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Abstrakt

Bakalarska prace se vénuje fizeni zasob rozpracované vyroby v podniku WMW-
Production, s. r. 0. Zakladem bude analyza podnikovych Cinnosti. Tato analyza bude
zamétena na vSechny Cinnosti, které se tykaji fizeni zasob rozpracované vyroby. Poté
bude nasledovat diferencované rozdéleni zasob podle metody ABC. Snahou bude jejich

efektivné)si fizeni.

Abstract

This thesis deal with management of work-in process inventory in WMW-Producton, s.
r. 0. The foundation will be the analysis of company. This analysis will be focused on
all activities, which include the management of work-in process inventory. Then will
follow the differentiated distribution according to the method ABC. Theeffort will be

more effective management of inventory.
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UVOD

Tato bakalarska prace bude zameétena na logistiku a fizeni zasob. Pro tyto ucely byla
vybrana spolecnost WMW-Production, s.r.o. Firma v poslednich letech prochazi mnoha

zmeénami a snazi se drzet krok s neustale se ménici situaci na Evropském trhu.

Cela bakalarska prace je zaméfena na nejvyznamnéjSiho odbératele firmy WMW-
Production, s.r.o. na spole¢nost SKODA AUTO a.s. Spoluprace s touto spoletnosti je
klicova a firma WMW-Production, s.r.o. se skute¢cné¢ snazi maximalné¢ uspokojovat

potteby tohoto zakaznika.

Hned na zacatku prace je nastinéno, jakym zpusobem byla prace fesena, jaké byly
pouzity metody a postupy. Je zde také definovan hlavni cil, a také dil¢i cile, jejichz

splnéni napomuize v feseni hlavniho cile.

V teoretické Casti se 1ze setkat se zakladnimi pojmy a vysvétlenou problematikou, ktera
bude predmétem dalSich Casti bakalarské prace. Teorie je zaméfena na fizeni zasob a

logistiku. Tato problematika je napfi¢ celou bakalarskou praci.

Cast analyza souGasného stavu je velmi ddlezita pro nasledné plnéni zadanych cild. Jsou
zde provedeny analyzy pro efektivn€jsi odhaleni problémi, které budou feSeny
v navazujici casti.

V ¢asti vlastni navrhy jsou feseny identifikované problémy za vyuziti dat z predchozich

analyz. Jsou zde navrhnuta opatfeni, ktera nasledné€ povedou ke splnéni zadanych cila.

Posledni casti je ovéreni navrhovanych feSeni a nasledné ekonomické zhodnoceni. Toto
overeni fyzicky probéhlo dne 25.1.2017. Na zavér jsou nejdualezitéjsimi informacemi,

zda byly splnény vSechny zadané cile a také zda jsou tyto navrhy ekonomicky vyhodné.



1 CILE PRACE, METODY A POSTUPY ZPRACOVANI

Hlavnim cilem BP je navrh zefektivnéni manipulace zasob rozpracované vyroby. Dil¢i

cile jsou:
e navrh na efektivnéjsi rozmisténi skladu za pouziti analyzy ABC,
e vypracovani procesni analyzy vyrobniho procesu vybraného dilu.

Jednou z dulezitych casti bakalaiské prace je analyza soucasného stavu. Prvnim krokem
je kratké predstaveni vybrané spoleCnosti. Bude zde pouzita metoda analyza

dokumentu.

Ve druhém kroku bude celkovy tok ve spoleCnosti rozdélen na materidlovy a
informacni. Béhem analyzy informac¢niho toku budou pouzity metody: pozorovani,

dotazovani a modelovani procest EPC.

Ttetim krokem bude analyza materidlového toku. Béhem této analyzy budou feSeny oba
dil¢i cile. Postupné budou popsany jednotlivé toky materialu, pro které budou vyuzity
metody dotazovani, modelovani procest, pozorovani a analyza dokumentt (internich

smernic).

Pro uspé$né dokonceni dil¢iho cile navrh na efektivné€si rozmisténi skladu budou
vyuzita data poskytnutd spolecnosti prostfednictvim podnikového informacéniho
systému Premiér. Tento dil¢i cil se bude tykat nejpouzivanéjsiho typu materidlu,
granulovych plasti. Bude zde vyuzita analyza ABC, pomoci které budou identifikovany
nejdulezitéjsi granulové plasty a na zakladé téchto vysledkd budou navrhnuty varianty

moznych feSeni. Po zvoleni vhodného kritéria bude ur¢ena nejvyhodnéjsi varianta.

Prfedmétem procesni analyzy bude dil, vyrdbény pro nejvyznamnéjsi odbératele,
spoleénost SKODA AUTO as. Budou zde vyuzity metody analyza technické
dokumentace a pozorovani. Dalsi potfebna data budou ziskana z podnikového

informacniho systému a z vypracovaného Spagetového diagramu.

Po dokonceni analyzy soucasného stavu bude provedeno jeji zhodnoceni a vysledkem
budou analyzované problémy, pro které budou v dalSich ¢astech navrhnuta feSeni.
Uplnym zévérem bude ovéfeni navrhovanych opatieni a zjisténi, zda byly splnény

zadané cile, a poté bude nasledovat ekonomické zhodnoceni vSech navrh.
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2 TEORETICKA VYCHODISKA PRACE

V teoretické Casti prace jsem se zaméfila na ty oblasti, které ovliviuji fizeni zasob.

Vysvétluji zde zakladni pojmy a také problematiku spojenou s fizenim zasob.

2.1 Logistika a jeji Clenéni

Logistika je velmi rychle se rozvijejicim oborem. Zakladem ekonomiky je zakaznik a
jeho potieby. Proto se i logistika tomuto pfizptusobuje a v poslednich letech je ¢im dal
vyznamné&j$i. V podnicich proto Castéji vznikaji samostatné logistické utvary, které fesi
nejen problematiku skladovani, ale také vSechny ostatni logistické procesy (Sixta,

Zizka, 2009, s. 7).

2.1.1 Clenéni logistiky

Logistika je Siroky pojem, ktery kazdy autor muze chapat jinak. Proto existuje mnoho

definic, diky kterym lze tento pojem vysvétlit.

Logistika je souhrnnym pojmem pro vSechny ekonomické procesy, které urcuji
prostorovou a casovou alokaci zdsob realnych statkit a sice materialii a produktii.
Funkcni obraz logistiky je charakterizovdan prepravnimi, skladovacimi a prekladovymi

postupy. ““ (Stehlik, Kapoun, 2008, s. 27)

Logistika
podniku
A A y
Logistika Logistika Logistika Logistika
zasobovani vyrobni a distribuce zpétna
vnitropodnikov

Obr. 1: Logistika podniku a jeji Clenéni (upraveno dle Lambert a kol., 2000 cit. podle Jurova 2016, s. 191)
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2.1.2  Ukoly logistiky

., Ukolem logistiky je postarat se, aby bylo k dispozici sprdavné zbozi ¢i sluzba se

spravnou kvalitou, u sprdavného zakaznika, ve spravném mnozstvi, na sprdavném miste,

ve spravném okamZiku, a to s vynaloZenim primérenych ndkladi. “ (Coyle, 1992, s. 57

cit. podle Sixta a Zizka, 2009, s. 11)

2.1.3 Logistické ¢innosti

Aby bylo mozné splnit tkoly logistiky a dosahnout potifebnych vystupt (napiiklad:

efektivni vyuziti ¢asu a prostoru, orientace na marketing — konkurencni vyhoda,

efektivni zdsobovani zakaznika), musi byt provadéno velké mnozstvi Cinnosti:

zakaznicky servis a prognozovani poptavky,
fizeni zasob a pohybu materialu,

vyfizovani objednavek a distribu¢ni komunikace,
zajisténi nahradnich dila a servisu,

vybér lokality zavodu a skladu,

fizeni nakupu,

fizeni pohybu vraceného zbozi,

recyklace — zpétna logistika,

doprava, preprava a skladova (Lambert, Ellram, Stock, 2000, s. 4-5).

2.1.4 Aktivni a pasivni prvky logistiky

Logistika pouziva pro své fizeni dva zakladni prvky:

Pasivni prvky-do pasivnich prvkl patii material, pfepravni prostredky, obaly,
odpad a informace. Pasivni prvky musi podstoupit manipulacni, pfepravni,
kompleta¢ni a skladovaci operace, aby piekonaly Cas a prostor. Do pojmu
material spada také zakladni a pomocny material, dily, hotové a nedokoncené

vyrobky, polotovary, obaly a odpad. Material se dale déli na pevny, kapalny a
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plynny. Aby byl zajistén pohyb pasivnich prvki v logistickém fetézci musi byt
pouzity aktivni prvky (Sixta, Macat, 2005, s. 173).

e Aktivni prvky-ukolem aktivnich prvka je provadét netechnické operace
s pasivnimi prvky, napf.. baleni, uskladfiovani, vyskladfiovani, kompletace,
sledovani, identifikace, kontrola. Tyto operace spoCivaji ve zméné mista (patii
sem technické prostfedky pro manipulaci, prepravu, baleni a také zafizeni, ktera
funguji ve spojeni s budovami nebo dopravnimi komunikacemi) a ve sbéru,
prenosu a uchovani informaci. Sem patii prostiedky, se kterymi se provadi
cinnosti spojené s informacemi, napf. pocitace, sité pro dalkovy prenos dat a
zatizeni pro identifikaci pasivnich prvka. Nedilnou soucasti aktivnich prvki jsou
také lidské zdroje, které ptimo fidi slozky logistickych systému (Sixta, Macat,
2005, s. 221).

2.1.5 Dodavatelsky retézec

Dodavatelsky fetézec lze chapat jako proces, ktery fidi tok zbozi a materiald od
dodavatele pfes odbératele az ke kone€nému spotiebiteli. Propojuje vSechny cinnosti
v piiméfeném Casovém horizontu. Cely proces je fizen objednavkou, a proto tam, kde

jsou objednavky, jsou i dodavky (Emmett, 2008, s. 9)

I prestoze je tizeni dodavatelského fetézce asi nejdulezitéjsi ¢ast logistického systému,
jedna se o podstatné novy trend. Klicové procesy mohou byt naptiklad: fizeni vztaht se
zakazniky, fizeni poptavky, vyfizovani objednavek, fizeni vyroby, fizeni pofizovani a
vyvoj. Protoze ma dodavatelsky fetézec dynamickou povahu, jsou manazefi nuceni jej
neustale sledovat a hodnotit jeho vykon. Pokud fetézec neplni stanovené cile, musi
management vyhodnotit nové alternativy feSeni a usporadani (Lambert, Ellram, Stock,

2000, s. 504-505).

2.1.6 Skladovani

Sklad je prostor pro manipulaci a uchovavani zbozi i materialu. Diraz by mél byt
kladen na vSechny ¢innosti ve skladu: piijem, skladovani, kompletace, seskupovani,

vychystavani a odesilani objednavek. Velmi dilezita je vykonnost a tfidéni, efektivni
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vyuziti ¢asu 1 mistniho prostoru. Skladovani by mélo byt zahrnuto do dlouhodobého
strategického planovani, protoze je soucasti vSech dulezitych vztahi (vlastni vyroba,

odbératelé, dodavatelé atd.) (Emmett, 2008, s. 12-14).

