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Uvod

Materidlovy tok je soucasti kazdého logistického podniku a je dulezitym faktorem pro
jeho samotné fungovéni, a to predevSim pifi vyrobé. Je zkouman pohyb materidlu
¢ivyrobkii za pomoci riznych metod. Cilem zkoumani materidlového toku je
minimalizovat ztraty, zbytecné zasoby a zvySit efektivitu procest. Pokud je tok
neefektivni, ma velky vliv na ziskovost a nakladovost podniku. Je také nedilnou soucasti

v boji proti konkurenci, v niZ je porovnani kvality a kvantity podstatné.

Tato bakalarské prace na téma Posouzeni efektivnosti materidlového toku ve vybraném
podniku je zamétena na materiadlovy tok jako takovy a rozde€leni jeho procesu do nékolika

prehlednych krokt ve spolecnosti Bageterie Boulevard, piesnéji v jeji mostecké pobocce.

Cilem této bakalatské prace je na zakladé teoretickych poznatkd zhodnotit materidlovy

tok vybraného podniku a navrhnout mozn4 zlepSeni.

Prace je rozdélena na nékolik ¢asti. Prvni kapitoly jsou zaméfené na teoretickou cast
prace, ve které jsou vymezené pojmy jako logistika, materidlovy tok, ¢asové snimkovani

a detailn€ popisuje metody a nastroje materialového toku.

Dalsi kapitola je zaméfena na sezndmeni s podnikem Crocodille CR, s.r.0., ktery je
odpovédny za vybrany podnik a poskytuje franSizové smlouvy. V této ¢ésti je také
predstaven podnik Bageterie Boulevard jako takovy. Popsan je také produkt, ktery je pro
vypracovani prace stézejni, jedna se o zapecené bagety. Je rozebran proces vyroby, ktery
je rozdélen do nékolika krokl. Ty jsou nasledné zkouméany pomoci metod a analyz
materidlového toku. Posledni kapitola nabizi vlastni navrhy feSeni nedostatk, které jsou

zjiSténé za pomoci analyz materidlového toku.



1 Logistika

Slovo logistika byva ¢asto odvozovano od feckého slova logistikom, ktery v piekladu
znamena dimysl a rozum, déle také od slova logos, které je pieklddano jako tec Ci
myslenka. Definic pro pojem logistika existuje Siroka Skala. Naptiklad Pernica (1994)
uvadi, ze logistika je disciplina, kterd se zabyva celkovou optimalizaci, koordinaci a
synchronizaci vSech ¢innosti, jejichz fetézce jsou nezbytné k pruznému a hospodarnému
dosazeni dané¢ho kone¢ného efektu. Avsak logistika se zabyva tim, aby se zbozi dopravilo
na ur¢ité misto za okolnosti spravného Casu, stavu zbozi, mista a ceny. O logistice lze
hovofit na podnikové urovni, ale i v mezindrodni sféte. V té se miiZze jednat naptiklad o
koordinaci spoleénych mezistatnich projektd. V obou zminénych piipadech se jednio
slozity a naroCny proces. Velice Casto je logistika zaménovana s pojmem ,,doprava“.
Avsak neni to totéz, protoze doprava je pouze jednou z logistickych ¢innosti, které firma

vykonavé (Lochmannova, 2022).

V souvislosti s mezinarodni sférou a zahrani¢énim obchodem se také objevuji pojmy jako
importni a exportni logistika. Importni logistika je logistické zajisténi dovozu pouze
z jedné cizi zemé. Exportni logistika je opakem, jedna se tedy o vyvoz na jeden zahrani¢ni
trh. Déle také existuje pojem Mezinarodni logistika, ten zobrazuje logistiku, ktera je
provadéna za Gcelem podpory fungovani mezinarodniho obchodu. Globalni logistika je
pak takova logistika, ktera probiha mezi kontinenty. Podniky, které ji provadéji maji své

zbozi ¢i sluzby na vétsiné€ kontinentl (Lukoszova, 2020).

Jelikoz se logistika zabyva ptedevSim pohybem od surovinového zdroje ke spotiebiteli,
je vhodné ji délit na zasobovaci, vyrobni a distribu¢ni. Také uvadi, Ze cilem logistiky je
optimalizace logistickych ¢innosti a nakladii. Logistika miiZze byt ovliviiovdna riiznymi
faktory jako je napiiklad trh a jeho situace, zpusob vyroby a piepravy, nastavené

podminky a jiné¢ (Dan€k & Plevny, 2005).

Lambert a Stock (2000) povazuji ¢trnact klicovych subprocesti za soucdst obecného
logistického procesu. Mezi tyto subprocesy patii: zdkaznicky servis, prognoza poptavky,
fizeni zasob, logisticka komunikace, manipulace s materidlem, vyfizovani objednavek,
baleni, podpora servisu a nahradnich dilii, stanoveni mista vyroby, ndkup, manipulace

s vracenym zbozim, zpé&tna logistika, doprava a pieprava, skladovani.



1.1 Netradicni aplikace logistiky

Lze se setkat i s netradi¢ni aplikaci logistiky, kterd spoc¢iva v otoceni svého zdjmu od
vyroby, skladovani a piepravi ke sluzbam. Na rozdil od tradi¢ni logistiky, ve které lze
celou fadu zavinénych i nezavinénych Skod a ztrat nahradit financemi, v netradicni se
objevuji negativni disledky Cinnosti, proto je kladen velky diraz na kvalitu a troven

nabizenych sluzeb (Lochmannova, 2022).

Dle Lochmannové (2022) se tyto sluzby dé€li na trzni a netrzni. Trzni sluzby se vyskytuji
v ziskovém sektoru, kterému zékaznik pfimo plati, zdroven je omezen svym diichodem.
Firmy, které tyto sluzby nabizeji, jsou konkurenceschopné a zalezi pfedev§im na tom, aby
byly uspésné a byly v povédomi vefejnosti. Mohou to byt naptiklad banky, pojistovny
nebo jazykové skoly. Netrzni sluzby se realizuji diky ptispévkim z vefejného rozpoctu.
Plati pro n¢ nevylucditelnost ze spotieby, coz znamend, Ze narok na ni ma kazdy obcan.

Spadaji sem oblasti $kolstvi, zdravotnictvi nebo sluZzby bezpe€nostnich slozek.

1.2 Ukol logistiky

Logistika spolu s maloobchodem maji za ukol zjitovat dostupnost vyrobki. Casto je to
spojeno s tvrzenim ,,dodani spravnych vyrobkil, ve spravny ¢as a na spravné misto™.
Vysokeé usili ale v tomto popisu neni zohlednéno a s logistikou tzce souvisi, protoze musi
byt vynaloZeno na systém samotného zisobovani, ktery se snadno muze pokazit.
Zminované tvrzeni je na prvni pohled jednoduché a mohlo by tak vystihovat to, Ze
1 logistika je jednoduchd. Jednoducha muze byt, pokud sprdvny manazer vi, jak co
nejrychleji zjistit dostupnost vyrobkt, pochopi pfani spotiebitelti a dokaze reagovat na

zmeény, které se mohou objevit (Fernie & Sparks, 2018).

Fernie a Sparks (2018) uvadéji, Ze maloobchodnici se musi zabyvat toky vyrobkt, ale
1 informaci, jak v rdmci podniku, tak v dodavatelském tetézci. Lze to pfiblizit na ptikladu
dne svatého Valentyna, kdy se pted 14. tnorem enormné zvedd poptavka po urcitych
produktech, jako jsou napiiklad ¢okolddové bonboniéry nebo valentynskéd pranicka.
Avsak 15. tinora nema jiz o produkty nikdo z4jem. Pro maloobchodnika, ktery poftidil
velké zasoby a poptavka se nedostavila, hrozi vysoké skladovaci néklady po cely rok.
Tento ptiklad znézoriiuje, Ze prodejce musi fidit logistiku z hlediska pohybu vyrobkl

a fizeni poptavky. M¢l byl dobfe védét, co se v jeho obchodé nejvice prodava a za jaké



situace, aby dokézal co nejrychleji a nejefektivnéji reagovat na zménu poptavky a dokézal
uspokojit prani zdkazniki.
Rizeni slozek ,logistického mixu® souvisi uzce s ukolem fizeni logistiky. Podle

Fernieho a Sparkse (2018) se tedy muze identifikovat pét slozek:

e skladovaci zatizeni — mohou to byt sklady nebo ¢asti distribu¢nich center;
maloobchodnici tato zatizeni spravuji tak, aby mohli reagovat na poptavku a méli
pfitom volné prostory nebo pfedem naskladnéné zasoby;

e zasoby — pro kazdého prodejce je dilezitou otazkou, jaké mnozstvi zasob mit, at’
uz to jsou hotové produkty nebo prostfedky k vyrob¢; snazi se drzet si predem
nastavenou formu;

e pieprava — ve vétsing piipadi musi byt vyrobky nebo zbozi dovezeno z vyroby
do spotfeby; Ukolem prodejct je tedy také fidit pfepravu, kterd mize byt
ruznoroda; souvisi s ni naptiklad velikost auta k pieprave, dostupnost fidi¢h nebo
samotny druh dopravy;

e baleni — kone¢ni zakaznici si Casto kupuji zbozi v malych balenich; dost je
v koupi ovliviluje, jak samotny obal vypada; vyrobci se proto snazi zaujmout
balenim, které neni az tak nakladné, ale ptilaka vice lidi;

e komunikace — aby byly produkty co nejvice prodejné, je dulezité, aby
spotiebitelé o nich védéli; pro prodejce je dilezité znat vSechny potrebné
informace, a to nejen o nabidce a poptavce, ale také o objemech, zasobach, cenach
a samotnych pohybech zbozi; snazi se dbat na to, aby byli stale schopni tyto

informace dostavat a efektivné vyuzivat.

1.3 Logistické toky

Vazby mezi jednotlivymi elementy urcitého systému se nazyvaji logistické toky. Pro
vykonnost systému jsou dulezité, a proto je nezbytné dbat na jejich spravnost. Dva
kapitole. Tok informac¢ni zacind od objednavky zékaznika, ta se musi pfijmout a zacit
zpracovavat — zahdjit vyrobu, zdkaznikovi se stanovi kone¢ny termin dodéani a tim se

objednavka potvrdi (Lochmannova, 2022).

Dale také existuji toky energii, obalové nebo odpadil. S témito vSemi vySe zminénymi

toky souvisi i tok financni, ktery vSak neni pod spravou logistiky (Dan¢k & Plevny, 2005).



1.4 Subjekty logistiky a logisticky Fetézec

Lochmannova (2022) uvadi, ze subjekty logistiky jsou ptfimi aktéfi, ktefi jsou také
povazovani za samotné pivodce logistické strategie. Dal§imi ucastniky logistického
fetézce jsou vSichni, kdo se ho aktivné, ¢i pasivné zicastnuji. Patii sem napiiklad vyrobci

zbozi ¢i zprostiedkovatelé sluzeb, dodavatelé, vzdélavaci organizace a dalsi.

Logisticky fetézec, vyobrazeny na obrazku 1, lze chépat jako soubor hmotnych
i nehmotnych tokd, pficemz jejich podoba je odvozena od stanoveného hlavniho cile,
ktery ma za kol uspokojit zakaznika. Prvni stranka fetézce — hmotna, je materialovy tok.
Spoc¢iva v tom, Ze premistuje véci nebo osoby. Druhd stranka — nehmotnd, ktera
znédzornuje tok informacni, shlukuje informace, aby hmotny tok mohl vzniknout a viibec
fungovat. Logisticky fetézec mize byt mimo jiné také novodobé nazyvan jako agilni
dodavatelsky fetézec. Jde pouze o reakci firmy na zdkladni charakteristické znaky

pracovniho prostiedi (Jurova a kol., 2016; Pernica, 1994).

Hlavni cil logistického fetézce je vytvofit kone¢nému uZivateli takovou kombinaci
vystuptl, kterd odpovida jeho preferencim. Piedstavuje tak vzajemné propojené a na sebe
navazujici procesy. Proto vystup procesu 1 je zarovefi vstup procesu 2. Retézec se
rozde€luje a nasledné spojuje do logistickych siti. Logistické sité pfedstavuji spojeni trhu
spotieby s trhem surovin, materidlu, které vychazi zobjedndvky zékaznika

(Tvrdon, 2017).

