TECHNICKA UNIVERZITAV LIBERCI

Ekonomicka fakulta [ |

Optimalizace vybraného procesu v podniku

Diplomova prace

Studijni program: N6208 — Ekonomika a management

Studijni obor: 6208T085 — Podnikova ekonomika
Autor prdce: Bc. Veronika Flickova, DiS.
Vedouci prdce: Ing. Eva Stichhauerova, Ph.D.

Liberec 2016 |



TECHNICKA UNIVERZITA V LIBERCI
Ekonomicka fakulta
Akademicky rok: 2015/2016

ZADANI DIPLOMOVE PRACE

(PROJEKTU, UMELECKEHO DILA, UMELECKEHO VYKONU)

Jméno a ptijmeni: Bc. Veronika Fli¢kova, DiS.

Osobni ¢islo: E14000220

Studijni program:  N6208 Ekonomika a management

Studijni obor: Podnikova ekonomika

Nazev tématu: Optimalizace vybraného procesu v podniku

Zadévajici katedra: Katedra podnikové ekonomiky a managementu

Zisady pro vypracovani:

. Teoreticka vychodiska v oblasti lean managementu.

. Analyza soucasného stavu podniku.

. Identifikace kritickych mist.

. Navrhy optimaliza¢nich opatfeni.

. Zhodnoceni navrzenych opatieni véetné ekonomického zavéru.

Ot = W DN —



Rozsah grafickych pract: dle potreby dokumentace
Rozsah pracovni zpravy: 65 normostran
Forma zpracovani diplomové priace: tisténd/elektronicka

Seznam odborné literatury:

SVOZILOVA, Alena. ZlepSovani podnikovych procesu. Praha: Grada
Publishing, 2011. ISBN 978-80-247-3938-0.

TOMEK, Gustav a Véra VAVROVA. Integrované fizeni vyroby: od
operativniho Fizeni vyroby k dodavatelskému fetézci. Praha: Grada Publishing,
2014. ISBN 978-80-247-4486-5.

KERKOVSKY, Miloslav. Moderni p¥istupy k ¥izeni vyroby. 2. vyd. Praha: C.
H. Beck, 2009. ISBN 978-80-7400-119-2.

ELBERT, Mike. Lean production for the small company. Boca Raton, FL: CRC
Press, 2013. ISBN 978-143-9877-791.

MOULDING, Edward. 5S: a visual control system for the workplace. Central
Milton Keynes: AuthorHouse, 2010. ISBN 978-144-9029-777.

Elektronickad databdze ¢lankt ProQuest (knihovna.tul.cz)

Vedouci diplomové prace: Ing. Eva Stichhauerova, Ph.D.

Katedra podnikové ekonomiky a managementu
Konzultant diplomové prace: Marcel Becka

production manager, MATEO PACKING s.r.o.

Datum zadani diplomové prace: 30. fijna 2015

Termin odevzdani diplomové prace: 31. kvétna 2017

L
It

doc. Ing. Miroslav Zizka, Ph.D.

dékan vedouctKatedry/

V' Liberci dne 30. rijna 2015



Byla jsem sezndmena s tim, Ze na mou diplomovou praci se pIné vzta-
huje zakon €. 121/2000 Sb., o pravu autorském, zejména § 60 — skolni
dilo.

Beru na védomi, Ze Technicka univerzita v Liberci (TUL) nezasahuje do
mych autorskych prav uzitim mé diplomové prace pro vnitini potfebu
TUL.

Uziji-li diplomovou praci nebo poskytnu-li licenci k jejimu vyuziti,
jsem si védoma povinnosti informovat o této skute¢nosti TUL; v tom-
to pripadé ma TUL pravo ode mne poZzadovat Uhradu nakladu, které
vynalozila na vytvoreni dila, az do jejich skutecné vyse.

Diplomovou praci jsem vypracovala samostatné s pouzitim uvedené
literatury a na zakladé konzultaci s vedoucim mé diplomové prace
a konzultantem.

Soucasné Cestné prohlasuiji, ze tiSténa verze prace se shoduje s elek-
tronickou verzi, vlozenou do IS STAG.

Datum:

Podpis:



Podékovani

Na tomto mist¢ bych chtéla podckovat své vedouci diplomové prace Ing. Evé
Stichhauerové, Ph.D, za metodické vedeni, cenné rady a trpélivost, kterou béhem nasi

spoluprace projevovala.

Déale bych chtéla podeékovat panu Marcelovi Beckovi, vedoucimu vyroby ve spolecnosti
MATEO PACKING s.r.o., za odborné rady, poskytnuti materiali, podnétl, profesionalni
pfistup a otevienost novym myslenkdm a vedeni spolecnosti za to, Ze umoznilo vznik této

prace.



Anotace

Diplomovéa prace ,,Optimalizace vybraného procesu v podniku“ se zabyva analyzou
vyrobniho procesu a layoutu ve spole¢nosti MATEO PACKING s.r.0., ktera recykluje
a vyrabi obalové materialy z plastl. Cilem diplomové prace je na zakladé analyzy soucasného
stavu vybraného vyrobniho procesu a v ndvaznosti na zjisténé skutecnosti navrhnout za
pomoci nastrojii Stihlé vyroby opatieni, kterd ptispéji k zefektivnéni vybraného vyrobniho
procesu. Prvni ¢ast prace je vénovana teoretickym vychodiskiim §tihlé vyroby a hodnoceni
investice. V druhé ¢asti, v piipadové studii, je popsan aktualni stav ve spole¢nosti MATEO
PACKING s.r.0. a navrzen novy layout, provedeno zhodnoceni efektivnosti investice do

nového strojniho vybaveni a navrzena implementace metody 5S.
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Annotation

This master’s thesis on "Optimization of selected processes in the enterprise" analyzes the
manufacturing process and the layout of the company MATEO PACKING s.r.0., which
recycles and manufactures plastic packaging materials. The aim of this thesis is to analyze the
selected production process and in response to find and suggest possible recommendations for
improvement of using lean tools. The first part is devoted to theoretical bases of lean
manufacturing and investment evaluation. In the second part (case study) actual status in
company MATEO PACKING s.r.o. is described, the new layout is designed, investment
evaluation was conducted and implementation of 5S method was proposed.
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Uvod

Pokud chce jakakoliv spolecnost v soucasné dobé uspésné¢ fungovat a existovat na trhu
a zaroven byt akceschopna a konkurenceschopna, musi prodavat své produkty v souladu
s pranim zdkaznika. Pfanim zakaznika je dostupnost produktu rychle, levné a v dostatecné
kvalitd. Metod a nastroji ¥izeni kvality je spousta a jsou finanéné a ¢asové naro¢né. Reseni
tohoto problému nalezl japonsky vyrobce automobilt Toyota. Vznikl tak novy systém fizeni
znamy pod nazvem $tihla vyroba (angl. lean management). Stihla vyroba patii k relativné
dostupnym a modernim piistupim k fizeni vyroby. Mnozstvi vyrobnich podniku, které se
rozhodly tento koncept vyuZivat, roste kazdym rokem. Stihla vyroba neni jen systém fizeni,
ale také podnikova filosofie, se kterou by se méli ztotoznit vSichni zaméstnanci vyrobniho

podniku.

Stihla vyroba se stala svétovym vzorem, ktery by si méla osvojit prakticky kazda organizace,
aby mohla byt konkurenceschopna na globalnim trhu zbozi a sluzeb. Aplikace principi §tihlé
vyroby muze vést k podstatnym uspordm a pozitivnim dopadiim, jako je naptiklad zrychleni
vyrobniho procesu. Vyhodou jsou krat§i pribézné doby, nizs$i vydaje na vybaveni a vyssi
zisky. ZvySuje konkurenceschopnost vyrobcli niz§imi ndklady, kvalitou a moznosti rychle

a presn¢ reagovat na poptavku zakazniki.

Hlavnim cilem diplomové prace nazvané Optimalizace vybraného procesu v podniku je na
zaklad¢ analyzy vyrobniho procesu a layoutu se zaméfenim na principy Stihlé vyroby ve

vybrané firm¢ navrhnout mozné optimalizacni opatieni.

Autorka si dava za dil¢i cil dokazat, ze vybrana spolecnost, kterou je MATEO PACKING
s.r.o. se zdvodem V LuSténicich u Mladé Boleslavi, by mohla uSetfit ¢as a vyrobit vice

hotového vyrobku, kdyby aplikovala zdkladni mySlenky Stihlé vyroby.

Text je rozdélen do dvou ¢asti, z nichz prvni je vénovana teoretickym vychodiskiim v oblasti
Stihlé vyroby a hodnoceni efektivnosti investic. Druha ¢ast je vénovana piipadové studii ve
firmé¢ MATEO PACKING s.r.o. se zaméfenim na analyzu prostorového a c¢asového
usporadani vyrobniho procesu na vyrobni hale s ohledem na plynuly tok rGznorodé produkce
jako zékladni znak Stihlé vyroby. Na podrobnou analyzu navazuje ekonomické zhodnoceni

navrhl autorky (novy layout a implementace metody 5S).
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1 Teoretickd vychodiska spojena s principy lean

managementu

ReserSni ¢ast diplomové prace je zaméfena na zpracovani problematiky Stihlé vyroby
v odborné literatufe. Na tivod je vysvétlena definice lean managementu, uvedena zakladni
charakteristika a seznameni s historii §tihlé¢ vyroby. Dale jsou pfedstaveny druhy plytvani

a vybrané nastroje $tihlé vyroby.

1.1 Lean management

Lean management byva do Cestiny ptekladan jako fizeni §tihlé vyroby nebo také jako §tihlé
fizeni. ,Lean management se orientuje na maximadlni uspokojeni potieb jednotlivého

zdkaznika, coz je ustiedni determinanta uspechu® (Tucek a Bobak, 2006, s. 225).

Stihla vyroba umozituje produkovat $irsi spektrum vysoce kvalitnich vyrobki pii nizkych
nakladech, za krat$i dobu a pfi mens$im poctu pracovnikl. Pfi tomto zplsobu vyroby je

mozné rychle ménit strukturu vyroby a je usnadnén vstup na nové trhy.

Veber a kol. (2003, s. 25) zduraziuji, ze ,, pristupy orientované na zestihleni v podstaté
znamenaji cestu k zamezeni plytvani casem a plytvani zdroji. Stihla vyroba predpoklada

zbavovat se v§eho, co zatézuje firmu na jeji cesté vzhuru. “ Predpoklada:

e produkovat jen tehdy, kdyz je to tfeba (just-in-time),
e pojeti firmy jako bezbariérového toku hodnot sméfujicich od dodavatele az po

spotiebitele a nikoliv jako souhrn izolovanych vyrobki a technologii.
Tomek a Vavrova (1999) uvadéji tyto charakteristické rysy $tihlé vyroby:

e orientace na zdkaznika — nikoliv hromadna vyroba, ale vyroba na bazi jednotlivych
pozadavku zékaznika,

e zrychleni dodavatelskych, vyrobnich a distribu¢nich cest,

e co nejlepsi vyuziti zdrojl, vysokd produktivita ve vSech fazich fetézce: dodavatel —

vyrobce — zakaznik.
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Ketkovsky (2009, s. 89-91) jako hlavni principy $tihlé vyroby uvadi:

e planovaci princip ,,pull®, ktery znamend, Ze pracovnik na ur¢itém vyrobnim stupni je
odpovédny za zajisténi pozadavkl navazujicich vyrobnich stupnd.

e Princip eliminace plytvani a optimalizace hodnotového Fetézce, ktery fika, ze by se
firma méla zaméfit na optimalizaci vSech vyrobnich aktivit a uspokojovani
zakaznickych pozadavkd.

e Princip nepretrzitosti, ktery znamena, Ze zlepSovani je nikdy nekoncici proces, ktery
probiha kontinualné.

* Princip zaméfeni se na podstatné a kli¢ové schopnosti, ktery fika, ze je dulezité
analyzovat aktivity v ramci hodnototvorného fetézce a nasledné se zameéfit na

aktivity, které ptispivaji ke zlepSeni pozice firmy.

Lean management nalézd své uplatnéni jak v oblasti fizeni vyroby, tak i v oblastech
nevyrobnich. Lean management je povazovan za revoluci v fizeni vyroby a jeho principy
slouzi jako inspirace pfi feSeni mnoha problémil, s nimiz se oblast fizeni vyroby musi
vyporadat. V prumyslové vyspélych zemich byly za ucelem ziskani strategické vyhody
a eliminace neefektivnosti diive pouzivanych systémi vyvinuty nové ucelené koncepty

fizeni vyroby, nejznam¢js$im z nich je koncept §tihlé vyroby.

1.2 Stihla vyroba

Nazev §tihla vyroba byl poprvé pouzit Johnem F. Krafcikem v roce 1988, své popularity
ovSem tento pojem dosahl az s vydanim knihy ,,Stroj, ktery zménil svet”, jejimiz autory
jsou James P. Womack a Daniel T. Jones. Uvedeni této knihy spustilo novy fenomén —

zeStihlovani podnikt (Tucek a Bobak, 2006, s. 227).

Stihla vyroba (angl. lean manufacturing, lean production) je podle Kosturiaka a Frolika
(2006) filozofie, ktera zkracuje pribéZnou dobu vyroby tak, Ze minimalizuje plytvani,
¢imz je zajiSténo vcasné dodani produkti zdkaznikim pii zaruce vysoké kvality a pfi

nizkych nakladech.

Véachal a Vochozka (2013, s. 466) dodavaji, ze ,,Stihld vyroba se dokadze ucinné zbavovat
vSech ztrat, které zvysSuji naklady, ale nepridavaji hodnotu pro zakaznika.* KoSturiak

a Frolik (2006, s. 17) dale uvadéji, ze ,,stihla vyroba by nemohla fungovat bez uzkého
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propojeni s vyvojem vyrobkii, technickou pripravou vyroby, logistikou a administrativou

podniku.*

Jak uvadéji Tucek a Bobak (2006, s. 227), ,,stihla vyroba se pohotovym a hospodarnym
zpuisobem, ktery zohlednuje zdkaznické pozadavky, zaméruje na odstranéni plytvani
V kterékoli oblasti vyroby, vietné zakaznickych vztahii, vyrobniho designu, dodavatelské
sité a podnikove strategie s cilem adaptace mensSich zasob, mensiho lidského usili

a menstho prostoru na vyrobu vysoce kvalitnich vyrobkui.*

Stihlé mysleni zahrnuje mnohem hlubsi a pronikavéj§i kulturni transformaci, nejedena se
pouze o soubor nastrojii Stihlé vyroby, jakkoli jsou tyto néstroje dulezité, predstavuji
,taktické* aspekty celkového souboru zésad, hodnot a cesty ke Stihlosti (Liker, 2007, s. 34,
121). Stihlost je tieba chapat jako celistvy systém, ktery musi prostoupit kulturu organizace
(Liker, 2007, s. 30).

1.3 Historie Stihlé vyroby

JiZ V obdobich rané masové vyroby priumysinik Henry Ford prosazoval prilomové teorie
Fredericka Taylora, Franka Gilbretha a dalsich. Stejné jako dalsi priumysinici, chtél Ford

vyrobit co nejvice vyrobkii (automobilit) za co nejkratsi dobu* (Svozilova, 2011, s. 22-23).

Gilbreth sledoval praci stavebnich délnikti z hlediska ¢asu a pohybu a vSiml si, Ze ac
provadéji rozli¢né ukony, v koneéném disledku provadéji stejnou praci. Na zakladé svych
pozorovani standardizoval postupy, jak klast cihly a postavit leSeni, pficemz sniZil pocet

ukonu z 18 na 5.

Ptinos Henryho Forda spociva v sefazeni ukont vyroby do jediné vyrobni linky, kde se
automobily montovaly v postupném sledu. Pokracovatelem Forda byl vyrobni manazer
firmy Toyota Taiichi Ohno. Okolnosti donutily manazery firmy Toyota, ktera si nemohla
dovolit rozsahlé investice, k vyvoji techniky rychlé piestavby (SMED — Single Minute
Exchange of Die) (Svozilova, 2011, s. 23).

Firmu Toyota Motor Company zalozila japonska primyslnicka rodina Toyoda v roce 1937.
Rodina Toyoda dosahovala uUspéchli v oblasti textilniho strojirenstvi jiz na konci
19. stoleti. Do automobilového primyslu vstoupila ve 30. letech 20. stoleti, ale na vyrobu

osobnich a uzitkovych vozidel se zaméfila az po druhé svétové valce (Duchoni
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a Safrankova, 2008, s. 31). Uspéch firmy Toyota byl postaven na poznatcich, které byly
ziskdny navstévou a ucenim se v nejvétSich vyrobnich a zpracovatelskych zavodech ve

Spojenych statech (Elbert, 2013, s. 3).

Ve 40. letech 20. stoleti se japonsky inzenyr Eiji Toyoda rozhodl, ze navstivi americké
vyrobce automobilli, aby studoval americké automobilové vyrobni postupy, které by
posléze mohl aplikovat ve vyrobnim zavodé firmy Toyota. V roce 1950 se zucastnil
studijniho pobytu ve Fordovych zavodech, které byly nejvétSim a nejvykonnéjSim
vyrobnim komplexem na svété (Duchoti a Safrankova, 2008, s. 31). V roce 1950 dokazaly
Fordovy zavody vyrobit 8 000 vozidel za den, zatimco firma Toyota Motor Company

za 13 let své existence vyrobila pouze 2 500 automobilti.

