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1 Uvod

Odhalovani ztrat ve vyrobé patii mezi dilezité Cinnosti, jimiz se musi zabyvat
kazda firma, ktera chce byt Gspésna na konkurenénim trhu. Kazda ztrata ve vyrob¢ je
totiz nevyhnuteln€ spojena se zvySenymi naklady, at’ uz finan¢nimi nebo ¢asovymi, coz

znamena konkuren¢ni nevyhodu a sniZeni zisku firmy.

Tato prace je zamétena na konkrétni firmu — Cormen, s. r. 0., kterd sidli v Bystfici
nad PernStejnem a zabyva se vyrobou kosmetiky (krémy na ruce, tekutd a pénova
mydla, myci pasty na ruce, Sampony), bytové a primyslové drogerie (myci a distici
prosttedky pro celou domadacnost), chemie (profesionalni Cistici prostiedky)
a dezinfekce. Rozsahem patii mezi mensi firmy na trhu, nicméné i zde je nutné se
tématikou vyrobnich ztrat zabyvat, proto je prace zaméfena na analyzu vyrobniho
procesu a odhalovani ztrat ve vyrobé, které jsou vypozorovany z navstévy firmy

a nasleduji navrhy na opatieni ke sniZzeni objevenych ztrat.

Bakalaiska prace vychazi z predpokladu, ze pozorované skute¢nosti pii navstéve
firmy odpovidaji béznému pracovnimu procesu ve firmé a poskytnutd data vedenim
firmy odpovidaji skute¢nému stavu. Z tohoto divodu jsem vykonala vice navstév
v riznych ¢asovych obdobich, diky ¢emuz jsem ziskala presnéjsi predstavu o vyrobg,

ktera nebyla zkreslena ptipadnou aktudlni situaci.

V Gvodu bakalatské prace jsou teoretické poznatky o standardizaci, jeji
vyuzitelnosti v praxi, o §tihlé vyrobé a vyrobnich ztratich obecné, poté nasleduje
charakteristika firmy Cormen, s. r. o., podrobné&jsi popis vyrobniho procesu pfiblizeny
na ptipadu konkrétniho vyrobku. Finalni ¢ast prace se pak zabyva moznymi vyrobnimi

ztratami a navrhem na jejich odstranéni.



2 Prehled literatury

2.1 Standardizace

,Standardizace je systematicky proces vybéru, sjednocovani a stabilizace
jednotlivych variant vstupu, transformacnich procesii a vystupii, a to jak u hmotnych
prvkii procesu, tak u potrebnych informaci. Jejim cilem je sniZit pocet variant
a nahodilosti v Fizeném procesu, coz umozni jeho opakovatelnost a snazsi vizeni

a hospodarnost“ (Vanécek, Friebel, & gtipek, 2010, s. 46).

Standardy jsou vlastné normy neboli zdvazna pravidla, podle kterych se musi
podnik fidit. Tyto normy nelze povazovat za neménné, ale musi vzdy odpovidat uréitym
podminkam. Kdyz se podminky zméni, je tfeba zménit i standardy, jinak ztrati smysl.
V tom je napiiklad problém tam, kde je dana odména pracovnikim piedevsim podle
jejich vykonu (podle poétu kusti), kteti se brani Gpravam norem, coz by se projevilo
Vtom, ze by museli vyrobit vice a za stejnou mzdu. Vyhodngj$i pro uplatiovani
vykonovych norem je odména ¢asova s ur€itou prémii. Pomoci standardii se miizou
realizovat procesy tykajici se vyroby a poté je hodnotit a porovnat s planem. Cilem je
snizit naklady a poté pruzn€ reagovat na potfeby trhu nebo na potfeby konkrétnich

zakaznik.

Zasadou spravného uplatnéni standardizace je prevazné zaméieni na redlna,
perspektivni a ekonomickd feSeni vyvoland marketingovym vyzkumem, vcetné
vyzkumu ndkupniho trhu a klasifikace vlastnich slabych a silnych stranek v porovnani
s konkurenci. DlleZitym prvkem souhrnné pojaté standardizace je také analyza vlivl
globalizace trhi. Existuji dva divody, pro¢ se zabyvat komplexni standardizaci jako
vychozim problémem fizeni vyroby a nakupu. Prvnim z nich je, Ze standardizace je
zakladnou pro vytvoreni databaze zasadnich informaci, které pouziva cely podnik.
Jedna se o sjednoceni vSech prvka organizace a fizeni podniku. Druhy divod je
paradoxné 1 zplisobem feSeni rozporu mezi marketingem a vyrobou. Tento diivod dava
k dispozici stavebnici vstupnich i vystupnich elementd, kterda ma, diky uplatnéni
optiméalniho vybéru, moznost vyhovét riznym pfanim zékaznikli. V neposledni fadé
poskytuje veskeré informace pro rozhodovani 0 novém pozadavku nebo o zménach

(Tomek & Vavrova, 2007).



Vécnym obsahem standardizace je sniZeni riiznorodych variant feSeni na zaklade
optimalizacni volby, produkce standardniho feSeni, stanoveni platnosti a zavaznosti
akceptovatelného feSeni. Vyznamem standardizace je eliminace nepotiebné

rozmanitosti feSeni s efekty ve vyrobé, v ob¢hu i ve spotiebé (Makovec, 1999).

Vysledkem standardizace je standard, norma (normativ). Jednd se o zavazny
ptredpis, jak vyrobu nebo sluzbu provadét. Kterykoli vyrobek mizeme produkovat
riznymi zpusoby, ale jenom ten nejvhodnéjsi by se mél stat normou. TO umoZzni
pouzivat vyhody hromadné vyroby, urychlené¢ uvést na trh nové produkty
a zjednoduSenym zplusobem podkladid ulehlit planovani a fizeni vyroby a d¢lat

jednotlivé kalkulace (Vané&ek, Friebel, & Stipek, 2010).
2.1.1 Vyuzitelnost standardt v praxi

Standardy jsou urcené k planovani a uskute¢néni vyrobnich postupii, poskytuji

kontrolu, klasifikaci, potlacovani pribéhu vyrobniho postupu a jeho zlepSovani.

Standardy plni mnoho ukold a funkci (Makovec, 1999):

e funkce informacni, ktera umozni hromadit a ukladat zaznamy
0 pribéhu vyrobniho procesu

e funkce miry spotifeby, pomoci které je urCena vysSe spotieby objektu
standardizace soucasn¢ ve vztahu k ostatnim objektiim a procesim

e funkce planovaci, kterou vystihujeme potieby urcené pro Cinitele a samotny
proces standardizace

e operativné fidici funkce, diky které se uskutecni vlastni realizace procesu
vyroby jako procesu standardizace

e kontrolni funkce, kterd umozni pribézné hodnotit konkrétni procesni postup,
dohlizi na plnéni standardii a hodnoti jejich kvalitu

e motivaéni funkce, kterd predev§im ekonomickymi postupy usmériuje
spotfebu ¢initeld, piipravu a postup vyrobnich procesii

e racionalizacni funkce, kde na zékladé kontrolni a motivacni funkce dojde ke

zlepSeni normativni zakladny a ke zdokonaleni tvorby standardi (Makovec,
1999).



Normativni zakladna

Norma neboli standard je povinny piedpis, ktery urcuje nejlepsi feSeni pro ukoly,
které¢ se neustale opakuji. Tyto normy se tykaji vyrobnich c¢initell, technologickych
a pracovnich postupi. RozliSujeme tii irovné norem — nadnarodni, narodni a podnikova

troven (Vand&ek, Friebel, & Stipek, 2010).

U nadnarodnich a néarodnich trovni jsou evropské normy vyznacovany zkratkou
EN a normy mezinarodni zkratkou ISO. Tyto vydané normy jsou nepovinné do té doby,
nez je jejich zavaznost dana zdkonem nebo nafizenim vlady daného statu, napiiklad
z diivodu pozarni ochrany, bezpecnosti a ochrany zdravi pfi praci, dale také pranim

zakaznika v urCitém staté, a podobné (Vanécek, Friebel, & gtipek, 2010).

U podnikovych trovni pouziva fada firem normy vlastni, které se vztahuji
K pouzitému materialu, postupu pii praci, vyrobnim kapacitim, normam vykonu
a jinym. Shrnuti vSech norem, které firmy pouzivaji, oznacujeme jako normativni
zakladnu. Tato zakladna je vychozim zakladem dat pro zavedeni fidicich a informac¢nich
systému v dané firmé&. Tabulka ¢. 1 ukazuje béznou strukturu normativni zékladny ve

firmé (Vand&ek, Friebel, & Stipek, 2010).

Tabulka 1: Bézna struktura normativni zakladny v podniku

Vstupy Normy pouzitych materialt

Normy vyrobniho zatizeni, nafadi

Provozni Normy technické a technologické (konstrukce

Komplexni | gipnosti vyrobki, technologickych postupii)

standardizace

Normy technickohospodaiské — (spotieby prace,

(normativni ' .
vyrobnich kapacit, spotieby a zasob materialu)
zékladna
provoznich Normativy operativniho fizeni vyroby (normy
&innosti) vyrobnich davek, taktu, rytmu, prib&znych dob

vyroby, zasob rozpracovanych vyrobkil)

Vystupy Typizace, unifikace, dédi¢nost

Stavebnicové feSeni

Zdroj: Vanéek, Friebel, & Stipek, 2010



2.1.2 Pfinosy standardizace

Prostfednictvim standardii a norem se urcuji a vynucuji spolecné znaky, tvary,

chovani a pracovni postupy, formuluje se minimalni standard nebo se také muze

posuzovat prijatelnost, obvyklost nebo stavy procest ¢i vyrobki. Normy jsou vyuzivany

k popisu chovani, vlastnosti nebo referenénich hodnot. Tvoii smérnice, nafizeni,

méfitka, spravny rozmér néceho piiméfeného a obvyklého (BartoSova, Bartos,

& Ponikelsky, 2012).

Podle Hadka (2005) jsou piinosy standardizace pro organizovani a fizeni vyrobniho

procesu nasledujici:

technické, vyrobni, ekonomické, obchodni, persondlni organizovani a jiné
funkce podniku

sjednoceni komunikace mezi firmami

vyvoj specializace

zhromadnovani procesu vyroby a tim zlepSeni a zjednoduSeni jeho
organizace

snizeni nakladd, diky kterym dochéazi ke zlepSeni konkurenceschopnosti
podniku

naruast technické miry provedeni a kvality

vyuziti vSech zdroji v ekonomice

respektovani potieb na trhu

zavedeni souhrnného systému fizeni jakosti

zavedeni automatizace fizeni i vyroby

zvySovani bezpecnosti a ochrany zdravi pfi praci a sniZeni namahavosti

prace (Hadek, 2005).

Normy slouzi také jako porovnani existujiciho stavu S navrhovanym zlepSenim.

Spravnym uzitim standardizace je zejména zaméteni na redlna ekonomicka feseni,

vyvolana ustavicnym marketingovym vyzkumem a Stim souvisejicim vyzkumem

nakupniho trhu a vyhodnocenim vlastnich slabych a silnych stranek v porovnani

s konkurenci (Hadek, 2005).



2.2 Stihla vyroba

WStihla vyroba uskuteciiuje komplexni organizaci vyvoje a vyroby produktu,
spolupraci s dodavateli a zakazniky tak, aby pri lepsim plnéni zakaznikova pozadavku
bylo zapotiebi méné lidského usili, prostoru, kapitalu a casu — a pritom aby produkty
mély mnohem lepsi kvalitu nez v hromadné vyrobé* (Vanééek, Friebel, & Stipek, 2010,
s. 233).

Zjednodusené¢ se da fici, ze $tihla vyroba je ndastroj pro zefektivnéni vyroby
a produkce s minimalnimi naklady a maximalni kvalitou. Zamé&fuje se na odstranovani

plytvani ve vyrobé pomoci ustavicného zlepSovani.

Pojem stihla vyroba neni novy. Jiz od pocatku primyslové vyroby se jeji slozky
zalaly rozvijet. Stihlou vyrobou neni mysleno zeitihleni jednotlivych aktivit, ale
odstranéni vSech neCinnosti a ztrat, se kterymi rostou ndklady, avSak nikoli zisk

(Vanecek & kolektiv, 2013).

