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Abstrakt

Tato diplomova prace je zaméfena na oblast obalového prumyslu. Za pomoci
optimaliza¢nich metod vramci planovani jsou navrzena jednotliva opatfeni pro
spoleCnost VMT Ecopack s.r.o. Diplomova prace je rozdélena na tfi zakladni Casti.
V prvni teoretické Casti jsou vysvétleny potiebné pojmy, nutné pro pochopeni dané
problematiky. Analyticka cast popisuje soucasné vyuzivané planovaci metody a systémy,
jez maji vliv na celkovy vyrobni proces. V poslednim kroku je vypracovan vlastni ndvrh,

za pomoci kterého fesime odhalené problémy.

Abstract

This diploma thesis is focused on the packaging industry. With the help of optimization
methods in planning, individual measures are proposed for VMT Ecopack s.r.o. The
diploma thesis is divided into three basic parts. The first theoretical part explains the
necessary notions needed to understand the given issue. The analytical part describes
currently used planning methods and systems that influence the overall production
process. In the final step, our own proposal is being developed to solve the problems that

have been identified.
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UvVoD

Tvorba metodiky planovani procesniho fizeni vyroby, to jest cely nazev této diplomové
prace. Pro pochopeni dané problematiky jsem si jako kli¢ové slovo v pocatcich mé prace
zvolil slovo ,,vyroba“. Vychazim totiz z pfirozené touhy kazdého z nds, uspokojovat své
potteby. Abychom ale tyto potifeby mohli uspokojovat, je nutné mit TO, ¢im je dokazeme
uspokoyjit, tedy vyrobek a ten jak znadmo je nutné vyrobit pomoci vyroby. Stejné tak, jako
se vyviji lidstvo a svét okolo nas, tak stejné samotna vyroba usla neuvéfitelnou cestu az
k soucasnosti. Ruku v ruce s témito trendy vyvoje se méni pfirozen¢ i pozadavky nas lidi
na tyto vyrobky. Globalizace je v mnoha ohledech obrovské pozitivum, nicméné naroky
na firmy z hlediska konkurenceschopnosti jsou obrovské a nestaci tak pracovat dobfe,
firmy musi 1 diky tvrdym trznim podminkam pracovat vyborné. S timto v§im tak firmy
hledaji cesty, jak uspokojit nase potieby v pozadované kvalit€, cené¢ a za primérené
naklady. Problémem tak paradoxné v této dob€ neni to, abych daného ¢lovéka vibec
uspokoyjil, ale aby veskera tato ¢innost probihala v pozadované kvalité a za rozumné ceny.
Firmy jsou tak mezi dv€éma mlynskymi koly, na jedné strané zakaznik, na stran€ druhé
boj o vlastni preziti, kdy je zde zna¢ny tlak na trvalé snizovani naklada spolu s nestalym
zvySovanim efektivity svych procest. Problémem v této fazi zavadéni procest pak byva
doba odhalovani nefunkcnich procesti, Upln€ chybeéjicich procesit nebo kolidujicich
procest. Nejcastéji proto, ze se jedna zjednodusen€ o reakci na néjaky podnét. Vysledek
tak muze byt pro firmu kontraproduktivni a tim padem neuspokojivy. Jasnym cilem se
tak pro podnik stava vytvoreni stabilni pozice na trhu, coz byva v mnoha ohledech ale to
nejtézsi. Pokud jiz podnik takovou pozici ma, 1ze jej oznacit s urcitosti za uspeésny. Pro
takovéto podniky je charakteristicka realizace procesti na vSech arovnich podniku.
Nezbytné je i samotné planovani, coz je jednou z nejdulezitéjSich vychodiskovych
¢innosti procesu fizeni. Planovani nam predstavuje budouci Cinnosti firmy a vSech
konkrétnich procest, vSe v interakci a v zavislosti na dostupnych kapacitach. Zakladem

je tak dokazat neustale odpovidat na tfi zakladni otazky, které jsou:
o (Covyrabét?
e Jak to vyrabét?
e Pro koho vyrabét?



Pro planovani je charakteristicka dalezitost, na zakladé §patného planovani miazou firme
hrozit zdsadni problémy nebo v tom Uplné nejhorsim pripadé 1 ztrata postaveni na trhu a
s tim spojeny i zanik této spolecnosti. V opacném piipade, tedy pii stanoveni vhodnych
kanal(, 1ze z této skuteCnosti tézit. Na zaklade dobte zvolené strategie planovani miizeme
ziskat zasadni vyhodu oproti konkurenci, coz muze vést k lepSim nabidkam a ke
kvalitn&j§imu uspokojovani naseho zékaznika. Dalsi vyznamnou roly hraje u planovani
jeho rozsah, planovat bychom méli vzdy vSechny procesy, véetné vedlejSich. Bez tohoto
pak neni mozné zvySovat efektivitu celého daného fetézce. Dulezité je tedy i zaméfeni na

vedlejsi procesy.



1 CIL, METODY A LIMITY PRACE

Hlavnim cilem v této diplomové préci je navrhnout optimalizaci vyrobniho pldnovani
s ohledem na procesni fizeni. Dliraz v ramci tohoto planovani je poté kladen na vyuziti
vyrobnich kapacit a tim padem i na splnéni dodacich termind. Na zakladé analyzy
provedu navrh vhodnych moduld ERP, které pomohou podniku v rdmci planovan{
vyrobnich kapacit. Za pomoci rozklicovani vyrobnich procest poté odhalim slaba mista,
ur¢im jejich vliv na oblast planovani a navrhnu mozna feSeni. Stdvajici situace neni
z hlediska zlepSeni podnikovych procesu piili§ optimalni. Diivodem je piedevsim stale
probihajici akvizice, kdy dochdzi k urcité transformaci z hlediska jak vyrobnich, tak

organiza¢nich. Tento fakt muze Caste¢n€ ovlivnit vystup této prace.



2 TEORETICKA VYCHODISKA PRACE

2.1 Vyrobni proces

Samotné fizeni vyroby a planovani jsou spjaty s pojmem ,vyroba“ od samotného
pocatku. IT systémy, které jsou v soucasnosti vyuzivany v hojné mire, ale predchazely
ruéni propocty nebo odhady. At je ale dopad IT sféry jakkoliv velky, vyrobu vzdy fidi
Clovek, ktery také zadava jednotlivd data a parametry zpracovani. Tuto ¢innost nedéla
pocitac, ten se pouze stara o opakujici se vypocty, na zakladé kterych nabizi uzivateli
nejruzn€j§i varianty a to pravé na zakladé vySe zminénych propocti a simulaci. Dalsi
krok, tedy vyhodnoceni, je pak jiz opét provadéno clovékem, chapejme zodpovédnym
pracovnikem (1).

Vyrobu dile chapeme jako elementarni ¢innost kazdého vyrobniho podniku, jedna se o
zaklad vSeho. Dany proces pak lze chapat a definovat jako pfeména vstupd na vystupy.
Jasnym ucelem je zde pak vytvareni novych hodnot na zakladé predchozi zmény. Dale se
jedna o preménu dostupnych vyrobnich faktora a to do ekonomickych statkli a sluzeb,
jenz pak prochazi spotiebou. Pod slovem ,,vyrobni faktor muzeme chapat polozky, jako

jsou: lidé, stroje, strojni zafizeni, pracovni pomucky, pracovni pfedméty a informace (2).

- Statek
Vetupy - Zdroje » Pleména - Vyroba " Wistupy ©
- slutna

Obrazek 1: Vyrobni proces

(Zdroj: Vlastni zpracovdni)



2.1.1 Typy vyroby

Dle pozadovanych kritérii délime (2).

Spojita vyroba, kdy veskeré procesy v celém systému jsou na sebe vzajemné
navazany.

Nespojita vyroba, kdy se jednotlivé procesy v systému pravidelné stiidaji a
mohou tak byt prolozeny urcitou dobou ¢ekani. Produkty vznikaji a vyrabéji se
na zakladé predem stanoveného kusovniku. Kdy kusovnik muzeme chapat jako
urcitou formou strukturovany seznam pottebnych (a tim padem i nakoupenych) a

vyrabénych dili.

Déleni dle vyrobniho programu:

Zakladni vyroba, kdy je produkce orientovana na pozadavky zakaznika, dle
pfedem stanovené zakazky.

Dopliikova vyroba, kde vystupem jsou produkty, které nejsou hlavnim vyrobnim
portfoliem spoleCnosti, zaroven ale souvisi uritym zpusobem s orientaci
spoleCnosti. Tento druh vyroby uskute¢iiujeme tehdy, kdyz se snazime
maximalizovat vyuziti vSech dostupnych vyrobnich kapacit.

Pridruzena vyroba je posledni moznosti vyrobniho programu. U této formy
vyrobniho programu jsou vystupem vyrobky, které nesouvisi se sméfovanim

podniku.

Déleni dle vztahu k odbytu:

e Zakazkova vyroba je druhem, kde spole¢nost sméfuje svou produkci Cisté na
zékladé zakaznické zakazky. Parametry objednavky jsou predem znamy,
hovotime zde naptiklad o popisu produktu, terminech, platb¢ aj.

e Druhym piikladem, jakym nahlizet na trh je vyrabét pro cely trh, tedy
nerozliSovat. Zde je dulezitym kritériem uspéchu piedevsim schopnost

obchodniho oddéleni pochopit potieby trhu a spravné na né reagovat.

Poslednim aspektem v ramci rozd¢€leni vyroby, ktery budu uvadét je rozdéleni na zakladé

velikosti vyroby. Jednd se o jedno z elementarnich rozdéleni vyroby.



e Hromadna vyroba je zdkladnim typem v ramci rozdéleni dle velikosti vyroby.
Nejcasteji se tak vyrabi homogenni produkt, a to ve velmi velkém mnozstvi. Pro
zefektivnéni celého procesu se vyuziva v daném procesu vyroby automatizace,
tento krok je v poslednich letech modernim trendem v rdmci hromadné vyroby.
Jak vyplivéd z dané charakteristiky, pro firmy velice vyhodny typ vyroby i diky
nizkym nakladim.

e Druhym typem je vyroba sériova, pomoci které se vyrabi urcité mnozstvi
vyrobkd na pfedem stanoveném pracovisti. Problémy nastavaji pii potfebnych
sefizenich.

o Kusova vyroba je také typickym typem vyroby. Jak jiz ndzev napovida, v rdmci
této vyroby fesime Cisté specificky produkt ¢i vyrobek a to v rdmci individudlni
poptavky. NejCastéji se daného produktu vyrabi fadové méné kusi, nez
v predeslych typech. Typickou vlastnosti kusové vyroby je potifeba vlastnit
specialni druhy zafizeni, stejné tak jako disponovat vysoce kvalifikovanou
pracovni silou. Dani za jedineCnost pak muzeme chapat dlouhé dodaci lhity

produktti.

2.1.2 Vyrobni program

Pod pojmem vyrobni program si muzeme piedstavit celkové vyrobni portfolio
spoleCnosti. V praxi samoziejmé spole¢nost malokdy produkuje vSechny typy svého
vyrobniho programu, jedna se spiSe o obchodni ldkadlo a cestu, jak ukazat
potencionalnimu zakaznikovy naSe schopnosti a moznosti. Vyrobky v rdmci programu
jsou vyrabeény nejcastéji spolecné.

V praxi se pak mizeme setkavat s pojmy jako vyrobni davka nebo vyrobni série. Jednim
z hlavnich ukolt podniku je pak stanovit vhodnou velikost t€chto davek, respektive sérii,
jelikoz timto stanovenim utvafime 1 ekonomii dané vyroby. V ramci vyrobniho programu

hovotime tedy o tfech zakladnich typech davek.



e Vyrobni davka, nam udava mnozstvi homogennich produktu, jez jsou zadany do
vyroby najednou.

e Technologicka davka pak udava mnozstvi soucasti, které je schopno dané zatizeni
zpracovavat soucasng.

e Dopravni davka je typem davky, udavajici mnozstvi produkti stejného typu, které
se v ramci logistického fetézce presunuje z pracovisté na pracovisté. Obvykle je
pak v ramci podniku generujici velké mnozstvi zbozi vyrobni davka tvorena az

nékolika dopravnimi davkami.

L
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Obrazek 2: Vztah nikladi a objemu vyroby

(Zdroj: Vlastni zpracovdni, dle 3)

2.1.3 Struktura

V ramci vyroby je jeden z nejdulezitéjsich faktori cas. Chapeme jej predevsim ve
spojitosti s uzaviranim obchodnich kontraktd a celkové pochopeni ¢asového hlediska
vyroby. Struktura vyroby je charakterizovana nékolika Udaji, patii mezi né udaje
technologické, organizacni a konstrukéni. Pro jednodussi pochopeni jednotlivych struktur
a vrstev délime vyrobu do tfi elementarnich etap. Jedna se o etapy piedvyrobni, vyrobni

a povyrobni (3).



2.2 Etapy vyroby
Jednotlivé etapy vyroby délime do tfi fazi.
Predvyroba

Prvni ze tfech etap. Obsahuje vSechny vySe zminéné uidaje. V ramci této piipravy dochazi
k vytvoreni samotné struktury vyrobku, stejné tak jako se fesi jeho vlastnosti a jeho
jednotlivé soucasti (pokud je tvofen vice nez jednou). Predvyrobni etapa je také zasadni
z pohledu dokumentaci, a to jak vykresovych, tak materidlovych. Pomoci této etapy dale
feSime napiiklad druhy materiala pouzitych pro danou vyrobu, postupy jak dosahnut
pozadovaného vyrobku. Dale vytvafime technologické postupy, jednotlivé normy aj.
V praxi se muzeme také setkavat s pojmem TPV neboli technologicka ptiprava vyroby.
Nezbytnou &sti je i starost o zabezpeeni materidlovych dostupnosti. Resi se zde jak
organiza¢ni problematika, tak naptiklad udavame, o jaky zptisob vyroby se jedna a to

podobné, jako jsme to Cinili v ramci kapitoly ,, Druhy vyroby* (3).
Vyroba

Jak bylo zminéno v predchozich kapitolach, jedna se o zasadni etapu v celém kolob&hu.
Nejzasadn€jsi proces, ve kterém dochazi k preméné vstupt na vystupy. Pro zjednoduseni
a lepsi orientaci se muzeme setkat s rozdélenim do tfech zakladnich fazi, které maji na

starosti vyrobu polotovart, samotnou vyrobu dilu a naslednou kompletaci (3).
Povyroba

V posledni etapé se procesy zamétuji na logisticka feseni, jako je potiebna expedice.

V neposledni fadé€ je zde orientace také na servis a potfebna Skoleni (3).

£ S
vyrobnl faze
Padwirobni faze (Cadélovact,
(TR, ) spojovacl,
dokontovacl proces)

Obrazek 3: Vyrobni faze

Zdroj: Vlastni zpracovani



2.3 Predavani vyrobkii mezi operacemi

V ramci déleni vyroby jsme rozliSovali nékolik kritérii, podle kterych lze délit vyroby.
Jednim z nich bylo také ¢lenéni dle spojitosti. Podobnou otazku feSime pii déleni
jednotlivych vyrobnich operaci. PfedevS§im déleni dle dob, na ¢as davkovy a cas
jednotkovy. Co se tyCe celkové doby vyroby, oznacujeme ji jako prubéznou dobu vyroby
vyrobni davky. Takto oznacujeme stav zapoceti vyroby po jeji dokonceni. Celkova doba
je charakterizovana nékolika Casy, jako je ¢as vyrobni, technologicky nebo pravé Cas, jez

slouzi k predavani vyrobku mezi operacemi. Zpusobu, jak pfedavat material jsou tii (3).

e Zpusob postupny
e Zpusob soubézny

e Zpusob smisSeny

2.4 Prostorova struktura

V ramci kazdého strojirenského podniku jsou jednotlivé pomiicky a pracovni prostiedky
usporadany a tim padem hovoifime o tzv. prostorové struktuie ve vyrobnim podniku.

Primarnim prvkem je v rdmci prostorové struktury pracovisté (4).

2.4.1 Pracovisté

Jedna se o jednotku, ktera je technologicky i1 kapacitné uréena. V dobie fungujici
spoleCnosti by mélo byt pracovisté chapano jako relativné samostatny pracovni
prostiedek, jez byva nejCastéji i prostorové ohraniCeny. V teorii se mizeme s pojmem
,pracovi§té” také setkat v ramci urcitého souboru pracovnich prostredku, které tvori
z hlediska fizeni vyroby zakladni, dale jiz nedélitelny prvek vyrobniho systému. Pokud
hovofime o vétsSim mnozstvi pracovist, setkavame se s pojmem vyrobni dsek. Pokud
uvazujeme dale, potom soustavu vyrobnich tsekii oznaCujeme terminem vyrobni

jednotka. Tento v praxi celek umoznuje naslednou vyrobu kompletniho vyrobku.

V ramci déleni usporadani jednotlivych pracovist hovofime o (4):

o Usporadani technologické, se vyznacuje predevsSim rozd€lenim pracovist se

stejnou nebo velmi podobnou technologickou charakteristikou (4).



e Vysledkem tim pak byvaji vyrobni useky, které jiz svym nazvem napovidaji, o
jaky druh technologie se jedna a je v ni tedy vyuzivan. Prikladem muzou byt
pracovisté s ndzvy: lakovna, montaz, expedice aj.

e Usporadani predmétné se od predchoziho druhu lisi pfedevsim tim, ze do
jednotlivych vyrobnich useki jsou zacClenovana vSechna technologicka
pracoviste, kterd jsou potebna pro vyrobu pozadovaného produktu. Vysledkem
jsou pak jednotlivé vyrobni useky, které pomoci ndzvu jiz udavaji predmeét své
vyroby (4).

e Kombinace obou usporadani poté vyuziva vyhody kazdého z nich.
2.5 Procesni rizeni

2.5.1 Proces

Abychom mohli porozumét pojmu procesni fizeni, je nejdiive nezbytné porozumeét
podstaté slovu proces. AC to tak nevypadd, procesy obklopuji cely nas zivot a vSechny
naSe rozhodnuti. Tyto zdanlivé zanedbatelné kroky ve vétSim mnozstvi ovSem vytvareji
uceleny celek a sérii navaznosti, které jsou vytvafeny a utvafeny jednotlivymi
vstupuyjicimi faktory, vystupy a samoziejme i faktory, ktery cely tento proces ovliviiuji.
AC se mlze zdat na prvni pohled, ze procesy okolo nas probihaji v naprostém poradku,
tak pfi detailnéj§im prozkoumani a badani lze zjistit, ze obsahuji urcité formy
nedokonalosti a chyb, které se v ramci zkoumani a porozumeéni snazime odstranit, nebo

pfinejhor§im zmirnit (5).

ELED FRACOYHICH Sano BTl

FROCEE
WITUR VY ETUR
ZORCWE

Obrazek 4: Proces

(Zdroj: Vlastni zpracovdni, dle 5)



Pomoci tohoto schématu miZeme pozorovat vlivy a provazanosti jednotlivych ¢asti
procesu. Na pocatku je vstup, ten vyuzivame jako spoustéC procesu. Jelikoz se u procesu
pocita s ndvaznosti, vstup v tomto procesu chapeme jako vystup procesu predchoziho.
Tento vstup je rozsifen o pfidanou hodnotu z pfedchoziho procesu. Vystupem v ramci
tohoto schématu chapeme konecny vysledek, zde pak jiz zalezi na oboru podnikani, zda
si pod kone¢nym vysledkem predstavime sluzby nebo produkty. Aby mohlo dochézet
k transformaci vstupt na vystupy, jsou nezbytné zdroje. Mezi tyto zdroje poté fadime
lidsky kapital, material, financni penize, ale 1 technologie nebo ¢as. Nezbytnym faktorem
v ramci uspésné transformace vstupt na vystup je schopnost identifikovat mozné hrozby
arizika. Ukolem zodpovédnych osob je poté tyto rizika identifikovat zav&as a sniZit jejich
dopad na vysledek. Aby byla identifikace co neptesnéjsi, musime rozlozit proces na nizsi
podarovné. Tento rozklad navic slouzi také jako vypovidajici hodnota, kdy je pomoci
schématu ziejmé, z jakych jednotlivych ¢asti se tento proces sklada. Jedna se o sub proces

— ¢innost — operaci a krok (5).