Po navratu do Japonska dospéli Eiji Toyoda a Taiichi Ohno (vyrobni manazer firmy
Toyota) k zavéru, ze zavedeni hromadné vyroby amerického typu v podminkach
japonského primyslu neni redlné a mozné. Japonsky trh byl maly se Sirokym sortimentem
riznych modeld. Valkou poznamenana japonska ekonomika trpéla nedostatkem kapitalu,
a obrovské investice do nejmodernéjsich zapadnich technologii nebyly mozné. Svétovy trh
byl jiz plny zavedenych vyrobcii automobild, ktefi chtéli branit sviij trh proti japonskému
vyvozu. Vznikl novy vyrobni systém pod ndzvem Toyota Production System (dale TPS),
ktery je dnes znam jako §tihla vyroba (Duchoni a Safrankova, 2008, s. 31). Zakladni
schéma zobrazuje obrazek 1. Jednotlivé pilife systému TPS musi byt vystavény na
pevnych zakladech (filozofie spole¢nosti, standardizované a stabilni procesy a vyrovnana

vyroba). Pilite TPS systému jsou Just-in-Time, lidé a tymova prace a Jidoka. Vysledkem je

cv v
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Hejlepsi jakost - nejnizsi naklady - nejkratsi
pribéhové doby - nejvyssi bezpeénost - vysoka moralka
prostrednictvim zkracovani vyrobniho toku na zakladé odstrafiovani zirét

Just -in-Time
Spravny dil, ve spravnem

mnodstvi @ case

* NepretrZty tok

® Planovani
vyrobniho taktu

® System tahu

® integrovana
logistika

® Rychiy prechod

Lidé a tymova prace
- Vyhér

- Spoleéné cile

- Rozhodovani

- Rozé&ifené dovednosti

Neustalé zlepsovani

Snizovani ztrat
- Genchi genbutsu

- 5 otézek "proc"
- Véimavost & ztrétam

Jidoka
(Jakost na stanovigti)

o Automaticka
zastaveni

e Andon

« Oddéleni osoby a
stroje

* Predchazeni chybam

* Rizenl jakosti na
stanovisti

* Redte nejhlub3i pficiny

- Redeni problémi problémd (5x "proé")

Vyrovnana vyroba (heijunka)

Stabilni a standardizované procesy

Vizualni fizeni

Filozofie celkové koncepce firmy Toyota

Obrazek 1 Toyota Production System
Zdroj: vlastni zpracovani dle Likera (2000, s. 61).

1.4 Plytvani

Stihla vyroba smétuje k odhaleni a néslednému odstranéni osmi forem plytvani, jimiz jsou

(Kosturiak a Frolik, 2006, s. 24):

1. nadvyroba — vyrabi se pfili§ mnoho anebo pfiili$ brzy.

2. Nadbytecna prace — ¢innosti vykonavané nad ramec definované specifikace.

3. Zbyte¢ny pohyb — pohyb, ktery nepifidava konecnému produktu zaddnou hodnotu
pro zékaznika navic.

4. Zéasoby — ty zéasoby, které ptesahuji minimum potiebné pro splnéni vyrobnich

ukolt.

Cekani — na soudastky, material, informaci nebo skonéeni strojového cyklu.

Opravovani — odstraniovani nekvality.

Doprava — kazda nadbyte¢na doprava nebo manipulace.

© N o o

Nevyuzité schopnosti pracovnikili — Ize oznacit za nejvétsi plytvani ve firme.
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Zavedenti $tihlé vyroby ma za cil eliminovat vSechny mozné ztraty, tzv. ,,muda“, v podniku
(Vachal a Vochozka, 2013, s. 472). ,,Muda“ je japonské oznaceni pro plytvani, kterym jsou

vSechny Cinnosti, které vyzaduji zdroje, ale nevytvaieji Zzadnou pridanou hodnotu.

Taiichi Ohno identifikoval sedm kategorii plytvani, které povazoval za nutné eliminovat.
Sestavil jejich seznam, ktery nazval jako ,sedm smrtelnych ztrat“, mezi které patfi:
nadprodukce, nadmérné zasoby, cekani, nadbyte¢na doprava, nadbytecné pohyby,
nadbyte¢né zpracovani, vadné vyrobky a opravy. Pozdéji ke stdvajicim sedmi kategoriim
byla pfidana kategorie osma — lidé (Alukal a Manos, 2006, s.3). Jejich stru¢na

charakteristika je uvedena nize.

1. Nadprodukce vznika tehdy, vyrobi-li firma vice, nez pozaduji jeji zakaznici, a je
povazovana za vibec nejhor$i formu plytvani. Nadprodukce vznik4 napft. jako dasledek

nepiesného a ptili§ optimistického odhadu poptavky.

2. Nadmérné zasoby jsou vysledkem nadprodukce firmy, neboli stav, kdy firma
drzi ptili§ zasob v podobé surovin, dild, rozpracovanych a hotovych vyrobkli. Nadmérné

zasoby znamenaji negativni naklady (napf. naklady na skladovani).

3. Cekani znamena veskery &as, ktery nepiidava produktu zadnou hodnotu. Napf.

¢ekani polotovaru na zpracovani.

4, Za nadbyte¢nou dopravu je povazovana kazda doprava, kterd nevytvaii pridanou

hodnotu mista nebo Casu, ale pouze zvySuje naklady.

S. Za nadbytecné pohyby lze povaZovat jakykoliv pohyb osob, nastroji nebo
vyrobnich zafizeni nezvySujici hodnotu vyrobku. Nadbyte¢né pohyby byvaji velmi casto

dasledkem $patné navrzeného layoutu a Spatné upotadaného pracoviste.

6. Mezi vadné vyrobky a opravy lze zafadit kazdy vyrobek, pokud nespliuje

piedepsané specifikace a je tieba vady opravit. Opravy vyzaduji dalsi spotiebu materidlu a Cas

potfebny k odhaleni pficiny zdvady. Tato kategorie souvisi se zavedenim oddé€leni kvality

a jeji disledné kontroly nejen na konci vyrobniho procesu, ale jiz béhem n¢;j.

7. Za nadbytecné zpracovani je oznaCovano jakékoliv usili, které z pohledu zédkaznika

nepiidava vyrobku nebo sluzbé¢ ptidanou hodnotu.
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8. Do kategorie lidé patii ztraty, které vznikaji v dusledku nevyuziti schopnosti
a dovednosti lidi, napf. dusevni a tvir¢i dovednosti, znalosti a zkusenosti (Alukal a Manos,
2006, s. 4). Napriklad Kosturiak a Frolik (2006) povazuji nevyuzité schopnosti pracovniki za

vubec nejveétsi plytvani ve firmé.

Tabulka 1 popisuje nejcastéjsi oblasti plytvani a jejich pti¢iny podle Kosturiaka a Frolika

(2006), napt. mezi pfi¢iny plytvani v oblasti produktivniho vyuZiti zafizeni patii poruchy

stroju, ¢ekani na material, prestavovani zafizeni atd. V tabulce jsou uvedeny i ukazatele,

jimiz je existence plytvani zjistovana.

Tabulka 1: Oblasti plytvani

Oblast plytvani Ukazatel Hodnota Piicina plytvani
. 30-50 % poruchy, ¢ekani na material, pfestavovani
pr;ifcll}li(:f\i];;ni OEE/CEZ i 00 zafizeni, prace pfi snizych rychlostech,
vyu Cil: 85 % nekvalita
roduktivni procento
p Siti ginnosti, které 30-40 % zbyteéné pohyby, hled4ni nastrojii, materialu a
vyuzit pridavaji Cil: 70 % informaci, ¢ekani, nedodrzovani pracovni doby
pracovnika
hodnotu
podil plytvani 99-80 % zasoby, ¢ekani ve skladech, velké davky,
na prubézné VA Index R poruchy, chybé&jici komponenty, nefungujici
dobé¢ vyroby Cil: 70 % zasobovani

Zdroj: vlastni zpracovani dle Kosturiaka a Frolika (2006, s. 24).

1.5 Vybrané prvky stihlého podniku

V této Casti jsou vysvétleny a specifikovany vybrané prvky Stihlého podniku: management
toku hodnot, management Uzkych mist, metoda 5S a management produktivity vyrobnich

zafizeni. Uvedeny jsou charakteristiky Stihlého, technologického a produktového layoutu.

1.5.1 Management toku hodnot

Vsechny procesy v podniku tvofi tok hodnot (zvysujici ¢i nezvySujici hodnotu). Management
toku hodnot (angl. Value Stream Management, ném. Wertstrommanagement) je zakladnim
nastrojem pro analyzu plytvani ve vSech procesech podniku, jako jsou vyroba, logistika,

administrativa atd. (Kosturiak a Frolik, 2006, s. 43).
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Mapovani hodnotového toku (angl. Value Stream Mapping, dale VSM) jako vizualizace
procest v podniku umoznuje specifikovat pfi¢iny plytvani se zdroji, které ma podnik
k dispozici (material, informace, Cas, lidska prace atd.). Tato technika je vyuzivana
pracovniky, ktefi maji zodpovédnost za fizeni kvality ¢i zlepSovani procesti v organizaci.
Mapovani hodnotovych toki pomaha odhalit Gzkda mista a divody neefektivnich toku

Vv organizaci.

Tento (Casovy) aspekt hodnoceni efektivity je v ramci néstroji LP oznacovan jako Value
Stream Mapping (VSM) a je klicovym nastrojem pro komplexni nasazeni a monitoring
pfinosu nastroji LP. Klicovym aspektem je zde rozbor Cinnosti na Cinnosti piidavajici
anepiidavajici hodnotu s diirazem zejména na minimalizaci ¢i dokonce eliminaci Casu

neproduktivnich ¢innosti.

Jednim z jednodusSich nastroji vyuzitelnych v ramci mapovéni toku hodnot, zejména

V tvodu, je tzv. mapa procesi.
Pouziti metody VSM ma sva omezeni a rizika, napt. nasledujici:

e problematické vyuziti pfi velmi proménlivém vyrobnim programu a proménlivych

procesech v organizaci.

vvvvvv

vyuZzit pocitacovou simulaci.
e Je tfeba méfit a analyzovat procesy piimo ve vyrobé.
1.5.2 Management tizkych mist

VétSina podnikovych systémil ma néjaké omezeni, které zabranuje dosahnout vyssiho stupné

vykonnosti, nebo zabranuje podniku vyd¢lat vice penéz (Kosturiak a Frolik, 2006, s. 49).

Teorie omezeni (TOC) je metodika, kterd byla vyvinuta, aby pomohla lidem a organizacim
premyslet o problémech, rozvijet prilomova feSeni a uspésné tato feSeni realizovat (Mabin

a Balderstone, 2003).
Podnik mtze byt omezen v n€kolika mistech a ¢innostech podniku, které jsou uvedeny nize.

1. Omezeni ve vyrobnich zdrojich znamena chyb¢jici kapacity ve vykonech strojniho

vybaveni, lidi nebo chybé&jici finance.

21



2. Omezeni v oblasti marketingu znac¢i nedostate¢nou podporu zakaznikl, ktera vede
k ziskani dostatecného mnozstvi objednavek pro naplnéni vyrobni kapacity
organizace.

3. Omezujici pravidla a smérnice, které brani tomu, aby ¢innosti byly vykonavany lépe.

4. Cas piipravy vyroby, &as vyroby samotné a &as dodavky, ktery je ptili§ dlouhy, a kvili
tomu zakaznici odchazeji.

5. Neochota, napéti, slaba komunikace a kooperace, tedy postoje lidi k vykonu prace.
Z hlediska vzniku jsou omezeni rozdé¢lena do tii kategorii:

1. fyzicka omezeni — stroje, lidé, hmotné zdroje, zafizeni atd. Tato omezeni je obecné
snadné identifikovat a odstranit.

2. ManaZerskd omezeni — omezeni v fizeni, kterd pfedstavuji nevhodnd pravidla
a smérnice, kterymi se organizace fidi (personalni politika, vybér dodavateld,
nevhodné investice apod.).

3. Paradigmata — omezeni v chovani lidi, pfesvédéeni ¢i predpoklady, které zpuisobuji
manazerska omezeni, a ta zase fyzickd omezeni, az do okamziku, kdy dochézi ke

krachu organizace (Kosturiak a Frolik, 2006, s. 50).
Management Gzkych mist je tvofen péti zakladnimi kroky.

1. Prvnim krokem je analyza systému s cilem najit omezeni, které brani dosaZeni
maximalniho zisku, tzv. identifikace omezeni.

2. Dalsim krokem je rozhodnuti, jak omezeni vyuzZit a odstranit vSechna omezeni
V Gzkém misté.

3. Podfizeni vieho ostatniho danému omezeni.

4. Hledani moznosti, jak omezeni odstranit.

1.5.3 Metoda 5S

Zakladem §tihlé vyroby je §tihlé pracovisté (Kosturiak a Frolik, 2006, s. 64). Stihlé pracovisté
je navrzeno tak, aby pracovnik podal maximalni vykon pifi minimalni namaze. V praxi je

Stihl¢é pracovisté interpretovano jako 5S model.

Nazev metody 5S pochazi z péti japonskych slov, kterd zacinaji na pismeno S: Seiri, Seiton,

Seisou, Seiketsu a Shitsuke, a kterd oznacuji pét pilith pro dosazeni cistého, piehledného

a organizovaného pracovisté (Masin a Vytlacil, 2000b, s. 114).
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Pilife systému 58S jsou:

o tiidit.

* Nastavit potradek.
» Stale Cistit.

+ Standardizovat.

» Zachovat.
Mezi hlavni vyhody metody 5S patfi:

* umoziuje zameéstnanciim podavat kreativni népady,

* napomadhd vytvoreni piijemné&jSiho pracoviste,

* pfinasi pocit uspokojeni z préce,

* snizuje mnozstvi defektu,

* sniZzuje mnozstvi odpadu,

* podporuje bezpecnost pracovnikll a ptispiva ke snizovani urazovosti na pracovisti,
* napomahd odstranéni nepotfadku a zastaralych véci,

* odhaluje a redukuje plytvani,

» pfispiva k tvorbé zakaznické loajality a snizuje pocet zakaznickych stiznosti,

* vytvaii kulturu neustalého zlepSovani,

* podporuje tymovou praci (Moulding, 2010, s. 12-13).

Systém vzdy za¢ina vyklizenim piebyte¢nych véci na pracovisti, resp. v jeho okoli. Pokracuje
uspofadanim véci, které na pracovisti zistaly tak, aby k nim byl dobry pfistup. Déle néasleduje
vycisténi pracovni plochy, zavedeni standardil a systematizace, poslednim krokem je zavedeni
discipliny, dodrzovani piedchozich c¢tyf krokli a nikdy nekoncici proces mozného
zdokonalovani. Logicky sled jednotlivych kroki je pro zaméstnance snadno pochopitelny
a splnitelny, proto jej radi ptijmou. Navic jsou sami pracovnici daného oddéleni vzdy soucasti
tymu 58S, pfimo se podileji na zménach, navrhuji je, vymysleji zlepSeni apod., ¢imz se zvySuje
jejich motivace. Nasledujici text je vénovan detailnimu pohledu na pét krokt dobrého

hospodafteni, pét kroki metody 5S.

Prvni piliF: TFridit (Jap. Seiri, angl. Sort)
V tomto kroku dochazi k odstranéni a vytazeni vSech zbytecnych polozek, které nepatii do
pracovni plochy a které nejsou potiebné pro stavajici vyrobni operace (Vachal a Vochozka,

2013, s. 518). Tento krok, ve kterém dochazi k identifikaci nepotiebnych a zbyte¢nych
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polozek, je také Casto nazyvan jako tzv. ,,Cervené znaceni. Cervena znacka je umisténa na
vSechny polozky, které nejsou dulezité pro vyrobni operace, jsou na nespravném miste

nebo v nespravném mnozstvi.

Druhy pilii: Nastavit poiradek (jap. Seiton, angl. Set in Order)

V tomto kroku je diilezité usporadat a oznacit potfebné predméty zptisobem, ktery umozni
jejich snadné nalezeni, pouziti a zpétné uloZeni. Poifadek na pracovisti odstranuje nékteré
druhy plytvani jako napf. plytvani zptisobené hleddnim predmétii, plytvani zpisobené
nadbytecnym pohybem pracovnikl a plytvani lidskou energii (Productivity Press, 2009,
S. 22, 41). Vsechny pfedméty maji své uréené misto, jsou snadno dostupné, pracovnik je
bez problémi najde, a to v poradi, které zajisti plynuly pracovni vykon (Svozilova, 2011,

s. 39).

Treti pilii*: Stale ¢istit (jap. Seisou, angl. Shine)

Na pracovisti musi byt udrzovan potadek a Cistota (Vachal a Vochozka, 2013, s. 518).
Pracovnik se na pracovisti citi 1épe a neporadek ho neodvadi od prace (Vochozka a Mulac,
2012, s. 433). Pti uklidu pracovisté je také soucasné provedena prohlidka zatizeni a jsou
zkontrolovany pracovni podminky. Je vytvofena mapa tkold 5S a plan 5SS, ve kterych je
definovano, co a jak Casto se ma Cistit, jaké nastroje a prostfedky budou pouzity a kdo je za

uklid daného pracovisté zodpoveédny.

Uklid pracovi§té by mél byt proveden kazdy den a nemél by vyzadovat mnoho &asu.
Uklidem pracovi§té a kontrolou stroje by méla byt povéifena osoba, kterd dany stroj
obsluhuje. Cisténi umozituje pracovnikim odhalovat drobné poruchy, abnormality
a zavady na vyrobnim zatizeni napt. uniky oleje, uvolnéné matice a Sroubky, poskozenou
kabelaz nebo znecisténé stroje (Productivity Press, 2009, s. 60-64). Pokud by byly tyto
zavady a nedostatky ponechdny bez dozoru, mohly by vést k selhani zatfizeni a k omezeni

vyroby (Aartsengel a Kurtoglu, 2013, s. 499).