Rozhodnuti o umistnéni skladu je velmi dulezité pro podnik predev§im z dlouhodobého
hlediska a mé nejvétsi dopad na dodavatelsky fetézec. Podle Jurové (2016, s. 197) jsou
hlavnimi vychodisky interni potieby podniku (vlastnosti, druh a velikost zasob) a
externi potieby (zakaznik, zptisob dopravy, slozitost manipulace atd.). Pokud se jedna o
mezinarodni podnik, v prvni fadé je nutné zvolit geografické umisténi, to znamena

zvolit vhodnou zemi. Nejdilezitéjsi jsou faktory, které toto rozhodovani ovliviiuji:
e politicka situace,
e vySe dani,
e dostupnost dopravnich cest,
e potencidlni expanze,
e mozna nebezpeci (povodné, pozary atd.),

e zaméstnanost, kvalita pracovni sily, vySe mezd (Farahani, Rezapour, Kardar,

2011, s. 182-183).

Pokud podnik uvazuje o umistnéni skladu, nemusi se vzdy jednat o zalozeni nového
skladu, ale jen o premisténi stavajiciho. Mohou k tomu byt rizné divody, napf.: levngjsi
najem, bliz§i kontakt s odbérateli, rozsifeni podniku nebo sjednoceni mistnich pobocek

(Emmett, 2008, s. 20).

Tradicni metodou byl v minulosti systém tlaku. Vyrabélo se podle maximalni vyrobni
kapacity. Predpokladem bylo, Zze to, co se vyrobilo, se taky prodalo. Pokud tento
predpoklad nebyl splnén, vyrobky se zafaly hromadit a sklad pak slouzil k uschové
nadprodukce. Soucasny systém tahu je zalozen na neustdlém monitorovani poptavky.
Neni zde potieba vytvaret rezervy a sklad slouzi jako pratokové centrum (Sixta, Macat,

2005, s. 135).
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2.2 Teorie zasob

Zasoby jsou dulezitou soucCasti predevSim vyrobnich podnikii pro zajisténi
nepierusované vyroby. Na druhou stranu znamenaji pro firmu néakladnou investici.
Nasledujici kapitola je ivodem do problematiky zasob, predev§im si klade za cil

vysvétlit dalezitost zasob.

2.2.1 Vyznam a dulezitost zasob

Zasoby jsou ve vétsin€ vyrobnich a distribu¢nich podnicich brany jako pfirozeny prvek.
Zasoby jsou chapany jako vyrobené ale nespotiebované uzitné hodnoty. Maji pozitivni
vyznam pii feSeni Casového a mistniho nesouladu mezi vyrobou a spotfebou. Dalsi
vyhodou je pokryti nepfedvidatelného vykyvu poptavky nebo poruchy. Hlavnim
negativnim vlivem je fakt, ze se v zasobach vaze pfili§ mnoho kapitalu. Dalsi nevyhody
jsou jejich znehodnoceni a neprodejnost a také to, ze spotfebovavaji dal§i praci a

prostfedky (Horadkova, Kubat, 1998, s. 67).

Velikost zasob by na jedné strané méla byt nejmensi, protoze vaze kapital. Na druhé
strané by méla byt co nejvétsi, aby zajistila dostate¢nou pohotovost dodavek. Protoze
jsou obé hlediska protichtidna, musi management podniku zvolit vhodny kompromis.
Dulezité je také zvolit vhodnou metodu fizeni, protoze zasoby jsou jednou z nejvétSich

finan¢nich polozek podniku (Horakovéa, Kubat, 1998, s. 67).

V ramci vyroby i marketingu je dulezité spravné chapat lohu zasob. V podniku je pét

hlavnich divoda, pro¢ drzet zasoby:

o efekty zalozené na rozsahu zasob (pfi nakupu velkého mnozstvi zasob lze snizit

naklady nebo vyuzit mnozstevnich slev),
e vyrovnavani nabidky a poptavky (sezonni vykyvy),
e specializace vyroby,

e ochrana ptfed nepredvidatelnymi vykyvy (v poptavce, v dobé cyklu objednavky,

o¢ekavany narust cen, ocekavany nedostatek surovin),

o tlumi¢ mezi kritickymi spoji v dodavatelskych fetézcich (Lambert, Ellram,

Stock, 2000, s. 112-113).
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2.2.2 Typy zasob

Podle Horakové a Kubata (1998, s. 72-76) se daji zasoby d¢lit podle n€kolika hledisek,
napi.: podle stupn€ zpracovani, funkce v podniku a pouzitelnosti. Kazdy druh zasoby
bude v podniku vrizném mnozstvi, které ovliviluyji rizni Cinitelé. Je nezbytné

rozeznavat druhy zasob kvili spravné volbé jejich fizeni.

Prvni Ctyfi nize uvedené kategorie se oznaCuji pojmem rozpojovaci zasoba, protoze
rozClenuji materialovy tok na jednotlivé ¢asti. Nasledujici rozdeleni vychazi z funkéni

klasifikace zasob:
e obratkova (béznd) zasoba,
e pojistna zasoba,
e zasoba pro predzasobenti,
e vyrovnavaci zasoba,
e strategicka (havarijni) zasoba,
e spekulativni zasoba,

e technologicka zasoba (Sixta, Zizka, 2009, s. 63).

2.2.3 Naklady na zasoby
Néklady na zasoby lze rozdélit do tfi skupin:

e Objednaci naklady-muze se jednat o zakazky pro vlastni vyrobu nebo externi
nakup. Naklady se vypocitavaji na jednu nakupni, vyrobni nebo dopravni davku.
Radi se sem napi.: dopravni naklady, naklady na piejimku, zkontrolovani a

uskladnéni atd. (Horakova, Kubat, 1998, s. 57).

e Naklady na drzeni zasob-podle Lamberta, Ellram a Stocka (2000, s. 23-24)
jsou pro ucely rozhodovani dilezité jen ty zasoby, které se méni v zavislosti na
objemu skladovanych zasob. Uvadi také Ctyfi hlavni skupiny: kapitalové
(naklady zvazanosti obéznych prostiredki v zasobach), naklady spojené se

sluzbami (pojisténi, zdanéni zasob), naklady na skladovani zasob (naklady na
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skladovaci plochu), naklady na rizika (zastarani zbozi, drobné kradeze a

poskozeni).

e Naiklady z deficitu-pokud nestaci okamzita skladova zasoba k uspokojeni v§ech
pozadavku v Cas, hovoii se o vyCerpani zasob. Toto ma negativni vliv, ktery se
projevuje na plynulosti prace, na velikosti prostoji ve vyrob€ a montazi.

(Horakova, Kubat, 1998, s. 58).

2.3 Rizeni zasob

Kazdy vyrobni podnik je nucen drzet urCité mnozstvi zdsob a jejich financovani se
muze prodrazit. Proto se spousta odbornikii z praxe aktivné zamétuje na efektivni fizeni
zasob. Neni dobré mit pfiliS malé zasoby, aby byla zajiS§téna nepferu§ovana vyroba, ale
také neni vhodné drzet pfiliS velké mnozstvi zasob. Proto zde vznika prostor pro

zlepSeni.

2.3.1 Nakup materialu

Zakladni funkci ndkupu je zabezpecit bezporuchové fungovdni viech predpokiddanych

procesi v podniku surovinami, materialy a vyrobky. “ (Horakova, Kubat, 1998, s. 37)

Podle Tomka a Hofmana (1999, s. 19) cile nakupu vychazeji z cili podniku, které jsou

pro nakup smérodatné. Cile nakupu:
e uspokojovani potteb,
e snizovani nakladu na nakup,
e zvySovani jakosti,
e snizovani rizik,
e zvySovani flexibility.

Jesté pred tim, nez bude firma moci uskuteCnit nakup materialu, musi vénovat velkou
pozornost vybéru dodavatele. Toto rozhodnuti bude mit obrovsky vliv na celkové

fungovani firmy. Podnik si musi potencidlniho dodavatele provéfit a zjistit o ném
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mnoho informaci. I pak je ale takové rozhodnuti slozité a pfi Spatném vybéru mohou

vznikat nevratitelné ztraty.

Dulezitou soucasti je pak stanoveni velikosti objednavky, frekvence dodavek, trovné
zasob a vySe nakladid. VSechno toto ma zasadni vliv na finalni vysledek podniku a je
nutné podrobné vyhodnocovani. Proto je dulezité zvazovat napiiklad i slevy za

mnozstvi (Tomek, Hofman, 1999, s. 175).

2.3.2 Rizeni toku materialu

Pti fizeni materialovych toku je predevsim dulezité zajistit plynulou a nepferusovanou
vyrobu, aby se zamezilo plytvani a zbyte&nému zvySovani nakladd. Spatné fizeni
materialovych tokti ma za nasledek naptiklad nedodani materialu do vyroby vcas, coz
zpusobi zpomaleni nebo dokonce preruseni vyroby. Nejvetsi problém nastava v piipadé,
kdy jsou vycerpany vlastni zasoby. Pak podnik neni schopen dodat vyrobky
v pozadovaném terminu, zdkaznik odchazi a za¢ina nakupovat u konkurence (Lambert,

Ellram, Stock, 2000, s. 182).
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Obr. 2: Materidlovy a informac¢ni tok (Upraveno dle Sixta, Zizka, 2009, s. 26)
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Dulezitou soucasti fizeni materialového toku je i baleni materiald. Obaly spoluvytvari
manipulacni i pfepravni jednotku a nesou dulezité informace. Kazdy obal musi spliovat
tfi zakladni funkce: manipulaéni (vytvaret pro vyrobek ulozny prostor), ochrannou
(ochrana pfed Skodlivymi vnéjSimi vlivy), informacni (identifikace). Dalsi funkce,
které muze obal spliovat jsou: prodejni, graficka a ekologicka (Sixta, Macat, 2005, s.

191-192).

2.3.3 Zavisla a nezavisla poptavka

Nahodila nebo také nezavisla poptavka se vyznacCuje tim, ze nezavisi na vSech
ostatnich vyrobcich. Tuto poptavku fidi spotiebitel, obsahuje jisté prvky nejistoty, a tak
je velmi obtizné ji predvidat (Emmett, 2008, s. 34).

Zavisla poptavka mize byt odvozena z predpoveédi poptavky po koneéném vyrobku. Po
stanoveni hlavniho vyrobniho planu lze vypocitat potiebu vSech konkrétnich dilt a
materiala, které je tfeba dodat. Charakter zavislé poptavky ma také potifeba materiala a
dilt pro planované opravy v podniku, protoze ji 1ze stanovit na zakladé planu oprav. Do
zavislé poteby se zahrnuje: potfebu materiald, nakupovanych dilt, polotovart,

soucastek, podsestav a sestav (Horakova, Kubat, 1998, s. 77).

2.3.4 Prognozovani poptavky

Prognézovani poptavky je odhad budouci poptavky, pokud piesné neni znamy
pozadovany objem vyroby. Mnoho firem vklada velké usili i kapital do presné€jSich
odhadi budoucnosti a budouci potiebé zakaznikd, aby na jejich zakladech mohli

vytvorit strategie a plany. Pfi nespravné predikci vznikaji podniku obrovské ztraty.

