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Abstrakt

Tato diplomova prace byla vypracovana ve spole¢nosti INTERSOFT — Automation
S.r.0. Prace je zaméfena na mapovani vyrobnich procesli a naslednou optimalizaci. Prvnim
mapovanym a nasledné optimalizovanym procesem byl zplsob inventarizace skladového
materialu. Druhym takovym procesem byla tvorba optimalnich skladovych zdsob. Tretim
optimalizovanym procesem byl zptsob skladovani instala¢niho kovového materidlu. V zavéru

prace jsou navrzena opatieni zhodnocena.

Klicova slova

Plytvani, lean management, kaizen, vyrobni procesy, optimalizace vyroby,

inventarizace, skladové zasoby, skladovani.
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Abstrakt

The diploma thesis was devised in the company INTERSOFT — Automation s.r.o. The
thesis focuses on mapping the production processes and their subsequent optimization. The
first process to be mapped and subsequently optimized was the inventory of stock material.
The second process involved a creation of optimal stocks and the third optimized process was
the method of storage of installation materials of metal. The last part of the thesis evaluates

the proposed measures.

Keywords

Waste, lean management, kaizen, production processes, production optimization,

inventory, stocks, warehousing.
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Uvod

Téma podnikovych procest je dnes velice probirané a jejich neustalé zlepSovani se
stdva neodmyslitelnou soucasti kazdého uspésného podnikani. Spolecnosti, které nevénuji
dostatek pozornosti neustalému zlepSovani procesti piestavaji byt konkurenceschopné a
budoucnost takovych spolecnosti je nejasna. Neustdly vyvoj a zlepSovani podnikovych
procesti pfindsi spolecnosti finanéni uspory. Tyto Uspory vznikaji ve velké mife formou
omezeni plytvani. Prvnim krokem pro optimalizaci vyrobniho procesu je mapovani tohoto
procesu. Na zakladé informaci ziskanych analyzou ¢i mapovanim procesu lze vytvofit

podrobny plan, ktery vede k optimalizaci.

Cilem této prace je optimalizace vyrobnich procesii ve spole¢nosti INTERSOFT —
Automation s.r.o., ktera sidli v Plzni Cernicich. Spole¢nost byla zalozena v roce 1993 a
poskytuje sluzby v oblasti priimyslové automatizace jiz 28 let. Ve spolecnosti je zaméstnano
70 pracovnikt. V pocatcich byla hlavni tvorba spole¢nosti montaz rozvadéct nizkého napéti a
poprodejni servis. Dnes se tato ¢innost rozsifila o projektovani rozvadécu a vyvoj softwaru.
Produkce spolecnosti je cilena pfedev§sim na zahrani¢ni trh, kde az 90 % zakazek je tvofeno
pro zakazniky z Némecka, Rakouska a Svycarska. Zakaznici z téchto zemi plisobi v oblastech
automobilového pramyslu, strojirenstvi a tézafstvi. Cilem spoleCnosti je vysoka kvalita

produkovanych sluzeb a péce nejen o zdkazniky, ale 1 své zaméstnance.

Prace je rozdélena do Sesti Casti. Prvni Cast prace je vénovana popisu vyroby a
vyrobnim procesim. Nasleduje ¢ast druhd popisujici metody Stihlé vyroby, které jsou
vyuzivany pro optimalizaci téchto procesti. Metody, které byly dulezité pro tvorbu prace jsou

Vv kapitole vypsany a podrobnéji vysvétleny.

Ve tieti Casti prace je predstavena spole¢nost INTERSOFT — Automation s.r.o., ke
které se bude vztahovat prakticka cast prace. V této ¢asti jsou obsazeny informace o vzniku

spolecnosti, jejich cilech a vizi. Také je zde zobrazena organizacni struktura spole¢nosti.

Ctvrta Cast prace je zaméfena na mapovani vyrobniho pracovisté ve spolecnosti.
Mapovani bylo zaméifeno na problémové ¢asti ve skladu. Mapovanymi procesy jsou

inventarizace ,,velko-kapacitniho materialu“, Skladové zasoby ,,velko-kapacitniho materialu*

10
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a zpusob skladovani instalacniho kovového materidlu. Kazdému z téchto procesti byla
vénovana jedna cast kapitoly, ve které je dany proces podrobné popsan. Jsou zde uvedeny
nalezené nedostatky pro kazdy z téchto procesti ve formé nadmérnych pohybt, casovych

prostoju a vysokych skladovych zasob.

V paté Casti prace jsou uvedeny navrzena opatieni K mapovanym procesim uvedenych
vySe. Navrzena opatieni byla navrzena tak, aby co nejlépe odstranovaly negativni vliv
nalezenych nedostatkti mapovanych procesti pomoci metod, které jsou uvedeny ve druhé

casti.
Sesta ¢ast prace je vénovana popisu efektivity navrzenych opatieni. Jsou zde uvedeny

zpisoby, jakym vytvofend opatieni redukuji negativni vliv nalezenych nedostatki v

procesech. U¢innost navrzenych opateni byla vypoétena ve formé dasové a finanéni Gspory.

11
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1 Charakteristika vyroby

V této kapitole budou uvedeny zakladni vlastnosti vyroby a jejiho fizeni ve

spolecnostech.

1.1 Vyroba

Proces vyroby je definovan jako pfeména vyrobnich faktort do ekonomickych statki a
sluzeb za urcity Casovy usek neboli pfeména vstupli na vystupy za Cas. Statky byvaji
oznacovany jako fyzické komodity, které¢ jsou vyrabény za ucelem spotieby (uspokojovani
potieb). Sluzby jsou Cinnosti uspokojujici poptavku, ktera existuje. Sluzby se také oznacuji

jako nehmotné statky. [1]

Vyrobni faktory lze rozdélit do 4 zakladnich skupin na:

e Pfirodni zdroje

e Prace
e Kapital
e [nformace

Vyrobni faktory jsou zdroje, které jsou pouzivany v procesu vyroby. Tyto zdroje mohou
byt déale rozdéleny na transformované vyrobni zdroje a transformujici vyrobni zdroje.
Zakladnim rozdilem mezi vstupnimi zdroji a vystupnim zboZim ¢i sluzbou, tvoii pfidana
hodnota. Cena pfidané hodnoty je zpravidla urcena trhem. Nezélezi na obtiZnosti vyrobniho

procesu, ale na vysi poptavky po dané sluzb¢ ¢i zbozi.[1]

Transformované
vyrobni zdroje
material
informace
zakaznici

- ZBOZI
VSTUPY VYROBNI PROCES VYSTUPY
‘ SLUZBY

Transformujici
vyrobni zdroje
zafizeni
personal

Obrazek 1.1: Transformované a transformujici vyrobni zdroje [1]

12
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Vyrobni procesy jsou tvofeny posloupnostmi ¢innosti, které vytvareji pfidanou hodnotu
za ucelem dosazeni stanoveného cile spolecnosti. Pfesné stanoveni cilii vyrobniho procesu
znamena vyrobu produktu obsahujici vysokou technicko-ekonomickou uroven a kvalitu,
kterou zakaznici pozaduji S v€asnou realizaci. Vyrobni proces by mél mit také schopnost
rychlé integrace na pozadavky zékazniki, které se mohou tykat funkce, mnozstvi a ceny.

Z dtvodu rizné interpretace miizeme vyznam téchto Cili rozdélit na vnitini a vngjsi, jelikoz

kazdy z cilti ma jiny vyznam pro zékaznika a pro zaméstnance spolec¢nosti. [1]

Z ekonomického a spolecenského hlediska je cilem dosazeni takového stavu, kdy jsou
vSechny vyrobni zdroje vyuzity efektivné. To znamena omezeni plytvani zdroji a vyuziti

téchto zdroji maximalné za ucelem tvorby zisku. [1]

1.2 Vyrobni procesy

Tato kapitola prace bude vénovédna vyrobnim procesiim. Vyrobni procesy jsou zpravidla
déleny na 3 zakladni typy, jedna se o:

1. Hlavni procesy

2. Ridici procesy

3. Podptrné procesy

1.2.1 Hlavni procesy

Hlavni procesy jsou takové procesy, které napomahaji ke vzniku pfidané hodnoty nebo
ji pfimo vytvaii, a pfedevsim tak vytvari zisk spolecnosti. Z divodu dtlezitosti téchto procest
je nutné, aby tyto procesy byly neustale mapovany a je kladen velky duiraz na jejich
zlepSovéani. Jednd se o procesy piimo spojené se zdkaznikem, napi. ndvrh a modelace
produktu, vyroba produktu a nasledné dodani zdkaznikovi. Tyto procesy byvaji navenek
viditelné a obvykle komplikované. PtinaSeji spole¢nosti zisk a vyznacuji se jedinecnosti

Vv riznych spole¢nostech.[2]

1.2.2 Ridici procesy
Ridici procesy nepfinaseji zisk spolecnosti, ale jsou dilezité pro jeji chod. Tyto
procesy vykonavaji fidici funkci spole¢nosti. Piikladem téchto procesi je vytvafeni strategie,

rozhodovani, planovani ¢i zlepSovani.[2]

13



Analyza a optimalizace vyrobniho pracovisté Sramek Michael 2021

1.2.3 Podpurné procesy

Hlavni funkci podptirnych procesii je podpora hlavnich a fidicich procesi, které by bez
nich nemohly spravné fungovat. Podplirné procesy piipravuji vyrobni prostredi tak, aby
hlavni procesy probihaly co nejlépe. Tyto procesy nepiinaseji spolecnosti piimy zisk, ale
vyrazné napomahaji kvalitnéjSimu chodu hlavnich procesti. Tyto procesy maji stejny
charakter napfi¢ riznymi spolecnostmi. Jedna se naptiklad o nakup materidlu, monitorovani
spokojenosti zakaznika, nebo sluzebni cesta. Mapovani téchto procest probiha jako druhé

v poradi hned po procesech hlavnich.[2]

14
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2 Metody a nastroje pro optimalizaci vyrobnich procesu

V této kapitole budou piedstaveny jednotlivé metody a nastroje, které jsou pouzivany pro
optimalizaci a efektivitu vyrobnich procest. Zde je uveden jejich vybér:
o Kaizen
e Kanban

e Justin Time

e Poka-yoke
e 5S
e Six Sigma

2.1 Lean Management

Metoda ftizeni vyroby ,.Lean Management“ (dale jen LM), v ceském jazyce ,,Stihla
vyroba®, je metoda, se kterou ptisla firma Toyota po 2. svétové valce a jejimi tvurci jsou
Taiichi Ohno a Shigeo Shingo. Tento systém se fidi réenim ,,na§ zakaznik, na§ pan“. Hlavni
snahou je zde vytvofit idedlni vyrobek ¢i sluzbu, ktery je poZadovan zakaznikem. Spole¢nosti
jsou dnes nuceny piijmout tyto metody pro fizeni spole¢nosti, aby si udrzeli své postaveni na
trhu. Jakakoliv spole¢nost by méla byt oteviena k novym navrhiim na zmény. Méla by zde byt
velka snaha o snizeni vyrobnich nakladi a omezeni plytvani zdroji.

Jednim z hlavnich znakl této metody je tymova. Je nutno pifesvédcit zaméstnance, Ze
tymova prace je prevedena do hodnoty a kvality spole¢nosti. Tymova prace je dilezitd a je
nutno zminit, ze piinasi vyhody v§em zaméstnanctim, nikoliv pouze jednotlivciim.

Tento systém pravideln€ mapuje vyrobni prostfedi a hleda problémy, které je mozné
odstranit. Jedna se o neustdle zlepSovani vyrobniho procesu, schopnost ucit se nové véci a
tyto véci nasledné efektivné vyuzit. VSechny tyto znaky, pokud budou spravné provadény, by

méli vést ke zvyseni zisku spole¢nosti. [3]

2.1.1 Zdroje plytvani

V této kapitole budou uvedeny jednotlivé zdroje plytvani. Plytvani pochazi z japonského
slova MUDA a oznacuje jakoukoli ¢innost, kterd neptiddva hodnotu. Plytvani je rozdéleno na
7 kategorii, které¢ budou popsany nize. Kazda spole¢nost by se méla snazit, tyto zdroje
plytvani co nejvice eliminovat. Pokud mé byt plytvani Gspé$né eliminovano, je zapotiebi ho

spravné identifikovat a zméfit. [3]
15



Analyza a optimalizace vyrobniho pracovisté Sramek Michael 2021

1. Velké zasoby
Jedna se o situaci, kdy sklady obsahuji vice materialu, nez je potieba k vyrobé nebo
k prodeji. Tento material se miize v prub€hu ¢asu zkazit, zestarnout, zabira skladovaci prostor.

Nadmérné zasoby mohou vznikat nadprodukci nebo chybnymi objednavkami.

2. Nadprodukce
V tomto ptipad¢ je produkovéano vétsi mnozstvi produktu, nez je potfebné. Jak jiz bylo
zminéno vyse, tyto produkty néasledné zabiraji skladovaci prostor a mohou se stat neaktualni

nebo zestarnou.

3. Nadbyte¢né zpracovani (Over-processing)
Nadbyte¢né zpracovani znamend v produktu vSe, co si zdkaznik neobjednal. Tyto
vlastnosti mohou byt pfili§ vysoka jakost nebo sluzby, které nebyly obsazeny v puvodni

nabidce a zdkaznik nasledné nebude ochoten za né zaplatit.

4. Neefektivni pohyby

Jedna se o veskery provadény pohyb, ktery neslouzi k tvorbé produktu a neobsahuje tak
zadnou ptidanou hodnotu. Zde se jedna o spravné uzpusobeni pracovisté, ve kterém na sebe
jednotlivé kroky vyrobniho postupu plynule navazuji. Pracovnik mé u sebe potiebné naradi
pro vykonani ¢innosti. Eliminuje se tak zbyte¢ny pohyb, kdy by se pracovnik musel pro

naradi vratit.

5. Casové prostoje
Jedna se o cekaci dobu zplisobenou ¢ekanim na materidl, pii poruse stroje, ¢ekdni na

dopravce, zhotoveni dokumentace, zbyte¢ny pohyb.

6. Zbytecna manipulace
Zbyte¢nou manipulaci s materidlem je pracovnik placen za praci, ktera nepfinasi zadnou
hodnotu. Jedna se pouze o pfesouvani materialu z bodu A do bodu B, pfi kterém mize hrozit

riziko urazu nebo poruchy materialu.