Obrazek 1: Logisticky fetézec

— zdroj surovin | .
A 'L zdroj
= - dodavatel
| pofizovaci trh
| vyroba . i
‘L o
(W]
" .. _m
2 2 | rozdélovani e O manipulace
= = o
2 E = e -
= = | obéh S pfeprava
= = 5
2 : : S ™\ skladovani
= = | spotfeba S skladovani
¢ \
V—+ recyklace
odbératel
| alozists spotieba

Zdroj: Tvrdon (2017)
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2 Materialovy tok

Nejdilezitéjsi je v logistickych procesech podniku materialovy tok. Muze byt pojat jako
pohyb, ktery je fizeny, napiiklad materialu, surovin, polotovari. Jednou z vyhod
materialové toku je ten, ze dokdze zaznamenévat proces vyroby v ¢ase a prostoru. Vliv
na materidlovy tok méa samotné usporaddani vyrobnich zafizeni, ale také pracovnich
jednotek. Pohyb materialu neboli materidlovy tok je zndzornovan v raznych veli¢inéch,

napiiklad kilogramech, litrech, kusech nebo tunach (Jurova a kol., 2016).

Aktivni a pasivni prvKky tzce souviseji s organizaci materidlového toku. Aktivni ovliviiuji
prvky pasivni a jsou to napiiklad manipulacni zatizeni a dopravni prostfedky. Na rozdil
pasivni jsou naptiklad manipulacni a pfepravni jednotky. Dillezitou roli v téchto prvecich
hraji samotni lidé, jedna se o fidici nebo kontrolni pracovniky. Organizace materialového
toku se fidi pomoci Cinnosti jako je baleni, manipulace a pfeprava

(Dan¢k & Plevny, 2005).

Pernica (1994) zatazuje do aktivnich prvkl technické prosttedky a zafizeni pro
manipulaci, prepravu, skladovani, baleni a fixaci; technické prostfedky a zatizeni slouZici
pro operace s informacemi (napiiklad pocitace, systémy, telefony). A do pasivnich prvki
Pernica (1994) tfadi: suroviny, zdkladni a pomocny material, dily, nedokoncené vyrobky

a hotové vyrobky; obaly a pfepravni material; informace a odpad.
Jurova a kol. (2016) uvad¢ji, Ze priibéh a realizace materidlového toku ovliviiuje:

e objem, sortiment, druh a typ vyrobniho procesu;

e uroven technologicke sloZitosti a ¢lenitosti vSech vyrobnich procesti, montaznich
skupin, celki atp.;

e tvar, Clenitost a specifika prostoru vyrobniho procesu;

e zpusob feseni dopravy;

e umisténi pomocnych, podpiirnych provozl a sluzeb (napftiklad stfedisko udrzby,

vydej nafadi atp.).

Logistické procesy se mimo jiné podileji i na fizeni, planovani, organizovani a kontrole
informacniho toku. Je dulezité si jednotlivé pohybové operace rozlozit na mensi ¢asti.
Tyto ¢asti mohou byt: proces; dil¢i proces neboli subproces; operace jako jsou
napf. nakladka, baleni, pfeprava); ukon; pohyb. Za zakladni se povazuje samotna operace,

kterd muze byt definovana jako zamérnd a nepfetrzitd zména polohy pifedmétu, ktera

11



probiha za pomoci pracovnika nebo manipulac¢niho prostiedku. Analyza materidlového
vstupy a vystupy. Vyzaduje shroméazdéni informaci a jejich nésledné zpracovani,
manipulace s produktem, mnozstvi, pohyb materidlu a cinnosti ovliviijici
a zabezpecujici jeho pohyb. Dale také dochazi, v ramci jednotlivych etap, ke zkoumani
efektivnosti materidlové toku — zndzornéni podstatnych pozadavkli vyrobnich,
dopravnich, manipulac¢nich a skladovacich procest a jejich vzajemnych vazeb, jehoz

cilem je odhalit kriticka mista.

Vstup, priichod a vystup jsou tii nediilezitéjsi ¢asti souvisejici s materidlovym tokem. Do
vstupu se mize fadit ndkup surovin ¢i materidlu a s nim souvisejici naskladnéni.
Nésleduje vyroba, po které nastdva ¢ast prichodu. Priichod znazoriiuje nedokoncenou
vyrobu a polotovary urcitych vyrobkll. V posledni ¢asti, neboli ve vystupu, jde o findlni
vyrobky, které jsou bud’ naskladnény, nebo rovnou expedovany kone¢nému spotiebiteli.
V posledni ¢asti se objevuje takzvana pridana hodnota. Je to, co zdkaznika zajima, co
vyrobku piinasi hodnotu o¢ima. Ve skutecnosti ani tak nezalezi na tom, kdo praci
vykonavé, ale co z toho ma zakaznik. Také jinak nazyvana jako cas, kdy spole¢nost na
produktu vykonava takové aktivity, které nejsou v souladu se zdkaznikovym pranim

(Jurova a kol., 2016).

Dle Svecové a Vebera (2021) ma materidlovy tok také rtizné obecné zasady jeho
organizace. Lze sem napf. zaradit: vylouceni zbyte€nych manipulaci (tzn. material
conejméné prenaset a prevazet); piimé a kratké cesty; plynulost (omezit, ¢i uplné
vyloucit zdrZovani materidlu mezi operacemi); minimalni kfiZzeni operaci; nejlépe bez

zpétnych tokli; monitoring izkych mist; nepouzivat nejkratsi cesty pro nejtézsi prvky.

2.1 Metody analyzy materialového toku

Nize vyjmenované metody pro rozvoj logistickych ¢innosti maji rizné kotfeny, jsou

napiiklad ze spolecenskovédnich disciplin, exaktnich disciplin a z logistickych disciplin.

vvvvv

vyrobniho managementu, marketingu, kvality, nédkladd, financi a procest, ale zejména

vazeb a zlepSovani vlastnosti kazdé casti materidlového toku.
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4

Nejznaméjsi jsou Sankeytiv diagram, spaghetti diagram, postupova diagram anebo
value stream mapping. Mén¢é zndmé jsou napft. Sachovnicovéa tabulka materidlového toku,

trojithelnikova metoda, metoda CRAFT ¢&i metoda soutadnic (Svecova & Veber, 2021).

2.1.1 Sankeytiv diagram

Tento diagram, ktery je na obrazku 2, patii mezi nejzndméjsi a nejpouzivanéjsi pfi
znazoriovani a vizualizaci materidlového toku. Vynalezl ho irsky inZenyr
H. P.R. Sankeye. Pii jeho vzniku se propojily zaklady teorie termodynamiky
a technologickych procest (naptiklad energie a nafty) a to spolecné s potfebou analyz
dalsich vlastnosti hmotnych tokti. Diky mnozstvi softwarovych aplikaci je pouziti
Sankeyova diagramu snadné. U zminovanych aplikaci se ¢asto jednd o samotny nastroj,
poptipadé¢ rozsifeni Sablony kancelaiskych aplikaci. AvSak 1 velmi vyuZivané nastroje
znazornéni materidlové toku formou Sankeyova diagramu neumoziiuji a jedna se
napiiklad o Matlab od spole¢nosti MathWorks, ktery se specializuje na technické odvétvi

(Jurova a kol., 2016); (Svecova & Veber, 2021).

Obrazek 2: Sankeylv diagram

Zdroj: ,,New blog on MFA diagrams® (2011)
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2.1.2 Spaghetti diagram

Spaghetti diagram neboli Spagetovy diagram je metoda, ktera je oznaovana jako jedna
z nejjednodussich analyz materidlového toku a znézoriuje ji obrazek 3. Jeho nazev je
odvozen od zndmych téstovin — §paget, protoze se jevi stejn¢ chaoticky a komplikovany
jako Spagety na talifi. Pouziva se pro zmapovani toku uvniti podniku a hleda nejvhodné;si
prepravni cestu, dale také navrhuje layout pracovisté. Tato metoda je o spravnosti a
peclivosti v zakresleni kazdého jednoho pracovnika a jeho pohybu na ur¢itém misté a v
urcity ¢as. Velmi zalezi 1 na typu chiize pozorovaného pracovnika. S timto je spjata i
zbytec¢nost cesty, ta se pak zakresluje odliSnou barvou, napiiklad ¢ervenou. Dale je mozné
naleznout cestu, kterou pracovnik vykonavé bez plného vytizeni a mlze se znazornit
napiiklad modre ¢i Zluté. Zalezi také na tloust’ce cary, ¢im je zakreslend ¢ara silngjsi, tim
Ulohy, které spolu blizce souviseji, by mély byt co nejblize u sebe. Cesty, které vykazuji
nejdelsi dobu, by se mély také lépe rozmistit, aby se zkratila vzdalenost a tim i ¢as. Ukony
uspotradané do puloblouku (jako pismeno ,,C* ¢i,,U*), obdélniku nebo kruhu se jevi jako
nejlepsi, protoze v nich vznikd mnoho feseni. Podnik mize také vynalézt jiny tvar, ktery
bude pravé pro néj nejvhodnéjsi. Tato volba je individudlni a zalezi na podniku.
Navrzenim nového tvaru a feSeni analyza nekonc¢i. MiiZe se stat, Ze 1 pfes zménu, ktera
se jevila jako nejlepsi, mohou nastat problémy, a cely proces tak mize zacit od znova

(,,Spaghetti Diagram®, n.d.).

Nové je moZnost diky informacnim technologiim zaznamendavat Spaghetti diagram
elektronizaci pfimou ¢i nepfimou. Jedna se o sekundarni vyuZiti softwaru nebo mobilniho
zatizeni, pomoci kterych se sleduje pohyb jednotlivého objektu ¢i osoby. AvSak 1ze nalézt
1 nevyhodu v obtiznosti nainstalovani technické infrastruktury pro pokryti celého

sledovaného mista, naptiklad vyrobni haly (Jurové a kol., 2016).

Spagetovy diagram se z poc¢atku jevi jako jednoduchy a ne piili§ dilezity, proto se asto
stava, Ze je ignorovany a odbyty. AvSak spravné uspotradani v podniku a pohybu v ném,

je velmi ptinosné pro lepsi chod spolecnosti (,,Spaghetti Diagram®, n.d.).
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Obrazek 3 - Spaghetti diagram

Zdroj: Weber (2023)

2.1.3 Postupovy diagram

Jednd se o univerzalni nastroj, ktery je vyuzivan v logistice, v niz slouzi pro popis,
analyzu vécné, Casové a prostorové stranky jak logistickych, tak vyrobnich procest. Jeho
hlavnim cilem je znazornit posloupnosti vSech operaci, ty jsou manipulacni,
technologické a kontrolni a jsou provadény na urcitém vyrobku ¢i procesu. Tato metoda
muze byt vyuzita u procesii jednoho vyrobku ¢i celé skupiny, ale stejné tak mize byt
pouzit unevyrobnich operaci a procest, kterymi jsou napiiklad objednavka nebo
vyfizovani Gvéru. Pfi vytvéreni tohoto diagramu se vyuzivé jednoduchych symbolt, které
jsou zobrazené v tabulce 1, a které se mohou rozsifit, pokud je analyzovany proces
Vysledkem tohoto diagramu je kvantifikace, délka a proporcionalita kazdé operace

(Jurova a kol., 2016).

Tabulka 1: Zakladni symboly v postupovém diagramu

Symbol Obsah Text

Technologicka operace | Je to ¢innost nebo aktivita.

" Pfesun materialu ruznymi zpusob
- Doprava (popf. transport) (chiize, vlak, auto). T g

Jde o jakékoliv zastaveni ¢i ulozeni

Skladovani i
materialu.
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Jedna se o ¢ekani osob, materialu, strojt,

Cekani (ne¢innost rvo . . Cx
( ) formulaii na neplanovaném miste.