Duvodu, proc délat progndzy, je hned né€kolik. Jednim z nejdilezitéjSich je samoziejmé
zvySovani spokojenosti zakaznikl, zdokonaleni tvorby ceny, fizeni podpory prodeje a
kvalifikovanéjsi rozhodovani o cenach. Dalsi divody jsou spiSe interniho charakteru a
to: omezeni situaci vzniklych vycCerpanim zasob, efektivni planovani vyroby, lepsi
fizeni dodavek nebo snizeni pozadavki na pojistné zasoby (Lambert, Ellram, Stock,

2000, s. 190).
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2.3.5 Metody prognozovani

Na zacatku progndzovani je nutno si uvédomit, jaky bude na konci vysledek. Dalsim
dilezitym uvédoménim je také typ vyrobku, dostupnost udaju a zkuSenosti provadéjici
osoby. Teprve pak je mozno spravné zvolit metody, které je posléze nutno kombinovat

s vlastnimi zkuSenostmi a zdravym rozumem. Pouzivané metody:
e subjektivni (intuice, znalosti, zku§enosti, odhady atd.),

e objektivni (Ciselné podklady, matematicko-statistické analyzy, pouziti udaji

z predeslych obdobi),
e kvalitativni (systematické shromazd’ovani vSech udajl a nasledny usudek),
e kvantitativni (méfitelné jednotky: kusy, metry atd.),
e prosté (jedna velicina s nizkym stupném analyti¢nosti),

e analytické (vice veli¢in a jejich vzajemna souvislost, nutna analyza) (Horakova,

Kubat, 1998, s. 142-143).

2.3.6 Predchazeni ztratam

Podniky se vétSinou chrani pfed kradezemi z venku a do zabezpeceni pied nimi vkladaji
mnoho usili. Bohuzel si nepfipousti fakt, ze ty vnitini kradeze jsou mnohem Castéjsi.
Boji se Spatné reklamy nebo védi, ze by nebyli schopni kradez dokazat. Pokud firma
neni schopna kradeze svych zaméstnanci dokazat, vétSinou je na vin€ nedostateny
systém kontroly. Proto se vedeni spokoji s faleSnym pocitem bezpeci. Je nékolik

moznosti, jak zefektivnit vnitini kontrolu a zamezit tak kradezim:

e provadét vnitini kontroly vSech lidi, kteti vstupuji nebo opoustéji areal, véetné

vSech stupnd vedeni a kazdého navstévnika, a to i odbératelt a dodavatelq,
¢ nainstalovat dobré osvétleni a odstranit slepa mista,
e monitorovat pohyb pracovnika v prostorach skladu,

e provadét namatkové kontroly,
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e zavést proveérovaci zaznamy se systémem piesnych a pravidelnych hlaseni,

e zdlraznovat dulezitost poctivosti, Cestnosti a cenu a dusledky za pfistizeni pfi
kradezi,
e snaha o odstranéni nespokojenosti a vytvofeni pouta mezi zaméstnanci a

podnikem (Emmett, 2008, s. 83-85).

2.4 Technologie logistického rizeni

V logisticky systémech jde predevs§im o to, aby byla zajisténa zakazniky pozadovana
uroven sluzeb s co nejniz§imi naklady. Logistické technologie se neustale vyvijeji,
zdokonaluji a vytvareji se nové. V dalsich kapitolach se nachazi nékolik nejdilezitéjsich

a nejpouzivangjsich technologii (Sixta, Macat, 2005, s. 241).

2.4.1 Kanban

Tuto technologii vyvinula japonska firma Toyota Motors a v japonstin€ slovo kanban
znamena S§titek. Jednim z predpokladi fungovani je, aby dodavatel ani odbératel
nevytvareli zasoby a aby Cinnosti obou stran byly synchronizované. Spotieba materialu
je rovnhomérnd. Tato technologie je vhodna pro velkosériovou vyrobu, jednosmérny
materialovy tok, neustaly proud a pro dily, které se pouzivaji opakované (Sixta, Macat,

2005, s. 241-243).

Stitky (kanbany) jsou piipojeny ke kontejnerim, které obsahuji standardni mnoZstvi
jednoho druhu dilt. Rozeznavame dva druhy karet: pohybové a vyrobni. Jakmile za¢ne
pracovnik pouzivat dily, odebere pohybovou kartu a posle ji do predchoziho pracovniho
stiediska. Toto je pro dané pracovisté signal, ze maji poslat dalsi kontejner dili a tento
kontejner ma piipojenou vyrobni kartu. Tato karta se pred odeslanim nahradi

pohybovou (Lambert, Ellram, Stock, 2000, s. 201-202).

Kanbanové karty plni nékolik zasad:
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e jsou odliSené barvou,

e jsou vydavany v souladu splanem findlni montaze v pfesné vypocteném

mnozstvi,
e jsou dokladem o pribéhu vyroby,

e obsahuji dulezité informace (nazev, Ciselny nebo ¢arovy kod, kod materialu a
jeho popis, identifikacni Cislo privodky, nazev dodavatele i odbératele) (Sixta,

Magat, 2005, s. 243).

Stav zasob ve vyrobé je mozné kontrolovat jednoduse, staci jen spocitat karty, které
jsou v obéhu. Aby mohl tento systém fungovat spravné, je nutné dodrzovat tato

pravidla:
e ke kontejneru musi byt v daném okamziku pfipojena pouze jedna karta,
e dokud stfedisko nedostane vyrobni kartu, nesmi vyrabét dily,
e nesmi se vyrabét vic vyrobkul, nez kolik je na kanbanové karte,
e je nutno pracovat podle systému FIFO (First-in, First-out),

e hotové dily se musi ukladat tam, kde udava kanbanova karta (Lambert, Ellram,

Stock, 2000, s. 202).

2.4.2 Justin time

Zakladni myslenkou JIT je eliminovat jakékoli ztraty. Zasoby jsou povazovany za
nepotiebné, proto je snahou je co nejvice minimalizovat. Znamym piikladem je systém
JIT od firmy Toyota, kterd zasadné snizila stavy svych zasob, coz odhalilo skryté
problémy. Firma byla pak nucena tyto problémy fesit, a ne je jen obchazet (Lambert,

Ellram, Stock, 2000, s. 197).

Zavadeéni technologie JIT je velmi slozité a musi byt dopfedu dikladné naplanovano.
Intenzivni musi byt také spoluprace se vSemi ¢lanky dodavatelského fetézce. Na jednu
stranu dojde ke snizeni nakladd, protoze uz nebude tolik kapitalu vazaného v zasobach.
Také naklady na skladovani budou mensi s ubytkem zasob. Na druhou stranu se zvysi

naklady na prepravu. Také musi byt splnéno nékolik podminek, naptiklad odbératel by
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mel byt dominantnéjsi, aby se mu dodavatel musel pfizptisobovat, a také je dalezité, aby
byla pfeprava svérena kvalitnimu a osvédcenému dopravci (Sixta, Macat, 2005, s. 245-

247).
Podle Lysonse a Farringtona (2006, s. 341) je n€kolik cila, které si JIT klade:
e nesmi byt zadné vady (vyrobky spliiuyji kvalitu, kterou pozaduji zakaznici),
e zkraceni vyrobnich Cast a vyrobnich cykla,
e minimalizace zasob,
e co mozna nejméne manipulace s materidlem 1 vyrobky,
e zkraceni dodacich lhit.

Pti zavadéni JIT je mozno pouzit dvé odlisné strategie: synchronizaéni a emancipa¢ni.
Synchroniza¢ni znamena, ze podnik vyrobi a hned odeSle pfesn€ pozadované mnozstvi,
diky ¢emuz se snizi naklady na skladovani. Emancipacni je takova strategie, pii které se
vyrabi nekolik vyrobnich davek najednou. Vyhodou jsou zejména niz§i naklady na

vyrobu a pojisténi pii vykyvech spotieby u odbératele (Sixta, Macat, 2005, s. 247-248).

2.4.3 Systémy MRPI a MRPII

Systém MRP se da rozdélit na MRPI (planovani materialovych pozadavkd) a MRPII

(planovani vyrobnich zdroji).

Ukolem MPRI je minimalizovat zasoby a zabezpegit potfebny material pro vyrobu.
Vhodné je tento systém pouzit v zakazkové vyrobé, pii zavislé poptavce nebo pokud
jsou podnik ijeho dodavatel schopni zpracovat objednavku do tydne (Lambert, Ellram,

Stock, 2000, s. 202-203).

Systém pomaha pii detailnéj§im planovani vyroby. Vyraznym charakterem je
specializace vyrobnich operaci a zdkladem je informacni systém. Umoziuje sledovat
objednavky po celou dobu vyrobniho procesu. Také pomaha obchodnimu a kontrolnimu
oddéleni dodavat spravné vystupy ve spravném cCase na spravné vyrobni nebo

distribucni misto (Lysons, Farrington, 2006, s. 347-348).
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Vyhody MRPI:
e lepsi fizeni vyroby a nizsi vyrobni naklady,
e mén¢ zasob a pozitivni vliv na finanéni prostiedky,
e piesn¢jsi informace a vétsi spolehlivost,
e méné zastaralych vyrobkt (Lambert, Ellram, Stock, 2000, s. 203).

MRPII je rozsitenim MRPI. Spole¢né planuji a kontroluji vyrobu, nakup, marketing,
finan¢ni ucetnictvi a lidské zdroje. MRPII také pomaha fesit kapacitni problémy,
napiiklad pokud je predpokladana poptavka vétsi, nez je vyrobni kapacita podniku.
Systém 1épe vyuziva marketingu, financnich a lidskych zdroji pfi pofizovani novych

zafizeni (Lysons, Farrington, 2006, s. 351-353).

2.4.4 Dalsilogistické technologie

Mezi dalsi technologie, které se Casto pouzivaji a které budou dale strucné popsany,
patfi:

Quick Response (QR) — rychla reakce. Cilem této technologie je zrychlit tok zasob a
zdokonalit fizeni vyroby. QR se zaméfuje na cely dodavatelsky fetézec od dodavatele
surovin az po spotiebitele. Pfedpokladem je zavedeni ¢arovych koda, diky ¢emuz muze

kazdy clanek fetézce sdilet informace o zbozi (Sixta, Macat, 2005. s. 256).

Hub and Spoke — tato technologie spociva ve sdruzovani menS$ich zasilek do vétSich
celki a po prepravé jsou opé€t rozdruzeny. Vyuziva se predev§im pro dalkovou
prepravu. Castym piepravnim prostfedkem jsou kontejnery, které slouzi také jako
docasny sklad. Vyhodou je sniZzeni nakladd na dopravu. Nevyhodou je investicni

narocnost (Sixta, Macat, 2005, s. 258-259).

Cross-docking — tato technologie ma zasadni vliv na povahu distribucnich operaci.
Zrychluji se piesuny a skladovani se uplné vypousti. Casto se zbozi vylozi v centru,
roztfidi a nalozi na kamiony, bez skladovani (Robins, 1994, s. 24 cit. podle Lambert,

Ellram, Stock, 2000, s. 28).
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2.5 Metody rizeni zasob

V nasledujici Casti jsou popsany metody fizeni zasob, kterou jsou v praxi nejvice

pouzivany.

