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ABSTRAKT

Diplomova prace se zamétuje na racionalizaci vybraného vyrobniho procesu kiemikovych
desek. Cilem préce je Gspora nakladi prosttednictvim sniZeni rozpracovanosti kiemikovych
desek ve vyrobnim procesu a sniZzeni poctu vyrobkii bez zdkaznika ve findlnim sklad¢.
V teoretické Casti byly zpracovany literarni prameny, které poslouzi jako podklad

pro zpracovani praktické ¢asti.

V tivodu praktické ¢asti jsou uvedené zakladni informace o firmé a poté je popsan aktudlni
vyrobni proces kiemikovych desek. Na zéklad¢ shroméazdénych dat a provedenych analyz
byl vypracovan projekt, ktery navrhne skladovaci umisténi pro nadprodukované desky
a umisti je nasledné do meziskladu. V projektu jsou navrzeny konkrétni feSeni pro dosazeni

stanovenych cili a nasledné jsou zhodnoceny.

Kli¢ové slova: racionalizace, nadprodukce, skladovani, mezisklad, vyrobni proces
ABSTRACT

The thesis focuses on the rationalization of a selected production process of silicon wafers.
The aim of the thesis is to save costs by reducing the work-in-progress of silicon wafers in
the production process and reducing the number of products without customers in the final
stock. In the theoretical part, the literature sources were elaborated to serve as a basis for the

elaboration of the practical part.

In the introduction of the practical part, basic information about the company is given and
then the actual production process of silicon wafers is described. Based on the data collected
and the analyses performed, a project was developed to design a storage location for the over
manufactured boards and place them subsequently in an intermediate storage. Specific
solutions are proposed in the project to achieve the set objectives and are subsequently

evaluated.

Keywords: rationalization, overproduction, storage, intermediate storage, manufacturing

process
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UVOD

V dnes$nim uspéchaném svété je dilezité byt popiedu oproti konkurenci. Byt otevieny
digitalizacim, novym inovacim a zajimat se o pokrocilé technologie. V soucasné¢ dobé
je velmi snadné zaostat na trhu oproti konkurenci. Proto je nezbytné si udrzovat konkuren¢ni
vyhodu a neustale sledovat trendy na trhu. Uspokojovat zdkazniky a vést veSkeré kroky
abychom byli schopni uspokojit potieby, piani a touhy svych zédkaznikl. Neustale usilovat
o zvySeni pruznosti a flexibility ve vyrob¢é a v zavéru se snazit snizovat veskeré naklady,

které se poji s podnikovymi aktivitami.

Diplomova prace se zamétuje na racionalizaci vyrobniho procesu ve vybrané spolec¢nosti.
Koncept racionalizace vyrobniho procesu mé za cil dosahnout efektivnéjSich vysledk,
minimalizovat naklady, zvySovat produktivitu, sledovat vykonnost a optimalizovat pracovni
postupy. Cilem prace je uspora nakladi prostfednictvim sniZzeni rozpracovanosti
kifemikovych desek ve vyrobnim procesu a snizeni poctu vyrobkill bez zakaznika ve finalnim
skladé. Ke splnéni tohoto cile je potieba provést analyzu soucasného stavu, na konkrétnim
vyrobnim procesu, vybrat pedstavitele a ndsledné pouzit metody primyslového inzenyrstvi.
Dil¢im cilem, ktery se poji s hlavnim cilem projektu, je nalézt mezisklad na umisténi

vyjmutych desek z procesu a dosaZeni finan¢ni Uspory pii implementaci meziskladu.

Prvni ¢ast diplomové prace slouzi jako podklad pro vypracovani praktické casti. Jedna
se o teoretickou Cast, kterd se zabyva danou problematikou. V tvodu je pfedstaveno
primyslové inzenyrstvi, primyslovy inzenyr, $tihly podnik, §tihla vyroba, plytvani a druhy
plytvani. Poté je definovana vyroba, vyrobni proces a zakladni pojmy, které souviseji
s vyrobou. Dalsi kapitola je zaméfena na logistiku, kde jsou ptfedstaveny zasoby a jejich
Clenéni, sklad a skladovéani. Na konci teoretické ¢asti jsou popsany vybrané analytické
metody primyslového inzenyrstvi, které slouzi k analyze souc¢asného stavu. Je zde popsana
SWOT analyza, rizikova analyza, procesni analyza, analyza méteni prace a ABC analyza.

V zavéru je provedeno shrnuti teoretické casti.

Druhé ¢ast diplomové prace se zaméfuje na praktickou ¢ast. Hned v Gvodu je strucné
predstaveni spolecnosti a SWOT analyza. Néasledné je popsan vyrobni program spolecnosti,
samotny vyrobek a jeho vyroba. Poté jsou popsany jednotlivé vyrobni €innosti dané¢ho
procesu. Po uvodu piechdzime na analyzu soucasné¢ho stavu. Kde byl stru¢né popsén
vybrany vyrobni proces kiemikovych desek. Nasledné byla vypracovana procesni analyza,

snimek pracovniho dne skladnice a analyza ABC. Po analytické ¢asti nasleduje projektova
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cast, kde jsou popsany zékladni informace o projektu a obecny popis projektu. Nasledné
je vypracovan navrh pro skladovani nadprodukce, kde jsou vybrany dvé varianty skladu,
které jsou pro projekt mozné a dostupné vcetné propoctu jejich kapacity. Také je zde
zobrazena zména vyrobniho procesu pii zavedeni meziskladu. Dale jsou zobrazeny
jednotlivé realizaéni kroky projektu, casovy harmonogram projektu, ekonomické
zhodnoceni a rizikova analyza. V kone¢né fazi je znazornéno zhodnoceni navrhovaného
feSeni.

Na zavér je zapotiebi zminit, ze projekt racionalizace vyrobniho procesu se uskutecnil
ve vybrané spolecnosti Onsemi s. 1. 0. v Roznové pod Radhostém. Firma poskytla veskeré
podklady pro zpracovani diplomové prace. Jelikoz se jedna o korporatni spolecnost bylo
nutné v diplomové praci zachovat urcitd pravidla, které si firma piala. Nezvetejiiovat
konkrétni ¢isla a vSe potfebné vyjadfovat v procentudlnim vyjadieni, aby nebylo mozné

z vysledku dopocitat nebo néjakym jinym zpiisobem odhalit pouzita data.
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CIiLE A METODY ZPRACOVANI PRACE

Tématem diplomové prace je racionalizace vyrobniho procesu ve spole¢nosti Onsemi s. r. 0.
v Roznové pod Radhostém. Hlavnim cilem projektu je uspora ndkladi prostiednictvim
sniZeni rozpracovanosti kiemikovych desek ve vyrobnim procesu a snizeni poctu vyrobkl
bez zakaznika ve findlnim skladé. Pro projekt byl vybran proces kiemikovych desek,

a to z divodu, Ze firma zde vidi potencionalni zlepSeni do budoucna.

Projektovy cil byl uren podle metody SMART. Je specificky — uspora néklada
prostiednictvim snizeni rozpracovanosti kiemikovych desek, méfitelny — Gspora nakladi
u zkrepovanych desek alesponi 0 20 % a sniZeni vyrobkl bez zédkaznika ve finalnim skladé¢
alespont o 10 %, akceptovatelny — ma podporu vedeni a je pfijat cleny projektového tymu,
realny — realisti¢nost je podloZena vypocty (13.3.1, 13.3.2) a terminovany— termin realizace

projektu 1. ¢ervna 2023 do 1. biezna 2024.

Pro splnéni hlavniho cile je zapotfebi splnit dil¢i cile nalézt mezisklad na umisténi

vyjmutych desek z procesu a dosaZeni finan¢ni Uspory pii implementaci meziskladu.
e SWOT analyza — poskytne informace o slabych strankach podniku.

e Snimek pracovniho dne — poskytne informace, zda ma skladnice prostor pro
vykonévani dal$i pracovni ¢innosti v rdmci své pracovni smeény.
e Procesni analyza — zobrazi ptehled, jak funguje vyrobni proces.

e ABC analyza— poskytne ptehled, jak se podili vybrané produkty na zisku spole¢nosti

a jak se podili ndkladové jednotlivé produkty v zasobach.

¢ Rizikova analyza — diky analyze, budou stanoveny mozna rizika, které mohou nastat

a nasledn¢ budou urcena opatteni, aby se rizika eliminovaly.

Po provedeni uvedenych metod se piedstavi navrhy a feSeni, kterd maji napomoci k dosazeni
stanovenych cilt projektu. V zavére¢né fazi prace budou tyto navrhy zhodnoceny a shrnuty,

aby bylo mozné posoudit jejich efektivitu a pfinos pro spolecnost.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky

13

I. TEORETICKA CAST
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1 PRUMYSLOVE INZENYRSTVI

Kostky et al., (2020) uvadi, ze primyslové inZenyrstvi je jednim z nejvice rozmanitych
inzenyrskych obort, predevsim kviili Sirokému vyznamu pojmu priamysl. Primysl se déli
do tff hlavnich kategorii a to primarni, sekundarni a terciarni odvétvi. Primérni pramysl
se zamétuje na zemédelstvi, t€zbu ropy a dieva. Zatimco sekundérni se zabyva vyrobou
produktti z materidlu ziskanych primarnim odvétvim. Posledni tercidlni odvétvi obsahuje

pramysl sluzeb, jako je vzdélani, zdravotni péce, finance a vyvoj softwaru.

V dne$nim pojeti je moderni primyslové inzenyrstvi zaméfeno na masovou vyrobu s cilem
zvysit efektivitu a snizit naklady. V roce 1909 Federick Taylor uvedl na trh knihu, ktera
definovala metody a néstroje pro praci a Skoleni zaméstnancii, véetné stanoveni standardnich
Cast pro praci, coz vedle k vyssi produktivité a vy$§im mzdam. V dne$nim svété délime
primyslové inzenyrstvi do kategorii jako je vyroba a fizeni kvality, inzenyrské metody,
simula¢ni analyzy, opera¢ni vyzkumy, ergonomie a manipulace s materidlem. (Kostky et al.,

2020)

1.1 Primyslovy inZenyr

Primyslovy inZenyr vyuzivd své znalosti pro optimalizace provoznich procest
v pramyslovém prostiedi. Jeho tkolem je navrhnout, analyzovat a zlepSovat vyrobni
a provozni postupy s cilem dosdhnout maximalni efektivity a produktivity. Primyslovy

inzenyr spolupracuje napfi¢ riznymi oblastmi. (Chromjakova, 2013)

Mezi béZznou pracovni napli primyslového inzenyra patii navrh montadznich linek,
pracovist, optimalizace vyrobnich procest, spoluprace s vyvojem novych technologii

a planovani distribuce a materiadlovych toki. (Kostky et al., 2020)

Chromjakova (2013) v knize uvadi, Ze by m¢l primyslovy inzenyr ovladat fyziku, chemii
a vyrobni technologie a stejné tak pocitacové programy potiebné ve vyrobnim podniku.
Nicméné by mél excelovat v komunikaci, motivovani zaméstnanci a moderovani,
aby klidn¢ a s Cistou hlavou umé¢l pfedstavovat nové ndvrhy a stale um¢l udrzet pozitivni

pracovni atmosféru.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 15

2 STIHLY PODNIK

Huang et al., (2022) publikuji, Ze $tihly podnik je zndmy koncept jiz od konce minulého
tisicileti, ktery je spojen s ristem mechanizace, automatizace a standardizace ve vyrobnich
procesech. Diky konceptu si spole¢nosti udrzuji konkurenéni vyhodu a efektivnost ve vSech

klicovych oblastech.

Dupal (2019) uvadi, ze jako Stihly podnik si miizeme ptedstavit firmu, kterd se zamétuje
na efektivitu a snizovani nakladl pfi provadéni svych €innosti. Hlavnim cilem je provést

¢innosti co nejrychleji, abychom usetfili finan¢ni prostredky.

Kli¢ovym prvkem je dosdhnout lepsi vykonnosti podniku. A to z divodu, abychom byli
schopni vyrabét veétsi mnozstvi produkt oproti konkurenci s uréitym poctem pracovnikl
a zatizenim. Nasledn¢€ se soustfedili na zpracovani co nejvétsiho mnozstvi objednavek
a travili nad stanovenymi ¢innostmi co nejméné Casu. V zavéru lze chépat Stihlost podniku,
jako pojem, ktery se zamétuje na to, co opravdu zakaznici pozaduji a chtéji, s minimalnim

poctem Cinnosti, které neptidavaji zddnou hodnotu uréenému produktu. (Dupal’, 2019)

V knize Chromjakova (2013) uvadi, ze stihlost vyrobniho podniku spociva v presvédceni,
ze veSkeré Cinnosti podniku, které nepfispivaji k hodnoté konecného vyrobku
a pro zdkaznika jsou plytvanim. A tyhle nadbyte¢né cinnosti by méli byt nasledné

eliminovany.

2.1 Stihla vyroba

Gavriluta (2019) ve svém clanku popisuje, ze Stihla vyroba jinak znamo jako Lean
Management, piedstavuje systém organiza¢niho fizeni, zaméfeny na maximalizaci hodnoty
pro zédkaznika a minimalizace plytvani ve vyrob¢. Koncept vznikl ve 20. stoleti v Japonsku

byl spojen s automobilovych priimyslem a s firmou Toyota, kterd koncept rozvinula.

Singh et al., (2018) uvadi, ze stihla vyroba mlze byt povazovéna za filozofii a soubor
nastroji a postupll pro neustalé zlepSovani vyrobnich operaci, k dosaZeni nejvyssi kvality,
nejnizSich nakladd a nejkratsi dodaci lhiity.