Kontrola mnozstvi

Kontrola kvality

Zdroj: API (2015), zpracovano autorkou
Prvni symbol pro technologické operace mize byt bud’ ¢erny, nebo bily. Pokud je ¢erny,

jde o vlastni operaci, pokud bily, tak symbol ptedstavuje pfipravu a zakonéeni operace.

2.1.4 Value Stream Mapping

Tato metoda v prekladu znamend mapovani hodnotovych tokt a jde o jednu ze zékladnich
metod u Stihlé logistiky, ale i $tihlého vyrobniho procesu, ktery je mimo jiné vyuzivan
pro synchronizaci jednotlivych tokt. Byva jinak zvana také jako diagram materidlového
toku, ktera byla vytvotfena od spolecnosti Toyota za ucelem filozofie §tihlého fizeni

vyroby (Jurova a kol., 2016).

K popisu hodnotovych tokl je vyuzivano nékolik metod a specialni symboll. Ty se

mohou napftiklad dle Masina (2003) délit podle nasledujicich kategorii:

e symboly pro znadzornéni materialové toku;
e symboly pro znazornéni informacniho toku;

e obecné symboly.

Cilem této metody je nalézt mista, ktera jsou kritickd z divodu plytvani. Pokud se jedna
o Clenitou vyrobou, tak se nejdiive musi vybrat jeden typicky vyrobek ¢i vice vyrobki a
pomoci pozorovani, videonahravek, fotografii nebo i méfenim Casu se znazorni cely
jeho(popf. jejich) pribeh procesu pro nejpiesnejsi ukazku provozniho stavu. Déle se musi
také zachytit individualni pozadavky zakazniki do vyrobnich ukolii. Na zavér je
vyhodnoceni, které se opira o znalost soucasného stavu provoznich Cinnosti, analyzy
aktivit a jejich Cast, které ptidavaji nebo neptidavaji hodnotu. S tim je propojeno zjisténi
Casu pridavajici a neptiddvajici hodnotu, ptelozeno z Value Added Time a Non Value
Added Time. Déle se také v této fazi da zjistit stav zasob v provoznich meziskladech,

uzkd mista ve vyrobé ¢i o rozpracovanosti samotné vyroby. Nyni by jiZ méli byt zndmé

16



naméty pro ndpravna opatieni v riznych smérech, napt. v planovéani vyroby, posileni

kapacity Gzkych mist ¢i zdsob nedokoncené vyroby.

Jednim z hlavnich cilt je predchazeni plytvani a jeho snizovani. Taii¢i Ono pfisel s teorii,
ktera je orientovana pravé na omezeni plytvani, podle n¢j musi kazda Cinnost vytvaret
ptidanou hodnotu. Pokud tomu tak neni, je tfeba povazovat ¢innost za zbytecnou a nejlépe
ji snizit na minimum, ¢i uplné zrusit. Existuji tfi japonské vyrazy, tzv. Tti Mu..., které
vystihuji praveé zminované plytvani, ztraty nebo nevyuziti rezerv. Nejedna se vSak pouze

0 pojmy, ale o realné zdroje nakladi:

e muda je ztrata, nadbyte¢nost, neuzite¢nost;
e mura jsou vypadky, odchylky, nevyrovnanost;

e muri je pretiZzeni, zahlceni vyroby.

Pokud se na pracovisti stale piln€ pracuje, nemusi to vzdy znamenat, ze se neplytva a v§e
dava smyl. Vzdy je zdkladem si uvédomit, Ze to, co se déla, je pfinosné pro zdkaznika,
ktery to oceni. Mezi typické zdroje plytvani patii: nadprodukce, ¢ekani a prostoje, vice

prace, zbyteéné zasoby a pohyby, vady (Svecova & Veber, 2021).

2.2 Casové snimkovani

Casové snimkovani neboli snimek pracovniho &asu je vyuzivan jako mechanismus pro
kontrolu ve firmach. Ukolem tohoto néstroje time managementu je zjistit, zda
zaméstnanci nejsou pietézovani, nebo naopak nedostateéné vytizeni. Casové snimkovani
pfesn¢ vyobrazi, kdy a jakou aktivitu zkoumany cloveék provedl. Mize se jednat
o podstatné dulezité Cinnosti, ale 1 o Gpln€ bandlni, a to napiiklad dojit si na toaletu.
Vyobrazeni je za ucasti dalSiho ¢lovéka, ktery vSechny tyto aktivity a Casy seskupuje
dohromady. Snimkovéni ale také prozradi ¢asové ztraty, kterym by se dalo piedejit,
pokud by bylo naptiklad jinak rozlozené pracovisté ¢i lépe zadany ukol, kterym se
zaméstnanec zaobira. Proces nesmi byt nijak zkresleny, aby vysledné hodnoty byly realné
a spolec¢nost s nimi mohla déale pracovat. Doporuceni expertli také je, ze zamé&stnanci,
ktefi jsou pozorovani, musi byt pfedem s timto seznameni a vSe jim musi byt dikladné
vysvétleno. DalSim doporucenim je, Ze snimkovani by se mélo zopakovat alesponi dvakrat

pro lepsi vysledky (Bischof & Bischof, 2003; Pixova, 2012).
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3 Vstupni a vystupni logistika

V této kapitole bude popsana vstupni a vystupni logistika, ktera je rozdélena na vyrobu,

nakup a skladovani.

3.1 Vyroba

Za jadro vyrobnich podniki je povazovano fizeni materidlového toku ve vyrobé. Vyroba
je dualezita pro logisticky, ale 1 dodavatelsky fetézec. Pro vyboru existuje mnoho definici.
Jednou z nich je, Ze vyroba je transformace vyrobnich faktori k ekonomickym statkiim
a sluzbam, které se spotifebovavaji. Tyto statky a sluzby pfispivaji také k ekonomickému
blahobytu, nebol-li uspokojovani potieb. Dale existuji vyrobni zdroje, jinak feceno
faktory, které se vyuzivaji v procesu samotné vyroby. Nejcastéj$i rozdéleni je na Ctyfi
hlavni  skupiny: ptda (pfirodni zdroje), prace, kapitdl a informace

(Ketkovsky & Valsa, 2012).

Martinovicova a kol. (2019) uvadéji ze pozadavky trhu ovliviiuji vyrobu nejvice. M¢la
by vychazet z poptavky a firma by na ni méla umét reagovat. Pokud je poptavka vétsi,
neZ nabidka, miiZze za to vyrobni kapacita podniku nebo zdroje financovani, které¢ podnik
vyuziva. Efektivnost podniku a konkurenceschopnost na trhu ovliviiuje také vyroba.
Proto je dilezité, aby se vyuzivalo co nejmenSich nékladi s co nejvy$Sim poctem

vyrobenych vyrobkd.

Jako vstupy vyroby se povazuji transformované vyrobni zdroje, mezi které patii material,
informace a zékaznici. Druhym typem jsou transformujici vyrobni zdroje, kterymi jsou
zafizeni a personal. Dale material projde vyrobou a vznikaji vystupy — zbozi ¢i sluzba

(Ketkovsky & Valsa, 2012).

3.1.1 Vyrobni proces

Dle Martinovic¢ové a kol. (2019) je vyrobni proces dulezité umét jak vécné, tak Casove
vymezit. Zacind tehdy, kdy materidlovy tok (materidl, polotovar) vstoupi do prvni
operace a kon¢i, kdyz je hotovy vyrobek pfedan zdkaznikovi, avSak piedtim jeSt€ musi
projit vystupni kontrolou na skladu. Proces vyroby je slozen z pracovniho procesu, ve
kterém je zainteresovany Clovek a z procesu automatického, ktery ptimou ucast clovéka
nevyZaduje. Tteti slozkou je proces piirodni, ktery funguje na bazi ptirodnich sil, pro né¢z

¢lovek doptedu piipravi podminky. Proces je také mozno délit dle technologii, které se
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pfi ném pouzivaji, na mechanicko-fyzikalni, chemicky, anebo biologicky. Dal§im typem
(polotovary ¢i ndhradni dily), doplitkovou (vyuziti odpadu z hlavni a vedlejsi vyroby),
pridruzenou (zavisi na charakteru vyroby). Dale se v podniku mtze objevit také vyroba

pomocna nebo obsluzna.

Proces vyroby je Casto rozdélen dle AVT analyzy, ktera rozdéluje materidlovy tok dle
jeho struktury, zobrazuje ji obrazek 4. Vyrobni proces typu A je charakteristicky tim, ze
v prvnim vyrobnim stupni se prevazné vyrabé&ji ty soucastky, které v dalsim stupni slouzi
pro sestaveni komponentt, ze kterych nasledné diky montédzni skupiné€ vznika konecny
vyrobek pro spotiebitele. Tim vznika zuzovani materidlového toku, ktery ma za nasledek
tzv. konvergentni body, pfi kterych se zmiflovany materidlovy tok postupné spojuje.
Tento typ vyrobniho procesu se nej€astéji vyuziva v strojirenskych vyrobach ¢i u vyroby
dopravnich prostfedkii. Pro zpracovani se vyuzivaji univerzalni linky a pocet vstupt je

Vysoky.

Dalsim typem je proces typu V, kde nastavaji body divergentni, které naopak od typu A,
materidlovy tok $tépi, a diky tomu se v poslednim stupni procesu ziskavd z vychozi
suroviny Siroka Skala vyrobkl. Nejcastéji je pouzivan pro chemicko-technologické
procesy, pomoci kterych nastavaji toky této struktury: chemické zpracovani uhli,
zpracovani ropy, smeésnych rudych surovin a jiné. Vstupy materialového toku jsou nizké,
oproti tomu jsou zde vysoké vystupy. Je nutné vyuzit specializované linky a nékladné

technologie.

Poslednim typem je proces vyroby typu T, je typicky tim, Ze ma jednoduchou linearni
strukturu, a to u vétSiny z materialového toku. V poslednim stupni se ziska obrovsky
pocet moznosti vyrobki z jednoho stejného zékladu. DokaZe operativné vyhovét osobnim
potiebam spotiebitelll a nachdzi se zde maly pocet konvergen¢nich ¢i divergen¢nich
bodii. Vyuziva se ptfedevsim pii vyrobe kancelarského nabytku, pii které se v poc¢atcich
vyrobi zakladni ,,stavebni* jednotky a v poslednich fazich se dovytvari produkt dle ptani
zakaznika. Vstupy jsou tedy i v poslednich ¢éastich vyrobniho procesu, kdy je jich

zapotiebi vice nez na jeho zacatku (Gros a kol., 2016).
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Obrazek 4 - AVT analyza

Typ A TypV TypT

o) [w] ] [ (2] (] )
A A 4 +

A

slala

[ei | | [ r2| L p1 | | P2
s

V-vyrobky P - polotovary S - suroviny

Zdroj: Gros a kol. (2016)

3.1.2 Rizeni vyroby

Za jadro vyrobnich podnikt je povazovano fizeni materidlového toku ve vyrobg. Vyroba
je dulezita pro logisticky, ale i dodavatelsky fetézec. Zejména ve zmiiiované vyrob¢ se
rozhoduje o kvalit¢ vyrobkd. Néklady, vcetné materidlovych vstupt, které se
spotiebovavaji, zde prekraduji naklady na ostatni aktivity v dodavatelském Fetézci. Rizeni
vyroby neni fyzicky reprodukéni proces, ale jednd se o systém ndstrojii vyrobniho
managementu. Rozpracuji se vymezené ukoly a ptedkladaji se systému, ktery tvofi

vykonu fidici veli¢iny (Gros a kol., 2016).

Gros a kol. (2016) uvadéji, Ze dle japonskych manazerii se tispé€Sné fizeni vyroby pozna

podle odpovédi na 6W. Jedna se o Sest otdzek, které maji mezi sebou vzajemné vazby:

e Proc vyrabét (Why)?

e Co vyrabét (What)?

e Kdo bude vyrabét (Who)?

e Jak se bude vyrabét (Which method)?
e Kde se bude vyrabét (Where)?

e Kdy se bude vyrabét (When)?