2.5.1 Diferencované rizeni zasob

Ve vyrobnich podnicich mohou v zavislosti na vyrobnim programu vznikat az desitky
tisic skladovych polozek. Podle Sixty a Zizky (2009, s. 66) neni u&elné vénovat viem
polozkam stejnou pozornost. Diferencované fizeni zasob patii mezi zakladni pristupy,
které se pouzivaji dlouhodobé a které napomahaji tuto otazku zodpoveédét. Podstatou je

identifikovat, které polozky jsou pro podnik dulezité (Jurova, 2016, s. 227).

Tab. 1: Pfehled metod analyz diferencovaného fizeni zasob (upraveno dle Bartosek, 2015 cit. podle
Jurova, 2016, s. 228)

Analyza Principy a zpusoby klasifikace

Méné nez 80 % (A)

Kumulovana hodnota 10 o5 809 a meéné nez 95 % (B)

(ABC)
Vice nez 95 % az 100 % (C)
Rychle obratkové (F)
Obratkovost (FSN) Pomalu obratkové (S)
Neménné (N)

Velké mnozstvi (G)
Mnozstvi (GMK) Stredni mnozstvi (M)
Malé mnozstvi (K)

Vzacné polozky s prubéznou dobou vyroby delsi nez 6
mesicu (S)

Prubézna doba vyroby Obtizn¢ zajistitelné polozky s prabéznou dobou vyroby
(SDE) delsi nez 2 tydny, ale kratsi nez 6 meésict (D)

Jednoduse dostupnych polozek s priabéznou dobou kratsi
nez 2 tydny (E)

Vice nez 80 % (X)
Vice nez 80 % a méné nez 95 % (Y)

Vice nez 95 % a méné nez 100 % (Z)

Varia¢ni koeficient
(XYZ)
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Analyza ABC je jedna z metod, ktera se pouziva pro zefektivnéni fizeni zasob. Je
zalozena na Paretoveé zakonitosti (80/20), ktera fika, ze zhruba 80 % duasledkt vyplyva
asi 220 % poctu vSech moznych pfic¢in. Tato Cisla spi§ vyjadiuji pojmy ,,hodné™ a

,,malo“ (Horakova, 1998, s. 192).

Jak jiz znazvu vyplyva, skladové polozky se podle této analyzy rozdéluji do tii

kategorii:
e kategorie A (80 % hodnoty spotieby, objednavat ¢asto v mensich mnozstvi),

o kategorie B (15 % hodnoty spotreby, objednavat s dal§imi polozkami, vyssi

pojistna zasoba),

e kategorie C (5 % hodnoty spotieby, velké objednaci mnozstvi) (Sixta, Zizka,
2009, s. 66-67).

Neékdy se pouziva 1 kategorie D, tzv. ,mrtva“ nepouzitelnd zdsoba. Tyto zasoby by

podniky mély odstranit (Sixta, Zizka, 2009, s. 67).

2.5.2 Optimalizace pojistné zasoby

Hlavnim ukolem pojistné zasoby je zajistit pozadovanou uroven sluzeb zakaznikim a
pokryt odchylky, napf. zpozdéné dodavky nebo neocekavané vykyvy v poptavce.
Velikost pojistné zasoby je ovlivnéna nekolika faktory (intenzita odchylek, interval

nejistoty, spolehlivost zabezpedeni) (Sixta, Zizka, 2009, s. 103-105).

Do intervalu nejistoty muzeme zahrnout pofizovaci lhitu, dodavku a spotiebu. Pri
stanoveni velikosti pojistné zasoby se nejCastéji vychazi z predpokladu normalniho
rozdéleni nahodnych velicin celého intervalu nejistoty. Dulezitym pojmem je pojistny
faktor, ktery lze snadno vyhledat v tabulkdch bézné statistické literatury. V praxi je
velmi slozité nalézt univerzalni metodu, kterd by pokryla vSechny zdroje nejistoty a
zaroven byla pouzitelna z hlediska dostupnosti podnikovych dat. Proto existuje mnoho

metod stanoveni pojistné zasoby (Sixta, Zizka, 2009, s. 106-108).
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3 ANALYZA SOUCASNEHO STAVU

V nasledujici ¢asti je analyzovan soucasny stav ve vybraném podniku WMW
Production s.r.o. Byly vybrany jednotlivé procesy, jejichz analyza posléze pomiZze
odhalit problémy ve spole¢nosti. Reseni téchto problémd povede ke splnéni hlavniho

cile této bakalarské prace, tedy efektivnéjsi manipulace zasob rozpracované vyroby.

3.1 Predstaveni spolecnosti

Pro ucely své bakalarské prace jsem si vybrala spolecnost WMW—Production, s. r. 0. se
sidlem Cejl 536/87, Zabrdovice, 602 00 Brno. Datum zé&pisu do obchodniho rejstiiku je
14. prosince 1992 a zakladni kapital ¢ini 1 500 000,- K¢ Pravni forma firmy je
spoleCnost s ruCenim omezenym. Hlavni ¢innosti spoleCnosti je vyroba plastovych
vyliskt a jejich kompletace. PoCet zaméstnanct se pohybuje okolo 210 a obrat za rok

2015 ¢inil 189 miliona K¢ (WMW-Production, s. r. 0., 2015).

W /NN

PRODUCTIO N c—
Obr. 3: Logo firmy (WMW-Production, s.r.0., 2014)

3.1.1 Historie spolecnosti

Pivodni nazev spolecnosti byl Technopart GmbH, spol. sr. o. a zalozili ji JUDr.
Miroslav Vavfina, pan Erner Moosmann a pan Erner Bohnert. Od roku 1998 do 2010
byla ¢innost podniku pozastavena (WMW-Production, s. r. 0., 2015).

V roce 2010 byla firma pfejmenovana na WMW-Production, s. r. 0. a v roce 2011 doslo
ke zméné majetkové struktury. Dnes firmu vlastni 3 majitelé: Radek Vaviina, Michael
Grauel a Sascha Bohnert. VSichni jsou tfetinovymi vlastniky. V tomto roce byla také
obnovena ¢innost firmy a roz§ifena o vlastni vyrobu. Firma rozviji svou vyrobni ¢innost

ve dvou provozovnach ve Bzenci (WMW-Production, s. r. 0., 2015).

V roce 2014 doslo k navyseni zékladniho kapitalu na 1 500 000 K¢ a také se vyznamneé

roz§ifily podnikové aktivity v oblasti vyroby a montaze drobnych dilt v kancelarském

27



sortimentu, v sortimentu pro vyrobu kosmetickych vyrobka a plastikarské vyroby.
Postupné se piebirala vyroba i zakaznici od firmy WMW, a. s. Od toho roku je také
firma drzitelem certifikatu jakosti ISO 16949 na vyrobu dila pro automobilovy pramysl.
Ukazku certifikatu Ize nalézt v ptiloze 1. V roce 2015 firma zapocala s lisovanim plasti

na vsttikolisech (WMW-Production, s. r. 0., 2015).

3.1.2 Vyrobni program

Firma se ve svém vyrobnim programu zabyva piedevsim tfemi oblastmi, kterymi jsou

technika, kosmetika a kancelarské potieby.

Technika:

e clektronické kontakty (kovové kontakty zalisované v plastu),

e plastové soucastky elektrickych piistrojui, ozubena kola,

e schranky zamkt a zamkovych mechanizm, specialni tésnici elementy.
Kosmetika:

e maskary, rténky, lesky na rty s aplikatorem 1 StéteCkem,

e kontury na oci a rty, péce o nehty, tuzky s olejem, odlakovace,

e lahvicky vcetné vicka pro Cetna vyuziti, kelimky na krémy.

Kancelaiské potieby:

e zabélovaci korektory (mechanické s paskou, barva se StéteCkem),
e propisovaci tuzky (od jednoduchych az po hodnotné v kombinaci s kovem),
e zvyraziiovace (s paskou, fixové), mechaniky a schranky pro lepici pasky,

e lahvicky na lepidla véetné vicek, pravitka vcetné potisku.
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Firma svym zakaznikim poskytuje dalsi sluzby, diky kterym roste jeji
konkurenceschopnost na trhu. Jsou to napfiiklad sluzby souvisejici se zakaznickym

servisem, vlastni doprava, baleni, uskladnéni a kompletace.

Jeden z nejvyznamnéjsich zakaznikd spoletnosti WMW Production, s.r.o. je SKODA
AUTO a.s. Vztahy zde jsou komplikované tim, ze spole¢nost neni pifimym
dodavatelem, ale subdodavatelem. Své vyrobky dodavaji firmé HENKEL CR, spol. s r.
0., ktera je dale zpracovani a expeduje do spole¢nosti SKODA AUTO a.s.

Pro spoleénost WMW-Production, s.r.o. je spoluprace s firmou SKODA AUTO a.s.
nesmirmé dulezita. Jedna se o nejvyznamnéjsiho odbératele, ktery ma nejvétsi podil
z celkovych trzeb. Ztoho divodu jsem si tyto zakazniky vybrala pro ucely své

bakalarské prace.

3.1.3 Organizaéni struktura a podnikovy informa¢ni systém
Schéma organizacni struktury Ize nalézt v pfiloze 2. Firma se d¢€li na 4 useky.

Vyroba méa 6 oddé¢leni, kam spadd samotna vyroba, kompletace, baleni a udrzba
nastroji. Kazdé oddé€leni ma na starosti vedouci. Pocet zaméstnanct je asi 180, ale toto

¢islo se ¢asto méni z davodu fluktuace.

Ekonomické oddéleni se stard o spravu majetku, ucetnictvi, rozvoj automatizace ve

firm¢ a také spravuji vlastni dopravu. PoCet zaméstnanci je jiz dlouhodobé 10.

Oddeleni kvality je napfi¢ celou spolecnosti a je zde 8 pracovnikd. Kazdé jednotlivé
sttedisko ve vyrobé ma pobliz 1 své vlastni oddé€leni kvality, které musi na zaCatku,
béhem i po skonceni vyroby odebirat vzorky a kontrolovat je. Pfedevsim se sleduje
barva, tvar a funkce. VSechny dokumenty, zaznamy a odebrané vzorky se
prenaSeji hlavnimu vedoucimu tohoto oddéleni. Zde se pak vSe zaznamena do

podnikového informac¢niho systému Premiér pro zpétnou sledovatelnost.

Obchodni oddéleni fesi komunikaci se zakaznikem, pfijimani novych zakazek,

vytvareni projektt pro nové zakazky, nakup materialu, logistiku a vedeni skladu.
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Spolecnost svou provozni ¢innost ¢leni na strediska:

Tab. 2: Rozd¢€leni stiedisek (Prevzato z WMW-Production, s.r.o., 2015)

100 | Montaz kosmetickych produkti | 380 | Sprava majetku

104 | Montaz lepidla 400 | Ekonomickeé sluzby

105 | Montaz korek¢nich rollert 500 | ISO + Kontrola

106 | Montaz automotive 600 | Obchod

110 | Lisovna folii 700 | Sprava zakazek a nakup
130 | Vstiikolisovna plasta 710 | Logistika a sklady

140 | Nastrojarna 800 | Udrzba

Spolecnost pouziva podnikovy informacni systém Premiér. Tento systém spolecnosti
prili§ nevyhovuje, protoze neni schopny stoprocentné propojit vSechny pouzivané
agendy a moduly. Systém slouzi spiSe jako sbérnice dat. Pravé proto jsou ve spolecnosti

pouzivany online excelové tabulky, které jsou zpfistupnény vSem opravnénym osobam.