2.5.2 Déleni procesu

Skal pro déleni procesd existuje velké mnozstvi. Délit mazeme dle vyznamu nebo dle

ucelu, nasledné rozliseni vypada takto:

Pod pojmem hlavni procesy si mizeme predstavit hlavni a klicové Cinnosti pro dany
podnik. Pravé tyto procesy jsou stézZejni a piinaseji spolecnosti hlavni pfidanou hodnotu.
K dilezitosti pfihlizeji i samotné podniky, pro které je identifikace hlavnich procesti na
prvnim misté. Diky tomu je na tyto procesy kladen velka diraz, jelikoz se jedna o prvky
tvorici hlavni ¢ast ziska podniku. Hlavni proces je dale charakterizovan:

e Vytvarii zisk

e Jsou viditelné

e Slozité

e Lehce identifikovatelné vedenim podniku

DalSim typem procest jsou procesy Fidici. Tyto procesy jsou nezbytné pro spravné
fungovani podniku. Na rozdil od hlavnich procest, tak procesy fidici negeneruji zadny
zisk. I to je jeden z divodd, pro¢ podnik mapuje a fesi tyto procesy jako posledni.

Prikladem takového procesu mize byt napiiklad proces planovani.



Aby mohli hlavni procesy spravné fungovat, je nezbytna jejich podpora. Od tohoto jsou
zde prave podparné procesy. Ty stejné jako procesy fidici negeneruji zadny zisk, nicméné
z divodu podpory hlavnich procest je zde kladen velky diraz na to, aby i tyto procesy
fungovaly spravné a bez problémi. V hierarchii mapovani jsou tak na druhém misté, po
hlavnich procesech. Mezi témito dvéma procesy je velka vazba, ve které podpurné
procesy vytvareji vhodné klima pro procesy hlavni. Prikladem takového procesu miize

byt naptiklad proces potizovani zbozi a materialu.

2.5.3 Rizeni procesu

Aby podnik dosahoval pozadovanych a stanovenych plant je nezbytné procesy nejen mit,
ale nutné je tyto procesy i ridit. V ramci tohoto pfistupu tak aplikujeme systém procesu
v organizaci a to i s jejich identifikaci a vzajemnym propojenim. V fizeni procesu se
orientujeme primarné na fizeni jednotlivych vazeb, kterymi jsou procesy propojeny.
Hlavnim pozadavkem pro fungujici fizeni je pak dislednost nasazeni a prosazovani
procesniho pfistupu predevsSim za podpory celého managementu. Dal§im vyznamnym
faktorem je podpory ze strany pfimo ur¢enych metod, systému a postupt, stejné tak jako
neustalé zlepSovani podnikovych i mezipodnikovych procest ze strany managementu.
Ten by mél tak chod podniku a jeho rozvoj vzijemné konfrontovat s pozadavky

zdakaznika, aby dochazelo ke vzajemnému uspokojovani svych cila.

2.5.4 Procesni implementace

Zavedeni tohoto procesniho fizeni neni jednoduchou zalezitosti, a tudiz by podnik mél

spliovat fadu kroku, které by méli prispét ke spravné procesni implementaci.

e Prvnim krokem, ktery by podnik mél ucinit je bezpochyby zmapovani
a zanalyzovani vSech procesu v podniku. Tento krok slouzi firmam nejen
k identifikaci procest, ale zaroveri jsou na zakladé tohoto kroku schopni zjistit
cely jejich stavajici prabeéh. Soucasti této analyzy je samoziejmé i schopnost
identifikovat pfipadné nedostatky a problémy, které by mohli mit vazbu i do
dalsich struktur. Abychom téchto cilii dosahli, je nutné najit cesty, jak ziskat tyto
data a informace. Moznosti je mnoho, piikladem mohou byt rozhovory
s podiizenymi nebo vytvoreni celistvého procesniho modelu a zarover stanoveni

analyzy efektivity procesu (5).



e Jako dalsi se fesi celkovy navrh cilového stavu, do kterého chceme procesy
dostat. Vystupem tohoto kroku by mél byt podrobné vytvoreny procesni model
s detailnim cilovym navrhem a to u konkrétnich vybranych procesu (5).

o Tretim zasadnim krokem je vytvoreni cilového konceptu. V tom bychom méli
popsat nastaveni implementovaného systému (5).

e V poslednim kroku jiz pouze realizujeme, testujeme, a pokud je potreba, tak
1 Skolime pfipadné uzivatele. Na konci tohoto kroku je spravné nastaveny

a otestovany systém. (5).

Béhem prace s procesy se muzeme setkat také s pojmem funkéni fizeni podniku.
Zasadnim rozdilem oproti procesnimu fizeni je stanoveni jednotky fizeni, vici které
stanovujeme odpoveédnost, finance 1 data. V praxi tento fakt znamena, Ze pfi procesnim
fizeni, je touto jednotkou samotny proces, u funk¢niho fizeni se jednd o urcitou
organiza¢ni jednotku. Rozdil je hlavné ten, Zze organizacni jednotky jsou presné
charakterizované a znamé, naopak od procesu, které zmapovany nejsou. Rozdily jsou tak

v ramci té€chto dvou piistupt velké.

2.5.5 Metody procesniho Fizeni

Stejné jako ostatni oblasti, tak 1 oblast procesniho fizeni ma své trendy a metody, pomoci
kterych dokaze podnik zefektiviiovat a zpfesfiovat své interni procesy. Na podporu
procesni fizeni tak Ize vyuzit velké spektrum postupt a doporuceni. Pfikladem pak mohou
byt:

Model PDCA

Oblast planovani prosakuje do témér vSech modeld a struktur podniku. Jednim ze
zasadnich je také zivotni cyklus integrovaného fizeni. V této souvislosti hovofime o

modelu fizeni PDCA. Tato metoda je tvofena 4 zakladnimi kroky. Jedna se o:

e PLAN - pléanuj

e DO - proved

e (CHECK - zkontroluj
e A —jednej



Kazdy jeden krok ma svij smysl a svoji charakteristiky. Cyklus PDCA zacina pfi
planovani. Je to pocatek, pro ktery se snazime ziskat co mozna nejvice relevantnich dat
a informaci. Zakladem tohoto kroku je také stanoveni mozného problému a stejné tak
i mozného feSeni. NejCasté€ji proces spociva ve vytvoreni planu — nékolika bodd, pomoci
kterych dokazeme zmin&ny problém odstranit. Cim v&tsi mnozstvi informaci a vstupnich

dat mam, tim dokazeme byt pfi stanovovani feSeni presnéjsi a efektivnéjsi.

Sett?ng the objectives‘ er Realizing the improvement
theimprovemment activitics Support Processes (7) using the planned
and addressing nﬁks. Hete activities. These activities
you mf'V LSE Guasty will be incorporated in
planning tools. your quality activities for
— the operation of the QMS.
PLAN DO
PLANNING (6) | OPERATIONS (8)
LEADERSHIP (5) | PERFORMANCE
EVALUATION (9)
ACT CHECK
Optimizing the performance or ,!/ Monitoring, measuring, analyzing
introducing changes to the and evaluating the performance
improvement with practice of r g and effectiveness of the
leadership and commitment. 5 .~ improvement using tools for
. performance evaluation.
===

Obrazek 5: PDCA diagram
(Zdroj: 6)

Jak jsme zminili, pfedchozi krok stanovuje strukturu toho, jak dosahnout pozadovaného
stavu, nasledujici ¢ast cyklu ma pak na starosti provedeni vSech predem nadefinovanych
¢innosti. Abychom poznali a dokazali urcit, jak jsme byli ve svém pusobeni uspésni, je
nezbytné monitorovat dosazené vysledky a konfrontovat tyto vysledky s pfedurCenym
planem. Tento krok kontroly je nezbytny, slouzi nejen k porovnavani vysledku, ale
i postuptl, pomoci kterych je cilti dosahovano. Poslednim krokem v celém procesu je krok

jednani.



V piipadech, kdy dochazi z nejriznéjSich divodu k odlisnostem od predem navrzenych
cild, je nezbytné analyzovat divody pro¢ tomu tak je a predevsim pro¢ nebyly tyto chyby
odstranény. Pomoci tohoto kroku tak feSime zbyvajici nedostatky a problémy. V piipad¢,
Ze je problém odstranén, je nezbytné vSechny tyto zmény zaznamenat a nasledné zmény
zavést do stavajicich procesi. Nezbytna je poté i ndslednd kontrola. Model PDCA
vyuzivame piedevs§im pii feSeni problémi a pii hledani jejich feSeni. Dalsi moznosti
vyuziti tohoto modelu je poté zavadéni a aplikace novych ¢innosti a zmén. Tento model
je typicky svym kruhovym tvarem, ktery zaroven zarucuje a udava schopnost vyuzivat

tuto metodu témér donekonecna a za kazdym se tak priblizovat idealnimu stavu (7).
SIX SIGMA

Dalsi komplexni metodou v ramci fizeni procesu je SIX SIGMA. Tato metoda je
zaméfena predevSim na neustalé zlepSovani, které probiha prubézné. Tato metoda se
soustied’'uje primarné na uspokojovani poteb zakaznikd, a to pomoci analyzy procest
a standardizaci metod méfeni. I diky tomu je tak tato metoda chapana a pfijimana jako
pruzny systém fizeni, ktery je primarné a hlavné zalozen na zji§téni potfeb svych
zakaznikd. VSechny jednotlivé postupy v ramci SIX SIGMA jsou zalozeny na spravnych
informacich a datech., stejné tak jako zaméfeni primarné na procesy. Stejné jako
predchozi metody PDCA, tak i u této je inovace zalozena na cyklech zlepSovani. U této
metody nazyvanou DMAIC. Hlavnim cilem je pak vyhledat slabé misto v procesu, které

se nasledné snazi odstranit. Schéma pak vypada nasledovné (8).

Control DM AI c

Improve

Obrazek 6: DMAIC vs. DMADV
(Zdroj: 9)



Metoda DMAIC

Prvnim v ramci cyklu zlepSovani je metoda DMAIC. Metoda je integralni soucasti
METODY SIX SIGMA. Vyhodou je, ze pomoci této metody jsme schopni zlepSovat
a zdokonalovat jakékoli procesy, ale i sluzby nebo produkty. Metoda je zalozena na
jednotlivych fazich, které pomahaji docilit zlepSeni. Nékdy se muzeme také setkat
s tvrzenim, ze metoda DMAIC je pouze zdokonalenim PDCA cyklu. Tato metoda je
rozdélena do 5 fazi. V prvni fazi dochézi k definovani cili, tento krok je nezbytny,
jelikoz pomoci né&j popisujeme predmét a cile zlepSeni, to vSe vzhledem k organizaci, ve
které metodu pouzivame. Jako druhou fazi oznacujeme pismenem , M, pomoci které
dochazi k méreni vychozich podminek. Po této fazi pfichazi analyza, kde rozebirdme
zjisténé skuteCnosti, ale také piiciny a divody nedostatkli. Kli¢ovou fazi celého cyklu je
poté Ctvrta faze, kde by mélo dojit ke zlepSeni a zdokonaleni pravé analyzovanych
a zmeétfenych skuteCnosti. Po tomto kroku, bychom méli byt schopni stanovené

skuteCnosti udrzet a uchovat pri zivoté (9).
Metoda DMADV

V druhém pripadg, tedy pfi realizaci SIX SIGMA u novych vyrobki je zasadni, abychom
byli schopni definovat zdkaznikovi cile a pozadavky. Prvni tfi faze jsou tak identické
a k odlisnosti dochazi az pfi Ctvrté fazi, ktera je Cisté€ orientovana dle pozadavkl a prani
zékaznika. Dochézi k navrhu takového procesu, ktery by mél spliiovat tyto pozadavky.

Na zakladé provedeného navrhu nasledné ovérujeme dosazené cile (10).
Lean manufacturing a 5S

Posledni metodou, kterou zminim je LEAN MANAGEMENT neboli §tihla vyroba.
V soucasnosti chapana uz spise ne jako metoda, ale urcita filosofie nebo dokonce zptisob
prace. Cilem je pak neustdle zvySovat pfidanou hodnotu vSech firemnich procest
sméfyjicich k zakaznikovi na jedné stran€, na strané¢ druhé potom snizovat naklady
i plytvani zdroji. V tomto kontextu poté hovofime napiiklad o Case, lidské praci nebo
finan¢nich prostfedcich. Zakladem je tedy snizovat tyto chybné vynalozené zdroje na
minimum. Vyhodou §tihlé vyroby je fakt, ze 1ze tuto metodu uplatiiovat napfic¢ vSemi
podnikovymi odvétvimi. Metoda S$tihlé vyroby vychazi z péti zakladnich principt,
kterymi jsou (11).



e Stanoveni skutecné hodnoty pro zakaznika
e Vytvoreni celistvych procesu
e Priblizovani se dokonalosti

e Rozpoznat tok hodnot

Karban

Metoda s orientaci pfimo na zakaznika, ktera optimalizuje logistickou sit. Za pomoci
tohoto systému snizujeme vyrobni naklad a zvySujeme pohotovost vici dodavce. Jedna
se o vizudlni systém, ktery je v kooperaci s metodou JIT — vyrobou na miru. Pomoci této
metody minimalizujeme zasoby a slouzi také ke zlepSeni dodrzeni stanovenych dodacich

terminu.

2.6 Planovani vyroby

Planovanim vyroby v pocatcich stanovujeme jak kvalitativni, tak kvantitativni zamér
budoucich rozhodnuti v ramci jednotlivych ciniteld vyroby. Dle Synka pak: ,,Planovani
vyroby navazuje na plan prodeje, ktery dava do souladu s kapacitnimi moznostmi
podniku. Plan vyroby zahrnuje planovani objemt a sortimentu podle jednotlivych
vyrobkul, soucasti apod., a naroky vyroby téchto objemu na vyrobni kapacity a smluvni
zajisténi zakazek, na strukturu a pocCet pracovnikl, na surovinové zdroje. Dulezitou
soucasti vyrobniho planovani je zaji§téni vyrobniho pldanu vyrobnimi kapacitami.
Hlavnim néstrojem je operativni planovani vyroby a vyrobnich kapacit. Soucasti
planovani vyroby je i planovani obsluznych a pomocnych Cinnosti, které pomahaji
zabezpeCit vyrobu a prodej. Vyznamnou soucasti planovani vyroby je i oblast

energetického hospodarstvi a podnikova doprava“ (12, str. 445).



2.6.1 Planovani vyrobniho programu

V ramci planovani vyrobniho programu Synek dodava: , Hlavni informace pro planovani
vyrobniho programu poskytuje plan odbytu. Jeho pozadavky jsou konfrontoviny s
vyrobnimi kapacitami (s poCtem a strukturou stroji a pracovniki, s materiadlovymi a
finan¢nimi zdroji). Obvykle se sestavuje dlouhodoby resp. stfednédoby a kratkodoby
plan: v dlouhodobém planu mizeme zajistit zasadni zmény vyrobniho programu, které
vyzaduji nové vyrobni kapacity, novou technologii, jiné pracovni postupy a pracovniky,
velké financni prostiedky. Kratkodoby pldn vychdzi z existujicich vyrobnich kapacit a
technologii, z dnesni struktury pracovnikt, ze soucasnych financnich zdroji; mize zajistit
podstatné mensi zmény ve vyrobnim programu, vét§inou zmény v konstrukci a designu

vyrobku“ (12, str. 445).

2.6.2 Podminky pro planovani

V ramci planovani je nutné dodrzovat nékolik pravidel a postupt, které jsou obecné
platné. Jak bylo zminéno v pfedchozi kapitole, planovani miazeme rozlisit dle jeho délky
na pldnovani kratkodobé, stirednédobé a dlouhodobé. Prirozené pak ale s rostouci
délkou pozadovaného planu klesa dana presnost pro plan. S timto faktem se pak pracuje
predev§im u dlouhodobého planovani, kdy se snazime a jsme nuceni pracovat spiSe
agregovanymi hodnotami, nebo také i dohady. Vse z divodu, kdy nemusime pfesné znat
v dané situaci pozadovana data. Mezi jednotlivymi typy planovani existuje 1 uréita vazba,
kterd popisuje vztahy a vazby mezi kratkodobym, stfednédobym a dlouhodobym
planovanim. Na pocatku je planovani dlouhodobé, to je predstavovano a
charakterizovano podnikovym planem, na zakladé kterého hovoiime o pozadované
strategii. Tento plan ma vazby na dlouhodobé prognozy potieb zakazniki, je porovnavan
s vyrobnimi zdroji a je provadéna taky jejich koordinace. Vyrobni zdroje, jejich planovani
a hlavni vyrobni plan poté jiz spada pod stfednédobé planovani vyroby. V rdmci této
etapy muzeme také hovorit o urcité predpoveédi a vyhlidkach vyroby. Na operativni
urovni se jiz vytvaii kompletni technicka dokumentace vcetné nezbytnych materialovych
a kapacitnich propocti. Extrémnim typem planovani je poté planovani denni, nékdy téz
oznaCovano jako rozvrhovani. V tomto plianu dochdzi krozvrhovani v ramci

zameénitelnych pracovist a to bez piesného stanoveni poradi (13).



Ukolem tohoto typu planovani je pred vytvoreni ur¢itého poradi prace a to na konkrétnim
pracovisti. Potradi pak byva zavazné s presnosti stanoveni na hodiny. Pro tato stanoveni
vyuzivame nejcastéji algoritmy vyuzivané v operacnich analyzach, naopak od vysSich

urovni pldnovani (13).

2.6.3 Prognozy

Dal§i nedilnou soucasti v oblasti planovani jsou progndzy. Této systém planovani
vyuzivame predevsim tehdy, kdyz hovofime o vyrobé s dlouhou pribéznou dobou nebo
projektovani a planovani velkosériové vyroby v budoucnosti, kdy nejsou uzavieny
konkrétni obchodni ptipady a je tak tfeba opirat se predevsim o skutecnosti z minulosti

nebo napfiklad o intuici vedeni spole¢nosti.

