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1 Uvod

Bakalarska prace se zaméfuje na téma odhalovani ztrat ve vyrobé¢, které
neodmyslitelné patii mezi dulezité Cinnosti podniku, pokud chce byt uspéSny na
konkuren¢nim trhu. Ztraty jsou ve vyrob¢ spojené se zvySenim nakladi podniku, a to at’
uz z ¢asovych nebo finan¢nich diivodi a je dobré se praveé nad timto tématem zamyslet,
pokud chceme podnik neustale zlepSovat. Je nutné si vSak uvédomit, Ze ne vSechny
ztraty lze v podniku zcela eliminovat, mizeme jim ovSem piedejit, nebo je alespon

castecné redukovat a tim zvysSovat zisk podniku.

Pokud tedy nepocitam tivod a zavér, je tato bakalaiska prace clenéna na tfi Casti:
literarni piehled, cil a metodika prace a vlastni vyzkum. V literdrnim piehledu budou
vysvétleny pojmy, jako jsou vyroba, §tihla vyroba, ztraty a jejich odstrafiovani, metody
zlepSovani, zéakladni informace o logistice v podniku a o Priamyslu 4.0. Obzvlast
dilezitd a zajimava je pro tuto praci metoda odstraiovani ztrat systémem MUDA, jejiz
podstatou je japonské chapani osmi zakladnich druhd ztrat, které mtzeme v podniku
najit. Cast vlastniho vyzkumu je vénovana spolecnosti LARM, a. s., ktera se zabyva
vyrobou snimacl a ventilli, CNC obrabéni a montaZzi. Pravé vyrobu snimacii a ventili
jsem si vybrala pro svij vyzkum. Krom¢ zakladni charakteristiky podniku, jeho historie,
portfolia vyrobkd, planovaného vyvoje a organizacni struktury, se bude prakticka cast

vvvvvv

vénovana odhalovani ztrat a navrhiim na jejich odstranéni.

Cilem bakalatfské prace je analyzovat soucasnou vyrobu ve spolec¢nosti LARM,
a. s., ktera sidli v Netolicich, zjistit ztraty, které se v podniku vyskytuji a navrhnout
vhodné opatfeni k jejich Uplnému nebo alesponl ¢aste€nému odstranéni. Tyto cile byly
stanoveny tak, aby je podnik mohl aplikovat i v praxi a mohly zleps$it ekonomickou

situaci spole¢nosti LARM.



2 Literarni prehled

2.1 Vyroba

Vyroba se da charakterizovat jako souhrn vSech vyrobnich procest, které
V podniku nebo jeho ¢asti probihaji. V nékterych podnicich probiha i né€kolik vyrobnich
procest soucasn¢, jiné zase vyrobu zeStihluji a soustfed’'uji se na jeden rozhodujici
vyrobni proces (Vané&ek, Bednatova, Stipek, 2001).
Vyrobni proces
Vyrobni proces je fada ukont, pii kterych dochazi pfi ptimé ¢i nepfimé ucasti
zaméstnancl k propojeni vSech vyrobnich faktort.
Vysledkem procesu vyroby je produkt, ktery se dale déli na produkt hmotny, coz
je vyrobek a nehmotny, za ktery lze povazovat sluzba.
V procesu vyroby se vyuzivaji vyrobni faktory, neboli zdroje, které se ¢leni na Ctyti
skupiny:
» ptirodni zdroje,
» préace,
» technické prostfedky, material polotovary, energie, budovy,
>

informace (Vanécek, Friebel, gtipek, 2010).

Rozliseni vyrobniho procesu dle plynulosti.

» Plynuly, nepferusovany vyrobni proces.

Proces vyroby se neda zastavit z technickych ¢i technologickych duvodt, vyroba
probihé denné 24 hodin.

» Prerusovany, diskontinualni vyrobni proces.

Proces vyroby lze pferusSit na stanovenou dobu a poté dale pokracovat ve vyrobé

(Vané&ek, Bednaiova, Stipek, 2001).



2.1.1 Druhy vyrob

Rozliseni zakladnich typli vyrobniho systému dle n¢kolika riznych druhti vyrob:
Kontinualni vyroba

Vyroba, kterd se z divodu vysokych ekonomickych nakladt neda pterusit po

ukoncéeni smény. Vyroba tedy trva dlouhou dobu 24 hodin denné¢.
Hromadna, opakovana vyroba

Opakovana linkova ¢i pasova vyroba se vyuzivd pro hromadnou vyrobu,
vyrabéjici velky objem stejnych nebo podobnych jednotek, které postupuji stejnymi
vyrobnimi operacemi. Materidl je postupné zpracovavan na pase v malém mnozstvi,

¢asto po jednom kuse. Dale je pak obvykle skladovan.
Sériova, davkova vyroba

V ur¢itém Casovém intervalu se zpracovava urcita davka stejnych ¢i podobnych
slozek. Poté, co se vyrobi urCity pocCet vyrobku, prestavi se vyrobni zafizeni a
zpracovava davky jinych vyrobkl, pficemz se pozdéji muze zase k prvotni vyrobé
vratit. Cas na prestavovani linky se stava organizaénim problémem, jelikoz vyzaduje

flexibilitu zatizeni (Vachal, Vochozka & kolektiv, 2013).
Kusova vyroba, zakazkova vyroba, vyroba na objednavku

Jedna se o vyrobu, ktera vznika na zaklad¢ objednavky zakaznika. Mize byt
také oznacend jako ,$itd na miru“. Vyrabi se Siroka Skala vyrobki, proto je objem
vyroby maly. Podniky musi byt vybaveny univerzalnimi stroji a zru¢nymi zaméstnanci,
aby podnik dosahoval dostate¢né urovné prodeje. Jsou zde vysoké naroky na koordinaci
vyroby a s tim spojené planovani. Tento typ podnikani vyzaduje maximalni flexibilitu,
jelikoz kazdy dal§i vyrobek miize vyzadovat naprosto odliSny postup vyroby
V porovnani s pfedchozim vyrabénym kusem.

Projektova vyroba
Vyroba, ktera ma vétSinou dlouhodoby charakter, na niz jsou ptidéleni pracovnici
na celou dobu trvani projektu. Je charakteristickd svou flexibilitou a malym objemem

vyroby. Z tohoto diivodu se nevyrabi na sklad a samotnd vyroba zafind uzavienim

smluv (Vachal, Vochozka & kolektiv, 2013).



2.2 Ztraty a jejich odstranovani

2.2.1 MUDA

V piekladu z japonstiny znamena tento termin bud’ to ztratu, nebo plytvani.

Termin MUDA se pouziva k definovani ztrat a rozdé€luje se zpravidla do osmi kategorii.

a) Ztraty nadprodukci,

b) Ztraty v nadmérnych zasobach,

C) Ztraty v dusledku oprav zmetkt a neopravitelnych vyrobkd,
d) Ztraty zptisobené zbytecnymi pohyby,

e) Ztraty pii zpracovani,

f) Ztraty ¢ekanim,

g) Ztraty v doprave,

h) Nevyuzita kreativita pracovnikt (Vanécek & kolektiv, 2013).

Ztraty nadprodukei

Jednim z nejhorsich druht ztrat je pravé ztrata nadprodukci, jelikoZ na sebe vaze
ostatni ztraty. Vyroba, kterd je v pfedstihu s planem na sebe vaze zbytecn€ vyuZité
vyrobni a skladovaci plochy, mozné chyby ve vyrobé spojené s naslednymi opravami a

transporty materiali (Vanécek & kolektiv, 2013).

Obrazek 1: MoZna rizika vzniku nadprodukce

Priklady Duasledek
nevhodna konstrukce z Kvalitativni
hlediska vyroby P
nedostatecna kvalifikace nlz"(o
nestabilni vyrobni proces * na vyrobu
nejasné materidlové toky * Vv procesu
malé pracovni pruznost Pfidavné

» dlouhé prostoje .

+ dlouhé Casy presefizeni naklady Nadpl’,odl‘.lkf)e
pfedimenzované kapacity « zésoby = plytvani
pfilis vysoka automatizace « ztraty z produktivity

naklady na jakost
evidencni naklady
velké vyrobni davky Problémy
dlouhé prubézné vyrobni .
Easy dodavek
nedostatecné planovani = vyrobk(
odbéru ze strany zakaznika + informaci

Zdroj 1: Vanééek & kolektiv, 2013



Ztraty zpusobené nadmérnymi zasobami

Zasoby, které pro zékaznika nepfiddvaji novou hodnotu, ale pro podnik
znamenaji naklady na skladovani a zbytecné vazou finan¢ni prostfedky. Vznikaji
nadmérnou zasobou nebo také nadmérnym mnozstvim hotovych vyrobka. Eliminovat
se daji vyuzitim systému Kanban nebo Just-in-Time (Vachal, Vochozka & kolektiv,
2013).

Ztraty v disledku oprav a zmetki

Zmetek je takovy vyrobek, ktery nespliiuje piedepsané standardni kvality.
Nejcastéjsi chyba, kterd se ve vyrobé vyskytuje, je kontrola na konci celého procesu.
Vhodné je provadét kontrolu i1 v pribehu procesu, kdy je mozné vyrobek opravit. Na
vyrobni lince se doporucuji zavadét mechanismy, které v piipadé poruchy zastavi linku

a predejde tim pozd¢jSimu, manualnimu vypnuti.

Ztraty zpiisobené zbyteénymi pohyby
Za neproduktivni povazujeme jakykoliv pohyb, ktery neni bezprostiedné

spojeny s piidavanim hodnoty, at’ uz je to premistovani, prace s biemeny nebo hledani.
Vhodna organizace zapfic¢ini Gsporu Casu pracovnika, jelikoz nékteré tyto pohyby se
mohou opakovat mnohosetkrat béhem smény predevS§im u hromadné vyroby. Predejit
témto ztratdm lze spravnou organizaci, napomocna muize byt metoda 5S (Vachal,
Vochozka & kolektiv, 2013).
Metoda 5S je odvozena od japonskych slov pro pét krokti vedoucich k ¢istému a 1épe
utfidénému pracovnimu mistu.

» SEIRI (organizace),

» SEITON (usporadani véci),

» SEISO (uklid),

» SEIKETSU (osobni ¢istota),

» SHITSUKE (disciplina), (Womack, Jones, 2003).
Zapadni spole¢nosti davaji prednost anglickym ekvivalentim japonskych péti S:

e SORT (roztridit),

e STRAIGHTEN (srovnat),

e SCRUB (vycistit),

e SYSTEMATIZE (systematizovat),

e STANDARDIZE (standardizovat), (Imai, 2011).
7



Ztraty pri vlastnim zpracovani vyrobku

Tyto ztraty vznikaji pifedevsim nadbyteCnym odpadem napiiklad pii vyrobé
pozadovanych dilt,, kdy se vystfihuji nebo vysekéavaji dily zrozmérngjSich kusi
materialu. ReSenim je domluva s dodavateli o dodévce pozadovaném rozméru materialu

(Vachal, Vochozka & kolektiv, 2013).
Ztraty ¢ekanim

Tyto ztraty vznikaji z technickoorganiza¢nich davodi. Piikladem muze byt
Spatny piisun materidlu, porucha stroje nebo doba na sefizeni stroje, které mohou

béhem smény razantné nardstat. Systém Just-in-Time pravé takové ztraty odstraiuje

(Vachal, Vochozka & kolektiv, 2013).
Ztraty v dopravé

Pouze pokud ma doprava uréity ucel (vytvari pfidanou hodnotu mista ¢i ¢asu pro
zékaznika), tak nezvySuje naklady. Odstrafiovat je zapotiebi takové operace, kdy se
manipuluje s materidlem pouze z divodu chaosu spojeného s uskladnénim.(Vachal,
Vochozka & kolektiv, 2013).

