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ANOTACE

Tato prace se zabyva problematikou Fizenim vyroby. V teoretické casti se vénuje obecné
charakteristice z oblasti vizeni vyroby, typologie vyrobnich procesu, rizeni zasob a rizeni
procesu vyroby. Zaméruje se také na zakladni zpiisoby normovani a technicke pripravy vyroby.
V prakticke casti se zameéruje na rizeni vyroby ve spolecnosti FONTANA WATERCOOLERS,
s.r.o. jakozto vybraného podniku, analyzuje jeji soucasny stav z pohledu vyroby a navrhuje
resent pro zlepSeni.

KLiCOVA SLOVA

Vyroba, Fizeni, zasoba, proces, typologie vyrobnich procesii

TITLE

Production control at the selected company

ANNOTATION

This thesis deals with production management issues. The theoretical part deals with the
general characteristics of production management, typology of production process, inventory
management and production process management. It also focuses on basic ways of
standardization and technical preparation of production. In the practical part, he focuses on
production control at FONTANA WATERCOOLERS, s.r.o. as a selected company, analyzes
current state from the point of view of production and proposes solutions for improvement.

KEYWORDS

Produce, control, supply, process, typology of production process



OBSAH

UVOoD
1.

ZAVER
POUZITA LITERATURA

VYROBNI PROCES

1.1. POZADAVKY NA VLASTNOSTI VYROBNIHO SYSTEMU

1.1.1. Elasticita vyrobniho SyStEMU.........cccervrriieriierieerieniesie e
1.1.2.  Kapacita vyrobniho SYStEMU .........cccereveriierieerierienienee e ere e eeeeseee e
1.2. PRISTUPY K RIZENi VYROBNIHO PROCESU
1.2.1. Analyticky ZPUSOD .....c.coeiiiiiiiieieie e
1.2.2.  Synteticky ZPUSOD......cciecvieciieiieriierie sttt ereesie e ee e sreeebeere e eseeneees
1.3. TYPOLOGIE VYROBNIHO PROCESU
1.3.1. Typologie dle fizeni zakdzek.........c.ccevoeiriiiiiiiiiiniieeeeeeeee e,
1.3.2. Typologie z hlediska vyuziti technickych zafizeni.............c.ccoecvereenennnen.
1.3.3. Typologie dle technicko-vyrobniho zamereni..........c.c.ccoeevvrcrvecreerrrennennnen.
1.3.4. Typologie z hlediska CasoVE StrUKIUTY ........cceevvvereerierienieeieereeeeeeee e
1.3.5. Typologie dle prostorové struktury ...........cccceeveereenienienieeieeeeeeeee,
1.3.6. Typologie dle programu a rozsahu provadénych vykont................c.........
1.3.7. Typologie z hlediska zpiisobu transformace vstupi.........c.ccccveevverrvereeennen.
1.4. TECHNICKA PRIPRAVA VYROBY
1.4.1.  Konstrukeni prprava vyroby........ccceeviiriieiieieenieeeeee e
1.4.2. Technologickd priprava VyrobDy.......cccceeeveeriierieerieesienrenreereereeseeseeesenes
1.4.3.  Organizacni priprava VYTODY .....ccccccveerveeirieriienieesieeseesresneeereeseesseesseesenes

RiZENi PROCESU VYROBY

2.1. UVOLNENI ZAKAZKY

2.2. ROZVRH PRACE

2.3. METODY RiZENi PROCESU VYROBY

2.3.1. RIZENT MUSICIN oot
2.3.2. RizZeni diSPECEISKE ........eveeeeeeeeeeeee e
2.3.3.  PHME FIZeNT VYTODY ..oueiiiieiieiieiietese ettt
2.3.4.  Automaticka regulace vyrobniho procesu.........cccccevvvercvercieecriecreenneeseeennn.
2.4. VELIKOST VYROBNI DAVKY
2.4.1. Vypocet minimalni dAVKY ........cccceviiriiiiiiiiiieiesecciecre e
2.4.2. Metoda standardizované frekvence davkovani.............c.cccvereeiinereennnen...
2.4.3. Metoda pevnych dAVEK.........ccoieviiriiiiiiieeie et

2.5. VYROBNI TAKT A RYTMUS

2.6. PRUBEZNA DOBA VYROBY

RIiZENI ZASOB

3.1. MATERIALOVA DISPOZICE

3.2. JUST-IN-TIME

ANALYZA VYCHOZI SITUACE VE VYBRANEM PODNIKU

4.1. HISTORIE SPOLECNOSTI

4.2. ORGANIZACNI STRUKTURA PODNIKU

4.3. PROCES VYROBY PRAMENITE VODY V BARELECH

4.4. STANOVENI KRITICKYCH BODU PROCESU VYROBY BARELOVE VODY
4.5. SKLADOVANI MATERIALU A HOTOVYCH VYROBKU

4.6. PRUBEH OBJEDNAVKY A EXPEDICE HOTOVYCH VYROBKU

4.7. NAKLADY NA VYROBU BARELOVE VODY

NAVRH OPATRENIi PRO ZLEPSENI

5.1. NAVRH ZMENY VYROBNIHO PROCESU

5.2. NAVRH ZMENY SYSTEMU OBJEDNAVEK A EXPEDICE




SEZNAM TABULEK

Tabulka €. 1: Kritické body v procesu vVyroby VOAY ........cccoevvereiieniieiiienieeiienieeieecee e
Tabulka ¢. 2: Kritické hodnoty pro stanovené body............ccccuveeviieeiiiieiieeeieecee e

SEZNAM OBRAZKU

Obrazek 1:
Obrazek 2:
Obrazek 3:
Obrazek 4:
Obrazek 5:
Obrazek 6:
Obrazek 7:
Obrazek 8:
Obrazek 9:

Obrazek 10:
Obrazek 11:
Obrazek 12:
Obrazek 13:
Obrazek 14:
Obrazek 15:
Obrazek 16:
Obrazek 17:

Obecné schéma transformacniho Procesu..........ocvevvieeiieniienieeniienieeieeceeenenn
Schéma utvareni finalnitho produktu...........ccceeviiieiiiiieiiieeeeee e
Uspotadani vyroby dle fazi
Maximalni mozné mnoZstvi VYTobKU ........c.ccccvieiiiiiciiiecie e
Schéma regulovatelného a neregulovatelného systému............ccoccvevvreciennnnns
Schéma analytického zptsobu fizeni vyrobniho procesu.........cccceeevvveeveeennen.
Schéma syntetického zptisobu fizeni vyrobniho procesu .........ccccccvevveeeviennenns
Schéma technologického a pfedmétného principu uspofadani..........ccoeceeeneene
Schéma transformace vstupti
Schéma piekonéavani poruch.........
Toleran¢ni pole puisobnosti...........

Schéma organiza¢ni struktury FONTANA WATERCOOLERS, s.r.o. .........- 46 -
Schéma organizac¢ni struktury vyrobniho zavodu...........ccccccvvevveniieniiennennnen.
Procesni diagram vyrobniho procesu...........ccoevieriiiniiiniiiiienieeeeee e
Schéma linky Cistici ¢asti vyrobniho procesu.........cceevevierveenieenieenieenreennen.
Diagram stanoveni kritickych bodi.........coocvieiiiiiiiiiiiie,

Schéma a obraz navrhované linky



SEZNAM ZKRATEK

aj.
a.s.
atd.

CRM

FW
IS
JIT

PET

sp. Z.0.0.

S.1.0.

SMS

TPV

viz.

a jiné

akciova spolecnost

a tak dale

Customer relationship management (management vztahu se zékazniky)
Ceska republika

FONTANA WATERCOOLERS, s.r.0.
Informacni systém

Just-in-time

Polyethylentereftalat

spole¢nost s ruc¢enim omezenym

s ruenim omezenym

Short message service (kratka textova zprava)
Technicka pfiprava vyroby

odkaz vyse



Uvob

Rizeni vyroby je dilezitym tématem a problematikou kazdého vyrobniho podniku.
Dulezitymi pojmy z oblasti fizeni vyroby jsou proces, vyroba, typologie, zdsoby a jejich fizeni,
transformacni proces, aj. To znamend, Ze fizeni vyroby neni pouze o tom, co bude podnik
vyrabét, ale je potieba znat i mnozstvi vyrabéného produktu, rozvrzeni vyroby, technickou

piipravu vyroby, kapacitni moznosti vyroby, atd.

Tato prace zhodnoti soucasnou strukturu a Groven fizeni vyroby ve spole¢nosti FONTANA
WATERCOOLERS, s.r.o. a na zidklad¢ analyzy s pfihlédnutim k ndkladm, rizikim
a bezpecnostnim opatienim hodnoti jeji stav. Prace je zaméiena predevSim na jednotlivé prvky
z oblasti fizeni vyroby, cozZ jsou vyrobni proces a jeho fizeni, pfistupy k jednotlivym rizikiim
a bezpecnostnim prvkiam, typologie a efektivni uspofddani vyroby, spravného davkovani

a fizeni zasob.

Metody pouzité v této diplomové praci jsou predevSim osobni pozorovani, analyza
a syntéza. Pomoci pozorovani budou zjistény soucasné udaje vybrané spolecnosti a stavy jeji
vyroby. Analyzou budou zhodnoceny jiz pouzivané nastroje pro fizeni vyroby a jejich
uplatiiovani, ¢imz bude ziskan obraz o fungovani vyroby dané¢ho podniku a jeho postaveni
na trhu. Pomoci syntézy a porovnani udaji budou navrzena mozna doporuceni pro zmény
a zavedeni inovacnich prvkll do vyroby, jejiho fizeni, informac¢niho systému a evidence

objednavek spole¢nosti FONTANA WATERCOOLERS, s.r.o.

Struktura prace je rozdé€lena na teoretickou a praktickou cast. Prvni ¢ast obsahuje uvedeni
do problematiky fizeni vyroby, fizeni zasob a vyrobniho procesu. Jsou zde popsany jednotlivé
typy uspofadani vyroby, zplsoby fizeni a regulace vyrobniho procesu. Druhd prakticka ¢ast
prace je rozdelena na dvé kapitoly. V kapitole ¢islo jedna je pfedstavena spolenost FONTANA
WATERCOOLERS, s.r.o0. véetné jeji historie, portfolia vyrobkd a organizaéni struktury. Dale
v barelech véetné stanoveni kritickych bodii vyroby, popsani skladovani vyrobkil, nakladani
s chemickymi latkami, popsani pribéhu objednavky podnikem aZ po jeji expedici a zjiSténi
nakladi na jeden vyrobeny barel s pfihlédnutim k ostatnim nakladiim k tomu se vztahujicim.
V druhé kapitole jsou navrZeny jednotlivé zpisoby pro efektivnéjsi vyrobu, nastaveni pro lepsi

komunikaci v podniku a zroven i mimo né;.
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Pro zpracovani této prace byly pouzity informace z odborné literatury, odbornych
internetovych zdrojii a clankl vénujicich se dané tématice. Dalsi informace byly ziskany pfimo

osobnim kontaktem s vybranou spolecnosti jakozto zaméstnanec a z internich materiala.

Cilem prace je analyzovat management u stiedné velkého podniku a pouZivanou
technologii. Provést analyzu soucasnych slabych mist pri vyrobé a navrhnout opatieni,

ktera by mohla situaci zlepSit.
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1. VYROBNI PROCES

Vyrobnim procesem lze nazvat cilevédomy sled po sob¢ jdoucich a vzajemné navazujicich
¢innosti, kdy dochazi k ucelné premeéné relevantnich vstupl na pozadované vystupy, jakozto
materialnich ¢i nematerialnich vyrobku a sluzeb. Kazda z téchto ¢innosti je podporovana anebo
dopliiovéana tzv. dopliitkovymi procesy, jez pomahaji k zddanému vysledku. Tato realizace
vyroby probiha podnikovym vyrobnim systémem ve smén¢ a to v trzni sféfe, coz lze znazornit

schématem dle obrazku ¢. 1.[23]

\ LTI TRANSFORMACAS yyj_;,rgxp)
-
O SRS ., ~ al ¢
© SRR, L\\ = / : 5..1 ;pjig:
O ST e WM&& |‘\ _~ I St o
o e n ST 1
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& PRTENI S ORI ERY . * ETHEE

Obrazek 1: Obecné schéma transformacéniho procesu

Zdroj:[23]

Skute¢ny vztah okoli vii¢i procesu neni mozné pouze jednoduse vylozit tak, jak je uvedeno
na obrazku 1, ale je tfeba za vstupy spatiovat Skalu vyrobnich faktorti, které lze roz¢lenit dle

Gutenberga takto:

a) Elementarni — jedna se o vyrobni faktory tvofici fyzickou podstatu vyrobniho

systému. Tyto faktory Ize dale €lenit na potencialni a spotfebni.

- Potencionalni — jako potencidlni oznaCujeme pracovni silu a vyrobni
prostiedky uZivané ve vyrobnim procesu bez toho, aby pozbyly v urcitém
uzavieném casovém obdobi svého Uc¢inku. Piikladem jsou budovy, sklady,

dopravni prostiedky, aj.,

- Spotfebni — Tyto faktory jsou ve vyrobnim procesu zcela ¢i opakované
spotfebované. Pfikladem mohou byt suroviny, polotovary, souc¢asti, cizi dily

a vyrobky, aj.,

-12 -



b) Dispozitivni — jedna se o vyrobni faktory fidicich slozek a nastrojt,

tzv. management vyroby.

Zdroj: upraveno podle [23]

,, Transformacni proces je ve své podstaté moznd kombinace vyrobmich faktoru a to

pri dodrzent urcitého postupu. Formalni zapis transformacniho procesu je:
S=(4AP,R,g) (1)

kde:
A ... mnozstvi vyrobnich ukolu, které maji byt vyreseny
P ... mnozstvi disponibilnich produktivnich jednotek
R ... matice reprodukujicich vztahii mezi vyrobnimi jednotkami
g ... zobrazeni, které prirazuje produktivni jednotku kazdému vkolu*.[30]

Konkrétn€js$i schéma vyrobniho procesu poskytuje jeho znazornéni na obrdzku €. 2, jez
uvazuje vazby vznikajici uvnitt samotného procesu transformace, ktery vychazi ze zakladniho
predpokladu, jimz je, ze produkt je postupné vytvaien od nakupovaného materialu, ptes dily,
sestavy a podsestavy az po finalni tedy koncovy produkt. Na tomto schématu zobrazené dily
znamenaji elementarni ¢asti vyrobené piimo z nakoupeného materialu a to pomoci zakladnich
technologickych postupii. Podsestavou se rozumi dil¢i funkéni celky vyrobku, které obycejné
samostatné neplni funkci poZadovanou zakaznikem, ale je mozné, aby byly naptiklad
v ur¢itych omezenych ptipadech samostatné plnit zdkaznikem poZadovanou funkei a diky tomu
odliSuji rozhodujicim zplisobem produkty z dle kone¢né podoby. V kone¢né fazi finalni

produkt predstavuje vysledek vyrobniho procesu.

Zdroj: upraveno podle[24]
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Obrazek 2: Schéma utvareni finalniho produktu
Zdroj:[24]
Dle vyse uvedeného principu Ize roz€lenit proces vyroby do ttech zdkladnich fazi, jimiz jsou:

a) Faze pred zhotovenim — v praxi je Casto oznacovana jako pfedvyroba, tedy

presnéji jako konstrukce, organizacni ptiprava a ptizpiisobovani technologie,
b) Faze zhotoveni — v praxi ozna¢ovana jako vyroba a ptredmontaz,
¢) Féze dohotovujici — v praxi oznacovano jako faze montaZe do finalni podoby.

Vyse uvedené faze jakozto vyrobni proces Ize zobrazit tak, jak je uvedeno na obrazku ¢. 3.

Zdroj:upraveno podle [24]
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Obrizek 3: Usporadani vyroby dle fazi

Zdroj:[25]

Dle vySe uvedenych fazi a obrazku €. 3 lze popsat vyrobni proces tak, ze vychodiskem je
sklad zasob pro vyrobu, ktery obsahuje materidl, polotovary a hotové vyrobky. Nasleduje prvni
vyrobni faze znazornéna jako Provoz 1, kde se vyrabi ve vétSich vyrobnich ekonomickych
davkach a to dily shodné pro co mozna nejvice vyrobki. Jedné se zejména o dily, které jsou
zpracovavany zakladni technologii, jako je obrabéni, povrchova iprava nebo tvéateni. Po tomto
nasleduje mezisklad vyroby €. 1, kde dochazi k uskladnéni mezivyrobkt z prvni faze, jez nejsou

bezprostiedné dale ve vyrobnim procesu spotiebovany. Dale nasleduje druhd vyrobni faze
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oznacovana jako Provoz 2, kde dochazi vyrob¢ podsestav a sestav. I v tomto misté vyroby mize
vzniknout pfedpoklad pro ekonomicky vyhodnou kumulaci a proto jsou vyrobené ¢asti, které
opét nejsou bezprostiedné spotiebovany do nasledujici vyrobni faze, ulozeny do meziskladu
vyroby €. 2. V neposledni fadé nasleduje tfeti vyrobni faze oznacovana jako Provoz 3, kde
dochazi ke kompletaci a konecnému zhotoveni produktii jakozto finalnich. Tyto produkty jsou
ulozeny a uskladnény ve skladu hotovych vyrobki, kde uz dojde obvykle pouze k zabaleni

a pfiprave na expedici k zékaznikovi.[23]

Vyrobni proces lze také rozfazovat dle hlediska stupiiti organizace a fizeni do hloubky.
Jednotlivé dilny a vyrobni provozy ptedstavuji podstatnou ¢ast hodnototvorného procesu
zaméteného dle hlediska hierarchie vyroby a technologie, ktera je uskute¢niovana délbou prace
zakladnimi vyrobnimi jednotkami. Tyto jednotky mohou opét plnit urcité funkce dle typu

a charakteru vyroby vcetné jeji organizace.