2.6.4 Agregované planovani

Metoda, pomoci které dokazeme zjistit kapacitni prichodnost zakazky celym podnikem.
Jednd se o takzvanou metodu agregovaného pldnovdni, kdy nemluvime o konkrétnich
operacich, ale o celé skupiné operaci. Je zde blizka vazba na jednotlivé vyrobni zdroje
a to v hrubém casovém predstihu. Divodem, pro¢ existuje dany typ planovani, je hruby
kapacitni propocet a to prave na urcita kritickd mista. Systém spociva v rozebrani celého
procesu vyroby na jednotlivé ¢asti, stejné tak v rozebrani celého kusovniku na dily, kdy
pomoci jednoduché operace dokazeme urcit kapacitni zatizeni jednotlivych pracovist.
Tento proces mizeme opakovat a vyuzivat pro kazdé pracovisté zvlast a urcit tak jejich
konkrétni nab&hovou kiivku. Jedinou vyjimku tvoii napiiklad nakupované polozky
a ostatni drobné polozky. Velkou vyhodou tedy je, ze pomoci téchto nabéhovych kiivek
dokdzeme pomémé piesné¢ vidét a odhadnout pozadavky na jednotlivé kapacity
v pfedstihu a predev§im pfed dokoncenim zakazky. Pro lepsi orientaci v problematice
kapacitniho planovani a konkrétné nabehovych kiivek 1ze vyuzit modely na prevedeni do
grafického rozhrani. Dalsi pomémé znacnou vyhodou je fakt, ze neuplnost v ramci
kusovniku nebo danych technologickych postupt neni pekazkou, staci, aby byly tvoreny

pouze podstatnymi a dalezitymi oddily (14).



2.6.5 Planovani nakupu

Spolecnost neni uzavieny subjekt zijici ve svém vlastnim svété a neustale tak dochazi
k propojovani podniku se svym okolim. V tomto pfipad¢ rozliSujeme dva zakladni typy

vtaht s okolim. Jsou to trhy:

V oblasti nakupu se snazime ziskat prostiedky, které nam pomohou dosédhnout

pozadovanych cilt. Jednd se navic o planovité stanoveni potfebnych dodavek materialu
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Obrazek 7: Agregované planovani

(Zdroj: Vlastni zpracovani, dle 14)

a zbozi ke kryti spotieby. Dle faktort nasledné potizujeme bud”:

Lidské zdroje

Financ¢ni zdroje

Materidlové zdroje



Veskeré toto potizovani souvisi s dlouhodobym pldn. vyr. programu a procesu tak, aby
pozadované mnozstvi bylo k dispozici ve spravny €as, na spravném misté, v pozadované
kvalité a zaroven bylo sladéno se stavajicimi zdroji. RozlisSujeme potizovani hmotného

investicniho majetku a potfizovani zbozi a vstupnich materialu (15).

Béhem nakupovani muze dochazet k fadé problému. Nékteré z téchto problému fesi

oblast skladovani. V ramci dodavek poté rozliSujeme dodavku:

e JUST IN TIME - pofizujeme material ptfimo do vyroby
e OKAMZITA SPOTREBA — napiiklad elektricka energie
e NAKUP NA SKLAD

U ndkupu na sklad hovotime v souvislosti s pofizovanim majetku o 4 zakladnich funkcich

(15):

e Vyrovnavaci napomaha vymazat rozdily mezi nadkupem a spotiebou
e ZabezpeCovaci slouzi pro nenadalé situace, pti vypadku dodavek
e Vyrobni mizeme chapat jako pfirozené vyrobni procesy — kvaseni, ...

e Spekulativni

Zasadnimi kritérii je u planovani nakupu predevsim stanoveni dodaciho mnozstvi,
stanoveni terminu a poskytovateliu. Dodaci mnozstvi je pro spolecnost takové mnozstvi,
které je pro samotnou spolecnost nejoptimalnéjsi. U dodacich termint si podnik stanovuje
pokud mozno co nejvyhodnéj$i dobu, a to s ohledem na pofizovaci 1 skladovaci naklady.
Zasadni je také vtomto kroku urcitd synchronizace s rychlosti spotfeby. Nejspise
nejzasadnéjsi z téchto tii faktort je faktor posledni, tedy vybér vhodného dodavatele.
Spolecnosti se rozhoduji primarné na zakladeé neékolika faktort, které se s druhem odvétvi

samoziejme muzou lisit. Ve vSeobecnosti 1ze pak hovofit o faktorech jako (15):

e Spolehlivost

e Ptepravni naklady
e Dodaci terminy

e Spolehlivost

e C(Cena



Po procesu stanoveni vhodného dodavatele je nasledujicim prvkem stanoveni piepravy.
Volbu dopravy mizeme chapat jako planovity vybér vhodnych dopravnich prostredku,
které slouzi k pieprave zbozi za uCelem jeho premisténi z mista A do mista B. Dle typua

prepravy rozliSujeme 3 zakladni druhy:

e Doprava zaji§téna dodavatelem
e Doprava zajisténa po vlastni ose

e Doprava zajiSténa externi prepravni spole¢nosti

2.6.6 Plianovani spotieby

Zakladnim cilem v ramci planovani spotieby je urCeni velikost ocekavané spotteby, tedy
odbytu s ohledem na kapacity spoleCnosti a Casové rozliSeni spotieby. Zjistujeme tri

zakladni faktory, vstupujici do procesu planovani spotfeby. Mezi tyto faktory patfi:

e Druh zbozi
e Spotiebované mnozstvi

e Okamzik spotieby

Pokud spolecnost zna svou potrebu, nebo alespori je relativné pfesné schopna tento udaj
na zakladé zkuSenosti odhadnout, usnadfiuje velmi tento fakt planovani nakupu, jelikoz
zde existuje velmi tésna vazba. Planovani spotieby chapeme také jako zajisténi potieb,
jez byly vymezeny v rdmci toho, co ma byt spotfebovano. To vSe za ucelem dosazeni

planované produkce. B€éhem procesu planovani spotteby fesime nasledujici faktory:

e Objednaci mnozstvi
e Objednaci doba

e Vybér dodavatel v¢. sjednani podminek

Nasledné vSak dochazi béhem planovani ke konfliktu, kdy pozadavek na co pokud mozno
nejpresnéjsi plan vyroby je v rozporu s rustem nakladu i naro¢nosti vyrobniho procesu.
Tyto problémy je mozno fesit za pomoci ABC analyzy, kdy klasifikujeme materidly dle
jejich hodnotového podilu na celkové spotfeb€. Pomoci této analyzy jsme tak schopni

zkoumat vztah mezi mnozstvim a hodnotou materialu.



2.7 Moderni technologie v oblasti planovani

Nezbytnou soucasti kazdého vyrobniho procesu je bezpochyby planovani. Jeho role
neustdle roste, a to zejména v souvislosti s rostoucimi naroky na vyrobce. V tak vysoce
konkuren¢nim prostredi hraji roli i ty nejmensi detaily. Piikladem muze byt i naptiklad
délka doby dodani zbozi, ptipadné schopnost pruzné reagovat na nenadale vyjimecné
situace. Abychom mohli minimalizovat pfipadn€ problémy v tomto procesu, je vhodné

vyuzivat moderni pfistupy, které ndm softwarova podpora nabizi (15).

2.7.1 MRP

Tato zkratka pivodné vychazi z anglického , Material Requirements Planning”, tedy
planovani materialovych potieb. Tento zptsob planovani pomoci softwarové podpory se
datuje priblizné do 60. az 80. let dvacatého stoleti. Jedna se o pomérné jednoduchy zptisob
fizeni zalozeny pouze a jen na planovani pravé zminénych materidlovych potieb.
Nevyhodou tohoto principu je fakt, ze nepocita s dal§imi moznymi kapacitnimi zdroji
a omezenimi. Vyhodou je naopak schopnost pldnovat v pozadovaném Case 1 mnozstvi a
to vSe rucné. Princip této metody spociva v pldnovani a to od hotového vyrobku az po

jeho komponenty. Tato metoda vychdzi z:

e Zakladniho vyrobniho planu

e Aktualniho stavu zasob a nedokoncené vyroby

Na zakladé toho nasledné prepocte celkovy Casovy program odevzdiani rozpracované
vyroby na jednotlivych vyrobnich drovnich. V celém tomu procesu je vyrobni ddvka
rovna ddvce transportni a je stejna po cely prubéh procesu. Systém tak eliminuje
operativni slozku. Béhem chodu MRP se vychazi z pribéznych dob jednotlivych polozek.
Kazda tato jednotliva doba se poté sklada z dob operace, kterou jiz nelze vyraznéji zkratit,

to stejné se tyka i mezioperacnich ¢asti (manipulacni a ¢ekaci) (16).

2.7.2 MRP2

Tento pokrocily koncept planovani vyrobnich zdroju vychazi, jak nazev napovida
z ptvodniho systému MRP. Casem byl tedy paivodni koncept rozsifen o planovani vyroby
a stejné tak o kapacitni propocty s vazbou na fizeni prodeje. Pomoci tohoto modulu

planovani jsme tak schopni jeste 1épe a efektivnéji realizovat pomérové vétsi uspory (16).



Naopak nevyfeSenym a stale pretrvavajicim problémem tohoto modulu je nepiesnost
vstupujicich dat do systému a schopnost odhadnout mozné poruchy a problémy béhem

procesu vyroby (16).
Tento koncept miizeme rozdélit do tfech zakladnich ¢asti, které jsou:

e Samotny systém MRP II
e Zakladni vyrobni plan

e Prvky operativniho fizeni
Po zpracovani vstupnich dat jsme poté schopni ziskat tato data:

e Spotieba materialu

e Zakladni vyrobni plan

e Statusy jednotlivych objedndvek
e Vykazy vyrobnich naklada

e Data o nakupech materialt

2.7.3 OPT

Opét vychazime z anglického ,,Optimized Production Technology*, nebo také optimaln{
vyrobni tok. Pfedev§im pak na jeho prichodnost a na odhalovani tzv. tizkych mist ve
vyrobnim procesu, ve kterych dochazi nejCastéji k problémim zptusobenych
nedostate¢nym kapacitnim planovani, nebo technologickymi okolnostmi. Diky tomuto
principu tak systém vyhleddva tato kritickd mista a snazi se na zakladé zjiSténych
okolnosti navrhnout vhodna feseni. Vyhodou je, ze vyrobni davka nemusi byt stejna jako
davka transportni. Timto krokem pak dochazi ke snizeni pribéznych dob a ke zvyseni

celkové prichodnosti vyrobniho systému. Pribéh lze charakterizovat jako (17).

Vstupni data }—b KomeLt;r:ﬁ:ltarm —— Predbéineé plénnvﬁni}—b Finalni planovani }—b Vystup

Obrazek 8: OPT
(Zdroj: Vlastni zpracovani, dle 17)



2.74 MTS

Nebo také ,,Manufacturing to stock®, v pfekladu pak ,,Vyroby na sklad*. Tento modul je
optimdlni pro podniky s nespojitou vyrobou, kde je vyroba standardizovand a dochdzi
k vyrobé tzv. na sklad. Tento modul mizeme charakterizovat také nekolika rysy, které,

jsou typické, jedna se naptiklad o:

e Nespojitd vyroba
e Uzkd provazanost s marketingovym oddélenim
e Uzkd spoluprice s dodavateli

e Vyroba a prodej probiha dle stanovenych plana a prodejnich predpovédi

2.7.5 APS

Primarné tento podplrny proces pokrocilého planovani fesi to, jak optimalizovat
pfifazovani vychoziho materialu a vyrobnich kapacit nutnych, k zajisténi poptavky. Tato
softwarova podpora predevS§im umoznuje zjednodusit, zrychlit a zlepsit celou oblast
planovani. Pfi praci vyuziva moderni matematické algoritmy a logiku. V systémech APS
se muzeme setkat s izkou spolupraci s metodami TOC, stejné tak jako s principem JIT.
Princip spociva ve vyhledani uzkého mista vyrobniho procesu a pfizptisobeni planovani
jeho moznostem a schopnostem. Diulezitost tohoto pokrocilého planovani se snazim
oziejmit na nasledujicim obrazku. Vazby mezi jednotlivymi oddélenimi managementu
v podniku a internimi systémy jsou velké. Bohuzel ruku v ruce s propracovanosti
a slozitosti tohoto systému jde 1 nemoznost vyuzit tento systém pokrocilého planovani ve
vSech podnicich. Nezbytnym faktorem pro pfijeti tohoto systému je pfipravenost
samotného subjektu pro zavedeni a pro feknéme velky zasah do procesnich struktur.
Vhodné zavedeny ERP systém je pak zakladem pro to, aby mohl poskytovat v budoucnu

pottebna data pro APS v potfebné kvalité a ve spravném cCase (18).



3 ANALYZA SOUCASNEHO STAVU

V ramci této kapitoly provedu rozbor spole¢nosti VMT Ecopack s.r.0. a zaroven poukazi
na soucasny stav planovacich ¢innosti. Tuto kapitolu rozdélim na nékolik podkapitol pro
prehlednéjsi orientaci. V pocatku uvedu zakladni informace o spoleCnosti, predstavim
pfedmét podnikani této cCinnosti, organizacni struktur, zakladni portfolio produktt
a popisu 1 systémy planovani. Poté, na zakladé té€chto informaci a dat navrhnu nové
postupy v ramci planovani jednotlivych postupt pro realizaci vyrobnich ukold. Soucasti

bude i zména a nasledné porovnani s obdobim pred zménou.

3.1 O spolecnosti

Spolecnost byla zalozena roku 2005 v jihomoravské metropoli — Brné€. Spolecnost VMT
ve svych pocatcich sméfovala spiSe svou energii do poradenské a konzultacni sféry,
postupem Casu pak v ramci oboru rozsifila své portfolio na dodavatele vratnych obala se
zaméfenim na Ceské, ale 1 evropské trhy. Produktové portfolio je velice rozmanité,
raznorodost je charakterizovana riznymi velikostmi, barvami i tvary. Primarnim dkolem
téchto produkti je ochranit prepravované zbozi a to z mista A do mista B. Nejcastéji pak
v souvislosti s touto sluzbou hovofime o prepraveé predevs§im soucasti a dild v ramci
automobilového pramyslu. V soucasné dobé spoleCnost sidli v byvalém aredlu
spoleCnosti TOS Kufim. Jak nazev napovidd, spolecnost se orientuje predevsim na
materialy snadno recyklovatelné. Tento pristup je v dobé velkého problému s odpady
zajisté chvalyhodny a tento fakt je tak dikazem toho, Zze spolecnost neni lhostejna ke
svému okoli. Pokud se budeme zajimat o obchodni historii spole¢nosti VMT, jedna se
o dcefinou spolecnost puvodni holandské firmy VMT Beheer B. V. Tento proces
roz$ifovani svych obchodnich zajmti mimo hranic Holandska pak spole¢nost opakovala
i v jinych zemich, jmenovité pak mizeme jmenovat naptiklad zemé jako Turecko, Rusko,
Némecko nebo Spojené staty. Stejné tak jako riznorodost danych trha, tak i riznorodost
a urcité specifické rozdily délaji z dané spoleCnosti velice konkurenceschopnou
spole¢nost na kazdém jednom trhu, na kterém v soucasnosti pusobi. V soucasné dobé
dochazi k dokoncovani akvizice a spolecnost je kupovana spolecnosti conTeyor Group.

Spolecnost 1 v této dobé, jako v predchozich letech vede Ing. Radim Vicek.



3.1.1 Obor podnikani

Jak bylo zminéno, ruku v ruce srozvojem matefské spolecnosti dochazi k rozvoji i
u kufimského zavodu. Dikazem toho muze byt napfiklad rostouci pocet zakazek nebo
stejné tak rostouci poCet zameéstnanct a velikost ro¢niho obratu spolecnosti. Jelikoz je
charakteristika vyroby v kone¢ném dusledku predevsim zakazkova, je velkou vyhodou
1 urcitd mira flexibility celého zavodu. Schopnost celého kolektivu flexibilng, efektivné
a predevsim rychle reagovat na pozadavky vSech zakaznikt je velmi velkou vyhodou,
predev§im v tak konkurencnim prostiedi jako je prostfedi firem orientujici se a stavici se
do role subdodavateltl automobilového primyslu. Automobilovy prumysl je tedy jednim
z primarnich cilt téchto produktl, vychazi to samoziejméi z charakteristiky a z vlastnosti
tohoto druhu zbozi, avSak s produkty spoleCnosti VMT se muzeme setkat i v odvétvi
potravinaiském nebo sektoru elektrotechnickém. Diky chytrym feSenim produkujici tato
spolecnost miize dochazet k nemalym finan¢nim Gsporam pro potencionalni zakazniky.
Primarné se tak jedna o logistické naklady, které byvaji u mnoho spoleCnosti na velmi
vysoké drovni a v nemalo pfipadech muze diky této formé naklad spoleCnost fesit az
existen¢ni problémy. Jak bylo zminéno vySe, spole¢nost dokaze pruzné reagovat na
potieby zakaznikli. Vysledkem toho pak mizou byt napfiklad produkty, které pomoci

pridavnych Casti dostate¢né ochranuji prepravované finalni produkty (19).

Obrazek 9: Prrepravni jednotka
(Zdroj: 19)



3.1.2 Nabizené sluzby

Spolecnost si je védoma konkurence ve svém odveétvi a tak se nesnazi rozsifovat pouze
produktové portfolio, ale jde i o snahu zlepSovat své nabizené sluzby. Dukazem toho
muze byt schopnost spolecnosti VMT vytvaret pozadované prototypy, a to diky svému
vyvojovému oddéleni, znamé také jako R & D oddéleni. Dal§imi pfidruzenymi sluzbami
jsou konzultace v oblasti logistiky a snizovani nakladi nebo sluzba v podobé pronajmu
svych produkti. Spole¢nost tak uspokojila timto druhem sluzby pifedevSim mensi
zakazniky, ktefi nedisponuji dostateénym mnozstvim financnich prostfedku a je tak pro
n¢ velice finanéné€ narocné zakoupit tyto produkty. Na druhé stran€ tuto sluzbu vyuzivaji
1 vetsi korporatni spolecnosti, jez potiebuji prepravit ur¢ité produkty, ale jedna se spise o
jednorazové akce a nebylo by tak uplné vyhodné zakoupit tyto produkty. VSechny tyto

dopliikové sluzby zdkaznici vidi a slysi na né.
Certifikace

Samoziejmosti pak je vlastnéni certifikatu ISO 9001, tedy certifikat urcujici pozadavky
na systém fizeni kvality. Pro blizsi vztah se svym zakaznikem pak spolecnost také zlepSila
v poslednich nékolika letech své vefejné vystupovani v oblasti internetu. Doslo
k vytvoteni novych webovych stranek, na kterych je mozno komunikovat pomoci
intuitivniho dotazniku. Apelace na vyuzivani ekologicky privétivych materiala a jejich
vlastni produkce je pak taky nezbytnym faktem pro ekologicky smyslejici zdkazniky,
o tom svedci 1 vlastnéni certifikatu ISO 14001, ve kterém se spoleCnost zavazuje vénovat
svou pozornost dopadiim na zivotni prostiedi. Dulezitou slozkou je rovnéz ergonomie
uzivatele a tak je v kontextu s tim, jednim z nejlepSich fesitelt ve své tiidé. Spolecnost se

snazi neustale inovovat a to predev§im s ohledem na principy tii E.

j
A VMT ECOPACK
)

Obrazek 10: Logo spole¢nosti
(Zdroj: 19)



Triple E

Jak jsme zminili vySe, spolecnost si zaklada na tzv. principu tii E. V jednoduchosti se da
fict, ze na zaklad¢ integrace hodnoty fetézce Cinnosti usilujeme o nejlep§i feSeni

v oblastech, jako je (20):

e Ekonomika zdkaznika
e Ekologie fetézce

e Ergonomie uzivatele

V jednoduchosti se da fict, ze spole¢nost vyviji takové obalové materidly, které jsou
cenove efektivni, komfortni pro uzivatele a zaroven, coz je velmi dulezité, jsou privétivé
k zivotnimu prostfedi. Vyhodou té€chto produkti je dlouhodoba zivotnost a schopnost
opakovaného vyuziti, jsou tak navrzeny pro vice cyklu zZivotnosti. Béhem celého procesu
navrh jsou uplatiiovany priority podle tii E, zarovei je smyslem udrzet pokud mozno
vybalancovany vztah mezi t€mito tfemi sektory. V souc¢asném svété uz tedy nehovorime
o nezbytnosti a o kompromisech v ptipadech tfi E, ale o nutnosti. Schopnost recyklace
a opakovatelnost cykll Zivotnosti je pak také jednim ze zakladnich charakteristik tohoto
podniku. Na obrazku nize pak muzeme vidét logo, které udava tfi zakladni

charakteristiky, kterymi se podnik tidi (20).