Stihla vyroba (lean manufacturing) se vyvinula v padesatych az $edesatych letech
20. stoleti. Byla to alternativa k hromadné vyrobé v prostiedi, které potiebovalo
vysokou troven flexibility, ale nemélo dostatek financi na nakladné investice (Vanécek,

Friebel, & Stipek, 2010).

Stihl4 vyroba se vyznacuje:

e pokusem o sniZeni ztrat (rozliSujeme 8 druhil ztrat dle 8 MUDA)

e spojenim piipadnych postupl do systému, jenz nebude nikdy konecny, jelikoz se
bude odliSovat na zékladé¢ povahy vyroby a zvykl podniku, ktery bude mit
V umyslu zah4jit Stihlou vyrobu

e predevsim orientaci na pozadavky zakaznika

e zacClenénim vSech pracovnikd do ustavicného hledani malych zlepSeni, ktera

ptispivaji k vyznamnému zdokonaleni celé firmy (Vanécek & kolektiv, 2013).
2.2.1 Podminky vzniku stihlé vyroby
Pti vzniku $tihlé vyroby musime vzdy sledovat zasadni cil, kterym je maximalni
uspokojeni zakaznika, ptfi¢emz kazdy zakaznik ma rozdilné pozadavky z hlediska

kvality, rychlosti, ceny, flexibility, atd. Az po stanoveni cile si miZzeme vybrat ptipustné

metody pro jeho splnéni (Van&éek, Friebel, & Stipek, 2010).



Vzorem pro spoustu firem se stala japonska automobilka TOYOTA, ktera neustale
usiluje o zavedeni novych postupt, zefektivituje jednotlivé procesy a ziskava vyhody
pied svou konkurenci. Toyota zde ukazuje na slozitost celého problému, ktery nemiize
byt vyieSen zavedenim jediné, byt sebelepsi metody, ale je nutné postupovat

systematicky a komplexné (Vanééek, Friebel, & Stipek, 2010).

Firma Toyota stanovila sedm dulezitych druhG ztrdt v ramci vyrobnich nebo
podnikatelskych procest, které neptidavaji hodnotu. Lze je vztdhnout nejenom na
vyrobu, ale 1 na vyvoj produktti, pfijeti objednavek nebo na administrativu. Do seznamu
jesté autor doplnil osmy druh ztrat, coz je nevyuzita tvofivost zaméstnanct (Liker,

2007).
2.2.2 Zakladni prvky stihlé vyroby

V roce 1950 cely japonsky automobilovy pramysl produkoval 30 000 vozidel, coz
je méné nez polovina denni produkce pro vyrobce automobilit v USA. Pii takto nizké
poptavce nemohly byt principy hromadné vyroby pouzity v Japonsku (Russell
& Taylor, 2009).

Vyznamné je, ze systém, ktery byl ptivodné uréen ke snizeni skladovych zasob, se
nakonec stal systémem pro neustalé zlepSovani vykonu. Tato etapa byla zahajena
nafizenim prezidenta firmy Toyota, Eijima Toyoda, ktery dal svym lidem piikaz
k likvidaci odpadu. Odpad neboli muda byl definovan jako vse, co jde nad ramec
minimalniho mnozstvi zafizeni, materiald, dilt, prostoru a Casu, které jsou naprosto

nezbytné pro pfidanou hodnotu vyrobkia (Russell & Taylor, 2009).
2.2.3 Vybrané metody stihlé vyroby

Princip tahu

Princip vychazi z objednavky zékaznika, coz odpovida idealnimu stavu metody
Just-In-Time, kde se zakaznikovi poskytuje pfesné to, co pozaduje, v daném cCase,
kvalit¢ a mnozstvi. Firma pfijme objedndvku od zdkaznika a vyrobi pouze to, co
pozaduje. V moment¢, kdy dostane vyroba pokyn vyrabét, je v prvni fad¢ potieba si
material objednat u dodavatelt. Tok materidlu nastdva od dodavatelti surovin, dale

pokracuje pies vyrobu az ke kupujicimu (Vané&ek, Friebel, & Stipek, 2010).



Princip tlaku

Tento princip vychazi z predpovédi poptavky, tudiz neni zndm konkrétni zakaznik.
Firma ma velké mnozstvi rozpracovanych vyrobki, které jsou na sklad¢. V piipadé
objednavky, miize firma dodat vyrobky ihned, coz zvySuje turoven jejich sluzeb

(Vangéek, Friebel, & Stipek, 2010).
Just-In-Time

Vznik této metody se datuje jiz v dobé Henryho Forda, ktery ji pouzival pro
pasovou vyrobu ke zrychleni procesu vyroby. V padesatych letech 20. stoleti ji pfevzala
firma Toyota a ucinila zni zakladni pilit systému. Just-In-Time je systém, ktery
propojuje vSechny zpracovatelské procesy a operace do jednoho fetézce, v jehoz ramci
jsou dil¢i procesy zdsobovany dodavkami potfebnych polozek v pozadovaném
mnozstvi, kvalité a ¢ase. Cilem této metody je co nejvice zkratit dobu vyroby jednoho
vyrobku tim, ze v jednotlivych fazich vyroby nedochazi k prodlevam. Zkracuje se tak
Cas vyroby a to umozni lepsi a rychlejsi reakce na potieby zakaznikl a trhu. Pfistup tahu

1ze tedy uplatiiovat flexibilnéji a efektivnéji (Vochozka, Mula¢, & kolektiv, 2012).

Existuji tfi pojeti a aplikacni stupné systému Just-In-Time, které blize ukazuje
obrazek ¢. 1. Jedna se o vyrobni filozofie, dale o soubor technik vytvaiejicich podminky
pro produktivni praci a fizeni vyroby zahrnuje 1 planovaci principy JIT.

Obrazek 1: Tti pojeti, respektive aplika¢ni stupné, Just-In-Time
" JIT jako filozofie
zapojit vSechny pracovniky

eliminovat prubézné

, lepZovani
ztraty JIT jako soubor technik Ziepsovani
pro fizeni vyroby

JIT jako metoda

JIT kultura (aktivita, disciplina, planovani a fizeni
flexibilita, autonomie, kreativita, vyroby
zvySovani kvalifikace)
technologiCnost konstrukce pull rozvrhovani
jednoduché a flexibilni stroje fizeni pomoci kanbani
totalni fizeni udrzby synchronizace vyroby
JIT dodavky

Zdroj: Ketkovsky, 2001
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Kanban

Tento systém spousti tok materidlu ve vyrob¢ a presunuje kratkodobé fidici ¢innosti
na provad¢jici zaméstnance. Jeho hlavnim cilem je minimalni rozpracovani vyroby

a minimalni vyrobni zasoby (Vané&éek, Friebel, & Stipek, 2010).

Kanban je zalozen na zakladé¢ automatického objednavani, kdy je pozadavek na
dal$i materidl realizovan diky Kanban karté. Tato karta je pfipojena k materidlu
a v moment¢, kdy dochdzi ke spotiebé, je odebrana a poslana do skladu jako zadanka na

dal$i material (Vanééek & kolektiv, 2013).

Vyuziti Kanban ma sva pravidla. Zakaznik nesmi vyzadovat ani vice ani dfive.
Dalsi pravidlo je, Ze vyrabé&jici nesmi vyprodukovat vice, nez je vyzadovano
a zaroven nesmi pfedat zmetky. Dale je fidici zaméstnanec povinen vytézovat
rovnomérné jednotlivé vyrobni oddily a vystavit co nejmensi pocet Kanban karet. Tyto
karty mohou byt vyuzity mezi dvéma pracovisti, mezi dvéma etapami vyroby a mezi

dodavatelem a montazi (Tomek & Vavrova, 2007).

Pouziti systému Kanban je zejména ve velkosériové a hromadné vyrobé, jelikoz
pouze zde se predpoklada nizky pocet druhi vztahti mezi riznymi pracovisti. Cilem je
kratkodoba schopnost dodavek na pracovisté takovym zpisobem, aby se snizila

vazanost obratového kapitalu (Tomek & Vavrova, 2007).
Supermarket

Jde 0 vyrobni mezisklad, ktery v podniku zmensuje zasoby, ale zaroven zajistuje
pruznost vyroby. V supermarketu je pfesné stanoveno minimalni a maximalni mnozstvi
zbozi. JestliZze z n€j vezmeme urcité mnozstvi, musime ho doplnit co nejdfive. Pro vétsi
prehlednost zde maji viechny dily piesné dané misto (Vanééek, Friebel, & Stipek,
2010).

2.2.4 MUDA

Slovo muda, které pochazi z japonstiny, znamena plytvani ¢i odpad. Prace je
sledem procesti a Cinnosti, kde na zacatku jsou suroviny a na konci vyrobek nebo
sluzba. V kazdém tomto procesu nebo ¢innosti je vyrobku pfidavana hodnota a ten pak
cestuje do dalsiho procesu. Zdroje v kazdém procesu (lidé a stroje) hodnotu bud
pridavaji, nebo ne. Pojmenovani muda zahrnuje vSechny zpisoby plytvani, které

zapricinuji ztraty, tedy neptidavaji hodnotu (Imai, 2005).
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Muda je opakem hodnoty, za kterou je zakaznik ochoten zaplatit. Neni ochoten
zaplatit za cekaci dobu, pfepracovani nebo nadbytecné zasoby. Je to pohyb, ktery

nevytvari hodnotu (Dennis, 2007).

Taiichi Ohno rozd¢lil muda na pracovisti do sedmi skupin:
Muda nadprodukce

Muda zésob

Muda oprav a zmetki

Muda pohybu

Muda zpracovani

Muda cekéni

Muda dopravy (Imai, 2005).

N o a k~ w b e

Muda nadprodukce

Taiichi Ohno vidél nadprodukci jako kofen vSeho zla, co se tyka vyroby.
Nadprodukce znamena délat véci, které se neprodavaji. Naklady spojené s nadprodukci
jsou napiiklad dal$i pracovnici, stroje, materidl, energie, budovani a udrzovéni velkych
skladii a dale mezi naklady fadime navic 1 Uroky z uvérd. Pokud bychom zabranili
nadprodukci, budeme délat velké pokroky, které sméfuji ke splnéni stanovenych cilti

(Dennis, 2007).

V ramci systému Just-in-time je piedstih pfed planem pokladan za mnohem horsi
pfestupek nez zaostavani za vyrobnim planem. Produkce vétSiho neZ potifebného poctu
vyrobkd ma za dusledek pfilisné plytvani: spotfeba surovin pied tim nez jsou potiebné,
dale mrhani lidskymi a energetickymi vstupy, plytvani vykonnosti vyrobnich zatizeni,
zvétSeni urokové zatéZe, prostorové pozadavky na uskladnéni zasob, které prebyvaji,
zvySené administrativni a dopravni nadklady. Nadbyte¢né produkce dodava pracovnikiim
faleSny pocit bezpeci, zakryva rizné problémy a zamlzuje informace, které by mohly
poskytnout navody pro aktivity na pracovisti. Podle autora by mélo byt povazovéano za

zlo¢in vyrabét vice, nez je potieba (Imai, 2005).
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Moznéa rizika, kterd =zapfiCiluji vznik nadprodukce, si miizete prohlédnout
na obrazku ¢. 2.

Obrazek 2: Mozna rizika vzniku nadprodukce

Priklady Diisledek
-nevhodna konstrukce Kvalitativni
z hlediska vyroby riziko
-nedostateéna kvalifikace
- nestabilni vyrobni proces -na vyrobku
-nejasné materidloveé toky - v procesu
- mala pracovni pruznost Piidavné
- dlouhé prostoj .
s s u naklady Nadprodukce
- dlouhé ¢asy presetizeni ‘ i
- predimenzované kapacity - zasoby = plytvani
- piilis vysoka automatizace - ztraty produktivity
-naklady na jakost
- evidenéninaklady
- velké v{robni davky Problémy
7 dlouhé prubémé vyrobni dodicek
casy
-nedostateéné planovani - vyrobki
odbéru ze strany zakamika i G

Zdroj: Vanécek & kolektiv, 2013
Muda zasob

Mezi zésoby, které neptidavaji hodnotu, fadime finalni vyrobky, rozpracované
produkty, obrobky, dily a soucastky. Dusledkem je riist provoznich nékladi, jelikoz
zabiraji misto a pozaduji nasazeni dalSich prostfedkli a zafizeni, jako jsou naptiklad
sklady, vysokozdvizné voziky a pocitatem ovladané systémy pasovych dopravniki.
Provoz a vedeni skladu také vyzaduji dalsi lidskou silu (Imai, 2005).