Veskeré abnormality vyrobniho zafizeni, drobné defekty a nedostatky by mély byt
okamzité¢ pracovnikem odstranény. Pokud pracovnik usoudi, Ze je pro né&j problém piilis
obtizny a ze jej sam a okamzité nezvladne, vytvoii seznam nezbytnych ¢innosti a pozada

0 pomoc oddéleni udrzby (Productivity Press, 2009, s. 66).
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Ctvrty pili¥: Standardizovat (jap. Seiketsu, angl. Standardize)

Standardizace je nezbytna pro udrzeni a zachovani prvnich tfi pilifi a spojuje je do

jednoho celku (Productivity Press, 2009, s. 15).

Cilem standardizace je udrzet vSechny pfedchozi pilife v zavedeném stavu, ucinit z jejich
zavedeni denni zvyk, kontrolovat jejich dodrzovani a zajistit jejich zaclenéni do
kazdodennich pracovnich postupt. Kazdy pracovnik musi védét, za jaké tkoly je
zodpovédny a kdy, kde a jakym zplisobem maji byt dané ukoly provedeny (Productivity
Press, 2009, s. 71-72). Ke kontrole urovné zachovani piedchozich pilifi je pouzivan tzv.
kontrolni seznam urovn¢ standardizace, kdy hodnotitel boduje tUroven dosazeni
predchozich pilifi pomoci bodové Skaly. Vytvareji se pracovni pokyny a smeérnice

(Productivity Press, 2009, s. 75).

Paty piliF: Zachovat (jap. Shitsuke, angl. Sustain)

Pracovnici museji nastavend pravidla a procedury fadné dodrzovat (Vochozka a Mulac,
2012, s. 433). Pokud pracovnici pfedchozi pilite nedodrzuji, nepotiebné pfedméty se ihned
po dokonceni tiidéni opét hromadi a neuspotfadand pracovisté narusuji pracovni moralku
(Productivity Press, 2009, s. 88-89). Pro zachovani 5S jsou pouzivany rtuzné nastroje
a techniky, jako jsou napft. slogany 5S, plakaty 5S vyvéSené na pracovistich, fotografie
znazoriujici stav ,,pred” a ,,po* zavedeni 5S, karticky zlepSovacich navrha, pfirucky 58S,
seminafe 5S nebo soutéze pro dalsi podporu zavedeni 5S (Productivity Press, 2009, s. 95).
Program 5S by mél byt pravidelné podrobovan auditu a nejlepSimu tymu by méla byt
pfedana symbolicka odména (Liker, 2007, s. 194).

Motivace k zavedeni metody 5S

Pti zavadéni nesmi byt metoda 5S pouze formalnim projektem. M¢éla by se stat podstatou
firmy, zaZitym zpiisobem mysleni na pracovisti. Je dileZité, aby pred jeji implementaci
vedeni spolecnosti vénovalo dostateCny ¢as pfipravam, vytvofilo ¢asovy plan priubéhu
a zajistilo potfebné materidly a pomucky, které budou v jednotlivych krocich metody
vyuzivany. Management musi pochopit smysl a vyhody, které zavedeni metody 5S

ptinese. Témito vyhodami jsou:

* pomoc zamé&stnanciim osvojit si disciplinu.
* Upozornéni na mnoho druhi plytvani na pracovistich.

* Pomoc s odstranénim riznych druhti plytvani.
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* Rychla identifikace a posléze vyieSeni logistickych problémt na pracovistich.
* Zviditelnéni problému kvality.
* ZlepSeni efektivity prace a omezeni provoznich nakladi.

*  ZvysSeni bezpecnosti prace na pracovistich.

Nejprve by méla byt zaméstnanciim vysvétlena teoretickd rovina, tj. zaméstnanci by méli
byt seznameni s planem realizace metody 5S. Dale nasleduje predstaveni metody, vyiceni
podstaty a ddvodu jeji implementace, seznameni s cilem implementace metody 5S
a zdaraznéni, ze standardizace pracovist usnadni praci, eliminuje bezpecnostni rizika
a zajisti postupné zlepSovani komfortu prace. Dale by mél byt vymezen Cas na vstiebani
informaci a na samotné praktické zavadéni metody 5S na jednotlivych pracovistich.
Implementace metody 5S by méla byt provadéna tak, aby se v ni kazdy pracovnik citil jako
dalezity a nepostradatelny ¢lanek celkového podnikového systému. Pracovnik musi byt
motivovan, aby zasady 5S dlouhodobé dodrzoval a chtél se podilet na projektu trvalého

Zlepsovani.

Rizika implementace metody 5S

Zaméstnanci se vétSinou brani zméndm, neradi je uskuteciiuji, kdyZ nevidi pro zménu jasny
duvod. Jestlize chce vedeni spolec¢nosti néjakou zménu zavést, musi své zaméstnance nejprve
motivovat, ziskat a zapojit je (motivace k osvojeni si metody 5S byla zminéna v pfedchozim
textu). Dalsi potencialni hrozbu pfed zavedenim metody piedstavuje neexistence jakychkoliv
standardi ¢i nerespektovani existujicich standardd. Lidé nejsou zvykli systematicky pracovat
podle jasné ptfedepsanych norem a dodrZovat piesna pravidla a standardy. Problémy nastavaji
i v disledku chybné implementace 5S, kdy je ve vysledku metoda 5S chapana pouze jako

organizovany uklid, ktery zaméstnanci vykonavaji z donuceni.

1.5.4 Management produktivity vyrobnich zarizeni

Management produktivity vyrobnich zatizeni, nebo totaln¢ produktivni udrzba (angl. Total
Productive Maintenance; dale TPM) je progresivni systém organizace a provadéni drzby
na celopodnikové bazi (Masin a Vytlacil, 2000a, s. 227). Systém TPM je zaloZen na
preventivni, produktivni a prediktivni 0drZzbé€, kterd umoZnuje piedchazet porucham,
redukuje defekty a kratkodobé prostoje (Masin a Vytlacil, 2000a, s. 238). Syst¢tm TPM
vyzaduje ucast vSech zaméstnancli od top managementu az po obsluhujici pracovniky

a zahrnuti vSech stroji a vyrobnich zatizeni. Celopodnikovd koncepce udrzby stroju
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a zafizeni vyuziva schopnosti a dovednosti kazdého pracovnika spolecnosti, nikoli pouze

pracovniki z oddéleni udrzby (Masin a Vytlacil, 2000b, s. 10, 41).

V podnicich jsou velmi Casto zjiStény znecisténé stroje, ndnosy necistot, Spina na nastrojich,

chybéjici Srouby, znecisténé a kluzké podlahy (Masin a Vytlacil, 2000b, s. 13).
TPM by méla byt provadéna na celopodnikové bazi z n¢kolika divod:

1. prvnim z nich je zaji$téni totalni efektivnosti pti vyuzivani vSech stroju a zafizeni.
2. Druhym je totalni systém tdrzby, zahrnujici jak preventivni, tak prediktivni udrzbu.
3. Piedpokladem funkcnosti systému TPM je tcast vSech pracovnikli, nejen obsluhy

a udrzbaru.
Cile managementu produktivity vyrobnich zatizeni jsou:

1. eliminace pfi¢in velkych ztrat zptsobenych poruchami stroji a nepldnovanymi
odstavkami.

Eliminace ztrat spojenych s vyménou a sefizovanim stroju.

Eliminace ztrat zpusobenych piestavkami ve vykonu stroji a poruchami.

Eliminace ztrat spojenych se ztratou rychlosti.

Eliminace ztrat spojenych se ztratou kvality.

o a ~ D

Eliminace ztrat zpiisobenych snizenim vykonu ve fazi nabéhu a zkousek.

Obrazek 2 popisuje pét pilitit TPM konceptu. Prvnim z nich je eliminace hlavnich problémi
(angl. Elimination of Main Problems), druhym je autonomni drzba (angl. Autonomous
Maintenance), tfetim pak planovana udrzba (angl. Planned Maintenance), ¢tvrtym véasné
fizeni novych technologii (angl. Early Management of New Equipment) a nakonec patym
vzdélani a odborna pfiprava na zaméstnani (angl. Education and Training of theJjob). Pilife
museji stat na pevnych zakladech, které jsou v konceptu TPM tvofeny tymovou praci
a kontinualnim procesem zlepSovani, ale také Cistotou, poradkem a disciplinou odpovédnych

pracovnikd.
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The 5 Pillars of TPM-Concept

Total Productive Maintenance

| Target Agreement Systems & Target Tracking Systems

Elimination Autonomous Planned Early Education
of Main Maintenance Maintenance Management of| &
Problems new Equipment Training
on the Job
L pintart || Pinarn || Pitarm___|[__ Pilariv___||__ PillarV__|

| Teamwork — Continuous Improvement Process |
| Cleanliness — Order - Discipline |

Obrazek 2 TPM koncept
Zdroj: TPS — ThroughPut Solutions, 2011.

Hlavnim cilem TPM je maximalizace efektivnosti vyrobniho zafizeni a sniZeni ztrat
V provozu strojii. Ztraty v provozu stroji jsou nejcastéji zpusobeny poruchami stroju,
zdlouhavymi opravami, nepldnovanymi prostoji, sefizovanim, nevyuzitim rychlosti stroje

nebo vyrobou zmetkt (Masin a Vytlaéil, 2000a, s. 229-237).

1.5.5 Stihly layout

Oblast skladovani, pfepravy a manipulace zaméstnava az 25 % pracovniki, zabira 55 % ploch
a tvofi az 87 % casu, které stravi material v podniku. Tyto ndklady souvisi se Spatné
navrzenym layoutem, ktery je hlavni pfi¢inou plytvani v organizaci (Kosturiak a Frolik, 2006,

s. 135).
Stihly layout lze charakterizovat za pomoci nékolika parametri:

e pfimy materialovy tok smérem k vyrobni ¢i montazni lince a expedici.
e Minimalizace piepravnich vzdalenosti mezi jednotlivymi operacemi.
e Minimalni plochy urcené ke skladovani.

e Dodavatelé co nejblize k zakazniktim (napf. ptes ulicku).

e Piimé a kratké trasy.

e Minimalni priibézné Casy.
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e Sklady v misté spotieby, vizualni kontrola poctu na skladovaci plose.
e (dstranéni dvojnasobné manipulace.

e Metoda fizeni pohybu zésob FIFO a tahovy systém, kanban, DBR.

e Bunkové usporadani, segmentace a spine layout.

e Flexibilita (mobilni zatizeni, koleCka na strojnim zafizeni apod.).

e Nizké naklady na instalaci.

1.5.6 Technologicky layout

V technologickém layoutu jsou jednotlivé strojni skupiny rozloZeny podle své technologické
podobnosti (soustruhy, brusky, frézy apod.), viz obrazek 3. Vytvafteji se skupiny pracovist

podle technologické ptibuznosti, podobnosti zpracovatelskych operaci nasledovné:

1. strojni pracovisté je uspotfadéno podle druhu stroj.

2. Ru¢ni pracoviste je uspotfadano podle druhu manuélnich praci.

—~

/ [ =\ I 2 I P
\ = E = hrotova rotova

{ ( ) + soustruh soustruh soustruh é 2
\Q’/ s bruska bruska
7 77/—5\ - » s
» SRt : S rovinna rovinna

( ¢ U-I, soustruh soustruh soustruh Fatteo St

\ Q.

4 =] frézka frézka vrtatka vrtacka vrtacka
Irézka frézka vriacka vrtacka vrtacka

Obrazek 3 Grafické znazornéni technologického layoutu

Zdroj: Kosturiak a Frolik (2006, s. 136).

Technologicky layout je urcen pro veétsi mnoZstvi variabilnich procest, pti jejich nizké

frekvenci.

Vyhodou je vyrobkova flexibilita, moznost vyroby Sirokého portfolia vyrobkl, zavadéni
novych vyrobku je jednoduché, rychlé, nenakladné. Za dalsi vyhody jsou povazovany uzka

specializace pracovnikil v ramci pracovist’ a vyssi kapacitni vyuziti stroja.
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Nevyhodami jsou dlouha prubézna doba vyroby, vysoky stav zasob rozpracované vyroby,
vysoké mezioperani ztraty, obtiznd manazerska koordinace izolovanych pracovist,
zastaravani vyrobniho zafizeni. Univerzalnost stroji ma za nasledek castéjsi a delsi
pirechodové Casy a pomalejsi zpracovatelské Casy, nez by umoznily specializované stroje.

Nevyhodou je delsi prodleva mezi vznikem vady a jejim objevenim.

1.5.7 Produktovy layout

Produktovy layout respektuje technologicky postup dané¢ho vyrobku a pfindsi zjednodusSeni
materialového toku (viz obrazek 4). Diky umisténi strojii blizko sobé muze byt upusténo od
velkych vyrobnich davek. Redukce velkych ddavek znamena mensi potiebu piepravy, méné
pottebné skladovaci plochy a jednodussi manipulaci s materidlem (Kosturiak a Frolik, 2006,

5. 135).

soustruh soustruh soustruk
oustrul

Irczka vrtackna
vitalka vrtadks

vitaCka

rOVINna hrotova ovinna
brusk: bruska yruska

Obrazek 4 Grafické znazornéni produktového layoutu

Zdroj: Kosturiak a Frolik (2006, s. 137).

Vyhody produktového layoutu

Néklady pro tento zplisob layoutu jsou piimé mzdy, které jsou umérné Casim operaci,
nedochazi k &ekanim. Umérnost kvalifikaénim narokim pracovist znamena, Ze je
odmeénovana a zaplacena jen tizka kvalifikace, neni tfeba multifunkénosti. Odpisy a jiné fixni
naklady na stroje jsou relativné nizké, rozpoustéji velky objem produkce vzhledem

Kk vysokym kapacitam.
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Nevyhody produktového layoutu

Naklady kromé piimych mezd zahrnuji také prostoje, piesCasy v disledku nérazovité prace,
prostoje pii monitorovani automatickych procesti, nadmérou manipulaci ve spojeni
S vyjimadnim a vkladdnim do kontejnert, ¢i umistovani do skladovacich prostor; toto vse
nepfiddva hodnotu. Problematické jsou ndaklady spojené s pfepracovanim po piedchozi
chybné/chybéjici identifikaci vady. ZvySena vadnost zvySuje materidlové naklady, tedy
zvySuje pfimy materiadl. Rezijni ndklady jsou zvyseny v disledku castého pienastavovani
pracovist, fyzické vzdalenosti, mezioperatni manipulace, dodate¢né kontroly pro zajiSténi
kvality. Fixni naklady jsou ovlivnény zvySenymi naroky na plochy budov, investicemi do
manipulacnich zafizeni. Dalsi nevyhodou je vysoky stav mezioperacnich zasob kvili velkym

transportnim davkam, vysoké zasoby hotovych vyrobkl kvili dlouhym pribéznym dobam.

V piipad¢é produktového layoutu jsou vyuzivany univerzalni stroje S vysokymi opera¢nimi
vykony. Kvalifikace pracovnikii byva pfiméiend jednotlivym druhiim strojii. Vyuzivaji se
transportni a manipulacni zafizeni. Dochazi ke zpomalovani vyrobnich tokd jako

kompenzace vzdalenosti pracovist. Vyrabi se velké vyrobni davky.

Nejvetsim problémem pii zavadéni nastroju S§tihlé vyroby (Lean Production, dale LP)
Vv prostfedi evropskych vyrobnich zdvodi je pravé filosofie LP, zalozend na drobnych
zlepSenich. Mnohym manazerim se Casto navrhovand opatieni jevi jako margindlni ¢i
primitivni, jednoduse takova, se kterymi by se tym ani nem¢l zabyvat (a to 1 za situace, Ze
nikdo z tymu ptinos daného opatieni nezpochybiiuje). Objektivnim faktem je vSak skutecnost,
Ze pravé vyuzivani nastroji LP pfineslo firmé Toyota prvenstvi na svétovém automobilovém

trhu, tj. na trhu, vyznacujicim se nejostiejsi globalni konkurenci.

Vyuzivani drobnych zlepSeni v§ak musi byt doprovazeno 1 pouZitim sofistikovanych metod
plénovéni a fizeni vyroby vcetné predvyrobnich a povyrobnich fazi. Primarnim souhrnnym
parametrem, ktery nasledné synergicky podporuje rtist i dal§ich hodnoticich parametrt, je Cas.
Ve vyrobé jsou pravé Casy prutoku, casy vyrobnich operaci ¢i dal$i pfidruzené casy témi
parametry, kterymi se racionalizatni tymy musi zabyvat primarné. Je dokazano, Ze
minimalizace vyrobnich a nevyrobnich €ast pti pritoku vyrobku je pravé tim parametrem,
ktery uréuje i rist naslednych, zejména ekonomickych parametrti. Casovy aspekt hodnoceni
efektivity je v rdmci néstroji LP oznacovan jako Value Stream Mapping, kterému se vénovala

kapitola 1.5.1.
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Vyvoj efektivity vyroby

bez pouziti nastrojd Stihlé vyroby pil pouziti ndstroji Stihié vyroby
54\ R“
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Obrazek 5 Vyvoj efektivity vyroby pii vvuziti principt $tihlé vyroby

Zdroj: vlastni zpracovani.