Spolecnost dale vyuziva svého podnikového informaéniho systému pro zavadéni
novych vyrobku, ke kterym pridava celkovou technickou dokumentaci. Ta je také ve
slozkach v tisténé podobné. Pracovnici ve vyrobé pouzivaji ti§ténou dokumentaci,
zatimco pracovnici v administrativé si jednoduse a rychle dohledaji vSe, co potiebuji.
Seznam vyrobni dokumentace potiebné ke kazdému vyrobku lze nalézt v pfiloze 3.
V ptiloze 4 lze nalézt Sablonu vstiikovaci karty a v pfiloze 5 lze nalézt Sablonu pro
balici predpis.

Kazdé stiedisko ma k dispozici vlastni dotykovou obrazovku a snima¢ ¢arovych kodu.
Kazdy zaméstnanec a kazda zakazka ma svij ¢arovy kod. Diky propojeni toho vSeho
1ze velmi jednoduse kontrolovat pfichody a odchody zaméstnanct, odvadéni hotovych

vyrobkt nebo evidenci piijmu a vydaja ze skladi.
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3.2 Informacni tok

Pro spravné fungovani a presnou koordinaci Cinnosti jsou nejdilezitéjsi informace a
jejich cileny prenos. Nasledujici Cast je zaméfena na nejdulezitéjsi oblasti informacéniho

toku, které souviseji s fizenim zasob, nakupem a planovanim vyroby.

3.2.1 Prijeti zakazKky a jeji zpracovani

Proces zpracovani zakazky je do jisté miry standardizovan, coz znamena, ze velka ¢ast
procesu je neménna u vSech zakaznikt. Jsou zde vSak odlisnosti podle toho, od kterého
odbératele zakazka pochazi. Pro popis tohoto procesu byla vybrana spole¢nost SKODA
AUTO as.

Dodavani vyrobenych produkti je komunikovano se spole¢nosti SKODA AUTO a.s. a
také HENKEL CR spol. sr.0. Dle ustanoveni smlouvy jsou dodavky pravidelné a
v pfedem stanovené vysi. Dale je stanovena minimalni pojistna zasoba, kterou podnik

musi ve svych prostorach drzet pro pripad neCekaného zvyseni poptavky.

V piiloze 6 Ize nalézt popis Procesu zpracovani zakazky pro SKODA AUTO a.s. Tento
proces byl vymodelovan na zaklad¢€ pozorovani a dotazovani. Je pln€ standardizovan, to

znamena, ze se vSechny Cinnosti a aktivity provadéji stejné pii piijeti kazdé zakazky.

3.2.2 Planovani vyroby

V této Casti je popsano planovani vyroby jen z Casti z divodu pochopeni dalSich ¢asti

bakalarské prace. Toto téma je velmi rozsahlé a popsani by zabralo mnoho prostoru.

Ve spole¢nosti je planovani vyroby poméme slozité a problematické. Hlavnim divodem
je nedokonalost podnikového informacéniho systému, ktery sice umi planovat vyrobu,
ale nedokaze se ptizpusobit zmé€nam. V piipadé jakékoli zmeény, ktera ma dopad na jiz
naplanované vyrobni pfikazy, je nutno vSe ru¢né piepisovat. Z toho divodu se pro

interni komunikaci pouziva online excelova tabulka.
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Planovac pro svou praci pouziva:
e zjednoduseny planovaci program,
e online excelovou tabulku,
e interni technickou dokumentaci,

e podnikovy informacni systém Premiér.

Obecné I Individualni I Poznamky | Uzivatelské idaje  Plan 7 Proces ] Pravidla | Workflow I CRM/Posta l Prehledy

Plan zakazky / Proces

Stredis|Cinnost / PrdPlan zéhéjerl Zahajeno lPIén ukonc':el Dokonceno| Planhod. | Skut hod. | Odpovédny [
0 statické zkou 17.10.2011 19.10.2011 17.10.2011 19.10.2011 2,00000 2,00000
_bO protokol 20.10.2011 19.10.2011 20.10.2011 19.10.2011 1,00000 1,00000

v
L B
- —— Plan / Proces radek
ovat s
vykazy prace

Pridat | Pidatskopi | Zménit |  Smazat |

Obr. 4: Ukézka planovani zakazek v podnikovém informacnim systému Premiér (Zdroj: Premiér systém)

V ptiloze 7 lze nalézt Proces zaplanovani vyroby. V tomto procesu vzdy planovacka
zjistuje termin dodani. Jsou pak dv€ varianty: okamzité zatazeni zakazky do aktualniho
vyrobniho programu nebo zakéazku zaplanuje, az kdyz se pfiblizi jeji termin vyhotoveni.
Protoze podnikovy informacni systém nedokdze reagovat na zmény a nedokaze
pfizptisobit vyrobni plan t€émto zménam, musi planovac rozhodnout, kdy zada vyrobni
ptikaz. Praci planovace je také kazdy den zkontrolovat, co se vyrobilo a porovnat plan
se skuteCnosti. Tyto informace poté zada do online tabulky.

Pfi zadavani vyrobniho pfikazu jsou pro planovace dulezité informace z technické

dokumentace, kde si pod kazdym c¢islem dokaze vyhledat vSechny pottfebné informace.
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Predevsim je dulezité, na kterych strojich se dany vyrobek muZze vyrabét. Vedouci

vyroby pak na zakladé kazdého vyrobniho piikazu piidéli k danym strojim personal.

Pro uplné dokonceni procesu planovani vyroby je zapotiebi vytvoreni VPR. Je to cCislo
interni zakéazky, pod kterym lze dohledat vSechny informace o daném vyrobnim
ptikazu, naptiklad dodaci terminy, plany vyroby, potfebné mnozstvi materidlu a

polotovart.

3.2.3 Nakup materiilu

Po zadani vyrobniho piikazu do informac¢niho systému se podle kusovnikd vyrobky
rozpadnou na zakladni material. Je tedy mozné sledovat skute¢nou potiebu materialu ke

kazdé jednotlivé zakazce.

Néakupéi minimaln€ jednou tydné kontroluje stavy zasob. Pokud se stav pfiblizi
k pojistné zasobé nebo dokonce klesne pod tuto hranici, musi se material objednat.
Z dlouholetych zkusenosti uz nakupci vi, ktery material se nepouziva piilis Casto, a tak
jej objedna podle potieby. Jsou zde ale 1 takové materialy, které se pouzivaji v podstate
porad, protoze se z daného materialu vyrabi opakované. Takovy material nakupci

objedna ve vét§Sim mnozstvi, aby uplatnila mnozstevni slevy.

Firma ma od nékterych zakazniki presné€ stanovené, ktery material a od kterych
dodavatell maji odebirat. Nejdalezitéjsim faktorem pii vybéru dodavatele je kvalita
materialu. Pokud dodavatel opakované dod4d material se snizenou kvalitou, snazi se

firma takovy obchodni styk prerusit.

V piipad¢, kdy piipada v tivahu nakoupit material od vice dodavatel, hraji dulezitou

roli 3 faktory:
e cena,
e termin dodani,

e gplatnost faktur.
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O tom, ktery faktor je nejdulezitéjsi, rozhoduje dana situace. Pokud firma potiebuje
material rychle, rad&ji si pfiplati. Pokud neni dilezité, kdy material dorazi, snazi se co
nejvice usetfit.

Podle ISO 16949 (ukazku certifikatu lze nalézt v ptiloze 2) musi firma provadét jednou
za Ctvrt roku hodnoceni dodavateld. Zaméfuje se predevS§im na terminy dodani,
splatnost faktur, kvalitu materialu, cenu, kvalitu dodavek, technicky servis a dalsi.

Firma také klade velky daraz na celkovou spolupraci a kladny, pratelsky vztah.

3.3 Materialovy tok

Ve firmé¢ WMW-Production s. r. 0. je tok materialu velmi slozity, a tak je jeho fizeni
obtizné. Veskerda manipulace s materidlem jsou provadény pomoci rucnich nebo
elektrickych vozikl. Kazdy material, nedokoncena vyroba nebo konecné produkty jsou

uchovavany v kartonovych krabicich a ty jsou umistény na EUR paletach.

Pasivnimi prvky ve spolecnosti jsou granulové plasty, obalovy material, ostatni

material, polotovary, hotové vyrobky, nastroje a lisovaci formy.

Mezi aktivni prvky logistiky patii EUR palety, elektrické voziky, ru¢ni voziky, ostatni

voziky, kartonové krabice a plastové krabice.

3.3.1 Prijem materialu

Dopravu materialu zajistuji bud’ sami dodavatelé, externi dopravni spolecnosti nebo si

ji spoleCnost zafizuje sama svymi vlastnimi dopravnimi prostredky.

V priloze 8 lze nalézt Proces pfiijeti dovezeného materidlu. Pii jakékoli odchylce je
skladnik povinen kontaktovat obchodni a logistické odd¢leni, které vzniklou odchylku
spoleCn¢ vyfesi. Firma toto nijak nestandardizuje, protoze dodavatelé jsou az piilis

raznorodi. Firma proto uplatiiuje spiSe operativni feseni pro takto vzniklé situace.
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Ke konci tohoto modelu je nejdileZit&j§i oznadeni zbozi etiketami. Zluta etiketa
obsahuje poradové Cislo, které slouzi pro nasledné vyskladiiovani pomoci metody FIFO.
Cervena etiketa nese napis _CEKA NA UVOLNENI*“ (ukazku lze nalézt v piiloze 9).
Tento text je stézejni pro stfedisko kvality. Takto oznaCené palety musi projit
podrobnou kontrolou a v piipadé, ze je vSe v poradku, je Cervena etiketa vymeénéna za

zelenou s napisem ,,UVOLNENO* (ukazku lze nalézt v piiloze 10).

Nasleduje fyzické naskladnéni dovezeného zbozi (ukazka volného paletového mista je
v piiloze 11). Béhem toho provede skladnik polozkovou kontrolu. Jedna se o fyzické
pfezkoumani dodaného mnozstvi, druhu a piipadné struktury Sarzi. Spravnost je
kontrolovana srovnavanim, pocitanim a vazenim. Privodnim dokumentem je zde

dodaci list (ukazku Ize nalézt v pfiloze 12).

3.3.2 Skladovani

Protoze je firma velmi komplikovana ve svém predmétu vyroby, je komplikovany i
sklad. Pro snadnéjsi komunikaci a organizaci pouziva firma rozdeleni skladu, jak jej
vede v ucetnictvi, coz je pomérné¢ slozité (ukdzku rozlozeni skladu lze nalézt

v pfiloze 13). V podstaté je zde vSak zakladni rozdéleni:

e hlavni sklad — nachézeji se zde nakupované polotovary, zbozi, nahradni dily a

také poskytnuty material od zakaznikd,

e vyrobni sklad — je zde zékladni vyrobni material, vlastni nedokoncena vyroba i

polotovary a také obalovy material

e expedicni sklad — sem patfi jiz vyrobené produkty pfipravené na expedici.