Ztrata z nevyuziti tvirc¢iho potencialu pracovniki

Nevyuziti potencidlu ma povétSinou za vinu vedouci pracovnik, ktery svym
nevhodnym chovanim nevyuzije schopnosti svych podfizenych (Vachal, Vochozka &

kolektiv, 2013).

2.2.2 Six Sigma

Ptistup, ktery usiluje neustalou redukci kolisani parametrti kvality a byl nasledné
pouzit 1 v dalSich oblastech firmy scilem zuzovat moznou odliSnost vystupt.
Predmétem zajmu je kolisani a snaha minimalizovat vliv tam, kde to miZe pocitit

zakaznik nebo kde to mize vést k Gisporam nékladii.

Six Sigma je metodologie zaloZena na piesnych datech. Je urcend pro vSechny
typy vyroby a sluzeb. Funkce této metody je zalozena na hierarchickém systému
internich poradcti zaloZenych na ,,Six Sigma DMAIC*. Toto oznaceni je zkratkou slov
DEFINE — MEASURE — ANALYZE — IMPROVE — CONTROL (Svobodova, Veber &
kolektiv, 2006).



Define (definice)

Pocatecni faze, kdy problém, ktery se ma fesit, se musi nejdiive definovat a
popsat jeho dopady na zakaznika. Dale je nutné nalézt jeho klicové oblasti a urcit,
jakym smérem se zaméfit, aby bylo co nejvice dosazeno urovné sigma (Vanécek,

Friebel, Stipek, 2010).
Measure (méreni)

Cilem faze je ziskani informaci o soucasné situaci. Zde je pojem meéteni chapan
velmi §iroce, mlze jit o méfeni riznorodych udajt.
Analyze (analyza, rozbor)

V této fazi se pfedevSim zjiStuji poznatky o hlavnich zdrojich problémd.
Pouzivaji se nejriiznéjsi statistické metody.
Improve (zlepSeni)

Cilem této faze je uskuteciiovdni zmén, které povedou ke zvySeni kvality.
Vstupy procest jsou pfi¢inou problémil. Nalezeni takového nastaveni vstuptl, které

ovliviuyje kritické znaky kvality, vede k vyfeSeni problémd.
Control (Fizeni)

Utelem je tiprava fidiciho mechanismu tak, aby byla dosazena zptisobilost

udrzitelna v dlouhodobém ¢asovém horizontu (Vanééek, Friebel, Stipek, 2010).



2.3 Stihla vyroba
Stihla vyroba neni $tihld proto, 7¢ by se zbavovala uréitych Einnosti, ale
pfedevS§im proto, ze dokaze ucinné eliminovat vSechny necinnosti, ¢i ztraty, které

nepiidavaji hodnotu pro zakaznika, ale jen zvySuji naklady. (Vachal, Vochozka, 2013).

Stihla vyroba je charakterizovana piedeviim snahou o odstranéni viech ztrat at’
uz se jedna o ztratu ¢asu nebo materidlu. Vybérem a aplikovanim vhodnych metod,
které se budou vzdy lisit, a to pfedevs§im kvuli charakteru vyroby ale i tradic podniku.
V prvni tfad¢ klade diraz na potieby zakaznika. DalSim charakteristickym bodem je
zapojeni iniciativy pracovniki, které povedou ke zlepSeni celého podniku (Vachal,

Vochozka, 2013).

2.3.1 Principy a nastroje stihlé vyroby v podniku Bosch

Hlavnim cilem projektu zavedeni §tihlé vyroby ve spolecnosti Robert Bosch,
s.r.o. je zvySeni spokojenosti zdkaznika a vySS$i postaveni firmy na vysoce
konkurenénim trhu. Dale optimalizace kvality a vylepSeni klicovych ukazatelti

v podniku zvany jako Bosch Production System, BPS (Vachal, Vochozka, 2013).

Takovych cill je v podniku dosahovano pomoci principli a nastroji Stihlé
vyroby. Firemni procesy jsou zaméfeny na hodnotovy tok, tedy zbavit se plytvani.
Z tohoto divodu je BPS postaven na nastrojich a principech vedoucich ke zlepSovani
vSech procesl v podniku a vytvoreni takovych standardl, které vedou k naplnéni jak

internich, tak externich pfani zakaznika (Vachal, Vochozka, 2013).

Syst¢tm BPS je predstavovan osmi vSeobecné platnymi principy, popisujici
vyrobni systém jako celek. Tyto zékladni principy je také mozZno chépat jako zékladni
soubor pravidel a zasad $tihlé vyroby, do kterych patii:

1. celkovy proces,
princip tahu,
vyvarovani se chyb,
flexibilita,
standardizace,
transparentnost,
neustalé zlepSovani,

osobni zodpovédnost (Vachal, Vochozka, 2013).
10
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Nastroji jsou pak jednotlivé prostiedky, jejichz pomoci dochazi k uskuteciiovani
cili a principti stihlé vyroby. Zde se naptiklad vyuzivaji metody 5S, Kanban,
ergonomie, Kaizen a fizeni spotiebou (Vachal, Vochozka, 2013).

Obrazek 2: Cile, principy a nastroje §tihlé vyroby

Cil

Nejlepsi
ve své tridé.

Principy

8 vieobecné platnych pravidel,
ktera BPS popisuji jako celek.

Nastroje

Umoznuji realizaci princip(.

Zdroj 2: Vanééek & kolektiv, 2013

2.3.2 Vybrané metody stihlé vyroby

Princip tlaku a tahu

Tyto principy jsou ndstroje, které zahajuji materidlovy tok. Novéjsi metody
fizeni vyroby predev§im vyuzivaji princip tahu, v praxi se ale nikdy neobjevuje ve své

gisté podobé, a to plati i u principu tlaku (Vandéek, Bednaiova & Stipek, 2001).

Princip tahu je odvozen ze zdkaznické objednavky. Poté, co se objednavka
pfijme a odsouhlasi, dochazi k tzv. ,pfitaZzeni vyrobku® zdkaznikem. To se muze

uskutec¢nit riiznymi zplsoby, kdy materidlovy tok zacina:

»od skladu hotovych vyrobkl, kde je spusténi materialového toku iniciovano
pokynem do skladu hotovych vyrobkii;

» od vyroby, kde vyroba dostane pokyn, aby vyrobek, ktery ma na skladé, zacala
vyrabét;

» od dodavatell surovin, pfes vyrobu az k zédkaznikovi, kde vyroba dostane pokyn,

aby zacala vyrobek vyrabét, pficemz materidl je potfeba objednat u dodavatele.

Princip tlaku se zakladd na vyrobé vyrobki, které jest€¢ nemaji konecného

zdkaznika. Vyrabi se na zaklad¢ ptredpovédi poptavky. Podnik piedpoklada, ze o

11



vyrobky bude zajem a proto je vyrabi na sklad. Dodavka pak muze byt pohotova, coz
podstatné zvysuje uroven sluzeb. Princip je uplatinovan v ramci ro¢niho nebo 1 kratSiho
planovani vyroby a tento plan je dale rozpracovan na jednotlivé dilny a pracoviste.
Uplatnuje se zde metoda MRP (Material Resource Planning) (Vanécek, Bednarova &
Stipek, 2001).

Systém Just-in-Time

Piivodni predstava uskutecnéni tohoto systému byla vytvofit takové vazby mezi
dodavatelem a odbératelem, aby u odbératele nevznikali zadné zasoby. Dodavatel
dodava presné dle harmonogramu, material ¢i dily tak, aby mohly byt po provedené

kontrole dodany piimo do vyroby (Tomek & Vavrova, 2003).

Podstata této metody je uskuteCiiovani materidlového toku co nejrychleji,
nejuspornégji, podle technologickych potieb a v co nejmensich davkach, dle potteby
zakaznika. To vSe vede ke zrychleni vyrobniho cyklu a tudiz ke sniZzeni nakladi na
zasoby. ZjednodusSené lze fici, Ze systém Just-in-Time znamena, Ze je potfeba dodat
materidl ¢i zbozi na pozadované misto ve spravném case, mnozstvi, za piijatelnou,

nizkou cenu (Vandéek, Friebel & Stipek, 2010).

Dodavatelé, ktefi jsou schopni zajistit zédkaznikovi vyrobky, které potiebuji

specifikace pfesné dle pozadavku, zvySuji své Sance na trhu. Ti potiebuji znat:

» kdy je potiebuji,
» kam je potiebuji,
» kolik jich pottebuji,

tedy prave vcas = Just-in-Time (Bauer, Haburaiova & kolektiv, 2012).

Vyhodou pro odbératele je minimalizace zdsob a zvySeni obratu kapitalu. Pro

dodavatele je vyhodou piedevsim jistota vyrobniho programu.

Druhé, modernéjsi pojeti systému JIT neni pouze jako systém vedouci ke snizeni
zasob, ale jako systém, ktery vede k uspote Casu v celé dobé vyrobku a tim pifinasi
usporu nakladii. Toto pojeti uspory Casu je dle Tomka a Vavrové chapano jako vyvoj

procesu JIT v nasledujicich krocich:

» Uspora ¢asu pii sefizovani,

> snizeni velikosti davek,
12



snizeni velikosti dopravnich davek,
zvyseni variability vyroby,
operativni feSeni problému jakosti (vymeéna prace, zastaveni linky),

optimalizace materidlovych a informacnich tokd,

vV V V V V

pouziti metod fizeni typu KANBAN.

Vysledkem je zajisténi flexibility, coz vede ke zvySeni rentability, zrychleni
pribé¢hu vyroby a tim zvySeni rychlosti v obratovosti kapitalu, snizeni zdsob a

ptredevsim snizeni narokl na vyrobni prostory (Tomek, Vavrova, 2003).
Metoda ABC

Metoda ABC se tyka pfedevsim fizeni zasob. Sklady, které eviduji zpravidla
velky pocet skladovych polozek, uplatiuji pravé tuto metodu. Mize se jednat o tisice ¢i
desetitisice polozek. U kazdé polozky je tieba sledovat aktudlni mnozstvi a rozhodovat,
kdy bude tieba tuto polozku doobjednat, aby dodévka pfisla véas, nez se zasoba vycerpa

(Vanécek, 2008).

Metoda je tradi¢né rozdélena do tii kategorii A, B, C. Nejvyse 20 % polozek a
zakaznikl je pfi rozdéleni podle zisku pfifazena do kategorie ,,A*, dalsich 50 % je
oznacovano jako skupina ,B“ a poslednich 30 % je fazeno do skupiny ,,C

(Christopher, 2016).