olwouobi®@

Obrazek 11: Logo 3E
(Zdroj: 20)



3.2 Struktura spolecnosti VMT Ecopack s.r.o.

Organiza¢ni  struktura vramci sledované spoleCnosti byla odpozorovana
z vnitropodnikovych smérnic. Pomoci dané struktury dokazeme urcit jednotlivé vazby
nadfizenosti, podfizenosti, stejn¢ tak jako pravomoci a odpovédnosti jednotlivych lidi.
Grafické znazornéni této struktury nam napomaha pro pochopeni jednotlivych vztaha
mezi oddélenimi. I pfes liniove §tabni hierarchické usporadani prevlada ve spolecnosti
neformalni slozka., i presto jsou zde vSak jasn€ nastaveny organizacni principy, jelikoz
s nich vyplyvaji urcité pravni a financni odpovédnosti, které se neformalné fesit uplné
nedaji. Z obrazku nize je viditelné, ze spoleCnost fidi pan Ing. Radim Vicek. Ten je
zodpoveédny jak za odde€leni zdkaznické, obchodni, konstruk¢ni, obchodni tak i za
oddéleni vyroby, zaroven je feditel této poboCky osoba piidélena k fizeni obchodu ve
vychodni Evropé. Primarnim tkolem je zabezpecit plynuly chod spole¢nosti. K tomu
jsou hlavnimu jednateli spolecnosti napomocni jednotlivy manazefi vSech oddéleni. Pro
nektera oddéleni, jako je napiiklad oddéleni vyroby, jsou k dispozici i zastupci,
predevsim z divodu zachovani plynulosti provozu i pres absenci nékterych zaméstnanca

(22).
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Obrazek 12: Organizac¢ni struktura
(Zdroj: 22)



3.3 Vyrobni prostory

Od pocatku svého ptsobeni v Ceské republice spoletnost ptisobila v jihomoravském
kraji. Po Brné ale nakonec z hlediska ekonomického i1 prostorového presidlila do
stavajicich prostor v byvalém arealu TOS Kufim. Zde spole¢nost pisobi v nové hale od
roku 2015. Stejné jako rostou trzby i objemy zakazek, rostou i vyrobni respektive
skladovaci plochy této spole¢nosti. V ramci aredlu TOS Kufim nyni spolecnost pracuje
ve dvou haldch. V prvni hale je veskeré technické zazemi této spolecnosti, stejné tak jako
veskeré zazemi pro THP pracovniky, jako jsou kancelafe nebo zasedaci mistnosti.
Vyrobni hala je pak rozdélena do dvou samostatnych Casti, na ¢ast vyrobni a Cast
skladovou. Obé tyto poloviny jsou oddéleny roletovymi vraty, pro lepsi vzajemnou
pruchodnost. Jelikoz spolecnost ¢ast svych pfijma generuje i z prondgjmu a z vypujceni
svého zbozi, bylo nutno zajistit pro tyto vyrobky z divodu mista druhou skladovou halu.
Tyto prostory se nachdzeji nedaleko od hlavni vyrobni haly a je zde tak dobré spojeni
a tedy 1 pfehled o obou pracovistich. Pro lepsi predstavu o rozlozeni pracovist a celkovém
schématu hlavni vyrobni haly, jsem vytvofil layout spole¢nosti VMT, konkrétné vyrobni

usek.

Obrazek 13: Layout spolecnosti

(Zdroj: Vlastni zpracovani, dle 22)



3.4 Vyrobni zarizeni a procesy

Veskera potiebna vyrobni zafizeni odrazeji potieby jednotlivych vyrobnich procesi. Pro

orientaci v téchto procesech je vytvorena nasledujici tabulka.

Tabulka 1: Stavajici procesy a sub procesy

(Zdroj: Vlastni zpracovani, dle 22)

Proces Subproces

Plotrovani

Piiprava ramu |Zakracovani
Rezdni rohd

Svafovani

Dratkovani

Kompletace |Sticker

Vypli

Draiky

Madla

UZ svareni
Kontrola
Expedice Vystupni kontrola

Baleni

Pro kazdy jednotlivy proces, respektive sub proces je zapotiebi specifické vyrobni
zafizeni. VeSkeré Cinnosti probihaji uvnitf hlavni vyrobni haly a za pomoci internich
pracovnika. Jedinou vyjimkou je svafovani ramu pfii jejich pfiprave. Jedna se
o specifickou Cinnost, ktera vyzaduje zna¢né vstupni naklady, pfi zavadéni a vytvareni
potfebného pracovisté. Spolecnost si v minulosti nechala vypracovat ndvrh na stavbu
svareci mistnosti, nicméné¢ tyto naklady ve spojitosti s pravidelnym proskolenim obsluhy
ji od tohoto zaméru prozatim odradily. Soucasné feSeni tak v souCasné dobé spociva
v najmuti proskolené¢ho cloveéka, ktery vzdy v pravidelnych intervalech provadi
pozadované ukony. Ke svafovani vtomto piipadé dochazi jak u plastovych, tak

u hlinikovych material. Cena se poté odviji od svafeného mnozstvi.



Co se tyce dal§iho strojniho vybaveni, spolecnost disponuje:

e Plotrovaci stroje — 2x

e Svareci technika pro jednodussi operace - interni
e Svareci technika pro slozit&jsi operace - externi
e Stolni vrtacky

e Rucni vrtacky

e Dratkovaci stroj vyrobeny na zakazku

e Stolni okruzni pila

3.5 Produkty

Jak bylo zminéno vyse, spoleCnost ma velkou snahu uspokojit témét kazdy pozadavek
svych zakaznikd. S rozmanitosti té€chto pozadavku jde ale ruku v ruce i rozmanitost téchto
produkt. V této kapitole si predstavime alespori nékteré z nich, aby byla predstava
o produktech, které jsou zde vyrabény daleko realn&jsi. Konkrétné se budu ve své praci

zaméfovat na dva zakladni typy produkti spolecnosti VMT Ecopack. Jedna se o:

e ECOPACK
e STACKING BOX

Aby byl popis produktt a téchto fad kompletni, spolecnost vyrabi jesté dalsi typové fady.
V primarnim ¢lenéni pak dochazi k zadkladnimu déleni na obaly vnéjsi a obaly vnitini.
Dalsi moznosti je pak vytvoreni obalu pfimo dle pfani a pozadavki zakaznika. Tyto
varianty jsou prodiskutovavany v pocatcich zakazky ve vyvojovém oddéleni. U téchto
typu vyrobkul, u nichz neni znama technicka ani projektova dokumentace je vétsi Casova

narocnost, stejné tak jako financni ndkladovost.

U vnéjSich obalu hovotfime nejcastéji o t€chto produktovych radach:

e ECOPACK
e ECORACK
e ECOBOX

e OCTAPLAST



Kazdy jednotlivy vyrobek slouzi k lehce odlisSnému pouziti a stejné tak, jako jsou rozdilné
jejich vlastnosti, jsou pfirozené rizné i jejich ceny. V této kapitole predstavim alespori
zevrubné hlavni predstavitele jednotlivych skupin. Za kategorii vnéjsich obalt
predstavim typ ECOPACK EK1208 a typ STACKING BOX. V ramci porovnani téchto
dvou produktd vychazime ze stejné podstaty, kde produkt ECOPACK EK 1208 je rozsifen

o vnitini tlozny systém.

3.5.1 ECOPACK EK1208

Obrazek 14: ECOPACK EK1208
(Zdroj: 21)

Tato souprava je novy slozitelny typ kontejneru, jenz je primarn€ uréen pro navratnost
jedné jednotky. Typickou vyhodou tohoto produktu je bezpochyby velka bezpecnost,
flexibilita, ergonomie a zaroven jednoduché pouziti, které je mozno kombinovat s dal§imi
produkty fady ECOPACK. Vyhodami tohoto produktu jsou pfedevsSim wvnitini vyska
kontejneru, kterou lze libovolné meénit a tim tak optimalizovat prostorovou ucinnost.
Vyuziti konkrétné tohoto typu obalu je obrovské. Pouzit jej 1ze od potravinarského
prumyslu, pro pfepravu potravin, az po piepravu napiiklad v oblasti nabytkatrského

sektoru. Tento typ muizeme povazovat za zakladni a prodejniho tahouna spol. (21).



Predevsim na zakladé obrovské rozmanitosti a variability si tento produkt oblibila Siroka
zakladna zakaznik(i. Na obrazku pak muzeme vidét typ ECOPACK EK1208 s vnitini
textilii. Pojezdovy systém na obou strandch umoznuje vysokou variabilitu v rdmci vyuziti

tohoto prepravniho obalu (21).

3.5.2 STACKING BOX

Druhym nejcastéji vyrabénym produktem jsou tzv. STACKING BOXY. Opét se jedna o
produkt, ktery se vyznaCuje designem podle potieb zakaznika. Velkou vyhodou je zde
dlouhd trvanlivost a relativné nizka hmotnost. Tudiz je zde pro koncového zakaznika
vyhoda ve snadné manipulaci a odolnosti, samoziejmé vSe v urcitych limitech. Co se tyce
rozméri u téchto typd prepravnich obald, jedna se o standardizované rozmeéry
odpovidajici standardizovanym konstrukcim pouzivanym pro transport stohovatelného

zbozi. Piikladem zde muze byt dievéna nebo plastova paleta (19).

Obrazek 15: STACKING BOX

(Zdroj:19)



Vyrobkova tfada tohoto produktu je stejné jako ostatni vyrobky velice rozmanita

a ruznoroda. LiSit se muze naptiklad v (19):

e Materidlu uklddaciho prostoru (hlinikovy, plastovy)
e Rozdilnosti pfepazek a vlozek (pevné plastové, textilni kapsy, pénové struktury)

e Sestaveni do obalové jednotky s peletou a vikem

Specifikace se také muize lisit, vSe se tedy odviji od pfani zakaznika. Mimo jiné, pak

dalSimi moznymi Upravami a vlastnostmi mize byt:

e Korugované polypropylénové stény nebo stény s meziprostorem
e Oteviena nebo uzaviend madla
e Odolnost vi¢i chemickym latkam
e Hladka a bezproblémova manipulace na piepravnikovych pasech
e Nejraznéjsi barvy a potisky

S témito druhy vyrobku STACKING BOX se miZeme nasledné setkat v:

e Automobilovy prumyslu
e Elektronika

e Domaci spotiebice

Druhym typem produktd je vnitini vybaveni vnéjSich obald, tedy vnitini vybaveni
predchoziho typu vyrobku. Opét, stejné jako u predchoziho typu vnéjSich obalid je
produktovd rozmanitost obrovskd a je pouze na fantazii zdkaznika a schopnostech
vyvojové oddeleni vytvofit pozadovany produkt. Z fady vnitiniho se jednd nejCastéji o

(18):

e ZASUVNE SYSTEMY
e PLASTOVE PREPAZKY
e TEXTILNI PREPAZKY
e TACY

Navic je spolecnost schopna dodat v pripadé zajmu pouze vstupni material, tedy plastové
(polypropylenové) listy nejraznéjsich typu, barev a velikosti. Stejné tak jako moznost
dodat textilni listy ve stejné Skale. Z téchto typt bych chtél poukazat na alespon nékteré

zakladni typy a popsat zarovei jejich funkcnost a i jejich vlastnosti.



At se tedy jedna o plastové prepazky, textilni pfepazky nebo zasuvné systémy vSechny

tyto druhy se vyznacuji:

e dokonalou prostorovou u¢innosti
e ochranou produktu
e snadnym vyjiménim

e ergonomii

V celém kontextu produktu je toto vnitini vybaveni podstatnou soucasti celého obalového
systému. Pro spole¢nost VMT Ecopack pak neni také problém aplikovat a vytvofit vnitini
obalovy systém o pro stavajici prepravni jednotky. Horni pfepazky se povétSinou
kombinuji s obaly ECOPACK nebo s prepravkami a uloznymi krabicemi dle prani
zékaznika. Vlastnosti v podobé odolnosti prepravovaného zbozi proti poSkozeni nebo
vyuziti vyssi skladovaci kapacity jsou pak dalsimi neoddiskutovatelnymi klady tohoto
produktu. Tyto vlastnosti mizeme sledovat jak u plastovych prepazek, tak i u textilnich
prepazek. Pfepazky se zhotovuji na zakladé pozadavk( danych produktem a dle rozmeért
obalu. V minulosti byla soucasti vyrobni haly také Sici dilna, nicméné nedavnou fuzi
doslo k ukonceni této vyrobni sekce. Vyrobky z textilie jsou tak vyrabény v materské
spolecnosti v Polsku a poté dodavany na zakladé plana do spole¢nosti VMT Ecopack

v Kufimi.

Obrazek 16: Prepravni jednotka s vnitinim systémem FeSeni
(Zdroj: 19)



3.6 Predvyrobni proces

V této podkapitole rozeberu do detailu cely prubéh zpracovani objednavky a to od pfijeti

objednavky, az po samotnou expedici hotového zbozi. Jelikoz chceme-li v této praci fesit

plénovéni a zejména kapacitni planovani, je nezbytné porozumét celému procesu vyroby

od jeho pocatku az do konce.

3.6.1 Realizace poptavky

Na pocatku kazdé jednotlivé objednavky je
potfeba zakaznika wuspokojit svou potiebu.
Prvotni kontakt se spolecnosti tak probihad prave
bud’ ziniciativy zdkaznika, nebo na zakladé
nabidky vytvotfené obchodnim oddélenim. Jak
jsem zminil v pfedchozich kapitolach, spolecnost
v poslednich  letech investuje do svych
komunikac¢nich  kanalt, tudiz je pro
potenciondlniho zdkaznika vcelku jednoduché
kontaktovat spoleCnost se svym pozadavkem. Po
doruCeni pozadavku do spoleCnosti si tento
pozadavek prebira nektery z kvalifikovanych
pracovnikd, nicméné valna vétSina zakazek je
generovana a vytvarena jiz stavajicimi klienty.
S témi spolecnost udrzuje dlouhodobé pozitivni
vztahy a snazi se o jejich udrzovani na co nejlepsi

urovni. Piikladem tak maze byt i fakt, ze v rdmci

ECOBOX

Velikosti Vit rozméry
H 600 x 800 x 200 mm
600 x 800 x 300 mm
600 x 800 x 400 mm
X X mm

Pridat Zadost o nabidku

I

Obrazek 17: Poptavkové okno na webovych
strankach spole¢nosti

(Zdroj: 19)

vztahu se zakaznikem je kladen velky diraz na kvalitu zpracované zakazky, kdy je

spoleCnost schopna pruzné reagovat na pozadavky v podobé vhodného doporuceni

aurcitych rad. Ta byva bud’ standartni, anebo je poupravena o pozadavky daného klienta.

Spolecnost si uvédomuje, ze komunikace s klientem v poc¢atcich vystaveni pozadavku je

zasadni, pro ziskani zakazky. Jak bylo zmin€no, spolecnost vyuziva své webové stranky

nejen pro propagaci svych produkt, zaroven ale umoznuje klientovi okamzite reagovat na

jeho pozadavky.



3.6.2 Evidence poptavky

Spolecnost vyuziva v ramci zpracovani objednavek od zakaznikd systém SYNERGY
a tak je zaddni objedndavky do systému i prvnim krokem. Nasleduje identifikace zakdzky
z hlediska druhu. Dilezitym faktorem zde je to, zda se jedna o katalogové zbozi nebo
novy druh vyrobku. V prvnim ptipadé objednavka postupuje dale, v ptipadé druhém je
zapotiebi dukladnéjsi zpracovani z hlediska vytvofeni projektové a technické
dokumentace ve vyvojovém oddéleni. Poté, co je poptavka zpracovana, vytvori
zékaznické oddéleni nabidku s cenovou kalkulaci, terminy dodani, pouzité druhy
materiali aj. poté je zpét odeslana zakaznikovi na prekontrolovani vSech zasadnich

informaci. Po schvaleni je v§e nasledné zapracovano do interniho informac¢niho systému.

3.6.3 IPO

Internal production order je nazev dal§iho zasadniho kroku v celém procesu. V piekladu
,,vnitini vyrobni ptikaz“. Zakladni dokument provazejici cely proces vyroby, od zapoceti,
az po finalni expedici, kdy je pfikaz uzavien. Dokument je zaloZzen na informacich
z pravodniho listu. Zakladem jsou informace o vstupujicim materialu, pifipadné poctu

spotfebovanych hodin.

3.6.4 Vyrobni planovani

Po tom, co dojde ke vzajemné shod¢ a dohod¢ jak ze strany spolecnosti, tak ze strany
zakaznika se cela objednéavka vklada do dal§iho informac¢niho systému EXACT GLOBE.
Zasadni Cast v ramci zaplanovani pfichazi na fadu jako dalsi. Dojde tak k zaplanovani
a k zarazeni dané konkrétni objednavky do vyrobniho planu. Tato Cast je stézejni, co se
tyCe kapacitniho planovani. Zasadnim dokumentem v této etapé je dokument s ndzvem
,,Meeting Minutes“. Dokument obsahuje zdsadni informace v ramci zaplanovani zakazek.
Obsahuje Cleny, ktefi se ucCastni dané porady, v jednotlivych tadcich nasledné udava,
o jaky druh vyroby se jednd. V ramci téchto porad dochdzi i k dal§im zasadnim
rozhodnutim. Dulezita je materialova dostupnost pro pozadované projekty. Nakup
materiald ma na starosti zakaznické oddé€leni a to tedy tak trochu supluje chybéjici
oddéleni nakupu. Jelikoz je spoleCnost omezena prostorem a navic nelze ani z finan¢nich
divodu zajistit veskery material s predstihem kvuli udrzovani kapitalu v zdsobach je

spoleCnost nucena nakupovat chybéjici zbozi prave na zakladé vytvorenych objednavek.



Rozhodujicim faktorem v rdmci ndkupu nedostupného nebo chybéjiciho materidlu je
predev§im termin dodani a samoziejmé cena. Dochazi tedy k typickému trznimu chovani,
kdy poptavame zbozi u né€kolika dodavatelti a na zakladé pozadovaného poméru ceny,
Casu a vykonu se zvoli nejvhodnéj§i adept. S vybranym dodavatelem se nasledné
komunikuje dle klasického schématu, tedy vystaveni objedndvky na materidl a zadani
objednavky paralelné do systému. To vSe po vzajemném odsouhlaseni termind a ceny. U
nékterych typi materialtl, je vSak prubézné sledovana a dopliiovana pojistna zasoba.
Jedna se predevsim materialy, které se vyuzivaji v daleko vétSim poctu a které nejsou
nikterak prostorové naro¢né. Predev§im se jednd o urcité plastové komponenty jako
madla, li§ty. DalSim typem materialu muze byt napfiklad spojovaci material, jako
Sroubky, matice a podobné. V ramci udrzovani pojistné zasoby na spravné urovni vSak
spole¢nost nevyuziva zadny informacni systém. Vse je tedy feSeno ru¢né a prubézné
dochazi ke kontrole a pfipadnému doplnéni praveé na prubéznych tydennich mitincich.
Typickym spotifebnim materialem jsou prave polypropylenové desky (obrazek 18). Jedna

se o primarni material, slouzici pro vyrobu boxu.