1.1. Pozadavky na vlastnosti vyrobniho systému

Pro vyrobni systém jsou rozhodujici zejména dvé charakteristické vlastnosti, které jsou
pfedpokladem tspésného tizeni vyroby. Témito vlastnostmi jsou elasticita a kapacita vyrobniho

systému.

1.1.1.  Elasticita vyrobniho systému

Elasticita vyrobniho systému pfedstavuje pohyblivost, prestavitelnost nebo ptizplisobivost

vyrobniho systému pti zménach pracovnich tkoll a to v aspektech kvality 1 kvantity.

- Kvantita — V ptfipad¢ kvantity se jednd o schopnost systému ptizpiisobit se
zméné v objemu mnozstvi, avSak je tfeba vzdy brat v potaz intenzivni, Casoveé
a prufezové ptizpisobeni. Intenzivni ptizplsobeni pracuje a po€itd s rliznymi
moznostmi rychlosti pfi provadéni operaci. Priifezové ptizplsobeni pracuje
s variantnosti kapacitniho prafezu. V posledni fadé casové prizplisobeni
vyjadiuje dobu pteruseni, v niz dochadzi ke zmén¢ ukold, tedy dobu, za jak
dlouho je mozZzno opét pokracovat v praci. Kvantitativni elasticita je tedy
ur¢ena tim, jak rychle lze provést pfeménu pracovisté pii zmeéné pracovniho
ukolu. V ptipade¢ elasticity pracovni sily, je mozno ji vyjadfit jako schopnost

provadét riiznorodé pracovni operace.

- Kvalita — Tento aspekt vyjadiuje moznost obsadit vyrobni systém rtiznymi

druhy pouziti. V ptipadé vyrobnich prostfedkli je nutno rozliSovat mezi
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jednoucelovymi a viceucelovymi. V tomto smyslu Ize elasticitu vyjadrit jako
schopnost opracovavat kompletni paletu materidlovych druhti oproti

jednomu.

1.1.2. Kapacita vyrobniho systému

Kapacitu vyrobniho systému lze charakterizovat jako schopnost vykonu vyrobni jednotky
a to libovolného druhu, struktury ¢i velikosti v uréeném casovém obdobi. Jestlize se kapacita
vztahuje k vyrobni jednotce, pak ji lze oznacit jako kapacitni jednotku, ktera je zavisla
na ukolech urcenych a ptikazanych této jednotce. Jeji schopnost vykonu je popisovana opét
kvantitou a kvalitou. Potencionalni moznosti kapacitni jednotky s ohledem na moznosti
provedeni alternativnich druht vykonli jsou oznaCovdny jako kvalitativni schopnost

systému. [21]

V ptipadé kvantitativni kapacity, je-li méfena na vystupu, a je urCovana vztahem k ¢asu, pak
kapacita daného obdobi je ddna maximalni moznosti rozsahu vykont. Tento rozsah je nejCastéji
vysvétlovan pomoci téchto faktort:

- Maximalni mozny ¢as pro nasazeni v daném obdobi, tedy Tax,

- Maximalni intenzita vyroby, tedy Imax. Timto 1ze rozumét nejvyssi moznou
vyrobni rychlost, kterd je vyjadfena maximalnim mnozstvim odvadéné
vyroby,

- Maximalni uZite¢ny kapacitni prifez, tedy Qmax. U kapacitni jednotky
tvofené vice homogennimi vyrobnimi jednotkami je roven jejich poctu.

Pokud vyse uvedené hodnoty spolecné vynasobime, pak ziskame maximalni mozné

mnozstvi vyrobku v daném €asovém obdobi, coZ ilustruje obrazek €. 4.

(1) 4

L J

Tonax (T)

Obrazek 4: Maximalni mozné mnozstvi vyrobku
Zdroj:[21]
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Objem zobrazené¢ho télesa je roven kvantitativni kapacit¢ vyrobniho systému. Mirou
schopnosti vykonu je mnozstvi vyroby za dany ¢asovy usek a to v jednotkach jako jsou tuny,
kusy, litry, metry, atd. Tento udaj lze oznacit jako spravny, je-li uréen pro dany druh vyrobku
a poté je mozno pro n¢j stanovit maximalni intenzitu v Case. Alternativou je nasazeni
pro heterogenni druhy vykond, které oproti pfedchozimu typu nevedou k jedné miie kapacity,

ale vice a proto dle nasazeni kapacitni jednotky vyplyvaji uréené kvantitativni kapacity.

v

Z diivodu raznych jednotek je nutno pouzit pomocné métitko a jako nejvhodnéjsi je mozno
pouzit maximalni ¢as nasazeni vybrané kapacitni jednotky, jelikoz Cas je jedina jednotka, ktera
je pro rizné druhy spole¢na. Timto ukazatelem je ve vyrobé vyjadiena kapacitni nabidka, ktera
je v opozici vii€i poptavcee, jez zavisi na individudlnich datech vyrobku. Pod témito daty lze

spatfovat napft. ¢as kusovy nebo Cas pripravy.

V ptipad€ kapacity pracovni sily se jednd o schopnost podavat nejvyssi mozné vykony
v dobé trvani vykonu pracovnikil, coz je zavislé na psychickych a fyzickych ptedpokladech,
které jsou samoziejme ovlivnény aktualnim stavem kazdého jednotlivce. Jako druh vykonu lze
také jednoduse oznalit ¢as prace vyrobniho zafizeni, coz je obecné zavislé na podnikové

pracovni dobé, kterd je kracena o ztraty. Pod pojmem ztraty je mozné si predstavit:
- Cas podminovany pracovnikem — nemoc, dovolend, absence, pracovni Uraz,
- Cas podmifiovany vyrobnim prostfedkem — oprava, kontrola, vypadky,
oSetreni.
- Ostatni ztraty podminéné ¢asem — Vypadek, celopodnikova akce.
Poslednim faktorem kapacity je Gdrzba, ktera by méla byt provadéna v ramci standardi a to:

- Udrzbatské prace jsou provadény az po nahladeni poruchy za ohledu

na ptredpoklad, Ze je provadén dozor a pravidelnd péce o stroje ¢i zatizeni

- Ptfedchdzi se poruchdm pomoci pravidelnych oprav v predem danych

terminech

- Opravy se provadéji v zavislosti na opotiebeni a to pokud mozno prubézné

1.2. Pristupy k Fizeni vyrobniho procesu

Cely vyrobni proces je nutné kontrolovat, a proto jsou z historického hlediska rozeznavany
dva typy systémt a to regulovatelny a neregulovatelny. Oba systémy jsou zobrazeny na obrazku

¢. 5, jakozto schéma regulovatelného a neregulovatelného systému.
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> Vyrobni proces —= Vyrobni proces f————
L

Zpétna vazba Pevné smérnice

Obrazek 5: Schéma regulovatelného a neregulovatelného systému

Zdroj:[23]

V soucasné dobé¢ je ustupovano od neregulovatelného systému, jelikoz ten je fizen pevnymi
a pfedem danymi pravidly ¢i smérnicemi, ale bez moznosti adaptace na nove nastalé podminky.
Dale 1ze pftistupy k fizeni vyrobniho procesu rozd¢lit na dva zplsoby, jimiz jsou analyticky a

synteticky.

1.2.1. Analyticky zpisob

Analyticky zptisob fizeni se vyznacuje predevsim ¢lenénim celku na jednotlivé dil¢i procesy,
které jsou fizeny samostatné po ¢astech. Tento zptsob byl uplatiiovan pfiblizné do 60. let
minulého stoleti, kdy byl nahrazen syntetickym zpisobem. Schématické zndzornéni piistupu je

zobrazeno na obrazku ¢. 6. Dil¢i fidici systémy jsou na schématu oznaceny zkratkou RS.

b4 '

RS RS RS RS

2 )

Obrazek 6: Schéma analytického zpisobu fizeni vyrobniho procesu

Zdroj: [23]

1.2.2. Synteticky zptisob

Synteticky zptisob fizeni se vyznacuje svou komplexnosti a logistickou propojenosti dil¢ich
procest do celkového fetézce. Diky tomuto zplisobu je zajiSténa optimalizace systému jako
celku, ovSem s podminkou, Ze n¢které vysledky v dil¢ich procesech nemusi byt zcela optimalni.

Schématické znazornéni ptistupu k fizeni je zobrazeno na obrazku €. 7.
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Obrazek 7: Schéma syntetického zptisobu fizeni vyrobniho procesu

Zdroj: [23]

Hlavni rozdily ve starém a novém zptisobu fizeni lze spatfit a tkvi pfedevsim v tomto:

d) Stary zptisob — plosné snizovani nakladl dle dil¢ich ukazatelti, feSeni pouze dil¢i
racionalizace, zvySovani kapacit vyrobnich agregatli, vyroba orientovana

na hromadné zbozi, vyroba orientované na vysokou specializaci a délbu prace,

e) Novy zpusob — uplatiiovani tymové prace, zavadéni firemni kultury a stylu,
zapojovani logistiky do vyrobniho procesu, ptistup k fizeni vyrobniho procesu se
stava veédou.

1.3. Typologie vyrobniho procesu

Typologie vyrobniho procesu je komplexni a riznorody problém, ktery vede k tomu, ze jsou
vytvarena kritéria, jeZ by se méla stat vychodiskem pro typologii vyrobnich systémi. Pti

zobecnéni problému dojde k vytvoteni mnoZiny kritérii, kterymi jsou:
- Princip tizeni zakazek,
- Vyuziti technologie a technickych zafizeni,
- Casova struktura,
- Prostorova struktura,
- Technicko-vyrobni zamétent,
- Zpusob transformace vstupil,

- Program a rozsah provadénych vykont.

Zdroj: upraveno podle [26]
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1.3.1. Typologie dle Fizeni zakazek
Pti vyuziti kritéria hlediska fizeni zakazek, pak je mozno ziskat dva okruhy a to:
- Ridici okruh prognosticky orientovany,
- Ridici okruh orientovany na zékaznické zakazky.

Ridici okruh prognosticky orientovany je zalozen na o¢ekavani vyvoje budouci poptavky,
kdy jednotlivé useky vyroby pracuji na zdkladé planu z ptedpovédi a ne dle urcité zakazky ¢i
zakazek. V ptipad¢ tohoto systému se vyrabi piedevs§im ruzné dily, podsestavy a sestavy, jez
jsou obvykle skladovany, a jakmile pfijde zakéazka, tak se proveii dostupnost a dle toho je

sdélena termin dodavky urcitého vyrobku.

Ridici okruh, ktery je orientovany na zakaznické zakazky, je typicky pro koneéné montaze,
jez je feSen na zakladé zakazek od zdkazniki. S tim ovSem souvisi Sife palety variantnosti,
kterou zakaznik mé a také doba ptedstihu. Dobou piedstihu je vyjadiena doba od objednavky
po ptedlozeni k plnéni. V ptipadé Siroké palety variant je ekonomicky nevyhodné vytvaret
hotové vyrobky a ukladat je na sklad. Je tieba, aby byl peclivé sledovan plan montaze s ohledem
na kapacitu pracovist, které ji provadéji. V neposledni fad¢€ je nutno mit v patrnosti dostatecny
piisun soucasti, dild, sestav ¢i podsestav z ptedchédzejicich vyrobnich fazi. Takovato koordinace
muze probihat na zakladé toho, Ze montaz se urcuje az tehdy, kdyz je kompletné€ stanoven plan,
coz je princip pull. Tento princip hovoii o zajisténi vstupt v synchronizaci s vyrobou, coz lze
aplikovat na dodavky od niZSich stupiiti vyroby i od externich dodavateld. V ptipadé externich
dodavek se mlze jednat o formu ramcové zakazky odbératele na dodavatele, formu cesty

pfimych odvolavek odbératele a formu ramcovych dohod.

Témto obéma vySe uvedenym okruhiim a rozhodnutim musi predchazet v horizontu

dlouhodobého planovani odpoveéd’ na zakladni otazky, kterymi jsou:
- Jaké vyrobky a jaké jejich varianty budou vyrabény?
- Jaka bude kapacita a rozsah naSich strojl, pracovnik, atd.?
- Kdo budou nasi dodavatelé?

- Jaka bude struktura vyroby?

1.3.2. Typologie z hlediska vyuziti technickych zarizeni
Pti vyuziti hlediska vyuziti technickych zafizeni je nutno typologii roziadit dle typu:

- Ovladatelnosti vyrobniho procesu,
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e Plna ovladatelnost,
e Netplnd ovladatelnost.
- Dominujici procesni technologie jakozto vyroby
e Biologicka technologie,
e Jaderna technologie,
e Chemicka technologie,
e Fyzikalni technologie.
- Poctu uzitych vyrobnich jednotek
e Jednostupniova,
e Vicestupniova.
- Stupné vyvoje a pouziti vyrobni techniky
e Rucni,
e Strojni,
o Caste¢né automatizovana,

e PIné automatizovana.

1.3.3. Typologie dle technicko-vyrobniho zaméreni

V ptipadé typologie dle technicko-vyrobniho zaméteni se jedna o ptfifazovani vyroby k typu

dle toho, zda jde o:
- Prvovyrobu,
- Druhovyrobu,
- Montaz,
- D¢leni,
- Povrchové upravy,

- Zménu substance,
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1.3.4. Typologie z hlediska ¢asové struktury

Pro typologii z hlediska Casové struktury je nutno rozliSovat mezi atributy ¢asu: casovy
soulad procesu, cCasové piifazeni k vyrobni jednotce, kontinuita materidlového toku

a technologické spojitost, které se dale déli takto:

Casovy soulad procesu

e Caste¢ny soulad,
e Soulad ptesn¢ dle taktu vyroby,
e Globalni soulad.

Kontinuita materidlového toku

e Kontinualni tok,
e Diskontinualni tok.

Casové prifazeni k vyrobni jednotce

e Paralelni vyroba (Ize vyrabét na jednom pracovisti riizné ¢asti),

e Vyménna vyroba (nelze vyrabét na jednom pracovisti rizné ¢asti).

Technologicka spojitost
e Spojitd vyroba,

e Nespojitd vyroba.

1.3.5. Typologie dle prostorové struktury

Typologie prostorové struktury je velmi tzce spojena s cCasovou strukturou, jelikoz
1 pfemistovani je Casové ndrocné a proto je potieba rozliSovat mezi principem objektu

a principem vykonu, pficemz typickymi zéstupci jsou:
- Dilenska vyroba (technologicky princip),
- Proudové vyroba (princip pfedmétu).

Oba typicti zastupci, respektive zakladni formy jsou zobrazeny na obrazku ¢. 8.
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Obrazek 8: Schéma technologického a pfedmétného principu uspotadani

Zdroj: [27]
Z vyse uvedeného obrazku je patrné, ze dilenské vyroba pracuje na n¢kolika predpokladech,
jimiz jsou:

- Vyroba nema pevné stanoveny rytmus,

- Zakazky nemaji jednotny ¢as zpracovani,

- Nepozaduje se presné uréeni stroje,

- Technologicky postup zpracovani produktti neni jednotny,

- Podnik mé k dispozici skupinu stroji se shodnou funkei.

Vyhodou takovéhoto uspotfadani je moznost skusové i1 sériové vyroby, flexibilita k pouZiti
novych postupli, moznost zvySeni flexibility a schopnosti pfizplisobeni nebo komplexni
priprava pracovnikli. Oproti tomu je mozné nalézt 1 nevyhody jako je Casova a prostorova
nepiehlednost, nejednotnost dopravni cesty, vysoka potieba ploch nebo vyssi pozadavky

na hlubsi kvalifikaci pracovnikd.