7. Opravy a zmetky

Zmetky ve vyrobé predstavuji velké plytvani materidlu a prace v piipadé€, ze se musi

16
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zmetek vyhodit nebo opravit. Tento negativni efekt je mozné snizit instalaci zafizeni pro
kontrolu kvality uz v pribéhu vyroby produktu, a ne pouze na jejim konci. Kontrola na konci
vyrobniho procesu nemusi odhalit v§echny chyby, které produkt obsahuje. Hrozi, ze se vadny

produkt dostane az k finalnimu zdkaznikovi. [3]

Jak jiz bylo uvedeno vyse MUDA oznacuje vSe, co nepiidava hodnotu. Tento vyraz je
mozné pouzit prakticky pro jakoukoliv situaci, pfi které dochazi k né¢jakému plytvani. K vyse
uvedenym 7 kategoriim by se také mohlo zapocitat nevyuziti tvofivosti zaméstnanci a

neefektivni vyuzivani piilezitosti managementu. [3]

2.2 Nastroje Lean Managementu

Pro LM existuje mnoho nastroji. Mezi nejznaméjsi a nejpouzivanéjsi patii Kaizen,
Kanban, Just in Time, Poka-Yoke a 5S. Tyto systémy se oznacuji jako ,,tazné“. Pracovnici,
ktefi vykonavaji ur€itou ¢ast vyrobniho procesu, musi zajistit potiebné kroky pro nésledujici
¢asti vyrobniho procesu. Diky tomuto systému dochazi k snizeni ¢asu pottebného pro vyrobu
a také snizeni nakladd sni spojenych. Je zapotiebi, aby byl i vylepSeny proces neustale
mapovan a inovovan. V kazdém procesu je vzdy moznost pro zlepSeni. Tyto systémy Si

kladou za cil dosaZeni dokonalosti a idealnich stavu. [1]

2.2.1 Kaizen

Japonské slovo Kaizen znamena neustale zdokonalovani. Toto slovo je dnes casto
spojovano se zdokonalovanim vyrobniho procesu, Scilem minimalizace nakladd. Cilem
syst¢tmu Kaizen neni jednordzové skokové zlepSeni, ale Casté zdokonalovani po malych
krocich. V tomto smyslu se Kaizen li§i od inovace, ktera ma za cil vyrazné zlepSeni
pfi velkém mnozstvi investic do novych zafizeni a technologii. Velkd nevyhoda téchto
skokovych zlepSeni byva v tom, Ze tyto zmény byvaji z dlouhodobého hlediska neudrzitelné a
podnik se postupem asu vraci zpét do piivodniho stavu pied inovaci. Usp&snost metodiky
Kaizen je ve vytvaieni malych zmén, se kterymi zaméstnanci dokdzi snadno pracovat, nauci
se je pravidelné pouzivat a stavaji se trvale udrzitelné. Do tohoto zdokonalovani je zapojena
cela spolecnost od nejvyssich po nejnizsi pozice. Kaizen je proces zalozeny na zdravém
rozumu a pouziti nizkych ndklada. Tyto jednotlivé malé procesy zaroven probihaji, na rozdil

od inovaci, Vv klidu a tichu a nepftildkavaji tolik pozornosti. [3]
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Obriazek 2: Zdokonaleni rozdélené mezi inovaci a kaizen [3]

Zasady uplatnéni metodiky Kaizen lze shrnout do nasledujicich bodii:
e Vsichni pracovnici se mohou podilet na procesu zlepSovani.
e Kazdému zlepSeni se musi vénovat pozornost.
e Pied zavedenim zlepSeni musi prob&éhnout analyza s ohledem na pozitivni a negativni
dopady.
e Motivace pracovnikll k vytvareni zlepSovacich navrhi.
e Podpora managmentu.
e Podpora levnych a jednoduchych zlepSeni.

e Systém provadéni zmén zdola.

2.2.2 Kanban

Tento systém zacala poprvé vyuZzivat firma Toyota a v ptekladu slovo Kanban znamena
»stitek* nebo ,.karta®. Nemusi se ale vzdy jednat pouze o tyto dva pfedméty. Tento systém je
nejcastéji vyuzivan v sériové vyrobé a jednotlivée pfedméty zde slouzi jako komunikaéni
prostiedek na pracovisti.[3]

Hlavni myslenkou tohoto systému je vytvoreni idealniho materialniho toku na pracovisti.
Principem systému kanban je princip tahu. Tim je mysSleno to, ze material je do vyrobniho
procesu dodavan v momenté, kdy byl pfedchozi materidl vyrobnim procesem spottebovan. Je
zde kladen diraz na eliminaci pieruseni vyrobniho procesu z disledku nedostatku vyrobniho
materidlu. 'V opacném piipadé eliminace nadbyte¢ného vyrobniho materialu, ktery

pfedstavuje ztraty. Aby tento systém mohl fungovat je zapotfebi vytvoreni oboustranného
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toku. Tento tok bude informac¢ni a materidlovy a bude probihat mezi dvéma vyrobnimi
pracovistémi. Mezi t€émito pracovistémi se vytvoii tzv. okruh, ve kterém se budou pohybovat
kanban karty. Tyto karty jsou pouzity v momenté, kdy dojde k spotfebovani vyrobniho
materialu a nesou informaci o nutnosti objednavky (dodavky) chybé&jiciho mnozstvi
materialu.

Piiklad pouziti: v momenté, kdy je vurCeném vyrobnim pracovisti spotiebovan
material, urené pracovisté vytvori kanban kartu pro dodani potiebného materialu. Tato karta
je spole¢né s prazdnym podava¢em na material umisténa na misto, které je pro doplihovani
materialu uréené. Nasledné ziskanim informace z kanban karty je materidl do podavace dodan
a podavac s materidlem je umistén zpét k vyrobnimu pracovisti. Spravné vyrobni pracovisté je
uvedené v kanban karté.[1] [5]

Je zde kladen diraz na plynulost vyroby a na zabranéni zastaveni vyroby. Kanban karty

by méli mit jednotnou strukturu a mély by obsahovat nasledujici informace:

e oznaceni kanban Karty,
e 0znaceni pracoviste,

e typ materialu,

e Mmnozstvi materialu,

e piipadné vizualni ukazka materialu. [5]

Pro uspé$né fungovani tohoto systému je potfeba urcit odpovédného pracovnika, ktery
kontroluje mnozstvi karet ve vyrob¢ a ziska tak piehled o vyrobnich a skladovych zasobach.
Charakteristické znaky tohoto systému je zajisténi pravidelného toku potiebného materialu na
urend pracovisté. Docili se tak idealnich skladovych zasob a sniZi se pravdépodobnost

pteruseni chodu vyroby. [5]

Zasadni pravidla fungovani systému Kanban lze shrnout do téchto bodi:
e zpracovani kanban karet funguje na principu FIFO,
e podavac uréeny k doplnéni musi obsahovat pouze jednu kanban kartu,
e podavac bez kanban karty nesmi byt doplnén,

e material musi byt dodan v uréeném poctu a na uréené misto. [5]
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Obrazek 3: Princip systému Kanban [6]

2.2.3 Justin Time

Casto pouzivana zkratka pro tuto metodu je JIT. V piekladu tato metoda znamena
»pravé v Cas“ a v praxi byva Casto vyuzivan v logistice. Tento koncept vyroby byl z po¢atku
pouzivan v Japonsku, USA a vychodni Evropé. Zakladni ideou této metody je eliminace
vSech ¢innosti, které neptispivaji k ptidané hodnoté. Je zde kladen diraz na vyrobu pouze
toho, co zakaznik pozaduje, v jakém mnozstvi, kvalité, ¢asu, cené a jakym zptisobem je to
zakaznikovi dopraveno. Z pohledu firmy jsou produkovany pouze nezbytné polozky v uréené
kvalité, mnoZzstvi a Case. [1]

Jedna se o princip dodavky materidlu do vyroby v momente, kdy je material prave
potiebny. Aby tento systém mohl spravné fungovat, musi byt dokonale znamy aktualni
skladové zasoby v hlavnich skladech a meziskladech. Dal§im dileZitym parametrem této
metody jsou vztahy s dodavateli. Je dulezité znat jakym zptisobem nas dodavatel funguje a
jeho spolehlivost. V pfipadé, ze nami vybrany dodavatel neni spolehlivy a aktualni situace na
trhu ndm nedovoluje zvolit jiného dodavatele, je dilezité pracovat s vlastnostmi daného
dodavatele — naptiklad predpokladat nedodani potfebného materialu v uvedené dodaci lhute.
Zpozdéni dodavky vyrobniho materidlu mize zplsobit fetézovou reakci, ktera dale ohrozuje
chod vyrobniho procesu a také vcasné vyhotoveni naSich zakazek. Tato situace miiZe

Vv krajnim ptipadé€ zplsobit i ztratu zakaznika. [5]
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Obrazek 4: Rozdil ve vyrobnim procesu bez pouziti JIT a s pouzitim JIT [7]
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Spravné fungovani této metody dokaze snizit skladové zasoby a redukovat
rozpracované vyroby. Pfiklad pouziti je zobrazen na obrazku vyse. To ma za nasledek vznik
volnych vyrobnich prostor, snizeni finan¢nich nékladi a vytvoteni plynulého toku vyroby.
Finan¢ni naklady byly ve vyrobé drzeny v podob¢ velkého mnozstvi skladového materidlu a

jedna se o jeden z druhti plytvani. [1]

2.2.4 Poka-yoke

Slovni spojeni Poka-yoke pochézi z japonského jazyka. V prekladu tato slova znamenaji
»zmenseni neimyslné chyby*. Hlavni mySlenkou metody Poky-yoke neni néprava a mozné
feSeni vyrobnich chyb, ale uméni témto chybam piedchazet.

Nejvice chyb je ve vyrobnim procesu zpusobeno pochybenim pracovnika. Pracovnik
muze byt nedostate¢né proskolen, nebo muiize nespravné vyhodnotit danou situaci. Jedna se o
negativni vliv lidského faktoru.

Vzniku téchto chyb je mozné piedejit pfizpisobenim vyroby tak, Ze vyrobni postup bude
jednotny a nebude mozné ho zménit. Dany vyrobni postup je zpravidla upraven tak, ze je
mozné jej provést pouze jednim zplisobem.

Priklad uziti takového systému lze vidét na obrazku niZe. Z horni ¢asti obrazku lze
vydedukovat, Ze pii zapojovani téchto dvou soucastek, by mohlo dojit k pochybeni a
nepozornost by mohla zplsobit, ze se kontakty zapoji do otvorG s opacnymi znaménky.
V dolni ¢asti obrazku je tato situace vyfeSena odliSnym tvarem téchto kontaktt. Princip tohoto
systému muze byt také dale vyuzit pomoci svételnych nebo zvukovych signali, kde jsou tyto

signaly pouzity k upozornéni nebo vystraze. [8][9]
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Obrazek 5: Ukazka uziti metody Poka-yoke [8]

Tato metoda jednoduse cili na jediné spravné feseni ve vyrobé¢ a tim je dosaZeno nulové
chybovosti. Poka-yoke je ¢asto vyuzivano ve spole¢nostech s rozsahlou sériovou vyrobou.
Tento systém muze spole¢nostem vyrazné pomoct K siln€jSimu postaveni na trhu. Pouziti
tohoto systému snizuje pravdépodobnost produkce zmetkovitych vyrobkd a zvySuje tak
kvalitu vyrobniho procesu. Toto feSeni je mozné vidét v bézném zivoté, jako napiiklad 230V
zasuvky, USB porty nebo SIM karty. Uvedené ptiklady 1ze zapojit nebo slozit pouze jednim
spravnym zpusobem. Pokud budou uzivatelem zapojeny/slozeny jinak, lze ocekavat, ze
uzivatel pouzil nadmérnou silu k jejich zapojeni a tim pravdépodobné dojde ke zniceni

soucastek. [8][9]

225 5S

5S je oznaceni, které se sklada z prvnich pismen péti kroki. V japonském jazyce tyto
slova zac¢inaji pismenem ,,S“ a jedna se o dobré hospodareni v péti krocich. Jednotliva hesla
tohoto systému jsou Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu a Shitsuke. Do ¢eského jazyka byvaji tato
slova ptelozena jako uklid, uspofadani, ¢istota, standardizace, disciplina.
Vyuzivéni tohoto systému je velmi dilezité pro udrzeni si konkurenceschopného postaveni na
trhu. Systém 5S je jednim ze zakladnich systému, ktery byva opomijen. Tato metoda je
zalozena na principech vizualizace, standardizace a uklidu pracovisté za pouziti minimélnich

finan¢nich prostfedki potiebnych k jejimu zavedeni.
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Hlavnim cilem této metody neni pouze nutit pracovniky do uklidu svého pracoviste.
Cil tohoto systému saha hloubé&ji. Jde o vytvofeni organizovaného systému, ve kterém se
objevuji pouze ty prostiedky, které jsou nutné k vykonani potiebné prace a ty, které nejsou
potiebné, jsou premistény na mista k tomu uréena. Spravnou implementaci metody lze na
kazdém vyrobnim pracovisti dosahnout lepSiho smyslu pro disciplinu, ktera je nasledné
promitana do kvality vyrobniho procesu. Implementace této metody by dale méla snizit
mnozstvi plytvani, jasn¢ definovat a standardizovat rozvrzeni pracoviste, zvétsit volny prostor
na pracovisti, snizit ¢as hledani potiebného naradi, snizit nutny Cas pro zapracovani nového

pracovnika a udrzet potadek a Cistotu na pracovisti. [3]

1. Seiri — uklid

Prvni krok systému 5S se zamétuje na uklid a tfidéni nezbytnych pracovnich pomucek
a odstranéni téch zbyte¢nych. Mezi ty zbyte¢né mohou patfit soucastky nebo naradi, které je
poskozené, nefunkéni, zastaralé, nebo nema s vyrobnim procesem nic spole¢ného. Vhodnym
pravidlem pro tento krok je uréeni maximalniho poctu pomucek na pracovisti a zvoleni téchto
pomiucek na zakladé poctu pouziti. Jednoduchym pravidlem pro tento systém je odstranit vse,

co nebude v nasledujicich 30 dnech pouzito. [3]

2. Seiton — usporadani

Dalsim krokem je seiton, neboli uspotfadani. Na pracovisti momentalné zustalo pouze
potfebné vybaveni a vSe nepotiebné bylo odstranéno. Nasledujici krok cili na jednotlivé
uspotadani tohoto pracovniho vybaveni. Vybaveni by mélo byt klasifikovdno dle pouziti a
umisténo tak, aby k nému byl bezproblémovy piistup od pracovnika. Casto pouzivané
vybaveny by také mélo byt umisténé na viditelnych mistech, aby se tak omezilo piipadné
hledani dané véci.

