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1. Uvod

Diplomové prace se zaméfuje na téma odhalovani ztrat ve vyrob&. Ve vyrobnich
podnicich je kli¢ové, aby bylo dosazeno efektivity vyrobniho procesu. ZvIasté v sou-
casné dob¢, kdy globalizace rozsitila konkuren¢ni prostredi, je pro podniky dulezité
snizovat co nejvice naklady, protoze jen tak jsou firmy schopné uspét v Siroké konku-
renci. Pravé snizovani vyrobnich nakladi ptfedstavuje pro podniky velkou pfilezitost,

jak ziskat vyhodu a uspét tak v konkuren¢nim boji.

Snizeni vyrobnich nakladl a optimalizace vyrobniho procese, at’ jiz hovofime o vy-
uzivani stroji, materialu nebo lidskych zdrojt, je vyznamnou Cinnosti vyrobniho ma-
nagementu. Odhalovani ztrat a hledani cest vedoucich k jejich snizovani je pak dulezi-
tou ¢innosti ve vyrobnim podniku. Zde je nutné si uvédomit, zZe ne vSechny ztraty lze
Vv podniku zcela eliminovat, n¢které ztraty jsou planované ¢i nevyhnutelné. Jsou ovsem
ztraty, které je mozné zcela nebo ¢astecné eliminovat, a tak zvySovat zisk vyrobniho

podniku.

Kromé uvodu a zavéru je diplomova prace ¢lenéna na tii ¢asti: literarni prehled, cil
a metodika prace a vlastni vyzkum. V literarnim ptehledu budou vysvétleny pojmy,
jako jsou vyroba, §tihla vyroba, standardizace, Toyota Productions Systém, ztraty a od-
strafiovani ztrat, metody zlepSovani. Predstaveny budou Kaizen — postupné zlepSovani,
Total Quality Management, model PDCA a reengineering. Zvlasté zajimava je pro tuto
praci metoda Kaizen, jejiZz podstavou je neustalé zlepSovani procest uvnitt firmy, a to
pomalu za uéasti viech pracovnikil. Cast vénovana vlastnimu vyzkumu se vénuje spo-
lecnosti Intertell, s. r. o., kterd se zabyva vstfikovanim plastl, montazi vyrobku
a flockovanim (technologie, kterd probihd pomoci elektrostatického nanaSeni textilni
stfiZze na plastové vylisky opatfené lepidlem). Kromé zakladniho popisu podniku, jeho
historie, konkurence, portfolia vyrobk, certifikace a organiza¢ni struktury, se prakticka
¢ast bude vénovat procestim a realizaci vyroby. Stézejni pro tuto praci bude kapitola

vénovand odhalovani ztrat a navrhiim na jejich odstranéni.

Cilem diplomové prace je analyzovat soucasnou vyrobu ve spolecnosti
Intertell, s. r. o. sidlici v Janovicich nad Uhlavou, zjistit existujici ztraty a navrhnout
zadouci opatteni k jejich odstranéni. Tyto cile byly stanoveny vzhledem k povaze prace.
V zacatku bude provedena analyza, diky které budou odhaleny ztraty ve vyrob¢é. Na

zéklad¢ této analyzy budou navrzena opatfeni k odstranéni ztrat. Tyto cile byly stanove-



ny zamérné tak, aby bylo mozné vysledky prace aplikovat i do praxe a zlepsit tak sou-

¢asnou ekonomickou situaci firmy Intertell.

Pravé nalezeni existujicich ztrat ve vyrobé a ndvrh opatfeni k jejich odstranéni bu-
dou dva hlavni piinosy prace. Tyto zavéry by totiz mohly byt firmou Intertell aplikova-
ny do vyrobniho procesu a mohlo by diky tomu dojit ke snizeni vyrobnich naklada,

a tedy k nartstu zisku analyzované firmy.



2. Literarni prehled

2.1 Vyroba
., Vyrobni proces je transformace vyrobnich faktoru na zbozi ¢i sluzbu.” (Vachal,

Vochozka & kolektiv, 2013, s. 165).
Dle Ketkovského (2009) je determinovan vyrobni proces:
- ur¢enim vyrobki/sluzeb
- mnozstvim vyrobkl/sluzeb
- pouzitymi technologiemi, uspofddanim a organizaci vyroby
- stabilitou vyroby a schopnosti reagovat na poptavku

S vyrobnimi procesy se muzeme setkat jak ve vyrobnich organizacich, tak

I v organizacich poskytujicich sluzby.

Sirsi pojeti vyroby

Vyroba je spojeni prace, pudy a kapitalu, tedy tii vyrobnich faktorti, za Gcelem vy-
tvofeni uréitych vykond. Siri pojeti vyroby zahrnuje i innosti, které podnik poskytuje

a zajistuje. Tok probiha od vyrobce surovin az k zdkaznikovi.

UZSi pojeti vyroby

Vlastni vyrobu, ndkup, poskytovani sluZzeb, skladovani a dopravu, kontrolu a spravu

téchto Cinnosti fadime do pojmu uzsi pojeti vyroby.

Nejuzsi pojeti vyroby

V nejuzs§im pojeti 1ze vyrobu chapat jako samotné zhotoveni hmotnych vyrobku

a poskytovani ur¢ité sluzby. (Vanééek, Friebel & Stipek, 2010).



2.1.1 Typy vyroby

1) Kusova

Jedna se o vyrobu, kdy se vyrabi pouze jeden vyrobek. Pokud jde o vice jednotek,
musi byt tyto jednotky navzajem od sebe odlisné. Jako piiklad si mizeme uvést mosty
arizné stavby. Pii kusové vyrobé je velky kladen narok na kvalifikaci pracovniki

a vyrobni zafizeni, ktera musi byt univerzalni a pfestavitelna.

O vyrobé€ na stanovisti mluvime tehdy, jedna-li se o vyrobky nehybné (mosty, stav-

by, cesty) a vyrobni faktory se k nim dopravuji.

Dale existuje vyroba na zakazku, kdy finalni parametry stanovuje zakaznik. Poloto-
vary se vyrabéji v davkach. Mezi klasickou vyrobu na zakazku fadime napt. dodavku

vzduchotechniky, dodavku kotelny.

Mezi kusovou vyrobu se fadi i vyroba podle projektu (haly, mosty, silnice). (Vané-
ek, Bednafova & Stipek, 2001)

2) Sériova

Na jednom vyrobnim zafizeni se vyrabi omezeny pocet stejnych vyrobki, poté na-
sleduje piesetizeni (napf. sezoénni obuv). Jedna se o opakovanou vyrobu (takto se vyrabi
zmrzliny, syry, keCupy a jiné). Pro sériovou vyrobu je typicka vyroba na sklad. Diky
tomu se objednavky uskuteciiuji ze skladu. Zakaznik nema Zadny vliv na vyrobu. Mon-
tdz na zakazku je jednim typem sériové vyroby. Piikladem je vyroba automobilii nebo

i motocykld. (Vandéek, Bednaiova & Stipek, 2001)
3) Hromadna

O hromadné vyrobé se mluvi, pokud se po delsi dobu vyrabi masové mnozstvi jed-
noho druhu vyrobku. Ptikladem je vyroba zubni pasty, lihovin, papiru. Proces vyroby je
pIn¢€ mechanizovan a automatizovan. PouZzivaji se pfi ném specializované stroje a auto-
matické linky. Velmi vysoké jsou investicni naklady. Malou ¢ast vstupt tvoii lidska
prace. Fixni naklady pfedstavuji velkou ¢ast vSech nékladt. Z tohoto diivodu by mélo
byt vyuziti vyrobni kapacity co nejvyssi. Vyroba probiha jako nepftetrzity proud zpraco-
vavani surovin, z toho plyne, Ze 1 proud hotovych vyrobki je plynuly. Jednim z typa

hromadné vyroby je pasova vyroba. O automatizované lince se mluvi tehdy, pokud cas



jednotlivych ukont je sladén s taktem celé linky. Probihaji-li v§echny tkony bez zasahu

pracovnika, jde o automatickou linku. (Synek & kolektiv, 2011)
4) Kontinualni

U tohoto druhu vyroby se vyrabi 24 hodin denn¢. Pfreruseni by znamenalo vysoké
ekonomické ztraty, a proto se vyrabi neptetrzité dlouhou dobu. Vyroba v cukrovarech

a vyroba oceli se fadi do kontinualni vyroby. (Vanééek, Friebel & Stipek, 2010).
5) Projektova

Zakladem projektové vyroby je projekt, ten ma piidé€lené pracovniky a trva dlouhou
dobu. Vyroba je nizkoobjemova (nevyrabi se na sklad) a flexibilni. Piikladem je vy-

stavba mostd, silnic nebo budov. (Vand&ek, Friebel & Stipek, 2010).



2.2 Stihla vyroba

Stihlou vyrobu mizeme chapat jako souhrn riznych metod pouZivanych ke zvyso-

vani produktivity prace, tedy vyrabét vice s mén¢ zdroji. (Russell & Taylor, 2009).

Stihla vyroba nebo také ,,lean production byla zavedena v 50. — 60. letech 20. stole-
ti ve firm¢& Toyota. Tento pfistup, kdy jeden délnik obsluhuje vice strojii na dané vyrob-
ni lince, zavedl manazer spole¢nosti Toyota pan Taiichi Ohno. U hromadné vyroby ob-
sluhoval kazdy dé€lnik jeden stroj. Spolecnosti Toyota se povedlo zvysit produktivitu

na dvojnasobek az trojnasobek. (Armstrong & Taylor, 2015).

Obrazek 1: Stihla vyroba

Nejlepsi
ve sve ffide.

Principy

8 véeobecné platnych pravide
ktera BPS popisuji jako celek.

1

Nastroje

Umoznuji realizaci principll,

Zdroj: Vanécek & kolektiv, 2013

2.2.1 Principy podle firmy Bosch
1) Celkovy proces — jedna se o ptistup k fizeni. Cilem je ptfekonat hranice Utvard, které
si vybudovaly samostatnost a staraji se jen o svoji ¢innost bez ohledu na kone¢ného

zakaznika.

2) Princip tahu — kazdé pracovisté v podniku je jednak zéakaznikem viéi svému dodava-

teli, tak i dodavatelem vuci nasledujicimu ¢lanku, pracovisti. Kazdé pracovisté samo



objednava (pfitahuje) a zaroven muze posilat dal. Realizace tohoto systému je formou

kanbanovych karet.

3) Vyvarovani se chyb — cilem je zvySeni stability procesti pomoci preventivnich opat-
feni. Hlavnim kritériem je bezporuchovost. Pouze kombinaci preventivnich opatieni
a rychlé reakce je mozné se vyhnout opakovani se chyb a dosahnout pozadované kvality

Vv celém procesu vyroby.

4) Flexibilita — rychle a pohotové reagovat na zmény v zakaznickych pozadavcich. Pod-
nik ma dostate¢nou kapacitu, aby bylo mozné zmény pokryt z hlediska kvality i kvanti-
ty. Nezbytnym pozadavkem je moznost pruzné zapojit pracovniky do kterékoli linky
Vv podniku a ptizplsobit vyrobni zafizeni tak, aby byla spolehliva a rychle ptestavitelna.

(Vanécek & kolektiv, 2013).

5) Standardizace — tyka se veskeré ¢innosti, materialti i kapacit v podniku. Na zakladé
standardii (norem) miizou byt stanoveny naptiklad zdroje, objednavky materidlu a vyra-
béni vyrobkul. Jedna se tedy o vytvaieni standardi na kazdém vyrobnim stanovisti a ve
vSech oddélenich. Pfinosem je jednotnost, sdileni know-how a dosazené trovné mezi

jednotlivymi oddélenimi. (Synek & kolektiv, 2011).

6) Transparentnost — jde o to, aby procesy byly na prvni pohled zietelné a jakakoliv
odchylka od standardu jasné viditelna. Kazdy zna své tkoly a cile, ptidéleni odpovéd-

nosti a kompetenci na procesni trovni.

7) Neustalé zlepSovani — jeden ze zakladnich principt §tihlé vyroby. Neustalé zlepSova-

ni procesu v postupnych malych krocich za ucasti vSech pracovnikd.

8) Osobni zodpoveédnost — kazdy pracovnik musi znat své ukoly a byt motivovan, aby se
aktivné podilel na procesu neustalého zlepSovani respektive na implementaci §tihlé vy-

roby v podniku.

Celkoveé ma podnik 8 vseobecné platnych pravidel. (Vanécek & kolektiv, 2013).

2.2.2 Nastroje (jednotlivé dil€i prostiedky, metody)
1) Kanban - zakladem tohoto systému je standardizovana davka. Ta postupuje ve vyro-
bé mezi pracovisti. Jedna se o efektivni vyuzivani PULL systému (stale stejna objed-

navka materidlu od jednoho pracovisté). (Tomek & Vavrova, 2007).



2) Mala mnozstvi - vyhodou je potieba mensiho skladovaciho prostoru a také mensi
investice do zasob. Lépe se odhali nedostatky kvality, snaze se zjisti pficiny vzniku

Skody, nez pfi vétsim rozpracovaném mnozstvi vyrobki.

3) Rychlé presefizeni - zejména v automobilovém primyslu se vyrabi ve velkych dav-
kach. Dlvodem je potieba hodné Casu na ptesetizeni strojii. Japonci piisli s tim, ze po-
kud budou presetfizovani zajistovat vycviceni zaméstnanci a pokud se s timto ukonem
zacne hned po skonceni vyroby posledniho kusu, dojde ke zkraceni doby. Béhem piese-
fizovani pokracuje vyrobek dale po vyrobni lince. Diky tomu je mozné vyrabét rizné

druhy karosérii béhem smény.

4) Stala uroven vyroby — ve vyrobé nedochazi k Zadnym vykyvim. Je udrZovana na

stale stejné trovni.