V Ucetnictvi se tyto sklady deli dale podle stiedisek.

Pti skladovani je nejdalezit€jsi znaceni. Diky tomu se da hned rozpoznat typ materialu,
barva a dalsi informace. Ve firmé se nachazi ti zptsoby znaceni. Ten nejpouzivanéjsi je
Cislo skladové zasoby, které si firma vytvari sama. Zaznamy o zbozi s timto zna¢enim

se vedou v podnikovém informacnim systému. Format znacCeni je naptiklad 10-004444.
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Cislo pied poml¢kou zna&i druh materialu (10- material, 20- dily, 30- obalovy material

atd.). Cislo za poml¢kou pak znadi dal§i specifika (1- granulové plasty, 2- barva atd.).

3.3.3 Aplikace analyzy ABC a jeji vyhodnoceni

V nasledujici Casti bylo pouzito Paretovo pravidlo ke zjisténi dilezitosti hlavniho
vyrobniho materialu, tj. plastovy granulat. Vysledky z této analyzy jsou dale vyuzity pfi
navrhu efektivnéjsiho rozmisténi skladu.

Nejvétsi snahou firmy je v co nejvétsi mife pouzivat jeden univerzalni granulat. To se

spoleCnosti dafi jen Castecné€. Spousta vyrobkd musi mit specifické vlastnosti, barvu

nebo lesk. Z toho divodu je zapotiebi mit k dispozici rizné druhy granulati.

Protoze spoleCnost drzi az nékolika meésic¢ni pojistné zasoby, byla pro tuto analyzu
vybrana polozka hmotnost jako hlavni kritérium. Cim vice kilogramd je na skladg, tim
je material pouzivangjsi. Cim je pouzivan&jsi, tim se s nim Gast&ji manipuluje.

Po provedeni analyzy byly vSechny sledované granulaty rozdéleny do tfi kategorii.

Vyslednou analyzu Ize nalézt v piiloze 14. Vysledny graf:

Analyza ABC
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Graf 1: Vysledny graf analyzy ABC (Zdroj: vlastni zpracovani)
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3.3.4 Vydej materiialu

Po naplanovani vyroby preda vedouci vyroby interni zakdzku povéfenému pracovniku
nebo sefizovaCi. Ten vyplni zaznam , Interni zakazka-sklad“ (ukézku lze nalézt
v piiloze 15), nejdualezitej§imi informacemi jsou datum a mnozstvi. Na zakladé tohoto

dokumentu pfipravi skladnik potfebny material a dopravi jej na uréené misto.

Jakmile je material na misté, povéreny pracovnik vyroby toto prevzeti potvrdi podpisem
na dokument. V pfipadé, ze neni material spotfebovan, musi o tom informovat
skladnika. Ten si material pfevezme a vSe se zaznamena na dokument ,, Interni zakazka-

sklad®.

Pro ucely bakalarské prace jsem se rozhodla zmapovat tento proces z pohledu toku
materialu. Pfedmétem této analyzy je material, ktery je potfebny pro vyrobu produktu

Pozice 14. Vice informaci o tomto vyrobku 1ze nalézt v nasledujici kapitoly 3.3.5.

Pro zmapovani materidlového toku jsem pouzila §pagetovy diagram, ktery lze nalézt

v piiloze 16.

Velmi dualezitym vysledkem je informace o vzdalenosti, kterou musi skladnik urazit,

aby zasoboval vybrany vyrobni proces:

pfesun materialu ze skladu » 130 metru

Obr. 5: Vzdalenost pfesunu materidlu (Vlastni zpracovani)

Tyto poznatky budou dale vyuzity predevsSim v kapitole 4.1 Navrh na efektivngjsi

rozmisténi skladu.

3.3.5 Procesni analyza produktu Pozice 14

Spole¢nost SKODA AUTO a.s. patii k jednomu z nejvyznamnéjsich odbératel firmy
WMW-Production, s.r.o., jak jiz bylo zminéno v kapitole 3.1.2. Cela spoluprace je
oSetfena rozsahlou smlouvou, ktera vyzaduje striktni dodrzovani pfedem domluvenych

nalezitosti.
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V nasledujici ¢asti bude podrobné zanalyzovan vyrobni proces jednoho konkrétniho
dilu s nazvem Pozice 14 (ukazku lze nalézt v piiloze 18) ze série 6 produktd. Produkt
Pozice 14 byl vybran a oznacen jako reprezentant. Kritériem pro ten vybér byl nevétsi
objem vyprodukovaného mnozstvi za rok. Ostatni dily se sice li§i od tohoto

reprezentanta, a vSak nijak zasadné. Dily jsou typoveé podobné.

Pro presné zanalyzovani tohoto vyrobniho procesu byla vypracovana Procesni analyza

produktu Pozice 14 a graf Cetnosti, které lez nalézt v priloze 17.

Vybrany dil se sklada ze tii Casti s oznaCenim: 40-007080-01, 40-007081-01, 40-
007082-01 (ukazku vsech téchto dilti 1ze nalézt v priloze 19). Dle smlouvy je firma

povinna dodavat presné stanovené mnozstvi produktii jednou za mésic.

V nasledujici tabulce je planovany objem vyroby, ktery je pevné stanoven.

Tab. 3: Planované objemy vyroby (WMW-Production, s.r.o., 2014)

40-007080-01 40-007081-01 40-007082-01

Pocet kusu za rok 75 596 75 596 75 596
Pocet kusu za tyden 1575 1575 1575
Pozadované mnozstvi

6 300 6 300 6 300
za mésic (kusy)
Pojistna zasoba (kusy) 4725 4725 4725

Pozadované mési¢ni mnozstvi je vypocteno 75 596 kusi/12 mésict = 6 300 kust/mésic.

Toto mnozstvi slouzi také jako vyrobni davka.

Pro manipulaci s rozpracovanou zasobou se ve firmé pouzivaji kartonové krabice s
rozméry 60x40x29 centimetrt (ukazku Ize nalézt v priloze 20). Ty se skladaji na sebe a
na paletu. Na jednu paletu se naklada 12 kartonovych krabic. Toto plati pro soucastky
40-007080-01 a 40-007081-01. Soucastky 40-007082-01 se pievazi ve specialnich
plastovych krabicich s rozméry 60x40x28 centimetrti, do kterych se po kompletaci

skladaji hotové dily pripravené na expedici.
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V jedné kartonové krabici je 700 kusti soucastek 40-007080-01 a 40-007081-01. Obé¢ se
vyrabgji soucasné na stejném stroji, ale prevazet se musi oddélene. Kazda soucastka ma
své oznaCené krabice i palety. V ramci jednoho zdvihu se vyrobi dvé soucastky 40-

007080-01 a dve 40-007081-01.

U vyrobniho stroje je postaven stil, na kterém stoji Ctyfi mensi kartonové krabice
s rozméry 33x33x33 centimetri. Po naplnéni krabic pfichazi povérena pracovnice a
zastavi stroj. Do pfipravenych, etiketou oznacenych a sackem vystlanych kartonovych
krabic (rozméry 60x40x29 centimetrii) vysype obsah kartonovych krabic (rozméry

33x33x33 centimetrt), které stoji na stole.

Divodem této manipulace je nedostatek prostoru okolo stroje. Krabice (rozmeéry
33x33x33 centimetrtl), které stoji na stole, jsou asi dvakrat mens$i nez ty, se kterymi se
pozd¢ji manipuluje. Pro naplnéni jedna kartonové krabice na paleté (rozméry 60x40x29

centimetrt) je zapotiebi dvakrat presypat ty mensi kartonové krabice.

Pfi této manipulaci vznika nejvice chyb a problémi. Velmi komplikovana je prace se
sacky v krabicich (ukazka igelitové prolozky je v pfiloze 20), protoze zpomaluji

vysypavani, zabiraji misto v krabicich a musi se ¢asto menit za nové.

Dal§im zavaznym problémem je lidska neopatrnost. Zhruba v 15 % piipadd presype
poveérena pracovnice krabice ze stolu (rozméry 33x33x33 centimetri) do Spatné krabice
na paleté (rozméry 60x40x29 centimetrti). Tento udaj pochozi z rozsahlych internich
analyz, které jsou zaméfené na kvalitu vyrobniho procesu. Krabice se pak musi prebirat
a pfi nedokonalém piebirani vznikaji dal§i chyby v nasledujicich krocich, predevs§im pfi
kompletaci.

Pro naplnéni jedné kartonové krabice na paleté je zapotiebi dvakrat piesypavat. Jedno
presypani trva 2 minuty. To znamend 2 pfesypani x 2 minuty = 4 minuty, které jsou
potiebné pro naplnéni jedné krabice (rozméry 60x40x29 centimetrit).

Vyrobni davka je 6 300 kust a do jedné krabice (rozméry 60x40x29 centimetru) se da
700 kust. To znamena 6 300 kust/ 700 kust = 9 krabic.

Pro jednu vyrobni davku je tedy zapotiebi 9 krabic (rozméry 60x40x29 centimetr(l) pro
jednu soucastku. To znamend 9 krabic x 2 presypani = 18 prfesypani. Celkem je

zapotiebil8krat zastavit stroj a presypat krabice. To znamena 2 minuty na pfesypani x
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18 presypani = 36 minut. O 36 minut se prodlouzi pribézna doba vyroby z divodu

manipulace s rozpracovanou zasobou.

3.3.6 Naskladnéni hotovych vyrobku a expedice

Jeste pred samotnou expedici musi probéhnout naskladnéni hotovych vyrobku. Skladnik
zkontroluje v podnikovém informacnim systému, které vyrobky by mély byt nachystany
a zkontrolovany. Do skladu odvazi pouze palety se zelenou etiketou ,,UVOLNENO*
(ukazku OznaCovani zkontrolovanych produktti lze nalézt v piiloze 21). VypiSe
dokument , Evidence pohybu“ (ukazku lze nalézt v pfiloze 22), nejdilezitéjSimi

informacemi jsou mnozstvi, datum a oznaceni paletového mista.

Samotna expedice pak ptichazi na pokyn pracovnika obchodniho oddéleni, od kterého
dostava skladnik potfebné informace. Skladnik pak pfipravi zbozi, oznaci jej etiketou a

obali pevné streCovou folii. Zbozi je dale premisténo na misto urcené k expedici.

Privodnimi doklady jsou dodaci list a faktura, které skladnik vystavi v podnikovém
informacnim systému. Tyto doklady jsou ptedany dopravci. Ten zbozi pied prevzetim

zb&zné zkontroluje a podepiSe dokument o prevzeti.

3.4 Vyhodnoceni analyzy

Béhem analyzy souCasného stavu byla provedena analyza ABC kapitola 3.3.3. Za
vyuziti Paretova pravidla byly granulové plasty (nejpouzivanéj§i material ve
spolecnosti) roziazeny do kategorii A, B nebo C podle dilezitosti. Pro urCeni dileZzitosti

byla pouzita polozky hmotnost v kilogramech.