Vybranému vybaveni je nasledné urceno presné misto a maximalni pocet kust. Tento
maximalni pocet materialu je vhodné omezit na urceny prostor do kterého jsou soucéastky
vkladany, nebo ve kterém jsou umistény. Velikost tohoto prostoru by se neméla porusovat.
Poruseni tohoto prostoru miize zplsobit zasah do jin¢ho prostoru, napt. do prostoru chodby,
ktery je uren pro jinou ¢innost, nez je ukladani materidlu. Spravné pouziti uvedenych bodt

vySe muze minimalizovat zbyteény pohyb pracovnika. [3]

23



Analyza a optimalizace vyrobniho pracovisté Sramek Michael 2021

3. Seiso — (istota

Cistota na pracovisti je jednim z krok®i metody 5S. Pii pravidelném &isténi pracoviste
vznikd moznost zjisténi moznych zavad na stroji, moznych poruch a nedostatki. Tyto
poruchy a nedostatky mohou byt ukryty pod nanosy prachu, pfebyte¢nym materidlem, sazemi
atp. Cisténim se tak mize predejit mozné poruse stroje nebo zranéni. Tyto poruchy se mohou
zadit projevovat vibracemi stroje, ktery mize mit povolené matky &i §rouby. Cisténi by se
mélo provadét v pravidelnych intervalech a zdroveil nacelém pracovisti. Ne pouze na
vybranych strojich. Cisténi by mélo byt provadéno nejen na strojich, ale i pracovnich stolech

a povrsich podlah. Do této skupiny spada i pravidelné tvoiici se odpad z pouzitého materialu.

[3]

4. Seiketsu — standardizace, systematizace

Do tohoto kroku lze zahrnout vSechny piedchozi kroky. Je zapotiebi si v téchto
krocich vytvofit jasny systém a tyto kroky pomoci tohoto systému Iépe zautomatizovat a
zefektivnit. Uz po prvnim provedeni pfedchozich krokd lze v mnoha ptipadech pozorovat

zménu k lepSimu. [3]

5. Shitsuke — disciplina

Poslednim krokem je disciplina. Je zapotfebi aby si management spolenosti vzal
implementaci tohoto systému jako zavazek, na ktery je tfeba brat ohled, a ktery je potieba
dodrzovat. Jak jiz bylo zminéno vySe, jiz po prvnim zavedeni téchto krokili je mozné
pozorovat zmény, ale pokud se tyto kroky nebudou v pravidelnych intervalech opakovat, bude
nasledovat zména k piivodnimu stavu. Pravidelné zlepsovani tohoto systému nam zajisti jen
jeho pravidelné opakovani. Je také dulezité ukazat pracovnikiim, ze jde o novy standard, ktery

je tteba dodrzovat. [3]
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Obrazek 6: Kroky metody 5S [10]

2.2.6 Six Sigma

Tento piistup zlepSovani kvality vyroby byl poprvé vyuzit firmou Motorola v roce 1987.
V dnesni dobé se jedna se o nejpouzivanéjsi nastroj ke zlepSovani kvality, ktery naopak od
pfedchozich metod, nevyuziva piili§ teorie, ale piedev§im praxe. Mezi hlavni ukazatele
metody Six Sigma patii data ziskana méfenim, ktera jsou nasledn¢ statisticky analyzovana.
Tato metoda si klade za cil uspokojit veskeré naroky a ocekavani zakaznika. Spravné
fungovani tohoto systému je zalozeno na vzajemné spolupraci, komunikaci, zkusenostech a
kreativité. Nazev Six Sigma (6c) vznikl odvozenim pravdépodobnosti po¢tu chyb na milion
opakovani vyrobniho procesu (DPMO). Pocet takovych chyb je pro dosahnuti trovné 66 je
3,4 DPMO.

Data z vyrobniho procesu jsou ziskdvany pomoci zpétné vazby. Zpétna vazba
metodologie Six Sigma se utvari ziskavanim proménnych v prubéhu procesu. V tomto
procesu se objevuji proménné ,.x“, které oznacuji vstupy a prubehy procesu. Vystupy

takového procesu jsou oznacovany ,,y* a tato hodnota je ovlivnéna hodnotou vstupni. Cilem
tohoto systému je maximalizovat vystupni hodnotu. Aby mohla byt vystupni hodnota
maximalizovana, je nutné zaméfit se na faktory, které ji ovliviiuji. Spravné definovani, méteni

a analyzovani téchto faktord vede k tispé$né optimalizaci vyrobniho procesu. [13]
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Obrazek 7: Grafické znazornéni ¢ urovni metody Six sigma[15]

Tabulka 1: Six sigma - sigma turovné [1]

Sigma (o) DPMO Kvalita vyroby
ol 690 000,0 31,0000%
02 308 000,0 69,2000%
o3 66 800,0 93,3200%
o4 6210,0 99,3790%
o5 230,0 99,9770%
06 3,4 99,9997%
Metoda DMAIC

Uplatnéni metody Six Sigma se provadi s pomoci metody DMAIC. Tato metoda vede ke
zvySeni kvality, rychlosti a snizeni nakladu a je vyuzivan v ptipadech, kdy chceme upravovat
stavajici proces.

Metoda DMAIC je mozné pouzit dvéma zpusoby. Prvni moznosti je vytvofeni tymového
projektu. Na tomto projektu pracuji Black Belti na plny tGvazek a zbyli ¢lenové tymu na
CasteCny uvazek, ktefi zaroven provadi i svou béznou praci (Black Belti jsou vyskoleni
pracovnici s nejvyssi certifikaci v oboru lean six sigma). Tento tym pracuje na jednotlivych
¢astech DMAIC. Takovy projekt trva v rozmezi 1-4 mésice.

Druhou moznosti je Kaizen. V tomto pifipadé se jedna o rychly intenzivni postup vSemi
fazemi DMAIC, ovSem bez provedeni uplné implementace. Faze definovani a méfeni jsou

provedeny podskupinou tvofenou vedoucim tymu nebo Black Belt. Zbylé prace provede
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uréena skupina pracovniku, ktera pracuje pouze na tomto projektu. [13] [14]

DMAIC je akronym vytvoten z péti fazi zlepSovani Six Sigma:

Define (Definovat) — Prvni bod této metodiky je bod definovani. Na zacatku je
potieba urcit cil tohoto projektu a pracovniky, ktefi se budou na projektu podilet.
Je zapottebi definovat vSechny vstupy a vystupy procesu. V tomto bod¢ je nutné
zanalyzovat momentalni stav projektu a urcit jakym zpusobem bude docileno
pozadovaného vysledku.

Measure (MéEFit) — Tato metoda potiebuje pro své vyhodnocovani data, ktera je
potieba sbirat. V tomto bod¢ je dulezité ur¢it hlavni parametry procesu. Musi se
jednat o méfitelné parametry. Hodnoty téchto parametri musi byt zaznamendvany
a v budoucnu budou analyzovany. Je dulezité sbirat kromé dat vstupnich a
vystupnich, také data objevujici se uvniti daného procesu. U téchto dat je nutné
znat, které podminky na n¢ maji vliv.

Analyze (Analyzovat) — V tomto bod¢ probiha analyza dat, ktera byla ziskana
v pfedchozim kroku. Analyzou téchto dat lze zjistit nespravny pribéh daného
procesu, chyby, nedostatky.

Improve (Zlepsit) — Tento bod se zamétuje na odstranéni negativnich vliva, které
byly zjistény analyzou v pfede$lém bod¢. Jednd se o nejdilezitéjsi cast této
metodiky. Jsou zde vytvareny navrhy moznych feSeni problému, které byly
zjistény. Vytvorené navrhy feSeni problému jsou nasledné pouzity a testovany.
Potom, co se zdaji byt navrhy funkéni, jsou implementovany do procesu.

Control (Ridit) — V piipadé, Ze navrzené a implementované feseni odstranilo

poZzadovany problém, je zapotiebi tyto zmény standardizovat a udrzet. [13] [14]
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Obrizek 8: Model DMAIC [11]
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3 Predstaveni spole¢nosti

V nasledujici kapitole bude piedstavena spole¢nost INTERSOFT — Automation s.r.o.
Budou zde uvedeny informace o historii spole¢nosti, dale zde budou ptedstaveny zpisoby

vyroby a také jeji organizacni struktura.

3.1 O spoleénosti INTERSOFT — Automation s.r.o.

Spole¢nost INTERSOFT — Automation s.r.0. byla zalozena v roce 1993. Na zacatku
spoleCnost zaméstnadvala pouze 5 zaméstnancli. Hlavnim zadmérem spolecnosti bylo
poskytovat sluzby V oblasti primyslové automatizace. Jednalo se o sluzby projektové,

vyrobni, dodavatelské, instala¢ni a nasledny servis.

s@l INTERSOFT

AUTOMATION

Obrazek 9: Logo spole¢nosti INTERSOFT - Automation s.r.o.

Prvni zakazky, které firma obdrzela byly dodavatelského typu. Postupem Casu mnozstvi
zékazniku pfibyvalo a s tim rostl i pocet zakazek. Na pokryti velkého poctu zakazek bylo
zapotiebi velké mnozstvi zaméstnancl. S rostoucim pocétem zaméstnancii, bylo potieba i
vétSich vyrobnich prostor. Proto si spole¢nost nechala postavit vétsi vyrobni halu. V roce
2002 se spolecnost piesunula do nové vyrobni haly, kterd byla postavena v Plzni na Borskych
polich.

Spole¢nost dal pokracovala ve své Cinnosti a zaCala ziskavat stdle vice objemnéjSich
zakazek. Hlavni zaméteni spole¢nosti bylo projektovani a vyroba rozvadécia doplnénych o
software. Pozitivni situace na trhu vedla ke zvySovani poctu zaméstnancti ve spolecnosti, pro
které stavajici prostory zacaly byt nedostatecné. Z tohoto ditvodu byla spole¢nost nucena
zaridit veétsi vyrobni kapacity. K dal§imu st€hovani spole¢nosti doslo v roce 2013, kdy se
presunula z Borskych poli do aredlu Skoda vPlzni na Skvriianech, kde spoleénost
provozovala svoji ¢innost do roku 2021.

V soucasné dob¢ spole¢nost sidli v Plzni v Cernicich v ulici Nepomucka 261. Budova, ve
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které spole¢nost sidli, se sklada ze dvou vyrobnich hal, které jsou umistény ve dvou

podlazich. Pfedpoklada se, ze skladové a vyrobni kapacity této budovy vydrzi na desitky let.
Brzy to bude 30 let, co tato spole¢nost vstoupila na trh. Za tuto dobu diky své kvalitné

provadéné praci si spolecnost ziskala mnoho dulezitych zdkaznikl. Dnes se nesoustiedi pouze

na vyrobu rozvadecu, ale také na jejich instalace a uvedeni do provozu.

’_
'.

Obriazek 10: Nova budova spole¢nosti INTERSOFT - Automation s.r.o.

Spole¢nost INTERSOFT — Automation s.r.o. disponuje letitymi zkuSenostmi a know-
how v oblasti vyroby rozvadéci. Spole¢nost se specializuje na vyrobu rozvadéct nizkého
napéti, projektovani rozvadéci a jejich uvedeni do provozu, servis zafizeni a také na tvorbu
software ve WIinCC a STEP7 pro PLC zafizeni. Jednou ze zasad spole¢nosti je vytvareni
kvalitnich produktt a spolehlivych sluzeb, které mohou byt doprovazeny pifipadnym servisem
zafizeni.

Produkce spole¢nosti INTERSOFT — Automation s.r.o. je cilena na zahrani¢ni trh.
Az 90% podil zakazek tvoii zakaznici z Némecka, Rakouska a Svycarska. Zbylych 10 % tvofi
zakaznici z Ceské republiky, Velké Britanie a USA. Spoleénosti z téchto zemi ptisobi hlavné

v oblastech automobilového primyslu, strojirenstvi a té€zafstvi. Vyrobené rozvadéce ve
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spolecnosti jsou ndsledné pouzivany jako napf. fidici, regulacni a méfici jednotky strojt, které
se pouzivaji jako tryskaci stroje, slévarenské stroje, formovaci stroje, balici stroje, stroje na

vyrobu DVD, ¢isticky odpadnich vod atd.

3.1.1 Cile spole¢nosti

Mezi hlavni cile spole¢nosti INTERSOFT — Automation s.r.o. patii rust, prosperita a
zisk. Aby bylo dosazeno téchto hlavnich cild, je zapotiebi dbat na dodrzovani vedlejsich cilt.
Prvnim ztéchto vedlejSich cili je kvalitni komunikace se zdkazniky, kterym spolecnost
nasloucha a snazi se rychle a kvalitn¢ splnit kazdy jejich poZzadavek. Dlouhodobé a
cilevédomé zvySovani efektivnosti procesi je dal§im z vedlejsich cild, do kterého spoleénost
zapojila i své dodavatelské spoleCnosti a partnerské organizace. Dalsim vedlejSim cilem
spolecnosti je spokojenost zaméstnanct, protoze kazdy z nich odpovida za kvalitu své prace,
a proto je dilezité, aby byl kazdy zamé&stnanec spokojeny a motivovany. Poslednim cilem je
otevieny pfistup a transparentni poskytovani informaci o svych hospodaiskych vysledcich ¢i
dopadech firemni c¢innosti na zivotni prostiedi. Pée o zivotni prostiedi je taky jednou

Z priorit spole¢nosti.

3.1.2 Vize

Firma INTERSOFT — Automation s.r.o. utvaii svou vyrobni strategii dle nasledujici
vize. Spole¢nost chce za kazdych okolnosti produkovat kvalitni sluzby, kterymi rychle a
efektivné uspokoji potieby zdkaznika. Svoji produkci chce tvofit kvalitnim a inovativnim
zpisobem, za tcelem udrzeni konkurenceschopnosti. A snazi se vytvofit a udrzet si dulezité

postaveni na trhu.

3.1.3 Organizac¢ni struktura

Spole¢nost INTERSOFT — Automation s.r.o. vyuziva funkéni (funkcionalni)
organizaéni strukturu. Jedna se o nejzakladn&jsi typ struktury, ve které jsou pracovnici
s podobnymi ukoly zafazeni do jedné pracovni skupiny. Tyto pracovni skupiny jsou tvoieny
pravé proto, aby doSlo k seskupeni podobnych ¢i stejnych tukold. Tento typ organizace
zvySuje efektivitu prace zaméstnanci v daném oddé€leni. Vysledky prace skupiny jsou

nasledné preddvany vedoucimu daného oddéleni. Organizacni strukturu spolecnosti Ize vidét
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na obrazku 11.