Obrazek 5 popisuje vyvoj efektivity vyroby bez a pti pouziti nastroju Stihlé vyroby. Vertikalni
osa predstavuje produktivitu vyroby a horizontalni osa predstavuje cas. Z dlouhodobého

hlediska pomahaji nastroje §tihlé vyroby k dosazeni vyssi produktivity vyroby.
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2 Teoreticka vychodiska hodnoceni -efektivnosti
investicniho zaméru

Investice je Valachem (2010, s. 17) popisovana jako jako ,,ekonomicka cinnost, pri niz se

urcity subjekt vzdava své soucasné potreby s cilem zvyseni produkce statkii v budoucnosti “.

Ze dvou thlli na pojem investice nahlizi Scholleova (2009, s. 13): v uz$im pojeti je investice
,,majetek, ktery neni urcen ke spotrebe, ale je urcen k tvorbé dalsiho majetku, ktery ndsledné
podnik prodava na trhu”. V sirSim pojeti pak investici definuje jako ,,v soucasnosti
obétované prostredky na porizeni majetku, ktery bude dlouhodobé pomahat podniku prinaset

vysst uzitky *“ a vyssi finanéni efekt.

Lze shrnout, Ze investice je celné vynalozeni finanénich prostiedka (aspor) k vyrob¢ statkd,
vyvoji technologii a ziskani lidského kapitalu. Ugelem je zisk pen&znich prostiedkd, tj. zisk
nebo jiné vyhody. V podnikové praxi se pak hovoii o jednordzovych kapitdlovych vydajich,
které se postupné béhem urcitého casového intervalu (vétSinou del$iho nez 1 rok) preméiiuji
V penézni ptijmy, které mohou slouzit pro naslednou spotiebu ¢i dalsi investice, coz je vlastni
kazdému ekonomickému subjektu. Kapitdlovymi vydaji jsou v zasad¢ jakékoli prostiredky,
které podnik vynaklada na jiné nez béZné provozni ¢innosti. Jedna se tedy o ty vydaje, které
vytvoii podminky rlstu podniku a jeho ziskl, ke zvySovani povédomi o firemnim portfoliu

a ristu jeho obliby nebo ke zvySovani spokojenosti vSech vlastniki podniku.

Podle Kocmanové (2013, s. 200) je hodnoceni investic zaloZzeno na ,,porovnavani
vynalozeného kapitalu s vynosy, které investice prinese “. Prakticky se jedna o ,,rozpoctovani

Jjednorazovych investicnich vydajii a rocnich vynosiu za obdobi Zivotnosti investice “.

Smyslem hodnoceni ekonomické efektivnosti investi¢nich projektl je posoudit navratnost
vloZzeného kapitalu. Poskytovatele kapitdlu zajima, jaka bude navratnost jim vlozenych

prostiedkd, v jaké vysi a za jakou dobu (Hrdy, 2006, s. 11).

Statické metody

Statické metody se zamétuji predevSim na sledovani penéznich pfinosti z investice, ptipadné
na jejich porovnavani s pocateCnimi vydaji Scholleova (2009, s. 50). Vzhledem k tomu, ze
abstrahuji od faktoru ¢asu, je vyuziti téchto metod omezené a ucel spiSe pomocny. Vzhledem

k jejich jednoduchosti a snadné interpretaci jsou vsSak oblibené a casto pouZzivané.
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Kislingerova (2009) fadi mezi statické metody nasledujici: primérny ro¢ni vynos, primérna

doba névratnosti, primérna procentni vynosnost, prosta doba navratnosti.

Prostou dobu navratnosti investice 1ze zafadit mezi statické metody. Prostfednictvim této
metody byva zjistovano, kdy se toky penéznich piijml z investice vyrovnaji investi¢nim
kapitalovym vydajim. Cim krat§i je doba navratnosti, tim vhodné&j$im se jevi piijeti
investicniho projektu. Nevyhodou této metody je, Ze nezohlediiuje faktor casu. Dobu
navratnosti je mozné pocitat i jako dynamickou metodu s tim rozdilem, Ze nacitané penézni

toky, tedy cash flow (CF) jsou uvadéné v soucasné hodnoté, tzn. jako diskontované.

Dynamické metody

Vyhodou téchto rozhodovacich kritérii je to, ze na rozdil od statickych metod zohlediuji
faktor Casu, tj. vyhodnoti efektivnost investice pro celé obdobi jeji zivotnosti (Scholleova,
2009, s. 60). Vyse penéz ziskana (¢i vydand) v momenté pofizeni investice, nema stejnou
hodnotu jako stejna ¢astka v budoucnu. Ptijmy vzdalené ode dneska jsou daleko méné jisté
nez ty dnesni, na hodnotu penéz navic negativné pisobi inflace a kone¢né, dynamické metody

také respektuji tzv. oportunitni naklady (pocita se s diskontni sazbou).

Ptiklady dynamickych metod hodnoceni efektivnosti investice podle Kislingerové (2009)
Jjsou: ¢ista soucasna hodnota, vnitini vynosové procento, index ziskovosti, dynamicka doba

navratnosti a primérny vynos z ucetni hodnoty.

Jednou z nejpouzivangjsich dynamickych metod je pravé €ista soucasna hodnota (CSH),
ktera pfedstavuje soucet diskontovanych cash flow za jednotlivé roky zivotnosti investice,
véetné pipadného pocatecniho kapitdlového vydaje. CSH je vyjadiena rozdilem mezi ptijmy
Z investice a kapitdlovymi vydaji na investici v jejich sou€asné hodnoté. Kapitalové vydaje
I budouci piijmy z investice jsou piepocitiny na hodnotu penéz v roce pofizeni. Kritérium
pro piijeti investice je CSH rovna alespoii nule nebo vyssi, s pfihlédnutim k oéekévané
délce Zivotnosti investice a s tim spojenému riziku. Nabyva-li CSH zaporné hodnoty, nedojde
k navraceni prostiedkti vloZzenych do pofizeni investice a realizaci takové investice je potieba

zamitnout.
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3 Spolecnost MATEO PACKING s.r.o.

Diplomova prace je zaméfena na vyuziti princip a zasad S$tihlé vyroby ve spolecnosti
MATEO PACKING s.r.o. pfi optimalizaci vyrobniho procesu a eliminaci plytvani.
Spole¢nost MATEO PACKING s.r.o. (dale jen MATEO) sidli v LuSténicich u Mladé
Boleslavi. Spolecnost se zabyva recyklaci plastového odpadu, vyrobou polyethylenovych
balicich materialid a jejich naslednym prodejem. MATEO neni ¢lenem zadné mezinarodni
korporace, je to Cisté Ceska spolecnost, s ceskym kapitalem, ktera na trhu existuje spolecné se
sesterskou spolecnosti Thomas Verpackungen Union s.r.0., ktera zajistuje jak tuzemsky, tak

zahrani¢ni obchod.

Spole¢nost MATEO byla zaloZena v prosinci roku 1992 spolecenskou smlouvou dvéma
jednateli, kazdy s 50 % podilem na fizeni spole¢nosti. Do obchodniho rejsttiku byla zapsana
Vv unoru roku 1993. Zakladni kapital spolecnosti je 2 000 000 K¢&. Sidlo spolecnosti je
Vv Sulicich, vyrobni zavod sidli v LuSténicich u Mladé Boleslavi. Obrazek 6 znazoriiuje logo

spolecnosti MATEO PACKING s.r.0.

MATEO

C K\\\\O

Obrazek 6 Logo spole¢nosti MATEO PACKING s.r.0.

Zdroj: vlastni zpracovani.

3.1 Historie spole¢nosti MATEO PACKING s.r.o.

Po svém zalozeni roku 1992 se spole¢nost vénovala obchodovani s obalovymi materidly jako
se zbozim. Jako prodejce a distributor velkych vyrobct fungovala spolecnost MATEO do
roku 2006. V roce 2006 rozhodlo vedeni spolecnosti 0 investici do vlastniho vyrobniho

zdazemi. Spolecnost zakoupila a zrekonstruovala opustény vojensky aredl v Lusténicich
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nedaleko Mladé Boleslavi. Dnes vyrabi polyethylenové (igelitové) obaly a provozuje

recyklacni stredisko.

Zameéteni spole¢nosti je velmi specifické v tom, ze obaly vyrabi vyhradné z recyklovaného
materialu. V soucasnosti dokaze vyrobit z polyethylenu 550 tun hotového produktu, t;.
polyethylenové folie (lidové znamé pod pojmem ,,igelit“). Pfevazna vétSina produkce je
vyrabéna z tzv. regranuldtu, to znamena z recyklovaného pouzitého plastového materialu.

Spole¢nost MATEO tedy musi zajistit 550 tun suroviny pro vyrobu.

V oblasti odpadového hospodaistvi je nejvétsi Gsili vynakladano na zménu piistupu
k nakladani s odpady, tedy zménit odpady k odstranéni na odpady k vyuziti, a tuto
hotové vyrobky, provozuje spolecnost vlastni recyklani zafizeni. Na té€chto zafizenich
dokaze vyprodukovat cca 350 tun materidlu pro zajisténi opétovné vyroby polyethylenové

folie, dalsich 200 tun nakupuje od dodavateld.

3.2 Vyrobni proces ve spole¢nosti MATEO PACKING s.r.o.

Vyrobni proces zacind sbérem a vykupem polyethylenového odpadu od vyrobnich
spole€nosti napti¢ primyslovym spektrem. Obecné kazdd vyrobni spolecnost své produkty
bali do transportnich obald. Dalsim krokem je recyklace tohoto odpadu, kdy na nékolika
recyklacnich linkach je surovina pfeménéna na tzv. granulat (resp. regranuléat). Nésleduje
extruze, pii niz je granuldt zpracovan extrudéry a vznika polyethylenovéa folie. Tato folie je
bud’ jiz hotovym produktem, nebo je postoupena ke konfekci, tj. k dalSimu zpracovani na

konfekénich strojich.

3.2.1 Vykup polyethylenového odpadu

Cely proces recyklace zac¢ind odkupem polyethylenového odpadu od producenti z riznych
odvétvi (. vykupem od zdkaznikil). Pfi balicich procesech v riznych vyrobnich zavodech
vznika odpad, ktery konéi na recyklacnich linkach spole¢nosti MATEQ, misto aby skoncil na
skladce a zatézoval Zivotni prostfedi. Materidl nakupovany k recyklaci je vétSinou slisovany
do velkych baliktu, aby jeho doprava byla co nejefektivngjsi (viz ptiloha A, obrazek Al,
porizeny ve spole¢nosti MATEO PACKING s.r.o. béhem vykladky).
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Spolecnost nakupuje dva druhy materialu, a to transparentni a barevny (barva modra, ¢erna,
cervena, popf. potisténé materialy apod.). Informaci o primérné nakupni cené¢ vstupniho

materialu podava tabulka 2.

Tabulka 2: Primérné nakupni ceny vstupnich materiald do recykla¢niho procesu

Typ materialu Prumérna nakupni cena v K¢ za 1 kg
Transparentni 10,30
Barevny 6,80

Zdroj: vlastni zpracovani dle internich materiali spole¢nosti MATEO PACKING s.r.0.

Transparentni materidl se vykupuje za vyssi ceny, které jsou dasledkem vysSich nédklada
vyrobnich podnikii na nakup polyethylenového baliciho materidlu z originalni suroviny
(vtéch odvétvich, kde je originalni surovina nezbytna, napf. potravinaisky pramysl).
V souvislosti s tim je také transparentni folie z regranulatu na trhu hodnocena nejvyse. Nizsi
naklady na vykup barevného odpadu jsou zpiisobeny tim, Ze ve spousté piipadli vykupovany
odpad jiz byl z recyklatu vyroben. Barevné odliSeni se v pfipad¢ polyethylenovych balicich
prostiedkd  vyuzivad napiiklad za Ucelem odliSeni zbozi, které je na palet¢ baleno
(riznobarevné horni kryti apod.). Tyto balici materidly nepiijdou do styku s vyrabénym

produktem.

3.2.2 Recyklace

Material je pii recyklaci zpracovavan na trech drticich linkdch. Spole¢nost MATEO
provozuje Vv nepfetrzitém provozu tii recyklaéni zatizeni (viz ptiloha A, obrazek A3). Prvni
linka byla pofizena v roce 2009 a pofizovaci cena tohoto zafizeni (vetné myci linky) byla
7 873 254 K¢. Financovana byla pomoci leasingu a posledni splatka probéhla v ¢ervenci roku
2014. Tato linka YDN-100 vyrobi 227 kg recyklatu za hodinu v nakladu 1548,45 K¢/hod.

Nékladem jsou mysleny celkové naklady, véetné obsluhy, na hodinu provozu této linky.

Druha linka byla pofizena v kvétnu roku 2013, ma oznaceni YDN-V8S a jeji pofizovaci cena
byla 3 163 305 K¢&. Zpusob financovani je rovnéz leasing, ktery bude ukoncen v dubnu roku
2018. Tato linka vyprodukuje 133 kg recyklatu za hodinu v nakladu 907,24 K¢/hod. Posledni,
treti recyklac¢ni linka YDN-V85 byla pofizena v zafi roku 2014, je financovana taktéz
leasingem, ktery bude ukoncen v srpnu roku 2018. Tato linka vyprodukuje 127 kg

recyklovaného materialu za hodinu v nakladu 866,31 K¢/hod.
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Pozitivni prinos recyklace

Pro vyrobu 1 tuny tzv. panenského polyethylenu ve formé granulatu je zapotiebi 1,59 tuny
ropy, ktera je krakovanim ptevedena na vychozi surovinu LDPE — etylén. Etylén je pak za
vysokych teplot a tlakii polymerovan na LDPE. Pti vyrobé LDPE a tézb¢ surovin pro ni se
rovnéz spotiebuje 2,93 tuny vody a vznikne 2,13 tuny COz. Pro vyrobu je zapotiebi dodat
energii, jejiz mnozstvi se podle technologie pohybuje kolem 80-90 GJ/t LDPE. CO2 nevznika
jako vedlejsi produkt zadné z reakci vedoucich k LDPE, jedna se o mnozstvi CO2 vzniklé
spalovanim fosilnich paliv nutnych pro vyrobu energie spojenou s LDPE. Kazdy recykla¢ni

cyklus tedy usetii zminénd mnozstvi surovin a energii a zabrani emisim COa.

Spotieba primarni energie pro prevedeni odpadniho LDPE filmu na granulat se odhaduje
v rozpéti 25,4-33,2 GJ/t. Pro vyrobu panenského LDPE se odhaduje spotieba primarni
energie na 88,6 GJ/t (evropsky primér). Tato hodnota zahrnuje i energii obsazenou
Vv surovingé pro vyrobu LDPE, tj. ropné frakci (47,8 GJ/t), ktera by se pro srovnani neméla
zahrnovat, jelikoz je obsazena i ve hmoté LDPE recyklatu. Tuto energii je mozno ziskat
U obou materiald likvidaci spalovanim. V ptipadé skladkovani odpadu tato energie zlstane

nevyuzita.

Uspora energie pii znovuzpracovani LDPE se tak pohybuje v rozmezi 7,6-15,4 GJ/t pii
srovnani s panenskym LDPE. Uspora energetickych zdroji tak p¥i recyklaci LDPE félii
¢ini 19-38 % (bez zapocteni energie obsazené v surovinach). Pokud je zapo¢itana do aspor
recyklace i energie obsaZzena v LDPE (srovnani napf. vyskladkovani odpadu
vs. recyklace) je tispora energie 63—71 %. Pokud bude uvazovana Gsporu energii 7,6—
15,4 GJ pti recyklaci 1 tuny LDPE, pak dojde zhruba k uspoie 0,4-0,8 tuny CO2 na 1 tunu
LDPE recyklatu, ktery by jinak vznikl spalovanim fosilnich paliv (v podilu energetického
mixu) pro ziskani uvedeného mnoZstvi energie. Pfi recyklaci je nutno uvaZovat rovnéz ztraty
materialu, které jsou pro LDPE odhadovény ve vysi 3 %. Rovnéz recyklovany LDPE film ma
obvykle o néco vétsi tloustku tak, aby byly zachovany mechanické vlastnosti shodné
S panenskym materidlem. Tato fakta tedy dale mohou mirné€ snizovat energetické Uspory

recyklace. Na druhou stranu opakovana recyklace vyc¢islené uspory multiplikuje.

3.2.3 Extruze a konfekce

Extruze je proces, pii kterém dochazi k roztaveni pfipraveného granulatu a vyfuku horké

hmoty pod tlakem do vysky (viz obrazky A5-A6 v piiloze A). Na vrcholu stroje dojde
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k ochlazeni folie a navinu na roli. Tento krok miuZe byt kone¢ny a folie je prodavana jako

hotovy produkt, nebo miize nasledovat proces konfekce.

Konfekce je oznaceni pro proces zpracovani folie na dal$i produkty, napt. pytle, sacky,
perforované piekryvy, odpadni pytle na roli atd. Folie po extruzi vstupuje na konfekci ve

formé ploché folie, polohadice nebo hadice (viz obrazek A7 v piiloze A).

Folie v ploché formé je na pytlovacim stroji zpracovavana do podoby tzv. ptifezi (nékdy se
vyuziva nazev piekryvy). Plochd folie je v pravidelnych délkach perforovana a vznikaji
snadno oddélitelné a totozné kusy na roli. Perforace usnadiiuje oddé¢leni kazdého kusu

Vv pravidelnych rozmérech.