V knize Dennis (2016) uvadi, Ze stihla vyroba je neustale se rozvijejici proces, ktery poméaha
vytvaret efektivni a Stihle provozni postupy v podniku. Pro spoustu firem je tento koncept

konkurenc¢ni vyhodou, pokud ho zavedou uspésné.
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Adesta a Prabowo, (2018) dodavaji, ze $tihld vyroba zahrnuje spoustu metod a principt,
které se zaméfuji na eliminaci plytvani ve vyrob¢, pomdhaji optimalizovat procesy,

odstrafiovat zbytecné ¢innosti. Do téchto metod a principt lze zaradit:

e kaizen,
e kanban,
o JIT,

e 58,

e metoda SMED,
e TPMa VSM.

Tyto metody ve svém c¢lanku zminuji 1 Singh et al., (2018) ktery zminuje jest€ metodu

PokaYoke, kterd se zamétuje na prevenci chyb, aby nedochazelo k chybné produkci.

2.2 Stihla administrativa

Chromjakova (2013) v knize uvadi, Ze Stihla administrativa se zabyva minimalizaci plytvani
ve vSech administrativnich procesech podniku, jako jsou nakupni procesy, organizace
vyrobnich proces a procesy fizeni kvality. Rozpoznani a odstranéni plytvani
provést detailni analyzu procest. Klicovym prvkem pii zlepSovani je diikladné porozuméni
veskerym procesiim. Zaméfit se na ucely kazdého procesu a jasné popsat pracovni pozici

pracovnika, ktery je zodpovédny za proces.

2.3 Plytvani

Dle Bauera (2012) plytvani Casto nazyvané jako MUDA piedstavuje v ramci vyrobniho
procesu veskeré aktivity, které neptidavaji hodnotu findlnimu produktu a za které zdkaznici
nejsou ochotni zaplatit. Je diilezité identifikovat a uvédomit si plytvani ve vyrobnim procesu,
vede to k potenciondlnimu zlepSeni. Diky eliminaci plytvani dochézi ke sniZzeni néklada

potiebnych k vyrobé pozadovanych produktu.

Huang et al., (2022) dodavaji, Zze v rtiznych oblastech vyroby lze nalézt nékolik druhii

plytvani, které negativné ovliviiuji efektivitu a optimalizaci procesi.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 17

Tyto druhy plytvani rozdé€luje vyrobni systém Toyota na 7 tiid odpadu:
e nadprodukce,
¢ nadbytecné zasoby,
e defekty neboli vadnost,
e zbytec¢né pohyby,
e (Cekani,
e transport neboli pfeprava,
e anadbyteCné zpracovani. (Huang et al., 2022)
Nadprodukce

Je slovni spojeni, které v oblasti vyroby znamend vyroba ¢i dodani velkého mnozstvi
produktti, nez je aktualné poptavaného na trhu. Neboli jinak fe¢eno mnozstvi produktii, které
od nas zdkaznik pozaduje. Nadprodukce Casto vznika z divodu, ze podnik chce vyuzit
veskerou svou vyrobni kapacitu, zajistit hladky pribéh a vcasné dodani produktu.
Nadprodukce zpisobuje nadbytecné naklady jak wuz v administrativé, dopraveé

tak ve skladovani. (Jurova a kol., 2016)

Wiyrebana \_ V | Pull systém
skladna ---1 . A
zakladé - Planovani | __ iy -
planovani ’ v I_ ¥ eijunka
Vyrabim vice, . | Nadprodukce L , | :
neponas |;----»| zdivodu G--% Dlouhé |---2»
zakaznik |----,| dlouhsho {---i, pretypovani ----,,’ SMED
poZaduje ¥ | pretypovani ¥ [ "
Nadprodukce . )
Zasobana |--%| Nadwrobavil =
= | |
y poruchy | [k

Obrazek 1 Nadprodukce (Jednotlivé metody a nastroje, © 2024)

Nadbytecné zasoby

Jedna se o druh plytvani, ktery nastava pti skladovani vyrobkii, materidlu a nedokoncenych
vyrobkll. Zbyte¢né hromadéni téchto stanovenych polozek zabira misto a je nutné

na n¢ vynalozit dal$i finan¢ni néklady. A to zejména na regaly, vysokozdvizné voziky a na
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dalsi pracovniky. Zasoby v sobé vazou zbytec¢né financni prostiedky, které by podnik mohl

vyuzit na jiné aktivity. (Jurové a kol., 2016)
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Obrazek 2 Nadbytecna zasoba (Jednotlivé metody a nastroje, © 2024)

Defekty neboli vadnost, zmetky

Druh plytvani, ktery nastava pii vyrobé nekvalitnich neboli neshodnych vyrobkd, které
pfindsi podniku dal$i nadbytecné ndklady. Jednd se tedy o vyrobky, které se nepodobaji
a neshoduji se cilovym produktem. Kazdy nekvalitni, neshodny vyrobek pozaduje dalsi Cas,
praci pracovnika a finan¢ni prostiedky navic. Podnik by si pfal mit co nejnizsi zmetkovitost

a v idealnim piipade nulovou zmetkovitost. (Jurova a kol., 2016)
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Obrazek 3 Zmetky (Jednotlivé metody a nastroje, © 2024)

Zbytecné pohyby

Tento typ plytvani zahrnuje nadmérné pohyby pracovnikii, nastrojii, materidli, coz ma

za nasledek plytvani casem, energii a zdroji. Hlavnim cilem je minimalizovat tyto zbyte¢né
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pohyby a optimalizovat pracovni postupy, aby byly co nejefektivnéjsi. Zbytecné pohyby
vznikd Spatnym uspotaddnim pracovist, Spatnym fizeni, pldnovanim a Casto narazime
na nedostateCnou komunikaci mezi zaméstnanci a managementem. (Chromjakova

a Rajnoha, 2011)

ﬂgﬁ?l | __ | Neorgani-
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Pohyb materidlu pfi | ___ ) rozdélenia |
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dey | 1I70
nepridava [ .
hopd notu ! Chizepro -- %] Nedefinované
Zbyteény pohyb nafadi ===/ pracovisté
Premistovani -- - | Nedefinované
beden . ‘!«” pracoviité

Obrazek 4 Zbyte¢ny pohyb (Jednotlivé metody a nastroje, © 2024)

Cekani

Diky této formé plytvani si mnoho spolecnosti klade otdzku, zda ¢ekéni je nutné zlo, nebo
zda je ¢as dostatecné dobry, miize se spole¢nost spolehnout na predem stanovené procesy
v podniku. Pokud vsSak v podnikovych procesech dojde k jakémukoliv cekdni, tzce

to souvisi s neefektivitou a z dlouhodobého hlediska zptsobuje spole¢nosti vyznamnou

finan¢ni ztratu. (Chromjakova a Rajnoha, 2011)
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Obrazek 5 Cekani (Jednotlivé metody a néstroje, © 2024)



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 20

Transport

Tento typ plytvani, vznikéd vétSinou ze slozitych materidlovych toki. S timto problémem
se setkavame ve vyrobé a je nejcastéji zplisoben nevhodnym uspofaddnim pracovist.
Abychom zabranili plytvani je potfeba optimalizovat logistické procesy, zjednodusit
pfepravu materidlu tak aby nedochazelo ke ztratim. A drzet se pravidla, aby bylo vse

ve spravném mnozstvi na spravném miste. (Chromjakova a Rajnoha, 2011)
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Obrazek 6 Transport (Jednotlivé metody a nastroje, © 2024)

Nadbytecné zpracovani

Jedna se o aktivity, které v podnikovém procesu nepfispivaji k hodnoté€ vysledného vyrobku.
Piikladem Spatného zpracovani muize byt piili§ dlouha doba vyfizeni dokumentt,
a to zapficinuje potieba né¢kolika podpisti, nespravné zpracovavani dat, pro které 1ze nalézt
leh¢i metodu vypoctu. Kromé toho se mlize vyskytnout plytvani v podob¢é nadbyte¢nych

a nepotfebnych dokumentd, které jsou casto pofizovany v nadmérném mnoZzstvi. (Jurova

a kol., 2016)
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Obrazek 7 Nadbyte¢na prace (Jednotlivé metody a nastroje, © 2024)
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3 VYROBA

Keflovsky a Valsa (2012, s. 2) ve své knize definuji vyrobu jako,, Vyroba je transformace

vyrobnich faktorii do ekonomickych statkit a sluzeb, které pak prochazeji spotiebou.

Mezi zakladni vyrobni faktory patii prace, piida a kapital. Jednd se o ekonomické zdroje,
které ptedstavuji vstupy do vyrobnich procesti v podobé statkli a sluzeb. Tyto ekonomické

zdroje jsou vzacné a omezené, neni jich nekonecné mnoho. (Keflovsky a Valsa, 2012)

3.1 Druhy vyrob

Flidr (2023) uvadi, ze dle vyrobni praxe se velmi Casto setkava s tfemi zakladnimi druhy
vyroby:
e sériova vyroba — typ vyroby, ktery se zamétuje na hromadnou produkci stejnych
nebo podobnych vyrobki.
e opakovana vyroba — jedna se o vyrobu pro konkrétniho zdkaznika, ktera se béhem
obdobi cyklicky opakuje.
o zakazkova vyroba — je vyroba, kdy kazdy produkt je odlisny. (Flidr, 2023)
Zatimco Jurova (2016) ve své knize uvadi, ze mezi nejcastéjsi a nejzakladné;jsi druhy vyroby

patii kusova, sériova a hromadna.

e Hromadna — typ vyroby, ktery se zaméfuje na vyrobu pouze jednoho ¢i mensiho

mnozstvi typt vyrobkd, ale ve velkém mnozstvi.

e Kusova — typ vyroby, ktery vyrabi vyrobky v malém mnozstvi, ale ve velkém poctl

typt vyrobk.

3.2 Fazové usporadani vyroby

Féazové uspotadani vyroby vychézi z predpokladu, ze produkt vznikd postupné. Dochazi
ke zpracovani materiali a dilt, pokracuje sestavovanim podsestavami a sestavami a konci

vytvofenim findlniho produktu. Tyto faze je mozné rozd¢lit do tif ¢asti:

e Prvnich z nich pfedvyrobni faze pfipravuje vstupy pro vyrobu, jedna se o zakladni
dily lehké povahy. Poté nésleduje vyrobni mezisklad. V tomto ptipadé¢ dochézi
k uskladnéni polotovaru z prvni vyrobni faze, vyrobek se vezme do vyroby ve chvili,

kdy je potieba.
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e Zatimco druhd faze, je pfedmontaz v této Casti se soustfedi na vyrobu samotnych
soucasti.
o Tieti faze, nazyvand montdz, slouzi k sestaveni finalniho produktu. A vyrobky

pokracuji na sklad hotovych vyrobkl. (Tomek a Vavrova, 2014)

3.3 Vyrobni proces

V knize Tomek a Vavrova (2014) definuji vyrobni proces, jako pfeménu vstupnich surovin
a materialu do formy hotovych vyrobkl podle pldnovaného postupu. Jinak feceno lze
vyrobni proces definovat také jako transformaci vstupnich faktort s cilem dosahnout

co nejvyssi hodnoty vystupu.

King (2013) ve sv¢ knize uvadi, ze vyrobni proces piedstavuje ¢innost, pii které jsou vstupy

pfeménény na vystupy s piidanou hodnotou, vedouci k findlnimu vyrobku nebo sluzbé.

Januska (2018) v knize popisuje proces, jako zplsob vyjadieni pracovniho postupu. Pojem
,proces® ptfimo definuje: co se bude délat, kdo bude zodpovédny za jednotlivé Cinnosti,
jakym zptisobem budou jednotlivé ¢innosti provedeny, kdo na to bude dohliZet, co k tomu

bude potieba, kdy a pro¢ zacne dané ¢innost a komu je urcena.
Januska (2018) v knize uvadi zakladni rozdéleni procest. Procesy lze rozdélit do tii
zakladnich kategorii, a to na zakladé ptidané hodnoty pro zakaznika, know-how a ptidané
hodnoty pro samotny podnik, a dale podle Gcelu, kterym slouzi.
3.4 Zakladni rozdéleni procesu
Zakladni rozdéleni procesii dle Janusky (2018):

e Hlavni procesy — jsou ur€eny pifimo k zakaznikovi a tvoii pfidanou hodnotu.

e Podpiirné procesy — slouzi pro plynuly chod firmy, vazou se ke konkrétnimu

procesu a podporuji veskeré ¢innosti.

¢ Ridici procesy —jedna se o procesy, které se nevztahuji k jednomu urcitému procesu.

Ridici procesy spadaji do skupiny podptirnych procesii a pluji nap#i¢ organizaci.
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3.5 Struktura vyrobniho procesu

Struktura vyrobniho procesu se projevuje nejvice v oblasti fizeni vyroby, kde se planuje

a optimalizuje prib¢h procesu. Proto Ize rozliSovat strukturu vyrobniho procesu na zakladé

tii aspektlh — vécného, ¢asového a prostorového. (Keflovsky a Valsa, 2012)

Vécny aspekt

Vyrobni profil — urcuje, jaké vyrobky a v jakém mnozZstvi firma je schopna vyrobit

s ohledem na dostupné technologie.

Vyrobni program — je rozsah produktd nebo sluzeb, které firma nabizi na trhu.
Vychazi z trznich prizkum, aby splnit potteby a pfani zdkaznikli a dosahl zisku.
Klicovym aspektem je, Ze spolecnost spolu s obchodni strategii a planem vyroby

koordinuje planovani vyroby.

Technologicky postup — je série kroki, procest, které musi byt provedeny k vyrobé

ur¢itého produktu. (Keflovsky a Valsa, 2012)

Casovy aspekt

Casové uspoiadani vyroby zahrnuje pe¢livé planovani, které uréuje nejen pofadi
jednotlivych operaci, ale také stanovi konkrétni terminy, ve kterych maji byt tyto

operace provedeny.