Obrazek 18: Polypropylenové desky
(Zdroj: 19)



3.6.5 Nakup materialu

Néakup ve spolecnosti VMT Ecopack je zajistovan tak, aby nakupované polozky
odpovidaly pfedem stanovenym kritériim a odpovidaly také stanovenym pozadavkim na
kvalitu. V procesu pofizovani materidlu je stanovena i samotna odpovédnost kazdého
zameéstnance za proces nakupu. Zde je nakup rozdélen do jednotlivych podskupin, na

zakladé toho, zda se jedna o:

e Materidl vstupujici do zakdzky
e Vytvareni zasob

e Nakup sluzeb

Na zakladé stanoveného vyrobniho planu na pravidelnych tydennich poradach se urci
materialova narocnost a potieba, vSe stanoveno na zakladé planu vyroby. Dle dostupnych
seznaml v internim informacnim systému poté zodpové€dna osoba popta konkrétni
dodavatele, splilujici parametry na material. Po dohodnuti dodacich podminek je
vystavena objednavka. Pfi volbé dodavatele na material hraji roli nésledujici faktory,

poradi téchto faktorti se méni v zavislosti na konkrétni situaci.

e C(Cena
e Kvalita

e Dodaci terminy

3.6.6 Dodavatelé

Jelikoz je spolecnost Clenem vétsi zahraniCni skupiny, jeji ptsobni ma predevsim
celoevropsky az celosvétovy charakter. Stejné tomu tak je u dodavateld. Podnik nejcastéji
poptava 2 druhy polypropylenovych ploten a to ze dvou vyrobnich zavoda. V pripadé
vypadku dodavek podnik disponuje 2 nahradnimi dodavateli. I pfesto se vSak podnik
narazove potyka s nedostatkem vstupniho materidlu. Zde dochézi i k zdsadnimu vlivu na
oblast planovani vyroby. Zakladnim problémem je nedostatek vyrobct tohoto materialu.
Spolecnost je tak odkazand na podminky stanovené témito dodavateli. I proto tak
neexistuje téméer zadny systematicky pristup v ramci fizeni vztaht s dodavateli

a spolecnost ani nevyuziva zadné podpirné systémy.



3.6.7 Odbératelé

Zékaznici jsou hlavni sledovanou zdjmovou skupinou v celém procesu. Vzhledem ke
konkurenénimu prostiedi je udrzeni zakaznika zasadnim ukolem, ke kterému podnik cili.
Vzhledem k problémtum souvisejicich s dodavkami materiald dochazi v poslednich
letech ke snizené Uspésnosti plnéni dodacich termind. Tento stav je vyvolan predevs§im

zvySenou poptavkou po vstupnim materialu, tedy polypropylenovych deskach.

USPESNOST PLNENi DODACICH
TERMINU MEZI LETY 2013-2017 (V %)
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Graf 1: Plnéni dodacich terminu

(Zdroj: Vlastni zpracovani, dle 22)

3.7 Vyrobni proces

V nasledujicim kroku do procesu opét vstupuje dokument IPO. Nyni jiz se vSemi
potfebnymi nalezitostmi. Zodpovédnost nyni prechazi na vedouciho vyroby, ktery
prekontroluje veskeré uvedené nalezitosti, stejné tak opét prekontroluje stavy zasob a tedy
i stavy potiebnych materiald vstupujicich do vyroby. Po tomto tkonu zaukoluje
podiizeného, ktery veSkery potiebny materiadl shroméazdi a pfipravi u jednotlivych

vyrobnich pracovist.



Nasleduje potfebna komunikace s délnikem, ktery je zodpovédny za své pracovisté

a muze dojit k zahdjeni vyroby. Vyrobni ¢ast firmy muazeme rozdélit na pét zakladnich

stanovist.

Stanovisté , Plotre
Stanovi§té na apravu list
Dratkovéni

Kompletace

Expedice

3.7.1 Stanovisté ,,Plotr®

Stanovisté skladajici se ze dvou totoznych zafizeni. Divodem vlastnéni dvou vyrobnich

zafizeni je schopnost uspokojit narazové zvySeni poptavky po produktech této

spoleCnosti. Jedno z téchto dvou zafizeni je navic vybaveno pfidavnou listou s vdlcem.

Na tomto valci pak dochdzi k odmotavéni tkaniny, kterd byvd mimo polypropylenové

desky taky soucasti produktti spolecnosti VMT Ecopack.

| c—— | —
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Obrazek 19: Plotrovaci stroj

(Zdroj: Vlastni zpracovdni)



V ramci vyrobniho ukonu pak proskoleny operator odebira polypropylenové desky
z palety a poklada je pfimo na rost plotrového stroje. Presna draha stroje a tedy
1 pozadovaného profilu, ktery ma byt narezan je zaddvana vedoucim vyroby do stolniho
pocitaCe. Operator ma vzdy pfi sobé€ i dokumenty soucasné zpracované zakazky a tak je
vzdy informovan o mnozstvi a zpracovaném typu materialu. Po dokonceni vyrobniho
tkonu na stroji, dochdzi k vraceni ramene stroje do piivodni polohy tak, aby byl operator
schopen odebrat zpracovany kus. Ten je poté odkladan na stranu, na predem pfipravené
misto na standardizované europaleté. Proces tedy neni pIné automatizovany a je zde velka
zévislost na schopnostech a dovednostech pravé obsluhujiciho operatora. Po odlozeni
zpracovaného kusu polypropylenu jsou prebytecné ofezy materiadlu nafezany a umistény
do predem pfipravené palety s boCnicemi. Tento odpadovy materidl jiz ve vyrobnim
procesu nelze pouzit a dale se prodava jako druhotny material dalsim spole¢nostem pro
potieby recyklace a znovuuvedeni k opétovnému zpracovani. Z duvodu velké
rozmanitosti a produktové rdznorodosti je obtizné stanovit piesné a potiebné Casy
vyrobnich operaci na tomto useku. Pro kazdy jednotlivy vyrobni piikaz je av§ak pridélen

interni procesni ptikaz — [PO, ve kterém vSechny potifebné udaje jsou.

3.7.2 Dratkovani

Dratkovani je dalsi specificka ¢innost v ramci vyrobniho procesu. Opét je toto pracoviste
tvorena dvéma specialné€ upravenymi stoly. Jednim, které obsahuje nékolik odporovych
dratkd. Jejich rozlozeni je v rdmci stolu libovolné a je zde tedy velka variabilita, co se
tyCe pouziti tohoto zafizeni. Princip procesu dratkovani spociva v nahtati dratk pomoci
elektrického proudu na urcitou teplotu, pifi soubézném nahfati vlozeného materialu
pomoci dratkd. Tento vyrobni proces se provadi z divodu vytvoreni vnitini fixace
v pozadovanych mistech zpracované polypropylenové desky. Druhy stul poté slouzi jako
misto pro chladnuti a tuhnuti celého zpracovavaného télesa. Pracovni postup na tomto
zafizeni je nasledujici. Nejdiive zaméstnanec preveze paletu ze stanovisté , Plotru“
s opracovanym materialem. Paletu umisti na pfedem stanovené misto. Po jednom pak
odebira tento material a vklada na pracovni stil. Zakladem jsou pfed zapocetim procesu
presné nastavené dratky v téch pozicich a mistech, na kterych chceme vytvofit vnitini
fixaci. Mista, ktera je nutno fixovat se udavaji na zaklade zkusSenosti a také dle pozadavku

klienta.



Po zahtati dratkti a nahfati samotného materialu dojde k ukonCeni procesu zahfivani
a nasleduje proces chladnuti. Divodem tohoto kroku je bezpeCnost obsluhy a
minimalizace rizik spojenych s praci na tomto zafizeni. Po n€kolika vtefinach je material

ptipraven k odebrani obsluhou stanovisté a predan op€t na novou piichystanou paletu.

. —

Obrazek 20: Dratkovaci stroj
(Zdroj: Vlastni zpracovdni)

3.7.3 Uprava ramu

Vyrobni proces charakterizujici pouze vyrobu STACKINGBOXU. Soub&zné s vyrobnim
procesem dratkovani dochdzi ve vyrobnich prostordch k dalSimu vyrobnimu procesu.
Konkrétné se jedna o upravu horni listy, respektive ramu. Tento prvek udrzuje celou
konstrukci pohromadé a je tak nezbytnou soucasti celého produktu. Dals§i nezbytnou
funkci této ¢asti vyrobku je schopnost za pomoci rdmu stohovat a vkladat jednotlivé prvky
do sebe. Vstupnim materidlem, ktery se v pravidelnych intervalech nakupuje, je tedy lista,

ktera je vyprofilovana dle ptani zakaznika. Tyto profilované listy jsou dodavany bud’:

e Plastové

e Hlinikové



Po pfijeti materialu dochazi nejdiive k rozbaleni baleni a ndslednému navezeni materidlu
na pozadované stanovis§té. Soucasti tohoto stanovisté je stolni pfimocara pila. Tato pila
dokaze jak zkracovat vstupni material na pozadovanou velikost, tak zaroven dokaze také
s predem nadefinovanymi uhly vyfezavat fez ve tvaru ,, V<. Ukolem obsluhy tak je pouze
manualni predavani materialu na vyrobni linku a z vyrobni linky. K manipulaci navic
slouzi obsluze také valeCkovy dopravnik. Vystupnim materialem je pak na pozadovanou
velikost zkracena, vyprofilovana liSta s vyfezy na pfedem definovanych mistech. Tyto
vyfezy maji jediny divod a tim je schopnost vytvoreni snazsiho, Cist§iho a presnéjsiho
ohybu v pozadovanych mistech. V§e provadéno v ramci jednoho stanovisté. Ram je tedy

v této fazi po zkraceni, po vyfezani pozadovanych ,, V* vyfezi a po ohybu.

Obrazek 21: Stanovisté zpracovani raimu

(Zdroj: Vlastni zpracovdni)

Posledni fazi v ramci procesu upravy ramu je jeho svatfeni do celistvého tvaru. Proces
svafovani je jedina vyrobni faze, pii které spolecnost vyuziva externiho pracovnika.
Duvody jsou predevsim ekonomické a prostorové, jelikoz vytvoreni svarecské dilny
a zaskoleni pracovnika stoji nemalé finan¢ni prostiedky. Po svafeni tak vznikd jeden

celistvy prvek, ktery se za pomoci palet pfemistuje na finalni pracoviste.



3.8 Kompletace

Predchozi vyrobni proces zachycoval upravu ramu a to pro produkty rady stacking box.
V této sekci bych se chtél ale také zamérit na druhy nejprodavanéjsi a nejpoptavané;si
produkt. V souvislosti s tim tak hovofime o produktech ECOPACK. Rozdilem oproti
pfedchozi fadé je vétsi Casova 1 vyrobni narocnost, kterou v ndsledujici kapitole

porovnim.

Soucasti ECOPACKU ajejich inteligentniho feSeni ukladani materidlu je posuvny systém
ulozeny uvniti kazdého vyrobku. Systém se se sklada z hlinikovych list a kolejnic.
Vsechny tyto hlinikové Casti pak prosli procesem eloxovani, ktery se vytvari predev§im
v souvislosti se zvySenim tvrdosti a chemické odolnosti. Stejné€ jako ramy u stohovacich
boxu, tak i tento druh materialu pfichazi do spolecnosti ve formé polotovaru, tedy
poeloxovany hlinikovy produkt v rizném profilu. Nejcastéji se jedna o profil ,,kolejnic*

a profil kulatiny. Z téchto materialt dochazi v ramci tprav k:

e Narezani
e Vrtani
e Spuntovani

e NavlecCeni

Pred zapocetim samotného zakomponovani téchto ¢asti do finalniho vyrobku je zapotiebi
uCinit par nezbytnych uprav. Prvnim ukolem je narezdni tohoto materidlu na
pozadovanou délku a to stejné€ tak, jako v pfipadé€ ramt u predchoziho vyrobku. Dalsi
Casti je na nafezanych prvcich vyvrtani pozadovanych otvora pro potfebna uchyceni
pomoci stolni vrtacky. Veskeré tyto ¢innosti probihaji paralelné za sebou a na jednom
stanovisti. Po mechanickych tpravach dochazi k zaslepeni obou koncu u duté kulatiny
ataje tak ptipraveno pro dalsi akon, kterym je navleceni textilnich vaku. Oba tyto tkony
se provadi na stanovisti ,,Kompletace“, které je tak poslednim vyrobnim stanovistém

v celém vyrobnim procesu. Na tamto pracovisti obvykle pracuji soucasné 3 lidé.



Na poslednim stanovisti dochazi ke kompletaci veSkerych jednotlivych komponentt,
ktera jsou soucasti finalniho vyrobku. Pomoci vrtacky dojde k navrtani ECOPACKU a
jejich naslednému slozeni. Nasleduje montaz textilnich komponentt a jeho premisténi
na prepravni paletu. U stohovacich boxu je finalni kompletace podobna. Rozdily jsou
pouze ve vrtani popfipad€ nytovani suchych zipt, které slouzi pro uchyceni textilniho
komponentli a oproti ECOPACKU je zde na prani zakaznika zajist€éno i potisténi
produktu. Vse je zpracovano na zakladé pozadavku klienta. Na konci celého vyrobniho
procesu je poté vystupni kontrola, u které dojde k porovnani redlného stavu se stavem
pozadovanym, aby se v pfipadé nejasnosti a pochybeni mohli ucinit odpovidajici zmény.
V ramci celého procesu vyrobu je odpovédnost na vedoucim smény. Ten by mél dle své
pracovni naplné prubézné kontrolovat a dohlizet na pribéh vyroby. Zasadni je také
kontrola dodrzovani pracovnich postupd, které by meéli odpovidat pozadované kvalité.
Nezbytny je taky disledny dohled nad dodrzovanim bezpecnosti prace. Pro realngjsi

pochopeni celého vyrobniho procesu a materidlového toku prikladam Spaghetti diagram.

Obrazek 22: Spaghetti diagram

(Zdroj: Vlastni zpracovani)



3.9 Ostatni segmenty podniku

3.9.1 Predavani materidlu mezi operacemi

I na zakladé chybéjiciho ERP systému neni predavani vyrobku mezi operacemi nikterak
optimalizovano. Po zpracovani vyrobni davky je material pfemistén pomoci paletového
voziku na dal§i pracovni stanovist€¢ obsluhou tohoto stanovi§té. Preprava mezi
jednotlivymi pracovisti je vyobrazena vyse (Obrazek: 22). Vedouci vyrobniho oddé€leni
nedisponuje zadnym zafizenim, které by zaznamenavalo okamzity status zakazky,
jedinou moznosti je tak vizualni kontrola stanovi§té a zhodnoceni situace na zakladé

vlastnich zkuSenosti.

3.10 Expedice

Po finadlnich a dokoncCovacich etapach, poté co je zakazka ulozena na prepravnich
paletich, je pfevezena do mista ve vyrobni hale ur€ena pfimo pro ni. Toto misto se
nachdzi u najezdové rampy, tak aby doslo k co mozna nejjednodus§imu nalozeni zbozi.
Jak bylo zminéno v pocatku, spolecnost rozlisuje také zakazky dle toho, zda si zakaznik
zajistuje prepravu sam anebo pozaduje po spolecnosti VMT Ecopack zajisténi prepravy.

Dle vnitinich smérnic spole¢nost rozlisuje tfi zakladni typy prepravy.

e Dopravu si zajisti zakaznik, odbér v misté dodavatele
e Dopravu si zajisti zakaznik, odbér na pfedem ur¢eném misté

e Dopravu zajistuje dodavatel, odbér také v misté dodavatele

Na zakladé tohoto rozdé€leni pak spole¢nost postupuje dle presné stanovenych krokda.
V ptipadé, ze si dopravu zajistuje zakaznik, je informovan o terminu dokonceni zakazky
a jsou mu také navrhnuty mozné terminy nakladky. Béhem mé praxe bylo vypozorovano,
ze tento druh dopravy, tedy kdyz si sam klient voli pfepravu svépomoci ma nejriznéjsi
uskali. Zasadnim je zde fakt, Ze vyrobni hala ma prostorové omezenou kapacitu, stejné
tak jako vytyCeny prostor pro hotové zbozi. Ne vzdy pak dochazi k dodrzeni smluvnich

podminek a klient si své zbozi nevyzvedne vcas.



3.10.1 Skladovani

Podnik vyuziva tfi typy skladovych prostor. Prvnim je sklad ur€eny pro zbozi slouzici
k prondgjmu. Druhy sklad je sklad sousedici pfimo s hlavni vyrobou (viz kapitola 4.3).
Sklad slouzi pro uchovavani nejbéznéjSich vstupnich materiali. Bohuzel pfistup do
skladu neni nijak omezen a stavy zdsob nejsou aktivné sledovany. Problémem jsou
1 chybgjici inventury zbozi. Soucasti tohoto skladu je pak i1 treti typ. Sklad slouzici
k pfechovavani mensich prototypti se nachdzi v hlavnim skladu, nicméné je oddé€len.
Veskeré zbozi je ve skladech uchovavano v regalovych systémech, na standardizovanych

paletach. V pripadech potreby disponuje podnik vysokozdviznym vozikem.

Obrazek 23: Sklad podniku VMT Ecopack

(Zdroj: Vlastni zpracovdni)

3.11 Planovani vyroby

S ohledem na planovani vyroby, se hlavni planovac snazi vyuzit a vytizit vyrobni faktory
na 90%. Tento daj je zjistén na zakladé rozhovora s odpovédnou osobou. S timto Cislem
se také pocita vramci kapacitniho planovani. Plan vyroby je, jak bylo zminéno
diskutovan na kazdotydennich poradach spole¢né s ndkupy materialu. Takto vytvoreny

plan podléha schvaleni ze strany vedeni, primarné pak od jednatele spoleCnosti.



Soucasti takto zvoleného planu a celého procesu zaroven byvaji nenaddle situace, které
je nutno fesit operativni zaplanovanim zakdzek do planu vyroby. Proces planovani je
nasledujici. Hlavni planova¢ a zaroven vedouci sekce vyroby zapracovava do urcené
tabulky veSkeré potfebné skuteCnosti o dané zakazce. Dokument nese oznaceni
,,Production planning®“. Z obrazku je jasné, ze spoleCnost v oblasti planovéani spoléha

pouze na zkus§enosti pracovnikd a na tabulku, vytvorenou v programu MS Excel.
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Obrazek 24: Priklad plinovani
(Zdroj: Vlastni zpracovani)

Veskeré planovani vyroby se tedy zapisuje do této tabulky. Tabulka je rozdélena na

nékolik casti, dle druhu dat. Udava:

e Nazev projektu
e Sménnost
e Potfebny cas (dle odhadu)

e Pracovisté



Z duvodu piehlednosti se v tabulce udava, o ktery projekt se jedna. Jelikoz pak spolec¢nost
pracuje ve dvousménném provozu, je zde také rozliSeni dle tohoto aspektu. Plan vyroby
se zpracovava 2 mésice doptedu, aby méla spolecnost v piipadé nenadalych zmén Cas pro
zaplanovéni ptipadné zakdzky. Poslednim rozli§enim v ramci planovaci tabulky je déleni
dle pracovisté, na kterém ke zpracovani zakazky dochazi a také déleni dle Casové
narocnosti zakazky. Kazdé zmény v planovani musi byt pokazdé feSeny a schvalovany
na poraddch. Pfed samotnym zapoCetim vyroby a také zapldnovanim zakdzky do
vyrobniho planu je nezbytné, aby odpovédna osoba zajistila potfebny material. Do kazdé
zakazky vstupuji dva druhy materiald. Jednim je material, ktery spolec¢nost udrzuje ve
formé zasob na skladé a druhym je material, ktery fyzicky na skladé neni a je nutné tento
material zajistit. Pravé toto je stéZejni a dle praxe i nejvic kritické misto, jelikoz zde
vznika pifima zavislost mezi dostupnosti vstupniho materialu a mezi splnénim dodacich

terminu.