5) Vizualni kontrola - zrakem nebo pomoci pomiicek se zjistuji povrchové vady. In-
strukce pro délniky jsou jasné a viditelné. Vysledky kvality a celého vykonu se davaji
na viditelna mista, promitaji se. Na strojich jsou rizné zbarvené casti, kde je hned na

prvni pohled vidét, co je nebezpecné.

6) Supermarket - kratkodoby sklad materialu umistény ve vyrobni hale. V tomto skladu
jsou potiebné komponenty pro vyrobu. Supermarket je dopliiovan kazdou hodinu a vy-

dava se z n¢j material na pracovisté kazdych 15-30 minut. Tvofi jej regaly.

7) Milkrun - jedna se o zpUsob, kterym je material ze supermarketu dodavan na praco-

vi§té. (Vanédek, Friebel & Stipek, 2010).

8) Just-in-time — pro systém jsou charakteristické pfesné dodavky v dohodnutém mnoz-
stvi. Neexistuji zasoby a diky tomu se zlevni provoz. (Vochozka, Mula¢ & kolektiv,
2012).

9) MUDA - japonsky vyraz, ktery oznacuje rizné druhy plytvani. O plytvani se jde teh-
dy, pokud aktivity ¢i procesy nepfinasi zadnou pfidanou hodnotu pro zakaznika. (Imai,
2008).
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2.3 Standardizace

Standardizaci mizeme definovat dle Miroslava Synka a kol. jako: ,,Systematicky
uskutecnované usili o vyber, sjednoceni a ucelnou stabilizaci jednotlivych reseni ¢i prv-
ki, jejich kombinaci a vztahii napric celého hodnotového retézce firmy.” (Synek & ko-
lektiv, 2011, s. 209)

Standardizace ma za cil snizit rozmanitost a nahodilosti v fizeném procesu. Dale ta-
ké zarucit jednoznacnost vykladu stanovenych rozhodnuti, prvki a ptistupii. Do fizeni
vyroby pfichdzi s rozvojem techniky, zménami okoli a inovaci klimatu mnozstvi no-
vych prvki. Patii mezi n€: moznost vybéru vstupnich zdroji, (vyrobnich) postupti, stro-
Ju a zafizeni, evidence, dohledu nad spravnosti vyrobniho procesu, atd. Z pohledu tize-
ného subjektu je dilezité, aby se toto clenéni promitalo v ucelné vytvarené standardiza-
ci, kterd se neustdle ptfizpisobuje zmeénam. Tato standardizace ma predev§im za tkol
zajistit hospodarnost vyrobniho procesu, ale také vyssi ptrehlednost, jednoznacnost

a stabilitu.

Norma nebo standard jsou vysledkem samotného standardiza¢niho procesu. Stan-
dardizace je proces, na jehoz konci je tvorba standardi. Standardy (normy) jsou kvanti-

tativnim a kvalitativnim vysledkem tohoto procesu. (Van&&ek, Friebel & Stipek, 2010).

Standardy ¢i normy jsou zavazné. Tyto normy a standardy piedstavuji jednotny
a zavazny piedpis vSech funkci, vlastnosti, miry mnoZstvi vyrobnich ¢initelti, kombina-
ci, vztaht a zptisobt, které vedou k plynulému fungovani vyrobniho procesu. (Tomek &

Vévrova, 2007).

Standardizace vécnych vstupnich prvku

Tato standardizace ma za kol zvolit co nejoptimalnéjsi Cinitele vyrobniho procesu,
ktefi odpovidaji nejnovejSim  poznatklim technickych feSeni, ndkupniho trhu
a pozadavkiim na hospodarnost. Standard materidlu slouZzi ke snizovani nakladua pfi po-
fizeni materialu a zahrnuje nejen rabaty, vyhodnéjsi nakup ve velkém mnozZstvi, bonusy,
ale také naklady na dopravu a skladovani. Standardizace vécnych vstupnich prvkl téz
pfispiva k vytvareni dlouhodobéjSich vztahi s dodavateli, zvySovani Grovné systémi
fizeni jakosti, aj. Velky vyznam piedstavuje v projektovani logistickych operaci a ve

snizovani nakladii na jejich uskutecnéni. (Synek & kolektiv, 2011)
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Standardizace vztahu ve spotiebé a vyvuziti vvrobnich Cinitelu

Ukolem této standardizace je uréeni limitd spotieby jednotlivych faktord procesu
vyroby a to zejména tak, jak je to umoziovano jejich standardy, pouzitymi technologi-

emi a kvalifikaci pracovniktl. Spotfebni norma zahrnuje Cistou spotfebu odpad a ztraty.

Hlavnim cilem rozvoje norem spotfeby materialu je analyza rezerv. Tato analyza
je dualezita nejen pii navrhovani produktu, ale i pfi jeho vyrob¢. Existuje celd fada me-
tod, kterymi se da stanovit norma spotfeby materialu (propoctove analytické, pokusné
analytické, metody porovnavaci na zakladé konstruk¢ni nebo technologické podobnosti)
a pouziva se také expertnich odhadt. Dle Synka a kolektivu je vyuziti v planovani vy-
roby, spotieby jednotlivych Ciniteld vyroby, pii tvorbé kalkulaci, v evidenci a kontro-
lingu. Technicko-hospodaiské normy hraji dtilezitou a nezastupitelnou roli v planovaci,

stimula¢ni, kontrolni, operativné fidici a inovac¢ni funkci.

Tato troven standardizace zahrnuje i normy zasob, které maji za ukol urcit optimal-
ni vys$i zasoby potiebné k zajisténi bezporuchového a plynulého vydeje skladovanych
nakupovanych materiald nebo polotovarti vlastni vyroby do spotieby. Podstatna je zde
pojistna zasoba. Ta kryje odchylky vyvolané zménami nebo poruchami, jak na strané

dodavek, tak na strané spotieby. (Synek & kolektiv, 2011)

Standardizace vystupnich prvki vvrobniho procesu

Standardizace vystupnich prvkl vyrobniho procesu by se dala téz oznacit jako "zlaty
stted" celého procesu. Vnitini u¢elnd normalizace produkce je zdkladem pro pouziti
danych vstupnich prvku, pfijatelnych postupd, technicko-hospodaiskych norem spotie-

by a norem normativii znac¢ici vécnou, ¢asovou a prostorovou stranku procesu vyroby.

Analytické strukturované kusovniky informuji o velikosti nebo mnoZstvi, ¢asové
posloupnosti spotfebovavanych materialti, které jdou ptimo do vyroby dilli, podsestav,
sestav a v neposledni fad€ i do kone¢né faze dohotoveni vyrobku. Zato nestrukturované
kusovniky obsahuji ptehled o spotfebé jednotlivych druhii materidlu na dany produkt,

tudiz maji funkci souhrnné normy. (Synek & kolektiv, 2011)
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Piinosy standardizace:

sjednoceni informaci,

- raciondlni organizovani ¢innosti firmy,

- zlepSovani jakosti a technické irovné provedeni,
- rozvijeni specializace,

- ucelné vyuzivani zdroju,

- zkraceni dodacich 1hut,

- snizeni nakladu,

- zvySeni konkurenceschopnosti,

- zvySovani bezpec€nosti a ochrany zdravi pfi praci,

- plnéni potieb trhu (Tomek & Vavrova, 2014).
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2.4 Toyota Production System (TPS)

Firma Toyota vyvinula systém Toyota Production System (TPS). Jeho zakladem je
soucinnost vyroby a logistiky v automobilovém prumyslu vcetné spoluprace dodavateld
a zakazniki. Ukolem TPS je eliminace plytvani a potladeni pietizeni vyroby a vypadku.

(Liker, 2007).

Ruffa (2008) ve své knize uvadi, ze firm¢ Toyota zalezi na vztazich s dodavateli.
Snazi se si s nimi vybudovat dobré vztahy. Ty jsou pro ni dulezité stejné jako vystup,
ktery vyrabi. Toyota usiluje 0 neustalé zdokonalovani a tim i dava mozZnost rozvoje
spole¢nostem, které jsou soucasti jejiho fetézce. Obchodni vztahy se buduji na zdvori-
lych a poctivych vzajemnych vztazich, rovnocennosti partnert, stabilnich procesech.
Stihla vyroba a standardizace je soudasti viech procesii. Diky systému TPS dochazi ke
snizeni plytvani, dodacich lhit, nakladd, ale na druhé strané také k neustalému zlepso-

vani kvality.

Nize, na obrazku ¢. 2, jsou vidét ti pilite TPS. Nejdilezitéjsim z nich je systém just-
in-time (JIT). Ukolem JIT je zavedeni principu tahu a odstranéni uzkych mist v procesu.
Druhy pilif je Jidoka. Stroj je vybaven funkci kontroly, ktera ho je schopna v ptipadé
problému zastavit a dat signdl obsluze. Nemusi byt pfitomen Zadny pasivni operator,
ktery ma na starosti sledovani poruch. Mezi témito dvéma pilifi se nachazi lidé. Cely
systém TPS je na lidech zavisly. Stfechu celého systému tvori hlavni tkoly TPS a to

nejnizsi cena, nejvyssi kvalita a nejkratsi ¢as. (Ohno, 1988).
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Obrazek 2: Pilite TPS

Toyota Production System

Cil: nejvyssi kvalita, nejnizsi cena

nejkratsi cas dodani
Just in time JIDOKA

Nepretrzity tok Lidé Andon

Takt time Neustile Oddéleni osoby a

ZlepSovani stroje
Pull system
Snizovani zrat Rizeni jakosti na
stanovichi
Heijunka Standardizovana prace Kaizen

Zdroj: Ohno, 1988
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2.5 Ztraty a odstranovani ztrat

Zakaznik je oznacovan za kli¢ovy subjekt, diky némuz mtze podnik vykonavat svoji

¢innost. Zakaznik urcuje, co, kde, kdy a v jakém mnozstvi se bude produkovat. Je ocho-

ten platit jen za nutné naklady. Bez zdkaznika by vyroba nemohla byt, proto je orientace

na néj zakladem pro Stihlou vyrobu. Imai (2005)

Zakaznik je ochoten za dodavku zaplatit, pokud mu pfinesla ocekavanou piidanou

hodnu, vyplnila jeho pozadavky a je-li spokojen. Cinnosti je potieba zhodnotit

Z hlediska toho, zda ptinaseji hodnotu pro zdkaznika ¢i nikoli. Ty ¢innosti, které¢ zédkaz-

nikovi nepfinaseji hodnotu, je potieba odstranit. Jsou povazovany za plytvani.

MUDA - jednd se o rizné druhy ztrat (plytvani). Tento vyraz pochazi
z Japonska. Procesy, které neptindSeji hodnotu pro zdkaznika, nazyvame plytva-
nim. (Imai, 2008).

5x WHY (5x pro¢) — jde o jednoduchou a u¢innou metodu. Problém se fesi

Mee

otazkou ,,pro¢*. Tato otazka se poklada n¢kolikrat za sebou. Diky tomu se zjis-

tuje podrobngéjsi pricina problému.

SIX SIGMA - je metoda, ktera je zaloZena na piesnych datech. Jejim ukolem je
eliminace defektd, ztrat ¢i problému ve vyrobé, poskytovanych sluzbach a akti-
vit spojenych s obchodem. Zaklad je tvofen kombinaci ustalenych technik statis-
tického fizeni jakosti. Dale pokro€ilymi, ale i jednoduchymi analyzami dat
a systematického tréninku osob. (Pande, Neuman & Cavanagh, 2002). Variabili-
ta je urcita odchylka od normalu. Urcuje ji, jak vzdalena jsou data od stfedni
hodnoty. Pokud jsou naméfené blizko u sebe, je variabilita mald. V opacném
ptipade, kdyz jsou naméfené hodnoty od sebe vzdalené, jde o vysokou variabili-
tu. K méfeni variability se pouzivd smérodatnd odchylka. Ta se vypocte jako
odmocnina z rozptylu. (Soucek, 2006).

Ruffa (2008) se zaméfil vice na cyklus variability, s tim souvisejici dopady
zmén na ztraty a také na piipadné snizovani variability. Nezadoucim vysledkem
variability je defekt. Jednd se nenaplnéni pozadavkl zdkaznika. Vice defektl je
tedy zplsobeno vétsi variabilitou. U defekth je dalezité najit pficiny vzniku

a odstranit je.
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e Simultdnni inZenyrstvi — tkolem této metody je zkracovani Casu od vyvoje pro-
duktu az po jeho uvedeni na trh. Lze ho dosahnout tzv. paralelnimi procesy.

(Nollke, 2004)

MUDA — jedna se o japonské oznaceni pro vSechny ¢innosti, které neptinaseji hodnotu

pro zékaznika. Patii sem:

e ztrata nadproduket,

e Zztraty V nadmérnych zasobach,

o ztraty v disledku oprav zmetkll a neopravitelnych vyrobkd,
e Ztraty zpuisobené zbyteCnymi pohyby,

e ztraty pii zpracovavani (velky odpad materialu),

e ztraty ¢ekanim,

e ztraty v doprave,

e ztraty z nevyuziti kreativity pracovnikl (Imai, 2008).

1) Ztraty nadprodukci

Tento druh ztraty je nejhorsi, protoze na sebe vaze ostatni druhy ztrat. Jedna se
0 situaci, kdy vyroba je v pfedstihu pted planem. Nadprodukce je povazovana za
vétsi prestupek nez nesplnéni planu. Nadprodukce je spojena s celou fadou dalSich
nakladd, které jsou zptsobeny skladovanim, transportem materialti, vétSiho objemu
nedokonéené vyroby i vyrobkl, zbytecnych manipulacnich ¢asti a doby cekani,
moznych chyb ve vyrobé€ a jejich oprav, nadmérnych zasob ve vSech stupnich vyro-

by a distribuce.