Metoda TOC (Theory of constraints), kterd v ptekladu znamend teorii omezeni,
vyzaduje urcitou zasobu u uzkého mista v lince tak, aby se toto misto nemohlo zastavit

pro nedostateCny pfisun materidlu a tim by zastavilo celou linku. To je odliSnost

napiiklad od Just-in-time, kde by teoreticky nemély byt zasoby zadné.

Piebyte¢né zasoby zatim lezi ve skladu, sedd na né prach a nevytvaii se zadna

hodnota. Jejich kvalita se postupem c¢asu snizuje. V piipadé, Ze by muda zasob
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neexistovalo, vyvarovalo by se tak velkému plytvani. Vysledkem nadprodukce jsou
nadmérné zasoby a ty je potfeba snizit. Pokud je stav zasob vysoky, nikdo se vazné
nezabyva problémy, jako je kvalita, prostoje a absence a ztraceji se tak piilezitosti

k dosaZeni zlepSeni (Imai, 2005).

Ve firmé€ mohou vznikat zasoby na vstupu, coz je napiiklad kupovany material,
dily, atd. nebo na konci vyrobniho procesu jako zasoby findlnich produktii, o které neni
zatim zédjem. Jestlize by tato situace trvala déle, firma by musela snizit cenu téchto

zatim neprodanych vyrobku, aby je mohla prodat (Vanécek & kolektiv, 2013).
Muda oprav a zmetki

Vadné vyrobky prerusuji vyrobu a pozaduji opravy, které jsou nakladné. Velmi
Casto se musi vyhodit a to predstavuje ohromné plytvani praci i zdroji. V modernich
tovarnach a pifi masové vyrobé mohou vysokorychlostni automaticka zafizeni vyrobit
v pfipadé zavady velky pocet vadnych vyrobki, nez je pfi¢ina problému vibec
zaznamenana. Zmetky mohou navic také zpusobit poskozeni nakladnych vyrobnich
zafizeni. Z tohoto divodu musi byt u téchto vysokorychlostnich zafizeni neustile

V pohotovosti personal, ktery stroj zastavi v momenté rozpoznani poruchy (Imai, 2005).
Muda pohybu

Kazdy pohyb zaméstnancii, ktery pifimo nesouvisi s pfidavanim hodnoty, je
neproduktivni. Zejména téZka prace zaméstnanci, naptiklad noSeni tézkych véci nebo
jejich zvedani, by méla byt odstranéna nejen proto, Ze je velmi namahava, ale také
proto, Zze piredstavuje ztratu. Potfebu nosit t€Zké véci z jednoho mista na jiné lze
odstranit vyhodné&jsim uspotadanim pracovisté. Pokud budeme pozorovat obsluhu stroje
pii pracovnim procesu, tak zjistime, Ze okamziky, kdy je skute€né pfidavana hodnota,
trvaji jenom par sekund. Zbytek pohybu neptidava zadnou hodnotu. Jedna se napiiklad
0 zvednuti obrobku a podobn¢ (Imai, 2005).

Muda zpracovani

Obvykle nadmérmnym odpadem vznikaji tyto ztraty, naptiklad kdyz se Zadané
rozméry dild vysekavaji z vétSich ploch materialu. Jedndnim s dodavateli by se mnohé
vyfesilo. Stacilo by dohodnout, aby dodavali vhodnéj$i rozméry materiadlu na vstupu.
Také je ovSem mozné 1épe rozkreslovat tiseky jednotlivych dila z roli latek a obdobnych

materiald. Tyto ztrdty mohou zacinat také nedomyslenou technologii, kdy se musi
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manualn¢ dokoncovat drobné ¢innosti na produktu, nebo dlouhym ¢asem na zménu

sefizeni linky pti zméné produktu na lince (Vanééek & kolektiv, 2013).

Odstranéni ztrat ve zpracovani Ize mnohdy dosdhnout diky technikdm postavenym
na zdravém rozumu a co nejnizsich nakladech. Casto pomtize kombinace vyrobnich

¢innosti (Imai, 2005).
Muda ¢ekani

K tomuto druhu ztrat dochazi, pokud ruce zaméstnanct zahali, tedy vzdy, kdy se
prace prerusi z ditvodu nestability na lince, nedostatku soucastek, zavady stroje nebo
kdyz zamé&stnanec jenom sleduje stroj, kterak provadi ¢innost, jez ptidava hodnotu. Je
zpracovavani nebo sestaveni vyrobkil na lince. I kdyZz obsluha linky zdédnlivé tvrdé
pracuje, mnozstvi ztrat existuje ve formé sekund nebo minut tehdy, kdy pracovnici
linky ¢ekaji, nez se objevi dalsi produkt. V prubéhu tohoto procesu se zaméstnanci na

linku pouze divaji (Imai, 2005).
Muda dopravy

Doprava je nezbytnou soucasti vyrobniho procesu, ale zaroven nepfidava vyrobku
zadnou hodnotu. Béhem ni ovSem muze dojit k poskozeni. Dva procesy, které¢ jsou
oddélené, pozaduji dopravu. Aby zde byla mozZnost odstranit ztraty v oblasti dopravy,
vSechny takzvané izolované ostrovy (tedy procesy, které¢ jsou fyzicky vzdalené od
hlavni vyrobni linky) by do této vyrobni linky mély byt pfipojeny, pokud je zde tato

moznost (Imai, 2005).
Muda Kkreativity pracovniki

Jako osmy druh ztrat urCita literatura uvadi muda kreativity pracovnikii. Tyto ztraty
jsou zpusobeny nespravnym chovanim vedoucich pracovnikd. Pracovnici nezvladnou
vyuzit potencial svych podfizenych. Jsou toho ndzoru, ze znaji vSe Iépe
a nepotifebuji se poradit sostatnimi. To ma za nasledek ztratu kreativity

a nevyuzité schopnosti a dovednosti lidi (Vanécek & kolektiv, 2013).
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2.3 Metody zlepSovani

Schopnost firmy prezit na trhu a stat se aspés$nou zavisi na neustalém zlepSovani
vyrobku a sluzeb, aby napliovala o¢ekavani svych zdkaznikii. Aby se vyrobky a sluzby
mohly zlepSovat, je potieba jit dile za samotné vyrobky a sluzby. Je dilezité vyzkousSet,
piezkouset a vylepSit vyrobni materidly a zasadni procesy vyroby. Neustal¢ vylepSovani
znamena soustavné vylepSovani procesu vyroby. Pokud jiz bylo rozhodnuto
o zlepSovani, musi si podnik vybrat vhodnou strategii. Existuji dvé moznosti: prvni
moznost je zlepSovani skokem, druhou moznosti je postupné neboli kontinualni

zlepSovéani (Van&éek, Friebel, & Stipek, 2010).
2.3.1 Postupné zlepsSovani

Toto zlepSovani je zaloZzeno na menSich, postupnych kriccich. Naptiklad firma
nemusi okamzit¢ nakoupit novy stroj, nejdiiv by bylo nejlepSi snazit se o zvySeni
kapacity dosavadniho odstranéni Casovych ztrat, tfeba zavedenim dal$i smény, apod.
Tento pfistup méa vyhodu v tom, ze je malo finan¢né¢ narocny a mize byt nasledovan
podobnymi mensimi zlepSenimi. Zde nezaleZi na jeho velikosti, ale naopak je podstatné
to, ze kazdy tyden, mésic, Ctvrtleti nebo v jiném intervalu se realizuje néjaké zlepSeni.
Koncept postupného zlepsovani muzeme vyjadrit ,,S“ kiivkou, kterd je zndzornéna
v grafu ¢. 1. Tato kiivka vyjadiuje vztah mezi zdroji nebo usilim néco vylepsit
a kone¢nymi pfirstky tohoto Gsili. Druh vylepSovani, ktery je zobrazovan ,,S* kiivkou,
nazyvame priristkové zlepSovani. Toto zlepSovani je proces délani Eehokoliv 1épe tim,
ze krok za krokem se ptidavaji drobné zlepSeni k existujicimu stavu (Vanécek, Friebel,
& Stipek, 2010).

Graf 1: Postupné, ptirtstkové zlepSovani
A

vykon .S kiivka

zlepSovani

v

) ] . zdroje
Zdroj: Vanécek, Friebel, Stipek, 2010
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Princip postupného zlepSovani mize pozdé&ji vést k dilezitym zlepSenim, ale od
ur¢itého bodu nastane obrat, pfirGstky jsou poté nizsi a nizs§i. Pouze do této miry lze
néco vylepSovat ekonomicky, jelikoz poté by dalsi vylepSeni vyzadovalo vysoké
naklady. Kiivka ,,S* ma univerzalni charakter a je jedno, zda se jedna o vyrobek, sluzbu
nebo proces. Zprvu je pokrok pomalejsi, prvni ¢ast kiivky stoupa pomalu, jak je vidét
v grafu ¢. 1. Pokud 1épe porozumime problematice daného produktu, vykon se znatelné
zlepsuje. To, ze velkd zlepSeni spocCivaji v sérii malych zlepSeni, je konceptem

japonského hnuti KAIZEN (Vanécek, Friebel, & Stipek, 2010).

Slovo KAIZEN vyjadiuje mald zlepSeni, kterd se ¢ini za soucasného stavu, jako
vysledek prubézného Usili a nasledné udrzovani v chodu az do té doby, nez se objevi
nova, lepsi metoda. MiZzeme fici, Ze ma dvé slozky, prvni slozkou je zavedeni nové
metody a druhou je jeji nasledné udrzeni. Je to plynuly proces, ktery se tyka kazdého ve
firm¢, kazdy pracovnik v hierarchii firmy by se mél na ném néjakym zplsobem
ucastnit, at’ uz se jedna o délnika u stroje nebo manazera. Ale ve struktufe pracovniho
¢asu bude podil KAIZEN u kazdého pracovnika odlisny, tuto odliSnost miizeme vidét
Vv tabulce €. 2. Nejvétsi podil udrzovani (tj. prace dle norem) pfipadd na délniky, mistry
a stfedni management. Management se musi zaméfit na objevovani novych cest
a inovaci a zachovani souc¢asného stavu je pro néj pouze pripravou na tuto kvalitativni

zménu (Vanécek & kolektiv, 2013).

Tabulka 2: Japonské chapani naplné pracovnich pozic

Top management

Stfedni management Zlepsovani

Mistii
Udrzovani

Délnici

Zdroj: Imai, 2005
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Mezi dalsi metody postupného zlepSovani fadime i PDCA, kterd ma ctyfti kroky.
Prvnim znich je planovéni, jehoz cilem je sestavit plan, ktery povede k navrhu
a uskutecnéni opatfeni ke zlepSeni. Dulezitou casti je sbér udaji, kdy je zlepSovani
podminovano nespokojenosti a minénim o tom, Ze existuje problém a véci nejdou tak
dobfe, jak jsme na zacatku ptredpokladali. Sbér potiebnych dat zahrnuje pozorovéani,
dokumentaci a analyzu vybranych dat, aby zde byla moznost si ovéfit podstatu
problému. Druhou ¢asti je definovani problému. Kdyz byl objeven a pochopen divod
nespokojenosti s dosavadnim  stavem, midzeme  problém  popsat  jasné
a srozumiteln¢. Tieti ¢asti je stanovit cile zlepSeni, které musi byt jasné, dobie
definované a odsouhlasené vSemi lidmi, ktefi na nich budou pracovat a snazit se o jejich
splnéni. Posledni ¢asti je to, ze téméi kazdé feSeni muze byt dosazeno mnoha zplsoby.
Musime posoudit jejich naklady a pfinosy. Dale dochazi k realizaci planu, kde se
uskuteciiuji  jenom ty casti, které jsou piinosem. Nasleduje kontrola
a vyhodnoceni zmén, aby bylo ziejmé, jakych cilti bylo dosazeno. Vyznamnou casti je
opatfeni téch zmén, které mély uspéch, a tyto zmény je tfeba si udrzet (Vanécek,

Friebel, & Stipek, 2010).
2.3.2 ZlepSovani skokem (reengineering)

Reengineering neni naprava stavajiciho stavu. Je to spiSe zcela novy zaéatek
spojeny s kompletnim piehodnocenim procesti. MiZzeme fici, Ze je spojen s opusténim
pievazné vétsiny pravidel, které se dodrzovaly doposud, nad kterymi se pravdépodobné
jiz nikdo nepozastavi a o kterych tradi¢ni firmy viibec nepochybuji. Nikde neni dano, ze
neni pro zakaznika vyhodné, aby si zafizeni, které si sami koupili, také sami opravili.
Pokud mluvime o drahém zafizeni, na némz zékaznik navic produkuje skvélé vyrobky
s velkou ptidanou hodnotou a odstavka, kterd by nastala, by mu zpiisobila velké ztraty,
je pro zékaznika lepsi, aby si opravy, které jsou jednoduché, provedl sam. Pokud jiz
nékteré t€Z81 opravy nezvladdne a vyrobce mu je neumozni, vybere si jiny podnik, se

kterym bude spoluprace mozna (Smida, 2007).