Polohadice je zpracovavana na stavebni folie na pfevijecim stroji. Polohadice vstupuje na
odvijeci stroj v tzv. jumbo navinu, jehoz hmotnost ¢ini ptiblizné 50 az 100 kg. Na stroji je pak
polohadice odvijena na jednotlivé mensi role vétSinou po 50 m. Po zpracovani maji jednotlivé
role od 3 do 15 kg, zalezi na sile folie. Polohadice je na jedné strané roziiznuta uz pii extruzi
a je rozlozitelna. Napf. polohadice o rozméru 1 m ma po rozlozeni Sitku 2 m. Forma

polohadice se vyuziva u velkych §ifi pro snadnéjsi manipulaci.

Hadice vstupuje také na pytlovaci stroje a je zpracovavana na pytle. Pytlovaci stroj hadici
po urcité délce svafi z jedné strany a oddéli od zbytku folie. Timto zpracovanim vznikaji pytle

ruznych §itek, délek a objemu. Po konfekci postupuji hotové vyrobky do expedi¢niho skladu.

3.2.4 Vyvoj objemu produkce ve spolecnosti MATEO PACKING s.r.o.
v roce 2015

Aktualné vyuzité vyrobni moznosti spole¢nosti MATEO znazornuje nasledujici graf na
obrazku 7. Jiz béhem roku 2015 doslo k ndkupu novych extrudérii pro zvyseni objemu

vyroby.
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Navyseni produkce jednotlivych extrudert 2015
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Obrazek 7 Navyseni produkce v roce 2015

Zdroj: vlastni zpracovani.

Na obrazku 7 na vertikalni ose je vyneseno vyrobené mnozstvi folie v kilogramech, na
horizontalni ose jednotlivé mésice roku 2015. V lednu vyrobila spolecnost MATEO na
11 extrudérech celkem 361 988 kg produktu. V unoru pak 385 921 kg produktu, v bieznu byl
uveden do provozu extrudér ¢. 12 a celkové vyrobené mnozstvi bylo 448 809 kg produktu.
V dubnu byl uveden do provozu dalsi novy extrudér ¢. 13 a bylo vyrobeno 481 232 kg
produktu. V kvétnu spole¢nost vyrobila 533 025 kg produktu a dalsi dva mésice pokracovala
se stejnym mnozstvim stroji. V ervnu vyrobila 470 474 kg produktu, v Cervenci pak
499 931 kg produktu. Poptavka vSak stale pievySovala nabidku spolecnosti a v srpnu byl
uveden do provozu extrudér ¢. 14 a spole¢nost vyrobila 540 368 kg produktu, v zaii pak
551 066 kg produktu, v fijnu 555290 kg produktu, v listopadu 537 447 kg produktu
av prosinci pak 431382 kg produktu. Prosincovy propad vyroby je zpisoben tydenni

odstavkou z divodu vanoc¢niho volna, nikoliv poklesem poptavky po recyklovanych

produktech.
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Primér
2015vkg Leden Unor  Bfezen Duben Kvéten Cerven Cervenec Srpen  Zafi Rijen  Listopad Prosinec | mésic
Extruder &islo 1 22419 24833 22256 26429 30610 30567 30200 23325 23436 30548 35498 31871 27666,00
Extruder islo 2 26764 27074 27911 29585 20206 27740 25303 27428 28600 30550 35932 28320 28701,08
Extruder islo 3 33493 30088 30979 31478 31880 30047 39725 36868 39339 38519 35263 31749 34115,00
Extruder Eislo 4 15284 37672 45006 37191 45135 41201 36254 35078 41012 41768 35581 19669 | 35904,25
Extruder &islo 5 00088 62881 74793 65685 08238 70068 75398 67103 66465 66730 56656 46857 |65130,17
Extruder islo 6 45062 46690 50440 47168 53667 39028 40302 54355 61944 61536 58135 475385056375
Extruder &islo 7 36732 34930 42773 41661 44333 37061 43172 39680 38397 41714 44539 35224 |40018,00
Extruder &islo 8 32029 36133 34048 35120 35680 32824 35440 27250 28729 26167 25144 19828 | 3077508
Extruder &islo 9 35738 33274 35670 36162 40039 34294 35312 39232 41025 33776 43448 31399 |36614,08
Extruder islo 10 25283 27999 32783 36413 40590 30450 30241 31578 32420 38201 29787  28190|31994,58
Extruder &islo 11 27596 24347 4268 23411 24342 20673 27772 25293 33420 31829 30946 24837 |26561,17
Extruder &islo 12 0 0 27882 52741 52644 44414 49131 53214 37483 36435 39378 34799|35676,75
Extruder &islo 13 0 0 0 18188 36661 31207 31681 41748 34483 30634 25838 20086 | 2254383
Extruder &islo 14 0 0 0 0 0 0 0 38207 44313 46883 41302 31015 |16810,00

Obrazek 8 Vyroba v roce 2015 pro jednotlivé extrudery

Zdroj: vlastni zpracovani.

Spole¢nost MATEO sleduje také primérnou vyrobu jednotlivych extrudérl, viz obrazek 8.
Pro vypocet pruimérné vyroby jednotlivych extrudért je pouzit vztah, kdy je sectena celoro¢ni
vyroba na daném extrudéru a tento pocet je vydélen 12 mésici. Pro primérné vyrobni

moznosti je tedy pouzivana primérné vyroba jednotlivych extrudért.

3.3 Layout arealu firmy

Aredl spolecnosti MATEO je tvoren péti samostatnymi budovami. Prvni budova je tvofena
dvéma castmi: v administrativni ¢asti budovy jsou umistény kancelafe a ve druhé casti se
nachazi hala, kde probiha vyroba na konfekénich strojich. Vedle této budovy u vjezdu do

arealu byl vystavén venkovni regal ureny pro uskladnéni zboZi ptipraveného k expedici.

P4 4

Druha budova je velka pivodni hala, kterd je rozdélena také na dvé ¢asti. V jedné Casti je
prostor vymezeny pro recyklacni zafizeni a ve druhé ¢asti jsou pak umistény extrudéry. Tato
budova byla soucasti zakoupeného vojenského aredlu, byla zrekonstruovdna a doslo

k navySeni ¢asti stiechy, aby bylo mozné do ni umistit nejvyssi extrudéry.

Vedle této haly se nachazi dva velké pramyslové stany s ocelovou konstrukei (viz sklad
materialu pro extruzi I a II na obrazku 9). Primyslové stany slouzi k uskladnéni vyrobeného
granulatu a aditiv potfebnych k vyrobé folie (barvy, antistatika, UV stabilizatory, kiida aj.).
Vedle primyslovych stanii byla vybudovéna nova vyrobni hala, ve které byly umistény

extrudéry a rolomaty uréené vyhradné k vyrob€ odpadnich pytll na roli. Odpadni pytle na roli
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jsou hlavnim exportnim artiklem spole¢nosti MATEOQO, coz je divodem zaméfeni diplomové

prace pravé na jejich vyrobu. K vizualizaci layoutu arealu slouzi obrazek 9.

Obrazek 9 Areal spolecnosti MATEO PACKING s.r.o.

Zdroj: vlastni zpracovani.

ProtoZze podnik zakoupil aredl jiz se stavajici zastavbou, byl limitovan v moZnostech
efektivniho uspofadani vyrobniho procesu. Popis hmotného toku v rdmci vyrobniho procesu

je obsahem nasledujici kapitoly.

3.4 Hmotny tok v ramci vyrobniho procesu

Material na vstupu (odpadni folie) ¢eka na potvrzeni piijmu na odstavisti u administrativni
budovy. Poté je uskladnén na vyhrazeném misté. V moment€ jeho potieby je pfemistén do
puvodni haly, které je urcena pro recykla¢ni zatizeni. Po zpracovani odpadni folie do podoby
granulatu, je postoupen do druhé ¢asti budovy, kde se nachazi extrudéry (zafizeni, které ze
suroviny — granulatu vyfoukne folii). V né€kterych pfipadech je folie jiz hotovym vyrobkem

a je premisténa do skladovaciho regalu urc¢eného pro zbozi piipravené k expedici. Pokud je
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tteba folii upravit, je piemisténa ke konfekci do administrativni budovy. Granulat je
z recyklaéniho zafizeni pfemistovan do puvodni vyrobni haly k dalSimu zpracovani na
extrudérech (K extruzi), popiipadé je uskladnén v jednom ze stani urcenych pro uskladnéni
granulatu, odkud je v ptipad€ potfeby piepraven do pivodni haly s extrudéry nebo do nové
vyrobni haly, kde se nachazeji extrudéry zaméfené pouze na vyrobu ur€itého produktu,

konkrétné ROLO pytlt na odpad. Tok materialu v arealu spole¢nosti ukazuje obrazek 10.

PE odpad

Granulat

Folie uréend ke konfekei
Hotowy produkt

i

Obrazek 10 Hmotny tok materialu v arealu spolecnosti MATEO PACKING s.r.o.

Zdroj: vlastni zpracovani.

Co se tyka rozlozeni vyrobniho procesu jako celku do jednotlivych budov, byly omezené
moznosti (dané existujici zastavbou) vyuzity beze zbytku v souladu s principy stihlé vyroby.
Jakakoliv jind kombinace by dle vyjadifeni vedeni spolecnosti nebyla efektivni a doSlo by
Kk prodlouzeni potiebného ¢asu pro cestu materialu a polotovart k riznym stupfium dal$iho
zpracovani. Nevyhovujici se zda umisténi strojniho vybaveni pro proces konfekce, kde jsou
zpracovavany vystupy z extrudéri umisténych v ptivodni hale na vzdaleném konci arealu. Jeji

pfemisténi na jakékoliv jiné misto by vSak nepfineslo vyrazné zlepSeni.
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Jako nevyhovujici lze v8ak oznacit stavajici vyuziti nové vyrobni haly, zejména rozlozeni
vyrobniho zafizeni a skladovacich prostor. Nova hala je vyuzivana vyhradné k vyrobé
odpadnich pytli na roli, které tvoii polovinu produkce podniku a jsou hlavnim vyvoznim

artiklem (napf. do Némecka).

3.5 Layout nové vyrobni haly

Nova hala je vyuzivana vyhradné k vyrobé odpadnich pytli na roli, které¢ tvotfi polovinu
produkce podniku a jsou hlavnim vyvoznim artiklem (napt. do Némecka). K vyrobé jsou
v hale k dispozici extrudéry pro vyfuk folie a konfekéni stroje (rolomaty) ke zpracovani folie
do podoby odpadnich pytla perforovanych na roli. Extrudért je celkem osm a jejich produkci
zpracovava pét rolomatl. Jejich uspotradani spolu s materidlovymi toky se bude vénovat text
dale. K obsluze strojniho vybaveni je potieba osm pracovnikil. Ctyii jako obsluha zatizeni
a ¢ty jako pomocné sily. Pracovnici pracuji v nepietrzitém provozu v dvanactihodinovych

sménach.

Céast nové vyrobni haly je vyuzita jako skladovaci prostor s moznosti nakladky. Odtud
odchazi hotové vyrobky pifimo zakaznikovi. Ve vétSiné piipadll je logistika zajiStovana

vlastni dopravou.

Produktové portfolio nové vyrobni haly

V nové vyrobni hale se vyrabi rolované pytle na odpad. Pytle mohou mit §i¥i od 500 mm do
900 mm. Délka pytli se pohybuje mezi 600 mm a 1 650 mm. Dle zplisobu pouziti se pytle
vyrabi v riznych silach, a to od 30 mic pro pytle vhodné do domacich kosi, az po 100 mic

pro pytle, které jsou vhodné na tézky odpad, napf. na sut’.

Nejcasteji vyrabéné barvy jsou Cernd, modrd, transparentni, ¢ervena, zlutd, zelend a Seda.
Spolecnost neni témito barvami limitovana. Pokud existuji aditiva 1 pro jiné barvy (oranzova,
rizova, nebo fialova), mliZzou byt takto barevné pytle vyrobeny. Zalezi na tfidicich
standardech a smérnicich v jednotlivych zafizenich a zemich (napf. pro némecké nemocnice

jsou vyrabény zluté pytle s Cervenym varovnym potiskem ,,Infekéni odpad®).

Na roli jsou pytle skladany v tzv. C-skladu, nebo M-skladu, zalezi na pozadavku zakaznika.
Pokud zékaznik pozaduje pytle, které maji vétsi obvod, je mozné vyrobit pytle se zalozkami
(¢ast pytle je poskladdana smérem dovniti), kdy po otevieni se zvetsi obvod pytle praveé o tyto

zalozky. Obrazek A7 v ptiloze A ukazuje cerveny rolo pytel v sile 50 mic.
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Usporadani stroji a materialové toky v nové vyrobni hale
Na obrazku 11 na nasledujici strané je zachyceno schematicky uspofadani stroji v nové
vyrobni hale spolu s materidlovymi toky v ramci €asti vyrobniho procesu, kterd ptipadd do

useku nové¢ haly.

Cesta materidlu ze skladu je pomérné kratka, nova vyrobni hala piimo sousedi se sklady
ur¢enymi pro materidl. Vstup materidlu do haly je znazornén silnou hnédou Sipkou. Pfedtim,
nez se surovina (granulat) dostane k jednotlivym extrudérim, na kterych dochazi k vyfuku
folie (polotovaru), byva material docasné¢ umistén do odkladaciho prostoru. Stejné tak po
vystupu z extrudért a pred vstupem na konfekéni stroje ¢eka polotovar v prostoru, ktery je
vyuzivan jako odkladni plocha pro tento polotovar. Po zpracovéani na rolomatech je hotovy

produkt pfepravovan do skladovacich prostor, které jsou oznaceny zelené.

Z obrazku 11 je ziejmé, ze nékteré cesty jsou zbytené slozité a neusporadané s ohledem na
maximalni efektivitu ¢asu potiebného pro vyrobni proces. Rozlozeni strojniho vybaveni

v nové hale ve 3D nahledu ukazuje ptiloha C.

Legenda k obrazku 11

> Granulat

Polotovar z extrudéru - folie

A 4

Hotové vyrobky

A 4
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Obrazek 11 Layout v nové vyrobni hale

Zdroj: vlastni zpracovani.
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Casy jednotlivych krok@l v ramci &asti vyrobniho procesu probihajici na nové hale byly

zméfeny a logicky sefazeny v nasledujici tabulce 3.

Tabulka 3: Primérna doba jednotlivych krokl vyrobniho procesu na nové hale

Vyrobni krok Primérny ¢as (hod./kg)

Cekani prichoziho materidlu na extruder 10,000
Extruze 0,020
doprava polotovaru do odkladaciho prostoru 0,200
Cekani polotovaru v odkladacim prostoru 2,000
doprava polotovaru z odkladaciho prostoru na rolomaty 0,200
Rolovani 0,009
doprava hotového vyrobku z rolomatu do skladovaciho

prostoru 0,085
Doba potirebna k vyrobé produktu celkem 12,510

Zdroj: vlastni zpracovani.

Casy jednotlivych kroki byly méfeny 10 krat. Do Tabulka 3 byl spo¢itan priimérmy &as. Pro
ptichozi material neni v tabulce zadna hodnota, méfeni zac¢ina ¢asem ¢ekani granulatu na jeho
zpracovani na extrudérech. Primérna doba ¢ekani granulatu je 10 hodin. Granulat je do nové
haly dodavan s velkym ptedstihem. Zpracovani 1 kg granulatu na extrudéru trva 0,02 hodiny,
tedy 1,2 minuty. Za tento Cas dojde k vyfuku 1 kg folie. Folie je poté pfemisténa do prostoru,
kde ¢eka na zpracovani na extrudéru. V odkladacim prostoru folie na dalsi zpracovani ¢eka

V pruméru 2 hodiny.

I ptesto, Ze rolomaty na produkci extrudért ¢ekaji, je dlouha doba pfesunu zpiisobena slozitou
manipulaci v prostoru haly a neefektivnim uspofdddnim stroji, kdy pracovnik musi z cesty
odstraniovat palety s dal§imi polotovary. Samotna cesta polotovaru z odkladaciho prostoru
smérem k rolomatim trva 0,2 hodiny, tj. 12 minut. Zpracovani 1 kg polotovaru na rolomatu
trva 0,009 hodiny, tj. 0,54 minuty. Cas zpracovéni je kratsi nez doba zpracovani granulatu na

extrudérech, rolomaty tedy na polotovar ¢ast pracovni doby Cekaji.

Cesta hotového vyrobku z rolomati do skladovaciho prostoru trva 0,085 hodiny, tj. 5 minut.
Celkova doba zpracovani je 1,74 minuty na 1 kg hotového vyrobku. Celkova doba

¢ekani v mezistupnich vyroby je 12 hodin.

Pied navrhem nového layoutu je nezbytné porovnat kapacity extrudéra a rolomatt. Pokud ma
novy layout odpovidat zasadam S$tihlé vyroby, mély by byt kapacity extrudéri a rolomatt
vyrovnané, protoze jediné tak nebude dochazet k cekéni materidlu v jednotlivych fazich

vyroby, neboli nebude potieba vytvaret zasoby nedokoncené vyroby.
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3.5.1 Prumérna vyroba extrudéri v nové vyrobni hale

Z obrazku 11 v ptedchozim textu je patrné, ze v nové hale pracuji extrudéry pod oznacenim:
extrudér ¢. 1, 10, 9, 4, 12, 13, 11 a 14, celkem tedy 8 stroji pro vyfuk folie. Primérna
vyrobena mnozstvi jednotlivych extrudéra popisuje tabulka 4. Pro uc¢ely diplomové prace jsou

uvazovany meési¢ni vyrobni mnozstvi strojniho zatizeni.