Dtvoda vzniku nadprodukce muize byt n€kolik, ptikladem mohou byt poruchy
stroju, nedostate¢né kvalifikace, dlouhé prostoje, mald pracovni pruznost, nedosta-

tecné planovani a jiné. (Vochozka, Mula¢ & kolektiv, 2012).
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Obrazek 3: Mozna rizika vzniku nadprodukce

Priklady Disledek
+ nevhodna konstrukce z Kvalitativni
hiediska vyraby -
+ nedostateéné kvalifikace riziko
» nestabilnf virobn! proces * na vyrobku
* nejasné materidlové toky + v procesu
PFidavné
* malg pracovni pruinost nékla dy
« dlouhé prostoje
- dlouhé Sasy preseflzeni  zasoby Nadprodukce
+ pledimenzovang kapacity + ztraty produldivity = piytvam
* ,DI"I.'!S Vysoké automatizace . nék’ady na jakosf
« evidenénf néklady
« velké vyrobni davky E
* dlouhé pribé&ing vyrobnl PrOb,lemy
sasy dodavek
* nedostatedné plénovani . .
odbéru ze strany zékaznlka * yrobkd
+ informacf

Zdroj: Vanécek & kolektiv, 2013
2) Ztraty zpisobené nadmérnymi zasobami

Zasoby nepiinasi pro zékaznika zadnou novou hodnotu. Proto je dulezité udrzo-
vat jejich mnozstvi na nizké urovni. Zaroven jsou se zdsobami spojené naklady na
prostor, obsluhu a riizné rezijni naklady. V zasobach jsou vazany finanéni prostred-
Ky. Mohou vznikat jak na vstupu (v podob¢& nakoupeného materialu), tak i v prubéhu
procesu a 1 na samotném jeho konci v podobé zasoby hotovych vyrobki, které se
neprodaly. V takovém ptipad¢ je nutné snizit cenu. Systém Just-In-Time slouzi

k udrZzovani niz$i hladiny zasob. Imai (2005).
3) Ztraty v dusledku oprav a zmetkt

Zmetky se de€li na opravitelné a neopravitelné. Jakékoliv zmetky vSak na sebe
vazou naklady. K plytvani materialu a lidské prace dochazi v piipadé neopravitel-
nych zmetkll. K velkému mnozstvi zmetki miize dojit pii masové vyrobé i diky se-
bemensi poruse stroje. Za kratky ¢as se vyrobi hodné zmetkul, nez se na problém pfi-
jde a linka je zastavena. Vhodnym opatfenim je vybaveni stroji mechanismem, kte-

ry okamzité pii vzniku poruchy stroj zastavi. Imai (2005).
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4) Ztraty zptisobené zbyteCnymi pohyby

Ztratu zpusobuje jakykoliv pohyb, ktery je zbyte¢ny, neproduktivni, jednoduse
nepiinasi zadnou ptidanou hodnotu. Jako ptiklad téchto ztrat mizeme uvést piecha-
zeni, zbyteCné hledani a manipulace s vécmi, které je jednodussi délat mechanizo-
van¢é. Odstranéni zbyteénych pohybu je mozné pomoci vhodné organizace. U hro-
madné vyroby je velmi dulezité, aby dochazelo k odstraiiovani zbyte¢nych pohybt.
Zejména u hromadné vyroby se pohyby opakuji mnohosetkrat za sménu. Za celou
smeénu pak tyto pohyby tvoii znacnou ¢ast pracovni doby. (Vanécek & kolektiv,
2013).

Vyznamnym pomocnikem je metoda 5S. Cilem je Cistota a potadek na pracovis-

ti, definovany péti japonskymi pojmy:

e selektovat,

e srovnat,

e stale distit,

e standardizovat,

e sebedisciplina.
Tato metoda musi platit pro vS§echny pracovniky. (Svozilova, 2011).

Dale je dobré eliminovat ztraty pfi pfesetfizovani vyrobni linky na vyrobu jiného
vyrobku. Pokud odbératelé chté&ji dodavky rtiznych vyrobkd v malych davkach, vy-
robni linka se musi piesefizovat i nékolikrat denng. Usporu ¢asu je mozné dosah-
nout vyuZivanim pracovniki linky a zahajenim pfipravy, nez se linka zastavi. Ztraty

pfi vlastnim zpracovani vyrobku

Tyto ztraty vznikaji nadmémym odpadem nebo nedomyslenou technologii. Re-
Senim je jednani s dodavateli o vstupnim materidlu, jeho rozmérech, kvalité, popfi-
pad¢ jeho alternativnich moznostech. Nedomyslena technologie vaze na sebe dalsi
¢innosti, jako jsou drobné dokoncovaci prace nebo dlouhy ¢as na piesefizeni. (Va-

nécek & kolektiv, 2013).
5) Ztraty ¢ekanim

Cekani je zptisobeno z technicko-organizaénich diivodi. Pikladem miZe byt poru-

cha stroje nebo pfisunu materialu. Zaméstnanci nemohou pracovat, stoji a jen se divaji.
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ty, které jsou zplisobeny ¢ekanim na rozpracovany vyrobek. Ztraty jsou sice malé, ale

béhem dne dochazi k jejich znaénému narustani. (Vachal, Vochozka & kolektiv, 2013).
6) Ztraty v dopravé

Doprava je jednou ze soucasti vyrobnich procesti. Naklady se diky dopravé zvysuji,
pfestoze nepiidava zadnou novou hodnotu. O zbyte¢nou dopravu se jedna tehdy, pokud
se material pfevazi sem a tam a také pokud maji nékteré tovarny dlouhé dopravni pasy.
Ugelna doprava zakaznikovi neptinasi zadnou ptidanou hodnotu, ale zaroveii z ni ne-

plynou zadné ztraty. (Tomek & Vavrova, 2014).

7) Ztraty z nevyuziti kreativity pracovnikt

Tento druh ztraty vznikéd nevhodnym chovanim vedoucich pracovnikid. Ti nevyuzi-
vaji potencial svych podiizenych. Mezi nejvétsi chyby patii to, ze si vedouci mysli, Ze
nepotiebuji od nikoho pomoct, radu a vSe védi nejlépe. To mé za nasledek ztratu nevyu-

ziti lidi a tvotivosti. (Vochozka, Mula¢ & kolektiv, 2012).

Zjevné a skryté plytvani

V pribéhu vyrobniho procesu je mozné zjistit druhy plytvani a to zjevné a skryté
plytvani. Dilezité je odstranit prvky zjevného plytvani. Ukolem u skrytého plytvani je

ho rozpoznat a minimalizovat.

Naéstroje stihlé vyroby slouZzi k odhaleni neefektivniho vyuZzivani zdrojt. Tyto odha-

lené ztraty jsou dale predmétem optimalizace.

Mezi skryté plytvani lze zatadit ¢as na manipulaci nedokoncené vyroby mezi praco-
visti, ¢as na dodavani materidlu na pracovisté, Cisténi strojl a jejich udrzba nebo nutné
zkousky a testovani. Tyto procesy jsou soucdsti vyroby a patii k ni. Proto je dilezité se
zaméfit na jejich soustavnou optimalizaci, nikoli odstranéni. (Vanééek & kolektiv,

2013).
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2.6 Metody zlepsSovani

2.6.1 Kaizen - postupné zlepsSovani
Zakladem metody Kaizen jsou malé a postupné kroky. Dfive nez podnik nakoupi
novy stroj, je dobré se snazit o zvySeni kapacity na starém stroji. Toho lze dosdahnout

odstranénim Casovych ztrat nebo zavedenim druhé smény.

Kazdy den, mésic nebo ctvrtleti by mélo dojit k n¢jakému zlepSeni. Jednad se

0 zlepSovani vSeho za pomoci vSech pracovnik.

Kaizen tedy mizeme vysvétlit jako udrzovani souc¢asného stavu pii jeho postupném

zlepSovani. Neustalé zlepSovani se tyka vSeho - délnikt i manazert. (Imai, 2007).

Graf 1: Postupné zlepSovani, ,,S* kiivka

vykon 4 LS kitvka

zlepSovani
A

zdroje

Zdroj: Vanééek, Friebel & Stipek, 2010

Koncept zlepSovani Ize z ekonomického hlediska vyjadiit ,,S“ kiivkou, ktera je vidét
vyse na grafu €. 1. Ta vyjadiuje vztah mezi Gsilim nebo zdroji néco zlepsit a vyslednymi
ptirastky tohoto tusili. Druh zlepSovani, predstavovany ,,S“ kiivkou, se nazyva ptirtst-
kem zlepSovani, coZ je proces délani ¢ehokoliv 1épe tim, Zze se postupné pifidavaji,

shromazd’uji drobné zlepSeni k dosavadnimu stavu.

Nejprve je pokrok pomaly, prvni ¢ast kiivky je pomérné plocha. Kdyz 1épe porozu-

mime problematice zkoumaného produktu, nase uceni urychli zkvalitnéni funkci zkou-
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maného objektu, vykon se prudceji zlepsuje. Tato myslenka, ze velka zlepSeni spocivaji
Vv sérii malych, pfirtstkovych vylepsovani, je konceptem japonského hnuti Kaizen. Pod-

le ni zaméstnanci trpelivé zhodnocuji proces, ve kterém pracuji.

Postupné zdokonalovani vede ¢asem k podstatnym zlepSenim, ale od urcitého bodu
nastava obrat, ptirastky vykonu jsou stale mensi a mensi. Jen do této miry Ize néco eko-
nomicky zlepsit a pak by si jiz dalsi zkvalitnéni vyzddalo nadmémné vysoké naklady.
Dalsi zvySeni vykonu vyzaduje novy, radikélni pfistup tzv. reengineering. Ktivka ,,S*
ma univerzalni charakter bez ohledu na to, zda se jedna o vyrobek nebo o proces. (Va-

n&&ek, Friebel & Stipek, 2010).

2.6.2 Total Quality Management (TQM)
TQM se v Japonsku stalo souéasti Kaizenu. Cinnosti TQM v Japonsku se netykaji
pouze kontroly kvality v jejim uzkém pojeti, jako kvality vyrobku (sluzby). V Japonsku

je TQM hnutt, které se orientuje na zdokonaleni vykonu manazert na v§ech trovnich.
Naplin TQM:

a) Zajistovani kvality

b) SniZzovani naklada

€) Plnéni dodacich plant

d) Plnéni vyrobnich ukolt
e) Bezpecnost

f) Vyvoj novych vyrobku
g) Zlepsovani produktivity
h) Rizeni dodavek

i) Organizac¢ni struktura

j) Marketing (Spejchalova, 2012).

2.6.3 Model PDCA

P (plan) - naplanujte urcity zamér zlepseni

D (do) — proved’te planovany zamér

C (check) — ovéite, vyhodnot'te dosazené vysledky

A (act) — jednejte ve smyslu realizace korek¢nich opatieni a zaved'te zlepSeni
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Cyklus probiha neustale dokola. Pro ucelné tizeni zmén je dilezité vymezeni pro-
blému. Tento nastroj aplikuje a navrhuje feseni problému a implementujeme zménu.

(Nenadal & kolektiv, 2008).

2.6.4 Reengineering - zlepSovani skokem
Reengineering znamena radikalni zménu v procesech a mysleni. Cilem je dosdhnout

extrémniho zlepseni soucasnych ukazateli. (Vandéek, Friebel, & Stipek, 2010).

Graf 2: ZlepSovani skokem, nova ,,S*“ kiivka

vykon 4
diskontinuita

-

b S kiivka II

LS kitvka I

v

zdroje
Zdroj: Vané&ek, Friebel & Stipek, 2010

Zakladem reengineeringu jsou inovace. Piikladem reengineeringu je zakoupeni no-
vého a vykonnéjsiho stroje, ktery mé nahly dopad na zlepSeni. Finan¢ni naroc¢nost je ale
u reengineeringu finanéné€ narocné a mnohdy potiebuji i zmény ve sluzbach vyrobnich

technologii. Tomuto zlep3eni se fika zlepseni skokem. (Smida, 2007).

Kdyz byl jednou dosazen limit u ptirtstkového zlepSovani, 1ze vyssiho vykonu do-
sahnout pouze piijetim novych technologii nebo cest, nékdy zcela odliSnych, které za-
tim nemaji dosazen svlj vykonnosti limit a jsou teprve na pocatku mozného rozvoje.
Tato nova cesta se objevi jako nova ,,S*“ kiivka. Na grafu €. 2 je vidét plynuly pfirtistko-
vy zpusob zlepSovani, ktery znazoriiuje kiivka ,,S*, inovacni postup je zndzornén novou

kiivkou, tedy kiivkou S2. (Vané&&ek, Friebel, & Stipek, 2010)
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Reengineering a Kaizen jsou proté&jsky, protipdly ve zlepSovani procesu. Prvni me-
toda toho dosahuje skokem, druha drobnymi metodickymi zménami. Oproti Kaizenu
reengineering nikdy nepouziva soucasny proces jako zéklad pro zlepSovani. (Vanécek,

Friebel & Stipek, 2010)

Obrazek 4: Japonské chapani pracovnich pozic

Top management Inovace
Stfedni management
Mistii KAIZEN Udrzovani

Délnici

Zdroj: Imai (2005)

Jak je zfejmé z obrazku €. 4, inovaci se zabyva stfedni a vySSi management. Inovace
znamena zlepSeni skokem. Vyznamnd zmeéna, které ptedchézelo obdobi drobnych
zmén. Udrzovani zajiStuje management, ten ma za ukol stanovit normy, pravidla a po-
stupy ¢innosti. Dulezité je kontrolovat dodrzovani téchto norem. Kazdy pracovnik musi

zachovavat stanovené normy. Imai (2005).

Existuje mnoho dil¢ich metod a postupt, jak zlepSovat praci. VZdycky se jedna
0 odstranovani ztrat. Je mozné preferovat rizné metody, tim padem se i pfistupy jed-
notlivych podniki mohou lisit. ZaleZi na tom, co se vyrabi a jaky druh vyroby je pouZzi-
véan (napf. hromadna, kusova, sériova a dalsi). P¥i aplikaci Stihlé vyroby si kazdy pod-
nik vybere pro sebe ty nejvhodnéjsi metody a postupy, které upfednostni. Ty pak zavadi

ve spolupraci se zaméstnanci.