Na vyrobu vybraného dilu pro spoleénost SKODA AUTO as. se pouziva material
s oznaCenim 10-100103 (pfiloha 14). Podle analyzy ABC byly to granulové plasty

zatazeny do kategorie A, ktera oznacuje nejdulezit€jsi skupinu materiala.

40



Na zakladé provedeného meéteni dne 15.1.2017 bylo zjisténo, ze potfebna vzdalenost
k pfesunu materialu ze skladu ke stroji je 130 metrd. Tato informace byla ziskana

z vypracovaného Spagetového diagramu (pfiloha 16), v ramci kapitoly 3.3.4.

V kapitoly 3.3.5. byla provedena procesni analyza produktu Pozice 14 (ptiloha 17) pro
spole¢nost SKODA AUTO a.s. Bylo zjisténo, ze firma WMW-Production, s.r.o. vyrabi
kazdy mésic vyrobni davku 6 300 kusi dilu Pozice 14. K manipulaci se pouzivaji
kartonové krabice s igelitovou prolozkou (pfiloha 20), do kterych se nasklada 700 kust

rozpracovang¢ zasoby.

Kvuli presypavani rozpracované zasoby z kartonovych krabic (rozmeéry 33x33x33
centimetrtl) stojicich na stole do kartonovych krabic (rozméry 60x40x29 centimetrti)
stojicich na paleté se prubézna doba vyroby prodlouzi o 36 minut. Tato manipulace ma

také za nasledek 15 % chybovost pfi pfesypavani krabic.

Z téchto vysledkul Ize vypozorovat dva hlavni problémy. Prvnim jsou velké vzdalenosti,
které musi skladnici urazit pfi manipulaci s materidlem, rozpracovanou zasobou nebo
hotovymi vyrobky. Druhym problémem je pfesypavam kartonovych krabic. Prodluzuje
se prubézna doba vyroby a vznika chybovost. Oba tyto aspekty jsou prostorem pro

zlepSeni.

Vsechny vyse uvedené vysledky budou dale pouzity v nasledujicich kapitolach.

41



4 VLASTNI NAVRHY RESENIi

Vsechny ptfedchozi analyzy byly zaméfeny na konkrétni vyrobek s nazvem Pozice 14
pro nejvyznamngjsiho odbératele SKODA AUTO a.s. Béhem analyzy soucasného stavu
byly identifikovany dva problémy. Pro tuspé€$né splnéni hlavniho cile navrh na
zefektivnéni manipulace s rozpracovanou zasobou budou v této Casti navrhnuta feSeni
pro identifikované problémy. Posledni c¢asti bude ovéfeni navrhovanych feSeni a

posouzeni ekonomického zhodnoceni 1 splnéni hlavniho cile.

4.1 Navrh na efektivnéjsi rozmisténi skladu

V kapitole 3.3.4. Vydej materialu byl podrobné popsan proces vydeje materidlu ze
skladu. V ramci této kapitoly bylo dne 15.1.2017 provedeno méfeni vzdalenosti za

vyuziti §pagetového diagramu (pfiloha 16).

Pro efektivngjsi rozmisténi skladu se bude dale pocitat shodnotou 130 metrq,
vypocteno jako 43,3 metra x 3, protoze skladnik musi tuto vzdalenost ujit tfikrat, aby
zasoboval vyrobni proces. Tento udaj je vysledkem Spagetového diagramu a jedna se o
vydej materidlu ze skladu (kapitola 3.3.4.). Pro nazornou ukazku slouzi cast

$pagetového diagramu v obrazku ©.

25 metrd 31,25 metrd

18 metrd

sklad & 2 sklad &2

sklad & 1

18 metrd

18 metrd

Obr. 6: Spagetovy diagram: piesun materialu ze skladu do vyroby (vlastni zpracovéni)
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Lze si vS§imnout, ze skladnik musi pfejit napfic celou budovou, aby pfemistil potiebny

material na uréené misto.

V ramci kapitoly 3.3.3. Aplikace analyzy ABC a jeji vyhodnoceni byly zjistény

nejdulezitéjsi plastové granule (kategorie A), které se pouzivaji ve vyrobé. V tabulce 4

jsou uvedeny vSechny granulové plasty spadajici do kategorie A.

Protoze se tyto plastové granule pouzivaji nejCastéji, budou pfesunuty nejblize ke

dvefim pro efektivnéj$i manipulaci. Diku tomu, ze bude tento material blize ke dvetim,

zkrati se tim vzdalenosti, které je nutné urazit pii presunu materialu k vyrobnim

strojum.

Tab. 4: Analyza ABC-Kategorie A (Vlastni zpracovani)

Inv. ¢islo Nizev MJ |Ocenéni [K¢][Hmotnost kg Prucentuall:ru Kumulace ABC
zastoupeni procent
10-100103 PP, Lumicene ME60MC2 kg 261 132 1052274 54,514% 54,514%|A
10-100166  |Skygreen PN 300 kg 148 023 176 225 9,130% 63,644% | A
10-100116 |PPO, Noryl 7318 701-1977 schwdkg 147 174 76 250 3,950% 67,594% | A
10-100060 |PPE. Norvl GFN 2 grau 960 kg 132 509 38 125 1,975% 69,569% | A
10-100080 |ABS LG LUPOS GP - 2100 (10/kg 100 372 35 875 1,859% 71,428% | A
10-100142 |PS, Procyclen J50 IMFOS rot |kg 97 122 32 925 1,706% 73,133%|A
10-100138 |PS, Procyclen J50 IM F03 blau  |kg 96 363 32 650 1,691% 74,825%|A
10-100042 (PP, Tatren HT 1810 kg 92 161 32 375 1,677% 76,502% | A
10-100087 |TPE.ENFLEX VO-364-80A kg 89 719 31 850 1,650% 78,152% | A
10-100147 |PP, Purell HP 570 U kg 88 511 31 325 1,623% 79,775% | A

V nésledujicim obrazku 7 jsou zndzornény vsSechny dvefe, které vedou ze skladu

k vyrobnimu stroji. Protoze je nejefektivnéj$i presunout nejpouzivanéj§i materialy ke

dvefim, nabizi se tfi moznosti:

e varianta l-material nechat ve skladu €. 1 a pfesunout jej nejblize ke dvefim €. 1,

e varianta 2—-material pfesunout do skladu ¢. 2 a umistit jej nejblize ke dvetim €. 1,

e varianta 3—material pfesunout do skladu €. 3 a umistit jej nejblize ke dvetim €. 2.

43




25 metrd 31,25 metrd

montai

18 metrd

wytah

potiebny
material

18 metrd

expedicni sklad

L
?

automobilova vyroba

18 metrd
mezisklad
( vyrobni stroj )
e I

18 metrd

Obr. 7: Znazornéni dveti (Vlastni zpracovani)

Pro vyrobu dilu Pozice 14 se pouziva material s oznaCenim 10-100103, ktery patii do
kategorie A. V uvahu tedy pfipadaji 3 moznosti pfesunu materialu, jak bylo zminéno

vyse. V nasledujicich obrazcich 8, 9, 10 jsou znazornény vSechny tfi moznosti.

1w mett

Obr. 8: Pfesun materialu - 1. varianta (Vlastni zpracovani)
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Obr. 9: Piesun materialu - 2. varianta (Vlastni zpracovani)

Obr. 10: Pfesun materidlu - 3. varianta (Vlastni zpracovani)

Pro rozhodnuti, ktera moznost je nejvhodnéjsi, bylo dne 16.1.2017 provedeno méfeni.
Celkové vysledky lze nalézt v ptfiloze 23. Hodnoticimi kritérii byly vzdalenost, kterou
musi skladnik urazit, aby zasoboval vyrobni proces, a také pocet nutny prachoda
dvefmi. Nejkratsi vzdalenost byla naméfena v piipad€ 3. moznosti (54 metrd) a také
pocet prichodi dvefmi je nejnizsi (jeden pruchod). Pfesun materialu podle této varianty

bude nejefektivnési.

To znamena, ze Cast plastovych granuli s oznacenim 10-100103 bude pfemisténa do

skladu €. 3 a ke dvefim €. 2. Vysledny §pagetovy diagram lze nalézt v obrazku 11.
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25 metri 31,25 metri

montai

18 metri

vytah

sklad &. 1 sklad .2 sklad &3

18 metrd

potfebny
materidl

18 metrd

mezisklad l
vyrobnistroj

18 metrd

Vv

Vyhodnoceni efektivity a ekonomické zhodnoceni tohoto navrhu bude v kapitole 4.3

Ovéreni navrhovanych opatieni a ekonomické zhodnoceni.

4.2 Navrh na efektivnéjsi manipulaci s rozpracovanou zasobou

V kapitole 3.3.5. Procesni analyza produktu Pozice 14 byl podrobné popsan cely
vyrobni proces tohoto dilu. Tento produkt se skladd ze tii casti: 40-007080-01, 40-
007081-01 a 40-007082-01 (ukazku teéchto dilt lze nalézt v ptiloze 19). Protoze dil
s oznaCenim 40-007082-01 ma presné definované pozadavky na manipulaci, nasledujici

navrh na zefektivnéni na n€j nebude mit zadny dopad.

Celou procesni analyzu vyroby lze nalézt v pfiloze 17. V této Casti je nejdilezitéjsim
udajem pribézna doba vyroby 60 hodin, protoze prave ten je prodluzovan manipulaci o

36 minut (kapitole 3.3.5.).
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Manipulace, ktera prodluzuje vyrobni ¢as, byla popsana v kapitoly 3.3.5. Pro stru¢né
zopakovani je zde tato manipulace charakterizovana. U vyrobniho stroje je postaven
stil, na kterém jsou malé kartonové krabice (rozméry 33x33x33 centimetrt). Po jejich
naplnéni je zapotfebi vypnout stroj a kartonové krabice stojici na stole presypat do
kartonovych krabic stojicich na paleté. Tuto manipulaci navic ztézuje igelitovy proklad
v krabicich (vizualizaci lze nalézt v pfiloze 20). V rdmci navrhu pro efektivngjsi
manipulaci s rozpracovanou zasobou jsou zde dualezité dva udaje: chybovost 15 % a

prodlouzeni prubézné doby vyroby o 36 minut (oba daje 1ze nalézt v kapitoly 3.3.5.).

Pro efektivngjsi manipulaci se odstrani kartonové krabice (s rozméry 60x40x29
centimetrtl), které stoji na paleté. Na misto nich se postavi tzv. , bigboxy* (vizualizaci
lze nalézt v priloze 24). Jedna se o plastovou krabici s rozmeéry 120x80x79 centimetril.
Tento ,,bigbox*“ bude stat pfimo na zemi, nebude zapotiebi EUR palety a nasklada se do

néj cela vyrobni davka.

Pro naplnéni jednoho ,bigboxu“ bude zapotiebi 18krat (tento udaj je stejny, jak pro
ptivodni verzi skartonovymi krabicemi) zastavit stroj a presypavat z malych
kartonovych krabic stojicich na stole do pfipravenych , bigboxt“. Podle méfeni, které

probéhlo dne 25.1.2017 bylo zjisténo, ze jedno takové piesypani bude trvat 40 sekund.