Ve skupiné A jsou obsazeny polozky s relativné vysokym podilem na hodnotové
vyjadiené spotiebé zasob (60-80 %) a zaroven s relativné malym podilem na celkovém
poctu poloZek (5-20 %). Skupina B zahrnuje podil polozek na hodnotové vyjadiené
spotiebé zasob. Zhruba odpovida podilu na celkovém poctu polozek (obvykle mezi 10-
20 %) a ve skupin¢ C zistavani vSechny ostatni polozky. Ty maji obvykle velmi maly
podil na spotiebé zasob (5-20 %) pii velkém podilu na celkovém poctu polozek

(60-80 %) (Mrkvicka, Strouhal, 2009).

Tyto kategorie jsou urcené podle dillezitosti, ktera je dana hodnotou ro¢niho
obratu polozky. Do skupiny ,,A* tak patii ty polozky, které se podilely nejvétsi mérou
na obratu skladu za rok. Do skupiny ,,C* je na rozdil od skupiny ,,A*“ zatazeno nejvice
polozek, ale tvofi asi jen 5 % ro¢niho obratu skladu. Polozky skupiny ,,B*“ se nachazi

uprostied a podle toho jim je vénovana i odpovidajici, primérna péce (Vanécek, 2008).
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Systém Kanban

KANBAN, zavedeny firmou Toyota, je japonsky nazev pro kartu nebo Stitek.
Vyzvedava zejména G¢inné utvaieni toku ve vyrob¢. Cilem tohoto systému neni v prvé
rad¢ vysoké vyuziti kapacit, ale schopnost pohotové dodavat na pracovisté za ucelem co

nejvetsi navaznosti obratového kapitalu (Tomek & Vavrova, 1999).

Pouziva se predevsim v podminkach velkosériové az hromadné vyrobg, ktera je
organizovana jako proudova vyroba, protoze zde existuje nizky stupen variant vztahi

mezi jednotlivymi pracovisti (Tomek & Vavrova, 2003).

Prabéh systému Ize vyobrazit takto: pokud odebirajici pracovisté zaznamend, ze
stanovend vySe zasoby dosahuje fidici hladiny nebo je pod ni, pfedd zpravu
vyrabé&jicimu pracovisti svoji potiebu tak, ze preda pravé kartu KANBAN. Dodavajici
pracovisté musi zajistit dodani v pozadovaném mnozstvi a Case. Material se dale zasila i

s touto kartou (Tomek & Vavrova, 1999).

Systétm KANBAN ma i svoje pravidla. Jednim z nich je, Ze spotiebitel nesmi
pozadovat ani vice, ani dfive, nez pravé pottebuje. Nesmi predat zmetky, ani nesmi
vyrobit vice, nez je pozadovéano. Ridici pracovnik je povinny rovnomérné vytéZovat

vyrobni useky a vystavovat adekvatni pocet KANBAN karet.

Nezbytné informace, které je potieba u tohoto systému uvést, jsou c¢isla dild,
dale pak o kterou vyrobni dilnu jde, spotfebitelskou jednotku, mnozstvi kust, event.

velikost dodavky a okamzik, kdy bude odveden (Tomek & Vavrova, 2003).

Supermarket

Jednd se o vyrobni mezisklad, umoznujici snizeni zasob v podniku, ktery
zajistuje flexibilitu vyroby. V supermarketu je definovano maximalni i minimalni
mnozstvi zbozi. Pokud se z né¢j urCité mnozstvi odebere, musi byt doplnéno v kratké

dobé¢ nazpét. Z divodu vétsi prehlednosti ma kazdy dil presné vymezené misto.

Supermarket se povétSinou umistuje do vyrobnich hal. Jeho zéisobovani je
zajiStovano pravidelné, bud’ to externim dodavatelem, nebo samotnym podnikem
Z hlavniho skladu. Poté jsou potiebné dily ze supermarketu rozvadzeny ,.elektrickym
vlackem* v rdmci objednavek systému Kanban, naptiklad kazdou ptlhodinu (Vanécek,
Bednatova & Stipek, 2001).
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2.4 Metody zlepsovani

2.4.1 Systém postupného zlepsSovani

Tento pfistup je zalozen na malych a postupnych krocich. To je pravé nejvetsi
vyhoda, jelikoz systém neni financné narocny a muze byt nasledovan dal§Simi
podobnymi drobnymi zlepSenimi. Dilezité je to, ze se kazdy tyden, mésic ¢i Ctvrtleti
provede néjaké zlepSeni. Tyto ukony vSak mohou nékdy piasobit naopak
kontraproduktivné (Vanééek, Friebel, Stipek, 2010).

Koncept zlepSovani lze z ekonomického hlediska vyjadrit kiivkou ,,S*, ktera

vyjadiuje vztah mezi usilim nebo zdroji a vyslednymi pfirtstky.

Graf 1: Postupné, piiristkové zlepSovani

A

vykon

“ s“ kiivka
ZlepSovani

A

kumulativni dsili
(zdroje)

Zdroj 3: Vané&ek, Friebel & Stipek, 2001

Pokrok je nejprve pomaly, prvni cast kiivky je plochd. Po porozuméni
problematiky zkoumaného produktu, nase uceni urychli zlepSovani a vykon jde prudce
lepsi. Po dosazeni hranice zlepSovani by bylo neekonomické pokracovat stejnym
zpusobem, jelikoZz naklady by byly vysSi a pfiristky nizké. Pro dal§i zlepSeni je
vyZzadovano radikdlni feSeni — reengineering (podstatnd zmeéna v mysSleni C¢i
projektovani procesi zaloZend na inovacich). Tato mySlenka vychazi z japonského hnuti

KAIZEN (Vanééek, Friebel & Stipek, 2010).
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2.4.2 TQC - Total Quality Control

Jedna se o japonsky pfistup absolutni kontroly kvality, ktera je v Japonsku
chapana jako hnuti zaméfené na zdokonalovani manazerskych vykoni na vSech

urovnich. Nejc¢astéji jsou to prave tyto oblasti:

» zaruka kvality ¢i jakosti,
snizovani nakladu,
plnéni vyrobnich kvot,
plnéni planu dodavek,
bezpecnost prace,

vyvoj novych produkti,

zvySeni produktivity,

YV V. V V V V V

fizeni dodavatelu.

Usili managementu o absolutni kontrolu kvality se vétSinou zaméfuje na
vzdélavani, vyvoj novych systému, realizaci plant, vice funkéni management a

zavadéni kvality (Van&éek, Friebel & Stipek, 2010).

2.4.3 Cyklus PDCA

Deminglv cyklus (PDCA), ktery se sklada ze Ctyt ¢asti, je zakladnim modelem
zlepSovani. Jedna se o cyklus, ktery nemé konec a mél by se neustile opakovat, aby

bylo zajisténo neustalé zlepsovani (Nenadal, Petfikova a kol., 2008).
PDCA tvoti faze:

> P — Plan (Planuj),

> D - Do (Vykonej),

» C — Check (Zkontroluj),
» A —Act (Reaguj).
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Faze ,,Planuj“ vypracovava plan napravnych ¢i preventivnich opatieni. Ve fazi
,»Vykonej“ se tyto plany realizuji, obvykle v menSim méftitku. Dale faze ,,Zkontroluj®,
kterd se zamétuje na méfeni a analyzu dosazenych vysledki, a to véetné porovnani
s ocekavanymi vysledky. Posledni faze ,Reaguj“ se odviji od vysledkd tohoto

porovnavani a provadi vhodné tpravy procesu (Nenadal, Petiikova a kol., 2008).

Obriazek 3: Cyklus PDCA

Zdroj 4: Nenadal, Petfikova a kol., 2008

2.4.4 Reengineering — zlepSovani skokem

Reengineering znamend zasadni pfehodnoceni a zaroven znamena i radikalni
rekonstrukci podnikovych procest tak, aby bylo dosazeno dramatickych zdokonaleni

z hlediska kritickych méfitek vykonnosti, jako jsou naklady, kvalita, sluzby a rychlost.

Zakladem pro reengineering jsou inovace. Piikladem reengineeringu muze byt
zakoupeni nového a vykonnéjsiho stroje, ktery ma nahly dopad na zlepSeni. Financni
narocnost je ale u reengineeringu velmi vysoka a mnohdy potiebuji podniky zmény ve
sluzbach vyrobnich technologii. Takovému zlepSeni se fika zlepSeni skokem (Smida,

2007).
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Graf 2: ZlepSeni skokem

vykon 4

diskontinuita

—

b S kitvka 1T

“kivkal

22k

v

zdroje

Zdroj 5: Vanétek, Friebel & Stipek, 2010

Pokud byl jednou dosazen limit u pfiristkového zlepSovéni, Ize vy$siho vykonu
dosdhnout pouze piijetim novych technologii, které zatim nemaji dosazen svij
vykonnostni limit a jsou teprve na zacatku mozného rozvoje. Tato nova cesta se objevi
jako nova ,,S“ krivka. Na grafu muzeme vidét ptiristkovy zplsob zlepSovani, ktery
znazornuje kiivka ,,S%, inovacni postup, ktery je znazornén novou kiivkou, tedy kiivkou

S2 (Vanécek, Friebel, gtipek, 2010).
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2.5 Logistika

Poslanim logistiky je piedev§im vytvafeni piedpokladl a starani se o to, aby
byly k dispozici spravné materialy, ve spravném Case, na spravném misté, se spravnou

jakosti a s pfislusnymi informacemi.

Cilem logistiky je skutec¢nost, Ze by podniky mély vychéazet z podnikovych cilii a
priorit a byt podfizeny pozadavkim zdkazniki, protoze v soucasné dob¢ prevlada trh

kupujiciho a ne trh vyrobce, jak tomu bylo Vv poslednich letech (Vanécek, 2008).

Informacni proces

Hlavnim cilem informacéniho zabezpeceni logistického procesu je planovani a
koordinace jednotlivych operaci v podniku. Jde o to, aby bylo dostate¢né mnozstvi
informaci pro sladéni rozport, které vznikaji mezi velikosti objednavek, dostupnosti
zasob a naléhavosti plnéni jednotlivych pozadavkii. NejCastéji se management
soustfed'uje na piedpovédi poptavky zakazniki na jednotlivé vyroby, zpracovani

objednavek, planovani vyroby a na planovani potieby zasob a kapacit (Vanécek, 2008).

Informa¢ni tok miiZe plnit svou funkci pouze za piedpokladu, ze ma k dispozici
ucinny vypocetni systém s aktualni databazi, ktery poskytuje prehled o objednavkach
odbératelli, stavu zasob hotovych vyrobkil, planu vyroby a jeho plnéni, zisobach

surovin a nedokonc¢ené vyroby (Vanécek, 1998).

