bylo identifikovano nékolik forem plytvani. V préci byla detailn€ popsana
procesni mapa c¢innosti, diky které byly popsany veskeré Cinnosti nezbytné pro vyrobeni
pramyslového tésnéni. Po zpracovani analyz bylo navrzeno n¢kolik navrhli na zlepseni, které
by mély zamezit nalezenému plytvani. VéEtSina navrzenych opatieni mé vyssi naklady na
uskutec¢néni, jelikoZ je potieba opravit ¢i postavit nové budovy ve vyrobnim aredlu. Oviem

spole¢nost tim snizi naklady na pfevoz a naslednou ¢asovou prodlevu.

Navrzena feSeni by méla byt piinosem pro spolecnost, jelikoz by doslo ke zlepSeni a zrychleni
pribéhu vyroby a zarovenl zlepSeni enviromentdlni odpovédnosti spolecnosti. ZlepSeni
enviromentalni odpovédnosti je pro podnik velmi dilezitym prvkem, jelikoz zdkaznika ¢im dal
vice zajima Zivotni prostfedi a nakladani s odpadnim materialem. Implementace princip Lean
neni jednoduchd, vyzaduje usili a angazovanost v§ech zamé&stnancti, v dlouhodobém horizontu
ale pfinasi podniku vyhody v konkurenceschopnosti a udrZitelném riistu a ispéchu podniku na

trhu.

V ramci této prace byly definovany pojmy proces, procesni fizeni, vyroba, Lean production,

procesni mapa ¢innosti, plytvani a pfidand hodnota.
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Karta vyrobku
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zdroj: interni systém spolecnosti
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Priloha B: Materialovy a pracovni listek

y P . Tésnéni NBRISBR 65 Sh prium. 24 x 9 x 2 mm ZAKAZKA:
Materialovy listek |NAZEVVR: P C OB e—
EisLo VR: e Skiad: H-D-00-00-21-00 (1,87) POZICE: SN

’ TERMIN: S
Stfedisko: MNOZSTVI VR: 1
Nazev materialu: Objednaci éislo; MJ. |MN/VR MN / CELKEM
role pryz. 2,0 -1200- CUOR- < m2 | 0,0008 0,0008

Oznaéeni SN / Jakost:

Wystavil: Datum: Vydal; Prevzal:

sl 20.2.2024

Pracovni listek MNAZEY VR: Tésnéni NBR/ISBR 65 Sh prim. 24 x 9 x 2 mm | ZAKAZKA:  Swiemees
POZICE: i L
GISLO HY:  610401620240074 TYP STROJE: 0020021 €.0BJ.: ]
CVYKRESU: MNOZSTVI: 1
MATERIAL: 111400820200026 TERMIN: ~ 26.2.2024
NASTROJ: 821820710241013 50951 kovonliz - 9,0x 24,0-pr201-
AR Ao
Qs Jménao Stroj Kusu Zahajeni Ukonéeni Podpis Celkem
Datum tas Datum tas [min]
3 29.2.2024 Vystavil: et OTK: Prevzal:

Zdroj: interni systém spolecnosti
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Priloha C: Zmetkovy listek

Zmetkovy listek | NAZEVVR: ;é:‘néni NBR/SER priim. 24 x 9 x 2 ?gﬁ?: A—
CISLOHV Gommmpmumuense MATERIAL: 111400820200026 MNOZSTVI: 1
vada €. nazev zavady poéet ks - délnik podpis pofetks - TK podpis poznamka
1 pii sefizovani stroje
2 vada nasfroje, pripravku
3 neshoda materialu
4 zmetek - technologie
5 nespravné provedena operace
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Zdroj: interni systém spolecnosti