Tabulka 4: Primérna vyrobena mnozstvi jednotlivych extrudéru - nova hala

Vyroba jednotlivych extrudéra — nova hala
Cislo stroje Priumérna mési¢ni vyroba (kg)
1 27 283,73
4 37 380,18
9 37 088,18
10 32 340,45
11 26 717,91
12 35 756,55
13 22 767,27
14 15518,64
Celkem 234 852,91

Zdroj: vlastni zpracovani z internich material spole¢nosti MATEO PACKING s.r.0.

K vykonu vySe zminénych extrudéri v nové hale je potieba pfipocitat vykon extrudéra €. 7
a8 z pavodni vyrobni haly (viz tabulka 5), které dopliuji nedostate¢nou vyrobni kapacitu
v nové hale (extrudér ¢. 7 polovinou objemu své produkce a extrudér ¢. 8 sto procenty objemu
své produkce). Tyto dva extrudéry nelze nahradit jinymi z dGvodu jejich specifickych
vyrobnich moznosti. Navic technické parametry obou extrudéri, konkrétné jejich vyska

Vv poméru k vySce budov, znemoziuji jejich umisténi jinde neZ praveé v piivodni vyrobni hale.

Tabulka 5: Vyroba extrudér nova hala doplnéni

Vyroba jednotlivych extrudéri — ptivodni hala
Cislo stroje Primérna mésic¢ni vyroba (kg)
7 20 226,91
8 31 770,27
Celkem 51 997,18

Zdroj: vlastni zpracovani na zaklad¢ internich materialti spole¢nosti MATEO PACKING s.r.0.

Celkové mnozstvi polotovaru (mésic), které bude zpracovano na rolomatech v nové vyrobni

hale, je sou¢tem mési¢ni primérné vyroby extrudért v nové hale a extrudéri €. 7 a 8.
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Celkové primérné mési¢ni mnozstvi zpracovaného polotovaru je 234 853 kg + 51 997 kg,
tj. 286 850 kg.
3.5.2 Vyrobni kapacita rolomati a celkova vyrobni kapacita v nové hale

Polotovar z extrudérii je zpracovan do hotového vyrobku na konfekénich strojich tzv.

rolomatech. Zpracovani zajistuje celkem 5 stroji s kapacitami, které uvadi tabulka 6.

Tabulka 6: Kapacita rolomatti - nova vyrobni hala

Typ rolomatu Vyrobni kapacita (kg)
Coemter 700 I. 90 000
Coemter 700 I1. 90 000
Coemter 900 I. (stary) 66 000
Coemter 900 II. (novy) 90 000
Thaiwan rolomat 66 000
Celkem 402 000

Zdroj: vlastni zpracovani na zakladé internich materiala spole¢nosti MATEO PACKING s.r.0.

Mg¢siéni kapacita rolomatt je 402 000 kg materialu, neboli pii plném vytizeni je jejich mesi¢ni
vystup 402 000 kg hotového vyrobku. Primérnd mési¢ni vySe produkce extrudért, které
pfipravuji polotovar pro rolomaty, je vyrazné niz$i, a to 286 850 kg polyethylenové folie (dale
polotovaru). Porovnanim obou hodnot byla zjisténa nedostatecna kapacita ve vysi 115 150 kg

polotovaru.

Spole¢nost planuje vyfesit tento problém investici do dvou extrudérd o vykonu 45 000 kg
primérné za mésic (ocekavany vykon jednoho extrudéru). Ocekavana investice je ve vysi
3 600 000 K¢ (1 800000 K¢ za jeden extrudér). Pied navrhem nového layoutu dle principti
Stihlé vyroby bylo tfeba zhodnotit navratnost investice do dvou novych extrudért. Pred
investici pracuji rolomaty na cca 71 % svého mozného vykonu, zbylych cca 29 % svého
mozného vykonu c¢ekaji na dodani polotovaru. (Pozn.: Aktudlni vykon rolomatd je dan

podilem primérné mésicni vyroby extrudéri a mésicni vyrobni kapacity rolomati.)
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4 Hodnoceni efektivnhosti investice do nakupu

novych extrudéru

Pokud se spole¢nost rozhodne investovat do koupé€ novych extrudért, vysi naklada ovlivni to,
jakym zptusobem bude investici pofizovat. Pokud by spole¢nost zakoupila nové vyrobni
zafizeni v hotovosti, pofizovaci cena by byla 3 600 000 K¢. Pravdépodobnéji by vSak bylo

zafizeni nakoupeno S vyuzitim finan¢niho leasingu.

Budiz predpokladano, ze firma zvoli splatkovy kalendaf s akontaci 10 % z potizovaci ceny, tj.
360 000 K¢, vyse dalSich mési¢nich splatek byla urcena na 78 260,87 K¢ po dobu splaceni 46
meésict, odkupni cena linky po skonéeni leasingu byla stanovena na symbolickych 1 000 K¢.
Spolecnost si je védoma, Ze za takovych podminek je skute¢na leasingova cena vyssi nez
puvodni pofizovaci cena. (Konkrétné pti koeficientu navyseni 1,10 bude leasingova cena Cinit

3960 000 K¢&.)

Meésiéni produkéni vykon spolecnost ocekava ve vysi 45 000 kg zpracovaného polotovaru na
kazdy extrudér, to znamena 90 000 kg polotovaru mési¢né. Naklady na provoz nové
nakoupenych extrudérti (spotfeba energie za stejny tarif, stejny pocet pracovnikli obsluhy)

jsou uvedeny v tabulce 7.

Tabulka 7: Naklady na provoz nové zakoupenych extrudéru

Slozka provoznich nakladi Naklad v K¢/ 1 h provezu
Obsluha extrudéru 201
Pomocna sila obsluhy extrudéru 134
Energie 100
Celkem 335
Celkové mési¢ni naklady na provoz dvou extrudéri 770

Zdroj: vlastni zpracovani na zakladé¢ internich zdroji spole¢nosti MATEO PACKING s.r.o.

Co se lidskych zdroja tyka, spole¢nost predpoklada, Ze bude tfeba zajistit pro obsluhu
extrudéru jednoho Skolené¢ho pracovnika (extrudéristu), jednoho pracovnika na pomocné
prace (pfeprava granulatu k extrudéru, zakladani dutinek, na které se bude navijet folie,
pfiprava palet pro role s folii, které budou pfepravovany do urc¢eného prostoru, a uklid kolem

extrudéru). Spotieba energie se predpoklada ve vysi 770 Ké/h.
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Nakup novych extrudéri je opodstatnény, pokud existuje dostate¢nd poptavka po jejich

produkci.

Autorka prace porovnala primérny mési¢ni

objem vyroby s otevienymi

objednavkami. Vysledkem je primérna doba potfebna k vyfizeni objednavky.

Tabulka 8: Doba potiebna k vyfizeni objednavky zakaznika

Extrudéry P’rﬁmérné obéeyl Oteviené objednavky qua Rotf‘e})I’li'l
vyroby (kg/mésic) k 1.2.2016 (kg) k vyrobé (mésice)
Extrudér ¢islo 1 27 666,00 233126 8,43
Extrudér ¢islo 2 28 701,08 10 909 0,38
Extrudér ¢islo 3 34 119,00 23728 0,70
Extrudér ¢islo 4 35 904,25 45 000 1,25
Extrudér ¢islo 5 65 130,17 83 505 1,28
Extrudér ¢islo 6 50 563,75 75 423 1,49
Extrudér ¢islo 7 40 018,00 77572 1,94
Extrudér ¢islo 8 30 775,08 18 952 0,62
Extrudér ¢islo 9 36 614,08 85 557 2,34
Extrudér ¢islo 10 31 994,58 85 820 2,68
Extrudér ¢islo 11 26 561,17 175 890 6,62
Extrudér ¢islo 12 35 676,75 33790 0,95
Extrudér ¢islo 13 22 543,83 40 684 1,80
Extrudér ¢islo 14 16 810,00 93670 5,57
Primérné hodnoty 483 077,74 1083 626 2,57

Zdroj: vlastni zpracovani na zaklad¢ internich materialti spole¢nosti MATEO PACKING s.r.0.

V tabulce 8 ve sloupci extrudéry jsou uvedeny vSechny stroje pod svym ¢iselnym oznacenim.
Ve druhém sloupci je pro kazdy extrudér uvedena jeho primérnd mési¢ni vyroba (prumérna
vyroba za rok 2015), ve tfetim sloupci poté oteviené objednavky v kilogramech ptidélené ke
zpracovani jednotlivym extrudérim, tak jak byly evidovany v Ucetnim systému Abra G3
k 1.2.2016. V poslednim sloupci je doba potfebna k vyfizeni otevienych objednavek.
Vzhledem ktomu, ze nékteré extrudéry se mohou vzajemné zastoupit, neni nutné, aby
zakadzky pro extrudér €. 1 Cekaly na vyfizeni 8,43 mésice a zakazky na extrudér ¢. 12 byly
vyfizeny za 0,95 mésice. Z tohoto divodu je pouzita priméma doba potiebnd k vytizeni
objednavek cekajicich ve fronté¢ 2,57 mésice. Tato dodaci doba neodpovida zakladnimu

pozadavku zdkaznika na dodani vyrobku rychle a vcas.

Spole¢né s dlouhou dobou dodani, také nevytizena kapacita rolomatt (cca 71 % viz
kapitola 3.5.2) vede kinvestici do extrudéri. V tomto pfipadé se nabizi, aby spolecnost
investici pfijala a realizovala. Vhodnost pfijeti investice byla ovéfena aplikaci vybranych

metod hodnoceni efektivnosti investice.
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Prvni metodou hodnoceni efektivnosti investice je prosta doba navratnosti investice.
Ocekéavané naklady budou kompenzovany dodate¢nym ziskem z prodeje hotovych vyrobkii,
po kterych existuje poptavka, ktera v§ak nemize byt uspokojena z diivodu nizké vykonnosti

rolomatii ¢ekajicich na polotovar a nizké vykonnosti extrudéra, ktera toto cekani zptisobuje.

Tabulka 9: Vyrobni a prodejni cena pytla vyrabénych v nové hale

ROLO pytle vyrabéné v nové hale

Pramérna vyrobni cena Priumérna prodejni cena

(K&/kg) (Ké/kg) Priamérny zisk (K¢&/kg)

30 35 5

Zdroj: vlastni zpracovani na zakladé internich materiala spole¢nosti MATEO PACKING s.r.0.

Tabulka 9 popisuje primérnou vyrobni cenu rolo pytld 30 K¢&/kg. Primérnou proto, ze

cvwr

wewvr

Primérna prodejni cena je 35 Ké&/kg. Primérnad opét proto, ze rizné barevné varianty maji
rizné prodejni ceny v zavislosti na vysi vyrobnich ndkladd. Primémy zisk je poté 5 Kc/kg
hotového vyrobku. Tento prumérny zisk je vynasoben objemem vyroby, ktery by mohl byt
realizovan v piipadé, ze by vyrobni moznosti extrudéri a rolomatti byly vyrovnané a rolomaty
nemusely na svoji praci ¢ekat (tj. 115150 Kkg). Vysledna hodnota uslého zisku je

575 750 K&/mésic a ta bude pouzita v nasledujicim hodnoceni investice.

Tabulka 10: Prosta doba navratnosti investice do novych extrudéra

, Oznaceni T .. .
\(,) :;‘tlgg’ﬁ pelgillljiho Ocek’zﬁ‘é‘;y Ask | golatka (K& | CF (Ko K“C“%“('I"(V;“e
0 CFo 0,00 360 000,00 | -360000,00 | -360 000,00
1 CF, 6 909 000,00 93913044 | 5969869,56 | 5609 869,56
2 CF, 6 909 000,00 93913044 | 596986956 | 11579 739,12
3 CFs 6 909 000,00 93913044 | 5969869,56 | 17 549 608,68
4 CF. 6 909 000,00 78260870 | 6126391,30 | 23 675 999,98
5 CFs 6 909 000,00 0,00 6909 000,00 | 30 584 999,98
6 CFe 6 909 000,00 0,00 6909 000,00 | 37 493 999,98
7 CF, 6 909 000,00 0,00 6909 000,00 | 44 402 999,98
8 CFe 6 909 000,00 0,00 6 909 000,00 | 51 311 999,98
9 CFs 6 909 000,00 0,00 6 909 000,00 | 58 220 999,98
10 CFo 6 909 000,00 0,00 6 909 000,00 | 65 129 999,98

Zdroj: vlastni zpracovani na zakladé internich materialti spole¢nosti MATEO PACKING s.r.0.
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Spole¢nost piredpoklada uvedeni investice do provozu v ¢ervnu 2016, piesnéji k 1. 6. 2016.
Sloupec splatka pro nulty rok zivotnosti investice piedstavuje zaplaceni akontace ve vysi

360 000 K¢.

Sloupec o¢ekavany zisk pro obdobi jedna az deset ptedstavuje soucasny usly zisk spolecnosti
MATEO za dobu 12 mésicu, ktery by realizovala v ptipadé¢ dodate¢nych vyrobnich kapacit,
tedy 12 krat 575 750 K¢, celkem tedy 6 909 000 K¢. Sloupec CF piedstavuje rozdil mezi
ofekavanym ziskem a vysi splatek. Ztabulky 10 vyplyva, ze investi¢ni naklady budou
kompenzovany ocekavanym ziskem V pribéhu prvniho roku zivotnosti (provozu) strojniho
zafizeni, to znamena po cca 19 dnech kazdodenniho provozu. Podle metody prosta navratnost

investice by méla spolecnost MATEO investici pfijmout a realizovat.

Jako ucinngjsi se uvadeéji dynamické metody hodnoceni investice. Nejpouzivanéjs$i metodou je
¢ista soucasnd hodnota, kterd zohlednuje faktor ¢asu. Ro¢ni podnikové diskontni mira pouzita
ve vypoctu byla stanovena na 15 % a zahrnuje v sobé zohlednéni vyssiho rizika spojeného
sdelsi zivotnosti zafizeni. Spolec¢nost predpokladd, ze doba Zzivotnosti investice pfi

nepietrzitém provozu bude 10 let.

Tabulka 11: Vypocet ¢isté sou¢asné hodnoty

\?};‘t’gg’; CF (K¢) Odtirogitel 1/(1+i)! Dis"““(tlgg‘“é CF K“m“(ll"gg;“é CF
0 7360 000,00 1,00000 7360 000,00 360 000,00
1 5 969 869,56 0,90909 5 427 154,15 5067 154,15
> 5 969 869,56 0,82645 493377650 10 000 930,64
3 5 969 869,56 0,75131 4485 251,36 14 486 182,00
4 6 126 391,30 0,68301 4184 407,69 18 670 589,69
5 6 909 000,00 0,62092 4289 945 42 22960 535,11
6 6 909 000,00 0,56447 3899 950,38 26 860 485,50
7 6 909 000,00 0,51316 3545 409,44 30 405 894,93
8 6 909 000,00 0,46651 3223 099,49 33 628 994,42
9 6 909 000,00 0,42410 2 930 090,45 36 559 084,87
10 6 909 000,00 0,38554 2 663 718,59 39 222 803,46

SUMA 39 222 803.46 X

Zdroj: vlastni zpracovani z internich materialti spolecnosti MATEO PACKING s.r.0.

Soucet diskontovanych CF za celou dobu piedpokladané investice je cca 39 222 803 K¢. Jde
zaroven o soucasnou hodnotu celkového ocekavaného zisku (po odecteni splatek), ktery by
pfijeti a realizace investice s jejim naslednym provozem piineslo. Z tabulky 11 vyplyva, ze

investi¢ni ndklady budou kompenzovany ocekavanym ziskem v pribé¢hu prvniho roku
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Zivotnosti (provozu) strojniho zafizeni, to znamena po cca 24 dnech kazdodenniho provozu.
Tento vysledek také ukazuje, Zze je vhodné investici pfijmout. S ohledem na vysledky
hodnoceni investice (viz tabulka 11) bude snovymi extrudéry pocitano pii navrhu

vhodnéjsiho layoutu nové vyrobni haly.
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5 Navrh optimalniho layoutu nové vyrobni haly

Z analyzy soucasného layoutu nové vyrobni haly (viz kapitola 3.5) vyplynulo, Ze usporadani
strojniho zafizeni zde neni optimalni, jelikoz zapticinuje kiizeni materidlovych tokt, dlouhé
doby c¢ekani materialu, popi. polotovaru na zpracovani, pomérn¢ vysoky stav zasob
rozpracované vyroby nadmérné zabirajici podlahovou plochu. Zéaroven pii poctu osmi
extrudéri a péti rolomatli byla primérna doba potiebna k vyfizeni otevienych objednavek

2,57 mésice, ackoliv kapacita rolomatt nebyla vytizena (viz kapitola 4).

Z vyse uvedenych duvodi autorka diplomové prace navrhla zménu layoutu v nové vyrobni
hale, ve kterém se pocitalo s realizaci investice do ndkupu novych extrudérti a jejich umisténi

do nové vyrobni haly.

Tvorbou 3D nahledu rozlozeni stroji vV nové hale (v programu SketchUp) podle navrhu
autorky prace byl povéfen IT specialista spole¢nosti MATEO Miroslav Suk. Dokument byl
ptedlozen vedeni spolecnosti. Tento navrh demonstruje zkraceni toku materidlu v nové

vyrobni hale.