2.5.1 Logistické prvky

Logistickym prvkem lze nazvat urcita Cast logistického systému, ktera se na
zvolené rozliSovaci urovni povaZuje za nedélitelnou a neni podrobnéji zkouména

Z hlediska technickych detaila.
Pasivni prvky

Pasivni prvky jsou pfepravovany, skladovany a je s nimi manipulovano. Tyto
operace jsou vzdy netechnologického charakteru, protoze pii nich nedochdzi ke zméné
vlastnosti. Za pasivni prvky povazujeme:

» zakladni a pomocny material,

» nedokoncené vyrobky,
» dily pro montaz vyrobku,
>

obaly, odpad (Vanécek, 1998).
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Oznacovani pasivnich prvkua

Oznacovani pasivnich prvkl bylo zavedeno piedevsim kuryrnimi a balikovymi
sluzbami. Jednd se o evidovani stavu zésilky od jejiho pievzeti az po doruceni
zakaznikovi. Z divodu snadné identifikace je tfeba pasivni prvky vhodnym zplsobem
oznacovat. Oznacuji se bud’ to samotné vyrobky nebo vyrobky zabalené v obalech, nebo

celé manipulacni Ci pfepravni jednotky.

Oznaceni je umist'ovano bud’ pfimo na vyrobku, nebo na obalu, visacce, etiketé,
stitkl, které s objektem fyzicky souvisi. Pod timto pojmem je tieba rozumét naptiklad
napis Citelny okem, napis identifikovatelny automaticky, grafickou znackou

(manipula¢ni) nebo zaznam v kédu (Jurova, 2016).

Aktivni prvky

Spolu s pasivnimi prvky umoziuji uskute¢novat netechnologické operace, jako
je baleni, tvorba pfepravnich a manipulaénich jednotek, nakladka, ptekladka, vykladka,

preprava, kontrola, sbér, pienos, zpracovani a uchovani informaci.

K aktivnim prvkim tedy patii technické prostiedky pro piepravu, manipulaci,
baleni a skladovéani (Vanécek, 2008).

Aktivni prvky Ize rozdé€lit do tii skupin, a to:

» prostiedky pro zdvih,
» prostiedky pro stohovani,
» dopravniky.

Mezi prosttedky pro zdvih patii naptiklad zdvizna cela, kterd umoziuji snadnou
manipulaci s materidlem tam, kde nejsou rampy, kladky a kladkostrojem, mostové

jetaby, dvoukolové voziky, ploSinové voziky, tahace nebo paletové voziky.

Mezi prostfedky pro stohovani lze zatadit regalové zakladace, které jsou urceny
pouze pro regdlové sklady, kde manipuluji s bednami, paletami nebo tyCovym

materialem, dale pak vysokozdvizné vozy a voziky a ¢elni pekladace (Vanécek, 1998).
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2.5.2 Zpusob uskladnéni materialu

Praveé uskladnéni materidlu je tfeba vénovat velkou pozornost, jelikoz ptisobi na

uchovani kvality materialu. Zptsob ulozeni je ovlivnén predevsim:

» druhem skladu a jeho provozni organizaci;

» vlastnostmi materialu;

» Cetnosti odbéru materidlu (nejzadanéj$i materialy ukladame co nejblize
k expedici);

» zpusobem manipulace s materialem;

» rozmisténim a usporadanim materialu ve skladu (Vanécek, 1998).

Pevné ulozeni

Polozky maji vzdy stejné misto v zéné skladu i v buiice. Pevné uloZeni
neumoziuje dostate¢né vyuzivat skladové buiiky, protoze v pribéhu skladovani se
pohybuje zasoba materialu od maximalniho stavu az po pojistnou zasobu (Tomek,

Vavrova, 2014).

Zaménné uloZeni materialu

Zaménné uloZeni materidlu lze chéapat jako ukladani do volnych bungk skladu a
to bud’ v celé zong€, nebo pouze ve vymezené Casti. Takovyto zpisob klade néroky

pfedevsim na organizacni zabezpe€eni a na znalosti ulozen¢ho mista.

Kombinované uloZeni materialu

Materidl se rozloZi na aktivni ¢ast (rychlo-obratkovy sortiment), ktera je uloZena

na pevném mist€ zony skladu a na rezervni ¢ast, kterd je uloZzena zaménnym systémem.

Alternativni FeSeni

Jedna se o spojeni aktivnich casti materidlu a jejich umisténi v expedicnim
prostoru s propojenim na kompletovani ucelenych zasilek, v€etné jejich baleni, vazeni,

kontroly a soustiedéni v expedici (Tomek, Vavrova, 2014).
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Zpusoby uskladnéni materialu z prostorového hlediska

Volné uskladnéni se pouzivd u materialu, ktery je bez obalu. Materiadl se
uskladiiuje bud’ na volném prostranstvi, nebo v boxech. Manipulace probihd pomoci

ruénich vozikt, plosinovych voziki ¢i jerabt (Vanécek, 1998).

Stohovani je skladovaci systém zalozeny na manipulaci materidlu na paletach
vysokozdviznymi voziky. Jeho vyhodou je vétsi vyuziti skladové plochy, dokonaly
prehled a nizké provozni ndklady. Nevyhodou je nemoznost piistupu k nékterym

paletam.

Uskladnéni v regalech se pouziva tehdy, kdyZ se materidl pro malé mnoZstvi
neda vrstvit ani stohovat. Cilem uloZeni je lehkd dostupnost materidlu, kdy se
manipuluje ru¢ng, popiipadé vysokozdviznymi voziky ¢i zakladac¢i. Hlavni vyhodou je
moznost ptimého vstupu ke kazdému druhu sortimentu, témét bezporuchovy systém a
dobré moznosti uspofdddni. Nevyhodou muzou byt castecné nepiiznivé uchopové

pozice pro obsluzny persondl (Vanécek, 1998).
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2.6 Prumysl 4.0

V Primyslu 4.0 jde ptredevSim o docileni pfizptisobeni produkti potiebam
uzivatelli a zakladé nabidky nejnovéjSich technologickych a technickych poznatkl za

podminek vysoké flexibility firmy (Tomek, Vavrova, 2017).

2.6.1 Vyvojova stadia pramysiu

Tento predpokladany novy smér se ve vyvoji némeckého hospodarstvi zacal
objevovat v odbornych kruzich a nasledné i v politickych zamérech némecké exekutivy
s pocatkem druhé dekady tohoto stoleti. Nazev ,Industrie 0,4 je prezentovan jako
logické pokracovani vyvoje prumyslu, ktery se dostava do ctvrtého stadia, i Ctvrté

Vyvojoveé generace.

Prvni primyslova revoluce lidstvu pfinesla parni stroj a prvni vyrobni stroje
pohdnéné parou, druhd primyslova revoluce je spojena suvadénim fady novych
vyrobki na trh. Je pfedevsim spojena se zavadénim vyrobnich linek, rozsifenim délby
prace a ke shromazdovani vyroby. Tteti primyslova revoluce je spojovana se
zavadénim automatizace vyroby, vétsinou se jedna o lokalni automatizovana pracovisté
¢1 vyrobni jednotky. Ve stfedu z4jmu je vyroba a jeji automatizace. Nastupujici Ctvrta

primyslova revoluce funguje na principu automatizovat vse, co se da (Veber, 2016).

2.6.2 O pramyslu 4.0

Jasna a jednoznacné interpretace pojmu Pramysl 4.0 doposud chybi, jelikoz jde
0 velmi ,,mlady* pfistup formovani vlastni podoby, fungovéni, organizace a fizeni
produkénich jednotek, ktery se v soucasnosti koncipuje a rozsifuje. Za vychozi Cinitele,

které stoji u kolébky Primyslu 4.0, jsou pokladany:

» komunikaéni technologie, zejména pak internet,

» informac¢ni technologie, véetné¢ moznosti zpracovani a uchovavani velkych
datovych soubort, véetn¢ cloudu,

» kybernetické ¢i robotické prostiedky,

» materialy a technologie (Veber, 2016).
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Faktory, které zvySuji postaveni firem v ramci ekonomiky s nastupem ctvrté

pramyslové revoluce Ize zjednodusen¢ uvést takto:

» digitalizace,

inovace a nové technologie,

sitova ekonomika,

regiondlni rozvoj pfi soucasné internacionalizaci,
mobilita a infrastruktura,

odlehceni a odbyrokratizovani organizacnich struktur,

vV V V V V V

vzdélavani a kvalifikace zaméstnanct (Tomek, Vavrova, 2017).

2.6.3 Transformace dle principu Priumyslu 4.0

Dutvodi pro transformaci podnikl dle principi Priimyslu 4.0 je n¢kolik, zde jsou

hlavni pfinosy v nasledujicich oblastech:

» Provozni oblast:
o ZvySovani produktivity
* minimalizace vypadkl vyroby a maximalizace vyuziti zdroji,
= zvySeni efektivity prace,
» synchronizace dodavek a komplexni fizeni nakladd
dodavatelského retézce,
= 7ajiSténi stability a pfesnosti planovani.
o Snizovani rizika
» efektivni fizeni pozaruéniho servisu a reklamaci,
= zabezpeceni dostupnosti zakladnich materialii a stalé ceny,
* nové nastroje kontroly.
» Obchodni oblast:
o Nartst vynost
* rozvoj tokl pro vynosy z poprodejniho prodeje,
= lepsi pochopeni potieb zakaznikii,

= vytvoreni nové nabidky sluzeb a produkt (Matik, 2016).
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3 Cil a metodika prace

3.1 Cil prace

Cilem této bakalatrské prace na téma ,,Odhalovani ztrat ve vyrobé*“ je analyzovat
soucasnou vyrobu ve spolecnosti LARM, a. s., ktera sidli v Netolicich, zjistit existujici

ztraty v oblasti fizeni vyroby a prace a navrhnout zadouci opatieni k jejich odstranéni.

3.2 Metodika prace

Bakalafskd prace je rozdélena na literarni piehled a praktickou cast. Postup

vypracovani prace na téma ,,Odhalovani ztrat ve vyrob&* je popsan nize.
Literarni prehled

Vsechny pottebné informace jsem cerpala z odborné literatury pro zpracovani
literarniho ptehledu. Mezi hlavni prameny patii knihy zaméfujici se na vyrobu, Stihlou
vyrobu, logistiku, ztraty a zlepSovaci metody. Jsou zde vysvétleny zakladni pojmy a
metody. Zdroje jsou citované podle normy APA 6, které jsou uvedeny v seznamu

literarnich zdroj.
Prakticka cast

Vsechny informace potiebné pro vypracovani praktické casti byly ¢erpany bud’ to
zinterni dokumentace, internetovych stranek spole€nosti, zrozhovori vedené
s vedenim spolec¢nosti a pozorovanim. V praktické Casti je obsazena charakteristika
podniku, procesy vyroby a skladovani a jako posledni odhalovani ztrat a navrhy na

jejich odstranéni.
Pouzité metody

V bakalatské praci byly pouzity tii metody pro vyzkum, konkrétné se jednalo o

pozorovani, analyzu internich dokumentl a rozhovor se zaméstnancem.

Predmétem pozorovani byl predev§im sklad a vyroba. Pfi pozorovani jsem se
snazila zjistit mozné ztraty a celkové se seznamit s podnikem a zjistit, jak funguje.

Analyza internich dokumenti mi slouzila pfedev§im k metodé¢ ABC, diky které jsem si

o 24

25



piredem piipravené otazky mi odpovidal vedouci ekonomického oddéleni pan Ing. Jifi

Rybecky.