Prubézna doba vyroby je kliCovym prvkem v fizeni vyrobniho procesu, nebot’
pfedstavuje ¢asovy ramec nutny k dokonceni jednotlivych fazi vyrobniho procesu

od zacatku dokonce.

Sménnost je podstatny ukazatel efektivity vyrobniho procesu. Vyjadiuje, kolikrat

je vyrobni proces dokoncen béhem rtiznych smén v jednom pracovnim dni.

Postoje pracovist’ jednd se o Casovy usek, béhem kterého na pracovisti neni

wrwe

ey oo

a jsou vazany v ramci vyrobniho procesu. (Tomek a Véavrova, 2014)
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Prostorovy aspekt

e Materidlové toky oznaCuji pohyb surovin vramci vyrobniho procesu nebo

dodavatelského fetézce.

o Usporadani pracovist’ se zabyvd rozmisténim zafizeni, stroji a pracovnikl

v prostorach vyrobniho provozu. (Keflovsky a Valsa, 2012)

3.6 Rizeni a organizace vyroby

Chromjakova a Rajnoha (2011) ve své knize uvadi, ze jiz odpradavna se lidstvo zapojuje
do fizeni a organizace prace, zahajuje procesy, které souviseji pfedevSim se ziskdvanim
potravy a vyrabi jednoduché nastroje usnadiujici vykondvat rizné pracovni ukony.
Pii vyvoji dochéazelo k tvorbé novych vyrobkt, technologii a v neposledni fadé¢ doslo

k samotné inovaci vyrobki a procesu.

Za poslednich sto let doslo k nejvétsimu progresu v oblasti fizeni a organizaci vyroby. Tento
rozvoj zapfiCinila vétsi pozornost na samotnou vyrobu, kde se zacalo postupné vice
automatizovat a zvySovat flexibilita. Velky diraz byl kladen na pozadavky koncovych

zakaznikd, coz vedlo ke zlepSeni celkového procesu. (Chromjakova a Rajnoha, 2011)

3.6.1 Strategické Fizeni procesu

Tomek a Vavrova (2017) vnimaji strategii fizeni vyroby néasledovnég. Strategie spolecnosti
by méla odpovidat vizim a hodnotdm spolec¢nosti. Respektovat potifeby a ocekavani
vlastnikli podniku, dodavatelli, zdkaznikli, zaméstnanct a Sir$i spolecnosti. Hlavnim cilem
strategického fizeni je dodrZovani terminu, rozvoj sluzeb a flexibilita procest. Klade
se dliiraz na optimalizaci nakladii a dba se na zlepSeni kvality produktd. Pfi implementaci
dochazi ke kontrole plnéni strategickych cili. Kontrola spociva v identifikaci klicovych
procestt a sledovani raznych aspekti. Sleduji se nasledujici aspekty, zda se vyuzivaji

efektivné zdroje, plni pozadavky zadkaznika a dochazi k plnéni ekonomickych cilt.

7~

3.6.2 Operativni Fizeni procesu

Operativni fizeni procesu je odlisné od strategického fizeni. Strategické fizeni se zamétuje
na dlouhodobé rozhodovani, které vétSinou trva déle nez dva roky. Zatimco operativni
se zam¢tuje na kratké a stfednédobé obdobi. Operativni fizeni je realizacni, které
se zaméfuje na kazdodenni provoz, na fizeni pracovnikii, vyrobnich procesti a dodavek.

U tohoto typu fizeni se Casto setkdvame s limity a ur€itym omezenim, ktery mi jsou
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napiiklad investice nebo piekvalifikovani pracovnikid. Je zde ocekavand rychla reakce
na zmény a ne¢ekané udalosti. Hlavnim cilem operativniho fizeni je dosdhnout adekvatnich
vysledkl s dostupnymi zdroji a minimalizovat problémy v provozu. (Tomek a Vavrova,

2017)
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4 LOGISTIKA

Ve své knize Dupala (2019) uvadi, Ze lze vnimat logistiku jako komplexni strategii,
kterd se zamétuje na systémové pldnovani, synchronizaci, fizeni, provadéni a kontrolu
jak externich, tak i internich tokil materiali a souvisejicich informaénich tokl pro docileni
optimalni vyroby. Je dulezité vénovat pozornost zakaznikovi a uspokojit jeho potieby
a pfani, zékaznik je povazovan za konec¢ny cil. Mezi klicové prvky této strategie patii
dosazeni maximalni flexibility, pfesnosti a hospodarnosti ve vSech oblastech vyrobniho

retézce.

Jurovéa (2013) dodava, ze logistika je proces, ktery se zabyva a je ur€eny pro docileni
plynulého materidlového toku. Tento nepfetrzity materialovy tok je sledovan od dodavatele
az po koncového zakaznika. Hlavni diraz se klade na Casové pozadavky, mnozstvi

a dosazeni co nejvyssi miry efektivity v celém hodnotovém fetézci.

4.1 Zasoby

Oudova (2016) ve své knize uvadi, Zze pod nazvem,, zasoby* si lze pfedstavit suroviny,
material, polotovary, hotové vyrobky, nedokonc¢enou vyrobu a dalsi zbozi, které je potiebné
pro vyrobu urcitého produktu. Zasoby ptedstavuji klicové suroviny nezbytné pro uspésny
prabéh vyroby. Jedna zklicovych aktivit je zdsobovani. Kazdy podnik si déla zasoby,
aby m¢l jistotu a dodrzel dodaci terminy. Udrzuje takovy stav zdsob, aby zajistil potiebné

zasoby pro vyroby v pozadovaném mnozstvi, kvalité a v potiebném case.
Existuje n¢kolik druhti zasob, mezi zékladni clenéni zasob fadime:

e BéZna zasoba — tento typ zdsob kazda spole¢nost udrzuje pro staly chod vyroby.
Bézna zésoba zahrnuje zakladni suroviny, které jsou potieba pro vyrobu. Stav
bézného zasoby se udrzuje na Urovni dostate¢né zédsoby, aby pokryla béznou

poptavku s cilem udrzet plynuly chod vyroby.

o Pojistna zasoba — zasoba, ktera slouzi k pokryti neptedvidanych odchylek
od planované potteby, zejména v pfipadech, kdy dochédzi k opozdéni dodavek
materidlu nebo k pfijeti naléhavych objednavek od zakaznika.

e Technicka zasoba — typ zasoby, ktera se vyuziva k pokryti technologickych uprav

materidlu pted jeho pouzitim v misté vyrobniho procesu.
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Dale se miizeme setkat s maximalni zdsoba, minimalni zasoba, havarijni zasoba, objednaci

zasoba, nakoupené zasoby a zasoby vlastni vyroby. (Oudova, 2016)

4.2 Sklad a skladovani

Dle Richards (2018) je sklad pro spolecnost velmi dulezity, ukladdaji se do né¢ho veskeré
zasoby. Spolecnost by mé¢la mit pfehled o svych zasobach, nadmérné zdsoby zpiisobuji
zbyte¢né néklady, které by spolecnost mohla vyuzit jinak. Miru zasob by kazdé spolecnost
méla mit stanovena podle svych potfeb a pozadavkl. Pro vétSinu firem vEtsi nakup zasob
prestavuje mnozstevni slevu, doprava zdarma a rizné tyto vyhody od dodavatelt. Ale jak
uz bylo zminéno, kazda spole¢nost by méla zvazit optimalni miru zasob, aby byla co nejvice

vyhovujici.

Rathousky a kol., (2017) dodavaji, Ze sklad je misto, které slouzi k expedovani zbozi pfimo
k zédkaznikovi dle jeho ptani a pozadavku. Je nutné podotknout, Ze sklad neni misto, které
pridava hodnotu zakaznikovi. A v kazdém skladé by se méla dodrzovat bezpecnost a fad

skladu.

Ve své knize Rushton, et al., (2014) dodava, Zze velmi dulezitym ¢lankem a tim klicovym
je spravné nastaveni a umisténi skladu. Spatné umisténi a nastaveni miize znaéné ovlivnit
spolec¢nost. A to diky tomu, Ze sklad je v dodavatelském fetézci jako posledni ¢lanek pied

dorucenim vyrobku zakaznikovi.

4.2.1 Clenéni skladu
V knize Oudova (2016) uvadi, zékladni clenéni skladi:

e Vstupni sklad — jedna se o typ skladu, do kterého se umistuji vstupni zasoby

materialu.

e Mezisklad — je typ skladu, ve kterém se zdrzuje material docasné a mize slouzit

k pfedzasobeni.

e Odbytovy sklad — jednd se o typ skladu, ktery slouzi k uskladnéni finalnich

produktt, které se nasledné expeduji k zakaznikovi.
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4.2.2

Funkce skladu

Spekulaéni funkce — typ funkce, kterd se zaméfuje na ceny materidlu na trzich
a na zaklad¢ ceny ocekava v budoucnu vétsi zisk. Tvofi se zasoby za predpokladu,

ze materidl se v budoucnu podaii prodat za vic penéz.

Kompletaéni funkce — vzhledem k tomu, Ze materialy na trhu vétSinou nespliuji
technické pozadavky zdkaznika, musi byt druhy sortimentu tvofeny podle potieb

dané ¢innosti.

ZuSlecht'ovaci funkce — typ funkce, ktera se zaméfuje na uskladnéni vyrobku
za ucelem jakostni zmény vyrobku. Jako ptiklad lze uvést zrani plisnového syru,

parmazanu a vina.

Zabezpecovaci funkce — typ funkce, kterd slouzi k chranéni ¢asového posunu

dodavky zasob, aby se zachovala stabilni plynulost vyroby.

Vyrovnavaci funkce — typ funkce, kterd se zamétuje na optimalni zasobu na sklad¢,

ktera v sobé nevaze ptili§ mnoho nékladu na skladovani. (Oudova, 2016)
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5 VYBRANE ANALYTICKE METODY

V této kapitole se zaméiime na teoretické poznatky vybranych ndstroji a metod

primyslového inzenyrstvi. Vybrané ndstroje a metody jsou zobrazeny a zpracovany

v analytické ¢asti diplomové prace.

5.1 SWOT analyza

Jednou z nejznamé;jsich a nejpopularnéjsich analyz prostiedi je analyza, ktera si nese nazev

SWOT analyza. Jedna se o metodu, kterd vznikla ze zkratky SWOT jednotliva pismena

vznikly z anglickych ndzvu:

e Strengths — silné,

e Weaknesses — slabé,

e Opportunities — piilezitosti,

e Threats — hrozby. (Fotr a kol., 2020)

SWOT analyza

| Mikroprostiedi l

Makroprostiedi |

l

VnitFni

prostiedi

l

l

Silné stranky

| Slabé stréanky |

l

Vnéjsi

prostiedi

l

Hrozby

PrileZitosti

Obrazek 8 SWOT analyza
(Vlastni zpracovani dle Fotr a kol., 2020)

SWOT analyza zobrazuje vnitini a vnéjsi prostiedi. Silné a slabé stranky se poji s vnitinim

prostfedi, zatimco vné&j$i prostiedi tvoii hrozby a pfrilezitosti.

Vnitini prostfedi neboli

mikroprostfedi podnik miZze ovlivnit svymi Cinnostmi, zatimco vngj$i prostiedi
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makroprostfedi podnik nemiZze nijak ovlivnit. S tim se poji mezoprostiedi, které podnik

mize ¢asteCné ovlivnit marketingovymi néstroji. (Fotr a kol., 2020)

Safrova Dragilova (2019) uvadi, z¢ SWOT analyza by méla byt tvofena piehledné,
srozumitelné a stru¢né. M¢la by obsahovat dilezita fakta, které jsou pravdivé. Diky tomu
je mozné dosdhnout spravného vysledku a vyhodnoceni SWOT analyzy, kterd nabidne
feSeni, jak se vypotadat se svymi silnymi a slabymi strankami, a to v souladu s okolnostmi

a se situaci na trhu.

Zatimco Paulov¢akova (2015) vnimad SWOT analyzu jako kli¢ovy faktor, ktery pomaha
nalézt prednosti, slabiny, ptilezitosti a mozné hrozby, které mohou ohrozit spole¢nost. Diky
SWOT analyze lze zkoumat ucinnost jednotlivych pouzitych marketingovych strategii

v podniku.

5.2 Rizikova analyza

Fotr a Hnilica (2014) zastavaji ndzoru, Ze analyzu rizik nelze v odborné literature chépat

jednotné. V knize uvadi, Ze analyza rizik je jako proces, ktery je roz¢lenény do dvou fazi.

e Vprvni fazi je dulezit¢ identifikovat riziko, které by pro spolecnost mohlo
mit negativni ¢i pozitivni dopad na vysledek projekta.

e Vdruhé fazi je dilezit¢ se zaméfit na zjiSténé riziko a prifadit ddlezitost,
pravdépodobnost vyskytu a poptipadé zvazit dopad identifikovaného rizika

na samotny projekt. (Fotr, Hnilica, 2014)

Svobodova a Andera, (2017) dodavaji, ze pfi rizikové analyze je vhodné si rozdélit rizika
podle podobnosti, pfifadit riziku vahu, vyznamnost a rozdélit rizika podle miry skod, které
mohou zpUsobit. Zamyslet se nad tim, jak jednotlivym rizikim ptedejit a nasledné,

jak je eliminovat.