3.2 Nakup

Nékup patfi mezi nejdilezitéjsi Cinnosti podniku. Je dilezity pro podnikovy uspéch
z operativniho 1 strategického hlediska. Mizeme jej charakterizovat jako soubor vSech

opatfeni sméfujicich k zajisténi podstatnych zdroji a jejich dalSimu vyuziti v podniku.
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Nékup se také muze nazvat sluzbou a jeho vysledek je podminén: pozadavky nositeld
potieb vné podniku, faktory, které urcuji smér realizace ndkupu a vykony nasmlouvanych
dodavateli. Od nékupu se ocekava efektivni feSeni, které nastane pii optimalnich
dopravnich, transak¢nich a dalSich nakladech pfi co nejkratSim Case a nejlepsi kvalité.
Mezi nejdualezitéjsi ukoly ndkupu se mize zaradit: ujasnéni potieb, hledani dodavatelt,

tvorba samotné objednavky, sledovani spotteby a jiné (Tomek & Vavrova, 2007).

Nakup jako takovy je povazovan za cinnost, kterda ma rozhodujici vliv na néklady
podniku. Pokud se u nakupu objevi zjevna uspora, znamena to pro podnik ovlivnéni
efektivnosti. Jako hlavni funkce ndkupu se mize vymezit uspokojovani potieb, které
vyplyvaji z planovaného prubéhu zakladnich, pomocnych a obsluznych vyrobnich i
nevyrobnich procesii. Jedna se naptiklad o zajisténi dodavky materidlu jak nezbytného
pro vyrobu, tak pomocného, ndkup polotovari nebo nahradnich dild a jiné

(Martinovicova a kol., 2019).
Dle Lukoszové (2012) se za zakladni funkce a utvary nakupu podniku miize povazovat:

¢ budouci odhadovana spotieba materidlu se musi zajiStovat v¢as a co neptesnéji;

e musi se zajistit disponibilni zdroje, které slouzi k uspokojovani potieb;

e stavajici dodavatele sledovat a kontrolovat a dohledavat nové, potencionalni na
trhu;

e sledovat jejich realizaci, diskutovat o ptfipadnych zménach v potiebach
a odchylkéach v dodéavkach;

e sledovat dle nastaveného systému stav zdsob, umét ho tidit a zabezpecovat jejich
efektivni vyuziti;

e jednoduse umét reagovat a realizovat zdsahy (pokud dojde k ohrozeni
uspokojovani vnitropodnikovych potieb);

e promysSlen¢ kontrolovat =zajistovani odpovidajici kvality nakupovanych
vyrobnich vstupii;

e zabezpeCit odpovidajici efektivni fungovani sklad, dopravy a dalSich
logistickych procesi;

e informacni systémy slouzici k fizeni ndkupu kontrolovat a rozvijet;

e organizovan¢ zabezpeCovat persondlni, organiza¢ni, metodicky a technicky

rozvoj;
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e zaopatfit aktivni servisni uskute¢hovani ptipravy, vydeje a piisunu vyrobnich

vstupll na mista spotieby.

3.2.1 Kontrola a Fizeni kvality dodavek

vvvvvv

pofizovaci cena se nerovna lepsi kvalité. Pokud vSak vady zlistanou skryty a objevi se az
postupem casu, muze to spolecnost vyjit nékolikanasobné draz. Kvalita je zafazena do
vnimané hodnoty zbozi a funguje také jako konkuren¢ni vyhoda (¢i nevyhoda). Proto je

zapojena do strategie nakupu.

Ve vétsing pripadu se tidi kvalita dle norem ISO fady 9000. Informace jsou uchovany v
dokumentech, které zmifiovana norma pozaduje. Jedna se o: pozadavky na dodavany
material ¢i sluzbu; vybér a schvalovani dodavateld; kvalifikace dodavateli a jejich
vyrobki; sledovani, hodnoceni a rozvoj dodavatelli; audity dodavatell a interni audity;
dispozice kvalitativnich odchylek a neshodnych dilli; ndpravna opatieni a kontinualni

zlepSovani.

Na zéznamy ohledné kvality dodavek mohou navazovat rtizné otazky naptiiklad na
celkovou historii dodavek od jednotlivych dodavateli, zda kvalita zavisi na druhu zboZi,
jestli je nutna kontrola od zakaznika (spolecnosti) nebo to dodavatelé zvladaji sami, zda

umi nakup pojmout pozadavky zakaznika a vyhovét jim a jiné (Cerveny a kol., 2013).

3.3 Skladovani

Skladovani je ¢innost, kdy misto v ¢ase a prostoru neméni ani material a ani vyrobky.
Dale také neméni svou podobu a vlastnosti. Skladovani je Casti logistického fetézce.
Sklady jako takové maji n€kolik funkci. Vyrovnavaci funkce zésobuje a tim vyrovnava
rozpor mezi dvéma soubory logistického fetézce — naptiklad mezi vyrobou a zdkaznikem.
Dalsi je funkce technologicka, ktera se nejvice objevuje ve vyrobni logistice. U mnoha
technologickych procest je dulezité mit zajisténé spravné skladovani, témi procesy muize
byt: zrani syra nebo stabilizace chemickych produkti. Posledni je spekulativni funkce,
ktera ma za nasledek nakupovani zbozi z disledku ocekavani zvySeni ceny. Zbozi je
vetsSinou nakoupeno ve velkém mnozstvi a dokud se cena nezvysi, tak nejcastéji pouze

¢eka na skladé.
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Skladovaci systémy se mizou d¢€lit na Ctyfi ¢asti: ¢ast statickou, dynamickou, infomacni
subsystém a pracovniky. Cést staticka zahrnuje skladovaci plochu, kterd mize mit riiznou
podobu — volnd, zastfeSena, nadrze, sila a jejich soustavy, ale také jednopodlazni
¢1 vicepodlazni budovy. Dynamické ¢ast ma na starosti manipulacni operace v systému,
napiiklad pfijem zbozi, uloZeni, vyskladnéni, kompletace... Tyto operace mohou
probihat pomoci vytahti, dopravniki a jinych prostfedki. Evidence skladovych polozek
souvisi s informacnimi subsystémy, které zaznamenavaji i jejich pohyb a administrativu
snimi spojenou. Pracovni jsou nejcastéji Clenové managementu, vedouci tutvard,

zaméstnanci délnickych kategorii, skladnici...

Pokud si podnik navrhuje novy sklad nebo hleda z vhodnych nabidek, je dulezité hledét
na skladované polozky, které obsahuji kritéria na kompletacni ¢ast skladu, kterou
nepotiebuje kazdy podnik. Jedna se o zbozi ve spotiebitelském baleni, které putuje
rovnou k zakaznikim. Dale je dulezité¢ hledét na skladovaci jednotky, jinak zvané
manipulacni jednotky. V téchto jednotkéch je zbozi nebo material pfijiman na sklad nebo
jsou pred pfijetim do skladu vytvéatreny. Dale jsou v nich pfepravovani a uskladnéni. Pii
vystupu neboli expedici k zdkaznikovi se miiZou vytvaret nové manipulacni jednotky.
Prostfedky, které jsou pro vyrobu zminovanych jednotek vyuzivany se nazyvaji
skladovaci prosttedky a jedna se o palety, kontejnery nebo prepravky. K uréeni narokt
na podminky skladu jsou vyuzZivané skladované skupiny zbozi. Podminkami, dle kterych
se urc¢i vyhovujici sklad, mohou byt teplota, vlhkost, pracovni podminky pro skladniky,

bezpecnostni hlediska a dalsi (Dan€k & Plevny, 2005).
Gros a kol. (2016) uvadi, ze sklady maji rizna déleni dle nasledujicih hledisek:

e podle konstrukce:
o podlazni,
o regalové;
e podle druhu zbozi:
o sypky material,
o kusovy materidl,
o tekuty material;
e podle vlastnictvi:
o vlastni sklad,

o cizi sklad;
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e podle zpiisobu skladovani:

o pevne,
o volné,
o nahodné;

e podle toku materialu:
o bézné,
o pruchozi;

e podle mnozstvi pfistupu:
o sklady vetejné,

o sklady soukromé.

Ve skladu probihaji také Ctyti dilezité procesy: pfijem, presun a ukladdani, vyskladnéni,
expedice. Pfijem materidlu na sklad je pfedev§im zalozen na vykladce z dopravnich
prostfedkli dodavatell a pfijeti na sklad pomoci ptijmového dokladu (piijemka). Ptijaty
material ¢i zbozi se také mlze pfemistit na manipulacni prostfedky. To mize probihat
ruén€ nebo pomoci pomucek ve skladu. Dal§im je presun a uskladnéni materialu, které
nejcastéji probihd z vykladaciho mista (napt. rampa), odkud dale pokracuje na piedem
urcené misto ve skladu, kde zlistane, dokud ho nebude potieba. Vyskladnéni je pfedev§im
o hledani spravného materidlu, ktery je zapotiebi, nasledné dokumentaci (vydajovy
doklad — materidl nebo zbozi opousti sklad) a pfevezeni na misto expedice. Poslednim
procesem je expedice, kterd souvisi s kontrolou kvality materidlu a sprdvného mnozstvi,
seskupeni dokumenti slouZicich pro pfepravu a nasleduje naloZeni na dopravni

prostiedek.

Typ vyskladnovani se rozdéluje na dva pfistupy. Prvni znich je ptistup FIFO
(First In, First Out). Ten znamena, Ze zbozi, které piislo do skladu jako prvni, je také
prvni brano pfi vystupu. Druhd moznost je ptistup LIFO (Last In, First out). Ten znamena,
ze zbozi, které bylo pfijato na sklad jako posledni, ma byt prvni, ktery sklad opusti.
Typem, ktery neni aZ tak znamy, je metoda FEFO (First Expired, First Out). Tato metoda
znamena, ze zboZi, kterému jako prvni vyprsi jeho exspirace, ma byt také brano jako prvni
pfi vyskladiiovani. Tento typ vyskladiiovani je vhodny v potravindiském c¢i

farmaceutickém odvétvi (Gros a kol., 2016).
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4 Predstaveni podniku

Tato kapitola je sepsdna predev§im na zaklad¢ internich dokumentl podniku Bageterie
Boulevard. Nejprve je predstavena odpovédna spoleénost Crocodille CR, s.r.0. a nasledné
samotny podnik — Bageterie Boulevard, ktery také znamy pod zkratkou BB. Posledni ¢ast
této kapitoly je zaméfena na pobocku Bageterie v Mosté. Na zékladé franSizové smlouvy
poskytuje prvni zminénd spolecnost rozvijejici se koncept restauraci rychlého obcerstveni

Bageterie Boulevard.

4.1 Crocodille CR, s.r.o.

Crocodille CR je spole¢nost s ru¢enim omezenym, kterou vlastni Petr Cichoti. Spoleénost
byla zapsana do Obchodniho rejstiiku, vedeném M¢éstskym soudem v Praze, dne 7. fijna
1991. Predmét podnikani je hostinska cCinnost; ¢innost ucetnich poradctli, vedeni
ucetnictvi, vedeni danové evidence; vyroba, obchod a sluzby neuvedené v piilohach
¢. 1 az 3 zivnostenského zékona; pekaistvi, cukrafstvi. Identifikacni ¢islo spolecnosti je

43001343. Na obrazku nize je vyobrazené logo spolecnosti.

Obrazek 5: Logo Crocodille CR, s.r.0.

crocodille’

Zdroj: Crocodille CR, 2024

Spolecnost je zaméiena piredevsim na vyrobu a nasledny prodej balenych baget, sendvict,
panini ¢i wrapl. Dala by se povaZovat za jednu z nejznaméjSich prodejct baget ve stiedni
Evropé. Centrala spolecnosti se nachdzi v Praze 9. Vyrobni zavod spolecnosti lezi
v Zizelicich na Cidlinu, kde vyrobni proces vzniké a startuje. Ten zde zahrnuje pedeni
peciva, pfipravu a vyrobu surovin (myti zeleniny, vyroba tepelné zpracovatelnych
surovin, piiprava surovin pro kompletaci, vyroba majonéz a dresinkl), kompletace baget

a sendvicl, Sokové mraZzeni, vystupni kontrola a v neposledni fadé¢ skladovani a expedice.
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Crocodille CR zaméstnava vice nez 700 osob. Spoleénost ma i jiné deefiné spolednosti a
je tak neustdle se rozvijejici firmou. Jednd se naptiklad o Crocodille DE GmbH
(Némecko), Crocodille Hu Kft. (Mad’arsko), Crocodille AT GmbH (Némecko) nebo BB

DE GmbH (Némecko). V ptiloze A je uvedeno rozloZeni spole¢nosti podrobné;ji.