Aplikace reengineeringu meéni zasadnim zpisobem styl, kterym pracovnici
vykonavaji svou praci. Dochéazi naptiklad ke zmeéné pracovni jednotky, kde se
z funk¢nich tutvarh stavaji procesni tymy. Pracovni c¢innosti méni svoji povahu
a charakter od leh¢ich ukold k riznorodym. Také se méni role lidi od zaméstnanct,

kteti podléhaji kontrole, K rolim, které maji vétsi pravomoc. Méni se i pfiprava

18



k samotnému vykonu prace od vycviku k celozivotnimu vzdélavani. Vedouci pracovnici

se méni ze zapisovatelt vysledkii na viidéi osobnosti (Smida, 2007).

Pokud jsme jiz jednou dosdhli limitu u zlepSovani pfirtstki, je zde moZznost
dosahnout vyssiho vykonu jenom pfijetim novych technologii nebo cest, které mohou
byt zcela odlisné a zatim nedosahly svého vykonnostniho limitu, jelikoz jsou zatim na
zacatku mozného rozvoje. Tato nova cesta se objevi jako nova ,,S* kiivka. Graf ¢. 2
znazornuje plynuly ptirastkovy zptsob zlepSovani kiivkou ,,S1%, inovacni postup je

znazornén skokem z kiivky ,,S1 na kiivku ,,S2* (Vanééek, Friebel, & Stipek, 2010).

Graf 2: ZlepSeni postupné, piechazejici ve zlepSeni skokem

vykon 4
diskontinuita
:‘_'I
Lo S kiivka Il
S kiivka I
Zdroj: Vanécek, Friebel, & Stipek, 2010 zdroje

Rozdily mezi reengineeringem a postupnym zlepSovanim jsou vyrazné a podnik by
mél zvazit, co pro néj bude vyhodnéjsi a lepsi. Zda chce zlepSovat pouze po malych
kra¢cich nebo zda chce vSechno piehodnotit a zacit uplné od zacatku. V tabulce €. 3

jsou k vidéni rozdily mezi reengineeringem a postupnym zlepSovanim.

Tabulka 3: Rozdily mezi reengineeringem a postupnym zlepSovanim

Reengineering Postupné zlepSovani
Uroveii zmény radikalni pfirtstkova
Vychozi bod ,hepopsany papir* existujici proces
Prosazovani, cast shora dolu zdola nahoru
Rozsah Siroky uzky
Riziko vysoké stiedni
Hlavni pomucky, metody | informaéni technologie statisticka kontrola
Typy zmén kultura a struktura kultura podniku

Zdroj: Vand&&ek, Friebel, & Stipek, 2010
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3 Cil a metodika

Cilem této bakalarské prace na téma ,,Odstranovani ztrat ve vyrob¢ ve vybraném
podniku®“ je na zéaklad¢ skuteCnosti analyzovat soucasny zpusob vyroby Vv podniku
Cormen, s. r. 0. se sidlem v Bystfici nad Pernstejnem, odhalit ztraty, zjistit jejich vysi,

nejcastejsi pri¢iny vzniku a navrhnout opatieni ke snizeni objevenych ztrat.

V literarnim piehledu bakalaiské prace je popsana problematika tykajici se Stihlé
vyroby, ktera je zaméfena piedev§im na druhy ztrat a pfi¢iny jejich vzniku. Poznatky
o danych tématech, které slouzi jako podklad pro praktickou ¢ast, jsou zpracovany jak

z ¢eské, tak i zahrani¢ni odborné literatury.

V praktické casti je provedena charakteristika vybraného podniku, struktura
vyroby, dale je podrobné popsan materidlovy tok, zjisténé ztrity a navrhy na jejich
sniZeni.

V bakalafské praci jsou pouzity dvé zakladni metody vyzkumu. Prvni metoda, ktera
byla v praci vyuzita, je osobni pozorovani, se kterym souvisi rozhovory s vedoucimi
pracovniky. Informace o fungovani vyroby v podniku, tkolech, které jsou pfidélovany
pracovnikim, aby vyroby byla plynula a o skladovani vyrobka byly ziskdny od mistra
vyroby. Nasledovalo sezndmeni s pracovniky zkoumaného useku vyroby a ptiblizeni
chodu podniku. Dal$i rozhovor byl navdzan s vedouci provozni laboratofe, kterad
poskytla informace o nové laboratofi, jejiz rekonstrukce probé&hla v listopadu 2013.

Ziskané poznatky a data souvisely s vyrobou, vyzkumem a vyvojem novych vyrobkd.

Druhou metodou bylo analyzovani internich dokumentd firmy, mezi které patfily
kalkulace vyrobkd, udaje o pofizeni mycky kanystrd, apod. Tyto dokumenty souvisely
pfedev§im s finan¢ni strankou podniku a procentnim vyjadfenim ztrat. DalSimi
dokumenty, ze kterych bylo ¢erpano, byly vyrocni zpravy podniku z roku 2011, 2012,
Aktualni data z vyro¢ni zpravy z roku 2013 nebyla v dobé zpracovani této bakalaiské

prace k dispozici, jelikoz jsou tvotrena az ke konci pololeti nasledujiciho roku.

Po ziskani veskerych dat a jejich vyhodnoceni, byla provedena analyza vyrobnich
procesu a zjisténych ztrat, dale bylo navrzeno opatieni, diky kterému se muze zjisténym

ztratdm predejit.
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Bakalaiska prace byla vytvofena pomoci programu Microsoft Office 2007, kdy
teoreticka ¢ast byla napsana v programu Microsoft Office Word a tabulky a grafy byly

zpracovany v softwaru Microsoft Office Excel.
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4 Vlastni prace

4.1 Charakteristika podniku

Spolecnost Cormen, S. I. 0., kterou jsem si vybrala pro svou bakaléafskou praci, byla
zalozena v roce 1994 Zivnostnikem Vladimirem Cizkem. Jiz od zagatku své &innosti se
zamé&fovala na vyrobu kosmetiky, bytové a primyslové drogerie, chemie, poté svoje
pusobeni rozsifila a zacala zprostfedkovavat ¢innosti v oblasti reklamy, marketingu
a technickych sluzeb. Prvni roky firma puasobila vyhradné na domécim trhu, postupné
vstoupila i na trhy zahrani¢ni. V soucasné dob¢ spolupracuje se Slovenskem, Polskem,
Rumunskem, Ukrajinou, Islandem a Gruzii. V roce 2000 doslo k transformaci firmy
Cormen na spolec¢nost s ru¢enim omezenym. Zapsany kapital ¢inil 13 418 800 K¢. O tfi
roky pozdé¢ji zahdjila spolecnost stavbu nového vyrobniho zdvodu v Bystfici nad

Pernstejnem, kde sidli dodnes.

Cormen, s. r. 0., ma certifikdty norem I1SO 9001 a ISO 14001, ovSem firma ma
specidlné zavedenou tzv. sprdvnou vyrobni praxi, kterd piedepisuje pfesné vyrobni
postupy udrZzovani kvality. Je to v prvni fad¢ vstupni kontrola, kde je na pfijmu material
dan do karantény, v karanténé je zablokovana surovina pro vyrobu a jakmile se vstupni
kontrola dokon¢i, nasleduje kontrola vystupni. Kazdy vyrobek ma urcity parametr
a predepsanou fyzikalni vlastnost. Timto klade firma velky duraz na kvalitu zbozi
a diky vysoké uzitné hodnot¢ si vyrobky ziskaly ptizenn naro¢ného trhu. Cormen, s. r. 0.,
nabizi vSem svym zakaznikim komplexni servis a je schopen poskytnout Siroky
sortiment pfizplisobeny jejich pfanim a pozadavkim.

V soucasné dob€¢ ma firma 40 zaméstnanct, ktefi maji odborné vzdélani predevsim
vV chemickém oboru a vice nez jednu polovinu tvofi zeny.

Obrazek 3: Logo spole¢nosti

COoRMEN [,

Zdroj: Cormen, s. 1. 0.
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4.2 Portfolio vyrobku

Spole¢nost vyrabi vice nez 300 produktd, tudiz jejich portfolio je opravdu pestré
a déli se do ctyr kategorii — profesionalni tkklidovy systém, bytova drogerie, kosmetika
a vlasova kosmetika a ochranné pracovni prostfedky. Firma neni na spotfebnim trhu, ale
na trhu primyslovém. Na tomto trhu roste sice pomaleji, ale ma to trvalejsi ucinek.
Diivodem, pro¢ ma firma tak velké portfolio a pro¢ vyrabi vice nez 300 vyrobki je to,
ze své produkty dodava naptiklad uklidovym spolec¢nostem a pokud nepokryje celé
jejich portfolio, firma piejde ke konkurenci, jelikoz nechce odebirat zbozi od vice
dodavatelti. Na nékterych vyrobcich Cormen nemé témét zadny zisk, ale vyrdbi je
proto, aby uspokojili své zédkazniky a ti neptesli ke konkurenci. Vyrobky firmy Cormen
si mizou objednat i jednotlivi zakaznici, ovSem je to méné Casté. Denné se ve firme

vyrabi v priméru 8 — 10 druhti vyrobkd.
4.2.1 Profesionalni uklidovy systém

Vyrobky v této kategorii miizeme rozd¢lit do nasledujicich oblasti: generalni oblast,
kuchynska oblast, umyvarenska oblast, dezinfek¢éni prostfedky, pramyslové ¢isténi

a spotfebni tklidovy material.
Generalni oblast

Do této oblasti fadime vSestranné prostiedky pro denni CiSténi vSech ploch, jsou
vysoce koncentrované, proto se pouzivaji zfedéné. Také sem patii interiérové
osv€Zovace a neutralizatory pachtl. V této oblasti najdeme i prostiedky urcené k CiSténi
veskerych tvrdych podlahovych ploch odolnych vodé¢ a alkéliim jako jsou PVC, linolea
(v€etn¢ voskovanych), dlazby glazované 1 neglazované, zulové, mramoroveé i1 vapencové
povrchy, terasy, cihelné a betonové povrchy véetné litych podlah, gumové podlahy,
sportovni podlahy hal, lakované parkety i palubni desky. Objem vyrobki v této
kategorii je 1 1, 5 1 nebo 20 1. Firma se snazi uspokojit vSechny své zékazniky, proto

kazdé vyrobky vyrabi v riznych objemech.
Kuchyiiska oblast

Nabidkou této oblasti jsou prostiedky urcené k ¢isténi veskerych kuchyiskych
povrchl a zafizeni vCetné nerezu a laminatovych povrchi. Dale sem fadime rGzné
lestice, tabletové soli, CistiCe na trouby a restaurac¢ni tablety na sklo. Prostfedky urené

k ¢isténi kuchynskych povrchii se vyrabi v baleni po 1 1 ¢ipo 5 1.
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Umyvarenska oblast

Radime sem prostiedky uréené pro denni uklid sanitirnich a umyvérenskych
prostor, prostiedky urcené k myti sanitarnich ploch, jako jsou obklady, umyvadla, vany,
sprchové kouty, baterie, dale gelové Cistice WC a tablety do pisoaru. Tyto prostiedky
maji objem bud’ 1 1, nebo 5 1.