Chromjakova (2013) dodava, ze povaha rizikové analyzy se odviji od dané problematiky.
Rizikova analyza je vhodna pro prevenci a eliminaci nevhodnych vlivili, které zapficinuji
negativni dopad na samotny projekt. Ve své knize definuje rizikovou analyzu, jako metodu,
ktera slouzi k identifikaci faktord, které mohou znac¢né ovlivnit chod projektu a cestu
k dosazeni stanoveného cile. S touto definici souhlasi ve své knize Svobodova a Andera

taktéz.
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5.3 Procesni analyza

Pod pojmem procesni analyza jinak feceno,, analyza procest‘ predstavit analyzu toku prace
v organizacich neboli analyza jednotlivych procest. Cilem je porozumét, zlepSit a fidit
procesy v ramci dané organizace. Procesni analyza se zaméfuje na sledovani toku prace
od jednoho ucastnika k druhému a podrobné popisuje vstupy, vystupy, jednotlivé kroky
a poptipadé spotiebu zdroji. (Procesni analyza, © 2011-2016)

V knize Macurova, a kol., (2018) definuji procesni analyzu, jako diagram, ktery zndzorfuje
sled veskerych operaci sledovaného vyrobniho procesu, zahrnujici manipulaci,
technologické operace a kontrolni ¢innosti. Diky procesni analyze je snadnéj$i pochopit
dany vyrobni proces a odhalit mista v procesu, kterd prodluzuji pribéznou dobu vyroby

a vznikaji zde izka mista.
Spolecnosti provadéji analyzu svych procest ze tii hlavnich divoda:

1. Dokumentace procesii — diky analyze procesi je mozné ziskat popisy jednotlivych

procest, které 1ze vyuzit na tvorbu pracovnich navodul a postupd.

2. Rizeni a automatizace procesi — pii provedeni procesni analyzy dokdze spolecnost

1épe tidit své pracovni postupy a implementovat automatizaci.

3. Optimalizace a zlepSovani — procesni analyza odkryje slaba mista a neefektivni

¢asti procesu. (Procesni analyza, © 2011-2016)

Procesni analyzu l1ze také vnimat jako zakladni metodu pro mapovani procesti ve spole¢nosti.
Cilem této metody je popsat uc¢innost a vykonnost klicovych operaci, které zahrnuji ptesuny,
¢ekani a prekazky. A néslednym vystupem je procesni diagram, ktery graficky znazoriiuje
sled aktivit pomoci symbolti. Pfi vytvareni procesni analyzy 1ze pouZit nasledujici symboly,

které jsou zobrazeny na obrazku (Obrazek 9). (Jednotlivé néstroje a metody, © 2016-2024)
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Zména tvaru nebo
operace charakteristik materialu,
polotovaru, produktu.

Zména umisténi materidlu,
transport polotovaru nebo produktu.

Planované shromazdovani
skladovani materiald, polotovard,
soucasti a produkti.
Neplanované shromazdovani
Cekani material8, polotovard,
soutasti a produktd.

kontrola mnozstvi

kontrola kvality

Obrazek 9 Legenda k procesni analyze
(Jednotlivé metody a nastroje, ©2016-2024)

5.4 Analyza méfeni prace

Dle Dlabace (©2005-2024) méteni prace se zaméfuje na posouzeni a rozbor prace s cilem

odhalit plytvani v pracovnich procesech. Jejich hlavnim ucelem je identifikovat ¢asové

narocnosti jednotlivych operaci. K tomuto ucelu lze vyuzit dva ptistupy jedna se o pfimé
a nepfimé méfeni prace.

e Primé méreni — zahrnuje pfesné a konkrétni zaznamenéni casu potfebného

k provedeni urcité ¢innosti nebo operace. Mezi metody ptfimého méfeni patii snimek

pracovniho dne a chronometraz.

¢ Neprimé méreni — metoda, kterd spoléha na odhady a statistické tidaje, které se poji
k dané ¢innosti ¢i operaci. Patfi zde metody Methods-Time Measurement (MTM)

a Maynard Operation Sequence Technique (MOST). (Dlabac¢, ©2005-2024)

5.4.1 Snimek pracovniho dne

Dlaba¢ (©2005-2024) uvadi, ze snimek pracovniho dne je technika pfimého meéfeni,
pfi niz pracovnik zaznamendava zacatek a konec své prace na jednotlivych ukolech béhem
pracovniho dne. Tim je mozné sledovat, kolik ¢asu je vynalozeno na konkrétni ¢innosti,

coz umoziuje detailni analyzu a odhaleni plytvani v pracovnich procesech.

Pfi métfeni a normovani prace je dilezité zohlednit nejen vnitini pravidla firmy, ale také

potfeby zameéstnancli, jejich zdravi a bezpecnost pii praci a splnéni organizacnich
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pozadavkul. Hlavnim cilem je stanovit optimalni casové naroky na jednotlivé pracovni tikkoly

za danych podminek na pracovisti. (Tomek a Vavrova, 2014)

5.5 ABC analyza

ABC analyza je metoda, kterd slouzi k identifikovani a k tfizeni zasob do tfi zékladnich
skupin A, B a C. Tyto skupiny se ¢leni na zéklad¢ hodnoty ¢i vyznamu. Cilem této metody
je zjistit, které produkty se podili na zisku spolecnosti vice a které méné. Tato analyza

pomaha v optimalizaci skladovych zasob a alokaci zdrojt. (Tomek a Vavrova, 2014)

Sixta a Zizka (2009) ve své knize uvadgji, ze kazdy podnik ma rtizné skladovaci zasoby.
VEtsi podniky mohou mit velké mnozstvi zasob materidlu a findlnich produktii na skladg,
coz neumoznuje péci o kazdou polozku zvlast. Z toho ditvodu, je dilezité zasoby rozdélit
do jednotlivych skupin a pfistupovat k nim s riznou prioritou. V tomto piipad¢ lze vyuzit
ABC analyzu, kterd vychdzi z principu Paretova pravidla. Princip zavisi na 80:20,
coz znamena ze 80 % disledki vznika z 20 % moznych pficin.

Macurova a kol., (2018) v knize uvadi, ze pti tvofeni ABC analyzy je diilezité uspotradat

polozky podle hodnoty obratu. Nasledné 1ze provést metodu v nasledujicich krocich:

e V prvnim kroku — je dilezité vytvofit tabulku, ktera bude obsahovat data o velikosti

spotteby zasob podle jednotlivych polozek.
e V druhém kroku — dochazi k uspotadani hodnot od nejvétsi po nejmensi hodnotu.

e Ve tietim kroku — dochézi k vypo¢tu kumulovanych hodnot a nésledné vypocet

kumulovanych hodnot v % z hodnoty celkové spotieby.
e Ve ¢tvrtém Kkroku — se zakresli Paretiv diagram.
e A v poslednim patém kroku — se rozd¢li jednotlivé polozky do skupin A, B a C.

Skupina A v této skupin€ jsou zafazeny polozky s mensim poctem, ale s nejvétSim podilem
na celkovém objemu zéasob. Do této skupiny se fadi klicové polozky, které predstavuji
nejvyssi podil na zisku. Tato skupina zastupuje hodnotové 20 % polozek, které tvoii 80 %

kumulativniho podilu na celkovém obratu. (Macurova a kol., 2018)

Skupina B zahrnuje vétsi mnoZzstvi polozek oproti skupiné A, ale i piesto, ze skupinu B tvoii
vétsi mnozstvi polozek tak podil na celkovém objemu zasob je podstatné mensi oproti
skupiné A. V této skupiné¢ B je 30 % polozek s kumulativnim podilem a tvoii 15 %

celkového obratu. (Macurova a kol., 2018)
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Skupina C zastupuje polozky s nejmensim podilem na celkovém objemu zasob. V této
skupin€ je zarazeno v podstaté nejvice polozek, které se nejméné podili a hodnotové tvori

50 % polozek a kumulativni podil na celkovém obratu tvoti pouze 5 %. (Macurova a kol.,
2018)

Skupina / kritérium | A | B | C
Podil z celkovych

skladovych zasob 0% 0% S0
Podil z celkovych prijmi 80 % 15 % 5%
Priorita vysoka stfedni nizka

Obrazek 10 Rozdéleni produktti do skupin A, B a C
(ABC analyza: Nastroj pro optimalizaci skladovych zasob, © 2024)
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6 SHRNUTI TEORETICKE CASTI

V teoretické casti jsou zpracovany literdrni poznatky, které slouzi, jako podklad pro
zpracovani praktické Casti. Byly zde vyuzity, jak knizni zdroje, tak internetové, které
se zabyvali danou problematikou. Pfi zpracovani jednotlivych kapitol se vychazelo jak

ze zahranicni, tak i1 z ¢eské literatury.

Prvni kapitola je zaméfena na sezndmeni ctenafe s pojmem primyslové inzenyrstvi

a primyslovy inZenyr.

Druhé kapitola se zabyva problematikou $tihly podnik, $tihla vyroba a je zde definovan

pojem plytvani véetné€ jednotlivych druhi plytvani ve vyrobé.

Ttreti kapitola je vénovana vyrobé, kde se ctenat docte informace o vyrobé, fazovém
uspotadani vyroby, vyrobnim procesu a jeho struktuie. Na konci této kapitoly je definovan

pojem fizeni a organizace vyroby.

Ctvrta kapitola se zamé&fuje na definici logistiky. Ctenaf se zde dozvi informace ohledng
zasob vcetné Clenéni zasob. V zavereéné fazi této kapitoly je definovan pojem sklad

a skladovani, ¢lenéni a funkce skladu.

Zavéere€na pata kapitola je vénovana vybranym analytickym metodam, které budou nasledné

zpracovany v praktické ¢asti. Jedna se o nasledujici analyzy:
e SWOT analyza,
e rizikova analyza,
e procesni analyza,
e analyza méfeni prace,

e a ABC analyza.
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II. PRAKTICKA CAST
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7 PREDSTAVENI SPOLECNOST ONSEMI

7.1 O spolecnosti Onsemi

Spolecnost Onsemi a. s. je globalni vyrobce a dodavatel polovodict a integrovanych obvod.
Specializuje se na napdjeci a signalni aplikace, logickych a diskrétnich prvki, a to jak

standardnich, tak i na miru $itych podle potieb zdkaznika.

Pravni forma spolecnosti je akciova spolecnost a globalni Gstfedni spole¢nosti je v Phoenixu
v Arizong. Spole¢nost zaméstnava az 33 000 zaméstnancii z toho tvoii 45 % Zeny a 18 %
zen je ve vedeni firmy. Spole¢nost Onsemi ma 43 vyvojovych stiedisek v 19 zemich,
19 vyrobnich zavodi v 10 zemich a 8 zédkaznickych center. Pfehled zédkladnich informacich

je zobrazen na obrazku (Obrazek 11).

sidlo a1 8.3 mld USD ~33,000
Scottsdale, ik, ’ zaméstnancl
Arizona, USA e obrat v roce 2022 celosvétové

45% Zen

Q E}' E‘%@% Q) 18% Zen
ot e 4
19

43 8
vyvojovych vyrobnich zakaznickych
stredisek v zavodu v center

19 zemich 10 zemich

Obrazek 11 Prehled zakladnich informaci Onsemi (Interni zdroj spole¢nosti)
7.2 Historie spole¢nosti

Americkd firma Onsemi, byla zalozena roku 1999, jako divize spolecnosti Motorola
pro vyrobu diskrétnich analogovych a logickych obvodi. Spole¢nost nabizi inovativni feSeni
pro energeticky ucinnou elektroniku, a to dopomahé ke snizeni spotieby energie po celém
svété. V prubchu let spolecnost rozsifila své nabidky vyrobki a sluzeb prostiednictvim
organického rlstu a akvizic. V roce 2008 spolenost pievzala spole¢nost AMI
Semiconductor, coz ji umoznilo expedovat do plisobnosti v oblasti bezdratové komunikace
a primyslového internetu véci. Spolecnost vroce 2016 ziskala firmu Fairchild

Semiconductor, a diky ni se stala Spi¢kovy vyrobce polovodici.
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Z pocatku se spole¢nost zaméfovala na vyrobu vykonovych polovodi¢l, jako jsou
tranzistory, diody a integrované obvody pro rizné aplikace v primyslovém, automobilovém

a spotiebnim priamyslu.

Dnes je spolecnost jednim z ptednich svétovych dodavatelti polovodi¢ovych produktii

a technologii. Jeji produkty se pouzivaji v Siroké Skéle primyslovych odvétvi:

e automobilového primyslu,
e spotiebni elektroniky, O n S e m ‘

e telekomunikaci, Obrazek 12 Logo spolecnosti
(Interni zdroj spole€nosti)
e zdravotnictvi a v dalSich odvétvi.

Spolecnost Onsemi mé pobocky a zdkaznickou podporu po celém svété a pokracuje ve svém

inova¢nim usili, aby uspokojila rostouci potieby trhu.

Za dobu své existence si spolecnost vybudovala Sirokou a stabilni sit’ zdkazniki
jak v zahraniéi, tak i v Ceské republice, a nadale si snazi udrzet dobré jméno na trhu s cilem
prildkat dal$i zdkazniky a prekonat jejich ocekavani. Spolecnost si zaklada
na profesiondlnim piistupu k zdkazniklim a kvalité svych vyrobk, které piesahuji standardy

svétove trovné kvality.

7.3 Onsemi v Ceské republice

Spoleénost v Ceské republice vznikla v roce 2003 fzi spoleénosti Tesla Sezam a Terosil.
Tesla Sezam se zamétovala na vyrobu polovodicovych Cipii a spolecnost Terosil na vyrobu
kiemiku. Obé tyto spolecnosti byly nastupnickymi organizacemi byvalého statniho podniku

Tesla, na jehoz tradici navazuje souc¢asna vyroba polovodict.

Spoleénost zaméstnava v Ceské republice okolo 2 500 zaméstnanct, sidli v Roznové
pod Radhostém a Brn€. V Roznové pod Radhostém se spole¢nost zamétfuje na vyrobu
kifemikovych desek a vyrobu polovodicovych ¢ipli. Zatimco v Brné se zabyva navrhem

integrovanych obvod.