Spole¢nost INTERSOFT — Automation s.r.0. zaméstnava 70 zaméstnancd, nizZe je

uvedeno rozvrzeni zaméstnanct, dle jednotlivych oddéleni:

Tabulka 2: Rozdéleni po¢tu pracovniki na jednotlivych pracovnich pozicich. [vlastni

zpracovani
Pracovni pozice Pocet pracovnikii
Vykonny feditel 1
Provozni feditel 1
Personalni odd¢leni 3
Vedouci projektl 13
Nékupni oddé€leni 4
Reklamacni oddéleni 1
Odd¢leni logistiky 1
Projektant 1
Sprava IT 1
Vyroba 40
Sklad 4

Interni zdroj: INTERSOFT — Automation s.r.o., 2021
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Obrazek 11: Organizaéni struktura spole¢nosti INTERSOFT - Automation s.r.o. [vlastni zpracovani]
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4 Mapovani vyrobniho pracovisteée

Tato kapitola bude zaméfena na mapovani vyrobnich procesi ve spoleCnosti
INTERSOFT — Automation s.r.0. Vyrobni procesy musi byt nejprve analyzovany, aby mohlo
dojit k ndvrhim na jejich zlepSeni a naslednou optimalizaci.

Budou zde analyzovany procesy, které jsou vyuzivany ve skladu a v organiza¢ni
struktuie spolecnosti jsou soucasti vyroby. Tyto procesy spadaji do kategorie podplrnych

procest.

Po konzultaci s vykonnym feditelem byly vytipovany problémové casti a byly
analyzovany tyto procesy:
1. Inventarizace ,,velko-kapacitniho materialu‘.
2. ,,Skladové zasoby materialu VKM*®.

3. Zpusob skladovani spojovaciho materialu.

Pracovnici ve spole¢nost INTERSOFT — Automation s.r.o. pouzivaji pro plnéni své prace
program Centrala. Pomoci tohoto programu lze vytvaret objednavky, zakazky, vydej
materialu, kusovnik, kalkulace a pracovat s fakturami. Do tohoto programu také spada prace
s inventurami. Program byl vytvofen programatorem pracujicim pro spolecnost a lze ho

zaroven upravovat na zéklad€ poZadavki pracovniki.

4.1 Inventarizace VKM materialu

Oznaceni VKM, nebo-li velko-kapacitni material, je oznaceni, které vzniklo pfimo ve
spolecnosti. Inventarizace VKM materialu se podstatné lisi od bézného provadéni
inventarizace. Skladovy prostor spole¢nosti 1ze ztohoto pohledu rozdé€lit do dvou casti.
Spole¢nost ma skladovy prostor rozdélen na materidl VKM a prakticky vSechen zbyly
material, ktery nespada pod VKM, tato ¢ast skladu je oznacovéana S1.

Nasledujici obrazky zobrazuji rozlozeni vyrobnich hal v 1. a 3. podlazi. Barvy
skladovych prostor oznacuji ¢ast materialu VKM a S1. Jednotlivé ¢asti skladu VKM jsou

oznaceny V obrazcich 12 a 13. Toto oznaceni je blize vysvétleno v tab. 3.

VKM
S1
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Polozky spadajici pod S1 jsou takové polozky, které jsou inventarizovany pravidelné
jednou nebo dvakrat ro¢né. Dlvod takové frekvence provadéni inventarizace je ten, Ze
pohyby téchto skladovych polozek jsou evidovany Vv pracovnim systému spolecnosti. Jinymi
slovy o kazdé takové polozce vime, zda-li je uloZzena ve skladu, vydana pracovnikovi pro
vypracovani zakazky ¢i zapGjCena jinému pracovnikovi zjiné zakazky. Zaroven v této
evidenci lze vidét presny pocet kusii na sklad€. Z pravidelného evidovani takového materialu

vychazi, ze neni nutné provadét inventarizaci tohoto materialu castéji.

Druhym typem materialu na skladu je material oznateny VKM. Jedna se o typ
skladového materialu, ktery oproti predchozimu materidlu, je pouze caste¢né evidovan
Vv systému spolecnosti. Neni zde evidovan kazdy pohyb materidlu. Tento material je evidovan

pouze Vv piipadé€, kdyz je provadéna inventarizace vybéru dané skladové ¢asti.

Hlavnim divodem, pro¢ VKM material neni pravideln¢ evidovan stejné jako prvni typ
materialu je ten, Ze se jedna o materidl, ktery je volné piistupny pracovnikiim vyroby. Takovy
systém umoznuje vyrobnim pracovnikim V piipad¢ potieby zajit do skladu a vybrat jim
potfebny material pro pokracovani na své zakazce. Skladova a vyrobni Cast se nachazi ve

stejném podlazi a jsou nedaleko od sebe.

V ptipadé, ze by takovy systém nebyl nastaven, byl by kazdy pracovnik v piipadé
potfeby nucen pozadat skladového pracovnika 0 vydani daného materidlu. Skladovy
pracovnik by tento material vydal a nasledné zaevidoval do pocitatového systému. Takovy
pracovni postup by byl neefektivni, oproti systému, ktery je zde momentilné nastaven.
V ptipadé, Ze by takovy rezim nebyl nastaven, bylo by zapotiebi urcit jednoho skladového

pracovnika, ktery by pouze vydaval material ze skladu.

Mezi tyto pravidelné pouzivané materidly patii spojovaci material, vodiCe, kabely,

svorky, instalaéni material kovovy a plastovy, obalovy material.
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Jak jiz bylo uvedeno vyse sklad je rozdélen na S1 a VKM. V tabulce nize Ize vidét 18

skladovych ¢asti, z nichz 17 ¢asti spada pod VKM.

Tabulka 3: Skladové ¢asti s poslednim datem zmény. [Vlastni zpracovani]

Cislo | Cast Skladu Nazev Datum Zmény
1 IMK2 Instalac¢ni material kov, Srouby 17.09.2019
2 IMP Instalacni material plastl 22.06.2016
3 KK1 Oka, vidlicky, fastony 22.06.2016
4 KK2 Dutinky 22.06.2016
5 Kz Kabelové Zlaby 22.06.2016
6 OBL Obalovy material 22.06.2016
7 sv1 Svorky Phoenix 22.06.2016
8 SV2 Svorky Weidmuller 22.06.2016
9 Sv3 Svorky Wago 15.09.2016
10 VK3 Kabely 20.01.2017
11 VPS Vystrazné popisky, samolepky 22.06.2016
12 VSP Vyvodky, sonapky 22.06.2016
13 ZVK Znaceni vodicl, kabell 22.06.2016
14 S1 Sklad 16.03.2021
15 VK1 Vodice evropské, zkratuvzdorné 17.09.2019
16 VK2 Vodi¢e AWG - Americké 20.01.2017
17 VK4 Bezhalogenové vodice a kabely 20.01.2017
18 IMK1 Instalacni material kov 17.09.2019

Cast skladu S1 je jedina &ast, ktera nespada pod VKM a je zde uveden takovy material, u

kterého se eviduje kazda zména stavu.

Tabulka 4: Nalezené nedostatky pii mapovani procesu inventarizace VKM materialu

Nalezené nedostatky

Neaktualni seznam vybéru materialu v inventure.

Kontrola nepouZivanych skladovych polozZek.

Nekontrolovéni pravidelné pouzivanych polozZek.

H (W N (=

Zbytecna prace, pohyby.
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1. Neaktualni seznam vybéru materialu v inventuie

Vybéry jednotlivych skladovych casti obsahuji nejcastéji pouzivany material.
Mapovanim tohoto procesu bylo zjisténo, Ze pii provadéni inventarizace jednotlivych vybéra
z casti skladu VKM byly kontrolovany ty samé polozky, které byly obsazeny
V inventariza¢nim vybéru jiz poslednich 5 let. Tyto polozky zlstaly neménné bez ohledu na
jejich vyuziti. V tomto pfipad¢é nejde o0 Spatny postup, jakym se dané inventury provadi, ale
jde piedevsim 0 polozKky, které jsou inventarizovany. Inventurni vybéry mohou obsahovat
polozky, které jsou pravidelné kontrolovany i pfes to, Ze nejsou Vyuzivany. Neaktualizované
inventurni vybéry postupem Casu zpusobuji stale mén¢ efektivni kontrolu skladovych polozek

a materialu.

2. Kontrola nepouZivanych skladovych polozek

Bylo zjisténo, Ze mnoho polozek evidovanych v jednotlivych inventurnich vybérech
nebylo zménéno od doby, kdy byly tyto vybéry vytvoreny. Elektronicky material a
elektronické vyrobky prochazi postupem ¢asu uréitym vyvojem a mnoho polozek v téchto
inventurach je dnes pouzivano méné a byvaji Castéji nahrazeny novéjsimi typy, nebo je
pouzivano vice typt takového materidlu.

Stary elektronicky material nelze vzdy nahradit novym z diivodu rozdilnych vlastnosti
nebo zplsobl pouziti. Jak jiZ bylo uvedeno vySe, n¢které z takovych polozek jsou postupem
¢asu pouzivany méng, ale v inventurnich vybérech jsou obsazeny stale. Skladovy pracovnik
vV tomto piipadé provadi kontrolu polozek z vybéru dané skladové casti, které nemusely byt
pouzity vice nez rok. Takova situace vytvaii neefektivitu pii provadéni inventarizace

skladovych poloZek.

3. Nekontrolovani pravidelné pouZivanych polozek

Opakem vySe uvedeného problému jsou polozky, které zacaly byt pravidelné pouzivany,
ale nebyly pfidany do inventurniho vybéru. Absence takovych polozek Vv inventurnich
vybérech mize nahodile zptisobovat nedostatek materialu. Vyrobni pracovnici musi nasledné
pozadat oddéleni nakupu o objednani chybéjiciho materialu. Takova situace vytvari mnoho
zbyte¢nych pohybli na pracovisti a omezuje vyrobni pracovniky v praci, kterou maji
vykonavat. Skladovi pracovnici nemaji ptehled o0 tom, které polozky jsou pouzity pro jiné
typy zakazek, jelikoZ vyroba ve spolecnosti neni sériova. VéEtsi prehled v této problematice

maji pracovnici z ndkupniho odd¢leni a vedouci projektu.
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4. Zbytecna prace, pohyby

Kontrola polozek, které se pouzivaji minimaln¢ nebo vilbec, l1ze oznacit jako praci
neefektivni a zbyte¢nou. Jedna se o praci navic, ktera nepfinasi relevantni vysledek a cas,
ktery pracovnik vénoval kontrole takovych polozek, mohl vénovat jinym pracovnim
¢innostem. Cilem provadéni inventarizace vybéri VKM materialu je kontrolovat co nejvetsi
mnozstvi pravidelné pouzivaného materialu, ktery neni evidovan pii kazdém pohybu a omezit
tak zbyteCny pohyb vyrobnich pracovnikli do nakupniho oddéleni s zadosti objednavky
daného materialu.

Na obrazku nize jsou uvedeny piiklady polozek uvedenych v inventufe z Casti skladu

VSP (viz tab. 2), které nebyly objednany vice nez 1 rok. Jedna z téchto polozek nebyla

objednana vice nez 5 let. Skladové mnozZstvi u takovych polozek je téméef neménné.

lZboifasluibv-PosIednfobJednéri |¥

e |

¥ CastSkladu Umisténi regeis nazevl Skladem  PosledniObjednani ~

P vSP 131D OBO 1195646 Oboustr. opérka 2058, @ 58-64, 50 ks 50 4.9.201513:22:09
VVSP 18-3D RIT 2411861 Vivodka M B0x1.5 mosaz, 2 ks 28 1242017 11:01:59
YASP 131B 0OBO 1160648 Sonapka @ 58-64, 100 ks 100 188217 13:21: 21
VVSP 18-4B LAP 5311 9003 Matice plast. M 12 SKINTOP GMP-GL-M 12 » 1,5 RAL 7035 grey,10 300 209.201811:31:16
VASP 18-4B La&P 5200 6650 Zatka plast. M 40 Skindicht BLK-M 40 Ra&L 7035 grau, 25ks 50 1112.201812:33:24
VVSP 18-3B LAP 5210 3140 Z4tka mosaz. M 32 Skindicht BL M 32 » 1,5 Blindstopfen, 50 ks 48 20.3.20198:26:45
VASP 18-3B LaP 52103130 Zatka mosaz. M 25 Skindicht BL M 25 % 1,5 Blindstopfen, 100 ks 145 B8.4.20196:41:57
VVSP 18-4D LAP 5200 6640 Z4tka plast. M 32 Skindicht BLK-M 32 RAL 7035 grau, 50ks 200 105.20197.08:38

Obrazek 14: Skladové poloZzky podle posledniho objednéni v ¢asti skladu VSP (vyvodky,

sonapky) [vlastni zpracovani]

4.2 Skladové zasoby materialu VKM

Skladové zasoby jsou objednavany na zakladé ziskanych dat pomoci inventarizace. Tato
data ukazuji 0 kolik se snizilo mnozstvi skladové polozky za urcité ¢asové obdobi. Toto
Casové obdobi je ¢as mezi provedenim dvou poslednich inventarizaci dané ¢asti skladu a je

urceno na zaklade zkusenosti a usudku pracovnika skladu.
Situace, které vyraznym zplusobem ovliviiuji skladové zasoby materidlu VKM jsou

zapujcky provadéné vyrobnimi pracovniky a nejasné nastaveni minimalnich a maximalnich

hodnot skladovych polozek. Obé tyto situace utvaii zdroj plytvani velkych zasob.
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4.2.1 Zapujcky vyrobnich pracovnika

Mnozstvi skladovych polozek se muze v nékterych piipadech i navysit. Takova situace
nastane v ptipad¢, pokud si vyrobni pracovnik odebere ze skladovych polozek vétsi mnozstvi,
nez které potfebuje k vypracovani své zakazky a zbyly materidl nasledné vrati na urcené
skladové misto az po uplynuti nékolika tydnu ¢i mésict. Po dobu, kdy je material ze skladu
odebran, je provedena inventarizace dané casti skladu, kde je umisténi tohoto materialu. Na
zaklad¢ dat ziskanych z inventarizace, je skladové mnozstvi materidlu upraveno v Systému.
Zpravidla se mnozstvi snizi. Nasledné nastava situace, kdy vyrobni pracovnik, ktery si dany
material zapaj€il, vraci zpét na umisténi ve skladu. Tato polozka nemusi byt do provedeni
nasledujici inventarizace pouzita a tim se skladové mnozstvi polozky po provedené

inventarizaci navysi.

Po provedeni prvni z uvedenych inventarizaci, bylo odebrané mnozstvi objednino a
pfipadné navySeno. Tento systém nedokaze predvidat vraceni materidlu zpét na skladové
misto a mnozstvi dané polozky je navyseno nejen o objednany pocet, ale také o ten vraceny

pracovnikem. Ptiklad takové situace je zobrazen na obrazku nize.

Zapujceni mat.