4.2 Bageterie Boulevard

Bageterie Boulevard je ¢esky fetézec rychlého obcerstveni. Na trhu plisobi od roku 2003,
kdy se oteviela prvni pobocka v Praze — Dejvicich, kterd lidem slouzi dodnes. Zminovana
pobocka zde jiz byla i dfive, a to pod ndzvem Bageterie Crocodille, ktera méla stejn¢ho
majitele jako BB. V soudasnosti je 61 restauraci na tizemi Ceské republiky a Slovenska,
ato ve 23 méstech. V roce 2022 bylo otevieno 7 novych pobodek na tizemi Ceské
republiky. Na obrazku 6 je mapa, ktera zlutymi kolecky znazoriiuje rozmisténi pobocek

po Ceské republice v roce 2023.

Obrazek 6: Mapa pobo¢ek BB po Ceské republice

Zdroj: Bageterie Boulevard, 2023

Jedna se o franSizu a spole¢nost to povazuje jako zéklad rozvoje znacky. Firma franSizu
stavi na 3 zékladnich pilifich — odpovédnost, transparentnost a sdileni zisku 1 ztraty.

Nabizi provozovani 3 typt prodejen:

e high street store — na frekventovanych mistech, francouzska okna, zahradka pred
pobockou;

e foodcourt — v ndkupnich centrech;

e drive — samostatnéd restaurace (moznost i1 v ndkupnich centrech), situované na

hlavnich dopravnich tazich nebo na vyjezdu z mésta naptiklad u cerpacich stanic.
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Diulezitym faktorem jsou investice, které jsou prvotni — vétSi a mésicni pravidelné
odvody. Jako prvotni investice je pro fransizanty vstupni poplatek — 15 000 EUR, kauce
minimaln¢ 1 milion K¢, Skoleni zaméstnancti a urcita rezerva na necekané vydaje pfi
vzniku nové pobocky. Mé&si¢ni poplatky jsou: franSizovy poplatek — 6 % z Cisté trzby,
sprava konceptu — 2 % z Cisté trzby, lokalni marketing — 1 % z Cisté trzby, narodni
marketing — 1 % z Cisté trzby a fond modernizace — 2 % z Cisté trzby. Daéle jsou zde
provozni naklady jako poplatek za uzivani prostor provozovny, energie, mzdové
a personalni naklady, IT systémy, suroviny, obaly a logistika a dalsi.
Nabizené produkty jsou piedevsim z Cerstvych a kvalitnich surovin a jedna se o:

e bagety — rizné druhy baget, napf. s masem / bez masa;

e be balanced — klubové sendvice, wrapy, snidanové toastové sendvice;

e salaty — Cerstvé salaty z riznych ingredienci, a to od zeleniny aZ po maso;

e polévky — rizné druhy teplych polévek;

e sladké pokrmy — muffiny, pInéné croissanty, mascarpone dezerty;

e napoje — studené napoje: ice tea, limonady, minerdlni vody, smoothie, ale také

klasické teplé napoje: rizné druhy kav, caje a dalsi.

Na obrazku niZe je logo Bageterie Boulevard, které je pfedev§im znamé pro svou

vyraznou zlutou barvu.

Obrazek 7: Logo BB

GETERIE
B\%O\ILEVARD

Zdroj: Bageterie Boulevard, 2024

4.3 Vybrana pobocka
Pro analyzu materidlového toku byla vybrana pobocka, kterd se nachazi v Mosté
v obchodnim domé Central. FranSizantem, tedy ten, ktery si franSizu pronajima, je

Zirkonium BB, s.r.o., majitelem je Zden¢k Vétr, ktery je téZ odpovédnou osobou

v mostecké pobocce Bageterie. Ma také dal$i 3 pobocky BB, znichz jedna je nové
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otevienda od zacatku roku 2024. Spolecnost vznikla v roce 2019 a jeji identifikacni Cislo
je 085 43 691. Do roku 2020 byl majitelem Bridge Brother, s.r.o. s jednatelem

Dobromilem BartoSem, ktery mosteckou pobocku vedl od jejiho zacatku.

Mostecka pobocka funguje od zafi roku 2018. V této pobocce neni drive-thru (drive-
through) ani lobby — vlastni sedacky na sezeni. Proto je pobocka foodcourt typem
restaurace. Nachdazi se zde kancelar, skladovaci mistnost, ¢ast kuchyné a ¢ast servisu —

vysvétleno podrobnéji nize.
Organizacni struktura poboc¢ky

Na obrazku 8 je znazornéna organizacéni struktura spole¢nosti, jsou zde znadzornéni i lidé,
ktefi se na pobocce nevyskytuji. Mostecka pobocka zaméstnava 12 lidi. Z toho je Sest
zaméstnancl na hlavni pracovni pomér, jeden na poloviéni tvazek — studentka vysoké
odborné¢ skoly, jeden zkraceny tivazek a Ctyfi zaméstnanci na dohodu o provedeni prace.
Pobocku ma na starost majitel a s nim i area manager. Zkratka VK na obrdzku znamena
vedouci kuchyné. Vedouci restaurace je vzdy pouze jedna osoba a vedouci smény jsou
na pobod&ce nové dva. Za provozniho feditele je oznadovan feditel Crocodille CR. Area

manager a oblastni manager ma na praci zastoupit majitele pobocky.

Obrazek 8: Organizacni struktura pobocky

Provozni feditel | —— Mayjitel

— T

Area manager Oblastni manager

e

Vedouci restaurace

|

Vedouci smény

/\.

Crew servis /

Trenér / VK kuchyn
Crew servis Kuchyn

Zdroj: interni zdroj podniku (2024), zpracovano autorkou
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Trzby pobocky

V tabulce, ktera je nize, je ptehled trzeb za mésic unor. Je zde zobrazena trzba, plan trzby
na dany den a pocet objednavek za den. Pro vyvoj pobocky jsou v tabulce uvedené stejné
hodnoty i pro lonisky rok (2023) a rok 2020. Pobocka nema k dispozici m&si¢ni souhrn

trzeb, proto jsou hodnoty uvedené pro srovnani po dnech.

Tabulka 2: Trzby pobocky

Den S — Plan trzby na dany Celkem
den objednavek

21.2.2024 50473 K¢ 46 000 K¢ 248
22.2.2023 36 743 K¢ / 224
26.2.2020 34 630 K¢ / 275
23.2.2024 44 399 K¢ 46 000 K¢ 236
24.2.2023 43 396 K¢ / 254
28.2.2020 34 784 K¢ / 276
24.2.2024 50 152 K¢ 23 000 K¢ 233
25.2.2023 31 886 K¢ / 168
29.2.2020 37016 K¢ / 249
25.2.2024 42 979 K¢ 23 000 K¢ 211
26.2.2023 26 082 K¢ / 136

1.3.2020 28 048 K¢ / 200

Zdroj: Report (2020-2024), zpracovano autorkou
Z tabulky je vidét, Ze 1 ptestoze o vikendu jsou plany trzeb podstatné nizsi, tak je pobocka

plni na skoro 200 %. Lze tedy vyvodit, Ze nezélezi, zda je den v tydnu nebo vikend.
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5 Analyza materialového toku

Tato kapitola je zaméiena na materidlovy tok zvoleného produktu v poboc¢ce Bageterie
Boulevard jako takovy. Jak se vSechen potfebny material dostane na sklad pobocky, jeho
uchovani, zpracovani a nasledny vydej k zdkaznikovi dle preferenci. V této kapitole je
také zaznamenano Casové snimkovani pii objedndvce pokrmu a také analyzovany

materidlovy tok za pomoci layout pracoviste.

Do logistickych operaci zminované pobocky se fadi objednavka zbozi, jeho pfijeti na
sklad, skladovéni, zpracovani a nasledny vydej formou prodeje zakaznikovi jako
vysledny pokrm. Dilezité pro takovy typ obcerstveni je spravné a v€asné doruceni do
zakaznikovych rukou a nejlépe jesté ve spravné teploté. Pro Bageterii Boulevard jsou

subjekty logistiky samotna pobocka véetné zaméstnanci, jeji dodavatelé a zdkaznici.

Jak jiz bylo zminovano v teoretické ¢asti této prace, materidlovy tok ma aktivni a pasivni
prvky. I u této pobocky tyto dvé rozdéleni jsou. Za aktivni prvky materidlového toku lze
povazovat sklad — police, mrazici a chladici boxy, déle spottebice jako trouba na
rozpékani, zapékaci trouba, palacinkovaé, odstaviiovae nebo specidlni vyrobnik na
brambory — Patatasnice. Naopak pasivnimi prvky jsou potfebné suroviny k vyrobé
pokrmli — at’ uz cCerstvad zelenina a ovoce, mraZzené polotovary ale také nasledné

pfipravené pokrmy.

Materidlovy tok lze rozd¢lit dotii fazi — vstup, priichod a vystup. Vstupem materialového
toku Bageterie je objednavka surovin a pfijeti na sklad, priichod ptfedstavuje ptiprava
pokrmil. Je to mezifaze, kterd nastava po uskladnéni surovin, ale zaroven je pred vydejem
hotového jidla zdkaznikovi. Detailnéji cely priichod, neboli pfiprava pokrmii u vybraného
podniku, je popsan niZe v kapitole. Vystupem je pak hotovy pokrm dle pfani zdkaznika
z jeho objednavky. Mohou to byt napt. bagety, polévky, snidaiiové menu nebo pouze
kava s dezertem. S témito tfemi fazemi souvisi take pridand hodnota. Ta je zrovna u jidla
velmi dulezita, protoZe vétSina populace ji tzv. o¢ima. Pokud pokrm nevypada lakaveé —
nelibi se, tak ve vétsing ptipadu si lidé toto zapamatuji a dalsi ndvstévu pobocky si budou
velice rozmyslet. Je proto dileZité, aby se zaméstnanci snazili co nejvice pokrm pfipravit

chutné a zaroven lakavée pro oci.

Vstup materidlu do podniku je zajist€n nakupem materialu, pobocku zasobuji dva stéZejni

dodavatelé. Prvnim z nich je mistni dodavatel ovoce a zeleniny OZ Brazda Zatec. Tento
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dodavatel dovazi pouze pro vybranou mosteckou pobocku. Zavoz probiha kazdé rano
pfimo na pobocku. Faktury jsou vystavovany s okamzitou splatnosti, to znamena, ze ten,
kdo zbozi ptebira, fakturu ihned zaplati v hotovosti. Proto je dilezité, aby vzdy ptedchozi
den konc¢ici sména nechala vétsi obnos penéz v trezoru. Pokud je v objednévce néco, co
neodpovida kvalité, protoze se jedna o produkty s minimalni trvanlivosti, toto zbozi se da
stranou a druhy den v dal$im zdvozu se vraci zpét a je odeCteno v nové faktufe.
Nekompletnost objednavky neni az tak Castd, ale kdyz k takovému ptipadu dojde,
potfebné suroviny jim dovezou jesté ten den. Tento dodavatel je pro n€ velice ptinosny —

dodéva kvalitni nezkazené zbozi, komunikace a fakturace probihaji také v potradku.