7.4 Onsemi Roznov pod Radhos§tém

V Roznové pod Radhostém se spolecnost specializuje na vyrobu kiemikovych desek
a polovodicovych Cipii. Kazdoro¢né dosahuje vyroba az 3 mld Cipid a 3 mil desek z kiemiku

a karbidu kfemiku, ¢imz aktivné pfispiva k mistni ekonomice a zaméstnanosti.
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Spolecnost je vyznamnym zaméstnavatelem v regionu v Roznové zaméstnava 2 200

zamg&stnanct z toho 30 % tvoii zaméstnanci s vysokoskolskym vzdélanim.

Primérny rocni obrat spolecnosti ¢ini 5,5 mld K& Ma vice nez 70 let zkuSenosti
v elektronice, a dokonce ziskala ocenéni inovacni firma Zlinského kraje. Spole¢nost ma vice,
jak 300 svétovych patentii a investovala 7 mld K¢ do védy a vyzkumu. Na nize uvedeném

obrazku (Obrazek 13) je znazornény piehled, ktery zobrazuje Onsemi Roznov v ¢islech.

onsemi Roznov v Cislech

5,5 mid K¢ n > 70 let zkugenosti v elektronice

~ 2,200
l zameéstnanct

vyznamny zaméstnavatel
V regionu

~30% zaméstnancu s VS
vzdélanim

~200 odbornikd ve vyvoji novych

produktd /

nase inovace jsou
ocefnovany

Inovacéni firma
Zlinského kraje

3 mid cCipu

3 mil desek

Obrazek 13 Piehled — Onsemi Roznov v ¢islech

(Interni zdroj spole¢nosti)
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8 SWOTANALYZA

Cilem SWOT analyzy je poukazat na slabé stranky podniku. Jedna z hlavnich slabych
stranek spolecnosti spociva v nedostatecném vyrobnim a skladovacim prostoru. V disledku
nadmérné produkce dochazi k preplnéni finadlniho skladu a vznika nedostatek skladovaciho
mista. Abychom tuto situaci vytesili, byl navrhnuty projekt, ktery umozni ¢ast nadprodukce
ulozit v meziskladu. Tento krok by spolecnosti uSetfil, jak finan¢ni prostfedky, tak cést
ulozného prostoru ve finalnim skladu. Findlnimu skladu usetii kapacitu vyrobky, které jsou

nadprodukované a nemaji konkrétniho zakaznika.

SWOT analyza je tvofena s vedoucim pldnovani, ktery ma piehled o celkové situaci
spole¢nosti a ma dostate¢né znalosti o firmé. Pfi spole¢né konzultaci byla sestavena SWOT

analyza i s vahami, které predstavuji dillezitost jednotlivych pojmt v daném rozdéli.

Tabulka 1 SWOT analyza (Vlastni zpracovani)

SWOT analyza
Silné stranky (S) 100 % Slabé stranky (W) 100 %
5 | Dlouhodoba spoluprace 30 % | Nedostacujici vyrobni prostor 30 %
>§ Know-how 15 % | Nedostatek skladovaciho prostoru | 30 %
g Globalni distribucni sit 15 % | Fluktuace zaméstnancu 20%
‘€ | Technologicka vybavenost 10 % | Vysoké naklady na védu a vyzkum 10%
T‘E Ochrana dusevniho vlastnictvi 10 % | Zavislost na specifickych trzich 10%
> Financni stabilita 10%
Silné jméno na trhu 10%

Prilezitosti (O) 100 % Hrozby(T) 100 %
§ Energeticky Usporné technologie 30 % | ZdraZeni energii 30 %
% Inovace 25 % | Geopolitické faktory 30 %
2 | Elektromobilita a autonomni vozidla | 25 % | Zévislost na zékaznicich 20%
E:j Rozvoj modernich technologii 10 % | Odchod zkusenych pracovniki 20%
> |Dotatni programy pro rozvoj

spolecnosti 10%

S — Silné stranky:

Spolecnost za svou nejsilngjsi stranku povazuje dlouhodobou spolupraci se zakazniky
a z toho diivodu byla pfifazena spolupraci nejvétsi vaha. Tito zdkaznici jsou pro spolecnost
klicovi. Pro firmu je velmi dilezité, aby se zékaznici vraceli zpét a nakupovali produkty
opakované. Firma je schopna vytvafet produkty sriznymi parametry, uspokojit
a pfizpusobit se potiebam zdkaznika. A to diky know-how, které spole¢nost a pracovnici
ziskali za dlouhd léta v oboru. Dalsi silnou strankou spole¢nosti je globélni distribu¢ni sit’

diky ni spole¢nost miiZe cilit na zakazniky po celém svéte a reagovat na potieby mistnich
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trhli. Spolecnost vlastni Siroké portfolio patentd a duSevniho vlastnictvi a diky tomu ziskava
konkuren¢ni vyhodu. Finan¢ni stabilita je také jedna ze silnych stranek spolecnosti, diky
ni je spolecnost schopna hradit veskeré své zdvazky vcéas a v potifebné vysi. Mezi posledni
silnou stranku lze povazovat silné jméno na trhu. Spole¢nost je velmi zndma na trhu se svymi
kvalitnimi vyrobky a vysokou stabilitou na trhu. Diky ni ma neustaly pfiliv objednavek.

O — prilezitosti:

Mezi vyznamnou pfilezitost fadime inovace. Inovace jsou velmi rozvinuté v zapadnich
zemich. Spole&nost podporuje inovace a investuje do nich. Ridi se sloganem, inovace délaji
lepsi zitiek a jsou pro budoucnost nepostradatelné. Rozvoj modernich technologii
lze vnimat také jako pfilezitost. Rozvoj modernich technologiich probiha opakované
na zakladé¢ zmén pozadavkl, prani zdkaznika na vyrobek a také kvuli neustalému
rozvijejicimu primyslu ve svété. Dalsi pfrilezitosti pro spolecnost je elektromobilita
a autonomni vozidla, které spolecnosti oteviraji nové prilezitosti na trhu. Nejvétsi piilezitosti
na trhu zastupuji s nejvyssi vahou energetické usporné technologie, které v urcitych odvétvi
zvySuji poptavku po produktech, které snizuji spotfebu energii. Dota¢ni programy firma
vnima také jako pfilezitost, a to predevsim na ty, které se zamé&fuji na podporu emisi pro

zivotni prostiedi a Gsporu energie.

W —slabé stranky:

Mezi nejslabsi stranku s nejvyssi vahou lze povazovat vysokou fluktuaci zaméstnanct.
Firma vnima tuto slabou stranku jako jednu znejslabSich. Jelikoz vyrobni program
spoleCnosti je nepfetrzity, vyroba probiha ve vysoce Cdistych prostorech dochazi
a jede se denni, no¢ni sména, a to zapfiCifiuje vysokou fluktuaci zaméstnanct. Spolecnost
se potykd s nedostatenym vyrobnim a skladovacim prostorem. Diky inovacim dochazi
k nedostacujicimu prostoru. Jelikoz spole¢nost si zakladd na inovacich vznika mnoho
novych projektd. Polovodi¢ovy priimysl vyzaduje neustale investice do vyzkumu a vyvoje
novych produktl. Tyto investice pro spole¢nost piedstavuji vysoké financni néaklady.
Posledni slabou strankou je zavislost na specifickych trzich. Jelikoz firma se specializuje
na urcité odveétvi mize dojit k vykyvim poptavky kvili ekonomickym zménam.

T — Hrozby:

Velkou hrozbou pro spolecnosti je odchod zkusenych zaméstnanct. A to mize zapficinit

vysoky vek pracovniki, ktefi firmu opusti z divodu dichodu ¢i zdravotnich problému.

Zdrazeni energii razné mtiZe ohrozit spole¢nost. Firma ptisobi v cyklickém odvétvi, kde jsou
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podminky velmi citlivé na ekonomické vykyvy. Pokud dojde k poklesu ekonomiky tak miize
dojit ke snizeni poptavky po elektronice, a to miize vysoce ovlivnit vykonnost spole¢nosti.
Spolecnost muze byt ohrozena i geopolitickymi faktory. A to z divodu, Ze plisobi po celém
svete a je zavisld na prepravé a obchodu mezi riznymi zemémi. Politickou nestabilitou
mohou byt nepokoje v oblasti, kde spole¢nosti odebird material na vyrobu, mohou pferusit
dodavatelsky fetézec. A to miiZze zapficinit nedostatek surovin a razantni zvySeni néklada
na vyrobu. Déle obchodni bariéry nebo zmény v mezinarodnich vztazich mohou vyrazné
ovlivnit schopnost doddvat produkty a obchodovat s nimi. Mezi posledni hrozbu lze zatadit
zavislost na zakaznicich tato hrozba je pro spolecnost nejvice kritickd a nese nejvyssi vahu.
Pokud spolecnost opusti klicovi zdkaznici, kteti odebiraji velké mnoZzstvi produktu, miize

dojit k ohroZeni a ke snizeni prodeje.
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9 VYROBNI PROGRAM

9.1 Vyrobni program spole¢nosti

Spolecnost se zamétuje na vyrobu kiemikovych desek a polovodicovych soucastek. Také
nabizi Sirokou Skalu kifemikovych desek, které spliuji rizné pozadavky a specifikace
zakaznikd. Desky jsou vyrobeny s vysokou ptesnosti a kvalitou, aby zajistily spolehlivy

vykon a funkcnost v kone¢nych produktech.

Nové se spolecnost zabyva vyrobou Karbid kiemiku, ktery umoziuje efektivni vyuziti
elektrické energie v elektromobilech, nabijeni elektromobilii a energetické infrastruktufe

a je dulezitym ¢lankem na cesté ke snizovani emisi oxidu uhlicitého.

Obrazek 14 Kiemik (Interni zdroj spolecnosti)

9.2 Kremikova deska a jeji vyroba

Kiemikovéa deska se Casto oznacuje také pod ndzvem silikonova deska. Jedna se o tenkou
desku vyrobenou z kiemiku, kterd slouzi jako zakladni prvek pro vyrobu polovodicovych
soucastek. Silikonové desky jsou velmi odolné proti vysokym teplotam a maji vynikajici
elektrické vlastnosti. Polovodicové soucastky jsou vyuzivany v oblastech elektroniky,

vypocetni technika, spotfebni elektronika, telekomunikace a automobilovy primysl.
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Obrazek 15 Kiemikova deska v zafizeni

(Interni zdroj spole¢nosti)

Vyroba kifemikovych desek ptedstavuje soubor naro¢nych a unikatnich technologickych
operaci. Od ostatnich vyrobnich procest se li§i pfedev§im vysokymi pozadavky pracovniho
a vyrobniho prostfedi — regulace teploty, vlhkosti a Cistoty vzduchu, Cistota materialu,

pozadavky na kvalitu a spolehlivost jednotlivych technickych operaci.

Pii vyrob¢ silikonovych desek velka ¢ast vyroby probiha v Cistych prostorech. Hlavnim

vystupnim materidlem je velmi €isty polykrystalicky kiemik.

Vyrobni proces silikonovych desek zacind ristem kfemikovych krystali Czochralkého
metodou, krystalizace z taveni v kiemenném kelimku. Krystaly se dé€li na desky s pfisnymi
geometrickymi parametry a krystalografickou orientaci. Dulezity je povrch desky, ktery
se lesti, aby bylo dosazeno nizké drsnosti a velmi vysoké rovinnosti. Dale je pozadovéana
vysoka Cistota povrchu, aby se dosahlo bezchybné funkce polovodicovych prvki. Vyrobky

ve vyrobnim procesu prochdzi fadou specialnich testt.

9.3 Popis jednotlivych ¢innosti ve vyrobnim procesu

Zakladni vyrobni proces kifemikovych desek je zobrazen na obrazku (Obrazek 16). Jsou zde

znazornény jednotlivé vyrobni ¢innosti, které jsou potieba k vytvoreni kiemikové desky.
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Vyroba
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Obrazek 16 Vyrobni proces kiemikovych desek (Vlastni zpracovani)

TaZeni krystalu

Pii tazeni krystalu je pouzita metoda Czochralského (Obrazek 17). Vstupni material
je kiemik, ktery se zahtiva na teplotu tdni a nasledn€ pomoci krystaliza¢niho procesu se z n¢j

stdva monokrystal kifemiku.

V prvnim kroku probihd ptiprava a taveni vsadky, nasledné se do taveniny ponofti zarodek.
Druhym krokem je tazeni, které probihd pfes tazeni hlavy, zarovnani, t€la a Spice.
Az po dobu, kdy je cely monokrystal vytazeny. V kelimku ziistava zbytek taveniny, ktery
se uz dale nepouziva. Z vytazeného monokrystalu se vyuziva jen cast téla krystalu, hlava

1 Spice monokrystalu jsou povazovany za odpad.

< diordey - — 8

T
- . =
Tavba VloZeni Zacatek Tazeni Vyrobeny krystal
kremiku, zarodetného rustu krystalu se zbytkem
dopovani krystalu krystalu taveniny kiemiku

Obrazek 17 Tazeni monokrystalu (Internetovy zdroj)
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Brouseni monokrystali na primér

Brouseni monokrystalli na primér jinak feceno na kulato se zabyva brousenim monokrystalil
na pozadovany prumér. Monokrystal je umistén do brousiciho stroje, kde se pouziva brousici
kotou¢. Kotou¢ odstraiiuje materidl z okraji monokrystalu, ¢imz se zmensuje jeho primér
a monokrystal dosahuje pozadované tloustky. Béhem brouseni se kontroluje, zda
monokrystal splituje pozadavky vyrobnich specifikaci. Po dosazeni pozadovaného praméru

monokrystal se ddle zpracovava a ptechazi na vyrobni operaci fezani na dratoiezu.

i

Obrazek 18 Monokrystaly — brouseni, fazeta (Interni zdroj spolecnosti)

Rezani na dratorezu

V této vyrobni fazi se monokrystal nafezava na jednotlivé desky pomoci dratofezu. Dratotez
je specializované zatizeni, které umoziuje presné a opakované fezadni materiali pomoci
tenkého ocelového dratu. Pfed samotnou operaci je nutné nastavit stroj na pozadovany
rozmér kifemikovych desek. Poté dochazi k fezani kiemikovych desek. Drat je postupné
vedle kiremikovych desek a feze je do pozadovaného tvart a rozmérti. Po dokonceni dochézi
ke kontrole kvality kfemikovych desek, zda dosahuji pozadovanych specifikaci a rozméra.