To znamena 18 presypani x 40 sekund = 720 sekund. Pfevedeno na minuty 720 / 60 =
12 minut. V dusledku potfebné manipulace se prubézna doba vyroby se prodlouzi o 12

minut.

Vyhodou jisté bude, ze v ,bigboxu“ nebude muset byt igelitovy proklad. Protoze

presypavani bude jednodussi, 1ze ocekavat 1 snizeni chybovosti.

S timto dotazem byl osloven odbornik z praxe, ktery se touto problematikou ve firmé
zabyva jiz nékolik let. Po konzultaci bylo zjisténo, ze chybovost by se v takovém

ptipadé mohla snizit. Nové vznikla chybovost by mohla mit hodnotu 8 %.

Vyhodnoceni efektivity a ekonomické zhodnoceni tohoto navrhu bude v kapitole 4.3

Ovéreni navrhovanych opatieni a ekonomické zhodnoceni.
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4.3 Ovéreni navrhovaného opatieni a ekonomické zhodnoceni

V predchazejicich kapitolach byla navrhnuta dvé opatreni, ktera by méla vést ke splnéni
hlavniho cile této bakalarské prace, tedy zefektivnéni manipulace s rozpracovanou

zasobou.

Pro zjisténi, jestli vlastni navrhy skute€né vedou ke splnéni hlavniho cile, bylo dne
25.1.2017 provedeno oveéfeni navrhovanych feSeni. Byly vypracovany dva nové
dokumenty Procesni analyza Pozice 14 — implementace vlastnich navrhd a Spagetovy
diagram — implementace vlastnich navrhi. Oba tyto dokumenty lze nalézt v piilohach
25 a 26.
Protoze se vlastni navrhy tykaji pouze urcité Casti vyrobniho procesu, bylo ovérovani
vlastnich navrha vztazeno pravé na tuto nejdilezit€jsi ¢ast vyrobniho procesu. Podle
ptilohy 17 Procesni analyza produktu Pozice 14 se jedna o €innosti ¢islo 1-6. Oveérovani
vlastnich navrhi probéhlo v téchto krocich:

1. Naplanovani ovéfovani,

2. Naplanovani skoleni zaméstnanca,

3. Vybér kvalifikovanych zaméstnanc,

4. Zaskoleni zaméstnancu,

5. Samotné oveérovani dne 25.1.2017,

6. Vypracovani prislusnych dokument,

7. Vyhodnoceni ovéfovani.

Vystupem tohoto ovéfovani je piiloha 25 Procesni analyza produktu Pozice 14 —
implementace vlastnich navrht. V ni jsou zachyceny ty hodnoty, které byly skutecné
naméfeny pii oveéfovani dne 25.1.2017.

Nejdalezitéjsi informaci v této Casti bakalarské prace je ovéfeni si, zda vlastni navrhy
pro zefektivnéni manipulace s rozpracovanou zasobou opravdu vedly k ekonomickym
usporam. Pro ziskani této informace byla vypracovana Tabulka porovnani obou

procesnich analyz, kterou lze nalézt v piiloze 27.
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Jak je vidét, mezi obéma procesnimi analyzami vznikly po zavedeni vlastnich navrha
feSeni urCité rozdily. Tyto rozdily se nachéazeji pravé u téch Cinnosti, na které byly

vlastni navrhy zaméfeny. Nejdilezitéj$§im kritériem je zde Cas vyjadieny v minutach.

Po umisténi materialu blize ke konkrétnimu vyrobnimu stroji (kapitola 4.1) byla
vzdalenost nutnd pro presun materialu ze skladu zkracena o 1,3 minuty.
V procentualnim vyjadreni se jedna o 52 % zlepSeni (tab. 5).

O CC

Dals$im navrhem bylo zavedeni ,,bigboxti* (pfiloha 24), které mély zkratit manipulaci
potiebnou pro presypavani a tim i samotnou prubéznou dobu vyroby (kapitola 4.2).
Z Tabulky porovnani obou procesnich analyz (ptiloha 27) lze vycist, ze ptuvodni délka
prubézné doby vyroby se zkratila o 24 minut. V procentualnim vyjadreni jde o zlepSeni

00,7 % (tab. 5).

Po zavedeni obou navrhi se celkovy c¢as tohoto procesu zkratil o 253 minuty.

V procentech je to zlepSeni 0 0,07 % (tab. 5).

V nasledujici tabulce 5 je ekonomické zhodnoceni vlastnich navrha. Jsou zde také

vypocteny rocni Uspory v ramci vyrobniho procesu produktu Pozice 14.

Tab. 5: Ekonomické zhodnoceni vlastnich navrhu (Vlastni zpracovani)

Cinnosti Uspora (min.) | Uspora (%) | Ro¢ni aispora (min.)
Pfesun materialu ze skladu | 1,3 52 % 15,6

Vyroba 24 0,7 % 288

Celkovy cas 253 0,07 % 303,6

Pro doplnéni této tabulky 5 je nutno brat v potaz také chybovost. Ta byla na zacatku
(kapitola 3.3.5.) 15 %. Podle odborného odhadu by se tato hodnota po zavedeni
,,bigboxt“ mohla snizit na hodnotu 8 %. To znamena, ze je zde zlepSeni o 7 %.

V procentualni vyjadieni toho zlepSeni je to 53,33 %.

Na zaklade vysledki této tabulky x lze konstatovat, Ze roCni uspora u ¢innosti pfesun

materialu ze skladu Cini 15,6 minut a ¢innost vyroba je zkracena o 288 minut. Celkovy
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Cas tohoto procesu se diky zavedeni vlastnich navrht feseni zkrati za rok o 303,6 minut.

Podle odborného odhadu odbornika za praxe se celkova chybovat snizi o 53,33 %.

Pro ucely ekonomického zhodnoceni je dale nutno prevést tyto uspory v hodinach na
koruny. Pro tento vycet je pouzita hodnota, ktera se ve spole¢nosti bézné pouziva pro
takto komplikované vypocty. Touto hodnotou je primérna superhruba mzda
zaméstnancu. Jedna se o ty zaméstnance, ktefi se pfimo podileji na vyrobé téchto 6
produktd. Tato hodnota ¢ini 150 K¢ za hodinu. Po vynasobeni 150 K¢ x 5 hodin = 750

K¢&. V ramci produktu Pozice 14 se uSetii 750 K¢.

Jak jiz bylo zminéno v kapitoly 3.3.5., vSech 6 produkttu, které se vyrabe&ji pro
spoletnost SKODA AUTO as., jsou typové stejné. Lze tedy tvrdit, Ze roéni uspory,
ktery se dosahne zavedenim vlastnich navrhii, bude docileno podobnych uspor. To

znamena 750 K¢ x 6 produkti =4 500 K¢&. Rocni tspora €ini 4 500 K¢.

V ramci stavajiciho vyrobniho programu lze predpokladat, ze bude zapotiebi nakoupit
4 bigboxy“. Naklady na jeden ,bigbox“ jsou 1 000 K¢. To znamena 4 , bigboxy“ x
1 000 K& = 4 000 K&. Nakup ,,bigboxii“ bude stat 4 000 K¢&.

Dalsimi naklady, které je nutno také zapogitat, jsou Skolici naklady. Skoleni
zaméstnancu na implementované navrhové opatieni bude v predpokladaném celkovém
rozsahu 2 hodin. Pro pfevod na K¢ bude opét pouzita priméra superhruba mzda. To
znamena 2 hodiny x 150 K¢ =300 K¢. Naklady na skoleni zameéstnancti budou ve vysi

300 K¢.

Pro konecné zhodnoceni budou naklady odecteny od uspor. To znamena 4 500 K¢ —
4 000 K¢ — 300 K¢= 200 K¢. Béhem prvniho roku budou uspory ¢init 200 K¢. Protoze
naklady, se kterymi se zde pocita, jsou jednorazové, 1ze dopocitat usporu i za dalsi rok.
Pfi neménném vyrobnim programu bude tato uspora 4 500 K¢. Za dva roky spole¢nost

usetii 4 500 K¢ + 200 K& =4 700 K¢.

Lze tedy konstatovat, ze vramci vyrobniho procesu 6 produktl, vyrabénych pro
SKODA AUTO as., doslo po zavedeni vlastnich navrht feSeni k ekonomickému
zhodnoceni. Hlavni cil této bakalaiské prace navrh na zefektivnéni manipulaci zasob

rozpracované vyroby byl uspésné splnén.
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ZAVER
Hlavnim cilem této bakalarské prace bylo navrhnout efektivnéj§i manipulaci zasob
rozpracované vyroby ve spole¢nost WMW-Production, s.r.o. Pro splnéni zadanych cilt

byl vybrana produkt Pozice 14 ze série Sesti vyrabénych dild pro nejvyznamnéjsiho

odbératele SKODA AUTO a.s.

V teoretické Casti byla vysvétlena problematika logistiky a fizeni zasob. Také zde byly

uvedeny nejpouzivanéjsi logistické metody.

V casti analyza soucasného stavu. Byl vypracovan Spagetovy diagram, ktery mél za
ukol zmapovat pohyby zisob rozpracované vyroby vramci produktu Pozice 14.
Vysledky ztéto analyzy byly pouzity nasledovné v procesni analyze, ktera byla
zaméfena na cely vyrobni proces dilu Pozice 14. Tim byl splnén dil¢i cil vypracovani

procesni analyzy vyrobniho procesu vybraného dilu.

V této Casti byla také provedena analyza ABC, ve které byly pfedmétem granulové
plasty, nejpouzivangjsi material ve spolecnosti. VSechny typy tohoto materialu byly

rozdéleny podle dulezitosti do tfi kategorii.

V névrhové ¢asti byla pouzita data ziskana z pfedchozich analyz. Na zaklad€ analyzy
ABC byly identifikovany nejdualezitéjsi granulové plasty. Pro ty poté byly navrhnuty 3
varianty feSeni. Po zvoleni kli¢ového kritéria byla vybrana nejvyhodnéjsi varianta. Tim

byl splnén dil¢i cil navrh na efektivnéjsi rozmisténi skladu za pouziti analyzy ABC.

Dalsi navrh na vyfeSeni identifikovaného problému vychazel z vysledki procesni

analyzy. Byl zde navrhnut , bigbox® pro efektivnéj§i manipulaci zasob.

Pro toto navrhované feSeni probéhlo dne 25.1.2017 ovéfovani uspéSnosti tohoto
opatfeni. Vysledkem ovéfeni bylo konstatovani, ze hlavni cil této bakalaiské prace,

navrh na efektivnéj$i manipulace zasob rozpracované vyroby, byl splnén.

Poslednim krokem bylo ekonomické zhodnoceni navrhovanych opatfeni. V potaz byl
bran fakt, ze tyto vlastni navrhy nebudou mit dopad pouze na produkt Pozice 14. Toto
zefektivnéni zasahne také vSech 6 ostatnich vyrabénych dili. Vyc¢islené uspory na zaveér
prevysily potfebné naklady na implementaci navrhovanych opatfeni. Zavérem je, ze

byly splnény vSechny zadané cile a zarovern bylo dosazeno ekonomického zvyhodnéni.
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