100 ks Vraceni mat.
Poc. stav Inventura - Objednavka pracovnikem: 80 ks
300 ks mat. 150 ks
| Dodani objednavky
N I I A PSS
crrrrrrrrrrrrrr e et
1 2 3 45 6 7 8 9101112 13 1415 16 17 18 19 20 21
Stav: 200 ks Stav: 350 ks Stav: 430 ks

Obrazek 15: Ukazka problematiky zapijceného materialu s inventarizaci [vlastni

zpracovani

Z uvedeného ptikladu v obrazku je patrné, ze pivodni stav S 300 ks byl navysen na 430
ks. U skladovych poloZek s velkym odbérem neni tento jev viditelny, oproti polozkdm, které
nejsou pravidelné vyuzivany. Opakovanim této situace se navySuje mnozstvi skladové

polozky, zatimco jeji odbér se postupem casu stale snizuje. U takového materidlu hrozi, Ze
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nebude nikdy zpracovan a spolecnost timto zplGsobem pfijde o ¢ast svych financnich

prostiedki, které do materidlu investovala.

4.2.2 Hodnoty minimum a maximum

Elektronicky systém spolecnosti disponuje moznosti nastavit kazdé polozce Ciselnou
hodnotu ,,Minimum* a ,,Maximum®. Tyto hodnoty funguji nasledovn¢. Pokud se mnoZzstvi
skladové polozky snizi pod minimalni hodnotu, systém po provedené inventarizaci
vygeneruje objednavku s danou polozkou, u které je nastaveno mnozstvi k objednani. Toto
mnozstvi je rovno mezi maximalni hodnotou a momentalnim mnozstvim na skladg.

Minimalni a maximalni hodnoty jsou nastaveny pouze u nékterych polozek a jejich
hodnoty byly voleny na zdklad€ uvéazeni pracovnikl skladu. Jedna se o systém, ktery by mohl
byt velice efektivni, kdyby byl spravné pouzivan. Hodnoty minima a maxima lze nastavit

soucasn¢ pouze jedné polozce. Tyto hodnoty se nastavuji v ,,Kmenové karté“ polozky.

-

= o)

Akce

Skupina Registraéni Eislo Hazev
[111 | |Lap 5311 1440 | |Kabelverschrg. SKINTOP 5T-M 32x1,5/ 7035, rychld monta

Zikladni Gdaje  Stav skladu  Dodatek  MEPOUZIVAT - Cenowd kata  Cenowd karta - MOWA

Rizeni mnoZstvi [pro objednavéni) Ma skladé
Blokace Minimum M aximum Fyzicky na skladé Objednano
| || o | o] | of | 0
Fievzit adaje z jiné karty ‘ Pobwby zbozi ‘ Historie zmén ‘ oK. Staro

Obrazek 16: Kmenova karta - nastaveni parametra ,,Minimum* a ,Maximum®. [vlastni

zpracovani

Tabulka 5: Nalezené problémy pfi tvorbé skladovych zasob materialu VKM.

Nalezené problémy

Nepravidelna inventarizace.

Velké/nizké skladové zasoby.

Zapujcky pracovniki.

Automatické generovani objednavky.

g | |W N (=

Zména hodnot minimum a maximum pouze v kmenové karté polozky.
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4.3 Skladovani kovového instalaéniho materialu

Kovovy instalacni materidl pfedstavuji pfedevSim Srouby, matice a podlozky riznych
typu a velikosti. Mezi nejcastéji pouzivany material patii Srouby Sestihranné, imbusové, se
zapustnou hlavou a valcovou hlavou. K uvedenym Sroubiim jsou pouzivany podlozky rovné,
pruzné a vgjitové. Velikost uvedenych Sroubli se pohybuje od M2,5 az M20, znichz

nejpouzivanéjsi jsou velikosti M4 az M12.

Kovovy instala¢ni material je ulozen ve vyrobni hale v 1. podlazi v zdmecnické dilné.
Cast skladu s timto materidlem je jednou z &asti skladu VKM a nese oznaeni IMK 2.
Umisténi ¢asti tohoto skladu je velmi vhodné, jelikoz pracovnici, ktefi provadéji svoji ¢innost
v zamecnické diln€, maji timto zpisobem snadny pfistup k potiebnému materidlu. Tento
materidl je pouzivany nejen v zadmecCnické diln¢, ale také pii konstruovani zakazek
pracovniki, ktefi tuto ¢innost provadéji obvykle na svém pracovisti. Z tohoto divodu si
pracovnici ukladaji pravidelné pouZivané typy kovového instalacniho materidlu do svého
pracovniho voziku, ktery kazdy pracovnik vlastni. Takovy systém vytvari snadny piistup
pracovnika k danému materialu. V ptipadé spotifebovani osobnich zasob je pracovnik nucen

dojit do zdmecnické dilny a doplnit svoji osobni zasobu do svého pracovniho voziku.

Obrazek 17: Zpisob uloZeni kovového instalaéniho materialu. [vlastni zpracovani]
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Material je ulozen v kovovém regalu o téech sloupcich v sedmi fadach. Jednotlivé police
v kovovém regalu jsou nastavitelné. Celkovy pocet polic je tudiz mozné menit dle potieby.
V policich regalu jsou ulozeny kartonové nebo plastové krabicky, které obsahuji dany kovovy
instalaéni material. Na téchto krabi¢kach jsou lihovym fixem napsany vlastnosti dané¢ho
materidlu, ktery krabicky obsahuji. Material ulozeny v jednotlivych policich je rozdélen dle
velikosti a typu. Setfazeni dle délky Sroubii zde neexistuje.

Krabi¢ky, ve kterych je material uloZen jsou zpravidla takové, ve kterych byl material

dodan. Ukazka takového ulozeni materidlu je zobrazena na obrazcich 14 a 15.

e

[ESNTERE

+ P e —— g

Tt al—
Thn:s::

Obrazek 18: Zpusob oznaceni instalacniho kovového materialu. [vlastni zpracovani]

Zde jsou vysvétleny ptiklady pouzivanych zkratek, které jsou uvedeny na krabickach

S materialem:

e SH — Sestihran

e VHKD - valcova hlava, kfizova drazka,

e VHRD - valcova hlava, rovna drazka,

o ZHKD - z4pustna hlava, kiizova drazka,

e IMB —imbus,

e RV —rovna, velka (podlozka),

e P —pruzna.
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Pti analyze zptisobu skladovani kovového instalacniho materialu bylo zjisténo, ze popis
stejného materidlu je v nékterych ptipadech rozdilny. Piiklad takového znaceni materidlu je
zkratka pro Srouby s valcovou hlavou a kiizovou drazkou. Ve vétsing ptipadi je uvadeéno
VHKD, ale vyskytuji se i krabi¢ky s popiskem VHKRD.

V mnoha piipadech bylo zjist€éno, Ze popis uvedeny na krabickach je poskrabany ¢i
odieny a stavd se necitelnym. Kartonové krabice se snadno opotiebi a byvaji casto

pomackany nebo se rozpadaji.

Obrazek 19: Ukazka zpiisobu uloZeni kovového instala¢niho materialu. [vlastni

zpracovani]

Uvedené nedostatky zptsobu skladovani kovového instalatniho materidlu maji za
nasledek prodlouzeni ¢asu, po kterou pracovnik hleda potfebny material. V nékterych
pfipadech je moZzné, Ze pracovnik potiebny material nenalezne. Tyto situace vytvareji ve
vyrobnim procesu plytvani typu ¢asovych prostojii a neefektivnich pohybti. Plytvani ¢asovym
prostojem je zpusobeno ¢ekanim na material. V tomto piipadé se jednad o hledani materialu.
Plytvani neefektivnim pohybem je zplisobeno v ptipadé, ze pracovnik jde do skladového
prostoru, ve kterym material neni nalezen. Pracovnik je nucen tuto situaci nahlasit oddéleni
nakupu, aby byl dany material objednan. Dodani takového materialu trva nékolik dni az

tyden.
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Tabulka 6: Nalezené nedostatky pri mapovani procesu skladovani instala¢niho

kovového materialu.

Nalezené problémy

Nejednotny zptsob znaceni.

Necitelny popis materialu.

Nesystematické rozmisténi.
Kiehky obal.

N lw [N |-
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5 Implementace navrzenych opatreni

V této kapitole budou uvedeny navrhy na zlepSeni a optimalizaci vyrobnich procest.

Navrhy byly vytvofeny na zéklad¢ dat ziskanych z mapovani téchto procest.

5.1 Inventarizace VKM materialu
Cilem navrzenych opatfeni je odstranéni nedostatk, které¢ byly zjiStény pii mapovani

tohoto procesu. Nalezené nedostatky jsou uvedeny v tab. 4.

Tabulka 7: Nalezené nedostatky pii mapovani procesu inventarizace VKM materialu

Nalezené nedostatky

Neaktualni seznam vybéru materialu v inventuie.

Kontrola nepouzivanych skladovych polozek.

Nekontrolovani pravidelné pouzivanych polozek.

H W IN |

Zbytec¢na prace, pohyby.

Problémy spojené se zplisobem inventarizace VKM materidlu jsou neaktualni seznamy
vybéru materidlu z jednotlivych ¢asti skladu. Tyto neaktudlni seznamy obsahuji zastaraly
material, ktery jiz neni pravidelné pouzivan, ale je nadale kontrolovan, pfi kazdém provadéni
inventarizace. Zaroven tyto vybéry neobsahuji pravidelné pouzivany material, ktery zacal byt
pouzivan v poslednich mésicich ¢i1 letech. Aby byla inventarizace provadéna efektivnég, je
zapottebi nepouzivany material z inventurnich vybéru vytadit, a naopak ptidat pravidelné

pouZzivany material.

5.1.1 Vyrazeni nepouzivaného materialu
Pro vyfazeni nepouzivaného materialu byl pouZit program Centrala. V programu byl jiz
diive vytvofena zdlozka ,,ZboZzi a sluzby — Posledni objednéni“, ve které byly zobrazeny

polozky s datem posledniho objednani.
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[ZboiiasIuiby—Pnsledm’objedna’ri

B | | |

¥ [egcis nazewl Skladem  PosledniObjednani ¢

Joeo 119385 2 Opérka 2058/Fwi/M, @ 16-22, pro stingni, 100 ks | 70/4.8.20151307:13
LAP 5311 9073 Matice plast. M 63 SKINTOP GMP-GL M 63¢1 5, RAL 7035, 25ks 14 432015131724
OBO 1195646 Oboustr. opérka 2058, & 58-64, 50 ks 50 4.3.201513:22:09
LAP 5200 6670 Zétka plast. M 63 Skindicht BLK-M 63 RAL 7035 grau, 25ks 50 4.9.201513:51:48
0BO 1162225 Sonapka 2056/3, @ 16-22, pro 3 kabely, 50ks 45 4122015 13:41:42
0BO 1156098 Sonapka 2056/M, @ 52-58 100 ks, pro stinéni 100 17.5.2016 10:43:23
0BO 1193927 Opérka 2058/Fw/M, @ 52558, pro stinéni, 100 ks 91 17.5.2016 10:43:23
LAP 5334 0490 Tésnici viozka vicenas. M 40 SKINTOP DIX-M 40490, 4x9; bal = 25 125 17.5.2016 10:45:22

Obrazek 20: ,,ZboZi a sluzby - Posledni objednani“ [vlastni zpracovani]

Zalozka ,,ZboZi a sluzby — Posledni objednani* nepatfila mezi pravidelné pouzivané
polozky a je pouzivana pro odstranéni starého, jiz nepouzivaného materidlu ze skladu. Po
konzultaci s programatorem spolec¢nosti bylo dohodnuto, Ze by tato zalozka mohla byt
modifikovana, tak aby slouzila pro Gpravu inventurnich vybérii S materiadlem.

Modifikace probihala nasledovné. Do zalozKy ,,Zbozi a sluzby — Posledni objednani‘
byly ptidavany sloupce, které zobrazovali dal$i informace o polozkach. Informace ve

sloupcich bylo mozné filtrovat nebo fadit.

Do zalozky ,,Zbozi a sluzby — Posledni objednani byly piidany sloupce obsahujici
tyto informace:

1. Cast skladu
Informace uvedené v tomto sloupci uvadéji, do jaké ¢asti skladu spada dana polozka.
Abychom dokazali vyfazovat v daném momenté polozky z jednoho inventurniho vybéru, je

zapotiebi poloZky filtrovat dle dané ¢asti skladu.

2. Umisténi
V tomto sloupci jsou obsazeny informace o pfesném umisténi materialu ve skladu.
Material, ktery spada pod jednu skladovou ¢ast, mize obsahovat odliSné umisténi. Informace

vV tomto sloupci slouzi k lepsi orientaci pii manipulaci s polozkami v inventurnich seznamech.

3. Posledni vydani
Vyftazované polozky mohli byt diive ureny na zdklad¢ informace ze sloupce Posledni

Objednani. Tento sloupec ndm dava informaci pouze o tom, kdy byla dana polozka
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objednédna. Z této informace nelze zjistit, zda je material nadéale pouzivan. Velké skladové
zasoby mohou zpusobit vysoké ¢asové prodlevy mezi jednotlivymi objednavkami, pokud neni
material pravidelné pouzivan. Z tohoto diivodu byl pfidan sloupec Posledni vydani, ktery nam

zobrazuje informaci o tom, kdy byl dany material naposledy vydan ze skladu.

4. Vybér
Posledni sloupec, ktery byl do této zalozky ptfidan ndm zobrazuje vybér. Vybér
ukazuje, zda-li je polozka obsaZena v inventurnim vybéru dané ¢asti skladu. Pfi praci s VKM

materidlem je pouZzivano oznaceni vybér 3.

[Zhoéiasluzby-poslednfobmﬂi -

x\vsp I I | | L
CastSkladu IUmiﬂiéni regcis nazey'l Skladem  PosledniObjednani * | PosledniVydani Vyberd
VASP 1310 OBO 1195646 Oboustr. opérka 2058, 50 492015132209 432020 10.24.02

(JuvsP  [18-48  [LAPS3119063  |Maticeplast M50SK|  75[24.1.201711:.0821 [30.8.2013914:25

vvsP 1848 [LAP53119053 [Maticeplast M 40,5k 50[241.201711:0821  [10.6.201911:32:34

. Zétkamosaz M40SK  50[1632017105343 [2562019826:32
YA/SP 1830 RIT 2411861 Vivadka M 5015 mo 28 1242017110159 11.3202012:43.47

.
YASP 1318 OBO 1160648 Sonapka @ 5864, 100 100 18820171321:21  4.32020 10:24:02 =

JvsP 1324 |00 1162284 Sonepks2056/3, 04 SO|45amindziz_ [10620191132% | T |

vV 1848 LAP 5311 9003 Matice plast. M 12 5KI 300 209201811:3116  10.9.20191331:16 =

Obrazek 21: ,,Zbozi a sluzby — Posledni objednani“ po tpravé. [vlastni zpracovani]

Po pridéani vySe uvedenych sloupcli vznikla moZnost filtrace poloZzek podle ¢asti skladu,
umisténi, posledniho objednani, posledniho vydani a vybéru. Tato filtrace umoziuje selekci
polozek, které jiz nejsou pravidelné pouzivany a mohou byt z vybéru odebrany.