Dezinfekéni prostiedky

Patii sem tekuté prostfedky ur¢ené k dezinfekci ploch a predmétii v potravinaistvi,
stravovacich  provozech, ve  zdravotnictvi, ve  vefejnych  prostorach
a v dalsich epidemiologicky zavaznych provozech, alkoholové dezinfekéni prostredky
vhodné pro dezinfekci mensich ploch jako jsou operacni stoly, nastroje, zdravotnické
prosttedky, lizka, gumova obuv, laboratorni pfistroje a plochy vyzadujici zvySeny

dezinfek¢ni rezim. Dezinfekéni prostiedky jsou v baleni po 1 1 nebo po 5 I.
Pramyslové ¢isténi

Do primyslového ¢isténi firma tadi vysoce alkalické Cistici pénové prostiedky bez
dezinfekce. Tyto vyrobky maji velmi dobrou dCistici schopnost a nezanechavaji zadné
usazeniny. Jsou vhodné pfevazné pro ruéni myti, napéilovaci zafizeni a pro automatické
Cistici systémy. Do této kategorie dale patii tekuté nepénivé lehce alkalické prostiedky
urcené k dezinfekci, které jsou vhodné pro plosné, ponorné a postiikové dezinfekce.
Daji se pouzit jak v zeméd¢lstvi, tak 1 v potravinaiském primyslu. Prostfedky v této

kategorii se prodavaji ve velkych baleni po 21 kg, 22 kg, 23 kg a 24 kg.
Spotiebni uklidovy material

V této kategorii firma nabizi drzéky plochych kapsovych mopt s mikrovlakny,
které se pouzivaji v nemocni¢nim prostiedi, dale i drzdky ty¢i mopu, hlinikové tyce pro

mopy V raznych rozmérech.
4.2.2 Bytova drogerie

Bytovou drogerii si miize koupit bézny spotiebitel do své domacnosti. Délime ji na
vyrobky pro uklid kuchyné, koupelny, toalety, a patfi sem i praci prostfedky

a avivaze.
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Kuchyné

Vyrobky vhodné do kuchyné, které firma nabizi, jsou naptiklad ptipravky na
nadobi, dezinfekéni piisady, které potlacuji vyskyt bakterii a plisni, dale také ptipravky
k ¢isténi kuchynského nabytku, lestici prostfedky do mycek, atd. Objem baleni téchto
ptipravki je 750 ml, 5 I nebo 20 1.

Koupelna a toaleta

Do této oblasti patii pripravky k ¢isténi koupelnovych van, umyvadel a obkladu.
Dale vyrobky, které odstranuji rez, vodni a mo¢ovy kamen, ¢istici prostiedky na toaletni
misy, pisodry a sanitarni keramiku. DalSimi vyrobky v této kategorii jsou praci
prostiedky a avivaze. Avivaz ma objem 3 1, praci prostiedky jsou v baleni po 600 g,

3 kg, 9 kg a 15 kg.
4.2.3 Kosmetika a vlasova kosmetika

Do této kategorie spadaji sprchové gely, tekuta mydla, zpénovaci mydla, krémy
a balzamy na ruce, télovd mléka a balzamy, jadrova mydla a vlasové Sampony,

kondicionéry, gely a masky na vlasy.
4.2.4 Ochranné pracovni prostredky

Do této kategorie fadime tekuté myci suspenze, myci pasty na ruce, krémy na ruce

a ptipravky vhodné pro dezinfekci pokozky.
Tekuté myci suspenze

Do tohoto okruhu firma zatazuje profesionalni abrazivni ¢istice na myti znecisténé
pokozky rukou s obsahem velmi jemného kosmetického abraziva, tekuté myci suspenze
na siln¢ zaspinéné ruce, které obsahuji jemné mlety vépenec. Tekuté abrazivni Cistice

jsou v baleni po 500 g a 3,5 kg.
Myeci pasty na ruce

Tato oblast zahrnuje myci pasty urCené k odstranéni stfedné¢ az vysoce odolnych
necistot jako jsou oleje, tuky, maziva, asfalt, nafta, saze, pryz, myci pasty S vyvazenym
obsahem pfirodniho abraziva a mletého vapence, které jsou urceny k myti silné

znecisténych rukou. Myci pasty maji objem 300 g, 450 g a 10 kg.
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Krémy na ruce

Vsechny krémy na ruce se znackou Isolda jsou zalozeny na kvalitni vyrobé
a firma produkuje nékolik druhti. Nejprodavanéjsi a nejoblibengjsi krém na ruce je
ISOLDA Aloe Vera. Dalsim druhem je krém na ruce s hefmankem, pupalkovym
olejem, rakytnikovym olejem, mésickem lékarskym, cajovnikovym olejem a vcelim
voskem. Krémy na ruce maji objem 100 ml.
Dezinfekce pokozky

V této kategorii je naptiklad zpénovaci dezinfekéni mydlo, které je urcené pro
pouziti do zpénovacich davkovact, pouziva se k bézné denni hygiené rukou, pfevazné
V oblasti potravinaistvi, ve zdravotnickych zatizenich, infekénich stfediscich, apod.

Dale sem patii dezinfekéni prostfedky ur¢ené k dezinfekei pokozky. Dezinfekéni mydlo

je k dostani v baleni 300 ml nebo 5 1.

Obrazek 4: Portfolio vyrobkt
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Zdroj: Cormen, s. 1. 0.
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4.3 Nakladové porovnani vyrobku Cormen

Tongo — praci gel

s konkurenci

Specifikace:

Praci gel se snadno rozpousti.

Pere jiz pfi teploté 30°C.

Pradlo neni nutné pfedepirat a proto se Setii
elektricka energie i zivotni prostiedi.

Lze jej nanést piimo na skvrny, ¢imzZ se zvysi G€inek
prani.

Soucasti lahve je prakticky davkovag, ktery lze
vlozit pfimo do bubnu pracky.

Cena za davku vychazi nejlevnéji ve srovnani

s konkurenci.

Tabulka 4: Néakladové porovnani vyrobku s konkurenci

Obrazek 5: Tongo - praci gel

Zdroj: Cormen, s. 1. 0.

Tongo automatic Perwoll Magic Color

Vyrobce Cormen Henkel

Baleni 3000 ml 2 000 ml

Cena 165 K¢ 142 K¢

Déavka 75 ml 61 mi

Pocet davek 40 33

Cena za davku 4,13 K¢ 4,30 K¢

Cena za 40 davek 165 K¢ 172 K¢

Zdroj: vlastni
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Graf 3: Nakladové porovnani vyrobku s konkurenci
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Zdroj: vlastni

Z grafu €. 3 vyplyva, Ze navzdory jinému objemu pracich gelti, vyrobek spole¢nosti
Cormen, s. r. 0., vysel cenové levnéji, nez vyrobek spolec¢nosti Henkel. Cenovy rozdil
za 40 davek praciho gelu je 7 K¢. Ac¢koliv se na 1 davku praciho gelu Tongo, spotiebuje
75 ml, konkuren¢ni vyrobek uvadi, Ze sta¢i pouze 61 ml. Cormen, s. r. 0., si zaklada na
kvalit¢ svych vyrobki, ztoho divodu na obalu uvadi doporuc¢ené mnozstvi gelu na

1 davku 75 ml, coz je oproti konkurenci vice.

Srovnani vyrobkl je provedeno na zékladé doporuc¢eného davkovani uvedeného na

obalech vyrobkd.
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4.4 Certifikaty

Spolecnost Cormen, s. r. 0., je drzitelem tii certifikat, pro které musela splnit
pfedem dané podminky. Prvnim z nich je certifikat dle normy ISO 9001, pro ktery
vytvofila a nadéale udrzuje systém managementu kvality. Tento systém splituje vSechny
pozadavky specifikované normou CSN EN ISO 9001:2009 na systém managementu
kvalit pro pfredmét Cinnosti vyvoj, vyroba a prodej kosmetiky, bytové a pramyslové
drogerie, chemie a dezinfekci. Tento certifikat byl vydan 31. ledna 2013. Diky této

normé si firma zvysila spokojenost zakaznikd, jelikoz dba na kvalitu svych vyrobkt.

Druhy certifikat, kterym spolecnost disponuje, je ISO 14001, pro ktery spole€nost
vytvotila a stale udrzuje systém environmentdlniho managementu, ktery spliuje
viechny pozadavky specifikované normou CSN EN ISO 14001:2005 na systémy
environmentalniho managementu. Certifikat byl opét vydan 31. ledna 2013. Vyhodou
tohoto certifikatu je snizeni nakladd na nakladani sodpadem a zvySeni

konkurenceschopnosti oproti firmam, které tento certifikat nemaji.

Spole¢nost Cormen, S. r. 0., také uzaviela smlouvu s obalovou spolecnosti
EKO-KOM a je zapojena do Systému sdruzeného plnéni zdkona, coZ znamena, ze ma
povinnost zajistit zpétny odbér a vyuziti odpadu z obali zpiisobem uvedenym v zakoné
0 obalech. Obal je definovan jako produkt, ktery je vytvofen z materialu libovolné
povahy. Je uréeny k ochrané, manipulaci, dodavce nebo predvedeni produkti, které jsou
ur¢ené pro zékaznika ¢i pro konecného spotiebitele. Spole¢nost EKO-KOM plati
naklady, které se vaZzou k evidenci a stard se o vyuziti odpadii z oballi. Tato firma pro

své zakazniky plni povinnost recyklace a vyuziti obalového odpadu.
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4.5 Obaly

Vroce 2011 bylo pro firmu nejvyznamnéjSim investicnim projektem zavedeni
novych vratnych obald, které jsou uréené k distribuci tekutych produkti znacky Krystal,
Cleamen, Isolda a Isofa. Klicovym davodem, pro¢ se podnik rozhodl investovat do
vratnych obalt, je pfedevsim zvySeni konkurenceschopnosti prodavanych vyrobku, dale
maji také jistotu Cistoty a dezinfekce kanystrii zasluhou tunelové mycky, snizuji ceny
vyrobku oproti standardnimu baleni a také snizuji objem nabizenych vratnych oball az
na 10 litrti. Pied deseti lety mély obaly objem 50 litra, poté 25 litrli, v soucasné dobé ma
pfevazna vétsina oballl objem 20 litrl, pfedevSim z ditvodu bezpecnosti prace a kvili
zenam ve vyrobé, které mohou zvedat bfemena do 20 kg a pii Castém zvedani

a prenaseni pouze do 15 Kg.

Obrazek 6: Systém obéhu vratnych obalt

Systém obéhu a evidence vratnych obalu K

e 1]
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| o

Zdroj: Cormen, s. 1. 0.
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Na obrazku ¢. 6 je znazornén systém ob¢hu vratnych obaltl, jehoz principem je to,
ze kazdy obal mé pfifazené rodné cislo, které je pti vyrobé spojeno s kodem produktu
na etiketé. Tento systém muze evidovat vSechny pohyby danych polozek ve skladovém
hospodaftstvi firmy. Systém funguje tak, ze pO objednani se kanystr s produktem
dostava na paletu se zbozim, které si zakaznik objednal a po zavoze az do jeho skladu.
Zékaznik kanystr zaeviduje diky cte¢ce EAN kodu do svého skladu a nasledné jej
vyskladni ke koneénému spotiebiteli. Kanystry, které jsou prazdné, se shromazd'uji ke

svozu zpatky na Cormen. VSechny prazdné kanystry musi fidi¢i Cormenu nacist pomoci
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mobilnich ¢étecek carovych kodu. Muze se stat, Zze obal je znecistény ¢i poskozeny,
V tomto piipade¢ jej fidi¢ vyfoti a systém to poté vyhodnoti.
Firma vyrabi pfedevS§im na sklad, ovSem ma i zakazkovou vyrobu. Snazi se na

sklad¢ udrzet portfolio vSech svych vyrobka a nékteré produkty vyrabi i na zakazku.

Tyto vyrobky jsou poté k dostani do 14 dnti az 3 tydnt od objednani.
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4.6 Vyrobni faze agregovaného vyrobku

Vyrobni faze ve spole¢nosti Cormen, S. I. 0., se skladaji ze sedmi zakladnich krokd.