Nasledné¢ pokracuji na dalsi vyrobni operaci zaobleni.
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Zaobleni

Zaobleni kifemikovych desek je vyrobni operace, ktera se provadi za ucelem zakulaceni
hrany (Obrazek 19). Vyrobni operace se provadi ve specidlnim zatizeni, které je nastaveno
na urCity program. Kiemikové desky se umisti do zafizeni, které umoziuji zaobleni hran
pomoci brusky. Desky se postupné opracovavaji, dokud neni dosazeno pozadovaného
zaobleni. Po zaobleni se desky zkontroluji, zda spliuji specifikace a pozadavky. Poté
se desky presouvaji na vyrobni operaci znaceni kiemikovych desek.

e
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Obrazek 19 Zaoblené kiemikové desky (Interni zdroj spolec¢nosti)

Znaceni ki‘emikovych desek na zarizeni Lumonics

Tato vyrobni operace umoznuje aplikovat trvalé znaceni na povrch kifemikové desky pomoci
laserové technologie. Zafizeni Lumonics se nastavi na pozadované parametry vlozi
se do n¢ho desky, které néasledné oznaci. Znaceni se aplikuje na povrch kiemikové desky
pomoci laserového paprsku. Desky se znaci urcitym ¢islem, po ukonceni znaceni se provadi
kontrola, zda znaceni odpovida pozadavkiim. Nasledn¢ desky pokracuji na vyrobni operaci

brouseni fazet.
BrousSeni fazet

V této vyrobni operaci dochézi k brouseni fazet. Na jednotlivé desky se vytvoreni fazety
(Obrazek 20). Desky se umisti do zafizeni, kde jsou brouseny na ptesné thly a hladké plochy

na jejich okrajich. Béhem brousSeni se provadi kontrola. Kontrola se zamé¢tfuje na presnost
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fazet a zda spliiuji pozadované rozméry a geometrii. Po dokonceni se desky piesouvaji

na tfidéni.

Obrazek 20 Ukéazka fazety

(Interni zdroj spole¢nosti)

Tridéni Zener po zaobleni
V této vyrobni ¢asti se desky rozttid'uji na zdkladé programovych tiid (Obrazek 21). Cinnost
provadi stroj, ktery podle urcitych pozadavkl roz¢leni desky do urcitych programovych tiid.

Po této vyrobni ¢innosti desky pokracuji na vyrobni operaci lapovani.

Obrazek 21 Ttidéni po zaobleni (Interni zdroj spole¢nosti)
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Lapovani

Diky lapovani dosdhneme hladkosti a rovnosti na kiemikové desce. U oboustranného
lapovani, dochazi k vzajemné rovnobéznosti obou povrchd. Tato forma se vyuziva pii
lapovani kfemikovych desek. Jedna se o jemnou formu brouseni. Cinnost provadi stroj

(Obrazek 23) a desky do ného vklada operator (Obrazek 22).

Obrazek 22 Lapovani kiemikovych desek

(Interni zdroj spole€nosti)

Obrazek 23 Lapovani kiemikovych desek

(Interni zdroj spole€nosti)
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Sadovani desek

Po lapovéni vyrobni proces pokracuje na sadovani desek. V tomto vyrobnim procesu
se desky piesouvaji z jednoho boxu do druhé boxu z diivodu &istoty. Cinnost lze vidét na
obrazku (Obrazek 24). Cinnost provadi operator. Nasledné desky pokra¢uji na vyrobni

operaci leptani desek.

Obrazek 24 Sadovani desek (Interni zdroj spole¢nosti)

Leptani desek

Leptani je proces chemického odstraiiovani materidlu z povrchu kiemikové desky za ticelem
vytvoteni pozadovanych struktur. Na desku se aplikuje ochrannd vrstva, ktera chrani povrch
desky pred leptacim roztokem. Pro leptani se pouzivaji specialni roztoky a na konci procesu
se dikladn¢ deska oplachne, aby se odstranily zbytky leptaciho roztoku. A nésledné
se provede CiSténi a odstranéni ochranné vrstvy. Tutu Cinnost provadi stroj a desky

do zatizeni vkladé operator.
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o -.)‘

Obrazek 25 Leptani desek (Interni zdroj spolecnosti)

Cisténi desek

Cisténi desek je Cinnost, kterd odstrafiuje necistoty a nezddouci latky z povrchu kiemikovych
desek. Pro ¢isténi se pouzivaji specialni Cistici roztoky, které se nanasSeji na povrch desky
a poté se odstranuji pomoci vody. Tuto vyrobni operaci provadi stroj 1ze vidét na obrazku

(Obrazek 26). Po ¢isténi kiemikové desky pokracuji na kontrolu a méteni.

Obrazek 26 Cisténi (Interni zdroj spole¢nosti)
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Kontrola a méreni desek

V této fazi dochdzi k vizudlni kontrole (Obrazek 27) a k méfeni kfemikovych desek
(Obrazek 28). Vizualni kontrolu provadi operator. Po vizuélni kontrole se desky pfesunou
na méfeni, kde se zjiSt'uji parametry pomoci specidlniho zafizeni a vyhodnocuji se, zda

splnuji urcité kritéria. Po této operaci se desky pfesouvaji na lesténi.

Obrazek 27 Vizualni kontrola

(Interni zdroj spole€nosti)

Obrazek 28 Méfeni kiemikové desky

(Interni zdroj spole€nosti)
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LesSténi desek

Lesténi je proces, ktery se pouzivd k dosazeni hladké a lesklé povrchové upravy
na kfemikovych deskach. Lesténi probihd pomoci automatického stroje. Do stroje se vlozi
jednotlivé desky a nésledné se spusti nastaveny program, ktery kiemikové desky nalesti.

Po ukonceni desky pokracuji na vyrobni operaci uscan.

Obrazek 29 Lesténi kiemikovych desek

(Interni zdroj spole€nosti)

Uscan

V této fazi vyrobniho procesu dochdzi ke kontrole desek v zafizeni, kde se provadi uscan,
ktery desky zkontroluje, zda nejsou poskozeny a spliiuji stanovené pozadavky. Poté se desky

pfemist'uji na posledni vyrobni proces ¢teni laseru, kontrola a baleni.
Cteni laseru, kontrola Scanner a baleni
9

V kone¢né vyrobni fazi dochazi k ¢teni laseru. Desky, které pokracuji v boxech maji
nalepeny na boxu §titek. Stitek umistény na boxu zahrnuje informace, z jakého substratu,
byla deska vytvofena, vyrobni Cislo varky a také pocet desek umisténych v boxu. Nasledné
se box zkontroluje s priivodkou, zda je vSe v poradku. Box se zabali a putuje do skladu nebo

k zakaznikovi.
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10 ANALYZA SOUCASNEHO STAVU

Zakladem zlepSeni vyrobniho procesu, tokii hodnot nebo jakékoliv jiné aktivity uvnitf
podniku je dilezité provést analyzu soucasné¢ho stavu. Diky této analyze je snadnéjsi
pochopit analyzované procesy a odhalit nedostatky, které se mohou vyskytnout
v dosavadnim stavu. V prvni fad¢ je nutné si zvolit pedstavitele z vyrobkové fady podniku
a na ném aplikovat analyzu soucasného stavu pomoci zvolenych ndstroji a metod

pramyslového inzenyrstvi.

Na projekt byly vybrany kifemikové desky s unikatnim laserem. Tyto desky byly zvoleny

planovacem vyroby, ktery desky vybral na zaklad€ unikétniho laseru a nejvyssi poptavky.
Analyza soucasného stavu se sklada z nasledujicich kroki:

e Analyza vyrobniho procesu pomoci procesni mapy, vystupem je piehled, jak funguje
vyrobni proces. Procesni mapa znazoriiuje piehled jednotlivych cinnosti, které
mapovany vyrobni proces obsahuje, Casové trvani a vzdalenost jednotlivych ¢innosti,

pocet pracovniki a veskeré informace o mapovaném vyrobnim procesu.

e Snimek pracovniho dne skladnice, poskytne informace, zda ma skladnice prostor pro

vykonévani dal$i pracovni ¢innosti v rdmci své pracovni smeény.

e Analyza zdsob na skladé¢ pomoci ABC analyzy, poskytuje piehled a klasifikaci
polozek dle dilezitosti a jak se polozky hodnotove podili zisku spole¢nosti. Diky této
metodé je mozné zjistit mnozstvi ulozen¢ho materialu na skladé a kolik vaze v sobé

material finan¢nich prostiedki.

10.1 Vyrobni proces kiremikovych desek

Soucasny vyrobni proces probiha nasledovné. Zékaznik si objedna naptiklad 1250 ks
kifemikovych desek urcitého partu. Nasledné se zpracuje objednavka a planovac objednavku

zaplanuje do vyroby. Vedouci vyroby zad4 pokyn do vyroby, aby zacala vyrabét.

Proces zacind tazenim krystalu, ktery se vytdhne v urcité délce a pokracuje na brouseni.
Z tohoto kroku pokracuje dal cely krystal na fezani. V tomto procesu se rozieze na jednotlivé

desky.

Jelikoz se délka krystalu neda ovlivnit tak z n€ho vznikne naptiklad 1850 ks desek. VSechny
tyto desky pokracuji dale vyrobnim procesem a vdzou se na né dalsi finan¢ni prostiedky.

Na konci vyrobniho procesu firmé¢ zlstane ve findlnim skladu 600 ks desek, aniz by m¢li
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svého zdkaznika. Mohou zde leZet nékolik tydnu i mésict. V nékterych ptipadek desky

nenajdou svého zdkaznika a po 6 meésicich dojde ke zkrepovani jinak feceno k likvidaci
desek.

Nanize uvedeném obrazku (Obrazek 30) je zaznamendm zaclatek procesu, kdy pfijde
objednavka od zékaznika, ndsledn¢ se zpracuje a zaplanuje do vyroby. Poté za¢ne samotna
vyroba, vyrobni proces je zobrazen na obrazku (Obrazek 31), kde jsou zobrazeny jednotlivé

¢innosti vyrobni procesu kifemikovych desek.

Pfijem objednavky od Zpracovan{ Zaplanovani
zakaznika objednavky objednavky do vyroby

Obrazek 30 Zacatek procesu

(Vlastni zpracovani)

Vyroba
[

TaZeni krystalu é‘:# Brouseni %::9 Rezéni Zaobleni A‘AP Laser — Sadovéni desek [~

. Moy oy o Kontrola a méreni P s
Lapovani Leptanf ‘ Cistén{ desek Posun sad na lesténi Sadovani desek
P - desek
Brouseni desek #:% Cigtani é‘:;> Le3téni éﬁ_> Uscan Ié‘:;> Cteni laser, Scanner ‘
kontrola

Sklad/Z&kaznik

-

Obrazek 31 Soucasny vyrobni proces (Vlastni zpracovani)

V budoucim vyrobnim procesu bude existovat mezisklad pro produkty, které jsou
nadprodukované. Poptavané produkty budou pokracovat ve vyrobnim procesu, zatimco ty,
které nemaji svého zakaznika, budou umistény do meziskladu. Budouci vyrobni proces

je zobrazen na nize uvedeném obrazku (Obrazek 32).
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Vyroba
[

TaZeni krystalu Brougeni Rezani

Lapovani

H:> é‘:\f‘> Zaobleni E‘!P Laser EHD Sadovani desek #:>
Mezisklad |
Leptani Cistani desek Kontrola a méfent Posun sad na lesténi sadovani desek
desek
Broudeni desek #:% Cigténi # E‘!-r> Uscan # Cteni Laser, Slcanner
ontrola

Sklad/Zédkaznik

Lesténi

Obrazek 32 Budouci vyrobni proces (Vlastni zpracovani)

Pti zavedeni meziskladu je podstatné se zamyslet i nad problémy a otdzkami tohoto feSeni.
Komplikovanéjsi planovani?

e Planova¢ vyroby, bude muset brat v tivahu i desky, které se odd¢li na mezisklad
a nasledn¢ je musi zaplanovat zpét do vyroby. Informace o stavu na sklad¢ ziska
ze systému, do které¢ho skladnice bude navadét, kolik kiemikovych desek aktualné

na sklad¢ je k dispozici.
Kdo bude vyrobky z procesu odnaset a vracet zpét?
e Skladnice, ktera je v blizkosti vyrobniho procesu je vhodna kandidatka.
Jak Casto?

o Jelikoz se kfemikové desky, objevuji dle poptavky neni nutné odskakovat ze skladu
kazdou hodinu pro vyjmuté desky. Operatoii dostanou pokyn, kolik desek vyjmout

z procesu a nasledné je umisti do regalu, ktery je umistény 10 m od procesu lapovani.
Jak skladnice poznd, Ze ma desky vyzvednout?

e Skladnice podle systému uvidi, jestli jsou zaplanované desky s unikatnim laserem
a pokud ano ve stanoveném cCase nebo pii pokynu vedoucim vyroby desky vyzvedne

u vyrobni operace lapovani.
Jak planovac pozna, kolik bude aktualné polotovari na meziskladu?

e Skladnice pii prevzeti desek do skladu desky zaeviduje do systému a zaloZzi

je do pfislusného regalu. Planovac vyroby zjistit stav na zdklad¢ systému.
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Vezme to dalsi prostor?

e Jelikoz firma ma nedostatek skladovaciho misto ve findlnim sklad€ je mezisklad
vhodné feseni. JelikoZz se desky nebudou shromazd’ovat na findlnim skladu dojde
k redukci a k uvolnéni skladovaciho mista. Mezisklad vezme prostor, ale na druhou

stranu uvolni misto ve findlnim skladé€. A pro firmu je tento problém vyhodou.