Dale bylo zjisténo, Ze polozky, které jsou vhodné k odebrani musi byt odebirany
Z vybéru po jedné poloZce. U kazdé odebirané polozky musela byt oteviena ,,Kmenova karta®,
ve které bylo zapotiebi odebrat vybér. Tento postup by vyzadoval pro Upravu kazdého
inventurniho vybéru zna¢né mnozstvi ¢asu. Program Centrala jiz dfive obsahoval moznost
nastaveni parametrQi vice polozkam. Na zdkladé téchto zjiSténi, byla navrZzena moZnost

oznaceni vice polozek, kterym lze nastavit parametr vybeér.
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B 196:0 - Nastaveni parametri kmene zbodi - d *
Akce

Wiroboe

[ odavatel

[&st skladu

| |
Urnisténi

[ Konstrukéni dil

Viber
Clvpbar 1 viber 4
[ vipbar 2 [Ivgbér 5
[Ivpbér 3
[IMASTAVIT VYBER kK Slormo

Obrazek 22: Nastaveni parametru vybér. [vlastni zpracovani]

5.1.2 Pridani pouzivaného materialu

Pfidavani pravidelné¢ pouzivaného materialu do inventurniho vybéru funguje velice
podobnym zptsobem jako jeho odebirani. Pro ptidani polozek do daného vybéru je zapotiebi
pouzit v zalozce ,,ZboZi a sluzby — Posledni objednani* fazeni podle posledniho objednani ¢i
vydani a filtrovani podle ¢asti skladu a vybéru. Do kolonky pro vybér musi byt uvedena ,,0%,
aby filtrace vybrala pouze ty poloZzky, které nejsou obsazené VvV daném vybéru. Timto
zptsobem budou vyfiltrovany polozky, které mohou byt zvoleny jako vhodné pro ptidani do

daného vybéru. Zvolenym polozkam se pomoci moZznosti nastaveni parametrii nastavi

spravny vybér.
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Tabulka 8: NavrZena ieSeni pro nalezené nedostatky.

Nalezené nedostatky NavrZena ieSeni

M .66

Zm¢éna atributu ,,vybér
karté polozky.

ouze v kmenové . ;o , y
P Moznost nastaveni atributu pro vice polozek.

Kontrola nepouzivanych skladovych polozek.
Odstranéni nepouzivanych polozek z

inventurniho vybéru.

Zbytecna prace, pohyby.

Nekontrolovani pravidelné pouzivanych Ptidani pouzivanych polozek do inventurniho
polozek. vybéru.

5.2 Skladové zasoby ,,VKM*

Nalezené nedostatky pii mapovani procesu skladové zasoby materialu VKM jsou

uvedeny v tab. 5.

Tabulka 9: Nalezené nedostatky pri tvorbé skladovych zasob materialu VKM.

Nalezené nedostatky

Nepravidelna inventarizace.
Velké/nizké skladové zasoby.

Zapujcky pracovniki.

Automatické generovani objednavky.

i | AW IN =

Zména hodnot minimum a maximum pouze v kmenové karté polozky.

Skladové zdsoby VKM materialu jsou vytvafeny na zéklad¢ dat ziskanych pomoci
inventarizace. Jak jiz bylo popsano v kap. 3.2.2, tato data byvaji v mnoha piipadech ovlivnéna
zapujckami materialu pracovnikti a na jejich zakladé je objednavan material pro uloZeni na
sklad. Dodany materidl v nékterych ptipadech dosahuje tak vysokého mnoZstvi, Ze je

nepravdépodobné, zda-li bude nékdy zcela spotiebovan.

Névrh na odstranéni tohoto problému vychazi z modifikace zalozky ,,Zbozi a sluzby —
Posledni objednani, se kterou bylo pracovano v kap. 4.1. Tato zalozka bylo rozsitena o dalsi
sloupce, ve kterych je mozné filtrovat, fadit a sledovat data.

Pivodni navrh této modifikace obsahoval vytvotfeni pouze dvou sloupcti Objednano za

365 dni a Vydano za 365 dni. Data, ktera byla zobrazena v téchto sloupcich nebyla spravna a
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sloupce museli byt nasledné upraveny. Minimalni a maximalni utvateji 2 a 3 mésicni zasobu a
vychazeji zhodnoty vydaného materialu za 365 dni. Tento vypocet nebyl z pocatku
automatizovan a byl pozd¢ji také upraven.

Zde jsou zobrazeny rozsifeni zalozky ,,Zbozi a sluzby — Posledni objednani®, ve kterych

jsou eliminovany chyby z prvniho navrhu:

1. Objednano na sklad za 365 dni

Hodnoty zobrazené v tomto sloupci ukazuji mnozstvi materialu, které bylo objednano
za poslednich 365 dni. Pivodni verze tohoto sloupce se jmenovala Objednano za 365 dni a
ukazovala mnozstvi objednan¢ho materialu za 365 dni. Tato hodnota byla tvofena mnozstvim
materidlu objednaného na sklad, ale i na zakazky. Materil, ktery je objednavam piimo na
zakéazky byva unikétni a byva pouzit pouze na dané zakézce. Neni zde potieba dany material

skladovat, jelikoz neni pravidelné pouzivan.

2. Vydano minus vraceno za 365 dni

Tento sloupec zobrazuje mnozstvi materidlu, které bylo vydano ze skladu za 365 dni.
Hodnoty v tomto sloupci ukazovali pouze po¢et materialu, ktery byl ze skladu vydan. Tato
hodnota mohla byt nepfesnd, jelikoz mnozstvi vydané ze skladu mohlo byt snizeno o
mnozstvi, které bylo do skladu vraceno. Na zakladé tohoto zjiSténi byl sloupec upraven tak,
aby zobrazoval mnoZstvi materidlu vydaného ze skladu za 365 dni, které bylo poniZeno o
mnozstvi vraceného materialu. Timto zpusobem ziskame piesny pocet spotfebovaného

materialu.

3. Minimum a Maximum

Tyto sloupce zobrazuji doporuc¢ené minimalni a maximalni mnoZstvi skladovaného
materialu. Minimalni a maximalni hodnoty jsou nastaveny pouze u nékterych polozek a jejich
hodnoty byly voleny na zakladé uvazeni pracovnikt skladu. Byla pfiddna moznost nastaveni
parametri minimum a maximum pro vice polozek. Stejn¢ tomu tak je pfi nastaveni parametru

,»Vybér v predchozi kapitole.
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B 196:0 - Nastavenr parametri kmene zbodi - O X
Akce
Wirabce Pl i
Lodavatel | |h-'| awirnun |
| | | |
Cast skladu
| |
Urnisténi

[ konstrakéni dil

Viber

[vgbér 1 Cvsber 4

[1viber 2 [¥éber 5

[]vohér 3

[CIMASTAVIT VYBER 0K Starno

Obrazek 23: Nastaveni parametru "Minimum" a "Maximum". [vlastni zpracovani]

4. Optimalni minimum

Hodnota zobrazena v tomto sloupci ptfedstavuje zasobu daného materialu na nasledujici
2 mésice a byla vypoctena z hodnoty Vydano za 365 dni, ktera byla vydélena ¢islem 6. Rok
ma 12 mésict a pokud ho rozdélime na 6 dilti, bude mit jeden dil velikost dvou mésict. Timto

zptisobem vznikne primérnd spotieba materidlu za 2 mésice z posledniho roku.

5. Optimalni maximum

Tato hodnota predstavuje zasobu daného materidlu na nasledujici 3 mésice a byla
vypoctena obdobnym zplisobem jako hodnota pro optimalni minimum. V tomto ptipadé byla
hodnota Vydéano za 365 dni vydélena ¢islem 4, ¢imZ vznikne primérnd spotfeba materidlu za

posledni 3 mésice.

Pivodné navrzena ¢asové délka pro vytvoreni skladovych zasob byla pro minimum 3
mésice a pro maximum 6 mésicl. Primérna dodaci lhita objednavaného materidlu je n€kolik
dnti az tydnt. Casové intervaly 3 az 6 mésict by vytvaiely pfili§ velké skladové zasoby, které
by zabiraly velkou ¢ast skladového prostoru. Nasledné byl ¢asovy interval pro minimum a
maximum sniZen na 1 az 2 mésice. Takto navrzeny Casovy interval vytvarel pfili§ velké riziko
nahodilého spotiebovani materidlu. Tato situace mohla nastat v pfipadé, Ze by bylo
rozpracovano vice zakazek, které by obsahovaly stejny typ materialu. Na zakladé téchto
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zjisténi byly vytvofeny casové intervaly pro skladové zasoby na 2 az 3 mésice. Takto
nastavené Casové intervaly snizuji riziko nahodilého spotfebovani materidlu a zaroven nejsou

vytvateny velké skladové zasoby.

Hodnoty optiméalniho minima a maxima byly navrzeny tak, aby byly zabarveny Zlutou,
oranzovou, nebo ¢ervenou barvou. Tato situace nastane v ptipadé, kdyz se optimalni hodnoty
minima a maxima budou li§it od nastavenych hodnot minima a maxima do 35 % (zluta), 70 %
(oranzovd), nebo vice jak 70 % (Cervend). V ptipadég, ze se hodnoty od sebe lis§i méné nez o 1

%, zlstane policko bilé.

nazevl Skladem PosledniObjednani PosledniYydani Objednano5kl.. |Vydano5¥ra... © | MinimumOpt lMini_.. M axi... |MaximumOpt

|ST 25, Badovd svor 2794 29.04.2021 10:41:16  04.05.2021 10:55:00 13750 12854 2142.333 1600 2400 32135
CLIPFIX 35, Koncarv: 1200 29.04.2021 10:42:41  29.04.2021 10:32:52 10100 9426 1571 1000 2000 23865
LM, Popiska svorkc 700 29.04.2021 10:42:59  29.04.2021 10:3263 E493 5364 934 700 1400 1491
STTB 25, Dvoupatr: 1000 29.04.2021 10:41:16  23.04.2021 10:26:43 4650 4150 631,667 700 1400 10375
STTE 25PY, Badoy 1350 29.04.2021 330042 28.04.2021 10:47:3 4000 3475 573167 500 200 968,75
ST 25PE. Svorka, £ 200 29.04.2021 10:41:18 29.04.2021 10:26:42 2430 2943 4305 500 800 738,75
PT 25, Svorka fado 563 12022021 11:53:01  03.02.2021 3:27:22 1100 2737 456,167 - 624,25
D-5T 2.5, Krytka, G0} 799 29.04.2021 10:41:20  04.05.2021 10:5%:00 2997 269 4435 E00 200 E72.75
SK 8, Stinici fadowa B33 11.03.2021 1413:45  27.04.2021 11:06:33 2102 2068 344 BE7 200 450 517

Obrazek 24: Zalozka ,,ZboZi a sluzby — Posledni objednani* po 2. upravé [vlastni

zpracovanil

Na zéklad¢ téchto zlepSeni mliZze skladovy pracovnik ziskat informace o objednaném a
vydaném mnozstvi materialu za poslednich 365 dni. Ze ziskanych informaci lze zjistit, zda-li

je dany material stale pouzivan ¢i nikoliv.

Ptidané sloupce optimalni minimum a maximum zobrazuji primérnou spotiebu daného
materidlu na néasledujici 2 az 3 mésice. Pomoci téchto hodnot je pracovnik schopen
rozhodnout o nastaveni hodnot minima a maxima u jednotlivych poloZek. Spravné nastaveni

hodnot minimum a maximum miize v budoucnu ptedchazet dvou nezadoucich situaci:

1. Hodnota maximum zamezi objednani nadmérného mnozstvi materialu, které by
V budoucnu nemuselo byt spotfebovano.

J& 24

2. Minimalni hodnota vytvaii doporu¢ené minimalni mnozstvi materialu, které je
takové, aby se zamezilo nahodilému spotiebovani materialu a nebyl omezen

proces vyroby.
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Zasoba na 2 az 3 mésice nam zaroven udava Casovy interval, mezi kterym by méla byt
provedena inventarizace dané¢ho vybéru ¢asti skladu. Tato situace by taktéz mohla zpisobit
nedostatek materialu, Ktery je potiebny pro vyrobni proces.

Navrzena zlepSeni také omezuji vliv zaptujéek materialu vyrobnich pracovnikd na

mnozstvi objedndvaného materidlu na sklad, ktery byva pozdéji do skladu vracen.

Program Centrala obsahuje v nastaveni zalozek moznost skryt ¢i piesouvat zobrazované

sloupce s daty. Nasledna prace vytvaieni optimalnich skladovych zasob ptisobi pichledné

Tabulka 10: Nalezené problémy a jejich FeSeni pro proces tvorby optimalnich

skladovych zasob.

Nalezené problémy Navrzena reSeni

Nepravidelna inventarizace.

Velké/nizké skladové zasoby. ] o .
Y Nastaveni optimalniho minima a maxima na

zaklad¢ primérné spotieby

Zapujcky pracovniki.

Automatické generovani objednavky.

Zména hodnot minimum a maximum pouze v

. y y Moznost nast i atri i lozek.
kmenoveé Karté polozky. oznost nastaveni atributu pro vice poloze

5.3 Skladovani instalacniho kovového materialu

Vytvotfené ndvrhy na zlepSeni zptisobu skladovani kovového instalacniho materidlu maji

za cil odstranit nedostatky uvedené v tabulce 6.

Tabulka 11: Nalezené nedostatky pri mapovani procesu skladovani instalaéniho

kovového materialu.

Nalezené nedostatky

Nejednotny zpisob znaceni.

Necitelny popis materialu.

Nesystematické rozmisténi.
Kiehky obal.

B (W N
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1. Pevny obal

Kovové srouby jsou v mnohych piipadech tézké a kartonové krabice nesnesou jejich tihu.
Na zaklad¢ toho bylo navrZeno feSeni pfemistit Srouby do pevného obalu. Vhodnym obalem
pro tento el byly vybrany dvé velikosti plastovych misek s rozméry D16,0 x S10,2 x V7,5 a
D21,5 x S10,2 x V7,5. Jeden ze zplsobt pouZiti takovych misek je ukladani kovového
materidlu. Byly zvoleny dvé velikosti misek z divodu rozdilnych velikosti kovového

materialu.

Tyto misky budou umistény v popiedi regalu a budou do nich piesypavany jednotlivé
typy materialu. Pro kazdy typ materidlu je urena jedna miska. Zbyly material, na ktery

nezbylo misto v plastové misce, bude umistén v kartonové krabici za plastovou misku.