Obrazek 7: Materialovy tok

Dodavatelé, Cesta surovin ze Michani
pfijem a skladu do nadrzi konkrétnich
naskladnéni ve vyrobé produktii
surovin v homogenizéru
A\ 4
Baleni do Ptecerpani
Naskladnéni kartonovych vyrobkt
krabic Z homogenizéru
do tubovacky
Distribuce

Zdroj: vlastni

Plan vyroby je velice dilleZitou ¢innosti firmy. Cormen, S. r. 0., ma stanovené
minimum a maximum skladovych zasob a hotovych vyrobkl na skladé. Pokud vyrobek
klesne pod své minimum, automaticky se zatadi do planu vyroby. Napiiklad u nékteré
série vyrobki, ktera obsahuje 8 produktt, z nichz se jeden dostane na své minimum,
mistr vyroby naplanuje vyrobu vSech osmi vyrobki z této série, i kdyZ nejsou na svém

minimu, jelikoz obal ziistdva stale stejny, méni se pouze naplne.
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Graf 4: Pocty pracovnikl ve vyrobé

$éfova skladu vafid

skladnici -
expedice ‘
skladnici - '

pfijem
Jak je z grafu ¢. 4 patrné, ve vyrob¢ je cekem 17 pracovniki, z toho 1 mistr vyroby,

mistr vyroby

sefizovaci

materialu

délnice

Zdroj: vlastni

6 skladnikti, 2 varici krémt a dalSich polotovarti, 2 sefizovaci a 6 délnic, které obsluhuji

stroje ve vyrobg.
4.6.1 Dodavatelé, prijem a naskladnéni surovin

Prvni fazi vyroby je pfijem surovin od dodavateld, se kterymi ma firma podepsané
smlouvy, ovSem smlouva nemusi byt podminkou. Cormen, s. r. 0., odebira také od
nahodnych dodavatelt, kteti nabidnou vyhodnou koupi materialu. Mezi dodavatele patii
vétSinou velké firmy a materidl dodavaji samy, takze si pro n¢j firma nemusi jezdit.
Zalezi pfedevS§im na cené a kvalité¢ poZzadovaného materidlu. Zékladni dodaci lhiita je
14 dni. Pokud ma zbozi dodavatel skladem a jedna se o bézny material, jako jsou
napiiklad chemické prostfedky, za tfi dny ho miZze Cormen obdrzet. Specidlni tuby

a kanystry dostane do 30 dna od objednani.

Mezi nejvyznamnéjsi dodavatele firma fadi spolecnost S&K LABEL, ktera nabizi
samolepici etikety od standardnich bilych etiket v rolich nebo arSich formatu A4
ur¢enych pro dotisk v laserovych tiskdrnach, pfes grafické samolepici etikety. Tato
firma sidli v Kufimi, coz je pfiblizné 40 km od Bystfice. Vyhodou je piipadna
spoluticast na tvorb& grafickych navrha, dale také technickd podpora ze strany
dodavatele, ovSem nevyhodou je vys$i cena. Vzhledem ktomu, Zze Cormen je

zakaznikem jiz n€kolik let, dodavatel jim nabizi mnozZstevni slevy.
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Dalsim dulezitym dodavatelem je firma BEMA se sidlem v Lanskrouné (zhruba
60 km od Bystfice). Od této spolec¢nosti Cormen odebiréd plastové obaly, at’ uz plastové
lahve na myci prosttedky, avivdze, plastové kanystry, sudy, dozy, kbeliky, specialni

lahve, nebo plastové uzavéry — rozprasovace a bezpecnostni uzaveéry.

Tretim neméné¢ dulezitym dodavatelem je spole¢nost VIA-REK, ktera dodava
Siroky sortiment chemikalii, napfiklad aceton, ¢pavkovou vodu, kyselinu
chlorovodikovou, atd. VIA-REK sidli v Rgjci — Jestiebi (pfiblizn€ 35 km od Bystfice)
a prezentuje se jako spolehlivy a flexibilni dodavatel. Cormen to muze jediné potvrdit,

protoze je s nim spokojen hlavné kviili niz§im cendm ve srovnani s konkurenci.

Objednané suroviny se nasledné pfijmou na sklad, ktery je vidét na obrazku ¢. 8.
Ve skladu se nachazi prevazné lahve, které maji objem 750 ml, 1 1, dale kanystry po 51,
10 1 a jsou zde i velké barely o objemu 240 kg, které se uskladiiuji na paletach a jsou
k nahlédnuti na obrazku ¢. 8.

Obrazek 8: Sklad

ey :
e—————— -~
i s 2y —— _

\li

Zdroj: vlastni
4.6.2 Cesta surovin ze skladu do nadrzi

Firma ma dva pracovniky, ktefi se staraji o pfisun materialu do vyroby, v¢etné
oballl, chemikalii a surovin, které jsou k vyrobé potieba. Tito pracovnici maji prehled o
tom, jestli je potfeba dovézt pozadovany material v danou chvili na pracovisté. Dale
maji také pristup k nahlédnuti do pocitace, aby veédéli, jaka zakazka se bude praveé
v dany moment nebo Vv nejblizsi dobé vyrabét a mohli si material, ktery bude potieba,

pfedem pfipravit.
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4.6.3 Michani konkrétnich produkti v homogenizéru

Homogenizér, ktery je zobrazen na obrazku ¢. 9, je nadrz s kombinovanymi
michadly. Otacky ¢i pocet michadel se ur¢i dle charakteru homogenizované latky,
napiiklad podle krému, mydla, Cistie, lestice, apod. Micha se za tepla a nasledné se
smés chladi. Kazd4d homogenizovana latka ma sviij program, ktery nastavi obsluhujici
pracovnik. VSechny systémy maji své technologické postupy, napiiklad ¢as michani,
teplotu chlazeni, apod., které jsou piesné dané.

Homogenizér se vymyva pouze tehdy, kdyz se pfechazi na jiny druh krému, coz je
1 -2 tydné. Nadrze se Cisti po kazdé Sarzi.

Obrazek 9: Homogenizér

Zdroj: vlastni
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4.6.4 Pre€erpani rozpracovanych vyrobkl z homogenizéru do

tubovacky

Dalsi fazi vyroby je pfeCerpani namichaného krému z homogenizéru do kontejneru
o kapacité 1000 kg, ktery naplni 10 000 ks tubi¢ek. Z kontejneru se krém sc¢erpava do
tubovacky, ktera tuby nasledné plni. Tuby se dovazi, nevyrabi se v Cormenu. Jakmile
dojde k naplnéni tuby krémem, nasleduje tepelné zataveni, vytvofeni euro-otvoru, ktery
je umistnén na hornim svaru obalu a je vyrazen na stroji, dale dojde k vyryti ¢isla Sarze
vyrobku a data spotfeby. Béhem vyroby se muze stat, Ze teplota neodpovidd normé
nebo je tupy nlZ, ktery neudéld euro-otvor a dojde ke ztraté. Tyto ztraty, tykajici se

vyroby krému na ruce Aloe Vera, jsou v podniku vy¢isleny na 3 % ro¢né¢.

Vyrobni linka se neptestavuje, jelikoz je nastavena na stejné rozméry vSech druhti
krémd, které podnik vyrabi, at’ uz je to Aloe Vera, konopny krém, krém s rakytnikovym
olejem, mésickem lékarskym ¢i véelim voskem. VSechny krémy maji objem 100 ml,
méni se pouze barvy vic¢ek, tuby a podobné. Linka se Cisti vzdy pfi zméné¢ druhu
vyrobku pomoci dezinfekénich piipravki, aby se nerozmnozovaly bakterie. Stroj se

rozebere a Cisti se piiblizné dvé hodiny.

Aby na pase nedochdzelo k hromadéni jiZ naplnénych krémi, zamé&stnanci navrhli
nasledujici systém, ktery se ihned realizoval, jelikoz slouzi k pfedchazeni ztrat a je
k prohlédnuti na obrazku ¢. 10. Aby se ptedeslo nahromadéni vyrobkti na pase, je zde
nainstalované specidlni ¢idlo, které se v pfipad€ potieby aktivuje a nemusi se zastavit
cely stroj. Po aktivaci ¢idla krémy padaji do pfedem pftipravené krabice a obsluhujici

pracovnik je poté rucné sklada do krabic po 25 ks.

Obrazek 10: Cidlo

Zdroj: vlastni
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4.6.5 Baleni do kartonovych krabic

Dalsim krokem je baleni hotovych krému do kartonovych krabic po 25 ks. Stroj je
po péti kusech vhazuje do krabice. Kdyz dojde k naplnéni krabice, putuje po pase dal,
kde nasleduje zalepeni krabice izolepou a obsluhujici pracovnik ji vyrovna na paletu, na
kterou se jich vejde 140. Po naplnéni je paleta pfevazana igelitem a skladnik ji odveze

paletovym vozikem do skladu.
4.6.6 Naskladnéni

Povéteny skladnik odveze paletu do skladu, kde tuto skute¢nost zaznamena do
skladovych dokladl a mistr vyroby ma ptehled, kolik kust jednotlivych vyrobki ma na
sklad¢ k dispozici, popiipadé vi, co je potieba vyrobit a doplnit. Firma totiz vyrabi nejen
na objednavky, ale predevsim na sklad. V soucasné dobé firma uvaZzuje o postaveni
druhého skladu, ktery by byl umistnén v arealu podniku. V jednom skladu by byly
suroviny, obaly, chemikalie a ve skladu druhém by byly umistény hotové vyrobky. Také
se momentalné v Cormenu zavadi definice minimalniho pfipustného mnozstvi
skladovych zasob hotovych vyrobkl, coz je minimalni zdsoba, pod kterou by stav na

skladé nemél klesnout, aby nedoslo k ohrozeni plynulého chodu vyroby.
4.6.7 Distribuce

Posledni fazi vyroby je distribuce kone¢nému zakaznikovi, dle jeho objednavek
a pozadavkll. Firma ma k dispozici vozovy park, ktery je pfipraven v ramci
rozvozového harmonogramu a kapacity svych vozidel odvézt produkt, ktery pozaduje
zékaznik, za predem dohodnutych cenovych podminek. V tnoru 2013 byl firmé
schvalen tivér Komer¢ni bankou ve vysi 1 275 000 K¢, ktery byl urcen pro zaplaceni
nakladniho automobilu DAF. V soucasné dobé ma firma k dispozici dva néakladni
automobily znacky DAF, na vétsi automobil se vejde 21 palet a na mensi 19 palet, dva
dodavkové automobily znacky lveco, na které se vejdou 3 palety a dale ma firma také

ptivésny vozik Agados s plachtou, ktery uveze 3 palety.
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4.7 Laborator

Nedilnou soucasti firmy je i laboratof, ve které probihd nékolikastupiiova kontrola
vyrobniho procesu. Vstupni kontrola odhaluje suroviny, které nespliuji svoji kvalitou
pozadavky firmy. Vystupni kontrola zkouma jakost vyslednych produkta. Testuji se
fyzikalni i chemické vlastnosti. Nekteré testy probihaji externé, napiiklad
mikrobiologické analyzy, které se vyuzivaji predevs§im u kosmetiky, kde se schvaluje
to, aby kosmetické produkty ziskaly certifikat. Testuje se naptiklad slozeni tézkych
kovi nebo to, jestli vyrobek vyhovuje kosmetickym pozadavkiim pted zavedenim na

trh. V laboratofi se také provadi vyzkum a vyvoj novych produktu.

Mezi mozné zdroje Casovych ztrdt na tomto useku patii zpozdéné dodavky
laboratornich vybaveni, laboratof je nova, takze se teprve zdokonaluje optimalizace
prace a plany analyz v laboratofi zatim zavedeny nejsou. Protoze laboratof
1 zamé&stnanci funguji relativné kratkou dobu, neni zatim zavedeny ustdleny kolob&h
¢innosti, ale ¢innost laboratoie se prizpisobuje vzdy aktudlnim pozadavkim planovani.
Také jesté nejsou zavedené vSechny stroje do provozu, napiiklad spektrofotometry.
Laboratot se inspiruje i konkurenénimi vyrobky a je-li to v zajmu firmy, pokousi se

dosahnout podobnych vlastnosti.

Stabilnim zdrojem zpozdéni je ¢ekaci doba na vysledky nékterych testil, naptiklad
jeden tyden u mikrobiologickych rozborti, které se provadi externé nebo
nékolikamé&si¢ni testovani stability vyrobnich vlastnosti, naptiklad barevnych odstinii u
mydel, kde se z legislativniho hlediska porovnavaji dvé barvy, plivodni a nova. Tento
proces muze trvat i pal roku, pracovnici laboratofe sleduji zménu barvy nebo je zde

moznost ji fotometricky nastavit na barvu pozadovanou.
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4.8 Ostatni technicka zarizeni

4.8.1 Mycka kanystru

Firma distribuuje ¢ast svych vyrobkl ve 25 litrovych kanystrech. Pro tyto kanystry
byla v roce 2011 instalovana myci linka. Zakaznici vraci pouzité kanystry se zbytky
chemikalii, ty jsou v lince umyty a opét pouzity. Tim se ve srovnani s pivodnim stavem
docililo zna¢né tspory. Firma zvazila vSechny klady i zapory pofizeni my¢ky a musela
zaSkolit povéfené pracovniky, aby obsluhu tohoto zafizeni zvladli. ZlepSeni skokem,
které znamenalo investice do mycky kanystrd, se ale vyplatilo.