Na obrazku 12 je ptichozi granulat ze skladu materidlu oznacen hnédou Sipkou, jeho dalsi
cesta ke zpracovani na extrudérech pak hnédou tenkou vodici ¢arou. Navrh nového layoutu
znazoriuje otoceni extrudérii o 90 stupiti tak, aby je materidl nemusel obchazet a zkratila se
jeho cesta ke zpracovani a nasledné cesta polotovari na rolomaty. Cesta polotovari na
rolomaty je znazornéna Cervenou tenkou vodici linkou. Oproti soucasnému usporadani je
cesta z extrudérli na rolomaty vyrazné¢ kratsi a rychlejsi. Navrh nového uspotraddani umoziuje
odstranit odkladaci prostor pro polotovary uprostfed haly. Po zpracovani na rolomatech je
produkt pfemistén do skladovaciho prostoru. Tato cesta je znazornéna fialovou vodici linkou.
Oproti soucasnému stavu je tato cesta také krat§i. Nové extrudéry byly v navrhu odlisSeny

fialovou barvou a maji ¢iselna oznaceni 15 a 16.

Legenda k obrazku 12

> Granulat

Polotovar z extrudéru - folie

A 4

Hotové vyrobky

\ 4
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Tabulka 12 ukazuje nové Casové délky jednotlivych krokti vyrobniho procesu, které by
navrzena optimalizace layoutu v nové vyrobni hale piinesla. Casy byly ziskany tak, Ze byly
Vv nové¢ hale naznaeny zmény a zméteny Casy cesty materialu az k hotovému vyrobku. Pokud
by spole¢nost zménila rozmisténi stroji v nové hale, pravdépodobné by usetiila cca 6 hodin
na jednotlivych vyrobnich stupnich. Tato spora je hypotetickd, k novému usporadani dosud

nedoslo.

Tabulka 12: Primérna doba jednotlivych krokti vyrobniho procesu v nové hale - novy layout

Vyrobni krok Primérny &as v hodinach (hod./kg)

Cekani prichoziho materidlu na extruder 6,000
Extruze 0,020
doprava polotovaru do odkladaciho prostoru 0,000
Cekani polotovaru v odkladacim prostoru 0,000
doprava polotovaru z odkladaciho prostoru na rolomaty 0,000
doprava polotovaru z extrudéru na rolomat 0,067
Rolovani 0,009
doprava hotového vyrobku z rolomatu do skladovaciho

prostoru 0,075
Doba potiebna k vyrobé produktu celkem 6,171

Zdroj: vlastni zpracovani z internich material spole¢nosti MATEO PACKING s.r.0.

Jak vyplyva ztabulky 12, ¢ekani pfichoziho materidlu na extruder by se pravdépodobné
zkratilo dle odhadu manazera vyroby z 10 hodin na 6 hodin. Navazeni granulatu ke vstupu
nov¢ haly by se nezménilo, ale doSlo by k rychlejSimu odebirani materialu ke zpracovani diky
zvyseni spotieby, kterd by byla zptisobena dvéma novymi extrudéry. Cas extruze by se

nezménil, zdstal by na hodnoté 0,02 hodiny, tedy 1,2 minuty na vyfuk 1 kg polotovaru.

Nové uspotfadani by umoznilo zcela eliminovat dopravu polotovaru do odkladaciho prostoru,
¢ekani polotovaru v odkladacim prostoru a dopravu polotovaru z odkladaciho prostoru na
rolomaty, kde je zpracovavan. Polotovar by byl na rolomat dodédvan pfimo od extrudéru
a doba potiebna k dopravé je odhadovana na 0,067 hodiny, tedy 4 minuty. Cas potiebny pro
rolovani by se nezménil, zustal by na 0,009 hodiny, tedy cca 0,5 minuty na kilogram vyrobku.
Doprava hotového vyrobku od vSech rolomatii do skladového prostoru je odhadovana na

0,075 hodiny, tedy 4,5 minuty.

Celkova doba potiebna k pfeméné piichoziho granulatu v hotovy vyrobek (1 Kkg) je
6,171 hodiny, tedy 370,26 minut. K samotnému zpracovani (extruzi, rolovani) je poticba

1,74 minuty, zbytek ¢asu je vyzadovan pro pfesuny, manipulace a doby ¢ekani.
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6 Aplikace metody 5SS ve spole¢nosti MATEO

Vedeni spolecnosti MATEO si uvédomuje nutnost fizeného a organizovaného pracoviste,
které¢ umozni pracovniktim lepsi orientaci v misté, kde vykonavaji pracovni ¢innosti, rychlejsi
plnéni pracovnich tkolt a efektivni vyuziti pracovni doby. Vedoucim projektu zavadéni
metody 5S byl jmenovan vedouci vyroby pan Marcel Becka, ktery je ptimo podiizeny
majitelim spolecnosti. Vedouci vyroby podrobné nastudoval principy implementace metody
5S do podniku a spolecné s autorkou diplomové prace piedstavili své poznatky vedeni
spolecnosti a vytvorili plan implementace metody 5S na jednotlivych pracovistich. Jejich
spoleCnym cilem je ptresvéd¢it vedeni k schvaleni implementace metody 5S. Implementace
metody 5S bude v ptipadé¢ schvaleni ve spole¢nosti pokracovat ve tfech nize uvedenych

krocich.

Prvnim krokem implementace metody 5S je predstaveni této metody vrcholovému vedeni
(v ptipadé spolecnosti MATEO dvéma majitelim a zaroven jednatelim). Je potieba, aby
vedeni pochopilo smysl zavadéni metody, porozumélo jejim principiim a ztotoznilo se s jejimi
cili. Prezentace metody byla uskuteénéna piimo v kancelafi vedeni spole¢nosti. Majitelé
vidéli dusledek vytfidéni zbyteénych véci na stole, uspory v eliminaci pohybt, cisté
a uklizené pracovni prostfedi. Tento krok byl dilezity, protoze zabavnou nendsilnou formou

seznamil vedeni s metodou 5S a ptived] je k myslence implementace této metody.

Druhym krokem bude sezniameni ostatnich pracovniki s metodou 5S formou
prezentace. Prezentace popisuje zdkladni principy metody 5S, jeji pozitivni pfinosy a také
¢asovy harmonogram zavadéni. V harmonogramu jsou prozatim zahrnuta pouze vyrobni
pracovisté. Zavadéni metody 5S v kancelafich a v prostorach urenych pro administrativu
jsou zahrnuta v harmonogramu az jako posledni. Béhem prezentace bude zaméstnancim

rozdan informativni leta¢ek (viz obrazek 13).
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Metoda 5S informativni letacek pro
zaméstnance

Proé? 3.5 CISTOTA
Miniminalizuje €as hledani.

Lepéi pracovni podminky pro pracovniky.
Pfijemné pracovni prostredi.

Bezpeénost prace.

Kontrola gisténi.
Uklizej kazdy den.
Vyuzivej prostoje.

1.5 TRIDENI Pracovisté vidy pfed odchodem uklid-.
Nech co je potfebné. 4. 5 STANDARDIZACE
Vyhod, co nepotiebujes.
k Zasto pouiivas? Co s tim? Jednotné dokumentace.
- - - Standardy pracovist.
Nikdy Daruj, prodej, vyhod. Standardy daklidu pracoviit.
Nekolikrat do roka Ulos na vzdaleném miste. | | ad p dp .
Nekolikrat mesine UloZ v objektu. rovozni standardy.
Mekolikrat t\':dné‘ UIo‘i ve stfedils‘klf. 5. S DISCIPLINA
Jednou denné a vice UloZ na pracovisti, u sebe.

Z dodriovani 55 si udélat zvyk.
Vhodny trénink a komunikace se zaméstnanci.
Podpora a spoluprice ostatnich.

2.5 USPORADANI

Vie ma své jasné oznadené misto.

Okamzité poznas, co na pracovisti chybi a A
hledani by t& mohlo zdrzovat.

Z6ny. (MATEO)]

)
dc 1(\\*&

Obrazek 13 Informativni letacek 5S pro zamestnance

Zdroj: vlastni zpracovani.

Letacek pro zaméstnance vznikl z vlastni iniciativy autorky diplomové prace ve spolupraci
svedenim vyrobniho oddéleni. Jeho smyslem je poucit zaméstnance o vyhodach

implementace metody 5S na jejich pracovistich, mezi které patii:

e rychlejsi pracovni postup.

e Odbourani ¢ekani.

e Vytvofeni pfijemnéjSiho pracovniho prostiedi.

e Eliminace zbyte¢nych pohybi a eliminace stresu ze spéchu v ptipadé hledani riznych

pracovnich pomducek.

Tretim krokem bude aplikace metody 5S na jednotlivych pracovistich v reilnych
podminkach spole¢nosti. Prvni bude nova hala, tedy misto, kde jsou vyrabény rolo pytle na
odpad, na kterou se autorka diplomové prace zaméfila z hlediska layoutu, nasledovat bude
puvodni hala, kde se nachazi extrudéry, poté recyklacni stfedisko, konfekce, skladovaci
prostory a nakonec administrativni prostory. Tabulka 13 popisuje odhadovany ¢as potfebny

k implementaci metody 5S na jednotlivych pracovistich.
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Tabulka 13: Jednotlivé tikony implementace metody 5S

Jednotlivé ukony implemetace metody 5S
Predpokladany
Poradi Obsah ukonu ¢as (min.)
1 | Skoleni, piedstaveni pracovisté s cili implementace 30
2 | Interni audit + foto pracoviste pied zavedenim 5S 15
1. S: Ttidéni — tym bere kazdou véc do ruky a rozhoduje o jeji
3 | potiebé 40
2. S: Uspotadani — tym zkousi jednotlivé uspotadani nastrojt a
materialti k dosazeni piijemného pracovisté. Hledaji se moZnosti
4 | vylepseni. 40
Ptizvani udrzby pro provedeni zlepSovacich navrht, které nejsou
5 | v moZnostech pracovnikd. 10
6 | 3. S: Cisténi — vy¢isténi nastrojil, pracoviité atd. 40
7 | 4. S: Standardizace — provedeni zéonovani a popis zon. 40
8 | 5. S: Disciplina — stanoveni programu uklidu. 5
9 | Interni audit, zhodnoceni implementace 10
10 | Foto pracovisté po zavedeni 5S 5
Celkem 235

Zdroj: vlastni zpracovani.

Jak ukazuje tabulka 13, prvnim krokem implementace je §koleni pracovnikli na jednotlivych
pracovistich o pfinosu metody 5S pro zaméstnance a predstavy vedeni o implementaci
metody na daném pracovisti. DalSim krokem je interni audit a fotografickd dokumentace
pracoviSté¢ pfed implementaci. Nasleduji jednotlivé kroky: tfidéni, uspotfadani, cisténi,
standardizace a disciplina. Po zavedeni jednotlivych krokli nésleduje opét interni audit
a dokumentace pracovisté po zavedeni metody. Celkovy odhadovany ¢as na kazdé

jednotlivé pracovisté je 235 minut.

6.1 Implementace metody 5S v nové vyrobni hale

Pokud vedeni spolecnosti MATEO schvali Gpravu layoutu pro novou vyrobni halu, bude
potieba upravit pracovni prostfedi v souladu s principy metody 5S. Uprava layoutu
avyklizeni cest pii vyrobnim procesu by =ztratily svij smysl v piipadé chaotického

a neuspofadaného pracoviste.

60



6.1.1 Analyza stavu v nové vyrobni hale z hlediska poradku

Dulezitym krokem pfi implementaci metody 5S je sezndmeni zaméstnanc s hlavnimi
principy této metody pomoci informacniho letacku. Dal§im dulezitym krokem je pak interni

audit a analyza soucasného stavu v nové vyrobni hale.

Obrazek 14 zobrazuje prostor tésné za prvnimi vstupnimi vraty do nové vyrobni haly.
Z tohoto mista je pfimy pohled na protilehld druha vrata. Z obrdzku je patrné, ze vstup
znesnadiuje za prvé zde odlozeny rezijni material urCeny K baleni hotového produktu,

t]. kartonové proklady, kartony a ptekryvaci folie, a za druhé nekompletni palety s hotovym

Obrazek 14 Vstup do nové vyrobni haly

Zdroj: vlastni zpracovani.

Analyza prokazala komplikovany pfistup zaméstnanct skladu ke skladovacimu prostoru
ur¢enému pro uloZeni hotovych produktl. Pracovnici si musi pfed uloZzenim palety vyklizet

cestu a presouvat rezijni material stranou na volné misto. Totéz se opakuje i nékolikrat denné.

Obrazek 15 zachycuje pohled vlevo tésn€ po vstupu do nové vyrobni haly prvnimi vstupnimi
vraty. Stejné jako u ptedchoziho obrazku lze pozorovat odloZeny rezijni material a drobné

pomtcky (sponky na paskovani, lepici pasky na uzavirani kartont atd.). Z obrazku 15 je
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patrné, ze pohyb mezi jednotlivymi stroji je ztizeny a dochazi k hor$i manipulaci s paletou

s hotovym vyrobkem z rolomatu do skladovaciho prostoru.

o - Hﬁ =
Obrazek 15 Vstup do nové vyrobni haly 2

Zdroj: vlastni zpracovani.

Obrazek 16 ukazuje stav kolem skladovaciho prostoru pro hotové vyrobky. Tento prostor je
ohranicen polotovarem c¢ekajicim na zpracovani na rolomatech, prazdnymi paletami od

rezijniho materialu, které nejsou pribézné vyklizeny, a dal$im rezijnim materidlem.

Obrazek 16 Skladovaci prostor nové vyrobni haly

Zdroj: vlastni zpracovani.

Obrazek 17 ukazuje stav kolem extrudéri. Pohyb kolem pracovisté ztézuji oktabiny

S materidlem a prazdné oktabiny, které jsou slozeny vedle extrudéru (oktabin je druh
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lepenkové krabice). Vzhledem k Cetnosti prazdnych oktabini vedle stroje 1ze predpokladat, ze

ani tento odpad neni dostatecné a prubézné odvazen na urcené misto, tj. zpét k recyklacnim

linkdm, kde jsou znovu naplnény.

Obrazek 17 Extrudéry v nové hale

Zdroj: vlastni zpracovani.

Obrazek 18 zachycuje prostor mezi extrudéry a rolomaty. V prostoru mezi stroji je odlozen
polotovar, ktery se v tomto piipad¢ nachazi mimo pro né&j urcené misto, prazdny big bag, ve
kterém byl pfepraven granulat, poloprazdny big bag s granulatem a nckolik oktabinli taktéz

s granulatem, ktery v daném okamziku neni zpracovavan a blokuje manipulaéni prostor.

Obrazek 18 Misto mezi extrudéry a rolomaty

Zdroj: vlastni zpracovani.

Obrazek 19 ukazuje prostor urceny pro vyrobni dokumenty a vyrobni pokyny. Vyrobni

pokyny pro jednotlivé extrudéry a rolomaty jsou umistény na pracovnim stole uprostied
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vyrobni haly. Kolem vyrobniho stolu je odlozen rezijni material, ktery neni k administrativni
praci potfebny. Umisténi pracovniho stolu uprostied vyrobni haly je diisledkem snahy o to,
aby vSichni pracovnici obsluhy méli informace fyzicky stejné dostupné, resp. délku trasy
k potfebnym dokumentim stejnou. Toto umisténi stolu s dokumentaci opét blokuje cast

manipulac¢niho prostoru.

Obrazek 19 Vyrobni pokyny pro novou vyrobni halu

Zdroj: vlastni zpracovani.

6.2 Navrh zlepSujicich opatieni

Névrh zlepsSujicich opatieni kopiruje jednotlivé kroky metody 5S. Seznam doporuceni
a konkrétnich ukolti pro zlepSeni stavajici situace bude kontrolovan vnitfnim auditem, pro
ktery autorka diplomové prace sestavila interni dokument, ktery bude slouzit k archivaci

vysledkl auditu.

1. S: Tridéni

Okoli strojii a pracovni plocha musi byt vyklizeny. Je potieba odstranit reZijni material, ktery
neni v ramci daného dne spotfebovavan. Tento materidl by mél byt premistén do skladu
materidlu. Prazdné obaly od granulatu by mély byt ihned po vyprazdnéni pfemistény na
recyklac¢ni centrum, kde budou znovu pouzity. Pokud nebude mozné material znovu pouzit,
mél by byt umistén do pfedem pifipraveného a spravné oznaceného kontejneru na papirovy

odpad.
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Vedouci pracovnici jednotlivych smén budou sledovat, co pracovnici obsluhy pravidelné
pouzivaji. Rezijni material, pfedméty a nastroje, které nebudou v pribéhu smény pouzity,
budou oznaceny Cervené. Pokud nedojde k pouziti oznafenych polozek v ramci 24 hodin
(tj. 2 smén), bude pro tyto polozky vymezen nadhradni skladovaci prostor mimo vyrobni
sttedisko. V ramci pohybu téchto polozek bude sledovana jejich spotfeba. Vedeni vyrobniho
oddé¢leni predpoklada, ze dostate¢na zasoba téchto polozek, kterd by ve vyrobnim stfedisku

m¢éla byt uloZena, je zdsoba pokryvajici 24 hodin vyroby.

Vedouci pracovnici jednotlivych smén oznaéi Zlutou barvou zmény, které by sami chtéli
realizovat, ale z davodu oprav nebo slozitého pfemistovani stroji neni mozné tyto zmény

realizovat ihned.

ProtoZze jednim zaspektd funkcnosti metody 5S je také z4jem zaméstnanch na jeji
implementaci, bude jim v této ¢asti nabidnut prostor k vyjadieni a upraveni pracovisté tak,
aby vyhovovalo jejich pozadavkiim. Vedeni vyrobniho oddéleni se bude jednotlivym
pozadavkiim vénovat a kazdy navrh bude individudlné posouzen. Nejlepsi zlepSovaci navrhy
budou odménény jednordzovou prémii. Autorka prace pifedpokladd, ze ocenéni

a implementace vlastnich ndvrhli povede snaze k jejich dodrZzovani (motivacni efekt).