VYKLADKA
e ————————

DATUM 4 DOPRAVCE DODAVATEL

Obrazek 25: Informacni tabule

(Zdroj: Vlastni zpracovani)



Hodnoty skladovych zasob spole¢nost uchovava v informacnim systému EXACT
GLOBE. Pii prijeti materialu dojde k ru¢nimu vlozeni potfebnych dat do systému, jedna
se o udaje: Druh materialu, pocCet kusti a datum naskladnéni. Naopak, pfi vytvoreni
zakazky na zéklade poptavky od zdkaznika dojde v prvni fad€ k vyhodnoceni materidlové
dostupnosti a nasledné pak k zablokovani vstupujiciho mnozstvi kust do zakazky, aby
nedochézelo k pfipadim, kdy se systémové mnozstvi neshoduje s fyzickym stavem. Pro
lepsi prehlednost a orientaci vyuziva spolecnost nasténnou tabuli. Ta je rozdélena na 2
cast:

e Vykladka

e Naklddka

Kazdy radek v tabulce udava jednu vykladku nebo nakladku. Jednotliva kritéria je mozno
vidét na obrdzku. Proces pfijeti materialu a jeho nasledné naskladnéni neni nijak
standardizovan, stejné tak, jako nedochazi ke kontrole pfi pifijimani materialu. Soucasti
podnikového planovani je také kapacitni planovani a to jak lidskych zdroju, tak
strojového vybaveni spole¢nosti VMT Ecopack. V ramci hlavniho planu je kladen diraz
také na rozdéleni z hlediska pracovist. Z predchozich kapitol vime, jak jednotliva
pracovisté funguji, zasadnim hlediskem je zde ale schopnost efektivné vyuzit tyto zdroje.
Osoba zodpoveédna za hlavni vyrobni plan rozliSuje pracovisté v procesu planovani pouze

na dva zéakladni typy. Témi jsou:

e Pracovisté PLOTR

e Vyroba

I na zakladé tohoto nejsou ve spolecnosti pevné dané pracovni pozice v sekci vyroby.
Vedouci smény tak operativné piitazuje lidské kapacity dle prave probihajici situace. VSe
opét na zakladé zkuSenosti, pfipadné také na zakladé narocCnosti dané operace. Ve
vSeobecnosti lze fict, ze pracovni postupy se neméni, coz je dano také podobnosti
produktovych fad. Variabilita je zapfi¢inéna predevsim drobnymi rozdily, napfiiklad
v rozmérech, v pfisluSenstvi atd. Pokud je pozadavek zakaznika natolik odlisny, od
ptedchozich zkuSenosti, spole¢nost vyuziva své vyvojové oddéleni, které navrhne feSent,
jak zakazku zpracovat. Pro planovace je pak u nové zakdzky zdsadni vzorek, ktery po
oboustranném schvaleni, tedy jak ze strany spolecnosti, tak ze strany zakaznika urci

casovou a kapacitni narocnost.



3.11.1 Plan vyroby

Pfi sestavovani planu vyroby je nutno zohledriovat nékolik vstupnich faktort, které cely
proces zasadnim zpusobem ovliviiuji. I diky absenci tohoto dokumentu jsem se rozhodl

vypracovat vyvojovy diagram celého prubéhu vzniku planu vyroby.
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Obrazek 26:Diagram sestaveni planu vyroby

(Zdroj: Vlastni zpracovani)
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3.11.2 Planovani vyrobnich kapacit

Pro planovani vyrobnich kapacit vychazim ze stanovenych fondi pracovni doby pro rok

2018, kdy pro 7,5 hodinovou pracovni dobu pocitame s:
e 250 pracovnimi dny, tj. 1875 pracovnimi hodinami na zamé&stnance

Vyuzitelny Casovy fond, ktery stanovujeme pro stroj, poté odpovida také hodnoté 1875
pracovnich hodin / rok. Spole¢nost VMT Ecopack vyuziva v souc¢asné dobé 2 sménny
pracovni provoz, proto budeme hodnotu nasobit 2. Na zaklad¢ toho ziskavame kapacitu

3750 pracovnich hodin / na jednoho ¢lovéka /na jeden stroj.

e Prvni sména— 6.00 az 14.15 (6.15 v piipadé 3. smény)
e Druha sména — 13.45 az22.00 (22.15 v pfipadé€ 3. smény)

e Treti sména —21.45az6.15

Pulhodiné prekryvani je zavedeno piedevs§im z davodu predani informaci, stejné tak jako
slouzi k pfedani vSech potiebnych instrukci a specifikaci ohledné pravé probihajicich

projektii. Nezbytnou soucasti je také uklid.

NAPLN PRACOVNI CINNOSTI

EVykon M Prestavka m Uklid Predani informaci

Graf 2: Napla pracovni ¢innosti

(Zdroj: Vlastni zpracovéni)



Jak bylo zminéno vyse, v praci se budu zabyvat dvéma zakladnimi typy produktd. Jedna

se o produkt:

e ECOPACKY
e STACKING BOX

Dle pozorovani a naméfenych hodnot byly v rdmci rozfazovani jednotlivych pracovnich

operaci nameéteny tyto hodnoty.
STACKING BOX:

Tabulka 2: Pracnost - stacking box

Pracovni operace Minuty |Potet lidi na Gperacil
Vyroba PP 4,2 2
Dratkovani 1
UZ svafeni 2.5 1

Masazeni madla 0,5
Wrtani, nytovani 4.2 1
Masazeni ramu 0,5
Nalepeni suchych zipl| 1,3 .
VloZeni textilu 1,6
Finalni kompletace 1

(Zdroj: Vlastni zpracovdni)

Jak je patrné z naméfenych hodnot, celkova Casova naroCnost na vyrobu jednoho
stohovactho boxu se soucasné vyuzivanymi vyrobnimi kapacitami je 16,8 minuty a
k vyrobe je zapotiebi 7-mi lidi. V ramci praktické ¢asti této prace se budu snazit upravit
nekteré slozky kapacitniho planovani tak, aby doslo k optimalizaci a zaroven ke snizeni
Casové narocnosti. Pro spravné urceni Casu nutného pro vyrobu urcitého produktu je
nezbytné znat soucasny stav, abychom mohli porovnavat a hledat tizkd mista. Stavajici
hodnoty tedy odpovidaji soucasné nastavenym kapacitam jednotlivych pracovist. Tento
uhel pohledu by mél napomoci odhaleni uzkych mist ve vyrobé respektive vyrobnim
procesu a zarovenl by mél slouzit jako voditko, pfi stanoveni odlisného pfistupu
kapacitniho pldnovani. Vyrobni proces, ktery je zdvisly na stroji v rdmci vyroby

STACKING BOXU se sklad4 z:



e Vyroby polypropylenovych ploten — plotr
e Dratkovani
e UZ svafeni

e Vrtini + nytovani

Pro vypocty jednotlivych ¢ast jsem vychazel z nasledujiciho grafického rozliSeni, které
znazoriuje z duvodu piehlednosti prumérné vyuziti pracovni doby na strojnich

zafizenich. V grafickém znazornéni toto déleni vypada v soucasné situaci takto:

GRAFICKE VYUZITi PRACOVNiIi DOBY NA STROJNICH
ZARIZENICH

m Cisty pracovni vykon W Sefizovaci operace W Pfipravné a prepravni operace Prostoje

Graf 3: Vyuziti pracovni doby na strojnich zarizenich

(Zdroj: Vlastni zpracovéni)

Z grafu je patrné, ze z celkové pracovni doby 450 minut je:

e 45 minut tvofeno prostoji
e 90 minut tvofeno pfipravnymi a piepravnimi operacemi
e 27 minut tvofeno sefizovacimi operacemi
Tyto hodnoty vyuziji pro nasledujici vypocty stavajicich ro¢nich vyrobnich kapacit pro

vSechna strojni zafizeni. Pro vypocet budu vychéazet z nasledujiciho vzorce, kdy:

VYROBNI KAPACITA = vyuzitelny &asovy fond / kapacitni norma &asu



Vyroba PP:

Pfi stanovené kapacitni normé vykonnosti 4,2 minuty na jeden produkt je vyrobni
kapacita stroje ve dvousménném provozu: 35 892 kusi vyrobku za rok. Obsluhu tvori

dva pracovnici. Vychazime-li zde z vySe uvedeného vypoctu, poté pak:

Tabulka 3: Vyrobni kapacita pro PP

(Zdroj: Vlastni zpracovani)

4,2 3750 8 15 90 35892

Dratkovani + UZ svareni + uchyceni madel:

V procesu dratovani, jsme poté schopni dle dostupnych kapacit zpracovat 36 562 kust

vyrobku za rok. V tomto pracovnim procesu je zapotiebi jednoho pracovnika.

Tabulka 4: Vyrobni kapacita pro Drat. +UZ+madla
(Zdroj: Vlastni zpracovani)

4 3750 5 20 90 36 562




Vrtani a nytovani:

V rdmci vyroby STACKING BOXU jsme za rok schopni na stanovisti ,,Vrtani a
nytovani zpracovat 32 142 kust vyrobku za soucasného vyuziti strojnich kapacit. Pro

danou pozici je nutny jeden proskoleny pracovnik.

Tabulka 5: Vyrobni kapacity pro vrtani a nytovani

(Zdroj: Vlastni zpracovani)

4,2 3750 5 25 90 32142

Ostatni manualni prace:

Ostatni manualni prace byly sjednoceny a zprumérovany. Na zakladé vysledkd jsme

schopni dle téchto kapacit vyrobit pomoci 3 pracovnikii 20 454 kust vyrobku.

Tabulka 6: Vyrobni kapacity - manualni ¢innost
(Zdroj: Vlastni zpracovani)

4,4 3750 20 30 90 20 454




Pro porovndni jsou v tomto grafu vlozeny vSechny jednotlivé vyrobni operace ve vyrobé
produktu STACKING BOX:

VYKONNOSTNi NORMA VE
DVOUSMENNEM PROVOZU - ROCNI
VYHODNOCENI ( V KS)

E Plotrovani = Dratk. + UZ svar. Vrtani + nyt. Manualni operace

40 000 35892 36 562

= = 32142

30000

20454
20000

10000

Graf 4: Ro¢ni vyrobni kapacity jednotlivych pracovist
(Zdroj: Vlastni zpracovdni)

Nejuzsim mistem je dle porovnani vSech vyrobnich ¢innosti kompletace. To je ddno
predev§im sledem nékolika manualnich ¢innosti navazujicich tésné za sebou. Stejné tak
jsou u této Cinnosti nejvyssi naroky na zajisténi lidského kapitalu. Z analyzy vyplyva, zZe
vyjma stanovisté plotr, kde jsou zapotiebi 2 pracovnici, jsou ostatni stroje fizeny
pracovnikem jednim. U procesu kompletace je zapotiebi 3 pracovnikt. Podnik je pak pfi
uplném vytizeni vSech vyrobnich kapacit schopen vyrobit 20 454 kusi STACKING
BOXU pii soucasném vyuziti celkem 7 lidi. Vsechna strojni zafizeni jsou vytiZzena
pfiblizné stejn€. Pohybuji se v rozmezi 11 %, coz je dostatecné mala odchylka. V ramci
navrhu tak budu primarné fesit vyrobni kapacity ,, Manualnich ¢innosti“, u kterych by

meélo dojit k zdsadnim zménam planovani.



ECOPACK:

Na nasledujici tabulce je jasné vidét, ze v porovnani s piedchozim produktem je zde vétsi
Casova narocnost 1 mnozstvi pracovnich operaci. V sou€asné situaci je zapotiebi 15-ti
kvalifikovanych lidi pro plynuly chod vyroby produktu ECOPACK. Celkovéa naro¢nost
na vyrobu 1 ECOPACKU je 63,4 minut. Pii sou¢asném mnozstvi zakazek jsou jakékoliv
upory Casu a lidskych kapacit zdsadni, jak z hlediska ndkladovosti, tak z hlediska

dodrzeni dodacich terminu.

Tabulka 7: Pracnost — ecopack

(Zdroj: Vlastni zpracovani)

Pracovni operace Minuty |Pocet lidi na Dperacil
Mafezani eloxd 2 1
Vrtdni eloxd 4.5 .
Vrtani AL tyéi 4,5
Spuntovani 4,5 1
Mavleéeni textilii 10 5

Navleteni textilii
SloZeni ECOPACKU

1

Mavrtani ECOPACKU 2
MontaZ textild 15 4
zavikovani 0,5 1

Na nasledujici tabulce je jasné vidét, ze v porovnani s pfedchozim produktem je zde vétsi
Casova narocnost 1 mnozstvi pracovnich operaci. V sou€asné situaci je zapotiebi 15-ti
kvalifikovanych lidi pro plynuly chod vyroby produktu ECOPACK. Celkov4 nédro¢nost
na vyrobu 1 ECOPACKU je 63,4 minut. Pfi sou¢asném mnozstvi zakazek jsou jakékoliv
upory Casu a lidskych kapacit zasadni, jak z hlediska ndkladovosti, tak z hlediska
dodrzeni dodacich termind. V procesu vyroby ECOPACKU vstupuji do vyroby stejna
strojni zafizeni, dal§i pracovni operace jsou pak znazornény na obrazku vySe. Pii vypoctu
poté kalkulujeme s pfedchozimi hodnotami, jelikoz pocatecni proces, je totozny. Vypocet
je ale navic rozsifen o dalsi pracovni operace. Vyroba tohoto produktu je vysoce ¢asoveé
narocna a je zde zapottebi vysoce manualné zrucné obsluha. VSechny tyto faktory se poté

odrazeji v Casové narocnosti, pii vyrob¢ jednoho vyrobku.



Manualni ¢innost:

Pro vypocet jsme vyuzili primérnou vykonnostni normu na jeden kus. Ta vychazela
z pfepoCtu Casové narocnosti na jednoho pracovnika. Vysledkem je tak realné vyrobené
mnozstvi 22 500 ks vyrobku za rok pfi soucasném vyuziti vSech kapacit a to i strojnich, i

lidskych.

Tabulka 8: Vyrobni kapacity - manualni ¢innosti

(Zdroj: Vlastni zpracovéni)

4 3750 30 20 90 22500

V sumarizacni tabulce poté pocitame s totoznymi ¢innostmi, které jsou pro oba produkty

stejné, pouze se zménou na poslednim stanovisti.

Tabulka 9: Sumarizace vyrobnich kapacit — ecopack

(Zdroj: Vlastni zpracovéni)

Pocet kust 35892 36 562 32142 22 500

Pti vyrobe obou produktii, je nejuz§im mistem vyroby finalni kompletace. Veskeré strojni
kapacity dostacuji v plné mife sou¢asnému procesu vyroby a tak je neni nutné ménit.

V pfipad€ manualnich ¢innosti je problém veétsi.



Pro ECOPACK je pak grafické znazornéni nasledujici:

VYKONNSTNIi NORMA JEDNOTLIVYCH
PRACOVIST VE 2SMENNEM PROVOZU
- ROCNi VYHODNOCENI ( V KS)

EPlotrovani = Dratk. + UZsvaf. = Vrtani + nyt. Manualni operace
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Graf 5: Porovnani vyrobnich kapacit pro jednotliva pracovisté

(Zdroj: Vlastni zpracovdni)

V ptipadé plného vytizeni vSech vyrobnich linek je podnik schopen vyrobit maximalné

22 500 ks hotovych vyrobku a to ve 2 sménném provozu za rok.

3.11.3 Vyhodnoceni kapacitniho planovani

Nasledujici analyza potvrzuje skutecnost, ze podnik v souCasném stavu dostatecné
nevyuzije systém kapacitniho planovani a stavajici stav vyuzivani tabulky vytvorené
v MS Excel je prozatim dostacujici. Divody jsou predevsim ty, ze i pfi maximalnim
vytizeni je dostupnost strojnich zatizeni plné dostacujici a nedochazi k hromadéni vyroby
mezi jednotlivymi strojnimi zafizenimi, kde problém nastava az u posledniho stanoviste,
kdy dochazi k finalni kompletaci. Neexistence plné fungujiciho ERP je vSak potieba fesit,
jelikoz dochazi ke kazdoroCnimu naristu zakazek. Jelikoz je kufimsky zavod jednim
z nekolika dcefinych podnikd, je nesoulad mezi internimi daty napftic¢ spolecnostmi velice

limitujici a v nasledujicich letech je zapotiebi ten stav fesit.



Dal$i zasadni skuteCnosti v oblasti planovani je fakt, ze vyroba je primarné zakazkova.
V ptipadé sériové vyroby by zavedeni IS kapacitniho planovani davalo smysl, jelikoz
bychom na zaklade vystupnich dat z IS dokazali urcit ziskovéj§i vyrobek a tudiz ten, na
ktery se mame ve vyrobé soustfedit, v naSem pfipadé se ale jedna o ponékud odlisny
pristup. Zakdzkova vyroba je specifickd v ne€kolika faktorech, hlavnim je ale nemoznost
dlouhodobé planovat. V ramci naSeho podniku hovofime o maximalné nasledujicich 2
mesicich, pro které je podnik schopen vytvaret vyrobni plan, se stale trvajicim problémem
vstupujicich zakdzek. Nevyhnutelnou slozkou zakazkové vyroby je poté nerovnomérné
rozvrzeni vyroby v daném casovém horizontu, proto je zasadni uprednostiiovat spiSe
prutokovy pohled, na rozdil od pohledu nakladového. Divodem je fakt, ze naklady jako

mzdy, energie, ndjemné je zapotiebi hradit neustale, bez zavislosti na objemu vyroby.



4 ZHODNOCENI ANALYZY

V ramci analyzy soucasného stavu u spolecnosti VMT Ecopack jsem popsal jednotlivé
vyrobni Cinnosti v této spoleCnosti. Na zakladé méreni jsme pro predstavu o Casové
naro¢nosti stanovili vyrobni Casy operaci pro vyrobu dvou nejzakladné&jSich typua
vyrobkl, tedy ECOPACK a STACKING BOX. Spolecnosti chybi planovaci oddéleni a
tak na zakladé zkuSenosti vyuziva pro planovani vedouciho pro vyrobni oddé€leni. Pro
tuto ¢innost je vyuzivan MS Excel (viz obrazek 24), i kdyz v rdmci objedndvani materidlu
a sledovdni stavu zdsob operuje v programu EXACT GLOBE. Vzhledem k podminkdm,
ve kterych podnik pusobi (zakazkova vyroba, nedostatecné mnozstvi dodavateli
vstupniho materialu) je vyuziti IS pro kapacitni planovani prozatim zbyte¢né. Nicméné
zavedeni pln€ fungujictho ERP systému s nezbytnymi moduly by i vzhledem
k souCasnému stavu rustu zakazek bylo uvazeni hodné. Tento fakt, je ale zdsadni
rozhodnuti, které pfinese jak zasadni vyhody, tak i urcité nevyhody. SpoleCnost by se
navic vramci internich procesi meéla zaméfit na sub procesy, podporujici vyrobu
vztahujici se také k pldnovani. V této souvislosti se jedna predevsim o skladovani a

celkovy materidlovy tok.