Mycka a su$icka oballl na kanystry stala 1 160 760 K¢ bez DPH. Ro¢né¢ umyje
priblizné 25000 kanystrd. Novy kanystr stoji 70 K¢&. Jeho vymyti stoji 10 K&.
Navratnost je necely rok, konkrétné 282 dni. Je to sluzba zékaznikovi, to je jeho

vvvvv

Tabulka 5: Navratnost myci linky

Roéni naklady na nové kanystry 1 750 000 (25 000*70)

Ro¢ni naklady na vymyti kanystra 250 000 (25 000*10)
Celkové naklady na kanystry 1 500 000 (1 750 000 — 250 000)
Navratnost myci linky 282 dni ((1 160 760:1 500 000)*365)

Zdroj: vlastni
4.8.2 Cisti¢ka odpadnich vod

K technickému vybaveni firmy patii Cisticka odpadnich vod. Jejim hlavnim ukolem
je odstranéni zavadnych latek z odpadnich vod, ale ve firmé je zde zaveden i systém
opétovného pouzivani vycisténé vody pro vyrobu nékterych produktl, které nejsou
uréeny piimo pro styk s pokozkou, napiiklad WC Ccistice. Tim se Setfi zdroje firmy

i ekologie.
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4.9 Odhalovani ztrat a navrhy na zlepseni

Na odhalovani ztrat jsem se zaméfila na jedné z navstév v podniku Cormen, S. r. 0.,
kde jsem byla 4. dubna 2014. Informace o vyrobé a chodu firmy mi poskytli vedouci
zamé&stnanci jednotlivych odd¢leni a ja mohla proniknout do fungovani podniku.
Prohlédla jsem si haly, ve kterych probihd vyroba a ud¢lala jsem si prehled
o toku materidlu ve firmé od pfijmu az po distribuci k zdkaznikovi. Dale jsem si
prohlédla ostatni technické a administrativni prostory firmy a pracoviste, kterd poskytuji
nezbytnou podporu pro vyrobu. Musim konstatovat, ze firma funguje velice dobfe,
jelikoZ ma pouze 40 zaméstnancii, vyrobni procesy jsou téméi dokonalé, ovSem i piesto
jsem odhalila ztraty, které¢ jsou na prvni pohled patrné, a kterym by podnik mohl
predchazet.

4.9.1 Krizeni cest

V prvni fad€ jsem se zamétila na vyrobni cesty a kiizeni toku materialu. Z analyzy
béhem prohlidky musim konstatovat, ze vyrobni tok probihd logickou cestou, plynule

bez zasadnich kiizeni nebo zdrzovani béhem vyrobniho procesu.
4.9.2 Skladovani

Vsimla jsem si, Zze neni zavedeny hlubsi systém skladovani véci ve skladu.
Naskladnovani a vyskladiiovani probiha s ohledem na aktualni situaci a volna skladova
mista se obsazuji v podstaté¢ nahodné, proto lze navrhnout nasledujici opatieni, které se
inspiruje mimo jiné z tzv. systému 5 S, ktery vznikl v Japonsku. Jde o to, Ze nejéastéji
pouzivané polozky, at’ uz se jednd o obalové materidly, suroviny nebo nejcastéji
vyskladnované hotové vyrobky by mély byt umistnény ve skladé¢ na nejdostupnéjsich
mistech. Tedy zejména ve spodnich regalech nebo nejblize k hlavni piistupové cesté do
skladu. Naopak méné pouzivané polozky umistit na hiife pfistupna mista. Pfi zavedeni
tohoto opatieni dojde k uspofe Casu potfebného pro manipulaci skladniki a snizeni
rizika nehody pfi vyskladnovani a naskladiiovani. Mensi riziko nehody znamena snizeni
finan¢nich nakladd na odstranovani jejich nasledk, zvyseni bezpe€nosti prace a uspory

¢asu, ve kterém muiZe byt pracovnik vyuZit na jinou praci.

Sklad déle neni rozdé€len na tseky podle charakteru skladovaného zbozi. Napiiklad
chemikalie nejsou wuspofdddny podle cetnosti jejich upotiebeni. Kyselina

chlorovodikova je pouzita mnohem castéji nez kyselina dusi¢na, coz neni zohlednéni ve
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skladovacim systému. Rozd¢lenim skladovacich prostor na jednotlivé segmenty by
doslo k zpiehlednéni celého systému, coz opét povede k uspote Casu a k plynulej§imu

pohybu ze skladu a do skladu.
4.9.3 Nepotiebné véci na pracovisti

Naopak musim konstatovat, ze pfimo v pracovnim procesu se neobjevovaly véci,
které¢ v dany den nebyly pro vyrobu nezbytné nutné. Firma se evidentné uz nyni brani

ztratdm zpusobenym nadbytkem nepotiebnych véci na pracovisti a neporadkem obecné.
4.9.4 Laborator

Zejména v laboratofti jesté neni doveden k dokonalosti systém standardizace prace,
jelikoz teprve v listopadu 2013 doslo k jejimu rozsifeni a modernizaci. Neni zde totiz
zcela jasné, co bude ktery pracovnik pfisti den nebo tyden vykonavat, pracovni ukoly
pfichdzi az béhem provozu. V disledku toho vznikaji ztraty toho charakteru, ZzZe
pracovnik mlze ncktery den mit volny cas, ve kterém by si mohl pfipravovat ¢innosti
I pro pristi tyden, ale nezna piesné povahu ukoll pro toto obdobi, proto nemtize Cas

timto efektivnim zplisobem vyuzit.

Pii lepSim planovanim préace laboratofe by se také mohl zmensit vliv Casové ztraty
zpiisobené externimi mikrobiologickymi a jinymi testy, u kterych se musi ¢ekat dlouhou
dobu na vysledky. Dosud to funguje viceméné tak, Ze se odesle jeden vzorek a ¢eka se
na vysledek externiho testovani, poté se odesilaji vzorky dalsi. Pfitom béhem ¢ekani by
se mohl zpracovavat vzorek dalsi a testy by mohly probihat vice paralelné. To by jisté

sniZilo jak ¢asovou ztratu, tak i finan¢ni naklady s tim spojené.
4.9.5 Rozpracovany material

Obcas se ve firm& objevuje ztrata zplsobena tim, ze vyroba urcitého druhu
suroviny skon¢i a chvili trvd, nez se zane vyrab¢t surovina jina, tj. as presefizeni.
Pokud k tomu dojde uprostied smény, ¢as spojeny s odstavkou a pfepracovanim procesu
na jinou komoditu zplsobi vétsi ztratu, nez kdyby k tomu dochazelo vzdy ke konci
smén. Navrh na zlepseni spo¢iva v tom, aby vyroba byla planovana s ohledem na konec

a zaCatek smény a zmény ve vyrobnim procesu neprobihaly béhem smén.
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4.9.6 Flexibilita

Zamg¢stnanci jsou také podle mého nézoru Uzce specializovani na svou pracovni
¢innost. Pokud dojde kudrzbé stroje, jeho obsluha ¢ekda na dokonceni a znovu
zprovoznéni svého pracovniho useku a neni vyuzitelnd jinde ve firmé. Ztraty spojené
s nutnou udrzbou by se snizily, pokud by zaméstnanci mohli flexibilnéji reagovat na
tyto nepravidelné¢ se vyskytujici komplikace. K tomu bych navrhla zavést systém
zvyseni dovednosti pracovnikil a snazit se je vySkolit postupné€ na vice riznych ¢innosti,
nez je jen jejich kmenova. Potom by bylo mozné v dob¢ udrzby vyuzit tuto pracovni

silu, jako pomoc na vedlej$im pracovisti.
4.9.7 Poruchy strojua

Prestoze je cela vyroba v podniku Cormen automatizovana, muze dochazet
Kk porucham stroju, i kdyz je pravda, Ze se to nestava piili§ ¢asto. Pravé pifi jedné mé
prohlidce vyrobni haly k poruse stroje doslo. Stroj pfestal vhazovat hotové krémy do
krabice a obsluhujici pracovnice povolala skladnika, aby poruchu odstranil. Oprava
trvala pfiblizn¢ 15 minut a stroj byl mezitim v necinnosti. Aby nedochazelo k vétSim
casovym ztratdm, navrhovala bych, aby obsluhujici pracovnik béhem necinnosti stroje,
skladal krabice sam, ddval do nich hotové krémy, pielepoval izolepou, opatiil etiketou
a narovnal na paletu. Stihne se toho sice méné, nez kdyby stroj fadn€ fungoval, ale

muzou se tim znaéné snizit ¢asové ztraty.
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4.10 Krém na ruce Isolda Aloe Vera, kalkulace

a vyjadreni ztrat v Ké

4.10.1 Krém na ruce Isolda Aloe Vera

Tento produkt, ktery firma vyrabi jiz od pocatku své Cinnosti, jsem si zvolila proto,
ze se nejvice prodava a je mezi zakazniky velmi oblibeny. ZvySeny obsah ptirodniho
extraktu aloe vera propijcuje tomuto krému skv€lé regenerac¢ni vlastnosti. Vhodna
kombinace piirodnich latek s vitaminem E oZzivuje ochrannou funkci pokozky
piedevsim po kontaktu s chemickymi latkami, spoleéné s mycimi a €isticimi prostredky.
Vytazek z aloe vera je latka, ktera se ziskéd procesem rozpousténi 100% koncentratu aloe
kapské v cisteném polyalkoholu. Tento extrakt ma blahoddrné ucinky na zklidnéni
pokozky a podporuje obnovu bun€k jeji svrchni vrstvy. Vyrobek splituje pozadavky,
které souvisi s nafizenim evropského parlamentu o kosmetickych vyrobcich Vv ramci

spole¢ného trhu EU.

Tabulka 6: Krém na ruce Isolda Aloe Vera s vitaminem E

Objem 100 ml

Kod vyrobku VPKRA001098
Cena bez DPH 13,90 K¢
Cena s DPH 16,82 K¢

Zdroj: interni materialy spole¢nosti Cormen, s. r. 0.
4.10.2 Kalkulace nakladt a vyjadreni ztrat v K¢

Ztraty se objevuji v kazdém podniku a Cormen neni vyjimkou. Pii vyrobé
nejproddvangj$iho produktu krému na ruce Isolda Aloe Vera mé& mistr vyroby
informoval, ze ztraty ¢ini rocné 3 %. Jsou to pfirozené ztraty, které vznikaji odpadem,
dale je pfirozenou ztratou, Ze na sténach kontejnerit s namichanym krémem, zlstava

malé mnozstvi krému, ktery se jiz nesCerpal do tubovacky, apod.
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Tabulka 7: Kalkulace naklada

Kalkulace nakladi — krém na ruce Aloe Vera
. . Mnozstvi Mnozstvi Cena za
Popis komodity pro 1 ks vy’r\:)i . Jednotka jednotku Niklad

g;lizrglol\rll (1)1;11 Il’)](54\é%1r1;é ¢erna TTR/RU-ST 0,01 1 m 209 |0,03 Ke
ﬁ;llf;\tzri}. do term. tisku 80x100mm 0,04 1 ks 013 |0.01 K&
:.t—rljé’ESKN Fdlie prutazna 500/23my 0,00 1 ks 88.00 | 0,02 K¢
ibloPr];Z“tuba krém ISOLDA aloe vera 1,00 1 ks 175 | 176 K¢
;—SllIZAPSN Karton 315x195x122 Isoldy 0,04 1 ks 430 |0,17Ke
i-Lr;lnPsEfrant LPS - piska 48x990m 000 | 1 ks | 229,00 |0,05Ke
Isolda aloe vera Polotovar 0,10 1 kg 17,26 | 1,73 K&
1-1PAPSN Prolozky ploché nevratné 0,00 1 ks 6,60 |0,00 K¢
Energie 0,05 1 K¢ 1,00 [0,05Kc¢
Ostatni naklady 0,05 1 K¢ 1,00 |0,05Ke
Eko-kom 0,01 1 K¢ 1,00 |0,01 Ke
Odpisy na zatizeni 1,10 1 K¢ 1,00 |1,10K¢
Podpora prodeje - reklama BONUSY 1,25 1 K¢ 1,00 [1,25Ke¢
Plnéni fixni 0,01 K¢
Plnéni za kus 0,03 K¢

Celkové naklady na vyrobek 6,25 K&

Zdroj: interni materidly spole¢nosti Cormen, s. r. 0.