Druhym dodavatel je Crocodille CR, s.r.0., ktery je detailné popsany v kapitole 4. Dodava
vSe ostatni — pe€ivo, mrazené polévky, masla, uzeniny, brambory a dal$i. Tyto vyrobky
jsou i pfimo vyrabény od tohoto dodavatele. Také dovéazi obalovy material — krabicky,
sacky, kelimky. Zbozi se objedné pies systém — vedouci pracovnik zadé to, co pobocka
potfebuje na nasledujici dny. Zavoz probiha kazdé utery a kazdy ¢tvrtek, vzdy v rannich
hodinach. Fakturace probiha neobvykly zptisobem, jelikoz se zboZim piijde vzdy pouze
pfijemka a faktura se doposila pfes objedndvkovy systém a splatna je vzdy ke konci
mésice. Zaplaceni a kontrolu ma na starosti majitel pobocky a zamé&stnanci tak nevidi do
uplnych nakladi za materidl. Pokud je objednavka nekompletni, ozndmi se to neprodlené
na centralu skladu a zbozi se doposle s dals§i objednédvkou. Tento dodavatel vSak ne vSe
vyrabi sam, ale maji 1 externi dodavatele. Napt. syry jsou dodavané od Madety, Nutella

je také originalni a marmelady maji od znacky Bonnemaman.

U tohoto dodavatele ¢asto nastdvaji problémy, piedev§im v komunikaci s centralnim
skladem. Zde jsou zamé&stnané piedevsim Zeny z jinych zemi a vznika jazykova bariéra.
Velice Casto se zamé&stnanci mostecké pobocky setkdvaji i s aroganci na strané Crocodille
CR. Aviak zména dodavatele neni mozna, protoZe je to stanovené v podminkach
franSizy. Hlavni problém je, pokud jsou objednavky nekompletni a musi se to oznamit
pravé na centralu — zde jsou zaméstnanci neochotni si ,,chybu® pfipustit a nastavaji
dohady. Pokud je zbozi uvedené v objednavce a na ptijemce chybi, je vSe snazsi, protoze
pobocka ma alespon ditkaz — ptijemku. Pokud nastava situace, kdy zboZi je v objednavce
1 na ptijemce, ale fyzicky na pobocce neni — je to zdlouhavéjsi proces, do kterého musi
zasahnout 1 majitel pobocky a vyfesit si to s centrdlnim skladem on, protoze vedouci

restaurace na to nemaji kompetence.
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Produkty, které Bageterie Boulevard nabizi, jsou vypsané v kapitole 4. Nize je tabulka,

YV

pramérna cena za produkt. Pokud je produkt uvedeny v menu, je zde zahrnuto i piti — Ice

tea a specialni Patatas brambory s omackou.

Tabulka 3: Ptehled produktt dle naro¢nosti

Cena (uvedena v K¢)
Narocnost Produkt Druhy
samostatné vV menu
7 Be balanced wrapy / sendvice 99-109 189-199
6 Bagety cerstvé 119 299
5 zapecené 129 209
A Salaty zeleninové /s 59-149 /
masem
Snidané anglicka /
3 francouzska 160 /
/Svycarska
2 Dezerty 29-69 /
1 Napoje studené / teplé 49-109 /

Zdroj: Bageterie Boulevard, 2024

U bagety je moznost na vybér z peciva — svétlé (bez priplatku), tmavé (12 K<), rustik
(12 K¢) a bezlepkové (19 K¢). Dale, pokud je objednavka seskladand do menu, ma
zdkaznik moznost vybrat si Ice te do kelimku (0,4 1) nebo do lahvicky za pfiplatek
10 K¢ (0,5 1) a je zde i moznost vybéru omacky k Patatas — tatarskd omacka, kecup nebo

Pepperfield.

Nasleduje prodej zakaznikovi, neboli vystup materidlového toku, klicovy faktor hraji
zaméstnanci pobocky. Ti jsou d€leni na smeéné na 2 typy — kuchyn a servis. Takto
rozdélené je to pouze na pobockach, které nemaji svoje mista pro sezeni a Drive-Through.
Pokud vSak pobocka ma i tyto zmiflované véci, zaméstnanci se pak rozdéluji 1 na takzvané
Lobby (uklid stolti a nepofadku z odkladacich stojant) a obsluha Drive-Through.
Zminovana kuchynt ma vétSinou také 1 zameéstnance, pokud se vSak ocekava vEtsi nartst
objednavek, mizou se zde objevit i dva az tii lidé. Zde maji na starosti kompletaci
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pokrmd, at’ uz baget, salatli nebo snidani, ale jejich ukolem je i rozpékani zmrzlych baget
k prodeji a dopliovani surovin ze skladu do stfibrnych chladicich boxt, které jsou ptimo
u pracovni plochy. Servis je pouze na 1 zaméstnanci. Zde je hlavnim tkolem obsluha
zakaznikli u pokladny, ptiprava studenych i teplych napoji, ptiprava palacinek, patatas

a v neposledni fad¢ také kompletace objednavek a jejich vydej zékaznikovi.

5.1 Zkoumany produkt

K praktické ¢asti prace byly vybrany zapecené bagety. Z internich zdroji podniku bylo
bagety &erstvé. Zapetenych baget nabizi podnik 5 druhti: Bruselska, Pafizska, Svycarska,
Roastbeef a Sweet Ribs. Je dilezité dodrzovat presné potadi surovin, ne vzdy se zapékaji

vSechny, n¢které jsou ptidavany az po zapeceni tésné pred podanim zakaznikovi.

Proces tvorby bagety za¢ind u zakaznika, ktery si bagetu objedna na kiosku nebo ptimo

u pokladny. Po zaplaceni objednavky dostane personal v kuchyni signal na digitalnim
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aby nevznikl teplotni rozdil u dalSich jidel. Ptejde se k pfipravé surovin na celou
objednavku a bageta se mize zacit kompletovat. Jednotlivé suroviny u vybranych baget
jsou detailn&ji popsané niZe. Prvni vrstva bagety se vzdy natirda umélohmotnou metlickou,
ktera je na kazdy zaklad odlisna. Bagety se zapékaji v Turbo Chefu (specidlni trouba
urend na zapékani) a déavaji se do této trouby na 30 sekund. Bagety maji dané
1 maximalni teploty, které kdyz dosdhnout diive nez za 30 sekund, miiZou se z trouby
vyndat dfive. Tato teplota se zjiStuje pomoci vpichového teploméru, ktery je kazdému
kuchati k dispozici. Pokud je bageta hotova, vlozi se do papirového sacku, na ktery se
zaroven 1 nalepi Stitek s jejim jménem — pro rozpoznani pro zaméstnance na servisu, ale
1 pro samotného zdkaznika. Bageta se ddle bud’ da na tac spolu s dalSimi produkty, které
jsou jiz ptipravené, anebo se vlozi do sacku, pokud byla objednana s sebou. Na displeji
se vymackne c¢islo objednavky, aby zakaznik védél, Ze ma svlij pokrm hotovy a

zaméstnanec mu ho nasledné pieda.

Tento proces se tyka objednéavek, které jsou uskutecnéné s sebou anebo na prodejné
k okamzitému snézeni. Na obrazku 9 je zndzornény proces bagety od zakaznikovo

zaplaceni az k vydani kompletniho pokrmu v jednoduchych krocich.
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Obrazek 9: Diagram procesu bagety

€ zikaznik objedna bagetu

signal do kuchyné

Zdroj: vlastni zpracovani, 2024

Pro objednavky, které jsou objednané pomoci externich rozvazkovych sluzeb anebo za
pomoci BB domt, pro které ma pobocka nasmlouvanou sluzbu Foodora, je proces mirné
odlisny. Zakaznik vytvofi objednavku, kterou pobocka musi pfijmout na tabletu, ktery je
uréeny piimo jen pro tyto objednavky. Objedndvku musi pfijmou také kuryr, ktery neni
pfedem urceny, a je pouze na nich, zda se objedndvky ujmou, ¢i ne. Nasleduje potvrzeni
od kuryra, Ze si pro objednavku jede a uréeni ¢asu, za jak dlouho tam bude. Cas udavaji
pro to, aby pokrmy byly co nejcerstvéjsi a nejteplejsi. Zamestnanci toto musi kuryrovi
také potvrdit a tim se vysle signal do kuchyné. Nésleduje stejné€ jako u procesu popsaného
vySe pfiprava surovin a samotnd vyroba bagety. Bageta se zapece a po vyndani z trouby
se pridaji suroviny, které se nezapékaji. Objednavka se zabali k vydeji a pfeda se
kuryrovi, ktery ma na ni pfipraveny termoboxu, aby pokrm zustal teply. Kuryr

objednavku doveze a preda zakaznikovi.
Primeérné prodeje baget

Na obréazku nize jsou uvedené primérné prodeje baget za den za mésic tnor 2024. Jsou
zde pro srovnani uvedené i bagety Cerstvé. Celkem se primérné denné prodalo 153 baget.
Modré barva sloupce znazoriuje bagety zapecCené a zluta barva vyznacuje bagety Cerstvé.
Postupné zleva doprava jsou Bruselska, Ceasar, Caprese, Roastbeef, Lososova, Patizska,

Svycarska, Sweet Ribs a Tufidkova.
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Obrazek 10: Prodeje baget za tinor 2024

Prodeje za tinor 2024
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Zdroj: interni dokument spole¢nosti (2024), zpracovano autorkou

SloZeni baget

SloZeni rlznych typl zapecenych baget je popsano podrobnéji a pro piehlednost
znazornéné obrazkem 11. Bageta Bruselska obsahuje 20 g majonézy, 60 g kufeciho masa,
5 g Sweet Baby Ray’s omacky, 15 g smazené¢ cibule a 20 g syru s modrou plisni. Zapékaji
se vSechny suroviny, a to na 55 °C. V PafiZzské baget¢ najdeme 20 g majonézy, 60 g (4
ks) Sunky, 24 g (3 ks) camembertu a 10 g pecené slaniny. Bageta se zapéka bez slaniny,
a to na 55 °C. Svycarska bageta je slozena z 10 g masla, 10 g vlasskych ofechd, 33 g (3
ks) maasdameru, 24 g (3 ks) pecenych rajcat, 18 g (3 ks) camembertu, 15 g smazené
cibule a 20 g syru s modrou plisni. Zde jsou stupné pro zapékani vyssi — 60 °C a suroviny
se zapékaji vSechny. Jako dalsi je bageta Sweet Ribs, ktera obsahuje 20 g Sweet Baby
Ray’s omécky, 80 g trhanych zeber, 30 g cibuklové marmelady a 22 g (2 ks) maasdameru.
U této bagety se také zapékaji vSechny suroviny a také na 60 °C. Posledni je Roastbeef
bageta, ve které je 20 g kienového dresinku, 60 g roastbeef, 15 g smazeni cibule a 30 g
cheddaru.
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Obrazek 11: Suroviny baget
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Zdroj: interni materidly podniku, 2023

Kazda bageta ma presné stanoveno, jakou idedlni vahu by méla mit. Zaméstnanci maji
stanovenou véahu, pod kterou jit nesmi (minimélni) a vahu, kterou nesmi piesahnout
(maximalni). Ty jsou zde uvedeny z divodu toleran¢nich odchylek u jednotlivych

surovin. V tabulce 4 jsou hodnoty uvedené v gramech. Dilezité je tyto hodnoty

dodrZovat, aby bageta méla spravnou chut’ a nevznikala nezavinéna manka.

Tabulka 4: Vahy baget uvedené v gramech

Bageta Minimalni Idealni Maximalni
Bruselska 213 220 286
Parizska 220 228 298
Svycarska 213 227 298
Sweet Ribs 238 249 324
Roastbeef 210 220 286

Zdroj: interni zdroj podniku (2024), zpracovano autorkou
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5.2 Casové snimkovani

Zaméstnanci musi spliiovat ¢asové normy, které jsou ve stanovach spolecnosti. Tyto
casové normy jsou na bézné pokrmy, kam také mimo jiné spadaji zapeCené bagety
4 minuty od fronty a 6 minut od zaplaceni, na salaty je to 5 minut od fronty a 6 minut od
zaplaceni, pokud se jednd o specidlni nabidky, jako je naptiklad MasterChef bageta,
vyzaduje specidlni ukony. Nemaji tedy predn¢ dané, kolik casu maji na specifickou
zapecenou bagetu, ale celkové na pfipravu objednavky, a to spolecné kuchyn i servis.
Zameéstnanci se snazi bagety pfipravit i se zapecenim do 1 minuty a 30 sekund. Na kazdé
z pobocek je vSak tabule, na které se zobrazuji ¢isla objednavek praveé s asem. Tento Cas
je na kazdé pobocce odlisny. Je zde pouze vyhoda, pokud si zakaznik objednal bagetu

v menu se svoji zdkaznickou kartou, a ma zpozdéni, tak ma bod navic na kartu od

Bageterie.