-24 -



V ptipadé druhého typu, tedy proudové vyrob, je z obrazku patrné, Ze stroje jsou sefazeny
dle postupu a prostupu dané¢ho produktu celdm procesem vyroby. Tato organizace je vhodna
pro vyuziti pfi vyrob¢ jednotného zakladniho produktu, eventudlné nékolika jeho variant,

pricemz rozliSujeme procesy:

- Potupna casové nespojita vyroba — jednotliva pracovisté nejsou casove
sladéna nebo propojena a z toho vznikajici prostoje se fesi pomoci jiz diive

uvadénych meziskladu,

- Vlastni proudova vyroba — Prace probihd bez pouziti meziskladl a je
charakteristicka casovym taktem danym dopfedu. Pro jeho dodrzeni je
vyuzivano rozpracované vyroby na pracovistich ovSem v minimalnim poctu.

rowmr

Mezi vyhody proudové vyroby patii zejména mensi pozadavky na vlastni fizeni vyrobniho
procesu, prehledny materidlovy tok, niz8i pozadavky na kvalifikaci pracovnikl anebo sniZeni
objemu nedokoncené vyroby v zdsobach. Oproti tomu ma tento typ vyroby i nevyhody jako
napf. vy$$i naroky na udrzbu a prohlidky, vypadek pracovist¢ zablokuje ostatni, chyby
v rozvrzeni ¢asu vedou k zastaveni chodu a malé flexibilita vyroby zvysuje naklady na ptipravu
linky.

Kromé dvou vyse uvedenych typii je v praxi vyuzivan i kombinovany typ dilensko-proudové
vyroby, ktery je zalozen na soustfedéni strojii do skupin, tedy komplexnich pracovist, jez dale
predstavuji zminénou proudovou vyrobu. Timto uspofaddnim je mozno je mozné snizit
nedostatky proudové vyroby, avsak i toto uspofadani ma své varianty a to:

- Pruzny vyrobni systém — vyroba probiha pln¢ automatizované,
- Systém vyrobnich ostrivkli — vyroba probihd pouze castecné
automatizované, tedy lze ji nazvat jako buitkovou technologii skupiny.

Pii vyrobé v buitkovych jednotkéach se vyuziva do znaéné miry jejich autonomie a je kladen
diraz na princip decentralizace fizeni, princip komplexnosti zaji§téni utkolu a princip

disponibility pracovnich ¢innosti.

1.3.6. Typologie dle programu a rozsahu provadénych vykont

Pro typologii dle programu a rozsahu provadénych vykonl je charakteristické zalozeni
na strané vystupu systému. Pfistupy k této typologii musi mit na zfeteli druh produktu, tedy zda

je materidlni ¢1 nematerialni, dale jeho podobu, tedy zda je neformovatelny plynuly nebo
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formulovatelny plynuly ¢i zda je kusovy. V neposledni fad€ je nutno také uvazovat slozitost

produktu a to tedy, zda je jednoduchy ¢i slozity, atd.

V tomto ohledu je dilezity pocet druhti jednotlivych vyrobkii a mnozstvi, které je vyrabéno
soucasn¢. Co se tykd poctu druhti vyrobki, tak jej 1ze rozdé€lit na zky a Siroky sortiment. Oba
sortimenty lze vyrabét v systému otevieného nebo uzaviené¢ho sortimentu. Dle mnoZzstvi, které

je mozno vyrabét soucasné, lze projekt vyroby rozlisit na:

Hromadnou vyrobu — vyrabén je jeden druh produktu v dlouhém ¢asovém

obdobi a velkém mnozstvi,

- Druhovou vyrobu — vyrabén je produkt s riznymi obménami. Vyroba muze
probihat paralelné¢ na rozlicnych ¢i Casové na stejnych strojich. Oproti
hromadné vyrobé je vice flexibilni,

- Sériovou vyrobu — vyrabén je produkt v riiznych druzich a to po sériich, které
jsou si vzdjemné velmi podobné,

- Kusovou vyrobu — vyrabén je produkt na zaklad¢ individualni poptavky
zakaznika a proto je pfi tomto typu delsi ¢ekaci doba na dodani,

- Sarzijni &i partiovou vyrobu — vyrabén je produkt s rozliénymi kvalitativnimi

vlastnostmi diky rozliénym materiadlim, kterou jsou pouZzivany.

1.3.7. Typologie z hlediska zpiisobu transformace vstupt

Pro typologii z hlediska zpisobu transformace vstupt je charakteristické, ze transformace

vstupll miZe byt provedena 4 zpusoby, jak je zobrazeno na obrazku €. 9.

fakinry druby
spabiaby wyrabki
'___...-F'/' Vrl
5 —l Analylicky proces S = W
{napf. chamicho-fezivdind anatiza) Rt
B -
g '—I Synbelicky proces =V,
B —_ {nsnt. mantadnl procas)
g, — — W
5 —% Analylicko-syntelicky proces oo =W,
5. - [nepf, sleviany sarfimen) e Vi
= | MateridlovE neutralni proces ——= V|

[rrapy. valcoeaal pracas]
Obrazek 9: Schéma transformace vstupti

Zdroj: [28]
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Dle uveden¢ho obrazku €. 9 je patrné, ze spotfebované vstupy mohou do transformacéniho
procesu vstupovat jednotliveé, hromadné ¢i postupné a vystupem transformace mtze byt jeden
¢i vice druht vyrobktll. Vyrobni faktory mohou pfedstavovat napt. material, natadi, ptipravky,

energie, praci stroji a lidi nebo informace a mohou byt nasazeny s rtiznym podilem ¢i jakosti:
- Nasazeni s riznym podilem
e Produkce materidlové intenzivni — rafinerie,

e Produkce intenzivni na vyrobnich zatizenich — vyroba organizovana

v pruznych systémech,

e Produkce pracovné intenzivni — produkce s prevladajici manualni

praci,
e Produkce informaéné intenzivni — nakladatelstvi.
- Nasazeni s rtiznou jakosti
e Nasazeni s konstantni jakosti,

e Nasazeni s nepravidelnou jakosti — partijni produkce.

1.4. Technicka priprava vyroby

Technické ptiprava vyroby, kterd je béZzn¢ v praxi oznacovana zkratkou TPV, je ve své
podstaté soubor &innosti, jez jsou vzijemn& spjaty. Ukolem a poslanim této piipravy je
pfedevS§im ekonomicky a technicky pfipravit efektivni feSeni technologie, produktu
a organizace vyroby tak, aby pfiprava byla v souladu s vyrobnimi a technologickymi
kapacitami. Spravna a kompletni technicka ptiprava vyroby musi plnit poZadavky na termin

a spravnost ve svém celkovém prib¢hu. V praxi byva TPV rozliSena na:
- Vyvojovou — pfiprava spojend s novymi vyrobky,
- Provozni — pfiprava spojend se zménou ¢i Upravou stavajicich vyrobki.

Pti zpracovavani technické piipravy vyroby obvykle vznikaji nové soubory informaci
¢1 normativl a proto spravné zvladnutd TPV muze zajistit efektivnost ve vyrobé a souvisejicich

¢innostech a procesech. Proto vyznamny vliv na naro¢nost, sloZitost nebo ¢asovy rozvrh maji:
- Technické vlastnosti produktu,
- Ekonomické i organiza¢ni podminky firmy,

- Povaha technologické zmény,
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- Vlastni vyzkum a vyvoj v€etné vysledka.

Diky rozsahu c¢innosti technické pfipravy vyroby je mozno ji rozdélit na konstrukéni

pfipravu vyroby, organizacni piipravu vyroby a technologickou piipravu vyroby.

1.4.1. Konstruk¢ni priprava vyroby

Pro zapoceti konstrukéni ptipravy je nutné zajistit dostatek informaci tykajicich se variaci
produktu a cile ptipravy produktu, pfiCemz jsou vypracovavany razné varianty konstrukce
afeSeni funkéniho schématu. Tento ponckud dlouhy cyklus je nutno v praxi zkracovat

na optimalni ¢as a poté rozdéleni do etap:
- Vypracovani navrhu vyrobku,
- Zpracovani konstruk¢niho feSeni vyrobku vcetné prototypu a jeho ovétent,
- Rozbé¢h vyroby za spolupréace konstruktérii s ohledem na TPV.

V ptipad€ vypracovani ndvrhu vyrobku, by mélo dojit k vypracovani vice variant a poté
k rozhodnuti o nejlep§i mozné. Samotny navrh obsahuje vykresy dili a sestav, funkéni
a energeticka schémata, navrhy pro testovani, informace o materialech, kompletaci a dalSich

pottebnych kooperacich.

Pti zpracovani konstrukéniho feSeni v€etné prototypu je oveéfovana funkcnost a ucelnost
v podminkdach, které jsou co nejvice shodné s redlnym zplisobem a podminkami pii vyrobé.
Déle by mélo dojit ktestovani ohledné¢ pouzivani spotiebitelem. Vysledky zkousek
provadénych na prototypu jsou zaznamendvany do protokold a poté je v ptipad¢ uspokojeni

provedena nulta série pro ovéfeni vhodnosti do vyroby.

Pro rozbéh vyroby se pouziva vykrest, konstrukénich schémat a jejich dopliujicich
informaci, které jsou velmi diilezité. Z tohoto diivodu je vykresovd dokumentace k vyrobku
obvykle velmi rozséhla a proto je nutné dikladné oznacovani jednotlivych vykresi, sestav,
podsestav, kusovniki, aj. Kusovniky jakoZto rozpisy dilli jsou pouze seznamy vSech Casti

a dil, které je nutno pouzit pii kompletaci. Cislovani pouziva nejéastéji 2 zpiisoby a to:

- Vétvené — zplsob bez systematického €lenéni, kdy jedna ¢i vice soucasti
muze byt obsazena ve vice vyrobcich, av§ak oznacovani sestav a podsestav
neni jednozna¢né. Toto oznacovani je u hlavniho vykresu napt. 311 a jeho

podsestava mé oznaceni 311.1.,
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- Tvarové — ¢islo kazdé jednotlivé Casti je voleno na zéklad¢ tvaru, slozitosti,
pouziti, opracovani nebo materidlu a proto odstraiiuje nedostatek vétveného

oznacovani.

Mezi zakladni udaje potiebné pro konstrukéni pifipravu patii dale rizné patenty, licence,
bezpecnostni piedpisy anebo vysledky vlastniho vyzkumu. K t€émto udajim musi piihlizet
pracovnik projektantce a to sohledem na uzivatele, vyrobu a pravni ptedpisy vcetné

spolecenskych norem.

1.4.2. Technologicka priprava vyroby

Technologicka piiprava vyroby mé za cil rozhodnout o jednotlivych zptisobech pfemény
vychoziho materidlu do kone¢né podoby vyrobku. V rdmci této pfipravy se zpracovava rozsahla
dokumentace ohledné materidlové, pracovni 1 kapacitni naro¢nosti a pribé&hu, coz vyrazné

ekonomicky ovliviiuje vyrobu a podnik samotny. Jako jednotlivé etapy 1ze uvést:
- Technologicka ptiprava vyroby pro prototyp,
- Technologicka ptiprava pro sériovou vyrobu,
- Technologicka ptiprava véetné spoluprace pro rozbéh vyroby a setizeni.

Dale technologicka ptiprava vyroby, respektive piiprava pro prototyp, zahrnuje kontrolu
vykresli, vypracovani seznamu polotovarl, vypracovani jednotlivych i souhrnnych norem
a vypracovani ramcovych postupt pro technologii. V ptipad¢ piipravy pro sériovou vyrobu je
zahrnuto podrobnéjsi rozpracovani piedeSlych kol a to dle ovéfeni prototypu. Soucasti je
1 konstrukce specializovaného nafadi, pfipravki, nastrojii a méfidel. Oproti tomu v etapé
rozbéhu vyroby a sefizeni dochazi k preneseni do praxe technologickych zamérti a postup.
Ty zachycuji idaje o sledu, pribéhu a obsahu pfi dodrZeni dvou zékladnich ¢asti a to vykonové

a materialové.

1.4.3. Organiza¢ni priprava vyroby

Organizacni pfiprava se zaméfuje na riznorodou spolupraci vyroby, konstrukce,

technologie a sloZek zajiSténi materialu a jinych. Lze do této skupiny zatadit:
- Materidlovy tok vcetné uspotadani,
- Vyrobni proces véetné uspotradani,
- VyuZivani dopravnich a jinych zatizeni,
- Zajisténi dodavatelll véetné kooperace,
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- Skoleni pracovniki.

Vsechny vyse uvedené skupiny jsou velmi dilezité, a proto v praxi neni mozné pro spravnou

funk¢nost vynechat jakoukoliv z nich.
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2. RiZENi PROCESU VYROBY

Rizeni procesu vyroby ma za cil regulovat, koordinovat a kontrolovat priibéh vyroby,
pficemz v moderné fizeném podniku nabyva tento proces nové podoby, coz ovSem vyvolava
moznost odchylky od Zadaného. Pfic¢inou odchylky je kazdy jednotlivy Gcastnik a to predevSim
Clovek, ktery nefunguje jako stroj a tudiz vnasi do svého jednani a rozhodovani emocionalitu.

Proto je mozné ukoly fidiciho procesu rozdélit takto:
- Zadavani vyroby fizené dle planu,
- Srovnavani vysledkii celkového procesu s planovanymi a potfebnymi,
- Hledani pficin vzniku deformaci,
- Zjistovat zpusobilost kompletn€ vSech ¢asti objektu, ktery je fizen. [31]

Pouhé porovnavani by bylo nedostacujici, a proto je tieba se zaméfit také na formy

systémovych vztahi a jejich poruch, které jsou zobrazeny na obrazku ¢. 10.

Porovridni
Obrana
plén (norma) = skutecnost proli poruchdm
Ochrana systému
dohylk:
Ew:chh;r - (modifikace, selekce)
Zplsoby zdoldvini poruch
) . Zmény Zmény Zmeny
Bez povBinmutl v rAmei struklury struktury v okoli sysigmu

Obrazek 10: Schéma pfekonavani poruch

Zdroj: [32]

Samotny vyrobni proces a jeho fizeni vychazi ze zasad fizeni dle odchylek a rozdild, coz je

zpusob tizeni, kde je sledovan kratkodoby operativni plan a jeho odchylky.

Orgéan, ktery provadi funkci regulatora, kontroluje zejména dodrzovani termind
a porovnavani skute¢nosti s planem, proto se pro zjiStovani vyuziva informacniho systému,
diky némuz ziskava fidici organ informace vcas a v potiebném rozsahu. Odchylky a rozdily Ize
odstraniovat pouze do urcité miry a predem daného Casu. V ptipadé¢, Ze odchylky pfesdhnout
pravomoci piidéleného stupné fizeni, dojde v praxi vétSinou automaticky k presunu na vyssi

stupen fizeni. [31]
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2.1. Uvolnéni zakazky

Zakladnim ptfedpokladem pro zapoceti vyroby je uvolnéni zakazky, pticemz zakazkou lze
rozumét polozku z operativniho planu, jez miize mit charakter vyrobni davky ¢i kusu anebo
charakter zakazky, ktera je odvozend od zakazky zékaznické ¢i pozadavku vyrobniho. Zakazka
muze byt uvolnéna tehdy, pokud jsou k dispozici veskeré potiebné nalezitosti nutné k plnéni.
Toto je kontrolovano s cilem zabranéni zaplnéni vyroby zakazkou, kterd neni kompletni. Dale
musi byt provéfovana data o materidlovych rezervach pro jiné zakézky a to vcetné priorit

jednotlivych zakazek.

Po ovéfeni mize i piesto dojit k odmitnuti zakazky z diivodu, Ze nejsou k dispozici potiebné
piipravky nebo nastroje. Dale je mozné, Ze stroje a vyrobni kapacita nebude k dispozici

z ditvodu poruchy ¢i predpoklddaného vypadku energetickych zdrojh. [31]

2.2. Rozvrh prace

Dalsi Cinnosti, kterd pfedchdzi samotnému vyrobnimu procesu je pfifazeni zakazky

jednotlivym pracoviStim a pracovnikim, coz je tfeba pldnovat s ohledem na tyto aspekty:
- Terminovani vyrobnich operaci véetn¢ ¢asového pozadavku,
- Podniceni a zajisténi dopravy,
- Pfifazeni operace danému pracovisti v¢etné vydani ptikazu k praci,
- RozvrZeni a reagovani na odchylky vici planu,
- Aktualizace planovacich dat.

Cilem je sledovani termint, vyuzivani vyrobnich kapacit a nakladovosti s ohledem
na kapital. Z toho vyplyva rozvrZzeni prace na dvé zakladni formy a to centralizované

a decentralizované rozvrhovani prace.