Vyznam lidského faktoru a osobni zodpovédnost

vazuje spravna komunikace se zaméstnanci a jejich piijeti implementace Stihlé vyroby.
Zakladem je, aby kazdy zaméstnanec znal svou praci, odpovédnost a kompetenci, byl
motivovan a aktivné se podilel na procesu neustalého zlepSovani. (Vachal, Vochozka &

kolektiv, 2013).
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3. Cil a metodika prace

3.1 Cil prace

Cilem mé diplomové prace na téma ,,Odhalovani ztrat ve vyrobé* je analyzovat sou-
asnou vyrobu ve spoleénosti Intertell, s. r. o. sidlici v Janovicich nad Uhlavou, zjistit
existujici ztraty Vv oblasti fizeni vyroby a prace. Navrhnout Zadouci opatieni k jejich

odstranéni.

3.2 Metodika prace
Prace je rozdé€lena na literarni piehled a praktickou ¢ast. Postup vypracovani diplo-

mové prace na téma ,,Odhalovani ztrat ve vyrob&* je popsany nize.

Literarni prehled

Vsechny potiebné informace pro zpracovani literarniho piehledu jsem cerpala
z odborné literatury. Mezi zékladni prameny patii knihy, které se zamétuji na vyrobu,
Stihlou vyrobu, standardizaci, metody zlepSovani a ztraty. Jsou zde vysvétlené zakladni
pojmy, postupy a metody. Zdroje jsou citovany podle normy APA 6 a jsou k vidéni

Vv seznamu literarnich zdroji.

Prakticka ¢ast

Informace pro vypracovani praktické ¢asti byly Cerpany z interni dokumentace, in-
ternetovych stranek spole¢nosti, z rozhovorl se zaméstnanci spole¢nosti a pozorovanim.

Zaméstnanci odpovidali na ptedem piipravené otazky. Tvoii ji Ctyfi Casti:

e Charakteristika podniku
e Procesy a realizace vyroby
e (Odhalovani ztrat a navrhy na jejich odstranéni

e Kontrola ve vyrobnim procesu a vy¢isleni ztrat

Pro vypocet poctu obrati zasob za rok byl pouzit vzorec:

Obrat zasob = trzby / zasoby (1)
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Pouzité metody

V diplomové préci byly pouzity tfi metody pro vyzkum. Konkrétné se jednalo o po-

zorovani, analyzu internich dokumenti a nefizeny rozhovor.

1) Pozorovani

Pfedmétem pozorovani byl sklad, vyroba a doprava. Jeden den v lednu r. 2017 pro-
bihala navstéva skladu. Na vyrobu jsem se zaméftila jeden den v unoru roku 2017, kon-
krétng dvé smény po 12 hod. Cetnost navozi byla sledovana v jednom pracovnim tydnu

v lednu roku 2017. Pozorovanim jsem se snazila zjistit mozné ztraty.

2) Analyzy internich dokumenti
Analyzy internich dokumentt slouzily pfedevsim k vy¢isleni ztrat. Tyto dokumenty

se tykaly finan¢ni stranky podniku.

3) Nerizeny rozhovor
Na predem pftipravené otazky odpovidal vedouci vyroby, technik spole¢nosti, ve-

douci kontroly a vedouci skladu. Diky tomu byly ziskany informace o procesech vyro-

by.

Ziskané informace byly podkladem pro analyzovani procest, urceni ztrat a nasledné
navrzeni opatfeni, diky kterym by se dalo ztratdm predchazet. Diplomova prace byla
vytvofena pomoci Microsoft Office Word. Software Microsoft Office Excel byl pouzit

ke zpracovani tabulek a grafii.
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4. Vlastni vyzkum

Pro zpracovani své diplomové prace jsem si vybrala spole¢nost Intertell s r.0., ve

které pracuji tfetim rokem.
4.1 Charakteristika vybraného podniku

4.1.1 Zakladni informace

Spolec¢nost Intertell s r.0. vznikla 18. 3. 1994. Nize jsou uvedeny zakladni informace.
I1C: 00670154

Sidlo: Rozvojova zéna 556, 340 21 Janovice nad Uhlavou, Ceska republika
Zakladni kapital: 400 000,- K¢

Jednatelé: Ing. Lubo$§ Gaborik, Be. Lubo§ Gaborik a Dirk Karau

Obrat za rok 2016: 39 milioni EUR

Obrazek 5: Logo spolecnosti

Intertell

Zdroj: www.intertell.cz
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Firma se zabyva zejména vstfikovanim plastii, montazi vyrobku a flockovanim. Dal-

$im predmétem podnikani je:

- Lisovani kovovych vyrobkl

- Opravy forem

- Povrchové Upravy a svarovani kovl
- Zéamecnictvi

- Nastrojaistvi

Technologie flockovani probiha pomoci elektrostatického nanaseni textilni stfize na
plastové vylisky, které jsou opatiené lepidlem. Spole¢nost flockuje dily pro automobi-
lovy primysl v zavodé v Liberci - Machning a v sidle spole¢nosti v Janovicich nad Uh-

lavou.

Proces lisovani spociva ve vstiikovani roztaveného granulatu (materidlu) do dutiny
formy. Nékteré dily spolecnost lisuje pomoci dusiku. Diky tomu jsou vyrobky duté
a lehké. Pied zatuhnutim materidlu se vstiikne do formy dusik, ktery vytlaci material

Z vnitiku neztuhlého dilu.

4.1.2 Popis podniku Intertell s.r.o.

Obchodni spole¢nost v roce 2016 oslavila vyroc¢i 22 let. Jeji sidlo se nachazi nedale-
ko statnich hranic se SRN, a to v Janovicich nad Uhlavou. Zavod v Janovicich ma &tyfi
budovy (velky sklad se vstiikolisovnou a néstrojarnou, budovu s kancelafemi a jidelnou,
montaze a flockovnu). Rozestavéna je nova hala, kde bude lakovna, nastrojarna a sklad.

Celkem je v Janovicich kolem 350 zaméstnancu.

Firma Intertell ma jesté¢ dvé pobocky. Jedna ma sidlo v Machning, to je cca. 8 km od
Liberce. V zavod¢ v Machniné je celkem 60 zamé&stnanct a provadi se zde povrchové
upravy technologii Flock. Druha pobocka ma sidlo v Klatovech. Zde se nachazeji mon-

taze. Stav zaméstnancl v Klatovech je 100 montdznich délnika.

Intertell spol. s r.o. se specializujeme na vyvoj, vyrobu a montaz vyrobka z plasti
a kovii pro prumysl. Ve vyrobnich procesech vyuziva moderni technologie. Plochu
7.500 m? zaujimaji vyrobni a skladovaci plochy. Ve spolecnosti pracuje vice jak 500

zameéstnancu.
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Spole¢nost vyuziva informacni systém SAP, ktery umoziluje dokonaly piehled
0 vSech jednotlivych procesech, které ve spole¢nosti probihaji. Data vyuzivaji vSichni
zamestnanci. SAP slouzi i k zobrazovani vykonnosti spolecnosti. Piimo pro zédkazniky
Z automobilového primyslu je navrzen modul Sappy Car, ktery vybrana spole¢nost vy-

uziva.

Firma poskytuje komplexni servis od vyvoje vyrobki, néstrojii a piipravka vcéetné
jejich vlastni vyroby. Konstruktéti pracuji s grafickym 3D softwarem. Spole¢nost po-
skytuje povrchové upravy, barevné potisky ve vysoké kvalité. Galvanické pokovovani
zinkem, niklem a mosazi zajiStujeme ve spoluprdci s renomovanymi galvanovnami

Vv CR 1 zahranic¢i.

Mezi zakazniky firmy patii firma Playmobil, ktera vyrabi hracky pro déti. Dalsimi
jsou naptiklad Draxlmaier, BOS, Borgers, Fehrer. Pro tyto firmy vyrabi Intertell rizné
komponenty do automobild. Je$t€¢ nesmime zapomenout na firmu Samsonite, Magna,

Franzen Solingen.

4.1.3 Historie
Spolecnost Intertell spol. s r.0. vznikla dne 18. biezna 1994, kdy byla zapsana do

obchodniho rejstiiku. Hned od vzniku se spolecnost specializovala na montdz zamka,
drzatek a jinych komponenti z plasti a kovil pro vyrobu kufrt a dilt pro galanterni vy-
robu. Prvni rok pracovalo ve firmé pouhych pét zaméstnanct. Poté se spolecnost roz-
rostla na 80 pracovnikl. Spole¢nost Franzen Séhne GmbH & Co KG se sidlem
Vv Solingenu byla jedinym odbératelem. Firma Intertell se rozhodla v roce 1995 postavit
vlastni vstfikolisovnu. Hlavnim diivodem bylo uspora ndklada. Vsttikolisovna byla po-
stavena zacatkem roku 1996. Do vyroby bylo uvedeno osm vstiikolisii znacky Arburg.
Tato investice vyznamng ptispéla k rozvoji spole¢nosti. Zavedeni vstiikolisovacich stro-

Ji ve vyrobe prispélo ke zvyseni pfidané hodnoty praci provadénych spole¢nosti.

V kvétnu 1998 bylo ukonceno budovani vyrobni struktury spole¢nosti a vznikla ser-
visni firma, kterd nabizi sluzby v nasledujicich oblastech: specializované montaze vy-
robktll dle pozadavku zakaznik, vyroba technickych vyliskli z termoplastl vstiikoliso-
vanim, lisovani kovovych vyrobkil na postupovych stfiznych nastrojich, vyvoj a vyroba

montédznich a lisovacich pfipravkil, opravy vstiikolisovacich forem a stfiZznych néstroj.
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V roce 1999 firma zaméstnavala uz 160 zaméstnancii. Spolecnost méla dvé stiediska
a to lisovnu kovii a nastrojarnu. Ukolem néstrojarny byla udrzba a oprava vsttikovacich
forem a stfiznych nastroji. Vytvofilo se oddéleni konstrukce a doslo k rozsifeni naplné
nastrojarny o konstrukci a vyrobu piipravki (montaznich a lisovacich). V tomto roce jiz
firma vlastnila 19 list. Finan¢ni leasing spole¢nost vyuzivala k zabezpeceni novych
investic. O dva roky pozdéji se Intertell s. r. 0. zacal orientovat na automobilovy pramy-

sl.

Rok 2002 byl vyznamny tim, Ze byla zahajena spoluprace s némeckou firmou
OLHO-Technik Oleff & Holtmann OHG. Ta piispéla k profesnimu vyvoji spole¢nosti.
Doslo k podstatnému zlepSeni v oblasti technického vybaveni a organizace prace vstii-
kolisovny, ke zméné organizacni struktury spole¢nosti. Firma Intertell nabyla nové zna-

losti v oblasti fizeni systému jakosti.

V roce 2004 ziskala spole¢nost kontrakt na lisovani plastovych dili a jejich montéz
pro novou verzi automobilu Skoda Octavia. Ten pfispél k zvyseni hospodaiského vy-

sledku. Ro¢ni obrat byl vice jak 9 mil. EUR a pocet zaméstnanct vzrostl na 245 lidi.

V pribéhu roku 2006 se rozhodlo o nové investici. Ta se tykala nového zévodu,
konkrétné vstiikolisovny. Veskera vyroba probihala ve vyrobnich halach v Klatovech.
TéhoZz roku spolecnost zacala pouzivat informacni systém SAP, ktery pfispél

Kk vylepseni logistickych procest a planovani vyroby.

Za&atkem 2007 byla zahajena vystavba nové vstiikolisovny v Janovicich nad Uhla-
vou. Koncem 2007 uz odstartovala vyroba v této nové hale. Vstiikolisovna byla vyba-
vena 33 lisy. Spolecnost Intertell na konci tohoto roku uz zaméstnavala 450 zaméstnan-

o

Cu.

Rok 2007 byl vyznamny i z hlediska rozsiteni vyroby o povrchovou tpravu plasti
tzv. flockovani. Tato technologie spociva v nanasSeni textilni stfize na povrch plasti.
Flockovani je rozsifeno zejména v automobilovém primyslu. O rok pozdéji doslo
k omezeni spoluprace s firmou OLHO Technik. S pfichodem krize se spolecnost roz-
hodla vice se vénovat akvizi¢ni ¢innosti. Dfive se spolecnost zabyvala pouze vyrobou
pro kufrovy primysl. Momentaln¢ tvoii vyroba pro kufrovy pramysl pouze 30%

z produkce.
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V letech 2009-2010 se firma po krizi stabilizovala a vytvofila dostatecné financni
ptedpoklady do dal$ich obdobi. Spole¢nost méa dva spole¢niky: MBF INVEST s.r.0. —
podil na zdkladnim kapitalu 50% GABO INVEST s.r.o. — podil na zdkladnim kapitalu
50%

V roce 2012 doslo k rozsifeni vstiikolisovny o sklad a v roce 2015 byla postavena

nova flockovna.

Statutarnim organem je jednatel. V soucasné dobé ma spolecnost tfi. Kazdy z nich

jedné samostatné jménem spole¢nosti Intertell.

4.1.4 Konkurence

Mezi nejvétsi konkurenty ve vstiikolisovani plastii patii spolecnosti:

e Alfa Plastic — tato spole¢nost stejné jako Intertell s.r.o. vyrabi pro firmu Samso-
nite

e Plastik HT a.s.

e Key Plastisc

e Okula Nyrsko

e Plzenské dilo v.d.

Ve flockovani patfi mezi konkurenci spole¢nost Jelinek s.r.o. U této vyroby je mno-
hem mensi konkurence nez u lisovani plasti. Divodem je know how, které je pro vyro-

bu velmi dulezité.