5 VLASTNI NAVRH

Béhem analyzy jsem narazil na fadu nedostatkt a procesnich chyb, které maji konecny
dopad na snizujici se rychlost vyrobniho procesu a tim padem i dopad na piisné stanovené

terminy doddvek hotové produkce zdkaznikovi. Faktory jsou tyto:

e Neoptimalizovatelnost opakujicich se zakdzek
e Uzké misto ve vyrobnim procesu

e Neefektivita ¢asového pracovniho fondu

e Neoptimalizovany systém skladovani

e Chyb¢jici vstupni kontrola

Analyza soucasného stavu odhalila neprovadénou zpétnou vazbu v oblasti pldnovani. Po
tom, co je zakazka zpracovana a vyexpedovana podnik nevyuziva nashromazdéna data
z jiz probéhlého vyrobniho procesu, pii opakujicich se zakazkach tak nevstupuji do

systému planovani jiz zji§téné faktory. Data, ktera by pomohla zefektivnit planovani:

e Realné Casové vyuziti pracovni doby

e Skutecné vyuzité kapacitnich zdroj, tj. strojni a lidské

Vsechny tyto hodnoty jsem analyzoval v predchozi Casti této prace, kde jsou zpracovdna
data pro kazdé jednotlivé pracovisté zvlast. V radmci optimalizace tohoto kroku také
doporucuji odstranit uzké misto v ramci posledniho vyrobniho kroku, tedy kompletace.
U vyroby obou zakladnich typa produktu je toto pracovisté podhodnoceno z hlediska

lidskych kapacit. Proto doporucuji rozsifit fady pracovniki u:

e vyroby stacking boxti 2 pracovniky na sménu

e vyroby ecopackl 3 pracovniky na sménu

V obou piipadech je jeden z téchto pracovnikil najat na pozici skladnika. Ostatni budou
na zakladeé vyrobniho planu poptavani z fad agenturnich pracovniki, jelikoz pro nestrojni
pracoviste neni zapotiebi kvalifikace, coz je zapticinéno jednodussimi pracovnimi tkony.
V ramci zlepSeni a zefektivnéni kapacitniho planovani bylo tedy navrzeno navyseni poctu

pracovniki o 2, respektive 3 ¢leny na sménu.



Prvni Clovék pro oblast skladovani (kapitola 4.10.1.) a zbyly pro oblast vyroby.
V soucasném stavu dochazi v ramci materialovych toka k velkym ztratam pti podparnych

¢innostech vyroby, jako jsou Cinnosti:

e Vychystdvaci:

vychystavani materialu na zaklade€ vystavené objednavky do stanovené zakazky

e Dohledavaci:

chybné vychystany material, neshoda materialu s vystavenou objednavkou

e Ptedavaci:

¢innosti souvisejici s pfepravou materialu a zbozi

Obé tyto Cinnosti by za pomoci dvou novych pracovniki, pro kazdou jednotlivou sménu
byly podpoteny a doslo by tak ke snizeni zatéze soucasnych pracovniki a ke zrychleni

prutoku materialu vyrobou.

5.1 OEE Management

Jak bylo zanalyzovano, podnik nevyuziva zadny systém podpory pldnovani a tento fakt
ma Castecné 1 své logické opodstatnéni. Spolecnost nicméné podceniuje sbér aktualnich
dat, na zakladé kterych lze provadét v budoucnu zmény, které mohou ovliviiovat
schopnost podniku dostat svym zavazkim. Jako efektivni feSeni bych navrhl systém,
ktery dokaze v realném Case informovat o probihajicich ¢innostech a zaroven je schopen
shromazd’'ovat pozadovana data z vyroby. Zvoleni vhodného systému a zarovein i
ukazatele efektivnosti vyrobnich zafizeni je stézejni v rdmci celkové implementace do
soucasného stavu. Jak vime, v soucasnosti spolecnost vyuziva dva podptrné informacni
systémy, z nichz ani jeden nenabizi moznost rozsifeni o pozadovany modul. Vzhledem
ale k stale probihajici akvizici a tim padem 1 moznym zménam v organizaci price je
pravdépodobné zavedeni nového informacniho systému, ktery by byl optimalizovan na
zakladé matetské spoleCnosti. Jednalo by se o systém SAP. Tento ERP systém jiz nabizi
mozné feSeni v podobé SAP OEE Management, tedy Overall Equipment Effectiveness

Management.



5.1.1 Pozadavky na zarizeni

Pro co nejpresn€jsi sbér dat, bych v kooperaci stimto modulem zvolil pofizeni 4
dotykovych tableti a to pro kazdé jednotlivé pracovisté. Pro co nejjednodussi komunikaci
je zapotfebi 1 co nejjednoduss$i rozhrani, které by nezatézovalo obsluhu daného

pracoviste.

[[ Aktualni zakazka ][ Pracovisté

Prestavka || Porucha|| Chybéjici
material

Obrazek 27: Navrhované rozhrani pro OEE

(Zdroj: Vlastni zpracovdni)

V ramci tohoto navrzeného rozhrani by obsluha evidovala pouze:

e Zacatek vyroby na pracovisti
e Konec vyroby na pracovisti
e Priestavku
e Poruchu na pracovisti
e Chybg¢jici material
e Sménu, o kterou se jedna
Vyhodou je i urcité nizsi cena z hlediska pofizovacich nakladi, kdy zaklad budou tvorit

zmifiované tablety a zafizeni podporujici jejich komunikace. VSe, by predpokladam

zajistil hlavni dodavatel ERP systému, spole¢nost SAP.



Dalsi udaje by znazorriovaly Cislo zakazky, oznaCeni pracovisté a Cisty pracovni Cas, ktery
byl spotfebovan doposud na zakéazku. Ze vSech 4 pracovist by v realném case dochéazelo
k odvadéni informaci do ERP systému. Odpovédna osoba, v tomto piipadé vedouci
vyrobniho oddé€leni by dokazal okamzité reagovat na nastalé problémy souvisejici s
poruchou zafizeni, kdy by na zaklade obhlidky ucinil rozhodnuti a to, zda je nutny externi
zasah servisniho technika, nebo lze zafizeni opravit na misté¢ bez servisniho technika.
V ptipadé chybgjiciho materialu na pracovisti by zaukoloval jiz zaskoleného pracovnika
skladu, v pfipadé nedostatku materialu oddéleni nakupu. Po ukonceni zakazky by byla

veskera data shromazdéna a vyhodnocena. Na zakladé téchto dat bychom dokazali zjistit:

e Celkovou ¢asovou naro¢nost zakazky

e Primémou ¢asovou naro¢nost na vyrobu jednoho kusu
e Piesné vyuziti pracovni doby

e Prostoje zapfic¢inéné nedostatkem materialu

e Poruchovost stroji

e Pripadné odchylky od stanovenych pozadavka

Tato data by byla stézejni pfi plan. vyrobnich kapacit a pfi stanoveni casové narocnosti
v piipadech, kdy podnik bude v budoucnu zpracovavat stejnou zakazku. V nasledujici
Casti jsem pii vypocétech pozadavki na vyrobni kapacity zohlednil oba dva navrhy.
Navrhované navysSeni po¢tu pracovniklli by se pii opakujici se zakazce s vyuzitim dat ze

systému OEE Management projevilo pti vyrobé STACKING BOXU takto:

Tabulka 10: Nova pracnost - stacking box

(Zdroj: Vlastni zpracovani)

Pracovni operace Minuty |Poéet lidina aperacil
Vyroba PP 4,2 2
Dratkovani 1
UZ svareni 2,5 1

Masazeni madla 0,5
Vrtani, nytovani 4,2 1
MNasazeni ramu 0,5
MNalepeni suchych ziph| 1,3 2
VioZenitextilu 1,6
Findlni kompletace 1




K findlni kompletaci byl ptidélen jeden pracovnik. Ostatni vyrobni procesy jsou také
optimalizovany, pfedev§im jejich sub procesy v podobé prepravnich a pripravnych
casu a to diky zajisténi nového pracovnika skladu a také diky optimalizaci planovéni na

zaklade zjisténych dat z predchozi zakéazky.

Tabulka 11: Porovndni tispor - vyroba stackingbox

(Zdroj: Vlastni zpracovdni)

Proces Sub -|Pfed  zménou | Po  zmén& | Uspora (%) | Rozdil (ks)
proces (%) (%)

Vyroba PP | Pieprava 15 5 10 5357

Drit.+UZ Pieprava + 20 10 10 5625

svar. + | pfiprava

madlo

Vrtani + | Pfiprava 25 20 5 4420

nytovéani

Kompletace | Preprava + 50 25 25 12784
pfiprava

V poslednim sloupci je vypocteno mnozstvi kust, které je podnik za pomoci
implementace téchto navrhii schopen realn€¢ vyprodukovat navic, oproti stavajicimu
stavu. NejcCastéji zavedeni téchto opatieni ovliviiuje sub procesy prepravy materialu a
ptipravy stanovisté. Na zaklad€ dat nashromazdénych pomoci modulu OEE Management
v ERP systému SAP, také optimalizujeme pracovni Cinnosti a zefektiviiujeme tak cely
vyrobni proces. Na nasledujici strané porovname vyrobni kapacity jednotlivych pracovist

pii vyrob& STACKING BOXU pred zménou a po zméns.



TYDENNI VYROBNIi KAPACITA -
PRED IMPLEMENTACI NAVRHU(KS)
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Graf 6: Tydenni vyrobni kapacita - pired navrhy

(Zdroj: Vlastni zpracovéni)

Pred zavedenim téchto navrhi je tedy nejuz§im mistem vyroby opé€t stanovist€ s manualni

kompletaci. Hotovych vyrobki je podnik schopen vyrobit 409 za jeden pracovni tyden.

TYDENNi VYROBNi KAPACITA - PO
ZAVEDENi NAVRHU (KS)
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Graf 7: Tydenni vyrobni kapacita - po navrhu
(Zdroj: Vlastni zpracovani)
Po implementaci téchto navrha a vyuziti dat (Tabulka 11) je stanovisté s kompletaci
stale nejuzsim mistem vyrobniho procesu, nicméné doslo k navysSeni mozného mnozstvi

vyrobenych kust a to na 664 kusu.



V piipadé vétsich naroka na vyrobni kapacity zapfic¢inéné napftiklad zvySenou poptavkou
po produktech spolecnosti je mozné po predchozi domluvé zajistit sobotni sménu.
K tomuto stavu muaze spoleCnost piistupovat narazove a v piipadé vyjimecnych situaci,
vSe je samoziejmé podmin€no ochotou zaméstnanci a spravné nastavenou kolektivni
smlouvou. Do budoucna se tak pocita svykryvanim téchto smén agenturnimi
zameéstnanci, ktefi jsou tvofeny z fad studentd, spolupracujici se spolecnosti dlouhodobé.
Podminky pro spravné fungujici vyrobni systém jsou nésledujici:
e Spravna forma informovanosti svych zaméstnancu

e Motivuyjici financni ohodnoceni pfi zavedeni sobotniho provozu

e Materidlovd dostupnost

TYDENNI VYROBNI KAPACITA VC.
SOBOTNIi SMENY + VE. NAVRHU (KS)

E Plotrovani = Dratk. + UZ svar. Vrtani + nyt. Manualni operace
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Graf 8: Vyrobni kapacity v¢. sobot a novych navrhu
(Zdroj: Vlastni zpracovdni)
Pti vyuziti vSech navrhu a ptidani sobotni smény v pripadech, kdy je zapotiebi podporit
vyrobni kapacity podniku jsme schopni vyprodukovat tato mnozstvi. Jako nejuzsi misto
je ve vyrobnim procesu stale identifikovano stanovisté s rucnim zpracovanim, nicméné
oproti pocatecnimu stavu doslo k navyseni téchto kapacit ze 409 kusti na 796 kusu. Jedna
se o navySeni produkce o téméf 96 % a to v optimdlnich podminkach. Tyto data se
vztahuji k vyrobé STACKING BOXU, pro druhy nejCastéjsi produkt jsou data

néasledujici.



Pro ECOPACK:

Pro vyrobu produktu ECOPACK jsme navysili kapacitu o 3 pracovniky. Primarné se

jednalo o posileni pozic:

e Manudlni kompletace (2 pracovnici)

e Materialova obsluznost, sklad (1 pracovnik)

Z divodu totoznych vyrobnich procest na strojnich zafizenich dopocitavame pouze

rozdilnost v rdmci kompletace.

Tabulka 12: Vyrobni kapacita stanovisté kompletace po zméné

(Zdroj: Vlastni zpracovéni)

3,7 3750 25 20 90 27 364

Doslo ke zméné primérné vykonové normy na 1 kus o 0,3 minuty a zaroven doslo

k zefektivnéni v sub procesu pfedavacich operaci, konkrétné pak:

Tabulka 13: Uprava procesu manuilni kompletace

(Zdroj: Vlastni zpracovani)

Manudlni | Pfeprava + 30 25 5 4864

kompletace | materidlova

dostupnost




Pred zavedenim jednotlivych opatfeni byl podnik schopen vyrobit 22 500 ks, po zaveden{
téchto opatfeni je patrny narust o 21 %, v kusech pak toto navySeni tvoii celych 4864
kusti vyrobku. Grafické znazornéni a porovnani pied zavedenim a po zavedeni

navrhovanych opatfeni jsou nasledujici:

TYDENNi VYROBNI KAPACITA PRED
IMPLEMETACI NAVRHU(KS)

E Plotrovani  =Dratk. + UZsvaf. EVrtdni+nyt. = Manualni operace
800 713 731 702
700 [ — |
600
500
400
300
200
100

0
Graf 9: Vyrobni kapacita - pred Gpravou
(Zdroj: Vlastni zpracovani)
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Graf 10: Vyrobni kapacita - po ipravach

(Zdroj: Vlastni zpracovani)



Nejuzsim mistem je pifi vyrobé ECOPACKU stale stanovi§té manualni kompletace,
doslo ale k zdsadnimu navySeni vyrobnich kapacit a to o 21 % oproti pfedchazejicimu
stavu. Pokud by tento stav nepostacoval, je mozna rozsifit vyrobni kapacity stejné jako
v pfedchozim pfipadé o sobotni sménu. Na zakladé navrzenych zmén dojde 1

k optimalizaci vyuziti pracovniho Casu.

GRAFICKE VYUZITi PRACOVNiI DOBY NA STROJNICH
ZARIZENICH PO ZAVEDENYCH UPRAVACH

m Cisty pracovnivykon W Sefizovaci operace W Pfipravné a prepravni operace M Prostoje

Graf 11: Vyuziti pracovni doby po provedenych upravach

(Zdroj: Vlastni zpracovdni)

Na zaklade navrzenych zmén je po zavedeni nového modulu ERP — OEE Management
podnik schopen 1épe kalkulovat a zefektiviiovat pracovni dobu. Piikladem mohou byt
odhadované uspory Cast a 12 % zefektivnéni Cistého pracovniho vykonu.

Tabulka 14: Porovnani vyuziti pracovni doby

(Zdroj: Vlastni zpracovani)

Cisty pracovni vykon 64 82
Pripravné a prepravni o. 20 8
Prostoje 10 6

Sefizovaci operace 6 4




5.2 Optimalizace materialovych toku

V predchozi kapitole doSlo k ndvrhu, béhem kterého se jiz kalkuluje se spravné
fungujicim systémem skladovani a vychystdvani materidlu do zakdzek. V procesu
materidlového toku se jednad o dvé zasadni oblasti, které je nutno zmeénit. Soucasny
nevyhovujici stav snizuje efektivitu vyrobnich kapacit. Pfi splnéni navrzenych uprav

dojde ale zasadnim vlivem ke zméné v:

e Optimalizaci kapacitniho planovani
e Zjednoduseni materialovych tokt
e Zrychleni vyroby

e Zefektivnéni vyuzivani pracovni doby

V ramci procesu skladovani je problém primarné v pristupu kazdého pracovnika do
skladovych prostor. Zakladem by mél byt prostor uzamceny s piesné udélenymi
pravomocemi. Pfistup do skladu by mél byt zpfistupnén pouze kvalifikované obsluze
skladnikovi. Dalsi fazi v ramci nového navrhu skladového hospodarstvi je nové technické
zazemi. Zakladem je porizeni Ctecky Carovych kodu a v pfipadé€ implementace nového
ERP systému i zakoupeni modulu WMS — Warehouse management systém. Pomoci

zakoupené ¢teCky carovych koda by odpoveédna osoba zabezpecovala:

e Kontrolovala stavy zdsob
e Uskladiiovala pfijaty material

e (debirala material do zakazek

SoucCasny stav zpracovani zasob, kdy jsou polozky odecitany na zakladé vystavené
objednévky, by tak byl obohacen o minimalizaci lidského Cinitele v procesu. Pozadavky

na vstupni zdroje jsou nésledujici:

e Porizeni potfebného HW — Ctecka Carovych koda + tiskarna 2D Carovych kodu
e Zavedeni jednotné etikety pro logistické jednotky a jeji integrace do systému
e Proskoleni vybraného pracovnika

e Dokoupeni WMS modulu



Tabulka 15: Cenova kalkulace pro WMS

(Zdroj: Vlastni zpracovani)

Néklad Cena
Ix CteCka carovych kodu + tiskarna 60 000,-
Zavedeni ¢arovych kodia ve WH 5 000,-
Proskoleni stavajiciho pracovnika 15 000,-
Modul WMS 500 000,-
Celkem 580 000,-

Zpusob prace s daty by probihal on-line, tedy v realném Case. Pro tento typ prace bychom
vyuzivaly stavajici Wi-Fi systém podnikového ptipojeni. Doporucuji zakoupit 2D rucni
¢teCku Carovych kodu s laserovym snimacem, ktera je komplexnéjsi, nez jeji predchudce
1D, predevsim z hlediska minimalizace zameénitelnosti EAN kodu. Tyto Ctecky disponuji
také vétSim pamétovym prostorem pro uchovavani informaci. Pofizeni ¢teCky ¢arovych
koda bych zvazoval od lokalniho prodejce, v tomto piipadé od spole¢nosti EPRINT. Ten
dokéze dodat také carové kody, také oznacované jako EAN kddy, stejné tak jako jejich
tiskarnu. Pfi porovnani nékolika dodavatelti prevazuje lokalita, dostupnost a schopnost
reagovat na nenadalé problémy a operativni zdsahy. Za cenu 580 000 K¢ tak spole¢nost
roz§ifi v té dobé€ snad jiz plné€ fungujici ERP systém SAP. Zaroven snizi riziko, které
vznikd neuvazenym odbérem materidlu ze skladu, ¢imz nasledn€ vznika nesoulad mezi

udaji o stavu zdsob v informacnim systému a mezi redlnym stavem.

| \pskladnind
Flijam mataridiu + Uskiadnbnl matariiiy = Kontrola sizwu zhcob [ baridl

Obrazek 28: Pracovni postup pro sklad

(Zdroj: Vlastni zpracovdni)



V kazdém jednotlivém kroku je nezbytné vyuzit novy systém skladovani. Pro

porovnavani uvadim dosazené klady, zaroven i mozné pfiCiny problému.