Pti centralizovaném rozvrhovani prace dochazi k rozd€lovani na vyS$im stupni fizeni a tim,
je mistr vyroby zbaven rozhodovani o terminech jednotlivych zakazek, ¢imz dochazi k tomu,
Ze se muze lépe vénovat tikolim ohledné plnéni planu vyroby. JelikoZ rozvrhovani prace fidi
persondl, jako jsou disponenti ¢i dispecefi, tak je nutné, aby méli dostatek informaci
planovacich 1 vyrobnich a proto se vyuzivd informacnich systémim, jez mohou zajistit
automatizované aktualizace dat, sledovani postupu préace, neptetrzité porovnavani skutecnosti
s planem a tvorbu vyrobnich podkladii, cozZ je urcité odlehceni od rutinni prace. Oproti tomu
v decentralizovaném rozvrhovani prace dochazi k rozdé€lovani na niz$im stupni, a proto
vznikaji neshody planu se skute¢nosti, data z vyroby jsou malo transparentni, motivace
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pracovnikil je na nizké trovni, atd. Vyhodou decentralizovaného fizeni je, ze Ize optimalné
vyuzivat pracovniky a jejich kapacity, dale je mozné diive poznat kritické dily a postupy, coz
v centralizovaném systému rozvrhovani prace neni mozné. Pokud ma ovSem mistr vyroby
na starosti také opatiovani materidlu ¢i terminové kontroly, pak mize dochazet ke svévolnym
prioritam a tim 1 k vyvolavani konflikt mezi pracovniky, coz Ize vyiesit pracovnikem urcenym

k hlidani terminti, ov§em bez jakychkoliv pravomoci. [31]

2.3. Metody Fizeni procesu vyroby

V procesu fizeni vyroby existuji dvé zakladni charakteristiky a to mira soustfedéni fizeni

u jednoho ¢i vice organii a mira podrobnosti predavani od vyssich instanci.

Zakladné lze rozdelit metody fizeni procesu vyroby na fizeni mistrem, fizeni dispecerskeé,

pfimé fizeni a automatickou regulaci vyrobniho procesu. [31]

2.3.1. Rizeni mistrem

Metoda fizeni mistrem vychdzi z odpovédnosti jediného vedouciho, ktery sdm provadi
veskeré Cinnosti fizeni a to vzhledem ke svému oddéleni, jeZ ma svéteno. Tento zplsob je
mozno pouzit tam, kde se jedna o vyrobu jednoduchou s menSim poctem stupnid a neni zde

narok na vyssi pozadavky kooperace.

Vyse uvedené ovsem neznamena, ze by se pii fizeni mistrem zbavili vyssi stupné urcitého
druhu fizeni, jelikoZ s novéj$imi metodami ziskavaji vyssi stupné i mistfi podporu informacnich
systém, respektive vypocetni techniky, coZz ma za nasledek ptisnéjSi dohliZzeni napf. na

pracovni kazen €1 plnéni pracovnich ukoli. [31]

2.3.2. Rizeni dispeferské

Pfi vyuzZivani metody dispecerského fizeni je nutna kooperace diky vicestupfiové vyrobé.
Zakladnim predpokladem dispecerské Cinnosti je neustala kontrola plnéni planu a koordinovani
pii zadavani, proto v pfipad¢ problému zajistuje dispefer odstranéni nedostatku v co mozna
nejkratS§im terminu. Proto dispecerské fizeni pomaha k neustalému zlepSovani kazné pfi plnéni
technologickych a vyrobnich poZadavki.

Pti slozitéj$i organizacni struktufe, respektive stupnovitosti vyroby dochézi k centralizaci
dispecerského tizeni, pti¢emz jej Ize rozdé€lit na jedno ¢i vice stupiiové fizeni. Nastroji fizeni
pomoci dispecera jsou kratkodoby operativni plan, plan prace a obsluhy pracovist’, operativni

evidence vyroby, aj. [31]
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2.3.3. Primé rizeni vyroby

Metoda ptimého fizeni vyroby reaguje a vznikla na zékladé nedostatkii dopracovavani
operativnich pland, rozvoje informacnich systémt, aj. Uplatnéni pro tuto metodu je v nizSich
typech vyroby a vychazi z vybilancovani kratkodobého operativniho planu, pficemz spociva
v centralizaci fidici slozky, jez provadi volbu préce, obsluznost vyrobniho zatizeni a kooperaci
mezi jednotlivymi pracovisti a pracovniky. Proto Ize rozdélit ¢innosti fidici slozky do téchto

kategorii:
- Rozvrhovani prace dle stanoveného algoritmu,
- Rizeni a rozd€lovani ¢innosti pomocnych a obsluznych,

- Simulovéni vyrobniho procesu a jeho prabéhu dle signali z priabéhu

ve standardu.

Z vySe uvedeného vyplyva, ze ptimé fizeni nelze uplatiiovat bez prostiedki pro signalizaci,
strojnitho zafizeni umoznujici pfizptisobovani v silné pruznosti a vytvofeni samostatnych
integrovanych useki. Cilem ptfimého fizeni vyroby je snaha o dosazeni rovnomérného vytizeni
jednotlivych pracovist, dodrzeni planu, optimalnosti ve vytizeni vyrobnich kapacit a objemu

vyroby, coz lze roztadit do tohoto ¢asového sledu ¢innosti:

Uspotadani fronty prace do zasobniku,
- Zvoleni zadavané prace a jeji rozdéleni a pfidélent,
- Zajisténi informaci o pfipravenosti prace,

- Zaznam informaci o pohotovosti k fizeni prace, zapoceti prace, preruseni

prace a ukonceni prace,

- Likvidace ukonéeného tkolu a z toho vyplyvajici ptevedeni do meziskladl a

skladu.

Zasadami pro uplatnéni tohoto typu fizeni je, Ze kazdé pracovisté, které je schopno prace
aje s nim poc€itano v planu musi vzdy mit minimélné jednu praci ve stavu piipravy a jednu
ve stavu provadéni. Pfifazovani prace pracovistim je narocny proces zavisici na presnosti
a kvalit¢ informaci ziskanych z kratkodobych planti a také na moznosti stanovit lhiity pro
nasledné prace a cCinnosti. Algoritmus ¢innosti lze ovlivnit dvéma pozadavky a to, aby
pracovisté bylo rovnomérné zatéZovano praci a aby po ukonceni nésledovalo po zvazeni zadani
dalsi prace. Z toho lze usoudit, ze algoritmus pracuje ve dvou stupnich a to systematického

4

udrzovani zasobniku a rozhodovani o zadavani vyrobnich operaci. ReSeni problému spociva
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tedy v usporadavani zasobniku a nastavovani priorit. Pfi dokonceni prace hledd systém
v zésobniku nésledujici ¢innosti dle priorit, a pokud nebude mozné pracovisté dostatecné
vytizit, pak se hledd dal v pretfidéném zéasobniku se zménénymi prioritami. Priorita je

oznacovana Cislem dle naléhavosti viici terminu expedice ¢1 naslednych ¢innosti.

Co se tyka obsluznych ¢innosti, tak fizeni probiha pomoci vydavani signalii o zajisténi
pracovisté¢ naradim, zajiSténi prepravy soucdsti a materidll ze skladu a zajisténi zaznamu
o ptipravenosti dané¢ho pracovisté. Uplatnéni tohoto typu fizeni lze nalézt v pruznych

systémech s vysokym stupném robotizace a automatizace. [31]

2.3.4. Automaticka regulace vyrobniho procesu

Specificka technologicka feSeni je mozné fesit procesem bezprostiedniho fizeni vyroby a to
za pomoci fidici techniky, jez lze uplatnit v kombinaci se specidlnimi jednoucelovymi
regulatory nebo pfimo zabezpecenim realizace pomoci pocitacového systému. Tento uvedeny
prostiedek je zapojen do vyrobniho procesu a svymi vystupy piimo pisobi na Cleny, které ridi
a zpracovava fizeni dle naprogramovaného algoritmu v urCitém redlném case. Zakladem
pro projektovani uvedenych systémil je ditkladna analyza véetné urceni zavislosti, jez by mély
byt popsany u celé soustavy. AvSak ani tyto systémy nevylucuji lidsky faktor, proto je potieba,

aby byla dusledna kontrola nad programovanim a jinymi ¢innostmi. [31]

Z tohoto divodu je tfeba také chéapat hlediska jednotlivych fidicich pracovniki. Kazdy
z nich m4 urc€ité tolerancni pole své plisobnosti, coZ je zobrazeno na obrazku €. 11.

3

wyrobni 1
Ukoly
& req U!aél'll-
velitina
% (wysledky)
sledovana

mistr

provozu
N
T
™

veliina (plan)

wedauci

vedouci zavodu

fas
informace mislra
pro vedouciho provozu atd.
Obrazek 11: Toleran¢ni pole pisobnosti
Zdroj: [33]
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2.4. Velikost vyrobni davky

Pod pojmem vyrobni davka je obvykle mysSleno urcité mnozstvi soucasti a dill, které jsou
soucasn¢ do vyroby zavadény, odvadény, jsou opracovavany na ureném pracovisti
s jednordazovym konstantnim vynaloZzenim ndkladi na pfipraveni a zakonceni operace.
Na davku je vydavan materidl a jiné soucasti jakozto celek, pricemz probiha evidence v celém
prabéhu vyroby. Je tieba dirazné odd€lovat vyrobni davku a sérii, ktera je tvofena vyrobnimi

davkami.

Vzdy existuji snahy o zvySovani vyrobni davky, coz je motivovano snizovanim fixnich
nakladt, snahou o zvyseni produktivity prace a snahou o ulehceni operativniho fizeni. Kazdé
zvyseni vyrobni davky s sebou nese negativa, jako jsou zvySeni nakladi, zvySeni vazanosti
kapitalu ¢i snizeni odolnosti vii¢i zm&€ndm a porucham. Vyrobni ddvku je moZno stanovit
metodou vypoctu minimalni davky, metodou vypoctu optimalni davky, metodou

standardizované frekvence davkovani a metodou pevnych davek. [22]

2.4.1. Vypocet minimalni davky

Pro vypocet minimdlni davky lze uzit kapacitni anebo nakladovy pfistup. V ptipade
kapacitniho pfistup je podstatou zajisténi zadaného poméru mezi dobou aktivni ¢innosti stroje
a doby pripravy a zakonceni. Doba aktivni ¢innosti stroje je dana nasobkem velikosti davky
a Casu na jeden kus, tedy kusového ¢asu. Doba ptipravy a zakonceni je €as, kdy stroj nepracuje.

Tento podil se znaci koeficientem a, jez Ize vyjadfit vztahem:

oz (2)

T dyrty
kde:
tpz ... Cas piipravy a zakonceni
dv ... velikost davky
tk ... Cas kusovy

Koeficient a je volen pro urcité skupiny soucasti se stejnymi charakteristikami a to v rozmezi

0,02 -0,12.

Vzorec pro vypocet vyrobni davky je tedy dan vztahem:

tpz
dy == 3)

axty
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V ptipadé nédkladového pristupu se jedna o optimaliza¢ni metodu, kdy neni bran v uvahu ¢as
trvani vlastni operace vici dobé pfipravy a sefizeni, ale pracuje se s minimem nékladut, které
jsou spojeny s pripravou a zakon¢enim a skladovanim vyrobni davky. Vzorec tedy pro vypocet

optimalni vyrobni davky je dan vztahem:
__ |2*NpzxQp1
d, = [ 4)

Npz ... naklady na pfipravu a zakonceni jedné davky

Nj ... naklady jednicové

ns ... ro¢ni naklady na skladovani v¢etné Groku z hodnoty zasob
t ... obdobi roku dle urceni Q

Qpt ... pldnovany objem vyroby

2.4.2. Metoda standardizované frekvence davkovani

Metoda standardizované frekvence vyrobni davky vyuziva kalendaini rytmus v planovani

vyroby. Tento rytmus je korigovan standardni frekvenci béhem roku.

Zakladem byva obvykle propocet optimalni davky a ten je pokud mozno co nejlépe
ptiblizovan odpovidajici frekvenci. Tento zplsob je v nekterych vyrobach hojné vyuzivan, ale

v kombinaci s jinym druhem. [22]

2.4.3. Metoda pevnych davek

Podstatou tohoto zplsobu v praxi vyuZzivaného je déleni vyrdbénych dilli na hodnotové
vyznamné, tedy vyrabéné v menSim mnozstvi a hodnotové nevyznamné, tedy vyrabéné

masove. Pro prvni typ je stanovena pevna vyrobni davka, ktera se po delsi Casovy tisek neméni.

Oproti tomu u druhého typu je pfedem stanovend davka korigovéana do urcitého rozpéti, které
je predem v planovani dana. Diky tomu je moZno dosdhnout lepsiho sblizeni skutecné
a planované davky. Proces probihd tak, ze se stanovi zakladni a k ni smérna davka. Touto
smérnou davkou je mySleno mnozstvi, pod které by neméla davka klesnout a ani jej

presahnout. [22]
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2.5. Vyrobni takt a rytmus

Vyrobni takt je interval vyuzivany ve vyssich typech vyroby, tedy na linkach s proudovym
typem vyroby. Jedna se o dobu mezi odvedenim dvou po sob¢ jdoucich soucasti. Vzorec pro

vypocet taktu s oznacenim T tedy je:

F
r=2 (5)
kde:
Fw ... vyuzitelny fond ¢asu zafizeni
Q ... pocet soucasti, které maji byt vyrobeny v daném obdobi

Jelikoz mize byt vyrobni tak narusen, tak je stanovovan ukazatel rytmu prace zafizeni

s oznacenim r a jeho vzorec je:

r= Ftv_(tzt-iz-tzo (6)
0+(1+555)
kde:
tx ... ztraty zptisobené nedostatkem v technologii
to ... ztraty zptisobené nedostatky organiza¢nimi
z ... zmetkovitostni procento

Za pomoci uveden¢ho ukazatel 1ze stanovit koeficient synchronizace s oznac¢enim ks, ktery

ma vzorec:

tki
ke = (7)
kde:

tki ... kusovy €as na i-té operaci

Tento koeficient je velmi dulezity a to z divodu, pokud se jeho hodnota blizi 1, pak je

synchronizace leps$i a v idealnim piipadé by jeho hodnota méla byt rovna 1.

2.6. Pribézna doba vyroby

Priibézna doba vyroby je Casovy usek mezi provedenim prvni operace a odvedenim vyrobku
na sklad hotovych vyrobkl. Celkovy rozsah této doby je dan technickoekonomickymi a

technickoorganiza¢nimi podminkami bez ohledu na poruchy. Déle je v obecné literatufe dan

-38 -



pojem pritbézna doba vyroba, jakozto vyrobni cyklus, ktery piestavuje fadu dil¢ich Casi jako

technologickych, netechnologickych a pferuseni. Vyrobni cyklus lze tedy rozdélit na:

- Technologické Casy — operace (rucni, strojni, strojn¢ rucni, automatické

a prirodni),

- Netechnologické casy — pfiprava pracovisté, piepravni operace,
technologickd manipulace, nakladani a skladovani, sefizeni stroje, kontrola

jakosti,

- Pferusovaci Casy — mohou byt vyvolany (organizaci prace, stavem
technického zafizeni, technickoorganizacnimi nedostatky a subjektivnimi

pfi¢inami ze strany d¢lnika). [22]

Déle je zde uveden vycet zékladnich vypocti. Prvnim je vyrobni cyklus jedné operace
pro jeden kus vyrobku bere vuvahu jen to, zda neni najednom pracovisti soucasné

opracovavano vice kust a poté jej lze vyjadtit vzorcem:

Te = (8)
kde:
Tc ... Celkova doba cyklu vyroby
gs ... PoCet soucasti soucasné zpracovavanych na jednom pracovisti

Vyrobni cyklus jedné davky pro jednu operaci je navazujici pro predchozi vzorec a lze jej

vyjadfit takto:

¢~ Pxqg tpz (9)
kde:
P ... pocet pracovist soucasné provad¢jici danou operaci

Celkovy vyrobni cyklus pro jednou soucast je dan souctem jednotlivych vyrobnich cykla

a to v€etné montaze a jeho vzorec je:
Te=Y0To+ X0 Ty + X5 Tym + X5 Ty (10)
kde:
To ... doba opracovani urcitého druhu soucasti v dané diln¢

Tp ... doba trvani piestavek mezidilenskych
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Tpm ... doba €ekani na kompletaci pfed montazi
Tm ... doba setrvani v montazi

p ... pocet dilen
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3. RiZENI ZASOB

Rizeni zasob je mozno charakterizovat jako celek informaci, které maji nalézt a zajistit

takovou vysi zasob tak, aby byl zajistén plynuly pribéh vyroby a to s optimalni vazanosti

kapitalu. Uroveti zasob a jejich fizeni ovliviiuji faktory:

vnéjsi — doprava, ndkupni marketing, pruznost dodavateli a umisténi

podniku,

vnitini — rozsah sortimentu, charakter vyroby a spotieby, typ fizeni, uroven

logistickych procest a technicka ptiprava vyroby.

Pti ohledu na uvedené faktory je tfeba dale vychazet ze stavu, vySe a terminti objednavek

a velikosti skladovacich prostor. Dal§im dualezitym faktorem jsou naklady, které I1ze roz¢lenit

takto:

opatiovaci ndklady — naklady na objednani az po spotiebu,
skladovaci naklady — ndklady na prostor, Groky, ztraty a manipulaci,

naklady na nedostatky — ndklady vznikl¢ chybnym nastavenim vySe spotieby

a casu.