K vyjadieni ztrat v korunach jsem poZzadala spolec¢nost o kalkulaci nakladii krému
na ruce Aloe Vera, ktera je uvedena v tabulce ¢. 7. V kalkulaci je zahrnut veskery
materidl, ktery S vyrobou tohoto krému souvisi. Jedna se o etikety, streCové folie, tuby,
které se do firmy dovazi, kartony, lepici pasky a prolozky. Dale jsou zde naklady na
energie, ostatni ndklady a ndklady spolecnosti EKO-KOM, kterd provozuje sbér
a recyklaci obalovych odpadt. Firma zohlednila i naklady na odpisy zafizeni a na

podporu prodeje. Plnéni fixni a plnéni za kus jsou naklady na mzdy spojené s vyrobou

vvvvvv

Kalkulace polotovaru je k prohlédnuti v tabulce ¢. 8.
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Tabulka 8: Naklady na polotovar v K¢

Polotovar zahrnuje (na celkové mnozstvi 950 kg na jeden var):
Jednotlivé suroviny 13,72
Prace fix: pfiprava 0,0926
Prace vlastni michani 0,3
Energie 0,15
Doprava 2,5
Ostatni naklady 0,5
Celkové naklady na polotovar 17,2626

Zdroj: interni materialy spolecnosti Cormen, s. r. 0.

V tabulce ¢. 8 jsou uvedeny naklady na polotovar. V ramci zachovani receptu, ¢ili
z ¢eho se polotovar skldda, nemtzou byt jednotlivé suroviny jmenovéany konkrétné,
proto vychazim z pevné dané Castky. Dale jsou zde zapocitany mzdy, coz je v tabulce
oznaceno jako prace fix: pfiprava a prace vlastni michani. V neposledni fad¢€ jsou zde
naklady na energii, dopravu a ostatni ndklady. Celkové naklady na polotovar krému na
ruce Isolda Aloe Vera ¢ini 17,2626 na mnoZzstvi 950 kg. Na jeden kus vyrobku ¢ini
1,73 K¢.

Pracovnice, kterd mé na starosti usek logistiky a ndkupu m¢ informovala, Ze za rok
se vyrobi 600 000 ks krém na ruce Isolda Aloe Vera. Od mistra vyroby vim, Ze ztraty
souvisejici S vyrobou tohoto produktu, jsou ve firmé vycisleny na 3 %. Jsou to
planované, pfirozené ztraty, které s vyrobou souvisi. V tabulce €. 9 jsou ztraty vycisleny
Vv korunéch.

Tabulka 9: Vyjadreni ztrat v K¢

Krém na ruce Isolda Aloe Vera — ztraty za rok

Produkce 600 000
Néklady na krém 3 750 000
Ztraty 3 % 112 500

Zdroj: vlastni
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Z tabulky je patrné, ze ztraty, které souvisi s krémem na ruce, jsou vycisleny na
112 500 K¢ za rok. Pii celkovych rocnich trzbach za vlastni vyrobky, které cini
106 404 000 K¢ je tato ztrata témet zanedbatelna. Firma si v souc¢asné dob¢ vede velmi
dobfe, trzby se ji rok od roku zvysuji a je to dano tim, ze si zaklada na vysoké kvalité
svych vyrobkd a navySuje soucasny stav jejich prodeje hledanim novych trhu, jak

v Ceské republice, tak i v zahraniéi.
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5 Zaver

Bakalafska prace se zabyvala analyzou vyrobniho procesu a odhalovanim moznych
ztrat ve vyrob¢ ve firmé Cormen, s. r. 0. Byl pfedstaven vyrobni proces se vSemi jeho
kroky, postup vyrobniho toku a zdzemi vyroby ve firmé. Poté byly hledany mozné
zdroje ztradt ve vyrobé na zadklad¢ pozorovani ziskanych ve firmé. Ztraty nebyly
zasadniho charakteru, protoze firma se vyvaruje typickych chyb spojenych

S planovanim vyroby. Presto se podafilo nalézt urCité potencidlni zdroje ztrat

a navrhnout opatieni jejich odstranéni.

Jednou z nékolika mala ztrat je to, Ze skladovaci systém ve firmé nezohlediuje
¢etnost pouzivani skladovych polozek, které jsou ukladany ndhodné. Také v laboratofi
jesté neni doveden k dokonalosti systém planovani prace, coZz ovSem piizndva i sama
firma a v budoucnu nejspise dojde k optimalizaci. Dalsi odhalenou ztratou je mala
specializace zaméstnancii podniku. Pokud dojde k udrzbé stroje, pracovnici ¢ekaji na
dokonceni a jejich pracovni sila neni vyuzitelna jinde ve firm¢. Také v podniku dochazi

k poruchém strojii a obsluhujici pracovnici pouze ¢ekaji na jeho zprovoznéni.

Po odhaleni téchto ztrat byly navrhnuty opatfeni k jejich sniZeni:

- systém skladovani by mél fungovat tak, aby nejcastéji pouzivané polozky byly
umistnény ve sklad¢ na nejdostupnéjSich mistech

- sklad je také mozZné rozd¢€lit na jednotlivé segmenty, ¢imz dojde k zpfehlednéni
celého systému

- v laboratoti by mohlo dojit ke zlepSeni systému planovani a béhem ¢ekaci doby
na vysledky externich testi by se mohl zpracovavat vzorek dal$i a testy by
probihaly vice paralelné

- zavedenim systému zvySeni dovednosti pracovniki by se zvySila jejich
flexibilita a specializace

- bcéhem necinnosti stroje by mohl obsluhujici pracovnik plnit krabice krémy sam,

tim by se snizily ztraty Casové.

Vysledky prace mohou byt vyuzity jak pro firmu Cormen, s. r. 0., samotnou, tak
1 pro dal$i analyzy podobnych podniki. Prace poskytuje navrh, jak se t€émito otdzkami
zabyvat, postupy v ni obsazené je mozné zobecnit. V tom spociva i potencial vysledkl

do budoucna.
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6 Summary

The aim of my bachelor’s work, which is called ,,Elimination of losses in
production in the selected company” was the analysis of the production process and
a detection of possible production losses in the company Cormen Ltd which is located
in town Bystfice nad Pernstejnem. The work describes the production process with all
its steps, production flow and the production background in the company. Observing the
action in the company | searched for the possible sources of production losses. No
significant losses were found as the company avoids the typical errors related to the
production planning. Nevertheless | was able to identify certain potential sources of the
production losses and suggested their elimination.

One of the loss that has been identified is that the storage system doesn’t take into
consideration the stock items usage frequency and the items are stocked randomly.
I suggested a system considering the usage frequency, so the often used items are placed
in the lower shelves and are accessible easily. This way the time for manipulation in the

stock can be saved.

The planning control in the laboratory is not perfect at the moment, however the
company management is aware of it and the system will most probably be optimized in
the future. Therefore | suggested only small improvements there, mostly in the external
microbiological tests processing. | also focused on a possible improvement of the
flexibility of the employees and a better time management while some machine needs to

be serviced.

The results of this work can be useful not only for the company Cormen Ltd.,
however for analysis of other companies, too. The work provides us with a suggestion
how to work on these tasks. The methods mentioned in it can be generalized. This is

also the contribution of the results for the future.

Keywords: production process, production planning, losses, analysis, elimination
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Pfiloha 1: Certifikat ISO 9001:2009

DQS Czech

Czech s.r.o.

Riegrova 196, 278 01 Kralupy nad Vitavou, Ceské republika

Na zakladé kladnéh dku certifika¢niho auditu prohlasujeme, ze
spoleénost:

CORMEN s.r.o.
Pramyslova 1420, 593 01 Bystfice nad Perns

vytvofila a udrzuje systém managementu kvality, k
spliiuje vSechny pozadavky specifikované norm

CSN EN I1SO 9001:2009

na systém managementu kvality
pro nasledujici predmét ginnosti:
j, vyroba a prodej kosmetiky,
vé drogerie a chemie, desinfekci "

Certifikat je vydan na zakladé nasich aje zak na
auditu a jeho nélozu aviak nazbavu}e spoleénost )ejl odpovédnosu vyplyva]lcn ze
ych ostatnimi p ymi pra ymi pfedpisy a

Datum vydani:31.01.2013 § Ing. Petr Cihak
Platnost do:  31.01.2016 6 Qgedouci certifikaéniho organu

® cz ©®
o’
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Ptiloha 2: Certifikat ISO 14001:2005

DQS Czech

Certifikatni organ systémi managementu

f*
\ ) Czech s.ro.

Riegrova 196, 278 01 Kralupy nad Vitavou, Ceska republika

CERTIFIKAT

Cisl 4001/07/05

Na zakladé kladného, ku certifikaniho auditu prohlasujeme, ze
spolecnost:

CORMEN s.r.o.
Pramyslova 1420, 593 01 Byst¥ice nad Pernst

vytvofila a udrzuje systém environmentalniho manageme
splfiuje v8echny pozadavky specifikované normo

CSN EN ISO 14001:2005

ystémy environmentalniho managementu
pro nasledujici pfedmét &innosti:

, vyroba a prodej kosmetiky,
bytové a vé drogerie a chemie, desinfekci "
Certifikat je vydan na zakladé nasich > iaje on ZAKGE i

auditu a jeho nélezu, aviak nezbavuj led Jeji odpovédnosti vyplyvajici ze smiuvnich p
ych ¢ ymi pravnimi a technickymi pfedpisy a normami.

Datum vydani:31.01.2013 Ing. Petr Cihak
Platnost do:  31.01.2016 douci certifikaéniho organu

® cz ®
o’




Pfiloha 3: Certifikat EKO-KOM

. Exo@xom

AUTORIZOVANA ORALOVA SPOLECNOST

Spoleénost EKO-KOM, a.s., IC 25134701, se sidlem Na Pankraci 1685/17, Praha 4, 140 21,
zapsana v obchodnim rejstfiku u Méstského soudu v Praze, oddil B., vioZka 4763, ktera je
autorizovanou obalovou spoleénosti podie zékona €. 477/2001 Sb., o obalech a 0 zméné nékterych
zakon(l (zakon o obalech), na zékladé rozhodnuti Ministerstva Zivotniho prostiedi &j.
OO0DP/9246/1440/3/02 ze dne 28.3.2002, jehoZ platnost byla prodlouZzena rozhodnutim
Ministerstva Zivotniho prostfedi &j. OODP/5442/05 ze dne 28.3.2005 do 31.12.2012 a nasledné byla
prodlouZena rozhodnutim Ministerstva Zivotniho prostfedi €. j. 101565/ENV/11, 6456/720/11 ze dne
22.2. 2012 do 31 12. 2020, timto osvédéuje, Ze

CORMEN s.r.o.

se sidlem
Primyslova 1420
593 01 Bystfice nad Pernstejnem
IC: 25547593
uzaviela smlouvu o sdruzeném pinéni se spoleénosti EKO-KOM, a.s., je zapojena do Systému
sdruzeného pinéni EKO-KOM pod klientskym éislem
F05020269

a pinila tak své povinnosti zajistit zpétny odbér a vyuZiti odpadu z oballl zpisobem podle § 13 odst.
1 pism c) zakona o obalech za obdobi 1., 2., 3. a 4. &tvrtleti roku 2013.

Toto osvédéeni o pinéni povinnosti podle zakona o obalech se vydava na zakladé ¢l |1l odst. 1
pism. c) smiouvy o sdruzeném pinéni a slouzi pro ticely prokazovani pinéni povinnosti podle § 10 a
§ 12 zakona o obalech pfisluSnym organiim statni spravy.

V Praze dne 17.3.2014

Lol nd.

Ing. Zbynék Kozel
generalni feditel EKO-KOM, a s.