Pii c¢asovém snimkovani materidlového toku zkoumaného produktu, které je
zaznamenano v tabulce 5, bylo podstatné zaméfit se pouze na ty produkty, které byly
objednané samostatn¢, a to bud’ v menu nebo jako samotny produkt, a proto bylo ¢asové
snimkovéni rozlozeno do vice dni. Cas se méfil od postaveni se zédkaznika do fronty, dale
¢as, kdy objednavka byla zaplacena. Dals§i méfeni probihalo jiZ v prostorach pobocky —
Cas, kdy se bageta z konkrétni objednavky zacCala ptipravovat, kdy byla sestavena
v syrovém stavu, jak dlouho trvalo zapeceni. Pak dale Cas, kdy se bageta z kuchyné
dostala na tzv. servis, kde mohla prob&hnout kompletace s produkty, pokud byla bageta
objednana v menu. A zakoncené je to Casem, kdy byla kompletni objednadvka vydana
zakaznikovi. NezaleZzelo na tom, zda byla objedndvka sestavena s sebou anebo
konzumovana na misté. Prodeje uskutecnéné pomoci rozvazkovych sluzeb v tabulce
nejsou uvedené, a to z divodu, Ze proces je mirn¢ odlisSny a Casové snimkovéni by
nemuselo byt pfesné pro vyZzadované vystupy. Podrobné casové snimkovani s presnymi
Casy je v ptiloze B, v tabulce 5 jsou jen jiz zaznamenané ¢asové rozdily pro lepsi orientaci

a nasledny vypocet.
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Tabulka 5: Casové snimkovani

Cisl | Cas Fronta | Zaplac | Ptiprav | Sestave | Zape¢ | Servis — | Komplet

0 prichod | — eni —|a — | ni —|eni — | komplet |ace —

u zaplac | pfiprav | sestave | zapecen | servis | ace zakaznik

eni a ni i

1 9:31 0:31 1:02 0:35 0:52 0:22 0:20 0:15
2 19:54 0:28 0:05 0:35 0:47 0:28 0:34 0:31
3 14:08 3:40 1:55 0:33 0:33 0:18 0:32 0:21
4 10:08 1:56 0:09 0:35 0:34 0:20 0:17 0:22
5 15:41 1:39 1:11 0:37 0:25 0:07 0:26 0:11
6 20:15 0:41 0:27 0:23 0:25 0:22 0:36 0:33
7 17:39 1:54 1:11 0:34 0:37 0:19 0:47 0:21
8 12:31 2:22 1:47 1:06 0:54 0:19 0:49 0:34
9 18:19 1:44 0:56 0:38 0:23 0:16 0:34 0:27
10 19:43 0:39 0:28 0:33 0:29 0:16 0:31 0:24
11 13:27 2:10 2:02 0:43 0:49 0:26 0:34 0:38

Zdroj: vlastni zpracovani, 2024

Z vySe uvedeného ¢asového snimkovani, které trvalo od 1.3.2024 do 10.3.2024, byly

zjistény hodnoty u jednotlivych vyrobnich operaci procesu, které mimo jiné vyobrazuji

mezioperacni prostoje. Aby bylo moZné hodnoty lépe zkoumat, jsou v tabulce

6 prepocitany vSechny na vtefiny.
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Tabulka 6: Hodnoty z ¢asového snimkovani uvedené ve vtetfinach

Cislo Fronta — | Zaplace | Ptiprava | Sestaven | ZapeCen | Servis — | Komplet
zaplacen | ni —| - i — | i—servis | komplet | ace  —
i priprava | sestaven | zapeceni ace zakaznik
i
1 31 62 35 52 22 20 15
2 28 5 35 47 - 34 31
Z- 115 33 33 18 32 21
4 116 9 35 34 20 17 22
5 99 71 37 25 7 26 11
6 41 27 23 25 22 36 33
7 114 71 34 37 19 47 21
8 144 107 34
9 104 56 38 23 16 34 27
10 39 28 33 29 16 31 24
11 130 - 43 49 26 34 -
X 97 61 37 37 19 33 25
c 56,20 39,39 10,11 11,1 5,31 9,25 7,93

Zdroj: vlastni zpracovani, 2024

Vypocet uvedeny dale sleduje jednotlivé kroky (sloupce), nikoliv objednavky (fadky).

Cervené zvyraznéné hodnoty reprezentuji objednavky, u kterych dany proces trval

nejdéle. Zelené zvyraznéna pole pak reprezentuji nejrychleji provedené objednavky.

Ptedposledni fadek (oranzovy) reprezentuje vypocteny prumér z hodnot v daném sloupci.

Posledni tadek (zeleny) reprezentuje hodnoty smérodatné odchylky, kterd je dale

zakladem pro navrhy opatieni.

Cim je hodnota smérodatné odchylky vyssi, tim se vice se vzdaluje priméru, tudiz jeji

vysokd hodnota ukazuje misto potenciondlniho problému. Dva nejvétsi problémy

nastavaji jesté tésné pred vyrobou bagety: ¢ekani ve front€, zaplaceni a ptiprava vyroby

pokrmu. Pfi Casovém snimkovani byl vzdy na servise (u pokladny) pfitomny pouze jeden
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¢loveék, ktery pfi kompletovani objednavky nemohl obsluhovat pokladnu (a naopak).
Pokud se jednotlivé kroky provazi s ¢asy objednavek, je ziejmé, ze problémy nastaly

zejména v rozmezi od 12:00 do 15:00 hodin.

Dalsi alarmujici problém se vyskytuje v krocich sestaveni bagety v syrovém stavu a jejim
zapeceni. V prostoru kuchyné uz sice v dob¢ tzv. $picky byli pfitomni dva zaméstnanci,
avSak neméli jasn¢ vytyCené jednotlivé tukoly, a proto dochdzelo k jejich stfetu
a nadbytecnému pohybu, protoze si navzajem ubirali pracovni prostor. Dusledkem pak
byla, mimo jiné, nepfijemnd atmosféra a zaméstnanci tak neméli vhodné pracovni

podminky.

Dalsi vypoctené hodnoty jsou relativné nizko. Vypovida to, o tom, Ze zde zaméstnanci
nemaji vysoké prostoje pti riznych casech béhem dne. Tyto odchylky od priméru tedy

neznamenaji alarmujici problém a neni potieba hledat efektivnéjsi feSeni.

5.3 Layout — rozloZeni pracovisté

Dalsim dilezitym faktorem pfi rychlosti zpracovani objednavky je i spravné rozloZeni
pracovisté. Zda je prostor pro vice osob dostateéné veliky, zda je vSe pfi ruce, jestli je zde
n¢jaka prekazka, kterd by se dala odstranit anebo zda nedochézi ke zbytecnému pohybu
zaméstnancl, ktery proces vyroby zpomaluje. Na obrdzku niZe lze vidét rozloZzeni
pobocky. Spodni ¢asti obrazku je servis — zde je vétSinou pouze jeden zaméstnanec, proto
je prostor mensi. Na jedné strané pultu — bliZe k zdkaznikiim, jsou pokladny a vydejni
pult. Déle jsou 1 na této strané polévky a misto pro vyrobu palacinek, na které navazuje
kavovar. Na stran€ blize do pobocky je zasobnik na ledové napoje Ice tea a limonady, na
pravou stranu od néj je propojeni s kuchyni — zde se posilaji hotové pokrmy, aby je
pracovnik mohl zkompletovat a vydat zdkaznikovi. V neposledni tfad¢ je zde take
patatasnice, ktera ohfiva brambory. Ty zde vydrzi maximaln¢ 30 minut, a proto je velmi
dialezité, aby se dodé€lavaly v pritbéhu dne a byly porad Cerstvé. V horni ¢asti obrazku je
zndzornén prostor kuchyné, ktera je pro analyzu stéZejni. Na strané bliZze k servisu je
levou stranu je balici plocha, naproti jsou pak zapékaci trouby, mikrovinna trouba a
stojany na rozpecené bagety a patatas. Uprostied celé¢ kuchyné jsou pak odpadkové kose.
Na levé strané pobocky je kancelar pro vedouci restaurace a majitele a hned za ni je

skladovaci mistnost, kterd neni az tak velka, proto je dilezité, aby se pti objednavkach
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dbalo na mnozstvi. V této mistnosti jsou chladici a mrazici boxy a také ¢ast na skladovani

surovin, které¢ mohou byt v pokojové teplote.

Obrazek 12: Layout pobocky
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Zdroj: vlastni zpracovani, 2024

Pohyb materialu je rozdélen do 8 kroki, neZ se z néj stane hotovy pokrm. Tyto kroky
jsou, jak je jiz 1 zmin€no vySe: fronta, zaplaceni, zacatek piipravy, sestaveni v syrovém
stavu, zapeceni pokrmu, vydani na servis, kompletace a nasledny vydej zdkaznikovi. Pro
zhodnoceni rozlozeni pracovisté se nebudou zapojovat prvni dva kroky — fronta a
zaplaceni. Zde se jeSté¢ nejednd o uplny pohyb materidlu, ktery by ovlinil samotny
zaméstnanec pobocky. Kroky na servise — kompletace a vydej zédkaznikovi se také
nebudou mapovat, protoZe zde podle ¢asového snimkovani nejsou tak vysoké prostoje a
prehlednost vybrané analyzy by to zkomplikovalo. Dulezita je proto horni ¢ast obrazku,

kde je vyobrazena kuchyn.

Pro analyzu efektivniho rozlozeni pracovisté¢ je pouzit Spaghetti diagram za pomoci
barevnych krokl pracovnika na obrazku 14. Kazdd barva, kterd je zde vyobrazena
znédzornuje néco jiného. Zameéstnanec Z| znazornuje toho pracovnika, ktery zde musi byt
vzdy. Z je oznadeni pro pracovnika, ktery je zde pouze v polednich hodinach. Sed4 barva
reprezentuje standard, kterym by se mél zaméstnanec fidit a jit vZdy podle n¢j. Na

obrazku je znazornéno pro snazsi odhaleni odchylek. Cervena barva ma u ¢ary vzdy ¢islo,
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které oznacuje, kolikrat tato cesta byla uskute¢néna. Pracovnici jsou zvykli na své
obvyklé cesty a témi se tidi, proto pro lepsi orientaci, jsou cesty vyznacené do jedné
s uvedenim poctu. Zelend barva je pro objednavku cislo 3. Fialova barva vyobrazuje
objednévku s ¢islem 8 a modra barva je k objednavce ¢islo 11. Tyto tfi objedndvky jevily
nejvetsi rozdily, zbylych osm objednavek nebylo od sebe az tak odlisnych. Avsak stejné
je zde vidét mirny chaos, jelikoz pracovnik musi jit z jedné strany na druhou, aby sestavil
cely pokrm. U zelené barvy je zfetelné, Ze zaméstnanec nevédél, kam dfive, a proto
dochazelo ke zbyte€nym krokiim, kdy se vprostied zastavil a musel vratit na opacnou
stranu, nez pivodné Sel. U barvy modré je naopak vidét, Zze zaméstnanec nevolil nejkratsi
cestu a proces byl z toho diivodu delsi, nez kdyby zvolil lepsi trasu. Fialova barva je také
Avsak pfi poslednich krocich zmifiovaného procesu volil tento pracovnik idedlni a
typickou trasu, tim alespon o néco snizil ¢as, po ktery bagetu z objednavky ptipravoval.
Cervena &ara, kterd je teda nejtypitt&jsi pro pracovniky, je zaroven i velmi blizka

standardu (Seda barva).

Pro ptfedstavu chaosu v misté kuchyné je obrazek 13, ktery byl pofizen pifi Casovém

snimkovani, ptesnéji pti objednavce 8.