Uvedené néklady je nutno brat v uvahu z diivodu systému objednévani, protoze je nutno

zjistit a zajistit optimalni zasobovani. Rizeni systémul objednavani Ize rozd¢lit na:

jednorazové objednavani — objednavani probiha tzv. na zakazku, ¢i pokud je

spotieba Casoveé ohranicena,
opakované objednavani — objednavani se tyka spotieby, ktera neni Casoveé

ohraniena a lze jej dale rozdélit na objedndvani s pevnym rytmem,

objednévani dle signalniho mnozstvi a objedndvani volné. [34]

Z vySe uvedeného lze vyvodit optimélni objednavaci mnozstvi, jez je vyhovujici minimu

celkovych nakladu a jeho vzorec je:

kde:

XoPT ...

V200+E+M
Xopr = T pes (11)

optimalni objednaci mnozstvi
.. opatfovaci naklady na jednu objednavku

.. rocni spotfeba v m. j.
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P ... % sazba ndkladi z hodnoty stavu zasob
S ... cenazbozivp.].

Vyse uvedeny model a vzorec ovSem nebere v ivahu nedostatky z praxe, jimiz jsou rabaty,
nejmensi objednatelné mnozstvi, finan¢ni podminky, nerytmicnost spotieby, pfichody zbozi
do skladu nebo moznost objednat vice zbozi soucasné. Dale je mozné jednotlivé systémy fizeni
zasob dle jednotlivych ukazatelti rozdélit na jednohladinové, dvouhladinové ¢i vicehladinové.
Toto Ize za pomoci operacniho vyzkumu optimalizovat a to za ptedpokladi, ze pro zvoleny
model 1ze zajistit potfebné tidaje, 1ze realn¢ prosadit vystupni hodnoty pii ur¢itém fizeni vyroby
a lze aplikovat teoretické poznatky do praxe. S tim souvisi, Ze vSechny naklady neni zcela vzdy
mozné spravné klasifikovat a urcit, pricemz naklady jako rezijni material, odpisy, vytapéni, atd.

nejsou rozdélovany jednotlivé, ale po skupinach. [34]

3.1. Materialova dispozice

Materialova dispozice souvisi se zabezpeCenim optimalni dodavkové pohotovosti
pro planovani spotieby, doddvek a zasob. Sestavovani plant nepietrzité eviduje spotiebu, stav

zasob a plnéni dodavek. Diky tomuto 1ze materidlovou dispozici rozd¢lit na:

- Zakazkové orientovand dispozice materidlu — na zdkladé pozadované
spotieby je sestaven plan, podle kterého se poté tidi vyroba a zasoby. Problém
u tohoto typu mize nastat v okamziku, kdy dojde k mimotadné neplanované

spotieb€ materidlu,
- Dispozici materidlu orientovanou spotiebitelsky — na zéklad¢ vySe zésob,
objednaciho mnozstvi, rytmu a bodu je fizena zasoba a poté i1 vyroba.
V ptipadé€ opatfovani materidlu maze probihat n€kolika zptisoby, kterymi jsou:

- Opatfovani materidlu jednorazoveé — zplisob opatfovani nezavisly na vyrobg.
Jedna se v podstaté o zboZzi investi¢ni ¢i obchodni. Realizace opatieni se

provadi na zéklad¢ ditkladné analyzy hospodarnosti kazdého piipadu,

- Opatfovani synchronizované s vyrobou — zplsob opatfovani s cilem
dosdhnout Zadnych ¢i alespoil minimalnich zésob. Pfikladem muze byt
KANBAN nebo JIT,

- Opatfovani spojené se zakdzkou — zplsob opatfovani vyuzivany u napf.

modniho zbozi, kdy vyroba je kratkd. Spotieba byva odvozovana
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od kusovniku ¢i eventualnich podkladi. V ptipad¢, Ze nelze dostatecné vcas

zajistit material, pak je hromadén na skladé,

- Opattovani spojené s dopliiovanim zasob — zplsob opatfovani typicky pro
podniky s kontinualni nebo opakovanou vyrobou. Zasoby jsou opatfovany
na sklad s diivérou, Ze bude v budoucnosti spotfebovano. Pokud se material

hromadi na sklad¢, pak dochazi k tpravé objednavky u dodavatele.

S uvedenymi zpiisoby opatirovani také souvisi skladovani, které se fidi motivem nutnosti
zakoupeni vétsStho mnozstvi zbozi z diivodu slevy, rabatu ¢i nutnosti splnit minimalni dodaci
a balici mnozstvi. Dalsim motivem je nutnost opatfit suroviny v dob¢€, kdy jsou dostupné, coz
se tyka predevs§im sezonniho zbozi. V neposledni fadé mlize byt motivem, ze dodavatel neni
schopen garantovat Cas, misto a mnozstvi zbozi, které podnik objedna. Poslednim motivem
muze byt spekulace na cenu zboZi a to v ptipadé, ze se o¢ekava zvyseni nakupnich cen vlivem

ekonomicko-politické situace. [34]

3.2. Just-In-Time

Metoda JIT feSi mnozstvi klasickych problémi ve skladovém hospodarstvi, jako jsou
napft. zdvojeni operaci, kontrola, skladovani, ptiprava ¢i kompletace materialu. Obecné je tento
princip zaloZen na strategii trzni ¢i koopera¢ni. V pfipadé trzni strategie je vyuZzivano
kratkodobych Sanci na vybér nejvhodnéjsiho dodavatele, ktery nema tésné spojeni
s odbé&ratelem, pfi¢emz materiadlova spotieba miiZe kolisat a pfedzasobeni vznik4 u odbé&ratele
s tim, Ze fizeni vyroby a vyvoj produktu je provadén bez ohledu na dodavatele. Oproti tomu
v kooperaéni strategii je systém zaloZzen na dlouhodobé spolupraci a kooperaci, kdy
s dodavatelem jsou vytvotfeny specifické formy integrace. V této strategii je vyvoj produktu
a s tim spojené fizeni vyroby v souladu s dodavatelem a tak neni jakkoliv omezen tok informaci

mezi subjekty navzdjem. Diky tomu systém JIT fesi:
- Problém s mnozstvim, jez by byl feSitelny jen velkou skladovaci zasobou,

- Problém s pofadim dodéavek pro citlivé vyroby nachylné na kapitdlovou

vazanost,
- Problém s plochou na vyrobu a skladovéni [15].

V zékladnim systému je pfedpokladano, ze se dodavatel vzda skladovani a pfimo ve svém
zavodé vycleni odbérateli misto. Diky dodavkam JIT je mozno snizit vyrobni hloubku, ktera je

dana vztahem:
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n = —, (12)
kde:
gn ... vyrobni hloubka
Nm ... materidlové naklady
O ...obrat

Tim, ze dojde ke snizeni vyrobni hloubky, dojde i ke snizeni kapitalu, ktery je potfebny a to
vcetné kompetenci, rozvoje, atd. Dale dojde k pfimému snizeni dodavateld a to diky
pyramidalni soustavé subdodavatelti. Proto nakup, ktery je synchronizovan s vyrobou
dle systému JIT ma uzkou kooperaci s dodavateli a odbérateli, diky ¢emuz mizi tradi¢ni pojeti
konkurenceschopnosti dle Portera. To ovSem neni ptekdzkou, protoze tato
konkurenceschopnost je obnovena pravé diky kooperaci na zékladé peclivého vybéru
dodavatele. Pro dodavatele tak vznikaji poZzadavky, aby dodavatel byl zodpovédny
za bezchybnost, spravnost a vcasnost dodavky, déle zodpovédny za spravnost v ramci
informacniho toku a fizeni nékladu tykajicich se kvality. Dodavatel proto zaujima jednu ze Ctyt

zakladnich roli, kterymi jsou:
- vyrobce dila,
- vyrobni specialista,
- partner ve vyvoji,
- partner tvorby hodnot.

Samoziejmé je moZny pfesun mezi jednotlivymi rolemi, avsak jen do urcité miry. Co se tyka
nakladi na skladovani, tak ty jsou z vétSiny ¢i zcela pfesunuty na stranu dodavatele ¢imz je také
zajisStovana spoluprace.

Dale Ize systém JIT pouzit k jinému Gcelu, nez je snizovani mnozstvi zasob. Mize se jednat
napf. o sniZeni celé priibézné doby vyrobku a tim ke sniZeni nédkladd, aj. Toto pojeti JIT ma
kroky: Gspora €asu sefizeni, snizeni dopravni davky, sniZeni velikosti davek, zvySeni variability

vyroby, operativni feSeni kvality, optimalizace toktii a nasazeni systému KANBAN. [34]
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4. ANALYZA VYCHOZI SITUACE VE VYBRANEM PODNIKU

Vybrana spole¢nost FONTANA WATERCOOLERS, s.r.o. byla zalozena v roce 1996 jako
pravni nastupce firmy UHER ENTERPRISES,; s.r.o., ktera ptisobila na trhu s velkoobjemovymi
barely na stolni vodu od roku 1991. Hlavnim pfedmétem podnikani vybrané spole¢nosti je
vyroba a prodej pfirodni pramenité vody v barelech s obsahem 18.9 L neboli 5 galond.
V soucasné dob¢ dle n€kolika na sobé nezavislych statistik a prazkumii patii této spolecnosti
prvni misto v oblasti vyroby a prodeje ptirodni pramenité vody v barelech s objemem 18.9 L,

a to s podilem na trhu ve vysi 30 %.

Vybrana spolecnost se nezabyva pouze uvedenym, ale tak vyrobou a prodejem pramenité
vody v PET lahvich o objemech 0,5 L a 1,5 L. Déle firma prodava a pronajima vydejniky vody
z barelt, ale také vydejniky ptipojitelné na vodovodni fad. V neposledni fad¢ je v oblasti zajmii
spolec¢nosti také prodej filtri kohoutkové vody a prodej ¢i prondjem piistroji pro vyrobu kavy

a chlazenych nealkoholickych napojt. [3],[4]

4.1. Historie spolecnosti

Dle vySe uvedeného, byla spolecnost FONTANA WATERCOOLERS, s.r.o0. zaloZena v roce
1996, od kdy byla jejim hlavnim obchodnim zajmem vyroba a prodej pramenité vody
v plastovych barelech o objemu 18,9 L. V uvedeném roce spole¢nost prodavala nakupovanou
vodu ziskavanou vrtem z okoli obce VSechlapy na Sazavsku. Jeji prodej probihal pouze v Praze
a blizkém okoli. Od nasledujiciho roku, tedy 1997, byla jiz spole¢nost co do vyroby vody
samostatna a to diky nakupu vlastniho vrtu, od n€hoZz do té doby vodu nakupovala. Distribuce
byla v témzZe roce rozsifena do vzdalenosti cca 100 km od Prahy a to diky Sesti dealerskym

spolecnostem, ze kterych do soucasné doby zbyla pouze jedna.

S nastupem roku 2003 doSlo ke zméné¢ v tizeni prodeje mimo Prahu a blizkém okoli tak, Ze
za pomoci nové nastoupivsiho feditele regiondlnich pobocek, za¢ina budovani sité regionalnich
zastoupeni. V uvedeném roce byla zaloZena pobocka v Karlovych Varech s persondlnim
obsazenim v poctu 3 zaméstnanci. V néasledném roce byly zalozeny pobocky v Brné, Plzni
a Bratislave, coz mélo za nasledek enormni nartist obratd a prodeji. Diky velkému ristu byly
v dal§im roce, tedy roce 2005, zalozeny dal$i dvé poboc¢ky a to v Liberci a Usti nad Labem.
Z diivodu velikosti spolecnosti doslo k pfipojeni do asociace Water Quality Association, jenz

sdruzuje vyrobce a distributory vody dodrzujici nejptisnéjsi kritéria.

Dals$im dilezitym milnikem pro vybrany podnik byl rok 2007 diky zaloZeni a otevieni

pobocek v Hradci Kralové, Olomouci a Ostravé. Od této doby méla spolecnost perfektni
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kontrolu nad cestou vody od vyroby az po konecného spotiebitele, diky cemuz doslo
k tzv. ,,odstiihnuti* dealerti. V ndsledném roce 2008 rozsitila sortiment o PET ldhve s objemem
0,5 a 1,5 L. Po dalsich letech, jenz byly pro analyzovanou spolecnost kritické, ptisel rok 2012,
kdy byla zakoupena nové sta¢irna v Dubé na Kokofinsku, diky ¢emuz se pobocka Liberec
pifestéhovala do mista vyroby a byla ziizena nova ve mésté Turnové¢. Od aktualniho roku, tedy

roku 2017, ma spolecnost celkem jedenact pobocek, vyrobni zdvod a centralu. [3], [4]

4.2. Organizacni struktura podniku

Spolecnost FONTANA WATERCOOLERS, s.r.0. je spolecnost mé celkem cca 100 — 150
zaméstnancu, pficemz jeji organizacni struktura je liniové-stabni a to z divodu, Ze mé celkem

4 vedouci stupng. Organizacni schéma je zobrazeno na obrazku ¢. 12.

Jednatelé spole¢nosti
(2 pracovnici)

Provozni feditel ey ol Asistentka vedeni

Vyroba a distribucce)
vody

(25 pracovniku)

1 1
Manazer servisu
Obchodni feditel Manazer dopravy Manazer skladu , Office manager
a spravy IT
edouci obchodniho, Ridigi Skladnici - pobotky Servns'r)u tﬁChmk .
o Area manager % i) (11 - = raha
(27 pracovnikd pracovnik) (@ )
. Servisni technik -
i Skladnici - Praha  f 8 il I Prijlem objednavek i I
i 1 pracovnik
(1 pracovnik) (6 pracovniki) (1p )

Obchodni zastupci I_ Pobocky spole¢nosti Objednavani sanitaci
= s
Praha - 4 pracovnici (11 vedoucich) (1 pracovnik)
Sanitacni technik -

Obchodni zastupci -
- pobocky - Praha

Manazer tcetniho
oddéleni

Fakturace Pohledavky

(1 pracovnik)

(1 pracovnik)

Mzdova tcetni
(1pracovnik)

Pokladna
(1 pracovnik)

Kontrola faktur

(1 pracovnik)

(11 pracovnika (4 pracovnici)

Sanitaéni technik -
- pobocky

(11 pracovnik)

Asistentka obch Uklid centraly

odd. (1 pracovnik)

Telemarketing
(4 pracovnici)

Obriazek 12: Schéma organizacni struktury FONTANA WATERCOOLERS, s.r.o.

(1 pracovnik)

Zdroj: upraveno podle[4]

Z obrazku €. 12 je patrné, ze spolecnost FONTANA WATERCOOLERS, s.r.0. ma celkem
2 jednatele, ktefi jsou soucasné i majitelé. Jako zastupce vedeni v piipadé nepiitomnosti ¢i pro

jednani s Ufady je zmocnén Provozni feditel, ktery je déle spole¢né s Obchodnim feditelem
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¢lenem TOP managementu. Nasledujici stfedni stupeni vedeni prezentujici manazeii a vedouci
jednotlivych oddéleni, jimiz jsou manazer dopravy, vedouci skladu, manazer servisu a spravy
IT, office manager, vedouci obchodniho oddéleni a vedouci ucetniho oddéleni. Kazdy z téchto
vedoucich a manazert ma ve svém odd¢leni pfimo podfizeno 1 — 5 zaméstnanct. Zvlastni
kategorii je pozice area manager, ktery je podfizen obchodnimu fediteli a zaroven patii
do stfedniho managementu. Obchodni feditel mé& dale podiizeno 11 manazerd jednotlivych

regionalnich pobocek, které provadi obchodni a servisni ¢innost v rdmeci jednotlivych regiont.

Vyse uvedeny ¢len TOP managementu ma na starosti a odpovédnosti i vyrobu a distribuci
vody v ramci spolecnosti a tim je Provozni feditel, ktery je zaroven vedoucim vyroby pramenité
vody. Tato pozice méa své piimo podiizené zaméstnance, kterych je celkem cca 35, coz je
dostateény pocet pro zajisténi vyroby, avSak z pohledu ekonomického se jedna o jasné
persondlni pfeplnéni. Organizacni struktura vyrobniho zavodu a vyroby pramenité vody

samotné je zobrazena na obrazku ¢. 13. [3]

Vedouci
vyroby
Oddéleni Oddéleni Oddéleni Oddéleni Oddéleni Odéleni Oddéleni
cisténi pfipravy plnéni kompletace paletizace expedice skladu

Obrazek 13: Schéma organizacni struktury vyrobniho zavodu

Zdroj: upraveno podle[3]

Z uvedeného obrazku €. 13 lze vyvodit, ze je zde stejn¢ jako v samotné spolecnosti liniove-
Stabni kultura, pficemz vedouci stupeni je zde pouze jeden, ovSem s tim, Ze v piipade
nepfitomnosti provozniho feditele je chodem vyrobniho zavodu povéifen vedouci vyroby
pramenité vody. Kazdy ze zaméstnancti vyrobniho zdvodu musi dodrzovat ptisnd hygienicka
a bezpecnostni pravidla, pficemz pfi jejich poruseni je s nim automaticky ukoncen pracovné-

pravni vztah.