Tyto ziskané informace byly podkladem pro analyzu procesii, nasledné urceni ztrat
a navrzeni urcitych opatfeni, aby se zjiSténym ztratdm mohlo pfedchazet. Bakalatska
prace byla vytvoiena pomoci Microsoft Office. Teoreticka ¢ast byla psana pomoci
programu Microsoft Office Word a tabulky, ¢i grafy byly zpracovany v softwaru
Microsoft Office Excel.
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4 Vlastni vyzkum

Pro vypracovani své bakalarské prace jsem si vybrala podnik LARM, a.s., ktery je
znamy vyrobou snimacl, dodavatelem CNC tfiskového obrabéni a mechanickou a

elektrotechnickou montazi.
4.1 Charakteristika podniku

4.1.1 Zakladni informace

Nazev: LARM a.s.
Sidlo: Triumf 413, 384 11 Netolice
Pravni forma: akciova spolec¢nost

Datum vzniku: 1. kvétna 1992

Hlavnim pfedmétem podnikani je obrab&¢stvi (zivnost ohlaSovaci femeslna) a
vyroba, obchod a sluzby neuvedené v ptilohach 1 az 3, kterou Ize rozumét predevsim
vyroba plastovych a pryzovych vyrobki, povrchové upravy materialii, vyroba méficich,
zkuSebnich, navigacnich, optickych a fotografickych pfistroji, velkoobchod,

maloobchod a ubytovaci sluzby (zivnost ohlasovaci volna).

Akcie vydané spole€nosti maji listinnou podobu na jméno. Spole¢nost vystavila
35 kusti kmenovych akcii o jmenovité hodnoté 1 000 000 K¢ a 1 kus kmenové akcie o

jmenovité hodnoté 1 345 000 K¢.

Obrazek 4: Logo spolecnosti

©) LARMa..

Zdroj 6: Interni dokumenty podniku LARM, a.s.
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4.1.2 Popis podniku LARM a.s.

LARM a.s. se zaobira Cinnostmi, jako jsou vyvoj, vyroba, prodej a servis.
Konkrétné se jedna o optoelektronické a magnetické inkrementalni a absolutni snimace
typu IRC/MIRC, ARC/MARC A MLS. Ty jsou nejCastéji vyuzivany v oblasti
primyslové automatizace pro zjisténi vzajemnych délek, poloh, thli natoceni a poc¢tu
otadek. Podnik se nachazi v arealu o velikosti 24 000 m?, z toho vyrobni plocha tvoii

2050 m?. V soucasné dobé v podniku pracuje piiblizn€ 75 zaméstnanci.

Spole¢nost LARM a.s. se dé€li na 3 c¢asti, a to na vyrobu snimaci a ventill, dale
pak na CNC obrabéni a montdz rozvadécl, jemné mechaniky ¢i montdze jednotlivych
mechanickych prvk do montaznich celkli provadéné pracovniky. Pravé CNC obrabéni,
kde je moZna vyroba frézovanych a soustruzenych dilcii na strojich s CNC fizenim dle
vykresové dokumentace predané zdkaznikem, €i zpracovana prave spolecnosti tvoii
ptiblizn€ 75 % objemu vyroby. Pficemz zprvu slouzilo CNC obrébéni pouze k vyrobé

komponentti pro snimace.

Pro zpracovani své bakalafské prace jsem si vybrala pravé vyrobu snimaci a

ventild.

4.1.3 Historie spole¢nosti

Vznik podniku LARM se datuje od roku 1977, kdy se tehdej$i vyrobna kvétin
rozhodla ukonéit svou Cinnost a namisto toho zde byly zaloZzeny ZPA (Zéavody
primyslové automatizace) v Netolicich, kde se zhotovovali zafizeni pro pneumatickou

regulaci a fizeni.

V roce 1981 zhotovovani téchto snimacu stdle probihalo, ale bylo dale
rozSifovano o vyrobu optoelektronickych snimacii a dalSich elektronickych pfistroja.
Na konci roku 1988, kdy byl nazev organizace zménény na Ktizik s.p., bylo rozhodnuto
o vzniku autonomniho statniho podniku, ktery byl zaméfen pfedev§$im na vyrobu

snimacli pro odmétovani poloh na numericky fizenych obrabécich strojich.

V roce 1992 se v ramci privatizace zménila tato spole¢nost na LARM, a.s. se
zam&fenim predevS§im a vyrobu a vyvoj prumyslové automatizace, CNC obrabéni,

brouseni a lesténi kovi. Do této doby slouzilo odvétvi obrabéni pouze K vyrobé
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komponentli pro automatizaci, razem vsSak bylo rozsifovano o CNC obrabéci stroje a

spolecnost se vice orientovala na oblast CNC obrabéni.

NavySeni na maximalni objem produkce Vvroce 2017, ktery byl mozny
s ohledem na vyrobni prostory, byl spravny krok, coz také potvrzuji ekonomické
vysledky vyrobniho stfediska. Firma se vSak neustdle potyka s problémy spojené

s nedostatkem kvalifikované pracovni sily, a to predevsim v oblasti CNC obrabéni.

4.1.4 Predpokladany vyvoj spole€nosti

Spolecnost by si rada udrZela postaveni dodavatele soustruzenych a frézovacich
dild. Dale pak postupné modernizovat strojovy park nakupem novych stroji a
zefektivnit tak celou vyrobu pfedevSim tim, Ze by rdda minimalizovala néklady

potfebné na opravy a servis zastaralejSich stroji.

Za uUCelem vysSich trzeb a zisku, hledd vedeni spolecnosti nové partnery
pfedevsim na trhu EU. Ziskani novych obchodnich pftilezitosti by zptsobil navySovani
objemu produkce. Stim ale souvisi problém spojeny s dostate¢né kvalifikovanymi
délniky. Kvili situaci na trhu prace v Ceské republice, podnik zaméstnava zahrani¢ni

pracovniky. Zadné vEtsi zmeény se v personalni oblasti neplanuji.
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4.1.5 Portfolio vyrobku

Portfolio vyrobki spolecnosti je velmi Siroké, proto jsem zde vybrala nékolik

vyrobk, které podnik vyrabi nejcastéji.

Inkrementalni rota¢ni snimace IRC:

Tento druh rotacnich ¢idel slouzi k pfevodu informaci o vzajemné poloze dvou
mechanickych celkii. Snimace ptrevadéji relativni pohyb celkli na odpovidajici
elektrické impulsy, pfiCemz pocet t€chto impulsi odpovida velikosti zmény polohy a
frekvence odpovidéd rychlosti pohybu. Zdrojem svétla je bud’ to miniaturni Zarovka,

nebo LED dioda.

Obrazek 5: Optoelektronicky snima¢ typu IRC305

Zdroj 7: Interni dokumentace spole¢nosti LARM a.s.

Obrazek 6: Optoelektronicky snimac typu IRC310

Zdroj 8: Interni dokumentace spole¢nosti LARM a.s.
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Obrazek 7: Optoelektronicky snimac typu IRC125

Zdroj 9: Interni dokumentace spole¢nosti LARM a.s.

Obrazek 8 Magneticky snimac typu MIRC360

Zdroj 10: Interni dokumentace spole¢nosti LARM a.s.

Absolutni rota¢ni snimade:

Pfi absolutnim snimani polohy nalezi kazdé pozici pevna a jednoznacna

hodnota. Snimace tedy neztraci informaci o poloze ani tehdy, kdy nejsou napajeny.

Obrazek 9: Magneticky absolutni snima¢ MARC605

Zdroj 11: Interni dokumentace spole¢nosti LARM a.s.
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Inkrementalni ruéni kolecka:

Ve standardnim pramyslovém provedeni je pouzivan pro prevod rota¢niho

pohybu, ktery je zadavan rucné.

Obrazek 10: Inkrementalni ruéni kole¢ko IRC536

(7T,
\"‘
g

Zdroj 12: Interni dokumentace spole¢nosti LARM a.s.

Meéfici sondy:
Meéfici sondy slouzi pro pfesné odmétfovani délkové souradnice v kratkém
méficim rozsahu (30 a 50 mm). Pouziva se naptiklad v pfesném strojirenstvi nebo v

kontrolnich a tfidicich automatech pro automaticky sbér dat.

Obrazek 11: Mérici sonda MSL50

Zdroj 13: Interni dokumentace spole¢nosti LARM a.s.
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Komponenty vyrobku:

V této Casti bych se rada zaméiila na 2 vyrobky podniku LARM a.s., a to na
meéfici sondu typu MSL50 a snimac¢ typu IRC125. Tabulky ¢. 1 a ¢. 2 slouzi pro

predstavu z kolika komponenti a z jakych ¢asti se produkt sklada.

Jako prvni zminim tedy méfici sondu typu MSL50, ktera se sklada z piiblizné 70
komponentt, jak je patrné z tabulky ¢. 1. Télo sondy tvoii 27 dild, pfedevsim to jsou
rizné typy Sroubku, lozisek, podlozek, trubek a plecht. Dale pak ¢elo s kabelem, které
tvoii 8 dilt, napiiklad zakonceni, matice a tésnéni. Mezi elektroniku s 10 dily patii
dioda, senzor nebo napiiklad spoj. Na kryt je pouzity plech, barva, tuzidlo, fedidlo a
jedna pruzina. Spolecnych dilti je 19 a nachazi se zde nékolik dilii zavEsh a Sroubi, dale

pak osa kladky, drzék kabelu, samotné kladka a samoziejmé lepidlo a tmel.

Tabulka 1: Po¢et komponenti méFici sondy MSL50

Césti sondy Potet poloZek
Télo sondy 27
Celo s kabelem 8
Elektronika 10
Kryt

Pruzina

Spoleéné dily 19
Celkem 70

Zdroj 14: Vlastni zpracovani

Snimac¢ typu IRC125 se celkem skladd z piiblizn¢ 55 dilkti. Snimac se da
rozdélit do dalSich péti skupin komponentti, a to na télo snimace slozené ze 7 kusi,
elektroniku také ze 7 kust, rastry obsahujici 2 kusy, kryt se 14 kusy a 25 spolecnych
dild, jak mtzeme vidét v tabulce ¢. 2. Snimac se tedy sklada predevsim z télesa s 0sou,

hiidele, naboje, loziska, statoru, rotoru a elektroniky.

Tabulka 2: Po¢et komponenti snimace typu IRC125

Casti snimaée Poéet poloZek
Snimac 7
Elektronika 7
Rastry 2
Kryt 14
Spolecné dily 25
Celkem 55

Zdroj 15: Vlastni zpracovani
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4.1.6 Organizaéni struktura

Podle poctu zaméstnanci (méné nez 250) patii LARM a.s. ke stfednim
organizacim. Pro spolecnost jsou duleziti kvalifikovani zaméstnanci, proto probiha

kazdy rok skoleni.

Obrazek 12: Organiza¢ni struktura spole¢nosti LARM a.s.