Obrazek 25: Ukazka navrZenych plastkovych misek [vlastni zpracovani]
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2. Stitky s popiskem

Plastové misky obsahuji v pfedni ¢asti prihledny kryt. Tento kryt je vhodné pouzit
jako nosi¢ Stitku, ktery tak bude vzdy dobtfe viditelny. Abychom odstranili problém
S nejednotnym a necitelnym znacenim materialu, byly pouzity lepici stitky. Na téchto Stitkach

budou uvedeny nasledujici vlastnosti:

tvar materialu,
typ materiélu,

velikost zavitu,

A w0 e

délka $roubu.
L

—10 :

M5x10SH — MSx14IMB  M5x12 VHKD

O
a
L

(%)

Obrazek 26: Ukazka znaceni kovového instalaéniho materialu. [vlastni zpracovani]

Tvar materialu je zobrazen jako jeho narys a bokorys. Typ materidlu je oznacen
zkratkou pro dany material (SH — Sestihranny, IMB — imbus, VHKD — valcova hlava, kiizova
drézka).

Nosice stitki nebyly soucasti zakoupenych misek a musely by byt doobjednany.
Z dtivodu usetfeni financnich prostfedki bylo navrzena moznost zakoupeni pruhledného
plexiskla, které bylo néasledné nastfihano dle poZadovanych rozmérl, které by pasovali do

plastovych misek. Na obr. 25 lze vidét misky S nosi¢i §titkd, které byly nastiihany.

o

,‘)
i)
i/

i

M12x20 IMB

Obrazek 27: Ukazka tvorby Stitku s oboustrannou lepici paskou [vlastni zpracovani]
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Posledni ¢asti navrhovaného zlepSeni pro lepsi orientaci pii hledani potfebného
materialu je zbarveni $titkt dle velikosti materialu. Jednotliva znaceni byla vytisténa dle
velikosti na samolepici barevné papiry. Baleni se samolepicimi barevnymi papiry obsahovalo
pouze 5 druhii barev. Cervenou, zelenou, modrou, Zlutou a bilou. Pro nase znaceni velikosti
ale bylo pouzito dohromady barev 7. Zbyvajici 2 barvy byly vytvofeny pomoci tisku na
obycCejny barevny papir, ktery byl nasledné zalaminovan a podlepen oboustrannou lepici
paskou. Barevné znaceni podle velikosti je nasledujici:

M3
M4
M5
Mb6
M8
M10
M12+

BN R[N

Obrazek 28: Ukazka nového zptusobu znaceni kovového instalaéniho materialu. [vlastni

zpracovani

3. Usporadani materialu

Usporadani kovového materialu bylo vytvoreno tak, aby byl materidl stejné velikosti
umistén blizko u sebe. Materidl je zaroven rozmistén dle velikosti sestupné. V levém hornim
rohu se vyskytuje nejmensi velikost M3 a naopak v pravém dolnim rohu je umisténa velikost
M12+. Velikosti M5, M6 a M8 jsou umistény ve stiedové vysce regalu a jsou rozmistény ve 4

fadach, jelikoz obsahuji nejvice typl materialtl, tudiz zabiraji nejvetsi ¢ast prostoru. Tyto
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velikosti jsou zarovein nejvice pouzivany. V poslednich dvou fadach jsou umistény velikosti
M10 a M12+, které jsou pouzivany mén¢ a zakoncuji tak sestupné razeni.
Z divodu rozdilného pocétu materialu nebylo mozné vytvofit stejny skladovy prostor

pro kazdou z velikosti nebo umistit jednu velikost do kazdé fady.

= q’

"'g"‘"‘""‘l ‘

Obrazek 29: Zpisob uspoiadani kovového materidlu dle umisténi. [vlastni zpracovani]

Uvedena zlepSeni vytvateji systematicky uspofadany material. Materidl je uskladnén
Vv plastovych miskach, se kterymi je snadnd manipulace. Znaceni na miskach je viditelné,

jednotné a nelze ho neopatrnym zachdzenim narusit.

Tabulka 12: Nalezené problémy a jejich FeSeni pro proces skladovani kovového

instalaéniho materialu.

Nalezené problémy Navrzena feSeni
Skladovani v kiehkém materidlu. Plastové misky.
Necitelny popis materialu. Nosi¢ stitku, stitky s popiskem.

Jednotné znaceni s uvedenymi vlastnostmi a

Nejednotny zpusob znaceni.
) Y zp tvarem.

Nesystematické usporadani. Barevné rozliSeni, systematické usporadani.
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6 Zhodnoceni navrzenych opatreni

6.1 Inventarizace VKM materialu

Analyzou tohoto procesu bylo zjisténo, ze inventurni vybéry nejsou aktualni a obsahuji
polozky, které jiz nejsou pravidelné¢ pouzivany. Pravidelna kontrola takovych polozek je
zbyteCna. Zaroven tyto inventurni vybéry neobsahovali polozky, které zacaly byt ve vyrobé
pouzivany. Navrzena opatfeni maji za cil tento proces optimalizovat tak, aby byl provadén

efektivné.

Na zaklad¢ této analyzy tohoto procesu byl vytvofen systém, kterym lze upravovat
inventurni vybéry. Tyto vybéry obsahuji skladové polozky, které jsou pravidelné
inventarizovany. Jak jiz bylo uvedeno vySe, tyto vybéry obsahuji staré méné pouzivané
polozky a zaroven neobsahuji nové pouzivané polozky. Aby byl tento problém vyiesen, byly
navrzeny nasledujici kroky. Do programu Centrala zéalozky ,,Zbozi a sluzby — Posledni
objednéani“ byly pfidany nové sloupce, které zobrazuji potiebna data pro tGpravu stavajicich
inventurnich vybéri. Piidané sloupce zobrazuji nasledujici informace:

1. cast skladu,

2. Umisténi,
3. posledni vydani,
4

Vybér.

Nové¢ ptridané sloupce vytvari spolu s ptivodnimi moznost snadného filtrovani polozek,
které maji byt do inventurnich vybér pfidany nebo naopak z nich odebrany. Pivodni verze
programu neobsahovala moZnost nastaveni parametru ,,Vybér* pro vice polozek. Pro snazsi

Upravu inventurnich vybéru byla tato moznost pfidana. Viz obr. 22.
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Storno

Obrazek 30: Nastaveni parametru vybér. [vlastni zpracovani]

6.1.1 Casova uspora

Pfi provadéni inventarizace byla zjiSténa primérnéd doba kontroly jedné polozky

V inventurnim vybéru. Tato doba je 40 s.

Inventurnich vybért casti skladu VKM je celkem 17. Bylo rozhodnuto, ze za pomoci

navrzenych zlepSeni budou z téchto 17 vybér odstranény polozky, které nebyly v poslednich

2 letech objednany ani vydany. Takovych poloZek bylo celkem 84.

Na zakladé téchto informaci byla vypocitana celkova casova uspora, kterd byla ziskana za

jeden rok.

Luspora = Likone. * P

tyspora — 40 = 84

tyspora — 3360 5= 56 min

Kde je
tyuspora Cas uSetfeny odstranénim nepouzivaného material
tront primérny ¢as kontroly jedné poloZky
P pocet odstranénych polozek
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Inventarizace jednotlivych ¢asti skladu VKM je provadéna primérné jednou za 3 tydny a

rok ma 52 tydnu.
Pidni
Pocar =
o tnpnk
52
p opak ?
Popar = 17,33
P opak pocet opakovani inventarizace za jeden rok
Prsani pocet tydnl v roce
topak Cas opakovani inventarizace
Pokud bude pocet opakovani p__ ., vyndsoben uSetfenym Casem t,_,,,.,ziska se tak

Cas usetfeny za jeden rok.

t:l'ok = tusp OTeE * pﬂ-;mk

t.. =56%17,33
trox = 970,48 min = 16,18 h = 16 h 11 min

Kde je

took ¢as uSetfeny za rok

Na zaklad¢é vypocti bylo zjisténo, ze celkova usetiena doba za rok pii provadéni
inventarizace je 16 hodin a 17 minut. Tento ¢as nam ukazuje, kolik hodin stravil pracovnik

neefektivni praci pfi provadéni inventarizace.
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6.1.2 Financni Uspora

Primérna mzda skladnika v Plzenském kraji je 26 306 k¢.[16] Z primérné mzdy
skladnika byly vypocitany hodinové néklady spole¢nosti.
Tabulka 13: Vypocet hodinovych nakladu spole¢nosti zaméstnance na pozici skladnika.

[vlastni zpracovani]

o v Hodinové
o v o v Prumérny ,
Primérna ; s Primérna o naklady
. sy s Zdravotni Socidlni . v . pocet N .
. mésicni Ry v mésicni , spolecnosti
Pozice . pojisténi 9% pojisténi . | pracovnich
hruba mzda N o superhruba . na
Y [K¢] 25% [K¢] . hodin za .
[K¢ mzda [K¢] . . zaméstnance
mésic [h] N
[Ke]
Skladnik 26306 2368 6577 35251 167,3 212

Z Tabulky 6 je mozné vypozorovat prumérné hodinové ndklady spolecnosti na
zaméstnance pracujictho na pozici skladnik. Pokud tyto naklady vynasobime uSetfenymi

hodinami pfi provadéni inventarizace, ziskame finan¢ni Gsporu za rok.

fuéar['a:lm = Jﬁzék! * I‘:l'::-k [KE!JI]

fosoien, = 212%16,18
fosoions = 3430,2 K¢
Kde je
| S uSetfené finance za rok
j hodinové naklady spole¢nosti na zaméstnance

Celkova ro¢ni finan¢ni Gspora byla vypoctena na 3430,2 K¢. Tato financni Gispora byla

vypoctena za ¢as, ktery pracovnik stravil neefektivni pracovni ¢innosti.

Namisto vyfazenych polozek zinventurnich vybéri byly pfidany pravidelné
pouzivané polozky, které v inventurnich vybérech doposud nebyly. Pocet nové ptridanych
polozek do vybéra je 40. Rozdil mezi vyfazenymi a pfidanymi polozkami je 44. Takovy
rozdil Ize odiivodnit tim, ze tento systém Upravy inventurnich vybéri byl pouzit poprvé a ve
vytazenych poloZzkach se objevoval materidl, ktery nebyl objedndn nebo vydan za poslednich
5 let.
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Piidanim takovych polozek do vybéri se snizuje pravdépodobnost nahodilého
spotfebovani skladovych zdsob pouzivaného materidlu. Takova situace mize potencidlné

zastavit chod vyroby.

Doporuceni pro tento systém inventarizace VKM materidlu je provadét upravu
jednotlivych inventarizacnich vybéri jednou za rok. Timto zpusobem piibydou kazdym
rokem nové polozky, které nebyly vice nez 2 roky objedndny ¢i vydany a zaroven se provede

kontrola nové pouzivanych polozek ve vyrobe, které jsou vhodné k pravidelné kontrole.
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6.2 Skladové zasoby materialu VKM

Skladové zasoby materialu VKM jsou objednavéany na zakladé ziskanych dat pomoci
inventarizace. Inventarizace byly provadéni po uplynuti ¢asového obdobi na zéklad¢ usudku
pracovnika skladu. Mira skladovych zasob byla v ¢astych ptipadech ovlivnéna zapijckami
vyrobnich pracovnikli a nejasnym nastavenim hodnoty atributu minimum a maximum u
skladovych polozek. Hodnoty atributli minimum a maximum bylo mozné zaroven nastavovat
pouze pro jednu polozku. Tyto jevy spoleéné vytvaieji vysoké skladové zasoby. Aby bylo

takové situaci zabranéno byly navrzeny jednotliva opatieni.

Za Ucelem tvorby optimalnich skladovych zasob byly do programu Centrala zalozky
»Zbozi a sluzby — Posledni objednani® pfidany nové sloupce, které zobrazuji potiebné
informace. Tyto sloupce jsou nasledujici:

objednéno na sklad za 365 dni,
Vydano minus vraceno za 365 dni,

1

2

3. minimum a maximum,
4. optimalni minimum,
5

optimalni maximum.

1. Objednano na sklad, vydano ze skladu za 365 dni.

Rozsitenim zalozky o tyto sloupce vznika moznost data filtrovat, fadit a 1épe sledovat.
Sloupce ,,objednano na sklad za 365 dni* a ,,vydano minus vraceno za 365 dni* poskytuji
informaci o tom, jaké mnoZzstvi dané polozky bylo za poslednich 365 objednano nebo realné
spotfebovano pii vyrobe€. Tato data vytvareji pro pracovnika informaci o tom, zda-li je nutné

danou polozku nadale objednavat nebo inventarizovat.

2. Minimum a maximum — moZnost upravy

Hodnoty minimum a maximum zobrazuji doporuc¢ené mnozstvi skladového materidlu.
Do programu Centréla byla pfidana moznost nastaveni hodnot atributii minimum a maximum
pro vice poloZek. Tato nové pfidand funkce je velice uZitecnd. Inventarizovanych casti skladu
s materidlem VKM je celkem 17 a kazdy z inventarizovanych vybéru obsahuje primérné 55
polozek. Nastavenim hodnot minimum a maximum pro kazdou polozku zvlast’ je velice
zdlouhavé.

V ptipadé, ze budou polozky v zalozce sefazeny dle hodnoty ,,vyddno minus vraceno za
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365 dni“, lze oznalit polozky s pfiblizn€ stejnym odbérem a témto polozkdm hromadné
nastavit hodnoty minimum a maximum.

Pii tpravach bylo zjisténo, ze pocet polozek, u kterych se vyskytovala moznost
hromadné upravy bylo az pro 6 polozek. V takovy moment je rychlost Upravy hodnot
minimum a maximum zvysena 6X.

Nastavenim hodnoty minima a maxima u kazdé polozky, kterd je obsazena
V inventurnich vybérech, vytvaii moznost automatického generovani objednavky materidlu,
které¢ho je ve skladu obsazeno méné, nez je jeho nastavend hodnota minima. Tato funkce
ptedchazi mozné chybé€, kdy pracovnik piehlédne nizky pocet materialu ve skladu a dany

material nasledné neni objednan.

3. Optimalni minimum a maximum

Hodnoty optimalni minimum a maximum byly vytvofeny doprovodna informace pro
skladového pracovnika pii nastaveni hodnot minimum a maximu. Tyto hodnoty byly
vypocitany jako praimérna spotieba materialu za posledni 2 mésice (optimalni minimum) a 3
meésice (optimalni maximum). Velikost takto nastavenych casovych intervalii optimalniho
minima a maxima byla zvolena na zikladé testovani. Casové intervaly byly testovany pro
obdobi 3 az 6 mésicu, coz vytvarelo velké skladové zasoby a pro obdobi 1 az 2 mésict. Takto
zvolend délka Casového obdobi vytvarela pfili§ velké riziko nahodilého spotfebovani
vyrobniho materidlu. Kone¢na zvolena délka casového intervalu je 2 aZ 3 mésice. Pfi takto
nastavenych casovych intervalech bylo sniZzené riziko nahodilého spotfebovani materialu a
zaroven nejsou tvoreny velké skladové zasoby. Odstranén byl také negativni vliv zaptjcek
materialu vyrobnimi pracovniky. Timto zpGsobem bylo omezeno plytvani ve formé velkych

skladovych zasob a casovych prostojt.