10.2 Finalni sklad

Jak jiz bylo zminéno, spolecnost ma nedostatek skladovaciho mista ve findlnim skladu,
ato z divodu nadprodukce. Findlni sklad je umistény na konci vyrobniho procesu

kifemikovych desek necelych 100 metr od posledni operace baleni.

Tento sklad slouzi jako expedi¢ni piimo z tohoto skladu produkty pokracuji k zakaznikovi.
Aktudlné se ve skladu shromazd'uji veSkeré vyrobky a postupné se likviduji vyrobky,

které v horizontu 6 mésicti nemohou najit svého zakaznika.

10.3 Budouci skladovy prostor pro nadprodukované vyrobky

Ve SWOT analyze bylo zjisténo, ze nedostatek skladovaciho prostoru je jednou ze slabych
stranek podniku. Pro projekt je nezbytné nalézt vhodné misto pro umisténi meziskladu, ktery
bude v blizkosti vyrobniho procesu. Firma se potyka s nedostatkem skladovaciho prostoru,
ale 1 presto se naSly vhodné lokality pro realizaci a implementaci meziskladu. Pfi hledani

vhodné lokality, byly stanoveny nasledujici pozadavky:
o sklad nebyl pftili§ daleko od vyrobni operace lapovani,
e avlezlo se do n¢j ur¢ité mnozstvi kiemikovych desek.

Pro mezisklad se nasly dva potencionalni prostory, které lze vyuzit na dva odlisné typy
skladu. Oba tyto prostory jsou lokalizovany v blizkosti vyrobni operace lapovani. Mezisklad
by slouzil kulozeni vyrobki, které jsou piebytkem a nemaji aktudlniho zdkaznika.
To by vedlo ke snizeni zasob ve findlnim skladé a k redukci rozpracovanosti vyrobkl
ve vyrobnim procesu. Podrobné propocty nutné kapacity jsou zobrazeny v projektové ¢asti

(Kapitola 12).

10.4 Snimek pracovniho dne skladnice

Je nezbytné provést snimek pracovniho dne skladnice, abychom zjistili, zda ma skladnice

dostatek volného ¢asu pro vykonavéani dal§i pracovni Cinnosti. Jak jiz bylo zminéno,
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skladnice by prendsela vyrobky od vyrobni operace lapovani do budouciho meziskladu.
Spolecnost aktudlné vi, ze skladnice ma casovy prostor pro dalsi ¢innost, a proto byl
vypracovan snimek pracovniho dne pouze u jedné skladnice, aby bylo mozné podlozit

existenci prostoju.

Snimkovani skladnice probihalo na ranni sméné od 6:00 do 18:00, jednalo se o dvandcti
hodinovou sménu. Ukolem bylo zjistit, zda ma skladnice Easovy prostor nebo je plné
vytizena. Na zacatku snimkovani byla skladnice upozornéna, ze bude sniména a nasledné

ji bylo vysvétleno, pro¢ probihd snimkovani.
Cinnosti skladnice jsou nasledujici:
e kontrola aktudlnich skladovych zasob,
e piijem zasob na sklad,
e oznaceni zasob,
e zalozeni zasob do regélu,
e cvidence zasob do skladovaciho systému,
e vyskladnéni zasob ze skladu,
e odhlaseni zasob ze skladovaciho systému,
e presunuti zasob na pfislusné oddélent,
e prace na PC,
e aporady.

Aktudlné skladnice provadi tyto ¢innosti, které d¢la opakované. Hned z rana ptebira sklad,
kde dochazi ke kontrole aktudlniho stavu zasob, poté zkontroluje systém, zda pfisly pokyny
od vedouciho vyroby. Vedouci vyroby zada pokyn, aby vyskladnila pfisluSny material
a zanesla ho na pozadované pracovisté. Anebo da pokyn at’ dojde na pracovisté pro material,
ktery musi do skladu uskladnit, oznacit a pfihlasit do skladového systému. Snimek
pracovniho dne skladnice je vloZen v piiloze (Pfiloha P I). Zakladni informace o pracovnim

Case jsou zobrazeny v nize uvedené tabulce (Tabulka 2).
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Tabulka 2 Shrnuti zdkladnich informaci o pracovnim case

(Vlastni zpracovani)

Zakladni informace
Ziakladni udaje Cas (min.)
Pracovni ¢Cas 720
Povinné piestavky 60
Pracovni zatiZzeni 660
Necinnost/prostoje 187
Cisty pracovni &as 473

Zpozorovani skladnice jsme dospéli k vysledku, Ze neni ¢asové vytiZzena a je moznost, aby
¢innost délala pravé ona. Cinnost, ktera by se ptidala k jeji naplni prace je obdobného typu.
Skladnice pracuje 11 hodin ¢istého ¢asu a 60 minut tvoii povinné piestavky. Celkové tedy
pracuje 660 minut a nec¢innost tvofi 187 minut. Z toho vyplyva, ze skladnice pracuje na 72

% a zbylych 28 % je necinnost. Grafické znazornéni je zobrazeno na obrazku (Obrazek 33).

Pracovni zatizeni skladnice

M Pracovni zatizeni ® Necinnost

Obrazek 33 Grafické znazornéni pracovniho vytizeni skladnice

(Vlastni zpracovani)
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10.5 Procesni analyza

V nize uvedené tabulce (Tabulka 3) je zobrazena procesni analyza. V procesni analyze jsou
chronologicky zobrazeny vyrobni c¢innosti sledovaného procesu kiemikovych desek.
Analyza ndm dava detailni ptehled o veSkerych ¢innostech, které se vyskytuji ve sledovaném

vyrobnim procesu.

Pii vypracovani procesni analyzy byly pouzity data ze systému — Casy jednotlivych
vyrobnich operaci. Nasledovné byly sesbirany data ohledn¢ vzdalenosti vyrobnich operaci,
které urcuji vzdalenost od pfijmu materialu az po jeho finalni dokonceni. Samotné vyroba
kifemikové desky zahrnuje fadu vyrobnich Ccinnosti, které provadi urcité zafizeni

nebo samotny operator.

Tabulka 3 Soucasny vyrobni proces (Vlastni zpracovani)

dni vyrobni proces kiemikové desky

&.operace Cinnost Operace Transport Kontrola Skladovani Cekani Vzdélenost (m) Doba trvani &innosti (min) Pracovnici
1 Materialova konverze .\ 60 1
2 Transport 15
3 Brouseni monokrystalu 102 1
4 Transport ) 7
5 Rezani o—| 417 1
6 Transport ) 20
7 Zaobleni ®—| 91 1
8 Transport /a 6
9 Laserové znaleni zaoblenych desek [ 23,25 1
10 Transport /‘ 30
11 Sadovani desek .k 1 1
12 Transport ) 35
13 Lapovéni na zafizeni # 18 1
14 Transport /Q 55
15 Lepténi desek O 20 1
16 Transport =) 15
17 Kontrola a méfeni desek \- 63 1
18 Transport =) 5
19 Posun sad na le3téni k 5 1
20 Transport SID na le$téni M10 \? 250
21 Sadovani desek ,/ 1 1
22 Transport \’ 45
23 Brougeni SID na Disco ( 30 1
24 Transport 5
25 |&kténisID vlince @ 16 1
26 Transport 45
27 Le3téni 68 1
28 Transport ) 10
29 |uscan = 0,25 1
30 Transport } 5
31 Cteni laseru, kontrola Scanner ;. 0,2 1
32 Transport 5
33 Baleni SID 0 2 1
34 Transport \‘\ 30
35 |[sklad/zakaznik [ 0 1

Celkem 16 17 2 1 0 583 917,7 18

Z procesni analyzy vyplyva, ze pro vyrobu kiemikové desky je zapotiebi 16 operaci a 17
transportu. Vyrobni ¢innosti trvaji 917,7 minut a vzdalenost v souctu mezi operacemi déla

583 m. Pro vyrobu produktu je potfeba 18 zaméstnancii.
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V tabulce (Tabulka 4) je vypracovan planovany budouci vyrobni proces, ktery zahrnuje
umisténi ¢asti vyrobkii do meziskladu s moznosti nasledného zaclenéni zpét do vyrobniho

procesu podle potieby.

Tabulka 4 Budouci vyrobni proces — vraceni vyrobkil zpét do vyroby

(Vlastni zpracovani)

Vyrobni proces kiemikovych desek - pfi uskladnéni v

&.operace Cinnost Operace Transport Kontrola Skladovéni Cekani Vzdélenost (m) | Doba trvani €innosti (min) | Pracovnici
1 Materialova konverze i\ 60 1
2 Transport 15
3 Brougeni monokrystalu ( 102 1
4 Transport 7
5 Rezani 417 1
6 Transport 20
7 Zaobleni 91 1
8 Transport ) 6
9 Laserové znaceni zaoblenych desek "\ 23,25 1
10 Transport 30
11 Sadovani desek ‘< 1 1
12 Transport g 35
13 Lapovaéni na zafizeni ( 18 1
14 Transfer = | 250
15 Mezisklad 1
16 Transfer - vraceni desek zpét }/ 250
17 Lepténi desek 20 1
18 Transport \-\ 15
19 Kontrola a méFeni desek ) 63 1
20 Transport 5
21 Posun sad na le3téni 5 1
22 Transport SID na le$téni M10 250
23 Sadovani desek ( 1 1
24 Transport 45
25 Brou3eni SID na Disco 30 1
26 Transport e 5
27 Cigténi SID v lince k 16 1
28 Transport 45
29 Lesténi 68 1
30 Transport 10
31 Uscan 0,25 1
32 Transport ﬁ 5
33 Cteni laseru, kontrola Scanner t—’_— 0,2 1
34 Transport j/ 5
35 Baleni SID o 2 1
36 Transport \k 30
37 Sklad/zékaznik \A 0 1
38 Celkem 16 18 2 2 0 1028 917,7 19

V tabulce (Tabulka 5) je zobrazen budouci vyrobni proces kiemikovych desek s myslenkou,
ze ¢ast vyrobku piijde na likvidaci. Vzhledem k vyrobé vétsiho poctu desek, nez je aktudlne
pozadovéano dochazi k nadprodukei. VétSina téchto nadprodukovanych desek je skladovana
ve findlnim skladé, kde lezi n¢kolik dni ¢i mésici a mize dojit ke zkrepovani neboli

k likvidaci desky.
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Tabulka 5 Budouci vyrobni proces — likvidace kiemikovych desek

(Vlastni zpracovani)

Vyrobni proces kiemikovych desek - p¥i uskladnéni v
&.operace Cinnost Operace | Transport Kontrola Skladovani Cekani Vzdélenost (m) | Doba trvéni innosti (min) Pracovnici

1 Materialovd konverze o—] 60 1
2 Transport 9 15

3 Brouseni monokrystalu 102 1
4 Transport 7

5 Rezéni 417 1
6 Transport ) 20

7 Zaobleni [ 91 1
8 Transport 6

9 Laserové znakeni zaoblenych desek 23,25 1
10 Transport ) 30

11 Sadovani desek 1 1
12 Transport 9 35

13 Lapovani na zafizeni ( 18 1
14 Transfer | 250

15 Mezisklad % 1
16 Transfer - skrepovani desky/likvidace ﬂ_’/ 300

17 Celkem 7 8 [ 1 0 663 712,25 8

Produkt, ktery opusti vyrobni proces v ¢asti lapovani ma mensi naklady, nez kdyby prosel

cely vyrobnim procesem. Firma pii zavedeni meziskladu by usSetfila finan¢ni prostredky.

Roc¢né se zkrepuje az 14 800ks kiemikovych desek, coz firmé ptfinasi ztraty v milionovych

¢astkach.

Tabulka (Tabulka 6) ukazuje, jaky podil z celkovych kalkulovanych nékladii na produkt

se podafi uSettit v pripad¢, ze dojde k likvidaci produktu. Tim se identifikuje mnozstvi

nakladt vazaného v zasobach, ktery lze potencialné vyuzit na jiné aktivity firmy.

Tabulka 6 Usetfené naklady pfi zavedeni meziskladu

(Vlastni zpracovani)

Cislo Produkty Néklady mezisklad | USetifené naklady
(A-D) (Y0) (%)
1 Produkt A 41 59
2 Produkt B 38 62
3 Produkt C 38 62
4 Produkt D 36 64
5 Produkt E 36 64
6 Produkt F 38 62
7 Produkt G 31 69
8 Produkt H 37 63
9 Produkt CH 36 64
10 Produkt I 38 62
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Pti vypoctu se vychéazelo z ndkladové ceny produktu na konci vyrobniho procesu néklady
na findlni sklad€. Nasledné byla prepocitana cena produktu v ¢asti lapovani, kdy produkt
opusti vyrobni proces a putuje na mezisklad. Pfi zavedeni meziskladu, by ndklady
na produkty byly v rozmezi 3641 % zalezi na typu produktu. Z toho vyplyva, ze by firma

vynaloZila o0 59—64 % mén¢ nakladi nez pii zachovani stavajiciho zptsobu skladovani.

Rozdil ndkladt v zavedeni meziskladu je graficky zobrazen v procentech na nize uvedeném
obrazku (Obrazek 34). Procentualni vyjadieni je z dlivodu firemniho tajemstvi, jak uz bylo

zminéno firma si nepfeje zobrazovat konkrétni ¢isla.