4.3. Proces vyroby pramenité vody v barelech

Samotny proces vyroby pramenité vody zac¢ind 2 vstupy, kterymi jsou piijem vratnych obald,
tedy bareld o objemu 18,9 L, a ¢erpanim vody z ptirodniho zdroje, tedy vrtu. Vrt je vyuzivan

z divodu, Ze voda je Cerpéana z hloubky cca 100m a tim je dosazeno té nejvyssi mozné kvality
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bez jakychkoliv chemickych ¢i mechanickych tprav. Co se tykd vratnych obalt, tak ty jsou
vyrobeny z materidlu polykarbonat ¢i tritan a vratné jsou z diivodu, ze zékaznici pfi nakupu
vody tyto barely hradi v plné vysi a poté pfi jejich vraceni jim je vyplacena ¢i predana ¢astka

odpovidajici té, kterou zaplatili pii nakupu.

Dalsim clankem vyroby a to v ¢asti barelové je odstranéni vicka z barelu. To je standardné
vyrobeno z plastického materialu, ktery ma dobré biologické, chemické a fyzikalni vlastnosti
ato proto, aby pii kontaktu s vodou nevypoustélo latky, nezapachalo a nedochéazelo k jeho
deformacim. Toto odstranovani vicka provadi 3 pracovnici, avSak ne soucasn¢, ale v ¢asovém
nasledovani, protoze vyroba je v soucasné dob¢ tiisménna, tudiz pii kazdé smeén¢ tuto ¢innost
provadi jeden zaméstnanec. Po provedeni odstranéni zatky dochézi k vizualni kontrole stavu
barelu a to proto, zda neni viditeln¢ znecistén ¢i posSkozen. V piipadé, ze je znecistén, tak jde
na misto k tomu urcené, kde dochézi ke specidlnimu cCiSténi. Oproti tomu, pokud je barel
mechanicky poskozen, tak je vyjmut z ddvky a pfemistén do odpadniho kontejneru. DalSim
Clankem v oblasti vyroby vody je fyzikdlni oSetieni, kdy dochazi k filtraci vody
od mechanickych necistot. Filtrace je tfistupiiova a kazdy ze stupiii zachycuje jiny druh
necistot. Poté je voda pfipravena na staceni.

Nésledujicim ¢lankem v barelové ¢asti je provadeéni €isténi vnitini 1 vnéjsi ¢asti barelu. Toto
je provadéno na dopravnikovém pase, jehoz ¢istici ¢ast obsluhuje celkem 9 pracovnik, pficemz
v jedné sméné jsou piitomni minimalng 2 a maximalng 3. Cisténi je provadéno chemickymi
prostiedky s oznacenim P3 Horolit FL, FT-62 CIP a TM-FOAM ACID. Tyto ptipravky
obsahuji pfedevsim kyselinu fosforecnou, kyselinu dusi¢nou a kyselinu ortofosfore¢nou, coz
jsou silng Zirave, drazdivé a hotlavé latky. Proto pro jejich uskladnéni je specidlné vyhrazen
prostor a ptistup k nim ma pouze sménovy vedouci ¢i vedouci vyroby. Pii uvedeném cisténi
vnitiniho a vnéj$iho prostoru je vyuzivana vodni lazen s tim, zZe voda je v ni vyménovana kazdé

3 smény a to v€etné chemickych piipravki.

Po provedeni vySe uvedenych krokd a postupii je provadéna vnitini dezinfekce bareld.
Ta probihd dezinfekénimi prostiedky P3 Oxonia Aktiv, TM-70 a Okoron 12, které obsahuji
kyselinu peroctovou, ethanol, peroxid vodiku a kyselinu octovou, coz jsou opét Ziravé, hotlavé
a oxidujici latky. Problémem téchto latek je, Ze musi dle bezpe¢nostnich smérnic byt pouzivany
spolu s ochrannymi pomtickami, jako jsou bryle, rouska, plast’ ¢i rukavice. S ohledem na tyto
predpisy a smérnice provadi uvadénou dezinfekci celkem 6 pracovniki, ktefi se stiidaji
ve sménach po minimalné jednom ¢i maximalné dvou zaméstnancich. I v tomto pfipadé je

vyuzivana vodni lazen, kde je vyménovana napln po kazdych 3 sménéch.
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Po provedeni uvedeného Cisténi a dezinfekce je na fad€ uz pouze vyplach barelu vodou spolu
s chemickym pfipravkem, coz je provadénou pramenitou vodou ziskanou z vrtu a tedy tentyz
vodou, ktera bude pozdéji staCena. Spolu s vodou je pouzivan i chemicky ptipravek CIJ MK
390E Washdown, ktery obsahuje ethyl (methyl) keton, propylenglykolmono-methyletherer, coz
jsou hotlavé a drazdivé latky. Tento proplach je nasledovan okapanim, pficemz cely proces
¢isténi, dezinfekce a vyplachu je na kazdou vyrobni davku provadén trikrat, coz by dle internich

smérnic mélo zamezit vniku nebezpecnych chemickych ¢i biologickych latek.

Nasledujicim prvkem vyrobniho procesu je proces plnéni, kdy se ob¢€ vstupni vétve sbihaji
a dochdzi jiz k samotné vyrob¢ produktu. PInéni probiha v automatizované lince tak, ze prazdny
pln¢ oSetfeny barel vjizdi do mista ur€eného pro naplnéni vodou. Zde dojde k zastaveni
a do barelu zajede nerezovy hrot o priméru 20mm s tryskou, ze které pod tlakem 2 bary vytéka
voda. Po presné pfedem stanovené dobé dojde k zastaveni plnéni a vysunuti hrotu s tryskou.
Tim je proces plnéni ukoncen a barel s vodou je dale automatickou linkou posunut k dalsi ¢asti

procesu vyroby.

Dal$im procesem je cast uzavirani, které stejné jako predeslé procesy probiha
na automatickém posuvném pésu. Po ukonceni posunu barelu na misto urceni je pracovniky
nasazeno vicko a vyrobni linka jej pomoci narazeni pevné usadi a barel je opét posunut déle,
kde dochazi k zatkovani a znaceni. Zatkovani se provadi pomoci ru¢niho nasazeni plastikové
folie na vicko barelu a zahtati smrstovacim zatfizeni. Oba procesy nasazeni vicka a zatkovani
obsluhuji celkem 4 zaméstnanci, ktefi se stejné jako v pfedesSlych piipadech stiidaji
po sménach. VSichni 4 zaméstnanci musi pfi manipulaci s vickem a zatkou pouzivat hygienické
plastikové rukavice a rousku z diivodu, Ze pracuji s otevienym potravinovym produktem.
Nésledné po uzavieni barelu vickem a zatkou dochazi ke znaCeni data vyroby, SarZe, data
doporucené spotieby a jinych dilezitych udajii pomoci inkoustu pfimo na zatku pomoci
automatického obtisku, ktery je spojen s posuvnou linkou a to tak, Ze kdyZ barel projizdi oblasti

oznacovani, tak dojde pomoci paky a mirné¢ho pfitlaku k obtisku pfedem nastavenych udajt.

Nasledujicimi fazemi vyrobniho procesu jsou paletizace, skladovani a expedice. Paletizace
je provadéna pouze ruén¢ zaméstnanci vyrobniho zavodu a to z divodu absence automatického
nakladace. Celkovy pocet pracovnikll provadéjicich paletizaci je 9, pfiCemz stfidani na sménach
je nutné z divodu bezpecnostnich piedpisu. Toto stiidani probih4 kazdych 6 hodin a vzdy jsou
vymeénéni 2 zaméstnanci a jeden je piipraven v pohotovostnim rezimu. Oproti tomu skladovani
a expedice je provadéna 4 zaméstnanci s tim, Ze 2 jsou skladnici a 2 expeditofi. Cely vyse

uvedeny popis je pro lepsi ilustraci zobrazen na obrdzku ¢. 14 jako procesni diagram.
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Cerpéni vody Piijem vratnych

\l/ obalt

FyzikaIni osetieni \|/

QOdstranéni vicka

v

. . Vnitfni a vnéjsi
PInéni E
¢isténi obalu
i
) Vnitini
Uzavirani dezinfekce obalu
Vyplach
Znaceni vodou
Paletizace
Skladovani
Expedice

Obrazek 14: Procesni diagram vyrobniho procesu

Zdroj: vlastni zpracovani dle[9]

Dle vySe uvedeného je téméf cely proces vyroby barelové vody provadén automatickou
plnici linkou a automatickym posuvnym systémem. Plnici linka i posuvny systém je star§iho
data vyroby, coZ s sebou samoziejme piinasi Casté vypadky a tim 1 zastaveni vyroby. Vypadky
ovSem nejsou zpusobeny pouze nefunkcnosti systému z diivodu poruchy, ale také castymi
vypadky zdroje elektrické energie a z ditvodu, Ze linka i posuvny systém jsou energeticky
naroc¢né a pouzivané elektrické pfipojeni neni mozno z provoznich ditvodi ze strany dodavatele
vymenit. Pro lepSi ndzornost je na obrdzku €. 12 zobrazeno schéma linky ¢istici ¢asti vyrobniho

procesu. [9]
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4.4. Stanoveni kritickych bodi procesu vyroby barelové vody

Pro stanoveni kritickych bodl procesu vyroby barelové vody byl sestaven ve spole¢nosti

FONTANA WATERCOOLERS, s.r.o. diagram zobrazeny na obrazku ¢. 16.

Otdzka & _1.: Jsou v tomto kroku vyrobniho procesu k dispozici preventivni
opatfeni pro zabrénén! identifikovanému nebezpeti?

&
F :
dﬂ upravi se krok, proces, vyrobek

Y

I Lze v tomto kroku zvladnout nebezpe&i? ﬁ__
[ ne > nejedna se o kriticky bod "

STOP

y

a

Otdzka é 2.. Je tento krok specificky urden k odstran&ni nebo zmengeni néhodnéhq

vyskytu nebezpegi na pfijatelnou tiroveri?

; h 4
| ]16' [ano

Ordzka ¢. 3.. Mohl by nadméry vyskyt identifikovatelného
nebezpedi dosahnout nepijatelné trovne?

A 4 l
ano ___,, Nejednd se o kriticky bod

l STOP

Otdzka €. 4.: Bude nasledujici krok zpiisobily vylougit identifikovand
nebezpedi nebo zmensit jeho nahodny vyskyt na
piijatelnou tirovefi?

y
ano ne | }{ KRITICKY BOD J

Nejednd se o kriticky budw

STOP

Obriazek 16: Diagram stanoveni kritickych bodt

Zdroj:[9]
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Dle uvedeného diagramu stanoveni kritickych bod, byly stanoveny tyto kritick¢é body

Tabulka €. 1: Kritické body v procesu vyroby vody

vcetné rizik a jejich moznych preventivnich opatfeni, jez jsou uvedeny v tabulce €. 1. [9], [8]

poruseniobalu

Vyrobni operace |Identifikované nebezpeci| Zavainost Preventivni opatieni
B: mikrobiologické Vstupni kontrola
Cerpani a pfivod |znecisténi cerpané vody, B: Ne, suroviny, ptipadné
vody ze zroje |[CH: pfitomnost tézkych CH: Ano sanitace vrtu a ¢erpadla
kovu a sloucenin do ztracena
e, F: pfitomnost Vizualni kontrola
Fyzikalni L. - . - Loy
e mechanickych necistot F: Ne filtracnich stupnd véetné
osetfreni vody .. N e e M
pfi nefunkcénosti filtrG laboratore
F: mechanické necistoty v E:N Vstupni kontrola vyfadi
- Ne, N Vivex o 2
PFijem vratnych |obalu, CH: zbytky nadmeérné znecisténé
o L ) CH: Ne, ]
obalt chemickych latek, B: Ne barely bez hygien.
B: pfili$ znedisténé obaly ' Uzaveér(
F: mechanické nedistoty, F: Ano, L .
o , 4 Senzoricka kontrola oball
Odstranéni vicka |CH: zbytky chem.latek, CH: Ano, . L. i
o . a vyrazovani poskozenych
B: pfilis znecis.obaly B: Ano
Vnitfni a vnéjsi |B: kontaminace vnitiku Kontrola cCistoty,Cist.
vevix s o . , B: Ano .
ciSténi obaltl (Idhve mycivodou roztoku a nadrze
. B: kontaminace m.o. ze
Vnitfni . , e o Kontrola koncentrace
. Spatného Cisténi, B: Ano, . . ) ;
dezinfekce o prostiredkl a vyplachové
CH: zbytky cisticich Ch: Ano
obalu . . vody
prostiredk
B: kontaminace . i
3 Nastaveni ¢asu vyplachu
. vyplachovou vodou, B: Ne, L ..
Vyplach vodou na dostate¢né odstranéni
CH: zbytky CH: Ne . .
.. . . ¢inidla
Cisti.prostredkl
B: kontaminace ze B: Ne Zajisténi Cistoty prostredi
PInéni zafizeni a okolniho CI-.|' Né a kontrola vyplachu po
prostiedi ' sanitaci
B: kontaminace uzavéru a B: Ano Zajisténi Cistoty sklad.
Uzavirani z nespravného uzavreni, F Ne' obal. mater., vizual.
F: mechanické necistoty ' kontr. necistot
V této vyrobni operaci
Znaceni nebylo identifikovdno
zadné nebezpedi
V této vyrobni operaci
Paletizace nebylo identifikovdno
zadné nebezpedi
V této vyrobni operaci
Skladovani nebylo identifikovano
zadné nebezpedi
. B: kontaminace pfri Vyrazeni poskozeného
Expedice B: Ne

obalu
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V tabulce €. 1 je uvadéno oznaceni B, CH, F, coz je oznaceni typu rizika a tedy mozného
nebezpeéi. V pfipadé oznacCeni B se jednd o riziko biologické, u oznaceni CH se jedna

o chemické a v ptipad€ oznaceni F jde o fyzikalni riziko.

Nekteré uvedené kritické body maji své kritické hodnoty od kdy je nutno zavadét preventivni
¢1 operativni opatfeni vii¢i danému problému. Tyto hodnoty jsou uvedeny v tabulce €. 2 véetné
napravnych opatfeni.

Tabulka €. 2: Kritické hodnoty pro stanovené body

Vyrobni operace Kriticka hranice Ndapravna opatieni
KTB: 0,100 ml
KB: 0,25 ml Lo .
< PP . Zastavenivyroby a sanitace
Cerpani a privod vody ze zdroje NO3: 25mg/| .. Yy
vrtu s privadécem vody
NO2: 0,02 mg/I
NH4: 0,25 mg/I|
KTB: 0,100 ml
Fyzikalni oSetfeni vody KB: 0,25 ml Kontrola filtrace

Nepfritomnost nedistoty
Nepritomnost nedistoty

Odstranéni vicka Nepiitomnost chemie Vyrazeniz vyroby
Nepritomnost nedistoty
Vnitifni a vnéjsi ¢isténi oball Koncentrace roztoku 1,8% Uprava koncentrace
Ve . _ 0, e
Vnitini dezinfekce obalu Konsfantrace C|n|dla?,1 0,3.A) Upravva Ifoncentrlace
Nepritomnost zbytkd chemie| Prodlouzenidoby vyplachu
KTB: 0,100 ml Lo .
Zastavenivyroby a sanitace
Vyplach vodou KB: 0,25 m| privadéce vyplachové vod
Y PA: 0,25 ml P Y
Nepfitomnost zbytk chemie| Prodlouzenidoby vyplachu
KTB: 0,100 m| Zastaveni vyroby a sanitace
. KB: 0,25 ml o vy .
Plnéni privadéce vyplachové vody
PA: 0,25 ml
Nepiitomnost zbytkl chemie| ProdlouZenidoby vyplachu
L. . . Nepfitomnost Zastavenivyroby a sanitace
Uzavirani barela . . .. Ly
mikroorganism( privadéce

Zdroj: upraveno podle [9]

Dle uvedené tabulky ¢. 2 je jasné€ patrné, ze co se tyka rtznych rizik biologickych,
chemickych i fyzikalnich, tak jejich sledovani a pfipadné korekce je ve spole¢nosti FONTANA
WATERCOOLERS, s.r.o. dostate¢na s tim, Ze u nékterych by bylo mozno provést zlepseni,
coz bude navrhnuto v kapitole ¢. 5. U biologickych rizik se sleduji pfedevSim koliformni
bakterie, bakterie E. Coli, enterokoky, Pseudomonas aeruginosa, pocty kolonii pii 22°C a pocty
kolonii pti 36°C. V ptipadé¢ chemickych rizik se sleduji zbytky cisticich a dezinfekcnich

prostiedkil a latek, t¢zké kovy, organické slouCeniny a anorganické slouceniny (dusitany,
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dusi¢nany, amonité ionty, atd.). U fyzikalnich nebezpeci a rizik se sleduji predevsSim

mechanické necistoty jakoZzto cizi piedméty, které mohou byt obsazeny ve vodé a obalu.