Obrazek 13 - Skutecny pohled do kuchyné

Zdroj: vlastni zpracovani, 2024
Na obrazku nejsou vyobrazené cesty, které jsou nedilnou soucasti procesu pii priprave

pokrmil a jedna se o doplnéni zasob do chladicich boxi a ohfivacich van na maso,
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rozpeceni baget a patatas, doplnéni baliciho materidlu, uklid pracovni a balici plochy,
ptiprava polévek na rozmrazeni, zdsah zaméstnance ze servisu na balici plochu (naptiklad
pii piipravé palacinek nebo polévek) nebo ke stojantim s patatas. Na obrazku také nejsou
znazornény cesty druhého zaméstnanci, pokud zde byl pfitomny, ale bez pozorovani lze

vidét, ze ulicky jsou velmi uzké a stiet pracovniki je tedy vysoce pravdépodobny.

Obrazek 14: Spaghetti diagram
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Zdroj: vlastni zpracovani, 2024

Vyobrazeny spaghetti diagram odkryl jisté nedostatky. Prvni z nich je zbyte¢ny pohyb
pracovnika sem a tam, ktery zpomaluje cely proces vyroby bagety a hodnoty v ¢asovém
snimkovani jsou proto velmi vysoké. Je zde vidét také sttet obou zaméstnanct, kdy jeden
déla bagetu Roastbeef a druhy bagetu Patizskou, z cehoZ vychazi, Ze oba potiebuji totéz
ve stejnou chvili, nebo pokud ma kazdy na praci svou objednavku, maji tam stejnou
surovinu a musi ten vybrany pokrm udé€lat kazdy oddélené. Tento nedostatek je také
zakladem zpomaleni celého procesu vyroby a pokud by zde fungovala lepsi koordinace,

jisté by se tento nedostatek eliminoval.
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6 Navrhy opatreni

V této kapitole je popsano, jaké jsou zjisténé nedostatky, pomoci analyz materialového
toku. Jsou jimi $patnd koordinace mezi zaméstnanci v kuchyni, pokud je jich zde vice na
sméné, zbytecny pohyb pracovnika sem a tam, ktery zpomaluje vyrobni proces
a nedostatecné pokryti smén v uréitém case béhem dne. Pro tyto nedostatky jsou

navrhnuta opatfeni vypsana také v této kapitole.

6.1 Nové smény

Prvnim névrhem opatieni, které vychéazi z prvni analyzy materidlového toku ¢asového
snimkovani, je zefektivnéni rozlozeni smén zaméstnancti tak, aby vzdy v ¢ase od 12:00
do 15:00 byli na servise i v kuchyni dva zaméstnanci. Z hlediska nékladti by se pro
spole¢nost nic nezmeénilo, pouze by se smény naplanovaly dle zminéného ¢asového planu
a zamé&stnanci by tak byli vice rozlozeni do jednotlivych smén. Pokud maji splnit normy
odpracovanych hodin, zvedly by se naptiklad jen o 3-4 hodiny za mésic a nestalo by se
tak, ze by byla ,,volna“ sména, kterou by nikdo nechtél, protoze by jiz mél splnény sviij

plan.

Pfinosy jsou zde v podobé¢ odbaveni vice zdkazniku za urcité ¢asové obdobi. Prace by na
servise byla rozdélena vyhradné na pokladnu a na kompletaci objednavek. Ostatni tikony,
jako palacinky, polévky nebo kavovar by méli zaméstnanci jasné rozdélené, aby

nedochazelo ke stfetu mezi nimi.

6.2 Novy zaméstnanec

Druhym névrhem, ktery vychdzi zcasového snimkovani, je pfijmuti nového
zamestnance, ktery by mél kazdy vSedni den fixni pracovni dobu. Tato doba by byla od
10:30 do 16:00. Tento pracovnik by mél na starost pouze obsluhu servisu, a to predevSim
pokladny, aby zauceni a Skoleni nebylo tak nakladné. Néklady pro pobocku na pfiijeti
nového zaméstnance jsou uvedeny v tabulce 7 a jsou rozdé€leny na jednordzové neboli
pocatecni naklady a na néklady pravidelné se opakujici s uvedenim frekvence platby.
Tato pozice by mohla byt nabidnuta osobé na rodicovské dovolené, diichodci nebo osobé

se zdravotnim omezenim, které by nezasahovalo do vykonu prace.

Zde jsou piinosy pro pobocku stejné jako u prvniho zminéného opatieni.
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Tabulka 7: Néklady na nového zaméstnance

Jednorazovy naklad Castka
Vybérové tizeni 5000 K¢
Zaskoleni 2 500 K¢
Pravidelné se opakujici naklad Castka
Mzdova sazba 110 K¢/hod.
Odmény 500-1 000 K¢/més.
Benefity (stravenkova karta) 1 100 K¢&¢/més.
Skoleni 2 000 K¢&/tvrtletnd

Zdroj: vlastni zpracovani, 2024
6.3 Predélani pobocky

Prvnim ndvrhem, ktery vychazi ze Spaghetti diagramu, je prace za pomoci rozlozeni
ukoll postupné, a ne dle objednavek jako je tomu doposud. Pracovnici by tak méli kazdy
rozdéleny svou praci a nemohlo by se stat, Ze by si navzajem prekazeli. Naklady u tohoto
opatfeni nevznikaji a jde pfedev§im o domluvu mezi zamé&stnanci. AvSak tim by byl

vyteSen problém pouze pokud budou na sméné dva pracovnici zaroven.

Druhym ndvrhem na omezeni pracovnikovych fyzickych kroka je lepSi rozloZeni
pobocky, které je znazornéno na obrazku 15. Kuchyn, kterd je zde stéZejni, je
v soucasnosti rozloZzena nesystematicky. Navrhem je uspofadani do tvaru ,,U* tak, aby
v$e bylo ithned po ruce. Za pomoci tohoto opatieni by tak doslo ke zefektivnéni vyroby.
Razem by 1 pracovnici ze servisu méli snazsi ptistup k balici plose, pokud potiebuji
zabalit napft. palacinky ¢i polévku, kterd je na opacné strané, nez byla. Trouby, které jsou
podstatné ptedevsim pro zapecené bagety, jsou piesunuty na misto ptivodni balici plochy.
Odpadkové koSe jsou piesunuty z prosttedka kuchyné do levého rohu, aby netvoftily
piekazku pracovnikim. Zména by nastala i na servise z divodu lepSiho pfistupu
k technice pottfebné pro vyrobu pokrmil. Navic, pokud by byla pobocka rozmisténa takto,

je zde mozZnost pro roz§iteni skladovacich kapacit za pomoci presunuti kancelare.
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Obrazek 15: Nové rozlozeni pobocky
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Zdroj: vlastni zpracovani, 2024
Vzniklé nédklady jsou u tohoto navrhu podstatné vyssi, protoZze by to znamenalo
rekonstrukci s uzavienim pobocky na n¢kolik dni. Vycisleni vSech kritérii je v nasledujici

tabulce. V uvahu se bere zavieni pobocky na 5 dni.

Tabulka 8: Néklady na pfestavbu pobocky

Polozka Castka
Uslé trzby 212 000 K¢
Platy zamé&stnancu 14 400 K¢
Délnici (ptestavba skladu a kancelate) 15 000 K¢
Malif 11 000 K¢

Zdroj: vlastni zpracovani, 2024

Ptinosy zde nejsou ihned jasné vy¢islitelné. Pobocka by musela pocitat, Ze efektivnost
navrhu by se projevila pozdé&ji, a to na spokojenosti zakaznikd, diky rychlejsimu vydeji
objednévek. S tim souvisi ovlivnéni trzeb, protoze pokud je zdkaznik spokojeny, jisté se
rad pochlubi svym prateltim, kteti budou mit divod pobocku také navstivit. AvSak timto
opatfenim by se zlepSila 1 pracovni moralka, protoze zaméstnanci by zde méli sviij a veétsi

prostor a netesili zbytecné stiety, ke kterym mezi nimi dochdzi.
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Z.aveér

Cilem této bakalarské prace bylo na zakladé teoretickych poznatkl zhodnotit materialovy

tok spolecnosti Bageterie Boulevard a navrhnout mozna zlepseni.

V prvni Casti byla popsana logistika s jejimi ukoly a subjekty a rozdéleni na vstupni
a vystupni. Déale materidlovy tok, ktery byl pro praktickou ¢ast velice dilezity. Detailnéji
byly popsany jeho analyzy, které pak nasledné byly vyuzity u zkoumaného produktu.

V praktické ¢asti byla popsdna spole¢nost Bageterie Boulevard, kterd byla stéZejni pro
vypracovani materidlového toku se zaméfenim na pobocku v Mosté. Dale byl také
podrobnéji popsan zkoumany produkt, kterym byly zapecené bagety a divod, pro¢ byl

zvoleny.

Provedena byla analyza ¢asového snimkovani, kterd zhodnotila problémy ve vybranych
¢astech procesu vyroby produktu. Problémy byly odhaleny za pomoci smérodatné
odchylky. Jednalo se o vytizeni zaméstnanci v ¢ase od 12:00 do 15:00. Navrhem pro
spolecnost bylo pfidat stavajicitho zaméstnance pro dopoledni sménu na zhruba 4 az
5 hodin. Dalsi moznosti bylo piijeti nového zaméstnance, ktery by pracoval pouze v
téchto dopolednich sménach s fixni pracovni dobou — od pondéli do patku. Druhou
analyzou bylo zakresleni layout pomoci Spaghetti diagramu. Zde byla objevena
nekoordinace mezi pracovniky v ¢asti kuchyné a zbyte¢ny pohyb zaméstnanct, ktery vedl
ke zpomaleni vyrobniho procesu. Navrhem pro podnik, ktery vychdzi z layout, mifeny
zejména na zameéstnance, bylo rozdé€leni jednotlivych ukolt na kroky vyrobniho procesu
misto na celé¢ objednavky. Timto ndvrhem byly omezeny zbytecné kroky navic, které

vznikaji pravé v disledku zmatku a stresu pfi vétSim poctu objednavek.

Celkové Ize zhodnotit, Ze analyzy, které byly v podniku provedeny, poskytly velmi cenné

poznatky, které vedly k navrhiim opatfeni pro zminénou pobocku.
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Abstrakt

Faustova, K. (2024). Posouzeni efektivnosti materidalového toku ve vybraném podniku

[Bakalatska prace, Zapadoceska univerzita v Plzni].

Kli¢ova slova: ¢asové snimkovani, efektivnost, materidlovy tok, logistika, Spaghetti

diagram

Tato bakalaiska prace se zabyva dvéma Castmi. Prvni je Cast teoreticka, ve které je
popséna logistika, materialovy tok spolu s jeho analyzami a vstupni a vystupni logistika.
Druh4 ¢ast je praktickd, je zaméfena na vybrany podnik Bageterii Boulevard, specificky
na poboc¢ku v Most€. Je popsan vybrany produkt, ktery spolecnost rychlého obcerstveni
nabizi. Cilem této bakalaiské prace bylo zhodnotit materidlovy tok pomoci vybrané
analyzy a zhodnotit, zda je efektivni. Za pomoci této analyzy byly identifikovany
problémy, které se tykaly casového snimkovani a layout. Na tyto problémy byly navrzeny
tf1 opatfeni pro spolecnost, aby doSlo ke zefektivnéni vyrobniho procesu zminovaného

produktu.



Abstract

Faustova, K. (2024). Assessment of material flow efficiency in a selected company

[Bachelor Thesis, University of West Bohemia].

Key words: time capture, effectiveness, material flow, logistics, Spaghetti diagram

This bachelor thesis deals with parts, the first is the theoretical part, in which logistics,
material flow together with its analyses and input and output logistics are described. The
second part is practical, which is focused on the selected company Bageterie Boulevard,
specifically the branch in Most. The selected product offered by the fast-food company
is described. The aim of this bachelor thesis was to evaluate the material flow using the
selected analysis and to assess whether i tis efficient. With the help of this analysis, the
issues that were related to time capture and layout were identified. To these problems,
three measures were suggested for the company to make the production process of the

mentioned product more efficient.