Vyroba a
kooperace
Vyrobné .
technicky Usek Montaze
Technicka

pfiprava vyroby

Uc¢tarna
Sklady material{
- a polotovard
Redvltel . Ekonomicky usek ,Nakup,a ,
spole¢nosti zasobovani
Délirna materidlu
Personalistika a

mzdy

Obchodni
oddéleni

Oddéleni fizeni

Usek reditele kvality

Vratnice

Zdroj 16: Vlastni zpracovani

Podnik zvolil ve vnitini struktufe dualisticky systém. Organy spolecnosti
LARM, as., jsou valna hromada jako nejvyssi organ, predstavenstvo jako statutarni
orgdn a dozor¢i rada. Obchodni vedeni nalezi pravé piedstavenstvu, jez je ve
spolecnosti tvofen pouze jednim ¢lenem a jeho funkéni obdobi je pétileté. Dozoréi rada
ma také jednoho cClena, ten kontroluje a dohliZi na praci predstavenstva a na ¢innost
spole¢nosti jako takové.

34



K 1. bfeznu 2017 byl v Netolicich stav 75 zaméstnancti. Jak je z grafu ¢. 1
patrné, ve vyrobné technickém useku byl 1 vedouci, 3 THP pracovnici, 24 délnikl ve
vyrobé, 19 délnikd na montézi, 3 THP pracovnici v oddéleni technické ptipravy vyroby,
vyvoje, technologii a konstrukce, 2 THP pracovnici v oddéleni technické obsluhy a
vyroby, 3 délnici v oddéleni udrzby a nastrojarny, 2 vratni. Ve vedeni ekonomického
useku pracuje 1 zaméstnanec, 1 zaméstnanec v uctarn€, 3 zaméstnanci V oddéleni
nakupu a zdsobovani a 1 skladnik. Déle pak 1 feditel, v obchodnim oddéleni 4

zameéstnanci a v oddéleni fizeni kvality 5 zaméstnanc.

Graf 3: Podet zaméstnanci

Pocet zaméstnancu

Oddéleni fizeni Vyrobné
kvality; 5 keditel; 1 techmcLI:y usek;
Obchodni oddélent;
4 \

Nakup a Sklad; 1

zasobovani; 4 -
U¢tarna; 1
Ekonomicky usek; 1

Vratni; 2 Vyroba; 25

Udriba a
nastrojarna; 3
Technicka obsluha
vyroby; 2

Technicka pfiprava
vyroby; 3

Zdroj 17: Vlastni zpracovani

35




4.2 Rizeni vyrobnich éinnosti

4.2.1 Skladovani

Materidl je Vv podniku LARM, a.s. uklddan do jednotlivych skladi dle druhu
V ptvodnich obalech a s pfesnym oznacenim. Dle smérnice o skladovani a manipulaci
s materialem musi sklady spliiovat naroky, jako jsou vhodné regaly, zabezpeceni proti

zatékani ¢i vhodna teplota dle dluhu skladovaného materialu.
Sklad

Skladi je ve spolecnosti celkem 12 o velikosti 1065 m? a lze je roziadit do 3
skupin, a to na sklady, které jsou: uzaviené¢ — vytapéné, kde jsou uskladnény drobné
komponenty, uzaviené — nevytapéné slouzici pro hutni material nebo sklad hoflavin a

posledni uzamykatelné — oteviené pro sklad maziv.

Vse je uskladnéno v policovych regalech, které nejsou pohyblivé. Jelikoz se
vétSinou jednd o malé soucastky ¢i komponenty, zpravidla byvaji uskladnéné
Vv plastovych boxech ¢i V papirovych krabickach. VéEtSi soucastky jsou uskladnény

v kovovych krabicich nebo ptimo ulozené v regalu.

Obrazek 13: Sklad vyrobki

Zdroj 18: Vlastni
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Systém skladu

Kazda polozka ve skladu ma své evidenéni Cislo, které se sklada nejprve
z oznacCeni skladu, dale pak regélu ¢i police a nakonec chronologické Cislo skladové
polozky. Material je ukladan stale na jedno misto, které mu bylo pfidéleno. Pokud
odebirany material dojde a dale se uz nebude novy kupovat, plastovy box nebo papirova
krabicka, ve které je uskladnén, se vyhodi, boxy vedle ni se posunou a neztistava tedy
zadna prazdna mezera a skladové boxy pokracuji chronologicky dal. Kdyz se za¢ne brat
material novy, pfifadi se mu nové identifikacni ¢islo a umisti se opét s novou skladovou

kartou chronologicky na konec skladu za posledni ptidanou polozku.

Na obrazku ¢. 14 mizeme vidét systém skladu spolecnosti LARM a.s., ktery jde
chronologicky za sebou v regalech.

Obrazek 14: Systém skladovani

v

Material Material Material Material

1 2 3 4
Material Material Material Material

8 7 6 5 |

N

Zdroj 19: Vlastni zpracovani

Na obrazku €. 15 je vyobrazena situace, Ze podnik pfestane odebirat material €. 5.

Obriazek 15: Systém skladovéani 2

N

v

Material Material Material Material

1 2 3 4
Material Material Material al

8 7 6 5 ]

Zdroj 20: Vlastni zpracovani
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Na obrazku ¢. 16 mizeme vidét posun, kdy material 6 nahradi pozici po materialu 5,
polozky na regalu se tedy posunou do leva a na konec regalu mize piibyt v novém
plastovém boxu materidl 9. Takovymto zplisobem probihd organizace skladi v celém

podniku.

Obrazek 16: Systém skladovani 3

v

Material Material Material Material
1 2 3 4
Material Material Material Material
9 8 7 6 J

A

Zdroj 21: Vlastni zpracovani

Piijem materidlu
Vstupni materidly jsou do spolecnosti pfivaZzeny zejména ndkladnimi auty
prepravnich firem, pfipadn¢ vlastnimi vozidly. Materidl se vyklddd pomoci rucni

manipulace, paletovych vozikd, rucnich vysokozdviznych vozikl, ¢i motorovych

vysokozdviZznych voziki.

Pfi dodani materialu odveze skladnik dodavku do vymezeného prostoru, kde
provede kvantitativni kontrolu dodaného materialu s dodacim listem. Kontroluje take,
zda nejsou na dodavce viditelné zavady, napiiklad potrhané obaly nebo poskozené
zbozi. Po této kontrole potvrdi dodaci list nebo fakturu, kterou ptfeda referentovi
k zaevidovani do evidence v PC. Nasleduje tisk ptijemky, kterou spolu s dodacim listem

pfeda referent zpét do skladu k zaloZeni.
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Vyskladiovani

Pti vyskladnovani zbozi ze skladu podnik vyuziva metodu FIFO, tedy ze
nejdiive jsou vyskladnény nejstarsi materialy na skladg¢.

Obrazek 17: Vydejka

Piiloha ¢ 2a - Vydejka . ...

Sklad: Odbiratsl

Objednivika:

Kupoi cmlouva:

Datum:

Vipstavil:
Stiedisko:
Pomima

Csk Nizey Muozstvi | MJ | Cenaza K¢
poloiky MJ

Celkem

Skladnik (podpis) | Kentroloval (datum, podpis) | Prevzal (darum, podpis)

Zdroj 22: Interni materialy podniku

Vyskladiiovani v podniku funguje tak, Ze na zéklad¢é kusovniku ze systému Visio
ERP, ktery podnik vyuzivd, se vydavaji jednotlivé vyrobky. Nejdfive vznikne
pozadavek na vyrobu, vytvoii se vydejka a skladnik pfipravi materidl pro vyrobu do
mensich pytlickt, jelikoz se vétSinou manipuluje pouze s malymi komponenty. Veskera
komunikace skladu a oddéleni ndkupu probihd elektronicky pravé pomoci softwaru

Vision ERP.

Vyskladnovani probihd jednou tydné na pultu ve skladu vyrobki, kdy skladnik
pfipravi plastové pytlicky S materidlem na cely dalsi tyden dle planu vyroby. Tuto praci
vykonava zaméstnanec na zékladé dohody o provedeni prace vzdy jen na par hodin

tydné.
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Obrazek 18: Pult pro pripravu pytlicki do vyroby

Zdroj 23: Vlastni

Sklad si vzdy udrzuje pojistnou zasobu. Jakmile se ocitne lehce pod ni,
automaticky dava software pokyn k nakupu. Zpravidla se objednava material jednou do

tydne.

4.2.2 Zakaznici

Podnik si své nové zakazniky vybira pfedev§im na akci s ndzvem SourcingDay.
Jedna se o setkani Ceskych vyrobell s némeckymi €i rakouskymi ndkupcimi. Vyrobcei tak
maji piileZitost hovofit o konkrétnich koopera¢nich nabidkéach. Casto se ovSem stava, Ze

podnik kontaktuje zdkaznik sam s konkrétnim ptanim.

Podnik se vSak snazi oslovovat hlavné své stavajici zdkazniky s navySenim
objemu objednavek. Pokud si nékdo objedna vice jak dva snimace, podnik se snazi o
osobni setkani a navazani tak pratelského vztahu, které by mohl vést k prospéchu pfi

nasledném obchodovani.

Zde bych navrhla snad jen vice podobnych akci Sourcing dne, coz by mohlo vést

Kk vétsimu poctu zakazniku a vétsimu odbéru vyrobkda.
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4.3 Analyza fizeni zasob spoleénosti LARM, a.s.

4.3.1 Metoda ABC

Pocet prodanych polozek za rok 2018 spolecnosti LARM, a.s. ¢ini 613 kust.
Vzhledem k ¢asové naro¢nosti a namahavosti, a tim zna¢né neefektivité vénovat se
vSem polozkdm jednotlivé, je nezbytné nutné si vyclenit druh polozek dle vyznamnosti.
Zpusobem, kterym lze tento problém vyftesit je pravé metoda ABC. Jeji aplikace je

popsana v teoretické casti bakalaiské prace.

Po dohodé¢ s vedoucim ekonomického oddéleni jsem se zameétila na aplikaci této
metody ze sumarniho ptfehledu prodeji na jednotlivych skladech za obdobi 2018.
Spolecnost LARM, a.s. za tento rok prodala vyrobky ¢i produkty v celkové hodnoté
1585 313,9 K¢.

Z podkladu, které jsem ziskala, jsem nasobila prodejni cenu s poctem prodanych
kust jednotlivych produktd. Dale jsem si pak vypocitala procentudlni vyjadieni tohoto
vysledku a celkové Castky z prodeje za rok. Vypocitané hodnoty jsem zpracovala do

tabulky a rozdélila jednotlivé polozky do skupin dle vyznamnosti.

Vzhledem k velkému poctu polozek v tabulce uvadim pouze souhrnny vysledek

této metody.

Tabulka 3: Souhrnny vysledek metody ABC

Skupina | Poéet polozek Fﬂdq poctu Cena v K& Podil prodeje
polozek v % v%
A 25 7 1272910 20
B 77 22 238 465 15
C 241 70 73938 5
Celkem 343 100 1585 314 100

Zdroj 24: Vlastni zpracovini

Jak je z tabulky patrné, do skupiny A je zafazeno 22 polozek z celkovych 343, coz
¢ini 7 % z celkového poctu polozek. Celkova ¢astka roéniho prodeje ve skupiné A €ini
1272 910,- K¢, coz predstavuje 80 % z celkové hodnoty, a proto by této skupiné

polozek méla byt vénovana nejvétsi pozornost.
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Ve skupin€¢ B je zatfazeno 77 polozek, jednd se o 15 % z celkového poctu. Tyto
polozky jsou stfedn¢ vyznamné pro spolecnost. Hodnota celkového ro¢niho prodeje

téchto polozek je 238 465,- K¢, tato hodnota se podili 15 %.