4. Barevné rozliseni

Na sloupce shodnotami minimum a maximum bylo vytvofeno podminéné
formatovani. Toto formatovani zbarvuje hodnoty ve sloupcich na zdkladé¢ toho, o kolik
procent se lisi od optimalniho minima nebo maxima. Zbarveni poli¢ka zlutou barvou nastane
Vv piipad¢, Ze se hodnoty optimélniho minima od minima li§i od 1 % do 35 %. V pfipadg¢, ze se
dané hodnoty od sebe 1isi o vice nez 35 % az 70 %, zbarvi se poli€¢ko do oranZové barvy.
Pokud je tento rozdil vyssi nez 70 %, je toto policko zbarveno do Cervené barvy. Policko

zUstane bile, pokud se od sebe hodnoty li§i 0 méné nez 1 %.
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Takto nastavena policka davaji skladovému pracovnikovi informaci v barevné formé¢ o

tom, zda-li jsou hodnoty minimum a maximum u jednotlivych polozek nastaveny spravné a

urychluji tak kontrolu téchto hodnot. Cervena barva je v mnoha piipadech volena jako barva

vystrazna a pro odchylku vétsi nez 70 % byla volena umyslnég, aby skladovému pracovnikovi

vyslala signal o tom, ze dana hodnota neni spravné nastavena. Viz obr. 24.

|nazev1

|ST 25, Badovd svor
CLIPFI 35, Koncov:
KLM, Popiska svarkc
STTE 2.5, Dvoupatrc
STTE 25PY, Badoy
ST 25PE. Svorka, £
PT 25, Svorka fado
D-5T 2.5, Krytka, G0}
SK 8, Stinici fadowa

Obrazek 31: Zalozka ,,ZboZi a sluzby — Posledni objednani po upravé 2 [vlastni
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29.04.2021 10:32:52
28.04.2021 10:32:52
23.04.2021 10:26:43
28.04.2021 10:47:31
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03.02.2021 3:27:22
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Pro lepsi piehlednost obsahuje program Centrala moznost skryt uzivatelem vybrané

sloupce. Timto zpGsobem lze udrzovat danou zalozku se zobrazenymi daty v piehledném

zobrazeni.
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6.3 Skladovani instalaéniho kovového materialu

Analyzou procesu skladovani instalacniho kovového materialu bylo nalezeno mnoho
nedostatki. Tyto nedostatky byly typu nejednotného ¢&i necitelného znafeni a
nesystematického rozmisténi materidlu v mékkém obalu. Navrzenymi opatfenimi byly

odstranény nedostatky.

1. Pevny obal

Navrzenim pevného obalu ve form¢ plastové misky, byl odstranén problém s mekkym
obalem, ktery v Castych ptipadech neunesl vahu kovového materidlu a zapii¢inil rozpad
tohoto obalu. Tyto misky zaroven obsahuji prihledné plexisklo, které bylo pouZito jako nosi¢

Stitkti s popiskem a obrazcem materialu.

2. Stitky s popiskem

Vytvofenim S§titku s popiskem byl odstranén problém s nejednotnym a mnohdy
necitelnym popisem materidlu. Tyto Stitky byly vytvofeny tiskem na barevné samolepici
papiry nebo obycejné barevné papiry, které byly pozdéji zalaminovany a nalepeny na nosic¢
Stitku oboustrannou lepici paskou. Stitky obsahuji vlastnosti daného materidlu ve formé tvaru
a typu materialu, velikosti zavitu, délku Sroubu a barevny papir urcuje rozdéleni dle velikosti
zavitu. Tento ndvrh odstranil problém se znacenim materialu a znaénym zptisobem urychluje

hledani potfebného materialu vyrobnimi pracovniky.

3. Uporadani materidlu

Posledni z nedostatkii tohoto procesu bylo nesystematické a chaotické uspotadani
materialu. Tento nedostatek byl odstranén pomoci barevného rozliSeni. Barevnym rozli§enim
byly vytvofeny sektory dle velikosti zavitu, které byly fazeny od nejmensi velikosti po
nejvetsi. Kovovy materidl, ktery je nejvice pouzivan, byl umistén do stfedové vysky regalu,
¢imz byl vytvofen snadny a rychly pfistup k materidlu. Takto barevné rozliSeny material
zaroven podnécuje pracovniky vracet zaptjéeny material zpét do mist, kde se barva s danou
velikosti vyskytuje. Tim je material udrzovan v utfidéném stavu.

Materidl, pro ktery neni dostatek mista v plastovych miskach, je uren volny prostor za
kazdou z misek s danym materialem. To dava zpusobu skladovani dojem ¢istoty a uspotradani.
V ptipadé spotiebovani materidlu z plastovych misek, 1ze material snadno doplnit z tloZzného

prostoru za t€émito miskami.
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& ] q'

S e S

Obrazek 32: Zpisob usporadani kovového materialu dle umisténi. [vlastni zpracovani]

6.3.1 Casova uspora

Primérny cas pracovnika strdveného pii hleddni daného materidlu byl u starého
zpusobu skladovani 25 sekund. Bylo naméteno, ze primérny pocet hledani v regalu
s kovovym materidlem je 45 za jeden den. Po zavedeni novych opatfeni byl pocet hledani
nemeénny oproti pivodnimu nastaveni. Zména nastala Vv poctu sekund, ktery pracovnici
stravili pii hledani materialu. Tato doba byla po zavedeni vySe uvedenych opatfeni sniZzena na

8 sekund. Casova tispora byla vypoétena nasledovné:

tpuuadni = thi!sd. starag *phisdam’ [S]

t

puvodni = 25 %45 =1125s
tnnv_}r = thi!sd. nowda *phi!sdﬂni[s]

oo — 8 %45 =360%

novy

Kde je

tpuvodni ¢as pracovnika straveny hledanim pfi starém nastaveni za jeden den

thied. ssare  Cas pracovnika straveny hledanim pfi starém nastaveni
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Pricdani pocet hledani za jeden den
tnovy Cas pracovnika straveny hledanim po zavedenych opatieni za jeden den
tted. nove ¢as pracovnika straveny hledanim po zavedenych opatfeni

Nejdiive byl vypocten casovy rozdil, ktery pracovnik stravil hledanim materialu za

jeden den bez navrzenych opatfeni od ¢asu s navrzenymi opatienimi.

ti"l'}.ﬂ’dﬂ = tpuz:odni - tnm:}'
toosan = 1125 — 360 =765 s
Kde je
tozdil uvadi ¢asovy rozdil mezi tpuvodni @ tnovy

Tato hodnota byla piepocitana na rozdilovy Cas za jeden rok.

t-:l'r.:vk = d *t

ro=dil

t,.. =251 %765=192015s= 533 h

Kde je
d pramér pracovnich dnid v jednom roce
took ¢asovy rozdil za jeden rok

Casovy rozdil staré¢ho systému skladovani oproti systému s navrZzenymi opatfenimi

¢ini 53,3 h za jeden rok. Tento Cas byl ro¢né usetfen pomoci nové navrzenych opatteni.
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Pro tento vypocet byla pouzita vySe primérné mzdy byla zvolena pro pozici elektrikar.
Tato hodnota je v Plzenském kraji 31 576 K¢. [17]

Tabulka 14: Vypocet hodinovych nakladu spole¢nosti zaméstnance na pozici elektrikar.

[vlastni zpracovani]

o v, Hodinové
o v 4 o v Prumerny .
Primérna , s Primérna " naklady
v e s Zdravotni Socialni . v . pocet N .
. mésicni Ry v mésicni , spolecnosti
Pozice . pojisténi 9% pojisténi . | pracovnich
hruba mzda . N superhruba . na
Y [K€] 25% [K¢] Y hodin za .
[K¢ mzda [K¢] . . zaméstnance
mésic [h] Y
[Ke]
Elektrikar 31576 2842 7894 42312 167 253

Z tabulky je mozné vypozorovat, ze hodinové naklady spole¢nosti na zaméstnance na

pozici elektrikai jsou 253 K¢&. Pokud tuto hodnotu vynasobime ¢asovym rozdilem za jeden

rok t

rok

Kde je

fus’arteuo

Jﬁzék!

fuéati‘auo

fuéarfauo

uSetiené finance za rok

dostaneme tak hodnotu usetienych financi za jeden rok.

= Jﬁzék! * I-:l'r.:vk

= 253#53,3=125255K¢

hodinové naklady spole¢nosti na zaméestnance

Celkova ro¢ni finan¢ni Gispora byla vypoctena na 12 525,5 K¢ a byla stanovena za ¢as,

ktery vyrobni pracovnik stravil neefektivni pracovni ¢innosti.
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Zaver

Cilem m¢é diplomové prace byla analyza a optimalizace vyrobniho pracoviste.
Praktickou ¢ast diplomové prace jsem provadé€l ve spole¢nosti INTERSOFT — Automation
s.r.o., ve které jsem zaroven i pracoval. Pfi praci v této spolecnosti, jsem nalezl problémové
useky Vv oddéleni skladu, které¢ jsem konzultoval s vykonnym feditelem spole¢nosti a navrhl
mu jejich mozna zlepSeni. Tyto problémové ¢asti se vyskytovali v procesech inventarizace
,velko-kapacitniho* materialu, skladovych zasobach ,,velko-kapacitniho* materialu a zptisobu
skladovani instalacniho kovového materialu. Jednotlivé procesy jsem zmapoval a nasledné

navrhl zlepSujici opatieni.

V tivodni €asti prace jsem se zaméfil na problematiku vyrobnich procesti a metody
§tihlé vyroby. Nekteré ztéchto metod, jsem nasledné pouzil pfi optimalizaci vybranych
procesti ve spolecnosti. V zavéru teoretické ¢asti jsem predstavil spoleénost INTERSOFT —

Automation s.r.0. s jejimi cili, vizi a organizaéni strukturou.

Druhou ¢ést prace, jsem vénoval tfem vybranym procesiim, které jsem ve spole¢nosti
mapoval a nasledné provade¢l jejich optimalizaci. V této Casti prace jsem uvedl ptivodni stavy
téchto procesl s nalezenymi nedostatky. Pro nalezené nedostatky jsem navrhl mozZna feSeni,
které jsem postupem Casu testoval, upravoval a pozdéji aplikoval. Zavér praktické ¢asti prace

jsem vénoval zhodnoceni navrzenych opatteni a jejich vlivu na vyrobu.

Prvnim mapovanym procesem byla inventarizace ,,VKM®, tedy ,,velko-kapacitniho
materialu®. Nalezené nedostatky pii inventarizaci ,,VKM* byly inventurni vybéry, které
nebyly upraveny nékolik let. Takto neupravené inventury obsahovaly staré polozky, které jiz
nebyly pouzivany, a naopak neobsahovaly polozky nové, které se v pozdé€jsi dobé zacaly
pouzivat. Inventarizaci takovych vybért vznikaly zbyteéné pohyby a neefektivni pracovni
¢innosti. Aby byly tyto negativni vlivy odstranény, navrhl jsem mozna opatfeni modifikaci
programu Centrala, ktery je ve spolecnosti pouzivan. Navrhl jsem modifikaci nepouzivané
zalozky programu tak, aby bylo mozné ji pouzivat pro Upravu a aktualizaci inventurnich
vybért. Do této zalozky byly ptidany datové sloupce na zakladé kterych, se pracovnik skladu
rozhodne, zda-li dané polozky do inventurniho vybéru pfida, ¢i je odebere. Do zalozky jsem

také navrhl moZnost hromadného pfidani nebo odebrani polozek. Navrzend opatieni jsem
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zhodnotil a vypocital ¢asovou a finan¢ni Gsporu. Ro¢ni ¢asova uspora je rovna 16 hodindm a

17 minutam. Z této casové uspory jsem vypocetl rocni finanéni usporu ve vysi 3 430 K¢.

Druhym mapovanym procesem byly skladové zasoby ,,VKM®. Tento material se lisi
tim, Zze pohyb tohoto materidlu neni pravideln¢ evidovan s kazdym odebranym kusem.
Skladové zéasoby tohoto materidlu byly tvofeny na zaklad¢é zkuSenosti a vahy skladovych
pracovniki. Nalezl jsem problémy ve formé vysokych ¢i nizkych skladovych zasob,
nepravidelné inventarizace, zapujCek vyrobnich pracovnikii a nevyuzivani automatického
generovani objednavek na zdkladé nastaveni maximalnich a minimdlnich hodnot polozek.
K odstranéni nalezenych problémi jsem opét navrhl modifikaci zalozky v programu Centrala.
Do této zdlozky byly pfidany datové sloupce, kterym se, pomoci podminéného formatovani
zabarvuji buniky na zakladé optimalnich minimalnich a maximalnich hodnot. Tyto optimalni
hodnoty urcuji doporucenou velikost zasoby na dany ¢asovy interval bez vlivu zapijcovaného
materialu. Tento Casovy interval vytvari dobu, za jakou ma byt provedena inventarizace a
mnozstvi materidlu, které klesne pod hodnotu minima po provedené inventarizaci vytvaii

automatickou objednéavku.

Ttetim mapovanym procesem byl zptisob skladovani kovového instalacniho materialu.
Nalezenymi problémy ve zpiisobu skladovani tohoto materidlu jsou nejednotny zplsob
znaceni, necitelny popis materidlu, nesystematické a chaotické uspotadani. Tyto nedostatky
jsem odstranil vloZenim materialu do pevného obalu, ktery disponuje nosi¢em stitku. Stitek
jsem vytvofil na samolepicim barevném papiru, na kterém byly vytistény potfebné informace
o materialu pro vyrobni a skladové pracovniky. Velikost materidlu bylo rozliSena barevnymi
Stitky, pomoci kterych, jsem vytvofil systematické uspofaddani. Navrzend opatieni méla vliv
na délku Casového prostoje straveného hleddnim materidlu. Vypocital jsem také ¢asovou a
finanéni Gporu, které vlivem navrzenych opatieni vznikly. Casova uspora za rok byla
vypoctena na 53,3 h. Z tohoto ¢asového udaje byla vypocétena finan¢ni uspora za jeden rok ve

vyii 12 5255 Ke.
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Seznam zkratek

LM — Lean management

JIT —Justin Time

FIFO — First in first out

DPMO — Defect Per Million Opportunities
VKM - velko-kapacitni material

SH — Sestihran

VHKD - valcova hlava, kfizova drazka
VHRD - valcova hlava, rovna drazka
ZHKD - zapustna hlava, kiizova drazka
IMB — imbus

RV — rovna, velka (podlozka)

P — pruzna
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