4.1.5 Portfolio vyrobku

Spole¢nost se zabyva zejména vyrobou hracek, dily pro automotiv a komponenty na
kufry.
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Komponenty na kufry — kolecka, drzatka, zamky., teleskopy

Obrazek 6: Kolecka na kufry

Zdroj: interni dokumentace spole¢nosti Intertell, s.r.o.

Obrazek 7: Zamky na kufry

Zdroj: interni dokumentace spole¢nosti Intertell, s.r.o.

Obrazek 8: Teleskop

Zdroj: interni dokumentace spole¢nosti Intertell, s.r.o.
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Hracky pro déti

Obrazek 9: Hracky na piskovisté

Zdroj: interni dokumentace spole¢nosti Intertell, s.r.o.

Dily pro automotiv

Obrazek 10: Dil pro automotiv

Zdroj: interni dokumentace spole¢nosti Intertell, s.r.o.

Obrazek 11: Dil pro automotiv

Zdroj: interni dokumentace spolecnosti Intertell, s.r.o.
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Kufry na motorky

Obrazek 12: Kufr

Zdroj: interni dokumentace spole¢nosti Intertell, s.r.o.

4.1.6 Certifikace

Spole¢nost Intertell s r.0. je certifikovana dle mezinarodni normy ISO/TS
16949:2009, I1SO 9001:2008, ISO 14001:2004. Firma dodrzuje trvale piedpisy ochrany

zivotniho prostiedi, ochrany zdravi a bezpe¢nosti prace.

Certifikaci provadi spoleénost TUV NORD CERT GmbH. Kazdy rok probiha audit

a jednou za tfi roky je obnoveni certifikace.

Seznam certifikata

Certifikat EN ISO 14001:2004 — Vyroba a montaz z termoplastd a kovl pro primysl.
Certifikat EN ISO 9001:2008 — Technické flokovani vyrobkt

Certifikat EN ISO 9001:2008 — Vyroba a montaz vyrobkt z termoplastti a kovti pro

prumysl. Technické flokovani vyrobkii.
Certifikat EN ISO 9001:2008 — Ptiloha k certifikatu

Certifikat ISO/TS 16949:2009 — Vyroba vyrobkt z termoplastti. Vyroba poflokovanych

dilt a technické flokovani vyrobk.

Certifikat ISO/TS 16949:2009 — Vyroba poflokovanych dild a technické flokovani vy-
robk.
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4.1.7 Organizacni struktura

Podle poétu zaméstnanci (nad 500) patii Intertell s.r.o. k velkym organizacim. Pro

spolecnost jsou duleziti kvalifikovani zaméstnanci. Proto mé na kazdy rok stanoveny

plan skoleni. Obrazku €. 13 je zobrazena organiza¢ni struktura spole¢nosti Intertell.

Obrazek 13: Organizaéni struktura

Logistika

Personalistika

Projekty Technolog b= Technolog

ﬁ Technolog

-{ Flok Vjroba b= wjroba
L

+ Wjraba

Zdroj: interni dokumentace spole¢nosti Intertell, s.r.0.

5

£

— Sklad

:

Environment je proces z oblasti podplirnych procest. Jeho vlastnikem je ekolog spo-

le¢nosti. Ochrana zivotniho prostiedi je pro spole¢nost Intertell spol. s r.o. velice dulezi-

tym cilem a néstrojem. Snazi se maximaln¢ o to, aby jeji veskeré ¢innosti byly nastave-

ny, fizeny a vykonavany tak, aby jejich pfipadné negativni dopady na Zivotni prostiedi

byly eliminovany na co nejniz$i uroven.

Spolecnost se snazi snizovat spotiebu energii a surovin v souladu s védeckym

a technickym poznanim. Zajistit fadné skladovani, zpracovani a likvidaci obalti a odpa-

da. Dale pouzivat prednostné ekologicky Setrné materialy, vyrobky, technologie a sluz-

by. Tento proces kontroluje zasady a pravidla pro nakladani s odpady produkovanymi

firmou. Kazdy vedouci stfedisek musi zabezpeCovat tfidéni odpadl podle druhu na

svych sttediscich.
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K7. 2. 2017 byl stav v Liberci 60 zaméstnancti, v Janovicich nad Uhlavou
a v Klatovech 443 zaméstnanci. Jak je z grafu ¢. 3 patrné, ve skladu bylo 14 pracovni-
kt, 45 THP pracovnikid, 20 zaméstnancl technické kontroly, 9 zaméstnanct udrzby,
13 materialistt, 1 zaméstnanec lisovny kovt, 5 mistra, 8 vratnych, 196 délnic pracuji-
cich na montazich, 3 domaci pracovnice, 8§ manipulantli na montédzich, 41 pracovnikl
obsluhujicich lisy, 16 sefizovaci list, 13 zaméstnancli néstrojarny a 45 pracovnikl

na flockovné.

Graf 3: Stavy zaméstnanct

Zaméstnanci v Janovicich nad Uhlavou a v Klatovech

sklad; 14

technicka
kontrola; 20

nastrojarna; 13

sefizovaci; 16
udrzba; 9

vratni; 8

uklid; 6

manipulant , \
montaze; 8 4/ \
domaci /

pracovnice; 3 délnice; 196

Zdroj: vlastni zpracovani

4.2 Procesy a realizace vyroby
Ve firm¢ probiha celkem 24 procest. Kazdy z nich ma uréené kritérium hodnoceni

efektivnosti. Tyto procesy jsou rozdélené do tii oblasti.
1) Ridici procesy — fizeni organizace a fizeni lidskych zdrojt
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2) Procesy realizace — obchod, navrh a vyvoj, piijem zakazek, nakup, planovani vyroby,
skladovani, lisovani vyrobkt z plastl, lisovani vyrobkil z kovii, montéz, flokovani, la-

kovani — outsourcing, nastrojarna, udrzba

3) Podpiirné procesy — fizeni dokumentace a zaznamu, metrologie, kontrola a zkousky,

fizeni neshod, ndpravna opatieni, trvalé zlepsovani, interni audit a environment

Schéma 1: Procesy

Realizace vyrobku

- lisovani plastd
. = lisovani kovi
Udriba
- flockovani
. SKLADOVANI NAKUP PRIJEM NAVRH A OBCHOD
- montaze ZAKAZEK VYVO)
- lakovani *
Planovani
vyroby > - néstrojérna

* outsourcing

AN N

Rizeni dokumentace
Metrologie
Kontrola a zkouseni
Rizeni neshod
Népravna opatfeni
Trvalé zlepSovani
Interni audity
HW a SW
Environment

. Rizeni organizace
Rizeni lidskych zdroji

Podpiimé procesy Ridici procesy

Zdroj: interni dokumentace spole¢nosti Intertell, s.r.o.

V nize uvedené tabulce €. 1 jsou vypsané procesy realizace vyroby, jejich garanti

a hlavni ¢innosti kazdého jednotlivého procesu.
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Tabulka 1: Procesy

Garant pro-

Procesy Cinnost
cesu
sledovani pozadavkl zakaznikd, sledovani spokojenos-
Reditel spo- ti zakaznikd, sledovani legislativniho a normativniho
Obchod v . prostiedi, sledovani dopadu na Zivotni prostiedi, strate-
1
ecnost gicky plan prodeje a akvizice, komunikace se zékazni-
kem
Vedouci stie- | Prezkoumani/ doplnéni zadani, planovani ndvrhu a
Navrh a v{voj diska Navrh a Vyvoj ev,vzpracovéni dokumentgce na’w’rhu, pfezkvoum:émi
I / ovéfeni dokumentace, validace navrhu, zménové
Vyvoj fizeni
Piiem zakazek Vedouci lo- prezkouméni objednavek
J gistiky potvrzeni objednavek do systému SAP

Nakup

Vedouci na-
kupu

piijem pozadavku na nakupovani, specifikace objed-
navky, vybér dodavatele / uplatnéni objednavky, hod-
noceni dodavek, hodnoceni dodavatelu

Planovani vyroby

Vedouci vy-

prezkoumani zadani pro realizaci vyrobku, planovani a
sledovani pfedvyrobnich etap, koordinace vyrobnich

roby stiedisek
Skladovéani Vedouci manipulace, ochrana a baleni
skladu skladovani ve vSech skladech spole¢nosti
vystaveni eviden¢nich listl vyrobkd, obstarani a pii-
Lisovani vyrobku Vedouci prava materlalB, ko,mprletace’: dokuvrrnent’ace pro vyrobu,
last tikoli pfiprava a sefizeni vyrobniho zafizeni - vyroba zku-
Z plastu VSHIKOLSOVIY | gepynich kusi, uvolnéni vyroby, operativni fizeni liso-
vani vyrobki z plastu
zpracovani planu vyroby stiediska, kompletace doku-
Lisovani vyrobku Vedouci 5 mentac?’ pro Vy’robu,’obstaf?m I?naterlalu
k sikoli piiprava a sefizeni vyrobniho zafizeni - vyroba zku-
Z kovu Vstrikolisovny | gepnich kusi, uvolnéni vyroby technickou kontrolou,
operativni fizeni lisovani vyrobku z kovu
planovani vyroby, obstarani a ptiprava komponent,
Vedouci kompletace dokumentti pro vyrobu
Montaz 4z kontrola a sefizeni vyrobnich ptipravka, pfezkoumani /
montazi doplnéni odborné zpuisobilosti pracovniki, operativni
fizeni montaze
vystaveni eviden¢nich listt vyrobku, obstarani a pfi-
Vedouci floc- | Prava materialu, kompletace dokumentace pro vyrobu,
Flockovani K piiprava a sefizeni vyrobniho zafizeni, vyroba zkuseb-
ovny nich kust, uvolnéni vyroby mistrem vyroby, operativni
fizeni procesu flokovani
Nastroiarma Vedouci na- | piezkoumani objednavek na opravu nastrojt, idrzba
J strojarny nastrojl a realizace oprav nastroju
) spolupracuje s ostatnimi vyrobnimi stiedisky pii pro-
Udrsba Technik spo- | vadéni b&znych a dilenskych, udrzeb i stfednich oprav,
le¢nosti zhotovuje technologické ptipravky pro potiebu vyroby,

prediktivni Gdrzba je omezena na vizualni kontrolu

Zdroj: vlastni zpracovani
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4.2.1 Lisovani plastu

Na zaklad¢ ru¢né zadanych ¢i ptes EDI propadlych objednavek nebo odvolavek, do
informac¢niho systému SAP, se automaticky generuje plan vyroby. Ten pak operativné
upravuje pracovnik, ktery ma na starosti planovani vyroby. Pro sestavovani planu jsou
dalezité terminy expedice. Pfednostné se vyrab¢ji dily pro automotiv. U dili pro auto-
motiv je v kmenovych datech vyrobku nastavena 14-ti denni pojistna zasoba. Na zakla-
d¢ planu vyroby se tiskne vyrobni dokumentace ke kazdému vyrobku. Na obrazku ¢. 14

je vidét, jak plan vyroby vypada.

Obrazek 14: Plan vyroby
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Zdroj: interni dokumentace spole¢nosti Intertell, s.r.0.

Z programu pro planovani vyroby Unicos lze zjistit data ke ¢tyfem kategoriim.

1) Planovaci tabule — z ni je mozné zjistit pocet obsluh na jednotlivé smény, pocet
vymeén za smeénu, rozpis zameéstnancli na smeénu, jak dlouho bude trvat planova-
na zakazka, kolik kust se bude vyrabét v dané zakdzce, planované udrzby, jaké
byly zadvady na formach, jaké bylo vytiZeni a prehled kapacit

2) Vyhled — vSechny odvolavky z informacniho systému Sap, na jakém stroji se ma
vyrobek lisovat, kdy ma zacit vyroba, z jakého materidlu se ma vyrabét, kolik

kust a cyklus na vyrobu jednoho kusu
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3) Opravy forem — zaznamy vsech zavad u forem (jaka oprava a kdo ji provedl),
pravidelna tidrzba forem a zda ma forma greifer (slouzi k vyjimani dila z formy)
4) SuSeni materialu — seznam vSech susek (celkem jich ma spole¢nost 37), jaky

material se v jaké suSce susi, parametry suseni (Cas a teplota)

Plan vyroby slouzi i pro zjisténi potfebného materialu pro vyrobu. Vedouci stfediska
ma za ukol predavat kazdy den pozadavek na material vedoucimu skladu. Pracovnici

lisovny poté musi provéfit material, identifikaci, Sarzi a pfifadit material k lisu.

Ke kazdému vyrobku, ktery se ma lisovat je prifazena tato dokumentace:
- eviden¢ni list vyrobku

- identifikac¢ni Stitky vyrobku

- pracovni postup pro sefizeni a balici ptepis

- zdznam o nastavenych hodnotach

- pracovni postup operatora lisu

- formulaft postup pii vyméné forem — nasazeni formy na lis / sundani formy z lisu
Nastrojarna na zékladé planu pripravi a vyda formy do vstiikolisovny.

Setfizovaci maji za kol sundat formu, kterd na lisu byla a poté nasadit pozadovanou
formu. Dale provedou kontrolu vymény granulatu, barvy, zapoji potiebné periferie

a nastavi parametry stroje podle pracovniho postupu. Vylisuje se vyrobni zkuSebni kus.