Skupina C zahrnuje zbyvajicich 241 polozek, na celkovém poctu polozek maji
80 % podil. Z celkového podilu rocniho prodeje tvoii tyto polozky pouze 5 %, coz je
hodnota 73 938,- K¢&. Na zakladé tohoto fazeni mize byt t€émto polozkam vénovana

nejmensi pozornost.

Nejvyznamnéj$i mi z celého souhrnu prodanych produktii za rok 2018 vysel snimac
typu IRC305, ktery tvoii 12 % rocni trzby, coz Cini ¢astku 190 400,- K¢, a zaroven je
nejvice proddvany. Podnik eviduje 45 prodanych kusii za rok 2018. Déle pak snimac
IRC300 s 10,6 %, ktery tvofti ¢astku 168 862 K¢ se 36 prodanymi kusy za rok 2018.

V grafu €. 4 je nazorn€ uvedena klasifikace zasob metodou ABC.

Graf 4: Podil poétu polozek v %

Podil poctu polozek v %

5

80

A mB mC

Zdroj 25: Vlastni zpracovani
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4.4 Odhalovani ztrat a navrhy na jejich odstranéni

V lednu a tnoru roku 2019 jsem se zameéfila na odhalovani ztrat ve vyrobé
spolecnosti LARM, a.s. VSechny potfebné informace jsem ziskavala od vedouciho
ekonomického oddé€leni a pozorovanim. Nize budou popsané ztraty, které jsem odhalila

a navrhy, jak takovymto ztratdm ptedejit.

4.4.1 Skladovani

Skladovaci prostory

Skladovaci prostory v podniku LARM a.s. jsou rozdéleny na 12 raznych sklada

pfimo v arealu podniku. Seznam jednotlivych skladi je uveden v tabulce €. 4.

Tabulka 4: Seznam skladi

. Velikost skladu | podet poloiek
Nazev skladu 2

(vm?) (ks)
Mezisklad 18 50 493
Mezisklad 19 20 110
Sklad jednicového materidlu 150 913
Sklad hutniho materialu 400 938
Sklad obali 50 27
Sklad refijniho materialu 60 94
Sklad neshodného materialu 20 3
Sklad lozisek 40 258
Sklad ochrannych pomucek 30 22
Sklad technickych kapalin 50 24
Sklad wyrobki 145 383
Sklad obchodniho zboZi 50 35
Celkem 1065 3300

Zdroj 26: Vlastni zpracovani

Navrh

Zjednoduseni bych vidéla prave v seskupeni skladli. Mensi pocet skladi by
znamenal lepSi organizaci ve skladovdni a méné ndkladi s tim spojenymi. BohuZel
podle vedeni nelze sklady seskupit do jednoho velkého skladu, a¢ by to bylo mnohem
vice ptrehledné, a to z divodu riiznych pozadavkii na uskladnéni, jako jsou odlisné

teploty vyrobku ¢i materialu nebo naroky na sucho.
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Tuto situaci by mohla vyftesit pravé vystavba jednoho velkého skladu s ohledem
na vSechny podminky uskladnéni materidlu, vyrobki nebo jakékoliv uskladnitelné

polozky.

Identifikace polozek ve skladu

Skladovani polozek ve skladech v podniku probiha na zéklad¢ evidencniho cisla.
Kazda polozka mé jedine¢né Cislo na zakladé toho, v jakém sklad¢ je ulozeno, na jakém

regalu a ¢islu dané pozice.

Hledani ve skladu vSak mlze byt zdlouhavé, jelikoz je téZké se zorientovat

v takovém mnozstvi skladovanych polozek pouze podle eviden¢nich &isel.
Navrh

Navrhuji v podniku zavést carové kody. Pouzitim carovych kodi ve skladu se

nejenom usnadni identifikace zbozi, ale omezi se i chybovost v hledani.

Kazda tato polozka ve skladu bude mit svij ¢arovy kod, ktery ji bude
jednoznacné identifikovat. Pfi uloZeni poloZzky do skladu ¢i jejim vyskladnéni skladnik
nacte jeji ¢arovy kod mobilnim termindlem a nemiZe se tedy stat, Ze by fyzicky
vyskladnil jinou polozku, nez jakou nasledné zapise do informacéniho systému.

Zaroven se daji Carové kody povazovat za velice Casové usporné. Rucni
vyhledavani polozek v ¢iselniku je velmi ¢asové narocné, oproti tomu prenos poloZek
z terminalu do dokladu je velmi rychlé.

Navrhuji skladové pozice oznacit Stitky s ¢arovym kdédem a pii tom, kdyz
skladnik nacitd carovy koéd zbozi, nacte také carovy kod skladové pozice. Timto

zpusobem se pii hledani zbozi lehce zjisti, kde je zboZzi ¢i material ulozen.
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4.4.2 Plytvani vlivem nadprodukce

Plytvani vlivem nadprodukce v tomto podniku vznika, ale je to ptedev§im dano
tim, Ze se pii vyrob& pocita s urCitym poctem zmetkli. Zmetkovost tvoii cca 0,05 %
objemu produkce, tudiz pfi 100 vyrobenych kusech na zakladé objednavky podnik
vyrobi 105 kusi.

Pokud je i téchto 5 kust, které se vyrabi navic, v poradku, uklada se na sklad.
Jsou ale pouzity ihned, jakmile si je objedna n€kdo jiny, nebo se to zohledni v dalsi
vyrobé. Je ale tieba také vzit v potaz to, ze se vzdy vyrabi pouze télo snimace, zbytek je

pak montovan dle aktualnich pozadavki od zakaznika.

Podnik se tedy snazi eliminovat tuto ztrdtu zpisobenou nadprodukci a dily

vyrobené jako pojistné neziistdvaji dlouho na skladu.

Obrazek 19: Vyrobni stroj

Zdroj 27: Vlastni

4.4.3 Ztraty zpuisobené nadmérnymi zasobami
Nahradni dily

Ztraty, které jsou zpiisobené nadmérnymi zésobami, jsou v podniku velkym
problémem. Cely jeden sklad je tvofeny pravé takovymi zasobami, které tvofi
predev§im nahradni dily na stroje, u kterych se i mtize stat, ze uz vlastné¢ ani podnik
nema. Je to dano historicky podnikem, Zze tvofil zasoby, které vtu dobu byly

nedostupné.
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V dnesni dobé vSak neni problém takové soucastky objednat v relativné kratkém
Case. Takovéto zasoby, které jsou na sklad¢, by tedy mohly byt ihned odepsany, ale
tvotilo by to dalsi nakladové polozky. Jsou tedy stale uskladnény pro ptipad, ze by je
podnik mohl vyuZzit.

Navrh

Podniku bych zde navrhla vyraznou redukci skladu s nepotfebnymi ndhradnimi

dily, které jen zvysuji skladovaci naklady a zbyte¢n¢ zabiraji misto ve skladu.

Material

Co se ty¢e materialu, ten neni objednavan nikdy vyrazné doptedu a objednava se
pouze takové mnozstvi, které je aktudlné potiebné. Napiiklad tyCovina, kterd je
potiebna k vyrobé, se objednava vzdy po potfebnych kilech. Skladuje se tedy pouze
minimum polozek. Tento zptisob objedndvani je podle mého ndzoru naprosto v poradku

a efektivni.

Obrazek 20: Sklad ty¢ovin

Zdroj 28: Vlastni
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4.4.4 Ztraty v dusledku oprav a zmetkd

Stroje ve vyrobé v podniku LARM, a.s. jsou polo-automatizované, je k nim tedy

dany program vyroby do stroje, na zéklad¢ ¢eho se pak odviji cely priabéh vyroby.

Doba opravy jednotlivych strojii bohuzel neni nikde uvedena ¢i zapsana, ale
vedouci ekonomického oddéleni meé informoval, ze je tato doba zanedbatelnd a provadi
ji strojni udrzba.

Zmetky mohou v podniku vznikat nékolika zpusoby, at’ uz jsou to vady na
materidlu, vady zapfi¢inéné lidskym faktorem, vady vznikajici $patnym nastavenim

stroje, nebo pochybenim na expedici.
Vady na materialu

Vady na materialu spole¢nost nemliZze ovlivnit, ale méla by zabranit tomu, aby
se takovy material dostal do vyroby. Je to pfedevsim zajistovano vstupni kontrolou, pti
které je material fadn€ oznacen a uskladnén, poptipad¢ si toho mize v§imnout dé€lnik,

ktery material zaklada do stroje.
Vady zpiisobené lidskym faktorem

NejcastéjSim pochybenim a naslednym produkovanim zmetkt, je v podniku
vyrobky Spatného rozméru a tim zpisobi zbytecné vysoké ndklady pro podnik.
V podniku plati pravidlo, Ze ihned poté, co se zahdji vyroba, je prvnich 5 kust
kontrolovéano, poté se kontroluje kazdy desaty vyrobeny kus. Vyrobek je kontrolovan
tak, Ze se pfeméii pravitkem, jestli odpovidd svym vyrobnim normam. A pravé pii této
kontrole, miize dochazet ke zmetkim, pokud délnik zanedba tuto ¢innost. Jestlize se pak
délnikovi prokéaze, ze opravdu kontrolu zanedbal, je mu strZzena ¢astka z vyplaty, podle

toho, kolik nechal vyrobit zmetki jeho zapfi¢inénim.
Vady vznikajici na stroji

Vady, které vznikaji na stroji, mohou byt zapfi¢inéné naptiklad 1 Spatnou
udrzbou, jako je namazani, ¢i fadna kontrola pfed zapnutim stroje. Za vady takto
vzniknuté nese zodpovédnost bud’ to udrzba, kterd ma na starosti chod stroje, nebo
praveé sefizovac, ktery voli urCity program. Podnik ma téchto pracovnik nedostatek,
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snazi se motivovat délniky obsluhujici stroj, aby se Skolenim pfesmérovali na pozici

délniky demotivuje a nemaji o tuto pozici zajem.
Vady vzniklé pri expedici

Vady vzniklé pii expedici mohou vznikat $patnou manipulaci s vyrobky pfi
nakladce nebo vykladce, nebo Spatnym balenim vyrobkt. V tomto ohledu zalezi na
zakaznikovi, ktery si mize sam urcit, jak bude vyrobek zabalen a zaslan. Spolecnost
LARM vyuziva pro baleni snimaci papirovych krabicek, kdy kazdy vyrobek je zabalen

samostatné, aby nedochazelo k poskozeni.
Navrh

V podniku bych se pfedevsim zameéfila na vétsi kontrolu. Podnik zamé&stnava 4
kontrolory, ktefi se samoziejmé podileji na odhalovani téchto ztrat. Vétsi vidinu bych
oviem vidéla ve $koleni zaméstnancti. Skoleni o kvalité, pfesném postupu odhaleni
zmetku, ¢i postupné Skoleni na pozici setfizovace. Usnadnilo by to praci v hledani
novych zaméstnanct pravo na pozici setizovace, kdy by vétsina vyrobnich délniki méla

1 zakladni povédomi o préci sefizovace.