2. S: Usporadani

V ramci piedchoziho kroku budou vymezeny polozky, které by mély byt ve vyrobnim
sttedisku k dispozici. Odpovidajici uskladnéni polozek je takové, které zabere minimalni
prostor a zaroven zajisti, aby byly polozky obsluze strojniho vybaveni rychle k dispozici.
Autorka prace navrhuje vystaveni regalového systému po obou delSich stranach nové vyrobni
haly, které uvolni podlahovy prostor vyrobni haly, a reZijni a balici material tak nebude
blokovat prostor kolem strojli, ani nebude branit plynulému toku vyrobniho procesu. DalSim
krokem je viditelné vymezeni a barevné oznafeni podlahovych ploch, a to nasledujicim

zpusobem:

e prostor uréeny ke skladovani hotového vyrobku bude vyznaden zelenou barvou.

e Vodici prostor pro pohyb vysokozdviznych voziki napi#i¢ vyrobni halou bude
vyznafen oranzovou barvou (symbolika oranzové barvy znamend POZOR). Voziky
tak nebudou omezovat pohyb obsluhy stroja.

e Vodici prostor pro pési pohyb (kromé obsluhy strojit) bude vymezen zlutou barvou.

e Cervenou barvou bude vymezen prostor pro obsluhu a prostor pro uloZeni materialu

kolem kazdého stroje. Obsluha stroje by méla mit vSe potfebné k vykonu cinnosti
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uloZené v tomto prostoru. Zasobovani bude realizovano pracovniky skladu v ptedem

urcenych intervalech nebo na odvolavku.

Dokumenty pro vyrobni ¢innost (vyrobni piikazy, specifikace, slozeni) budou pfesunuty na
zavéSené tabule u kazdého extrudéru a rolomatu. Pracovni stdl uprostied vyrobni haly bude

odstranén a dojde k uvolnéni prostoru.

3. S: Cisténi

Vedouci vyrobniho oddéleni vypracuje mapu uklidu a plan toho, co, jak a kdy ¢istit. Kazdy
zaméstnanec bude sezndmen s odpovédnosti za pracovisté, na kterém vykondva pracovni
¢innost. Plan bude obsahovat instrukce k uklidu pracovisté tak, aby uklid mohl byt provadén
kazdy den a nezabiral hodn¢ ¢asu. Na kazdém pracovisti bude umistén formuléf, na ktery se
kazdy pracovnik po provedeni uklidu podepiSe na souhlas toho, ze uklid na svém pracovisti
provedl. Cistici prostfedky pro pfipadné pouziti béhem tuklidu byvaji umisténé v blizké
vzdalenosti od pracovisté. Ocekdvanym vysledkem tohoto kroku jsou d¢istd pracoviste,

wevr

pracovnika na pracovisti.

4. S: Standardizace

Ptedepséani standardizovanych postupii bude konzultovano se vSemi pracovniky. Zavedeni
metody 5S by jim mélo préci ulehcit, ne ztizit. Kone¢na podoba standardd bude vytvoiena
vedoucim vyrobniho oddéleni. Standardy by mély byt srozumitelné, ndzorné, jednoduse
pochopitelné, spiSe s pouzitim nazornych obrazkli nez pfemiry textu. Standardy, resp. jejich
dodrzovani, zabezpecuji prevenci proti vzniku nenadalych negativnich stavli (nepofadek,
Spina, hromadéni véci na pracovisti apod.). Vysledkem bude vytvofeni navodu pro

pracovniky, aby pracovali jednoduseji a 1épe.

5. S: Disciplina a zachovani

Paty krok tzce souvisi s krokem piedchozim. Pro udrzeni pfedchozich krokt v pozadovaném
stavu je tfeba zavézt motivacni program. Implementace metody 5S by méla byt provadéna
tak, aby se v ni kazdy pracovnik citil jako dilezity, uZitecny a nepostradatelny clanek
celkového podnikového systému a aby mu metoda 5S dala moznost vyniknout. Pracovnik
musi byt motivovan k tomu, aby zasady 5S dlouhodobé dodrzoval a chtél se podilet na

projektu Kaizen — trvalého zlepSovani.
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Karti¢ky zlepSovacich navrha

U vchodu na vyrobni pracovisté bude umistén box pro zlepSovaci navrhy pracovnikd.
Pracovnici budou moci vhazovat zlepSovaci prispévky anonymné i jmenovité. Vedouci
vyrobniho oddé€leni se bude zabyvat vSemi navrhy, které budou mit potencial stavajici situaci
zlepsit. Kazdy navrh, ktery bude implementovan a pfinese ocekavané zlepseni, bude odménén

jednorazovou prémii.

Tymové soutéze

Kazdé pracovisté bude pravidelné monitorovano a hodnoceno vedoucimi pracovniky dvakrat
tydné. Pro hodnoceni bude nastaven jednoduchy bodovy systém. Konstrukce bodového
systému bude v kompetenci vedoucich pracovnika jednotlivych smén, ktefi se timto budou
podilet na fizeni implementace metody 5S (motivacni aspekt). Vysledky hodnoceni budou
zveiejnény kazdy posledni pracovni den v mésici na nasténce 58S a vitézny pracovni tym bude
ohodnocen symbolickou prémii pii vyplat¢ mzdy a fotografie vitézného tymu bude

nasledujici mésic vyvéSena na nasténce 5S.

Zachovani

Stav na pracovisti po implementaci metody 5S bude auditovan (kontrolovan) vedenim
spolecnosti kazdé 3 mésice, tedy 4 krat rocn€. Pro tento audit je vytvofen interni dokument
(viz ptiloha B) Pokud pracovisté nesplni pozadovany stav 80 %, bude vedouci vyrobniho

oddéleni zodpovédny za vytvoteni napravnych opatreni a jejich implementaci.
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[/ Zhodnoceni navrzenych optimaliza¢nich opatreni

Posledni kapitola je zaméfena na ekonomické zhodnoceni navrzenych optimalizacnich
opatteni, kterd byla autorkou diplomové prace navrzena, véetné¢ ekonomického vyhodnoceni.
NiZze je zhodnocen jak navrh zmény layoutu nové vyrobni haly, tak i o¢ekavané zmény, které

by pfinesla implementace metody 5S.

Zhodnoceni navrhu zmény layoutu nové vyrobni haly

Pokud vedeni spole¢nosti MATEO schvali navrhovany layout a investuje do technické
prestavby v nové hale, predpoklada se vyrazné zkraceni doby ¢ekani materidlu, polotovarii
i hotovych vyrobki. Na dobu potiebnou ke zpracovatelskym operacim nebude mit novy

layout zadny vliv.

Manipulacni cesty mezi jednotlivymi stroji budou zkraceny na minimum pii zachovani
soucasné¢ podoby haly, bez jakychkoliv stavebnich Uprav ¢i zasahii do jeji konstrukce. Takovy
zpusob prestavby neni tak finanéné ndro¢ny a umozni dosahnout lepsi plynulosti vyroby
a odstranéni nezddoucich vlivil ve vyrobnim procesu. Tento layout se od soucasného stavu lisi
hlavné v uspotadani stroji, které jsou posklddany tak, aby jednotlivé operace na sebe plynule
navazovaly. Nejvétsi duiraz byl kladen na typy vyrobkl (rolo pytle), které firmé piinéseji
nejvetsi zisk a jsou hlavnim vyvoznim artiklem, protoze snizenim jejich pribézné doby
vyroby eliminaci ¢ekani a vyuZitim uspofen¢ho Casu ke zpracovatelskym operacim muzZe

spolecnost piijit k vy$§im vynosim.

Navrh nového layoutu eliminuje kiiZzeni materidlovych toki a sniZuje manipulacni asy oproti

aktudlnimu rozlozeni téméf na polovinu.

Navrh layoutu je vystaven na podmince pfijeti investice do novych extrudérii. Metody
hodnoceni efektivnosti investice prokazaly, Ze je vhodné investici pfijmout. Nové extrudéry
znamenaji zvySeni vyrobniho mnozstvi o 90 000 kg hotového vyrobku za jeden mésic. Pti
primérmém zisku 5 K¢&/kg hotového vyrobku miize byt mési¢ni zisk spoleCnosti vySsi

0 450 000 K¢ za mésic, tj. 5 400 000 K¢ za jeden rok.
Piinosy nového layoutu jsou stru¢né shrnuty nize:

e narovnani toku materidlu ve vyrobni hale.
e Eliminace Casu potfebného pro manipulaci s materidlem mezi jednotlivymi stroji

a Cekani.
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e Lepsi organizace a fizeni materidlu ve vyrobni hale, optimalni vyuziti podlahové
plochy.

e Mensi objem rozpracovanych vyrobki.

e Moznost navyseni produkce vyrobki v disledku vyuziti ¢asu uspofené¢ho eliminaci

¢ekani ke zpracovatelskym operacim.

Zhodnoceni navrhu implementace metody SS

Pokud bude metoda 5S ve spolecnosti MATEO implementovana, nebude mozné hovotit
0 finanénich tGsporach. Cas potfebny k vyrobé produktu nelze metodou 5S ovlivnit. I pres to
autorka ocekéava viditelné zmény. Jedna se predevS§im o zlepSeni pracovnich podminek
a efektivnéjsi praci vSech pracovnikii ve vyrobnich stfediscich. Pracovisté bude Ccisté,
usporddané, bezpecné a piehledné, zbavené zbytecnosti, piijemné vypadajici. Zkraceni

cestovani pracovnikll po pracovisti pfinese Setieni sil a eliminaci vzniku pracovnich uraza.

Motivovani pracovnici budou sami pfichazet s navrhy na zlepSeni pracovnich podminek na

svém pracovisti.

Predpokladané naklady na implementaci metody 5S by se mély vratit ve form¢ Casovych
uspor a zvySeni efektivity vyrobniho procesu. Spole¢nost MATEO vstupuje do tohoto

projektu s piedstavou zvySeni kvality vyroby.
Ocekavané prinosy implementace metody 5SS jsou shrnuty niZe:

e optimalni vyuZiti vyrobni plochy.
e Mensi mnoZstvi zasob ve vyrobni hale.
e FEliminace prazdnych obalovych jednotek na plose.

e Pfesné definované mnozstvi vyrobkl nebo zasob na hale.
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Z.aveér

Cilem prace bylo v teoretické rovin¢ popsat prvky a principy S$tihlé vyroby, provést
podrobnou analyzu vyuziti téchto prvki ve spole¢nosti MATEO PACKING s.r.o. a navrhnout

jejich implementaci, véetné zhodnoceni ekonomického piinosu.

Préace byla rozd¢€lena do dvou ¢asti, v ¢asti reSerSni byl popsan smysl a historicky vyvoj stihlé
vyroby. Nasledné byly vyjmenovany hlavni nastroje S$tihlé vyroby, spolecné s jejich

podrobnym popisem a moznym uplatnénim ve vyrobnim podniku.

Ve druhé, aplikacni ¢asti, byl analyzovan vyrobni proces v nové vyrobni hale spolecnosti
MATEO PACKING s.r.o. Analyza prokazala, ze principy §tihlé vyroby nejsou ve spole¢nosti
ve vyznamné mife dodrZovany. Toto je dano kratkou historii spole¢nosti MATEO
a nedostate¢nou vyrobni kapacitou. Neefektivni vyuziti skladovych a vyrobnich prostor se
jevi jako nejvétsi problém pro budouci vyvoj spolecnosti. Dostatek prostoru nenuti
pracovniky k efektivnimu vyuzivani vyrobnich a skladovych prostor. Na zaklad¢ téchto

zji$téni byl vytvofen navrh na Gpravu layoutu a implementaci metody 5S v nové vyrobni hale.

Tento navrh byl podrobné popsén vcetné ekonomického piinosu pro zminénou spolecnost.
Zména layoutu vnové vyrobni hale zkrati cestu materidlu napii¢ vyrobnim procesem
z cca 13 hodin na 6 hodin. Navrh nového layoutu je vystaven na podmince pfijeti investice do
nakupu nového strojniho vybaveni. Vybrané metody hodnoceni investice prokdzaly rychlou
navratnost vloZenych prostredkii, konkrétné 23 dni kazdodenniho provozu. Zvyseni vyrobni
kapacity zkrati dobu potiebnou k vyfizeni objednavky, kterd je nyni cca 3 mésice a pfinese

navyseni zisku o cca 575 750 K¢ za mésic.

Implementaci metody 5S by spolecnost MATEO dosahla optimalniho vyuZiti pracovni
plochy, snizeni mnoZstvi zasob, eliminace prazdnych obalovych jednotek na pracovni plose,
a zvyseni bezpecnosti prace pro zaméstnance.

Zapojeni vSech zaméstnanc, jejich aktivni ptistup pii zlepSovani soucasného stavu, hledani

vedenim spole€nosti. Jen takto bude spole¢nost schopna Uspé$né plsobit na dne$nim trhu

a uspésné se rozvijet v budoucnosti.
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Piiloha A Vyrobni proces spole¢nosti MATEO PACKING s.r.o.

Obrazek Al Dodavka polyethylenového odpadu k recyklaci
Zdroj: vlastni zpracovani, potizeno béhem vykladky ve spoleénosti MATEO PACKING s.r.0.

Obrazek A2 Uskladnéni polyethylenového odpadu

Zdroj: Vlastni zpracovani, potizeno ve spole¢nosti MATEO PACKING s.r.0.
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Obrazek A3 Recyklacni linky
Zdroj: vlastni zpracovani, pofizeno ve spole¢nosti MATEO PACKING s.r.0.

Obrazek A4 Vysledek recyklace — (re)granulat

Zdroj: vlastni zpracovani, potizeno ve spole¢nosti MATEO PACKING s.r.0.
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Obrazek AS Extruze - vyfuk folie z granulatu
Zdroj: vlastni zpracovani, potizeno ve spole¢nosti MATEO PACKING s.r.0.

Obrazek A6 Extruze - vyfuk folie 2

Zdroj: vlastni zpracovani, pofizeno ve spole¢nosti MATEO PACKING s.r.0.
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Obrazek A7 Rolomat a vysledny produkt - rolo pytel na odpad

Zdroj: vlastni zpracovani, potizeno ve spole¢nosti MATEO PACKING s.r.0.
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Priloha B

7N\

MATEO

Audit po implementaci metody 5S

D= Vypracoval:
AUDIT PO IMPLEMENTACI
METODY 5S
Vypln pracovisté:
TRIDENI ANO | NE
Okoli strojt / pracovni plocha jsou
1 organizovany a uklizeny.
2 Vystavena jsou pouze aktudlni ozndmeni (smérnice, pfedpisy).
3 Vsechny informacni tabule jsou aktualizovany a zorganizovany.
Veskeré osobni véci a véci nepotiebné pro praci jsou zlikvidovany. Na
4 pracovni ploSe jsou pouze nastroje a vyrobky.
5 Vybaveni pro uklid je uloZzeno na ¢istém misté a k dispozici.
Vsechen odpadovy material je okamzité vyklizen do pfipravenych
6 kontejnerd, které jsou oznaceny.
USPORADANI !
Kontroly strojl jsou vylepeny. Kontrolni tabule pro vybaveni jsou vystaveny
7 a aktualizovany.
8 Pracovni zény jsou oznaceny.
Zoénovani je udrzovano, nic nesmi byt poloZeno volné na podlaze - vyrobky,
9 nastroje, pracovni pomucky.
10 Pfedmeéty jsou uskladnény tak, aby nedoslo k jejich poskozeni.
CISTENI
11 Podlahy jsou Cisté a bez soucastek, uklid podlah je provddén min. 1x denné.
12 Vsechny stroje jsou denné udrzovany Cisté.
13 Uklid je povazovan za kontrolni nastroj udrzby.
14 Uklid a udrzba probihd denné.
STANDARDIZACE
15 Ulicky jsou zbaveny materidlu a jinych polozek.
Na pracovni stanici pouze ty dokumenty, které jsou nezbytné nutné k
16 vykonu prace.
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17 Vsechny dokumenty oznaceny, aby byla mozna kontrola a revize.

18 Dokumenty 5S jsou vystaveny, aktualizovany a neustdle vyhodnocovany.
DISCIPLINA

19 Vysledky auditu jsou vystaveny na viditelném misté.

20 Vsichni zaméstnanci jsou proskoleni a aktivitdm 5S se vénuiji.

21 Management je zodpovédny za podporu svého oddéleni pfi vykonu 5S.

Procento
kladnych

Pocet kladnych odpovédi odpovédi

> 80%
=> 0K

Zdroj: vlastni zpracovani.
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Piiloha C 3D pohled na rozloZeni strojui vV nové hale puvodni layout

Obrazek C1 3D pohled do nové haly 1

Zdroj: vlastni zpracovani.

Obrazek C2 3D pohled do nové haly 2

Zdroj: vlastni zpracovani.
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Obrazek C3 3D pohled do nové haly 3

Zdroj: vlastni zpracovani.
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Piilloha D 3D pohled na rozloZeni stroji v nové hale dle navrzeného layoutu

Obrazek D1 3D navrh layoutu nové haly 1

Zdroj: vlastni zpracovani.

Obrazek D2 3D navrh layoutu nové haly 2

Zdroj: vlastni zpracovani.
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[]

Prichozi regranulat

Extruder ¢. 11

Extruder ¢ 10

—

Extruder &9

Obrazek D3 3D navrh layoutu nové haly 3

Zdroj: vlastni zpracovani.
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