Nasleduje tloha kontroly. Ta musi porovnat zkuSebni kus s referencnim vzorkem.
Pokud bude zkuSebni kus shodny s referencnim vzorkem, dojde k uvolnéni sériové vy-
roby. V opa¢ném piipad¢ dostane setfizova¢ pokyn od kontroly k upravé parametrii na
stroji, které¢ povedou k uvolnéni vyroby. Sefizova¢ nasledné zaznamena parametry stro-
je do formulafe. Kontrola vystavuje na vzorek Stitek o schvéleni a ten dé sefizovaci.
Poté dojde k zahdjeni sériové vyroby. Vedouci smény muize piedat obsluze stroje vyro-

bu az po schvaleni vzorku.
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Néapli prace zaméstnancu vstiikolisovny

e Obsluha vstiikolisu

- odebira a uklada hotové vyrobky dle baliciho ptedpisu a pracovniho postupu operatora
lisu
- sleduje jakostni znaky vyrobki,
- pti vyskytu poruchy nebo zjisténi neshody vyrobku informuje sefizovace.
e Sefizovac
- provadi vymény nastrojui podle planu vyroby
- v prib&hu procesu provadi operativni kontroly procesu

- pti vyskytu neshody vyrobku je povinen zastavit vyrobu na piislusném vyrobnim zaii-

zeni,
- provadi nové¢ sefizeni stroje k dosazeni shody. O novém sefizeni provede zaznam.

e Vedouci smény

- sleduje pribeh vyroby ve vstiikolisovné,
- operativné fesi vzniklé problémy.

e Pracovnik QS

- v intervalech stanovenych kontrolnim postupem provétuje, a kde je to stanoveno kon-

trolnim postupem, potvrzuje (zaznamenava) shodu vyrobku, provadi stanovena méteni
Vstrikolisy

Celkem ma spolecnost 53 vstiikolist znacky Arburg, Krauss Maffei a Demag Ergo-

tech, které jsou rozdélené do skupin podle zaviraci sily.
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Tabulka 2: Vstiikolisy

Velikost stroji Pocet stroji
do35t 8
do 50t 5
80-110t 17
130t 4
150 - 200t 10
250 -300t 2
350t 4
650 t 1
950 t 1
1600 t 1
Celkem 53

Zdroj: vlastni zpracovani
Vyrobky miiZeme podle % obsluhy rozdélit do nékolika kategorii:

5 % obsluha — dily padaji pfimo do kartont, nemusi se skladat, obsluha jen karton zale-

pi a d& na néj etiketu

7 % obsluha - dily padaji do kartonu, obsluha ma za tikol vyndat vtoky, zalepit karton
a dat etiketu

15 % obsluha — dily se skladaji do obalu nebo se tiidi dily na levé a pravé
20 % obsluha — dily se skladaji do obalil, naro¢né&jsi ptiprava oball

40 % obsluha — dily se bali do pénového prokladu

60 % obsluha — lehky ofez dilt, poté se dily skladaji do obalti

70 % obsluha — slozit&jsi ofez dild, poté se dily skladaji do obald

80 % obsluha — velky ofez dilt, poté se dily skladaji do obalti

100 % obsluha — obsluha musi dily vyndat z lisu, ofezat dily a zabalit
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4.2.2 Montaze

Plan pro montdze se generuje automaticky, ale mize ho operativné upravovat ve-
douci montdzi. Na zaklad¢ planu predava vedouci tkoly mistrim. Mistr musi sepsat
pozadavek na material pro sklad. Ten pak, za pomoci manipula¢nich délniki, ptezkou-
ma identifikaci a odveze material na montaze. Ke kazdému vyrobku musi mistr pfiradit
identifikac¢ni Stitky vyrobku a pracovni postup. Dilezité je zkontrolovat pted zahajenim
montazi zpusobilost vyrobnich pfipravkii. Montaze probihaji podle pracovnich postupt
jednotlivych vyrobkt s vyuzitim jednoduchych montéznich ptipravka nebo ru¢né. Mon-
tdzni pripravky jsou pravidelné kontrolovany a udrzovany. Ve spolecnosti se vedou za-

znamy o udrzbé.

Naplii prace zaméstnanci montazi
e Mistr
- sleduje priabéh montaznich operaci
- provani mezioperacni kontroly ve svéfené oblasti,
- spolupracuje s ptislusnymi pracovniky technické kontroly,
- operativné fesi vzniklé problémy na svéfeném useku stiediska Montaze

e Vedouci stiediska Montaze

- planuje a tidi ¢innost stiediska,
- sleduje pribeh vyroby ve sttedisku, kontroluje ¢innost mistra
- operativné fesi vzniklé problémy.

e Délnik

- provadi vyrobni a kontrolni operace podle pracovniho postupu. V piipadé zjisténi ne-

shody informuje mistra.
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4.3 Odhalovani ztrat a navrhy na jejich odstranéni

V lednu a tnoru roku 2017 jsem se zaméiila na odhalovani ztrat ve vyrobé spolec-
nosti Intertell s r.o. Zakladni fungovani procesti znam a dal$i potfebné informace jsem
ziskavala od vedoucich oddéleni a pozorovanim. Nize budou popsany ztraty, které jsem

odhalila a navrhy, jak by bylo mozné témto ztratam piedejit.

4.3.1 Zasoby

Mezi materialy patii granulaty, barviva, maziva, plniva, paskovina, ocenéné obaly,

material dodany zdkaznikem, flock a ostatni material.

Do skupiny plastové vylisky se fadi polotovary montaze, polotovary kovolisovny,

polotovary kooperace (po povrchové tprave), plastové vylisky a ostatni polotovary.

Jako posledni je skupina, kam patii: vyrobky montaze, vyrobky kovolisovny, vyrob-
ky zavodu Liberec (flockované vyrobky), flockované vyrobky zavodu Janovice, plasto-

vé vylisky a ostatni vyrobky.

U hotovych vyrobk, které jsou pro automobilovy primysl, se drZi pojistna zasoba.
Ta je ma byt velkd byt 14 dni. U ostatnich vyrobkli se vyrabi na objednavky tak, aby

byly terminy splnény vcas.

U materiala se drzi pojistné zadsoby. Pokud stav materidlu klesne pod nastavenou po-
jistnou zdsobu, pracovnik ndkupu objedna material. U nékterych materialt ma spolec-
nost zasoby v konsigna¢nim skladu. PoZadavek na nakup materidlu pro zakdzku vznika

okamzikem zadani objednavky nebo odvolavky do informac¢niho systému SAP.

Tabulka 3: Podet obrati zasob za rok

Rok 2016 Rok 2015
Material 10,04 7,91
Plastové vylisky 17,00 16,11
Vyrobky 51,53 40,12

Zdroj: vlastni zpracovani

Pocet obratii zasob za rok ukazuje, kolikrat byly zasoby ve spolecnosti prodany
a znovu uskladnény. Z tabulky €. 2 je vidét, Ze oproti roku 2015 se zvysila doba obratu

materidlu, plastovych vyliskli a vyrobki. Obrat zasob materialu byl za rok 2016 10,04
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obratek, u plastovych vyliskli 17 obratek a vyrobky 51,53 obratek. Nejptiznivéji vycha-
zi ukazatel u vyrobkl. Spolecnost tedy nevynakladd tolik finan¢nich prostfedkti na
uskladnovani vyrobkii. V porovnani roku 2015 s rokem 2016 je rostouci pocet obratek
u materialu, plastovych vyliski i vyrobkl pro firmu ptiznivy. Znaci zlepSeni efektivnos-

ti pfi fizeni materidlu.

Na konci kazdého roku se materidly, plastové vylisky i vyrobky, které jsou bez po-

hybu 2 roky, odepisuji.

Nizky obrat zasob jsem za posledni Ctvrt rok zjistila u vyrobku ,,Spielfliache
Fussbal* pro némeckého zakaznika Playmobil. Obrat zasob byl 0,66 obratek za obdobi
1.11. 2016 az 31. 1. 2017. Je to zpisobeno tim, ze na tento projekt byly dalsi zakéazky

az na konec unora roku 2017. Posledni expedice tohoto vyrobku byla v fijnu roku 2016.

4.3.2 Skladovani

Skladovaci prostory se nachézeji v Klatovech, v Janovicich nad Uhlavou v budové
vstiikolisovny, na flockovné a v arealu, kde byl v r. 2016 postaven stan, ktery je urceni

pro skladovani obalt a materidlii. Ve skladech se dodrzuje princip FIFO.

V ptijmovém skladu jsou ulozeny dodavky pro potiebu spolec¢nosti, které musi projit
vstupni piejimkou a ovéfenim kvality. Po skonceni vstupni kontroly se dodavky posou-

vaji do skladu materialu a komponentd.

Skladovani materialu a komponent musi byt zajiStovana potiebna identifikace.

Vydej materialu a komponent organizuje vedouci skladu.

Dale existuji mezisklady, kde se ukladaji rozpracované vyrobky mezi jednotlivymi
technologickymi operacemi. ZvlaStnim druhem meziskladu je prostor uréeny k separaci
neshodnych vyrobku zjisténych v prubéhu vyrobniho procesu. Ten vymezuje vedouci
tiseku Rizeni kvality a ukladani / odebirani vyrobki do / z tohoto prostoru mohou pro-

vadét pouze zaméstnanci technické kontroly.

Expedi¢ni sklad slouzi k ukladani hotovych vyrobki. Vyrobky jsou zde skladovany

od chvile jejich zhotoveni do expedice zdkaznikovi.

45



Ve skladu je problém s velkymi obaly, jako jsou gitterboxy a KTP obaly. Spolecnost
ma ve skladu vyskové regaly ur¢ené pro skladovani na paleté na nosniky regalu. Z toho-
to davodu je mozné skladovat gitterboxy a KTP obaly jen v piizemi regalti. V posledni
dob¢ narostla vyroba, ktera se bali do téchto obalti. Pro nedostate¢né misto v pfizemi
regalii se obaly skladuji i v ulickach. To zpasobuje zbyteéné pohyby. Pokud je potfeba
pfipravit na expedici material z regélové pozice, skladnik si musi nejdiive uvolnit misto
Vv ulicce, aby se mohl dostat k regalim. Dne 23. 2. 2017 bylo volnych 153 pozic

V patrech regald.

Naklady na nevyuzité pozice ve skladu

Za rok se pohybuji naklady na jednu skladovaci pozici 15 Eur. Celkové néklady na
nevyuzité misto v regalech jsou 2.250 Eur. Pro pfepoc¢et EUR na K¢ pouziji kurz 27,02.
Néklady v korunach ¢ini 60.795 K¢. Dalsim nékladem jsou zbytecné pohyby, které

skladnici musi kvuli vyklizeni obalti v ulickach provadét.

Tabulka 4: Vy¢isleni ztrat na nevyuzity prostor ve skladu

Pocet pozic ve skladu Néklady na 1 pozici Néklady celkem

150 15 Eur 2.250 Eur

Zdroj: vlastni zpracovani

Navrh

Situaci by mohlo vyfesit potfizeni ocelovych rosti nebo dievénych polic ptimo urce-
nych do regall, diky kterym by se dalo vyuZzit volné misto v patrech regalii. Cena oce-
lového rostu je kolem 4.000 K¢ a cena dievéné police je 2.000 K&. Celkem bych navr-
hovala poftidit 150 kusti rosti (polic). Firma méla v minulém roce dobry obrat, proto by
financovala pofizeni z vlastnich zdroji. Celkové néklady na ob¢ varianty jsou vycislené

v tabulce ¢. 5.
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Tabulka 5: Vy¢isleni investice do rostl

Ocelovy rost Drievéna police
Cena za 1 kus 4.000 K¢ 2.000 K¢
Pocet 150 ks 150 ks
Cena celkem 600.000 K¢ 300.000 K¢

Zdroj: vlastni zpracovani

4.3.3 Doprava

Trasa & 1 — Janovice nad Uhlavou a Klatovy

Intertell s.r.o. méa vstfikolisovnu V Janovicich nad Uhlavou, montaZe jsou
v Klatovech, vzdalené 10 km. Kazdy den proto jezdi svozové auto a vozi dily na monté-
ze. Pro prepravu se pouziva nékladni automobil do 3,5t ndkladu s celkovym poctem
14 paletovych mist. Dopravu provadi spedice Prosner s.r.o., ktera ma sidlo v Klatovech.

Sjednana cena za jeden svoz z Janovic nad Uhlavou do Klatov a zpét je 475 K&. Na ob-

razku €. 15 je vidét pfesnd trasa.

Obrazek 15: Mapa - Trasa Janovice nad Uhlavou a Klatovy

] Bezdékov 2
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Zdroj: www.mapy.cz
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Na zésobovani montazi jsem se zaméfila od 23. 1. 2017 do 27. 1. 2017, kdy jsem
sledovala pocet jizd za den a celkovy pocet jizd za tyden. Celkové néklady véetné¢ DPH
Cinily za tyden 11.495 K¢. V tabulce ¢. 3 je zaznamenano, ze v pondéli 23. 1. 2017 jelo
svozové auto Ctyfikrat, v utery 24. 1. 2017 pétkrat, ve stredu 25. 1. 2017 ttikrat, ve ¢tvr-
tek 26. 1. 2017 Ctytikrat a v patek 27. 1. 2017 také ctytikrat. Celkem probéhlo za tyden

20 jizd mezi Janovicemi nad Uhlavou a Klatovami.

Tabulka 6: Svozy: Janovice nad Uhlavou a Klatovy

Datum Pocet jizd Cena za jizdu | Cena celkem
bez DPH bez DPH
23.1.2017 4 475 K¢ 1900 K¢
24.1.2017 5 475 K¢ 2 375 K¢
25.1.2017 3 475 K¢ 1425 K¢
26.1.2017 4 475 K¢ 1900 K¢
27.1.2017 4 475 K¢ 1900 K¢
Celkem 20 - 9500 K¢

Zdroj: vlastni zpracovani
Trasa €. 2 — areal firmy primo Janovice nad Uhlavou

Svozové jizdy probihaji i v arealu v Janovicich nad Uhlavou. Na obrazek ¢&. 16 je
vyobrazena trasa, kterou svozové auto jezdi. Jedna se o zasobovani montazi lisovanymi
dily a nasledné odvéazeni hotovych vyrobkl z mont4dzi do expedi¢niho skladu. Pro pre-
pravu se pouziva ndkladni automobil do 3,5t nakladu s celkovym poctem 14 paletovych

mist.
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Obrazek 16: Mapa - Trasa jizdy po arealu

Zdroj: www.mapy.cz

U svozu v aredlu je sjednand sazba za jednu jizdu 37 Eur. Na svozy v arealu jsem se
také zaméfila v tydnu od 23. 1. 2017 do 27. 1. 2017. Celkem se za tyden uskute¢nilo 18
svozl. Tydenni naklady ¢ini 666 Eur. Pro pifepocet EUR na K¢ byl pouzit kurz 27,02.
Celkem néaklady za tyden cCinily 18.115,2 K¢ bez DPH. Celkové ndklady s DPH
21.919,39 K¢.