4.4.5 Ztraty zplsobené zbyte¢énymi pohyby

wrwe

vyroba, kontrola i expedice nachazi v jinych castech aredlu, a to kvili vyuziti danych
prostor v podniku, kterymi disponuje. Pfeprava na danad pracovisté se provadi bud’

paletovymi, nebo elektrickymi voziky z jednotlivych stfedisek.

Pracoviste by tedy bylo vhodné usporadat tak, aby na sebe jednotlivé navazovaly

a nedochazelo tak ke zbyte¢nym pohybtum.

V samotné vyrobé jsou stroje zbytecné daleko od sebe. Zabiraji tedy o dost vice

prostoru, nez by bylo nutné.
Organizace véci na pracovisti

Délnici v prostorach vyroby maji sviij pracovni stil, kde se podnik snaZzi

vvvvvv
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jelikoz si délnici mezi s sebou véci ptijcuji, tim padem se véci neustale piesouvaji a

nemaji trvalé misto. Ve svém stole mohou mit ulozené piti i mobilni telefon.

Kazdy délnik v podniku dostane pro sviij vykon prace véci, které potiebuje pti
vyrobé a nasledné kontrole, jako jsou naptiklad méfici pfistroje. Zaméstnanci tyto véci
nosi bud’ to u sebe, nebo je maji nékde odlozené, ale vzdy na konci smény je odkladaji
do své skiinky. Muze se tedy stat, ze véci, které jsou nékde odlozené, pracovnici nékde

zapominaji, nevi, presn¢ kde jsou, a proto zdrzuji vyrobni proces.
Navrh

Navrhovala bych zavést metodu 5S, kterd by u vyrobnich d€lnikti mohla
predstavovat lepSi organizaci véci na vyrobé a zaroven navrhuji obstarat kazdému
délnikovi druh mensi tasky, kuffiku, ¢i organizéru pracovnich véci, kde by kazdy
zaméstnanec m¢l uschovany vSechny dilezité véci pro praci, a zaroveil by se mu
rozmérové vesly do skfinky. VSechny potfebné véci by tedy mél stale u sebe a

zorganizovany tak, ze by presn¢ véd¢l, kde je véc ulozena a zase by ji zpét vracel.

Timto zptisobem by se zamezilo ¢asovym prostojim, které vznikaji hledanim.

4.4.6 Ztraty pfri vlastnim zpracovani vyrobku

Pti zpracovani vyrobku ke zbyteCnym ztratdm prakticky nedochézi. Vyrobni
stroje jsou ¢aste¢né automatizované a nedochazi u nich ke zbyte¢nym prostojim. Piesto
by ale v&tsi automatizace stroje mohla napomoci ke zvySeni kvality vyrobki. Stroje i
materidl jsou sefizovany tak, aby mohly vznikat co nejmensi zbytky, ale také aby byla

vyroba co nejméné energeticky narocna.

4.4.7 Ztraty ¢ekanim

Neefektivnost pii ¢ekani jsem nalezla napiiklad pii ¢ekani na sefizeni stroje,
nebo piimo v dob¢ vyroby, kdy zaméstnanec nekontroluje a pouze stoji u stroje. Délnici
maji vzdy na starost pouze jeden stroj. Kdyz délnik ceka na sefizeni stroje, jde délat
jinou praci jemu piidé€lenou. Neni to tak, Ze by délnik umél pouze jen na jednom stroji,

umi jich obsluhovat vice.

Zde je ale nutné podotknout, ze délnik by zvladl obsluhovat 2 stroje, protoze se

kontroluje kazdy 10 kus a mezitim, co se vyrabi téch zbylych 9 kust ma pracovnik
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nevyuzity ¢as, ktery by mohl vyuzit u jiného stroje a zarovein tuto kontrolu provadét u
obou stroju. Zvysila by se tak efektivita zaméstnancti a podniku by se vyrazné snizily

naklady spojené se mzdou zaméstnance.

4.4.8 Ztraty v doprave

Neefektivni prostoje v podniku nevznikaji, jelikoz je doprava zajiStovana
outsourcingem. Doprava je zajiSténa az kdyz je vyrobené potfebné mnozstvi vyrok,

které si zdkaznik pteje v konkrétni Cas.

4.4.9 Ztrata z nevyuzitého tvirciho potencialu pracovniki

Podnik LARM a.s. se snazi vyuzivat potencidlu svych zaméstnanct tim, Ze ma
smérnici na zlepSovaci navrh. Pokud by pracovnik prokazal, Ze nalezl né&jaky druh

uspory, dostane odménu.

Vedouci spolecnosti vSak sam uvedl, ze zaméstnanci nevyuzivaji tohoto

mozného bonusu, takze s zadnymi zlepSovacimi navrhy neptichazi.
Navrh

Zde bych navrhla vétsi informovanost zaméstnancli od svych vedoucich o
mozném benefitu a vétSim zapojeni ze strany zaméstnancti, ale 1 vedeni. Urcité bych
premyslela 1 0 moZnosti nafizeni, Ze musi minimalné jednou ro¢né pfijit s néjakym

zlepSenim, at’ uz drobného charakteru ¢i velké mozné spory.
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5 Zaveér

Bakalafska prace se zabyvala analyzou vyrobniho procesu a odhalovanim moznych
ztrat ve vyrobé ve spolecnosti LARM, a. s., ktery sidli v Netolicich. Spolecnost se
zabyva vyrobou optoelektronickych a magnetickych snimaci, méficich sond, dale pak
CNC obrabénim a montazi. Podnik byl pfedstaven se vSemi jeho procesy, piedev§im

tedy ve skladovani.

Cilem této bakalarské prace na téma Odhalovani ztrat ve vyrobé bylo analyzovat
soucasnou vyrobu a na zakladé toho zjistit existujici ztraty a navrhnout opatfeni k jejich

odstranéni.

Pro odhaleni ztrat byly vyuzity tyto metody: pozorovani, ve kterém jsem predevsim
zaméfila na sklad, dale pak podklady z interni dokumentace podniku a jako posledni

rozhovor se zaméstnancem.

Po provedeni vyhodnoceni ziskanych informaci ze vSech metod, ptfedev§im pomoci

ztrat MUDA, byly zjistény nésledujici ztraty:

a) Pifilis mnoho skladi (celkem 12), které ma podnik k dispozici.

b) Zastarala identifikace polozek ve skladu.

¢) Nadmérné zasoby nahradnich dilu slouZici predevsim k opravé stroju.

d) Zmetky, které jsou tvofeny piedevsim lidskym faktorem.

e) Ztraty vznikajici pfi sefizovani stroje a s tim spojeny nedostatek kvalifikovanych
zamé&stnancl praveé na pozici sefizovace.

f) Nedostatecna organizace véci na pracovisti a tim i ztraty spojené se zbytecnymi
pohyby zaméstnanci.

g) Nizka motivace zaméstnancu prichazet se zlepSovacimi navrhy.
Po odhaleni téchto ztrat byly navrhnuty nasledujici opatieni k jejich sniZeni:

a) Seskupeni skladi by vedlo ke zjednodusSeni, lepSi organizaci a zaroven
k mensim nakladim s tim spojenymi. Pokud by se tedy uvazovalo o vystavbé
jednoho velkého skladu, musely by byt zohlednény riizné skladovaci podminky,

jako jsou rtizné teploty skladovani ¢i naroky na sucho.
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b) Identifikace ve skladu nyni probihd pomoci eviden¢nich ¢isel. Navrhuji, aby se
zavedly v podniku ¢arové kody, které usnadni identifikaci polozek a zaroven
zlepsi celkovou orientaci i organizaci skladu.

c) Ve skladu snahradnimi dily bych navrhovala vyraznou redukci skladu,
predev§im u téch dilu, které podnik nevyuzije, protoze takové stroje v podniku
uz jiz nema.

d) Navrhuji vétsi kontrolu pii vyrob¢, ale i $koleni zaméstnanct, aby se takovym
ztratam predchazelo.

e) Skoleni délnika po uréitém ase na pracovni pozici ve vyrobé automaticky na
pozici sefizovace. Predeslo by se tim nedostatku pracovniki na této pozici, a
pokud by i dé€lnik umél sefidit stroj sam, redukovali by se ztraty zptsobené
¢ekanim pracovnika na sefizeni.

f) Tuto ztratu by mohla vyrazné vylepsit metoda 5S, kdy by kazdy délnik s sebou
nosil bud’ to kuffik, ¢i organizér, ve kterém by mél uloZeny potiebné véci
k vyrob¢, a zaroven by se veSel do skiinky, kde ma pracovnik vSechny tyto véci
ulozené. Tim by se pfedeslo zbyteCnym pohybim, které¢ vznikaji pii Spatné
organizaci véci, které jsou bud’ to uloZené ve skiifice, nebo na pracovnim stole a
nemusi je mit pracovnik vzdy po ruce.

Déle by bylo vhodné uspotadat pracovisté tak, aby vyroba pfimo navazovala na
kontrolu a ta poté na expedici.

g) Pracovnici by méli byt vice informovani o finan¢ni odméné za zlepSovaci navrh.

Vice bych zaméstnance motivovala, aby sami pfichazeli s takovymi napady.

Vysledky prace mohou byt vyuzity jak ve spole¢nosti LARM, a.s., tak i pro dalsi
analyzy podobnych vyrobnich podnikii. Prace poskytuje navrh, jak se t€émito otazkami
zabyvat a mohou dopomoci podnikim k tomu, aby redukovali zbytecné naklady, které

se mohou v podniku vyskytovat.
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6 Summary

The aim of the bachelor’s thesis, which is called “Detection of Waste in
Production® is ananalysis of the production process and detection of possible losses in
production or in the stock. The bachelor’s work is based on the Japanese understanding
of eight kinds of losses and the scope to which they occur. The main objective of this

thesis is to propose appropriate measures that would lead to the elimination of losses.

Company LARM, a.s., whose plant is located in town Netolice, was chosen for the
research. The company LARM is a traditional Czech export manufacturer of
optoelectronic and magnetic encoders and also a supplier of CNC machining. The
company also carries out mechanical and electrical assembly.

Based on observations, significant losses, especially in storage, have been found.
There are typical mistakes linked to production planning and problems with

unnecessary product storage.

The main storage problem is too many stocks in the enterprise. There are 12 stocks.
Another loss associated with storage is caused by a bad identificaton system. Here |

would suggest using bar codes.

In production, I would recommend using a 5S system. Every worker in production

would have an organizer in which he would have the things he needed to do his job.

Another loss is due to insufficient staff training. Because of this problem, they are
often awaited during production and at the same time the enterprise have a low

occupied position.

The results of this work can be used not only by the company LARM but also by

other similar manufacturing companies that can be inspired to detect losses.

Keywords: production, losses, storage, elimination
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