Tabulka 16: Vyhody a nevyhody pfi zavedeni WMS

(Zdroj: Vlastni zpracovani)

Vyhody zavedeni nového skladového | Nevyhody zavedeni nového skladového
systému systému
Presnost Vyssi vstupni naklady
Celosvétova standardizace Nutnost Skoleni obsluhy
Funkcionalita Pocatecni nedtivéra zaméstnancu
Rychlost Urc¢ita nachylnost na poskozeni
Okamzita interakce se systémem

5.3 Odbér materialu

Pracovnik skladu by v ramci své pracovni naplné také aktivné dopliioval a vyfizoval
materidlové pozadavky vyroby, kdy by na zakladé vystavené objednavky ze strany
zakaznického oddéleni doslo k aktivnimu vyhledani a vychystdni materidlu pro vyrobu.
VSse za vyuziti dostupnych pfistroji a zafizeni. Tento krok by zefektivnil cely vyrobni
proces. K porovnani jiz doslo v predchozich kapitolach, kde jsme na zakladé zjisténych

okolnosti zjistili usporu vyuziti ¢asového fondu o 12 %.

5.4 Vstupni kontrola

Poslednim ptipadnym problémem v celém procesu je absence vstupni kontroly pfi piijeti
materidlu. V kapitole vénované objednavani a pfijeti materidlu jsem zminil, Ze
odpovédnost v tomto kroku neni specifikovdna. V praxi tak pfijem materialu provadi ten,
kdo md zrovna volné Casové kapacity. Idealnim feSenim, by bylo rozsifit pravomoci
pracovnika skladu 1 na pfijem materialu. Vyhodou je predevsim orientace ve zbozi i ve
skladovych procesech, které jsou pfi piijimani materialu zapotiebi. Proces by postupoval

dle nésledujicich krokd:



1. Pfijem materialu bude probihat na pfesn¢ stanoveném misté€, kde bude vytvoreno
stanovisté obsahujici PC zafizeni a potfebné nastroje (viz modry Ctverec), jako

jsou vysouvaci niiz, nebo stretch folie aj. Podnik bude tato zafizeni Cerpat ze svych

Obrazek 29: Prostorové usporiadani pro prijem materialu

kapacit.

(Zdroj: Vlastni zpracovdni)
2. Porovnani dodacich listi a faktur s planovanymi dodavkami (Obrazek 25)
V piipadé shody vylozeni materialu
4. Dukladna kontrola stavu pfijatého materidlu, vCetn€ odstranéni piebyte¢nych
obalovych materialt.
Prevezeni materialu do prostoru skladu

5

6. Oznacleni piijatého materialu v¢. tzv. stitkovani

7. Zavedeni ptislusné dokumentace do syst¢ému WMS, ERP systému SAP
8

Pfedani dokumentu na zakaznické oddéleni

Diky témto krokiim dojde k eliminaci naskladnéni poskozenych materiali a ptipadnym
problémim v planovani, zpusobenych nemoznosti vyuzit tyto skladové zasoby. Pii
spravné dodrzeném postupu vstupni kontrola eliminuje az 99 % vSech piipadnych

probléma.



5.5 Podminky realizace

Zasadni a da se fict hlavni podminkou je samotna ochota podniku zavést zménu.
Zakladem je tak kvalitni a spolehlivy tym, ktery bude schopen organizacné i ¢asove
naplanovat veskeré zmény. Od tohoto zakladniho faktoru se pak ostatni pouze jiz odviji.
Sekundarni podminkou je vytvoreni takového prostedi, které by vyhovovalo vSem
zainteresovanym strandm v Cele se zakazniky i zaméstnanci. U zakaznik( hovofime
predevs§im o vyhovéni vétsiné pozadavki, u zaméstnanci poté o vytvoieni vhodného
pracovniho prostiedi. Pfipadnd zavedeni sobotniho provozu jsou velkym zdsahem do
organizace podniku a je tak na mist€, aby podnik usiloval o maximalni zachovani dobrych
vztahl se svymi zaméstnanci. Samoziejmosti je poskytnuti motivujiciho financniho
ohodnoceni v ptipadech, kdy bude zapotiebi navysit vyrobni kapacity. Pro celkovy
koncept optimalizace je nezbytné poftidit i pozadované pristroje a informacni systémy,
které budou podporovat cely navrhovany koncept. Nezbytnou slozkou je nabor novych
zaméstnancu. Konkrétné by se mélo jednat o celkem 4 nové zaméstnance, z nichz 2 by
byli proskoleni a sméfovani na problematiku skladového hospodarstvi. Za pomoci
pracovnich agentur je vhodné dle predpovédi vypliiovat kapacitni mezery z hlediska
lidskych zdroja. Samoziejmosti je poté fakt, abychom pfi soucasném zavadéni zmén, byli
schopni dostat svym zavazktim a zainteresované strany by tak zménami byly dotCeny co

nejmeéne.

5.6 Finan¢ni zhodnoceni

Co se tyCe vyjadieni ekonomickych pfinosu, je tato kapitola velice obtizn€ uchopitelna,
vzhledem k stdle probihajici akvizici. Tento fakt znaCnym zpusobem ovliviiuje
dostupnost potiebnych dat, ale pfedevsim je zasadnim faktorem z hlediska
proveditelnosti vSech navrhovanych zmeén. V ramci prace jsme nicméné schopni
odhadnout v souasném ekonomickém prostiedi rostouci trzby s ohledem na zvysSeni
vyrobnich kapacit, stejné tak jako zkvalitnéni a zrychleni dodacich termint. Vstupni
naklady se pfi kalkulaci s pfijetim novych zaméstnancu a hlavné s pofizenim nového ERP
systému a dalSich zafizeni v pocatcich vySplhaji vysoko, nicméné na zakladé stale
probihajici akvizice nejsou znamy zdroje financovdni, ani strany, které by realné tyto

zmeény podpoiili.



5.7 Prinosy

V ramci prace jsem se snazil o co mozna nejpiesnéjsi vyjadieni vSech piinosu spojenych
se zavedenim téchto navrhu. Z hlediska kapacitniho planovani hovoifime predev§im o
zefektivnéni celého vyrobniho procesu, dilezitou soucasti je zavedeni zpétné vazby, na
zakladé které je mozno planovat s daleko realnéjsimi hodnotami. Vzhledem k vSeobecné
rychlému materialovému toku je zasadni Casti také jeho optimalizace za pomoci pofizeni
fungujiciho skladového systému, vcetné stanoveni zakladnich pravidel pro pfijem
materialu. DodateCnymi pfinosy je poté zvySena prehlednost o materialovych tocich i
urcita forma ochrany svych materidlovych zasob, to vSe za pomoci spravné fungujiciho

ERP systému, ktery by mohl byt ve vzdjemné interakci se vS§emi pobockami spole¢nosti

VMT.



ZAVER

Néazvem mé diplomové prace je optimalizace vyrobniho pldnovani. Pro ziskdni co
nejrealnéjsich vystupnich informaci jsem praci zpracovaval ve spolecnosti VMT Ecopack
s.r.o. Zakladni rozliSeni této prace spocivalo v rozdé€leni na teoretickou, analytickou a
navrhovou cast. Pro potfeby vytvoreni vhodného navrhu bylo nejdiive nutné zjistit
informace o soucasném systému kapacitniho planovani. Na zakladé toho jsem jiz zacal
Cinit konkrétni kroky k zlepSeni stavajiciho stavu. Zdkladem bylo v pocatku prace
nastudovat potfebné teoretické znalosti, pomoci kterych bylo mozné stanovit postupy a
metody, jez byly néasledné vyuzity. V analyze bylo vyuzito Spaghetti diagramu, pro
zjisténi materialového toku v podniku, déale jsme pro potteby navrhové ¢asti vyuzili EPC
diagram zobrazujici sestavovani planu vyroby za soucasnych podminek. Navrhova Cast
vychdzela z teoretickych poznatk, analyz ale i z osobnich zkuSenosti, které jsem béhem
mého pusobeni v podniku ziskal. Tuto cast jsem dale rozdelil do nékolika bodi.
PocateCnim zmeénou, bylo vyuzivani dat a informaci z jiz dokoncenych zakazek u zakazek
totoznych, ¢i podobnych. DalSimi pfidruzenymi zménami byla zména v oblasti
plynulosti materidlového toku a také navrh na mozné zmeény v oblasti skladovani, jelikoz
vSechny tyto ¢innosti pifimo ovliviiuji planovaci schopnosti podniku. Z porovnani
jednotlivych navrha plyne, ze v pripadé pristoupeni podniku na zmény, lze oCekavat
jejich dopad v relativné kratkém obdobi. VSe nicméné zavisi na tom, jak se podnik
vyrovna s probihajici akvizici, ktera mize a nemusi ovlivnit souCasny chod tohoto

podniku.



ZDROJE

[1] KERKOVSKY, Miloslav. Moderni pristupy k fizeni vyroby. 2. vyd. V Praze: C.H.

Beck, 2009. C.H. Beck pro praxi. ISBN 978-80-7400-119-2.

[2] DUCHON, Bedtich. InZenyrska ekonomika. Praha: C.H. Beck, 2007. Beckovy

ekonomické ucebnice. ISBN 978-80-7179-763-0.
[3] HERMAN, Jan. Rizeni vyroby. Slany: Melandrium, 2001. ISBN 80-861-7515-4.

[4] SAIDLEROVA, Ivana. Organizace a fizeni vyroby: ucebni text. Ostrava: Vysokd

Skola bariska - Technickd univerzita, 2012. ISBN 978-80-248-2775-9.

[5] STEHLIK, Antonin a Josef KAPOUN. Logistika pro manazery. Praha: Ekopress,

2008. ISBN 978-80-86929-37-8.

[6] ISO 9001 — Quality management knowledge center - [online]. Copyright © [cit. 20.
01. 2018]. Dostupné z: http://9001quality.com/wp-content/uploads/2017/03/ISO-9001-

2015-PDCA-Cycle.bmp

[7] TOMEK, Gustav a Véra VAVROVA. Rizeni vyroby a ndkupu. Praha: Grada, 2007.

Expert (Grada). ISBN 978-80-247-1479-0.

[8] PANDE, Peter S., Robert P. NEUMAN a Roland R. CAVANAGH. Zavddime metodu
Six Sigma, aneb, Jakym zpiisobem dosahuji renomované svétové spolecnosti Spickové

vykonnosti. Brno: TwinsCom, ¢2002. ISBN 80-238-9289-4.

[9] Six Sigma DMAIC Tools. Buzzle [online]. Copyright ©2000 [cit. 20. 01. 2018].

Dostupné z: https://www.buzzle.com/articles/six-sigma-dmaic-tools.html.


http://9001quality.com/wp-content/uploads/2017/03/ISO-9001-
https://www.buzzle.com/articles/six-sigma-dmaic-tools.html

[10] DMADV Methodology - Meaning and Rules for Implementing DMADV.
Management Study Guide - Free Training Guide for Students and Entrepreneurs. [online].

Dostupné z: https://www.managementstudyguide.com/dmadv-methodology. html.

[11] KERKOVSKY, Miloslav a Ondiej VALSA. Moderni piistupy k fizeni vyroby. 3.,

dopl. vyd. V Praze: C.H. Beck, 2012. C.H. Beck pro praxi. ISBN 978-80-7179-319-9.

[12] SYNEK, Miloslav. Manazerska ekonomika. 4., aktualiz. a rozs. vyd. Praha: Grada,

2007. Expert (Grada). ISBN 978-80-247-1992-4.

[13] SYNEK, Miloslav. Podnikovd ekonomika. 4., pteprac. a dopl. vyd. V Praze: C.H.

Beck, 2006. Beckovy ekonomické ucebnice. ISBN 80-7179-892-4.

[14] GRUNWALD, Rolf a Jaroslava HOLECKOVA. Finanéni analyza a planovani

podniku. Praha: Ekopress, 2007. ISBN 978-80-86929-26-2.

[15] SCHONBERGER, Richard. a Edward M. KNOD. Operations management: serving

the customer. 3rd ed. Plano, Tex.: Business Publications, 1988. ISBN 02-560-5834-2.

[16] Understanding Optimized Production Technology. UK Essays | UKEssays [online].
Copyright©2003[cit.20.01.2018].Dostupnéz:https://www.ukessays.com/essays/informat
ion-technology/understanding-the-terms-of-optimized-production-technology-

information-technology-essay.php.

[17] KERKOVSKY, Miloslav. Moderni piistupy k fizeni vyroby. Praha: C.H. Beck,

2001. C.H. Beck pro praxi. ISBN 80-7179-471-6.

[18] VMT ECOPACK. Vmtecopack.com: Welcome to the website of VMT Ecopack

[online]. 2012 [cit. 2017-10-10]. Dostupné z: http://www.vmtecopack.com/.


https://www.ukessays.com/essays/informat
http://Vmtecopack.com
http://www.vmtecopack.com/

[19] VMT ECOPACK. Interni materialy VMT Ecopack s.r.o. Kufim. VMT Ecopack

s.r.o., 2016.

[20] VMT ECOPACK. Vytah z vnitropodnikové smérnice. Kufim. VMT Ecopack s.r.0,

2012.

[21] VMT ECOPACK. Vytah z vnitropodnikové smérnice. Kufim. VMT Ecopack s.r.0.,
2018.
[22] DRAHOTSKY, Ivo a Bohumil REZNICEK. Logistika - procesy a jejich fizeni.

Brno: Computer Press, 2003. Praxe manazera (Computer Press). ISBN 80-7226-521-0.



SEZNAM OBRAZKU

Obrazek 1: VYTODNT PIOCES ....cvvveiiiiiiiiiiiiiiie ettt 14
Obrazek 2: Vztah nakladi a objemu VYTODY ..c..coeeeeeviiiiiiiiiiiiiiiieniie e 17
Obrazek 3: VYIODNT fAZ€.....cc.cevviiiiiiiiiiiiiiiiii e 18
ODIAZEK 42 PIOCES ..vveiuveeeieeeetie et ee et ettt et et st s s eas et s e bs s e e s aesssessae et e s eees 20
Obrazek 5: PDCA dia@ram ......cc.coceeruiiiiiiiiiiiiiiiiiie ettt st 24
Obrizek 6: DMAIC vS. DMADV ....ccoooiiiiiiiieniiieetieeeiietcie st 25
Obréazek 7: Agregované plANOVANT .........ccovieiiiiiiiiiiii e 30
ODBTAZEK 8: OPT ...ttt ettt e bbb s e ss e 34
Obrazek 9: Piepravni Jednotka .........cooeviiiiiiiiiiniii i 37
Obrazek 10: LOZO SPOIECINOSTE ....cuvueeviiiiiiiiiiiiiie ettt 38
ODbrazek 11: LoZ0 3E ....ouiiiiiiiieiieiicecie sttt s 39
Obrazek 12: OrganizaCni StrUKtUTA ........cccouiiiiiiiniiieiie e 40
Obrazek 13: Layout SPOIECNOSL ....c.eeuivuiiiiiiiiiiietiiee et 41
Obrazek 14: ECOPACK EKI1208.......cccteiiieiieieieieseeie sttt +4
Obrizek 15: STACKING BOX ....cooiiiieiiiiienieie sttt st s 45
Obrazek 16: Piepravni jednotka s vnitinim systémem FeSeni..........coovveenviiieieniininncnnens 47
Obrazek 17: Poptavkové okno na webovych strankach spolecnosti .........cococeverirveennce. 48
Obrazek 18: Polypropylenoveé desky ..o 50
Obrazek 19: PIOtrOVACT SO ..eeuueeueiriiereieeeeeiieitiie ittt e s e s s 53
Obrazek 20: DratKOVACT STOJ .ovueeveireiereieeiieniieitiie ittt e srae e ens 55
Obrazek 21: Stanovi$té ZPraCoOVANT TAMU ......cc.cevueiieuiriiiieienririeeriee st 56
Obrazek 22: Spaghetti diagram...........cccoeouiiiiiiiiiiiiiiii e 58
Obrazek 23: Sklad podniku VMT EcCOpackK ........cccooeeiiiiiiiiiiiiiiieiciice 60
Obrazek 24: PHKIad PIANOVANT ....cc.eoveiiiiiiiiiiii ittt 61
Obrazek 25: Informacni tabule ........ccceoeeuereiiiiniiniiiiiiiii e 62
Obrazek 26:Diagram sestaveni planu VYIODY ........ocveiiiiiiiiiiiiicieieices 64
Obrazek 27: Navrhované rozhrani pro OEE...........cccccooiiiiiiii s 78
Obrazek 28: Pracovni postup pro sKlad .........ccooeiriiiiiiiiiiii s 87
Obrazek 29: Prostorové usporadani pro piijem materialu .........ccccooeeiviiiiiiiinniennn. 89



SEZNAM GRAFU

Graf 1: PInéni dodacich termMint.........cceeuereeienieniiniinecie it 52
Graf 2: Naplii pracovni CINNOStL....c.ueviuiiiiiiiiiiiiiieti ettt 65
Graf 3: Vyuziti pracovni doby na strojnich zafizenich...........ccocoooniinnn. 67
Graf 4: Ro¢ni vyrobni kapacity jednotlivych pracovist' ...........coeeeiiiiiiiiininiiinieeee 70
Graf 5: Porovnani vyrobnich kapacit pro jednotliva pracoviSté .............cevevininiinenennn 73
Graf 6: Tydenni vyrobni kapacita - pfed navrhy ... 81
Graf 7: Tydenni vyrobni kapacita - po nadvrhu ... 81
Graf 8: Vyrobni kapacity v&. sobot a novych navrhli..........cooiiiiiii 82
Graf 9: Vyrobni kapacita - pfed UPTravoU.........cccceiiiiiiiiienic i 84
Graf 10: Vyrobni kapacita - po Gpravach ... 84

Graf 11: Vyuziti pracovni doby po provedenych upravach............ccooiiieiiniinnnne 85



SEZNAM TABULEK

Tabulka 1: Stavajici procesy a Sub ProCesy .......ccooouiiiiiiiiniieniiniiieiei e 42
Tabulka 2: Pracnost - stacking DOX .......c.cccveviiiiiiiiiiiiiiiiiin i 66
Tabulka 3: Vyrobni kapacita pro PP..........cccccooiiii 68
Tabulka 4: Vyrobni kapacita pro Drat. +UZ+madla...........ccooeniiiiiinniii 68
Tabulka 5: Vyrobni kapacity pro vrtdni a nYtOVANT ..........coeeiiiiiiiieniinee 69
Tabulka 6: Vyrobni kapacity - manualni CINNOSt..........coveeveiiiiiiiieiiiieeeeee 69
Tabulka 7: Pracnost — €COPaCK ........ccoouiiiiiiiiiiiiiii 71
Tabulka 8: Vyrobni kapacity - manualni ¢InNOSt ........cooceveeiiiniiiiiiniiieeeieeece 72
Tabulka 9: Sumarizace vyrobnich kapacit — ecopack..........cccoevviviiiiiiiniiniinie, 72
Tabulka 10: Nova pracnost - Stacking boX .........ccccoceviiiiiiininiiii s 79
Tabulka 11: Porovnani dspor - vyroba stackingboX ..........ccceeeviiiiiiiiiiiniininiiceie, 80
Tabulka 12: Vyrobni kapacita stanovisté kompletace po zmeéng...........cccoeeeeneinenncnnne 83
Tabulka 13: Uprava procesu manualni KOMPIEtACE .......c..cuweeveuieivriinuiinrininiesienneennen. 83
Tabulka 14: Porovnani vyuziti pracovni doby........cccceeiiiiiiiiiiininiiiiciciee e 85
Tabulka 15: Cenova kalkulace pro WMS ..., 87

Tabulka 16:

Vyhody a nevyhody pii zavedeni WMS..........c.ocoiniiiii 88