Tabulka 7: Svozy v arealu

Datum Pocet jizd | Cena za jizdu | Cena celkem
23.1.2017 3 37,00 Eur 111,00 Eur
24.1.2017 3 37,00 Eur 111,00 Eur
25.1.2017 4 37,00 Eur 148,00 Eur
26.1.2017 4 37,00 Eur 148,00 Eur
27.1.2017 4 37,00 Eur 148,00 Eur
Celkem 18 - 666 Eur

Zdroj: vlastni zpracovani

49




Navrhy

Navrhuji zavedeni expedice montovanych dild pfimo z budovy montazi v Janovicich
nad Uhlavou. Tim by se celkové naklady sniZily na polovinu. Diky tomu by se zbyte¢né
naklady na pfevazeni hotové vyroby a na manipulaci redukovaly. Nyni €ini za tyden
18.115,2 K&. Po zavedeni expedice piimo z budovy montazi v Janovicich nad Uhlavou

by se naklady redukovaly na 9.057,6 K¢.

Tabulka 8: Uspora nakladt za rok

Naklady za tyden Naklady za rok
Piivodni svozy 18.115,2 K¢ 905.760 K¢
Nové svozy 9.057,6 K¢ 452.880 K¢
Rozdil 9.057,6 K¢ 452.880 K¢

Zdroj: vlastni zpracovani

Pokud by se zavedlo expedovani dili pfimo z montaZi v Janovicich nad Uhlavou,
doslo by k celkovému uSetieni 452.880 K¢ za rok. Rok ma celkem 52 tydnii, od toho
jsem odecetla jeden tyden na celozavodni dovolenou v 1été¢ a jeden tyden na Véanoce,

kdy ma firma vzdycky zavieno.

Firma planuje do jednoho roku postavit piimo v Janovicich nad Uhlavou novou ha-
lu, kam by se piest¢hovaly montaze z Klatov. Tuto halu bude financovat z vlastnich
zdrojti. Postaveni novych montaZi piimo v Janovicich nad Uhlavou zptisobi sniZeni ro¢-

nich nédkladl na ptevéazeni zboZzi o0 475.000 K¢.

4.3.4 Vyroba, poruchy stroju

Na lisovné se vyrabi na smény po 12 hodinach. Zaméiila jsem se na vyrobu, dne
15. 2. 2017 od 6 hod. do 16. 2. 2017 do 6 hod. Tedy na dvé smény. Celkovy fond pra-
covni doby 53 stroji byl za 24 hodin 1.272 hodin. Na obrazku ¢. 17 je patrné, jaké bylo

plnéni.
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Obrazek 17: Plan vyroby 15. 2. - 16. 2. 2017

Prehled cinnosti | fond pracovni doby: 24h * 53 stroji = 1272h) strEna L1
od 15.02.2017 06:00 do 16.02.2017 06:00 Vilisinuta 7.2 2097 14:23:50
Intertell
ol Gro
Cinnost % hod
vyroba wyrobku 70,0 890.,6
vymena vstrikovaci formy 238 353
zavada na vstrikovaci formé 3.5 45,0
nedostatek zamestnancu [ 7.3
neni vhodna zakazka pro prislusny stroj 3.8 48,0
ostatni, dklid 31 40,0
Oprava vyrobku ke vzorku 24 30,5
zmena barvy nebo materialu 0.6 8,0
zkouska nastroje 2.0 259
zavada vstrikovaciho stroje, periferii 26 33.0
chybi material 0.3 35
Cigtani formy na stroji 0.7 8.8
Rozjezd wyroby 0,5 5.8
Celkem 1271.6

Zdroj: interni dokumentace spole¢nosti Intertell, s.r.o.

Vyroba vyrobku

Samotny proces lisovani dilt probihal 890,6 hodin z celkového fondu, tedy celkova

vyroba probihala na 70 %.
Vymeéna vstrikovaci formy

Cinnost zahrnuje nasazeni formy na lis a sundani formy z lisu. Ve sledovanych smé-
nach zabrala vymeéna 35,3 hodin (2,8 %). Tato Cinnost je nezbytna a jeji Cas nejde zkra-
tit. Provadi ji sefizovaci.

Zavada na vstiikovaci formé

Jednalo se o tyto zavady:

e Utrzena vyhazovaci ty¢, ktera slouzi k vyjmuti dila z formy — opravu zajistovala
nastrojarna.

e Pretoky na dilech, oprava délici roviny — néstrojarna musela zavafit a zacistit.

e Flek na tvaru — ledovani méla za ukol nastrojarna.

e Skrabnuta vlozka ve formé u pohledového dilu — nastrojarna musela zaplombo-
vat jednu kavitu.

e Vadny snimac polohy vyhazovaci desky formy, opravoval elektrikar.
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Zavady trvaly 45 hodin z celkového fondu. Jednd se o preruseni vyroby, které je
pfedem nepredvidatelné. Mlze byt zptisobeno amortizaci nebo riznymi vlivy pfi vyro-

bé.
Nedostatek zaméstnancu

Spolecnost se potyka v posledni dobé s nedostatkem zaméstnancti. Dne 15. 2. 2017
od 6 hod. do 16. 2. 2017 do 6 hod. chybéla celkem jedna obsluha a jeden sefizovac, cel-
kem tedy vyroba stala kvili nedostatku zaméstnancti 97,3 hodin z celkového fondu
1.272 hodin. V Plzenském kraji je dle CSU nezaméstnanost 3,4 %. Spole¢nost stale

hled4 zaméstnance, zejména d€lniky do vyroby.
Neni vhodna zakazka pro prislusny stroj

Celkem na 1 stroj nebyla vhodna zakéazka, z tohoto diivodu se na stroji nevyrabélo

celych 24 hodin.
Ostatni, uklid

Na vstrikolisovné probihd kazdé pond¢li uklid, pokud je potteba, aby nékteré stroje
byly v provozu, uklid se realizuje jiny den. Na vstiikolisovné se uklizelo 40 hodin

z celkového fondu.
Oprava vyrobku ke vzorku

Sefizovani parametrii vstiikovaciho stroje tak, aby se zkuSebni vzorek shodoval
s referen¢nim vzorkem, ma na starost technolog. Oprava vyrobku ke vzorku trvala 30,5

hodiny z celkového fondu.
Zména barvy nebo materialu

Piebarveni materidlu na jinou barvu. Dil je tvarové stejny, pouze ma jiny odstin. Ta-
to ¢innost trvala dohromady 8 hodiny. Jedna se o preruseni, které je nezbytné a dilezité

pro dal$i pldnovanou vyrobu.
Zkouska nastroje

Technolog vzoroval novy nastroj (formu), ktery pfiSel z Gpravy nebo se jedna o upl-
n¢ novou vyrobu. Celkem vzorovani probihalo na tfech strojich a zabralo 25,9 hodin

Z celkového fondu.
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Zavada vstrikovaciho stroje, periferii

Od 15. 2. 2017 od 6 hod. do 16. 2. 2017 do 6 hod. byly celkem zavady na Ctyiech
strojich a celkem se na nich nevyrabélo 33 hodin z celkového fondu. Toto se stava na-

hodné¢, neda se predvidat. Je diilezité, aby oprava vzdy probéhla rychle.

Prvni zévada byla na stroji, ktery patii do skupiny list se zaviraci silou 80 - 110 t.
Vyroba stala z divodu chyby na koncovém spinaci, ktery fidi pohyb robota v osach.
Opravu provedl vyrobce Wittmann Battenfeld CZ spol. s r.o., ktery pfijel zavadu od-

stranit.

Druhé preruseni vyroby bylo na lisu, ktery patii také do skupiny listi se zaviraci si-
lou 80 - 110 t. Duvodem bylo zaseknuti klapky nasavace a ten zacal propoustét vzduch.
Material se Spatn¢ nasaval (dopliioval). Problém se fesil vyménou klapky. Ne¢kdy se toto

fesi zavafenim. Opravu provadi sami zaméstnanci spolecnosti.

Dale se vyskytla takova porucha, ze nesedéla Spic¢ka vstiikovaci komory u lisu se
zaviraci silou 350 t na vtokové pouzdro formy a tim dos$lo k Gniku materidlu. Ten nebyl
véas zachycen a material se zapekl pod nasypkou. Bylo nutné mechanicky zapeceny

material odsekat a vypalit. Oprava byla provedena zaméstnanci firmy.

Jako posledni Slo o zastaveni vyroby na lisu se zaviraci silou 150 - 200 t. Diky me-

chanickému opotiebeni trysky urcené pro vstfikovani materidlu byla nutna vyména.

Tabulka 9: Vy¢isleni ztrat zptisobenim poruchy stroje

Stroj — dle zaviraci Délka zavady Sazba za 1 hod. Celkové naklady
sily

80-110t 6 hodin 13 Eur 78 Eur
80-110t 8 hodin 13 Eur 104 Eur

150 -200t 7 hodin 15 Eur 105 Eur
350t 12 hodin 23 Eur 276 Eur
Celkem 33 hodin - 576 Eur

Zdroj: vlastni zpracovani

V tabulce €. 9 jsou vycislené prostoje zplisobené zédvadou na vstiikovacim stroji.
KaZzda jednotliva kategorie strojii ma vlastni hodinovou sazbu. Néklady za prostoje byly

celkem 576 Eur.
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Chybi material

Materialista nenechal nasusit dostatek materialu na planovanou vyrobu (material se
musi susit v suSkach) a dale na dal$im stroji dosla ke konci lisovani barva na dokonceni
zakazky. Material tedy chybél 3,5 hodiny z celkového fondu. Jedna se o zbyte¢né preru-
Seni vyroby. Pokud si materialista bude dodrZovat své pracovni povinnosti, nemélo by

K tomuto preruseni viibec dochazet.
Cisténi formy na stroji

Dlvodem jsou napalené dily, ¢iSténi probihalo pomoci suchého ledu a celkem zabra-
lo 8,8 hodin. Vznika nahromadénim spaleného materialu v dezénu formy, proto je dule-

zité u pohledovych dilti provadét ¢isténi formy po urcitém casovém intervalu.
Rozjezd vyroby

Po zavad¢ formy opétovné rozjeti vyroby, ladéni parametrti, schvalovani vzorku.
Dne 15. 2. 2017 od 6 hod. do 16. 2. 2017 do 6 hod. ¢innost trvala 5,8 hodin z celkového

fondu.

Graf 4: Plan vyroby

0,6% H Vyroby vyrobku

2,4%
3,1%

0,5% ® Vyména vsttikovaci formy

3,8%
H Zavada na vstrikovaci formé

3,5% m Nedostatek zaméstnanci

® Neni vhodna zakazKky pro
prislusny stroj

m Ostatni, uklid

2,8%

u Oprava vyrobku ke vzorku

H Zména barvy nebo materialu

Zdroj: vlastni zpracovani
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Graf €. 4 zobrazuje celkovou vyrobu od 15. 2. do 16. 2. 2017, kdy vyroba probihala na
70 %.

Navrhy

Porucha — z4dvada na vstiikovaci formé

Kazdy vyrobek podle naro¢nosti na obsluhu fadime do né€kolika skupin. Od vedou-
ciho vyroby jsem zjistila, ze je ve firmé celkem 32 forem, kde je bodova hodnota obslu-
hy vys$si nez 50 %. To znamen4, Ze na dily je potieba vétsi obsluznost. Bylo by dobré
opravit formy, aby se netvoftily pfetoky na dilech a zavést vyjimani dild robotem, pfipa-
d¢ 1 odstipnuti vtokti. Tim by doslo 1 k minimalizaci obsluznosti. Spolec¢nost Intertell
S r.0. ma vlastni nastrojarnu. Ta by opravy mohla realizovat, popiipadé by se na opra-

vach podilely externi nastrojarny.

Porucha — zavada vstiikovaciho stroje

Podle informaci od technika spole¢nosti by bylo dobré poftidit do zasoby ur€ité na-
hradni dily, aby se dalo pfedchazet v ptipadé poruchy zastaveni listi popiipadé celého
chodu vsttikolisovny. Jednalo by se 0 nahradni dily:

e topné pasy a krouzky ke kazdému jednotlivému lisu

e rezervni suSicky stlateného vzduchu, cena je kolem 5.600 Eur (kompresorovna)

e topné Cidlo, cena 160 Eur (kompresorovna)

e vyvéva pro centralni rozvod materialu, cena 5.300 Eur (centralni fizeni nasava-
ni)

e hadicové vedeni pro rozvod suchého vzduchu, cena vSech hadic by byla 1.000

Eur (centrélni fizeni nasavani)

Oprava vyrobku ke vzorku

Ptinosem pro spolecnost by bylo i zavedeni technologie APC, diky které je mozno
zajistit kvalitu pfimo strojem. Jedna se o inteligentni regulaci parametrt procesu. Kvali-
tu vyrobkii miize negativné ovlivnit celd fada vnéjSich vlivii jako je napfiklad teplota,
vlhkost nebo lidsky faktor. APC udrzuje sefizovacem nastavenou hmotnost dilu v pro-
bihajici vyrob¢ na konstatni hodnoté 1 tehdy, kdyZ pisobenim vnéjsich vlivli dojde ke

zméné parametrd. Tim je zajisténa konstantni kvalita dild.
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Navrhovala bych zavedeni technologie na jeden lis. Diky APC by doslo ke zvyseni
kvality dilt, sniZzeni nakladli na zmetky a material. Vyroba bude efektivngjsi a sefizovac

dokaze rozbehnout vyrobu rychleji.