4.5. Skladovani materialu a hotovych vyrobki

Proces skladovani materialu a hotovych vyrobkii zacina pfijetim do skladu, kde musi byt dle

druhu, velikosti a baleni rozhodnuto o tom, jakym zptisobem bude zbozi skladovano.

Pti ptijimani zbozi na sklad je skladnik povinen zapsat do skladov¢ karty ptijem, zkontrolovat

zbozi a ulozit jej na misto dle internich smérnic. V nich je uvedeno, ze zbozi a material

skladovany na paleté¢ musi spliiovat tyto podminky:

LoZeny materidl nesmi piesahovat vnéjsi pdorysné rozmeéry palety,

PoSkozené palety se nesmi pouzivat, v piipad¢, ze je nalezena poskozena
paleta, musi neprodlené dle bezpecnostni smérnice dojit k prelozeni

na neposkozenou paletu,

Palety jsou vzdy ukladany na misto k tomu urcené, jez je vyznaceno zlutou

¢i bilou ¢arou na podlaze skladu o minimalni Sifce 15 mm,

Hmotnost uloZeného materiadlu nesmi ptesahovat nosnost palety. [3]

Dle uvedenych bodt z interni smérnice je patrné, Ze skladovani materialu a zbozi na paletach

je ve vybrané spole¢nosti nastaveno spravné v souladu s bezpecnostnimi predpisy.

Déle je mozno ve skladu ukladat zbozi v kovovych ¢i plastovych klecich, které se fidi interni

smérnici a musi tedy spliiovat tyto pozadavky:

Pii skladovani materidlu v kleci nesmi uloZeny materidl, zboZi ¢i vyrobky

presahovat vnéjsi rozméry klece,

Hmotnost lozen¢ho materidlu nesmi piesahovat celkovou nosnost klece, ani
v jednotlivych ¢astech klece,

Pokud jsou klece stohovany, pak musi byt uloZzeny v misté k tomu uréeném,

7w

jez je vyznaceno zelenou ¢arou na podlaze o minimalni Sifce 150mm,

Poskozené klece nelze vyuzivat a prazdné klece jsou ukladdny do mista

k tomu uréeného a to do piepravniho kontejneru.

Dle vyse uvedenych bodl o skladovani v klecich je patrné, Ze spole¢nost ma sice vytvofenou

smérnici o skladovani v klecich a kleci samotnych, ovSem dle osobni zkuSenosti autora prace

je tato smérnice naprosto bézn¢ poruSovana z ditvodu ekonomicnosti provozu skladu a rozvozu
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vody k zakaznikim a na jednotlivé pobocky spolecnosti. Porusovani probiha predevsim
v prvnim bod¢ a to, ze zbozi ulozené v klecich ptesahuje vnéjsi rozméry klece. Tento piesah je
cca 50mm na levé i pravé strané klece. DalSim a velmi dalezitym porusenim smérnice
o ukladani v klecich se tyka posledniho uvedeného bodu z vy¢tu ze smérnice, jelikoz pfi
ukladani prazdnych kleci do prepravniho kontejneru nejsou klece jakkoliv zabezpeCeny vici
pohybu vSemi relevantnimi sméry. Toto pfedstavuje predevsim riziko pii zakladani i vykladani

kleci do a z kontejneru, kde hrozi nebezpeci zticeni a tim i pracovniho trazu. [4], [8]

Dale je ve skladu vybrané spolecnosti mozno ukladat do kovovych regali, které se opét fidi

interni smérnici a musi tedy splitovat uvedené pozadavky:
- Stabilitu regalu Ize zajisStovat pouze pevnym spojenim s pevnou sténou,

- Nosnost regalové bunky a celého regalu musi byt prokazdna vyrobcem

¢i atestem a musi byt viditeln¢ uvedena,
- Regily nesméji byt pfetézovany,

- Pfed uvedenim regédlu do provozu ¢i po premisténi musi byt provedena

kontrola a jeji vysledek musi byt zaznamenan do bezpecnostniho listu,
- Je zakdzano do regalu jakkoliv vstupovat ¢i na néj lézt,

- Rucni obsluha ve vysce vys$si nez 1800 mm musi byt provadéna z bezpecnych

zatizeni (zebiiky, pojizdné schody, manipulacni plosiny, atd.),

- Siika uli¢ek musi odpovidat zptisobu ukladani materialu, pfi¢emz minimalni
Site je 0,8 m.

Z uvedenych poZzadavk Ize spatfit, Ze bezpecnostni a interni smérnice je po formalni strance
spravng, avSak opét dle osobnich zkuSenosti autora prace neni toto dodrzovan. PiedevSim se
jedna o nedodrZzovani smérného bodu o pietéZovani, pouzivani bezpecnych zatizeni pro rucni
obsluhu a Sifce ulicek. V bodé o pretéZovani regalli jde zejména o skladovani pomocného
materidlu ¢i ndhradnich dili pro automatickou plnici linku. V pfipadé bodu pouZivani
bezpecnych zatizeni pro ru¢ni obsluhu se jedna pfedevsim o problém s jejich nepouzivanim.
Misto vySe uvedenych zatizeni je vyuzivdno neschvalenych schodii ¢1 dvoustrannych zebiikii,
coz je z pohledu obsluhy nebezpecné. V poslednim nedodrzovaném bode¢ o Sitce ulicek se jedna
hlavné o problém s nevytvarenim ulicek ¢i jejich mnohem mensi Siiky, nez je ve smérnici
uvedeno, coz v obCasnych ptipadech vede k malym, ne vSak zanedbatelnym pracovnim

uraztm. [9]
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Jako dalSi mozny material ke skladovani u vybrané spolecnosti jsou nebezpecné latky
a chemické ptipravky uréené pro €iSténi, dezinfekci a sanitaci barelti nebo zdroje a pfivodu
pramenité vody. VSechny uvedené latky a ptipravky jsou dle interni smérnice o nakladani
s nebezpecnymi latkami skladovany ve specialnich mistnostech. Kazdd mistnost ¢i regal mohou
obsahovat pouze latky, které spolu jakkoliv nereaguji a to ani jejich vypary. Tyto mistnosti jsou
stavebné a bezpecnostné oddéleny od ostatnich mistnosti z ditvodu, aby jakkoliv nemohlo
témito latkami ¢i jejich vypary dojit ke kontaminaci vodniho zdroje. Déle je nutné, aby kazda
latka a ptipravek byl skladovany v ptfedepsanych obalech fadn€ oznacené svym obsahem
a bezpeCnostnim oznaCenim. V piipadé¢ nalezeni poskozené¢ho obalu musi dojit okamzité
k presypani ¢i preliti do ndhradniho obalu a ten musi byt opétovné oznacen dle pokynti. Jak
bylo uvedeno vyse, tak do skladu s t€émito latkami ma pfistup pouze vedouci vyroby, provozni
teditel a zastupce vedouciho vyroby s tim, ze vstup do této mistnosti je kontrolovan a sledovan
pomoci sesitu umisténého u vchodu do této mistnosti. Kazdy vstup ¢i kontrola skladu musi byt

zaznamenana véetné veskerych pozadovanych tdaji. [8]

Posledni ¢asti tykajici se skladovéani je smérnice o skladovani potravin a potravinatskych
vyrobkl véetné skladovacich lhit. V uvedené smérnici je napsano, Ze barelova voda, tedy voda
stoend do bareli musi byt skladovdna v misté¢ s maximdaln€ pokojovou teplotou, avSak
bez moznosti pfimého pisobeni slunecniho zafeni, protoze pokud by doslo k pfimému zafeni
na barel s vodou, pak diky tomu, ze voda neni chemicky upravovana, by doslo k vytvofeni sinic
a kolonii bakterii. Déle je ve skladu s potravinami sledovéana vlhkost, kterd by neméla ptekrocit
55%. Oba udaje, tedy teplota a vlhkost jsou 1x denné sledovany a zapisovany do formulare
s nazvem zapis o kontrole teploty a vlhkosti. Tento postup je dle veSkerych bezpecnostnich

a hygienickych ptedpisti a smérnic dostatecny a spravny. [8]

4.6. Pribéh objednavky a expedice hotovych vyrobki

Ve vybrané vyrobni ¢asti spole€nosti FONTANA WATERCOOLERS, s.t.0. je fizen proces
objednavky a expedice vyrobkl pouze provoznim feditelem, ktery pokud neni pfitomen, pak
jeho funkci v této ¢asti piebira vedouci vyroby. VSechny objednavky od jednotlivych pobocek
podniku jsou pfijimény pouze v elektronické podobé a to tak, Ze na elektronickou adresu

vyroba@fontana.cz pfijde e-mail s pfilohou ve formatu PDF, jeZ ma pfedem stanoveny nazev

a predmét zpravy. Tento stanoveny nazev a pfedmét musi byt dodrZzovan z divodu filtrh
na mailovém serveru a to proto, aby doslo ke spradvnému pftifazeni. Tvar jména ptilohy musi
byt OBJEDNAVKA JMENO POBOCKY DATUM.PDF. Piedmét e-mailové objednavky
musi byt ve tvaru OBJEDNAVKA VODY JMENO POBOCKY. Po pfijeti e-mailu
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s objednavkou vody je odesilateli automaticky vracena odpovéd’ s podékovanim za objednavku
a potvrzenim dodavky. Jakmile odpovédna osoba zpracuje papirové pozadavek na zbozi, tak
jej pteda vedoucimu vyroby, ktery zafidi jeji vyskladnéni a odeslani k odbérateli, tedy pobocce
vybrané spolec¢nosti. Doprava je v tomto piipad¢ provadéna vlastni kamionovou dopravou
a v piipadé poruchy jsou najiméani externi dopravci. Provadéni kamionovou dopravou je
z diivodu, ze objednavka na barelovou vodu je témét vzdy v poctu 1056 barelt, coz je
maximalni prepravni kapacita jednoho kamionu s navésem. Je-li objedndvka za urcitych
podminek mensi nez uvedenych 1 056 barelti, pak je bud’to spojena s dalsi objednavkou od jiné
pobocky anebo je dovezena nahradnim kamionem s mensim navésem a piipojenym piivésem.
Oba kamiony jsou fizeny vlastnimi pracovniky. V okamziku nakladani musi byt dle internich
smérnic pfipraveny veskeré piepravni dokumenty a to vcetné dokumentu CMR
pro mezinarodni piepravu z vySe uvedené¢ho divodu, Ze spolecnost mé svou pobocku
ve Slovenské republice, respektive Bratislaveé a jedna se tedy o prodej do cizi zemé. Po pfijeti
zbozi do skladu u odbératele musi opét dle interni smérnice dojit k dokladovému naskladnéni
a jako potvrzeni musi byt odeslan e-mail s dokumentem ve formatu PDF ziskaného

ze skladového a tcetniho systému Cézar. [3]

V ptipadé objednavky vody od distributora, tedy pobocky mimo spolecnost FONTANA
WATERCOOLERS, s.r.0. je prib¢h podobny, ovsem s n¢kterymi odliSnostmi. Prvni odlisnosti
je, ze distributofi nemusi zasilat objednavky pouze e-mailem v pfedem stanoveném tvaru, ale
mohou také objednéavat prostfednictvim faxu ¢i telefonu a ptijem téchto objednavek provadi
Skolend zaméstnankyné v oddéleni distribuce, které je umisténo v centrale spole¢nosti a nikoliv
ve vyrobnim zavodé. Co se tyka objednatelného mnozstvi, tak to je na rozdil od standardnich
pobocek pevné stanoveno na 1 056 barelil s tim, Ze pokud je objednédvka na mens$i mnozstvi,
pak si distributor musi zajistit dopravu na vlastni naklady. Poté uZ je posledni odli$nosti jen to,
ze v ptipadé doruceni objedndvky odbérateli, neni nutné zasilat elektronické potvrzeni

o predani a naskladnéni. [3]

Cely popsany proces objednavky a expedice vyrobkil je standardizovan a kontrolovan,
ovSem jsou v ném urcité problémy, které je nutno vyftesit. Prvnim z nich je nutnost odesilani
objednéavek vody pouze elektronicky v pfedem stanoveném tvaru a to proto, Ze tyto objednavky
vytvaii a odesilaji jednotlivi zaméstnanci pobocek, piicemz nemuize byt vzdy plné€ zaruceno, ze
objednavka bude ve spravném formatu a tvaru z divodu lidského faktoru. DalSim problémem
je nedostatek dopravnich prostiedkll pro rozvoz barelové vody k pobockam. V soucasné dobé

jsou k dispozici pouze 2 kamiony, pfi¢emz v piipadé nehody ¢i poruchy neni mozné je nahradit
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z vlastnich zdroju a je nutné si dopravce najimat za mnohem vyssi ndklady. Celkova doba

od pfijmu objednavky po jeji vyfizeni je maximalné 24 hodin.

4.7. Naklady na vyrobu barelové vody

Néklady na vyrobu barelové vody jsou ve vybrané spolecnosti stanovovany jednotné a to
s rozvrzenim na 1 barel vyrobené pramenité vody. Celkové néklady jsou rozvrzeny na tyto

druhy:
- Personalni néklady,
- Néklady na dopravu,
- Néklady na skladovani,
- Néklady na material,
- ReZijni ndklady (nédklady na energie a ostatni naklady). [3]

Personalni naklady jsou vypocitavany pro kazdého jednotlivého zaméstnance a jejich

souctem jsou ziskany celkové personalni naklady a to dle vzorce:
Np = %3° Ny (13)
kde:
Np ... celkové persondlni ndklady
Npi ... naklady na kazdého jednotlivého zaméstnance vyroby

Pti vyuziti uvedeného vzorce €. 13 bylo zjisténo, Ze celkové personalni ndklady jsou ve vysi
1 120 000 K¢ za mésic, coz je pii poctu 35 zamestnancli ve vyrobe v podstaté realné ¢islo, avSak

1 zde je moznost pro zlepseni.

Dile je dle vyctu kalkulovano s ndklady na dopravu. Tyto néklady jsou kalkulovéany dle
prumérného poctu preprav v ramci spolecnosti. Pfepravou je myslena doprava z vyrobniho
zavodu na pobocku spolecnosti ¢i k dealerovi a poté k zdkaznikovi. Déle jsou do ndkladi
na dopravu pfidavany mzdové naklady na fidi¢e kamionl. Pro vypocet nédkladii na dopravu je
pouzivan vzorec, ktery je sumou ndkladi dopravy na jednotlivé pobocky nebo k dealerovi

a vypada takto:
Ng = X1°Ngi + Npg (14)
kde:
Ng ... celkové naklady na dopravu
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Nui ... nédklady na jednotlivou dopravu na pobocku ¢i k dealerovi
Npd ... persondlni naklady pro fidice kamiont

Vyuzitim uvedeného vzorce ¢. 14 a za pouziti jednotlivych proménnych bylo zjisténo, ze
celkové naklady na dopravu jsou 195 230 K¢ za mésic, coz je pii celkovém poctu 55 preprav

za mésic velmi nizké Cislo a zde prostor pro snizeni nakladi ptili§ mozny neni.

Dalsimi naklady, se kterymi je kalkulovéano, jsou ndklady na skladovani. Tyto naklady jsou
dany fixn€ a to z divodu, Ze sklad pro hotové vyrobky je najiman od externi spolecnosti a proto

naklady na skladovani s oznac¢enim Ns jsou 150 000 K¢ za mésic.

V neposledni fad¢ je kalkulovano s ndklady na materidl, jez se skladaji z nakladii na vodu,
nakladii na obalovy materidl, nakladii na ¢isténi a nakladti na baleni. Vzorec pro vypocet
nakladl na material je:

Ny, = N, + Nyj + Ne + N, (15)
kde:

Nm ... celkové naklady na material

Ny ... néklady na vodu

Nom ... nédklady na obalovy material

N¢ ... néklady na CiSténi

Np ... ndklady na baleni

Pouzitim uveden¢ho vzorce €. 15 bylo zjiSténo, ze celkové naklady na material jsou

295 857 K¢ za mésic. Tyto naklady jsou pftili§ vysoké a Ize je snizit a to tak, jak bude navrhnuto

v kapitole €. 5.

Poslednim dilem nakladii, které jsou zahrnuty do néklad na jeden barel, jsou ndklady
na energie a ostatni naklady. V ptipad¢ nakladl na energie s oznacenim N. se jedna o ¢astku
cca 120 000 K¢ za mésic. U ndkladl ostatnich s oznacenim N, se jedna zpravidla o ndhradni
dily ¢i jiny potfebny materidl a jejich vyse je cca 50 000 K¢ za mésic.