Nedostatek zaméstnancu

Nedostatek zaméstnancti predstavoval nejvétsi prostoj, kvili kterému stala vyroba.

V soucasné dobé¢ je malo pracovnich sil, proto by bylo dob¢ zavedeni uplné robotizace.

V soucasné dob¢ jsou Ve vstiikolisovné vSechny stroje vybaveny ¢aste¢nou roboti-
zaci. Bud’ se jedna o roboty, které odebiraji vtoky nebo 0 roboty, které vyjimaji dily
z formy. Dva lisy jsou plné robotizovany. Jedna se o lisy, kde se vyrabi blatniky ke ko-
leckim na kufry. Do dopravniku se vkladaji prazdné blistry (obaly), max. vSak
10 blistrii na sebe. Podavac poté posouva blistr po pasu na misto, kam robot sklada dily.
PIny obal se posouva dale po pasu, kde se opét skladaji na sebe. Obsluha musi nakonec

dat plné blistry na paletu.

Obrazek 18: PIn¢ robotizovany lis

Zdroj: interni dokumentace spole¢nosti Intertell, s.r.o.

Navrhuji koupit Sestiosého primyslového robota Kuka. Robot by byl pfipojen k lisu
se zaviraci silou 1600 t. Na tomto stroji se vyrabéji dily pro automotiv a potrebuji
100 % obsluhu. Diky koupi robota by se snizila obsluznost, nahradil by jednu obsluhu

za sménu. Cena robota se pohybuje kolem 45.000 Eur.

Zavedeni Uplné robotizace na jednom stroji by stalo 1.215.900 K¢. Potieba zamést-

nancu by se snizila o dva. Mzda jedné obsluhy lisu je 27.000 K¢. Celkem by se za rok
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usetfily naklady na mzdy za dva zaméstnance ve vysi 648 000 K¢. Navratnost investice

za robotizaci na jednom stroji je 23 mésicil.

Diky robotizaci by se snizila zmetkovitost, snizil by se cyklus vyroby. To by zna-
menalo narust produkce. VSeobecné je narist produktivity dostate¢ny na to, aby zaplatil
investici do robotizace. Zaroven by bylo dosazeno optimalizace nakladd. Pii kontinual-
nim vyuziti robotl jsou roboti mnohem efektivnéjsi nez lidska obsluha. V soucasné do-
bé je nizka nezaméstnanost, proto jedinym moznym feSenim je zavedeni robotii do vy-

roby.

O tradi¢ni praci mluvime, pokud lisovani probiha na lisu za pomoci obsluhy. U to-
hoto pfistupu jsou nizsi ndklady na pofizeni stroje, ale zdroven vyssi naklady na lidskou
praci (ptimé mzdy, socialni pojiSténi, zdravotni pojisténi a jiné). Jak jsem jiz uvadéla,
Vv soucasné dobé¢ je malo pracovnich sil. Kvili tomu maji firmy zvysené naklady na pre-

placeni lidi ¢i pfeskolovani zaméstnancii a za vyhody ke mzdé¢.

Naklady na robotickou praci jsou vyssi pofizovaci naklady (stroj a cena robota).
Naopak variabilni ndklady na vyrobu jsou niz$i nez u tradi¢ni prace. Neni zde zapotiebi

lidska prace.
Na ptikladu nize uvedu ukazku blizké budoucnosti, kdy bude vyhodnéjsi stale vice

a vice nahrazovat lidskou praci tou robotickou.

Tradi¢ni postup: investicni néklady na stroj 40 000 K¢, variabilni naklady (mzdy)
18 K¢/kus

Roboticka prace: pracuje se u stejného stroje 40 000 K¢, investi¢ni naklad na robota je
160 000 K¢, spolu se strojem celkové naklady 200 000 K¢&. Variabilni naklady 14 K¢&/ks

Pii vyrobé kolika kusii bude vhodné zavést praci robota?
40 000 + 18 x =200 000 + 14 x
4 x =160 000
X =40 000

Préci robota bude vhodné zavést pii vyrobé 40 000 kust a vice.
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Kdyby robot pracoval 2 smény a nahradil tak 2 pracovniky:
40 000 + 36 x = 200 000 + 14 x

22 x =160 000
X=7273

Praci robota bude vhodné zavést pii vyrobé = 7 273 kusi a vice. Bod zvratu je zobraze-
ny v grafu ¢. 5.

Graf 5: Grafické znazornéni klasické prace a robotizace

Naklady Bod zvratu
2500000
2000000
1500000 Klasicka prace - 1
zaméstnanec
=—@=— Klasicka prace - 2
1000000 zaméstnanci
==@==Roboticka prace
500000
0 Pocet ks

0 10000 20000 30000 40000 50000 60000

Zdroj: vlastni zpracovani

Dnes uz dochazi k tomu, Ze naklady na robotickou praci se rychle snizuji. To je zpU-
sobeno zvySenou poptavkou a vétsi vétsi produktivitou robotli. VySe uvedené piiklady
slouzi jako ukazka blizké budoucnosti, kdy bude vyhodné&jsi stale vice a vice nahrazovat

lidskou praci robotickou.

4.3.5 Véci na pracovisti
Firma klade dlraz na to, aby zaméstnanci dodrzovali pofadek na pracovisti. Snazi se
zabranit ztratam, které mohou nepotiebné véci na pracovisti zptsobit. Na vstfikolisovné

mohou mit zaméstnanci jen piti a to na vyhrazeném misté. Jinak odkladani véci ¢i oble-
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¢eni je neptipustné. Pii kontrole téchto skutecnosti musim konstatovat, Ze jsem nenasla

zadné nepotiebné véci na vstiikolisovné.

4.4 Kontrola ve vyrobnim procesu a vycisleni ztrat

Vsichni pracovnici, ktefi se podileji na vyrobnim procesu, jsou povinni provadét
kontrolu vysledki své prace. Zjisti-li béhem vyroby nebo pii kontrole kterykoliv pra-
covnik neshodu, pozastavi vykon ¢innosti a ozndmi ji nadfizenému nebo pracovnikovi

kontroly.

V prub¢hu vyroby se provadéji mezioperacni kontroly a zkousky. Kazdy vyrobek
ma stanovenou meziopera¢ni kontrolu a zkousky v pracovnim postupu, ktery je nedil-
nou soucasti vyrobni dokumentace vyrobku. Obsah, ¢etnost a zptisob mezioperacni kon-
troly je zavisly na charakteru vyrobku, popi. na pozadavcich zakaznika. Kontroly se

zaznamenavaji do pfedem piipraveného formulate.

Po skoncéeni vyroby provede mistr dily kone¢nou kontrolu. Pfi ni ovéfi, zda byly

provedeny vSechny pfedepsané mezioperacni kontroly a zkousky.

Vystupni kontrola se provadi bud’ ve vyrobnim stfedisku, ve kterém je vyrobek do-

konc¢en nebo v expedi¢nim skladu. Provadi ji pracovnik oddéleni technické kontroly.

Tabulka 10: Zmetkovitost za rok 2016

Vyrobené mnozstvi 224 498 000 ks 100 %

Celkem zmetky 1 543 000 ks 0,69 %

Zdroj: vlastni zpracovani

Celkem spole¢nost vyrobila v r. 2016 224 498 000 kust. Z toho bylo 1543 000 kust

zmetku.

Tabulka 11: Vy¢isleni celkovych ztrat ve vyrob¢ za rok 2016

Trzby 904 248 959 K¢& 100 %
Ztraty 7 800 000 K¢ 0,86 %
Opraveno 2 300 000 K¢ 0,25 %
Vytazeno zmetkil 5500 000 K¢ 0,61 %

Zdroj: vlastni zpracovani
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Jak je vidét v tabulce €. 7, Cinily celkové trzby 904 248 959 K¢. Ztraty ve vyrobé by-
ly vy¢isleny na 7 800 000 K¢&, z toho byly opraveny vyrobky v hodnoté 2 300 000 K¢.
Celkova hodnota vytazenych zmetka ¢inila 5 500 000 K¢, to je v procentech 0,61. Tato

hodnota je velice nizka. Z toho vyplyva, ze kontrola spolecnosti je na dobré trovni.
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5. Zaver

Cilem diplomové prace Odhalovani ztrat ve vyrobé bylo analyzovat souc¢asnou vy-

robu a na zéklad¢ toho zjistit existujici ztraty. Vybranou spolecnosti byla firma Intertell

s.r.0., kterd ma sidlo v Janovicich nad Uhlavou. Spolecnost se specializujeme na vyvoj,

vyrobu a montaz vyrobkt z plast a kovii pro primysl a flockovanim.

Pro odhaleni ztrat ve vyrob¢ byly pouzity tii metody. Prvni z nich bylo pozorovani,

které se zaméfilo na sklad, lisovani a dopravu. Dale byly ziskdny podklady z interni

dokumentace a z rozhovorti se zaméstnanci spolecnosti.

Po provedeni vyhodnoceni ziskanych informaci ze v§ech metod byly zjistény nasle-

dujici ztraty:

Nevyuzité misto ve skladu ve vyskovych regalech, to zaroven zptisobuje zbytec-
né pohyby pro skladniky. Velké obaly nejde skladovat v regalech i pfesto, ze je
V nich volné misto. Tyto obaly se musi skladovat v ulickach. Pro vyskladnéni
zbozi z regalové pozice si musi skladnik nejdfive uvolnit misto v ulicce.

Nejvétsi problém pii vyrobé byl nedostatek zaméstnanct. Kvili tomu musela
Zavady na strojich, které zplisobovaly zbytecné prostoje ve vyrobé.

Zbyte¢né prevazeni vyrobkl z montazi zpét do expedi¢niho skladu.

Po odhaleni ztrat ve vyrobég, bylo spolecnosti Intertell s.r.o. navrzeno n¢kolik opat-

feni, kterd by vedla ke sniZeni nakladi:

Koupé rosti do vyskovych regalt. Diky této investici by se uvolnily ulicky mezi
regaly a velké obaly by se dalo zaskladnit pfimo do regalli na pozice. Doslo by
K plnému vyuziti regali a zaroven by doslo k odstranéni zbyte¢nych pohybu
skladniki s uvoliiovanim ulicek.

Zavedeni expedice pfimo z montazi. To zpusobi snizeni nakladti na ptepravu
0 polovinu. Pro zavedeni expedice pfimo z montéze je zapotiebi koupit jen novy
pocitac.

Uplna robotizace vyroby by vyfesila problém s nedostatkem zaméstnancil. Sice
jsou vyssi potizovaci naklady, ale variabilni néklady jsou niz$i, nez u klasické

vyroby.
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- Koupé¢ technologie APC, diky které je mozno zajistit kvalitu ptimo strojem. Di-
ky této technologii by doslo ke zvyseni kvality dilt, snizeni nakladti na zmetky
a material. Vyroba bude efektivnéjsi a setfizova¢ dokaze rozbé&hnout vyrobu
rychleji.

- Poftizeni do zasoby nahradni dily, diky kterym by se v ptipad¢ poruchy dalo pre-
dejit zastaveni list, poptipad¢ celého chodu vstiikolisovny.

- Oprava 32 forem, kde je bodova hodnota obsluhy vyssi nez 50 %. To znamena,
ze na dily je potieba vétsi obsluznost a to zpisobuje vyssi ndklady. Investice do

oprav forem by pfinesla snizeni zbyte¢nych nakladi.

Néavrhy na zlepSeni byly stanoveny tak, aby se daly aplikovat i do praxe a zlepsit tak
soucasnou ekonomickou situaci firmy Intertell. Diky vySe uvedenym navrhim by moh-
lo dojit k uSetieni nakladii ve skladu ve vysi 60.795 K¢ za rok a v dopraveé 452.880 K¢
za rok. Dale by v samotném procesu vyroby doslo k uspote nakladt, které jsou zpliso-
bené zastavenim lisit z divodu poruchy formy, stroje ¢i nedostatkem zaméstnancii. Nej-
vetsi usporou nékladid by bylo zavedeni robotizace. Nedostatek zaméstnancii piisobi
nejvetsi prostoje a tim i néklady s tim spojené. Zavedeni robotizace na jednom stroji by
usetiilo naklady na mzdy dvou zaméstnanci ve vysi 648 000 K¢ za rok. Zavedenim

navrhil do vyrobniho procesu by mohlo pfinést snizeni nékladii a tim 1 nartst zisku.
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l. Summary

The aim of this thesis was to analyze the contemporary manufacture and on this ba-
sis to find out the existing losses. The selected company was Intertell s.r.o. which has its
seat in Janovice nad Uhlavou. This company specializes in the development, production
and assembly of products, which are made of plastic and metal, for the industry and

surface treatment.

For the exposure of losses in manufacture were used three methods. The first one
was the observation which was focused on the warehouse, pressing and transport. Next
sources, which were used within the analysis, were internal documents and dialogues

with the employees of the company.

After the evaluation of the information obtained from all three methods were dis-
covered losses in the form of unused space in the warehouse. Other losses were caused
by the transportation and downtimes in the manufacture as a result of a failure in ma-

chines. Nevertheless, the biggest problem was the lack of employees.

After the revelation of the losses in manufacture in Intertell s.r.o. were suggested
some improvements: buying new equipment to the warehouse, the implementation of
dispatch right from assemblies and a complete introduction of robots. The implementa-
tion of APC technology could also be a big contribution to the future development of
the company.

All suggestions were designed in a way that could be applied in the practice and im-
prove current economic situation in the company. The realization of these suggestions
into the production process could bring to the future the reduction of expenses and the

growth of profit.

Key words: manufacture, losses, exposure of losses
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