Po ziskéni vySe jednotlivych nékladli je mozno vypocitat naklady na 1 barel, pfi¢emz
z internich materidlll bylo zjiSténo, ze firma FONTANA WATERCOOLERS, s.r.o. produkuje

kazdy mésic cca 60 000 barel. Vzorec pro vypocet nakladii na 1 barel je:

N Ng+Ns+Nm+Ne+No+Np
a- Q

(16)
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1120000 + 195230 + 295 857 + 120 000 + 50 000 + 150 000

a 60 000

N, = 32,18 K¢ / 1 barel
kde:
Njy ... néklady na jeden barel pramenité vody

Q ... pocet vyrobenych barelii vody

Pouzitim vzorce ¢. 16 bylo zjisténo, Ze naklady na vyrobu 1 barelu pramenité vody jsou
32,18 K¢. Tyto ndklady jsou v porovnani s primérnou prodejni cenou 1 barelu, ktera ¢inni
130,7 K¢ minimalni, z ¢ehoz lze odectenim téchto dvou polozek ziskat hrubou marzi ve vysi
08,52 K¢ na 1 barel. Pii této vySi marze a po¢tu prodanych barelti se jedna o hruby zisk
cca5911200 K¢ za mésic. Ztéchto hodnot lze vyvodit, Ze spole€nost FONTANA
WATERCOOLERS, s.r.o. mad za 1 finanéni rok hruby zisk z prodeje barelové vody
cca 70 934 400 K¢. [3]
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5. NAVRH OPATRENI PRO ZLEPSENI

Vybrana spolecnost FONTANA WATERCOOLES, s.r.o. ma dle vySe uvedené analyzy
nedostatky v oblasti nakladli, vyroby, objednévek, expedice a ochrané rizik. V této kapitole
bude nejprve navrhnuta zména ve vyrobnim procesu a jeji vliv na vykonost vyrobni linky
s prihlédnutim k uvaddénym rizikiim a také s ohledem na naklady spolecnosti. Dale bude

navrzena zména v systému objednavek a jejich expedice.

5.1. Navrh zmény vyrobniho procesu

V kapitole 4. 3. byl popsan cely proces vyroby barelové vody a to od vstupu prvnich prvka
az po ziskani findlniho produktu. Dle vySe uvedené analyzy je nutné, aby vyrobni linka
pro splnéni vyrobniho pozadavku spolecnosti 60 000 barelt za 1 mésic pracovala
v nepretrzitém provozu, coz s sebou nese i nemalé naklady na energie a persondl. Celkové vyse
téchto ndkladi ¢ini za 1 mésic 1 240 000 K¢, coz je ptilis vysoké ¢islo. Dle navrhu autora prace,
by bylo mozno tyto néklady snizit o cca 20% tak, ze dojde k vymeéng¢ staré automatické posuvné

a vyrobni linky za novou a to dle navrhu autora.

Nova vyrobni linka by dle ziskanych parametri od vyrobce LINKER EUROPA sp. z.0.0.
byla schopna vyrobit cca 110 000 barell za 1 mésic, coz odpovidd navySeni vyrobni kapacity
o cca 83,33%. Dalsim dulezitym parametrem linky je, Ze by obsahovala elektromechanické
prvky, jejichz ukolem by bylo automaticky po pfijeti barelti do linky odstranit zatku s vickem.
Toto je v soucasné dob& provadéno ru¢né, a tudiz by doslo diky nové lince k ubytku nakladi

na 3 stavajici zameéstnance a to ve vysi cca 96 000 K¢ za 1 mésic, tedy o cca 8,57%.

Dal$im prvkem nové vyrobni linky je, ze by byla schopna automaticky ve svém vyrobnim
systému kontrolovat stav a koncentraci chemickych cisticich, sanitacnich a dezinfek¢nich
pripravkl. Pfi vyuzivani sou¢asné linky, je nutno kontrolovat koncentraci ru¢né v pravidelnych
intervalech, coZ neni pfili$ spolehlivé s ohledem na lidsky faktor, ktery je vzdy rizikovy a nelze
vyloucit chybu. Déle je dle tohoto automatického systému kontroly koncentrace mozné snizit
naklady na €iSténi z piivodnich cca 95 650 K¢ za mésic na cca 55 200 K&, coz odpovida snizeni
0 cca 42,29%. Tato uspora je moznd diky tomu, Ze nebude nutno provadét ruéni méfeni
koncentrace a pii nevyhovujicim vysledku vypoustét cely vodovodni systém veetné€ vodni 14zné

urcené k Cisténi, sanitaci a dezinfekci bareld.

Predposlednim prvkem navrhu zlepSeni pomoci nové vyrobni linky je mozZnost
automatického podavace zatek, vicek a smr$t'ovaci folie. Pomoci tohoto zlepSeni by opét doslo

k eliminaci urcitych nakladi a to predev§im persondlnich ve vysi cca 128 000 K¢, coz odpovida
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snizeni o cca 11,43%. Déle je zde diky automatickému podavaci mozZnost snizit riziko
bezpecnostni 1 hygienické, protoze podavac zaroven po nasypani plné davky materialu provede

kompletni procisténi vlozeného materidlu.

Poslednim prvkem nové vyrobni linky, ktery je dullezity pro zlepSeni, je moZnost
automatické sanitace plnici trysky s hrotem. Ten je stejn¢ jako u plvodni linky vyroben
z nerezové oceli a zminénd sanitace by probéhla kazdych cca 1 000 bareld, coz opét vyznamné
snizuje hygienické riziko a snizuje naklady. Snizenymi ndklady je mysleno, Ze toto ¢isténi hrotu
a trysky musi u pivodni linky provadét skoleny zaméstnanec nad rdmec své obvyklé pracovni

naplné. Pro lepsi ilustraci je na obrazku €. 17 zobrazena navrhovana linka.
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Obriazek 17: Schéma a obraz navrhované linky
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Uvedend automaticka linka byla nabidnuta spolecnosti LINKER EUROPA sp. z.0.0. za cenu
cca 2 953 800 K¢ s tim, Ze cena je konecna a zahrnuje instalaci a ptipadny servis po dobu 3 let.
Dle ziskanych informaci se jedna o velmi vyhodnou nabidku. Cena nové vyrobni linku bude
samoziejm¢ rozpocitana na jednotlivé vyrobené barely a to v obou variantach, tedy
na 60 000 ks a 110 000 ks. Celkova investovana Castka bude dale snizena o prodejni cenu
puvodni linky, kterd by dle aktualni situace na trhu ¢inila cca 450 000 K¢. Z toho je tedy patrné,
Ze cena pofizeni nové linky by byla cca 2 503 800 K¢ a jeji financovani by probéhlo z volnych
internich zdroju. Pii rozpocitani na vyrobu 60 000 ks barelt je vysledkem, ze na thradu nékupu
nov¢ linky by pfipadalo z kazdého vyrobeného barelu cca 41,73 K¢ a tudiz splaceni nové
vyrobni linky by bylo mozno za cca 1 mésic. Oproti tomu pfi rozpocitdni na 110 000 ks je
vysledkem, ze na 1 barel by ptipadalo cca 22,76 K¢. O tyto uvedené ¢astky by bylo nutné snizit
hrubou marzi z 1 barelu a to na 56,79 K¢, respektive na 75,76 K¢. V uvahu pripada pouze
varianta s rozpoc¢tem na 110 000 ks barelil, protoze z této hrubé marze je dale placeno mnoho
nakladl. Tento vypocet ovSem neni zcela pfesny, protoze je nutné upravit cenu 1 vyrobené¢ho
barelu zdiivodu snizeni nakladd personalnich, energetickych a materialnich. Uspora
po zafazeni nové vyrobni linky do provozu by byla cca 224 000 K¢ za mésic v oblasti
persondlnich nakladl a cca 40 450 K¢ v oblasti energetickych nakladi. Celkové se tedy jedna
0 usporu cca 264 450 K¢.

Pti vyuziti vzorce ¢. 16 a dosazenim novych hodnot naklad bude zjisténo, Zze nova cena
za 1 barel bude pfi poctu 60 000 ks bareld cca 27, 78 K&, coz je oproti pivodni lince uspora
occa 4,4 K¢, tedy o 13,67%. Pii vyuZiti rozpo€tu na 110 000 barelli je cena na 1 barel
cca 15,15 K¢ a jedna se o usporu cca 17,03 K¢&. VSechny uvedené vysledky v této kapitole jsou
pouze hrubého razu, jelikoz do nich nejsou zapocitdny ostatni néklady spole¢nosti, jako je
napf. leasing vozidel, vybaveni kancelafi, provoz kancelafi, provoz a persondlni obsazeni sité
pobocek, jelikoz tyto naklady jsou velmi proménné. I piesto autor prace doporucuje spolecnosti
FONTANA WATERCOOLERS, s.r.o. investovat do nové vyrobni linky. Dal$i moZnosti,
kterou lze navrhnout, je potizeni automatického zakladace barelli (robotickd mechanicka ruka)
do kovovych kleci ¢ina palety, ¢imz by doslo k dal§im uspordm a to ptedevSim v oblasti

persondlnich nakladd. Tyto Gspory by znamenaly propustit cca 5 zaméstnanci.

5.2. Navrh zmény systému objednavek a expedice

Nemalé rezervy mé vybrand spolec¢nost také v oblasti evidence objednavek a jejich expedice,
coz Uzce souvisi s podnikovym informa¢nim systémem. V soucasné dobé je vyuzivan skladovy

a ucetni program s ndzvem Cézar a CRM systém s nazvem INEX. Pokud tedy dle popisu

- 64 -



a analyzy uvedeném v kapitole 4.6 je odesilana objednavka vody z firemni pobocky, pak musi
byt ve specialnim tvaru a i pfedmét zpravy musi mit specialni tvar, coz zptisobuje problémy
zvlasté novym zaméstnancim. Daéle je dle uvedeného vySe vyuzivan CRM systém s ndzvem
INEX, kde jsou evidovany veSkeré obchodni aktivity vybrané spolecnosti a také servisni
a to predevsim diky tomu, ze data vlozend do CRM neni mozné exportovat do programu Cézar
nebo opa¢né. Resenim by mohl byt novy informaéni systém s nazvem Actiware, ktery v sobé
zahrnuje veskeré funkce skladového a ucetniho programu Cézar, tak vesSkeré funkce CRM
systému. Nespornou vyhodou tohoto IS je, ze by nebylo nutné neustale nakupovat aktualizace
programu a ani by nebylo nutné platit pravidelné mésic¢ni platby za jeho pouzivani. Toto je
mozné z diivodu, Ze IS Actiware by byl jednou pofizen za cenu uvedenou v nabidce a poté
pokud by byla potieba jakékoliv Gprava ¢i dodatek, tak je mozné si toto zpracovat vlastnimi
zaméstnanci, kteti by byli odborné vyskoleni v rdmci nakupu a instalace. V soucasné dobé¢ je
nutno kontaktovat vyrobce ¢i dodavatele v pripadé jakéhokoliv pozadavku na dodatek nebo
aktualizaci. Dal§im divodem pro investici do nového IS je, ze po nasazeni dojde k uspote
v persondlnich nékladech na cca 8 zaméstnanci, ktefi jiz nebudou potieba, protoze pii praci
v novém IS bude objednavka ve standardizovaném tvaru vystavena do 1 minuty a to s plnou
jistotou bez chyb. Také nebude nutné objednavku a poté i naskladnéni po ptijmu zbozi zpétné
potvrzovat e-mailem, ale ktomuto dojde automaticky vygenerovanim zpravy. Veskeré
objednavky budou automaticky po zaznamenani do systému viditelné pro vSechny uzivatele
vrealném case, a tudiZ nebude jako v soucasnosti dochazet k prodlevam. Navic bude
upozornéni na novou objednavku chodit kompetentnim osobam nejen pomoci elektronické

posty, ale také pomoci SMS. [20]

Cena ziskana vyjedndvanim pro ndkup nového IS Actiware byla stanovena na 2 980 000 K¢.
Jak bylo uvedeno, cena obsahuje samotny IS, instalaci, Skoleni persondlu obsluhy, Skoleni
personalu skupiny programatofti a zakladni podporu po dobu 2 let. Pti vzeti do tivahy, Ze provoz
systému bude trvat cca 5 let, tak celkoveé naklady na provoz budou cca 900 000 K¢&. Oproti tomu
naklady na provoz ve stejném obdobi pro soucasné 2 systémy by vyzadoval celkové
cca 1 300 000 K¢, pficemz néklady na provoz programu Cézar by bylo 400 000 K¢ a pro provoz
a pouzivani CRM systému INEX cca 900 000 K¢. Dle uvedeného je patrné, Ze tuspora
po 5 letech provozu by byla cca 400 000 K¢ pouze v oblasti informacnich technologii. Dale je
nutno vypocitat isporu v oblasti persondlnich nakladu, kde jak bylo uvedeno vyse, by se jednalo

o zmenSeni personalniho obsazeni o 8 lidi. Pfi primérném platu 25 000 K¢ hrubého se jedna
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za dobu 5 let o celkové uspory pfiblizné 25 000 * 1,34 * 12 * 5 * 8 = 16 080 000 K¢. Proto

autor prace doporucuje vybrané spolecnosti investovat do nového IS s nazvem Actiware. [20]
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ZAVER
Cilem prace bylo zanalyzovat management u stiedné velkého podniku a pouzivanou

technologii. Provést analyzu soucasnych slabych mist pfi vyrob¢ a navrhnout opatfeni, ktera by

mohla situaci zlepsit.

V prvni ¢asti diplomové prace byly popsany standardni pfistupy a teoreticka vychodiska
k vyrobnimu procesu a vyrobé samotné a to véetné uvedeni zékladnich pozadavkl na vlastnosti
vyrobniho systému. Déle byly uvedeny a popsany dva z nejzékladnéjSich ptistupt k fizeni
vyrobniho procesu, typologie vyrobnich procesti a pozadavky s ptedpoklady pro technickou
pripravu vyroby. V dalsi kapitole se prace zabyvala samotnym fizenim procesu vyroby, kde
byly popsany a definovany pojmy uvolnéni zakazky, rozvrh prace, metody fizeni procesu
vyroby, velikost vyrobni davky, vyrobni takt a rytmus a pribézna doba vyroby. Nasledujici
kapitola byla zaméfena na fizeni zasob a s tim souvisejici materidlové dispozice s ohledem

na naklady spolecnosti a metoda zdsobovani JIT, ktera je uplatiiovana i ve vybrané spolecnosti.

V druh¢é casti diplomové prace rozdelené na dvé kapitoly byla piedstavena vybrana
spolecnost FONTANA WATERCOOLERS, s.r.o. v¢etné portfolia nabizenych produktt, jeji
struéné historie, organiza¢ni struktury celého podniku a poté také organizacni struktury vyrobni
divize. Déle byl detailn€ popsan a ilustrovan proces vyroby pramenité vody od vstupu barelli
a pramenité vody do procesu az po ziskani findlniho produktu. Poté byly stanoveny kritické
body dle rozhodovaciho diagramu z interni smérnice o kritickych bodech vyroby s ptihlédnutim
k ndkladim a bezpecnostnim rizikim vcéetné rizik hygienickych. V neposledni fad¢ byl také
popsan systém skladovani hotovych vyrobkl a materidlu s uvedenim a analyzovanim moznych
rizik vznikajicich s dirazem na bezpec¢nostni rizika spatfovana diky osobni zkuSenosti autora
prace. Dale byl detailn¢ popsan a analyzovan pribeh objednavky a jeji expedice k zakaznikovi
a to jako cely proces opét s prihlédnutim k osobnim zkuSenostem autora. V posledni ¢asti této
kapitoly byly stanoveny néklady na jednotlivé prvky celkovych nékladl vyroby a také byly
stanoveny naklady na jeden vyrobeny barel. V druhé kapitole praktické casti této diplomové
prace byly navrhnuty zmény v oblasti vyroby a jejiho fizeni s pfihlédnutim k nakladiim na dle
autora nutnou investici do nové automatické vyrobni linky. Pti propoc¢tu ndkladi a ptibliznych
vynosti diky nové vyrobni lince bylo zjisténo, ze kompletni ndkupni cenu linky by bylo
teoreticky mozné uhradit z vynost za pfiblizn€ dva mésice. NavrZena linka by dokdzala zvysit
vyrobni kapacitu o cca 83,33% a snizit ndklady na vyrobu jednoho barelu s pramenitou vodou
o pfiblizné 52,9%. Dale byla navrZena zména v oblasti IS s ohledem na néklady spolecnosti

a pfihlédnutim k systému objednavek a jejich expedice k zakaznikovi. Propoctem ndklada
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na nakup a provoz informacniho systému po piedpokladanou dobu 5 let bylo zjisténo, ze
nakupem informacéniho systému spojujici dva stavajici je mozno snizit vyrazné personalni
naklady a také ndklady na provoz systému a jeho nutné pravidelné aktualizace. Na zaklad¢
uvedenych navrhti ke zlepSeni se domnivam, ze vybrana spolecnost FONTANA
WATERCOOLERS, s.r.o. by méla investovat do ndkupu nové automatické vyrobni linky

a nakupu nového IS.

Na zakladé vySe uvedenych navrhli se domnivam, ze jsem splnil pozadavky stanovené
vavodu prace a navrhy mohou pfinést zlepSeni v ekonomickych ukazatelich vybrané

spolecnosti.
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