Rozdil nakladi ve vyrobnim procesu

120,00
100,00
80,00
60,00
40,00
20,00

0,00
Produkt Produkt Produkt Produkt Produkt Produkt Produkt Produkt Produkt Produkt
A B C D E F G H CH I

Naklady finalni sklad Naklady mezisklad

Obrazek 34 Rozdil ndkladi ve vyrobnim procesu v %

(Vlastni zpracovani)
10.6 Analyza ABC

Cilem ABC analyzy, bylo zjistit informace o tom, jak se vybrané produkty podili na zisku
spolecnosti a kolik v sobé vazou financ¢nich prostiedkli v zdsobach. V tabulce (Tabulka 7)
je souhrnny piehled hodnot, ze kterych se vychazelo pti zpracovani ABC analyzy. V tabulce

jsou uvedeny:
e vybrané produkty pro projekt,
e naklady vzniklé do operace mezisklad,
e usSetfené naklady oproti ndkladlim ve finalnim skladé¢,

e ro¢ni prodej,
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ro¢ni pfijem,

mnozstvi na skladé,

a vazané naklady v zasobach.

Tabulka 7 Souhrnnd tabulka (Vlastni zpracovani)

Naklady |USetfené| Ro¢ni | Rocni | MnoZstvi| Vazané
Cislo| Produkty |mezisklad | naklady | prodej | p¥ijem |na skladé| naklady
(%) (%) (%) (%) (%) (%)
1 Produkt A 41 59 1,6 1,4 0 0
2 Produkt B 38 62 22,8 21,75 30,84 29,61
3 Produkt C 38 62 1,1 1 0 0
4 Produkt D 36 64 2 1,7 0,47 0,39
5 Produkt E 36 64 1,8 1,6 0,71 0,61
6 Produkt F 38 62 18,8 17,85 4,27 4,1
7 Produkt G 31 69 3,9 4,5 2,06 2,44
8 Produkt H 37 63 37,1 394 23,21 24,83
9 Produkt CH 36 64 8,6 8,6 19,93 20,25
10 Produkt I 38 62 2,3 2,2 18,51 17,77

10.7 ABC analyza — podil produktt na zisku spole¢nosti

V nize uvedené tabulce (Tabulka 9) je provedena ABC analyza, kterd se zabyvala,
jak se podili vybrané jednotlivé produkty na zisku spole¢nosti. Nasledné€ byly rozdéleny tyto

produkty do tfech skupin. Od nejvétsiho podilu na zisku az po ty méné ziskové. V nize

uvedené tabulce (Tabulka 8) je ptehledné rozdéleni produktt do skupin.

Tabulka 8 Ptehledné rozdé¢leni produktt do skupin

(Vlastni zpracovani)

Skupina A nejvétsi podil zisk

15-40 %

Skupina B niz$i podil na zisku

3-15%

ov

w7

0-3 %
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Tabulka 9 Analyza ABC — podil produktti na zisku spole¢nosti

(Vlastni zpracovani)

Ro¢ni Ro¢ni ., -
Kategorie | Produkty prodej prijem Kumul.at(l)vm Klvlglulat‘l,vm
(%) (%) prodej (%) prijem (%)
Produkt H 37,1 39,4 37,1 39,4
A Produkt B 22,8 21,75 59,9 61,15
Produkt F 18,8 17,85 78,7 79
% Produkt CH 8,6 8,6 87,3 87,6
Produkt G 3,9 4,5 91,2 92,1
Produkt I 2,3 2,2 93,5 94,3
Produkt D 2 1,7 95,5 96
C Produkt E 1,8 1,6 97,3 97,6
Produkt A 1,6 1,4 98.9 99
Produkt C 1,1 1 100 100
Celkem 100 100

Z analyzy vyplyva, ze do skupiny A spadaji produkty B, F a H. Tyto produkty se podili
vysoce na zisku spolecnosti a tvofi 15-40 % zisku. Mezi méné ziskové produkty patii
GaCH tyto produkty fadime do skupiny B, které piinasi 3-15% zisku. Zbylé
produkty A, C, D, E, a I patii do skupiny C, tyto produkty se podili nejméné na zisku
spolec¢nosti a tvoti 3% zisku. Pfi vypoctu se vychazelo z cen jednotlivych produktu, ro¢niho
objemu produkty a néasledné byl vypocten ro¢ni piijem. Nasledné se ¢isla prepocitali na

procenta z divodu firemniho tajemstvi.

10.8 ABC analyza — podil nakladi v zasobach u produkti

Nasledné¢ byla provedena ABC analyza (Tabulka 11), kterd se zabyvala, jak se jednotlivé
produkty podili na nakladech v zasobach. Pro analyzu byly sesbirdny data za posledni
mésice, které zjistovaly primérny stav produktl na sklad€. Pti vypoctu se vychéazelo z cen
jednotlivych produktt. Ceny zahrnuji naklady, které vznikaji az do konce procesu, kde dojde
k uskladnéni. Jednotlivé produkty byly rozdéleny do tii skupin podrobnosti jsou zobrazeny
v tabulce (Tabulka 10).
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Tabulka 10 Rozdéleni do skupin ABC

(Vlastni zpracovani)

Skupina A nejvétsi podil nakladi v zasobach

18-38 %

Skupina B niz§i podil nakladi v zasobach

3-18 %

evwr

0-3 %

Tabulka 11 ABC analyza — podil nakladt v zasobach u produktt

(Vlastni zpracovani)

MnoZstvi Vazané Kumulace Kumulativni
Kategorie | Produkty [ naskladé | naklady na skladé Sastka (%)
(%) (%) (%)

Produkt B 30,84 29,61 30,84 29,61

A Produkt H 23,21 24,83 54,05 54,44
Produkt CH 19,93 20,25 73,98 74,69
Produkt I 18,51 17,77 92,49 92,46

B Produkt F 4,27 4,1 96,76 96,56
Produkt G 2,06 2,44 98,82 99
Produkt E 0,71 0,61 99,53 99,61

C Produkt D 0,47 0,39 100 100
Produkt A 0 0 100 100
Produkt C 0 0 100 100

Celkem 100 100

Z analyzy vyplyva, Ze nejvyssi naklady v zasobach predstavuji produkty B, H, CH, I a tvofi

az 92,94 %. Niz§i podil nakladl na zdsobach tvofi produkt F a tvoii 4,27 % zasob. A nejnizsi

podil nékladii v zasobach tvoii produkty A, C, D, E a G jedna se o 3,24 %. Firma ma

v zasobach nekolik milion korun. V ptipad¢ zavedeni meziskladu v procesu by firma uSettila

finan¢ni prostedky, které by mohla dale pouzit pro jiné ucely.

Néklady v zasobach byly vypocitany nasledovné. Vychazelo se z nakladové ceny produktu

a primérného mnozstvi produktu na sklad¢. Nasledné se provedl soucet produktli na skladé

a soucet nakladi v zasobach jednotlivych produktii. Poté se secetly produkty s nejvyssim,

mensim a nejmensim podilem na skladé¢ a rozdélily se do tiech skupin. Nasledné se secetly

naklady v zdsobach dle rozdéleni a vydé€lily se celkovymi naklady na uskladnéni

a vynasobily se 100.
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10.9 Pocet produkti

Nasledné je potieba zjistit kolik produktii je potfeba uskladnit do meziskladu a nésledné
propocitat kapacitu skladu jednotlivych variant. Propocty kapacit jednotlivych variant

skladu jsou zpracovany v kapitole 12.

Pro zjisténi této informace, se vychdzelo ze skladovaciho systému, ktery urcil kolik
nadprodukovanych desek se primérné skladuje ve finalnim skladé. Z celkového mnozstvi
se vypocitalo, kolik % tvoii vyrobky vybrané pro projekt a bylo zjisténo, Ze produkty tvori

17 %.

S tymem jsme analyzovali dostupnd data o nadprodukci vyrobkli za posledni mésice,
abychom ur¢ili primérny pocet vyrobki, které by se odebiraly z vyrobniho procesu
do meziskladu. A nasledné¢ jsme zvolili vhodnou skladovou kapacitu pro tyto
nadprodukované vyrobky vcetné zminénych 17 %, které by se taktéz uskladnily
do meziskladu. Celkové je zapotiebi tedy uskladnit 480 ks/boxii coz predstavuje 12 000 ks
kifemikovych desek.

10.10 Doba uskladnéni produkti ve finalnim skladé

Pro projekt bylo klicové zjistit, jak dlouho vybrané produkty ziistavuji ve findlnim skladé
a ¢ekaji na svého zdkaznika. Spolecnost disponuje skladovym systémem, ktery sleduje
pohyb vyrobki, kdy ptichazeji a odchazeji. Diky tomuto systému bylo mozné ziskat data
o dob¢, po kterou jednotlivé produkty zistavaji skladovany. Po tuto dobu v sobé vazou
finan¢ni prostiedky, které by firma mohla vyuzit na jiné tcely. Ze systému bylo zjisténo,
ze produkty lezi na skladé¢ vrozmezi 30-77 dni, po tuto dobu v sobé vazou finan¢ni
prostfedky. Pokud vyrobky lezi na skladé vice jak 6 mésici dochézi ke zkrepovani neboli

likvidaci. Ro¢né€ se zkrepuje ¢i zlikviduje az 14 800 ks vyrobkd.
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11 SHRNUTI ANALYTICKE CASTI

Z analytické casti vyplyva, Ze aktudlné vyrobnim procesem pokracuji veskeré kiemikové
desky vcetné téch, které nemaji svého zdkaznika. Tento pfistup zpisobuje nadmérné
hromadéni hotovych vyrobkii na sklad€, nebot” jsou zpracovany i desky, které momentalné
nejsou potfebné. Tim dochazi k nadmérnému vazani financnich prostfedkti a zpomalovani
vyrobniho procesu, nebot’ by procesem mohly dale proudit jiné produkty, které maji svého

konkrétniho zakaznika.

Pro tuto situaci byl navrhnuty projekt, ktery se zaméfi na novy skladovaci prostor
ve vyrobnim procesu. Bude se jednat o mezisklad, diky kterému by se cast vyrobkil
(vyrobky bez zdkaznika) umistily na mezisklad a poptavané vyrobky by pokracovaly

dal vyrobnim procesem.

Pro piehled vyrobniho procesu byla v analytické Casti zpracovana procesni analyza,
kterd podava informace a prehled o jednotlivych vyrobnich ¢innostech u vyrobniho procesu
kifemikovych desek. Nasledné byla zpracovana procesni analyza ¢islo 2, kterd zohlediuje
mezisklad, kde by se umistila ¢ast vyrobkd, které jsou nadprodukované. Timto krokem,

by spolecnost vynalozila méné finan¢nich prostredk.

Rozdil nakladi pfi zavedeni meziskladu je zpracovan v analytické ¢asti v tabulce (Tabulka
6). Pokud by nadprodukované produkty opustili vyrobni proces po operaci lapovani tak by
spolec¢nost usettila finan¢ni prostiedky, a to v rozmezi 59-64 % zélezi na typu produktu.
Tyto nevynalozené finan¢ni prostfedky by spolecnost mohla vyuZzit na jiné podnikové

aktivity.

Cilem ABC analyzy, bylo poskytnout informace, jak se podili vybrané vyrobky na zisku
spolecnosti a kolik v sobé vazou financnich prostfedkt ve skladé. Veskeré informace

byly zobrazeny v procentudlnim vyjadieni kviili firemnimu tajemstvi.

V analytické €asti bylo nutné urcit, kolik produkti je tieba uskladnit do meziskladu. Data
pro tento vypocet byly ziskany ze skladovaciho systému, ktery poskytl primérny stav zasob
na findlnim skladé. Na zaklad¢ toho bylo spocitano, kolik kust tvofi vyrobky vybrané
pro projekt. Celkové je potfeba uskladnit 480 ks/boxli, coz pfedstavuje
12 000 ks kiemikovych desek.

V zavéru analytické Casti je zobrazena doba uskladnéni produktd ve findlnim skladé, ktera

byla zjisténa ze systému. Doba uskladnéni vybranych produkti pro projekt se pohybuje
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v rozmezi 30—77 dni po tuto dobu vyrobky lezi na skladé a ¢ekaji na svého zakaznika. Pokud
vyrobky lezi na sklad¢ déle nez 6 mésicti dojde k likvidaci. Aktualné se za rok zlikvidovalo
celkem 14 800 ks vyrobku. Zjisténé poznatky z analytické ¢asti, budou slouzit jako podklad
pro zpracovani projektové casti, kterd se zaméfuje na implementaci nového skladu

do vyrobniho procesu.
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12 PROJEKT IMPLEMENTACE NOVEHO SKLADU DO
VYROBNIHO PROCESU

Projektova ¢ast je zamétena na implementaci meziskladu do vyrobniho procesu. Na zacatku
této kapitoly jsou popsany zakladni informace o projektu a obecny popis projektu. V dalsi
Casti projektu je navrzeni skladovaciho umisténi, jsou zde zobrazeny dvé varianty skladu,
propoCty, vyhody a nevyhody téchto skladi. Nasledné je zobrazen vyrobni proces
kifemikovych desek vcetné meziskladu. Déle jsou v projektu stanoveny realiza¢ni kroky,
Casovy harmonogram a ekonomické zhodnoceni projektu. V zavére¢né fazi projektu
je zobrazena rizikova analyza, ktera predstavuje mozna rizika, které mohou pii projektu

nastat.

12.1 Zakladni informace o projektu

Projekt je zaméfeny na racionalizaci vyrobniho procesu kiemikovych desek. Projektovy tym
se sklada ze tfi ¢lent — vedouci vyroby, planovac vyroby a diplomantka. Zadavatel projektu

je vedouci oddéleni planovani.

Hlavnim cilem projektu je uspora ndkladl prostfednictvim snizeni rozpracovanosti
ve vyrobnim procesu a snizeni poc¢tu vyrobkil bez zdkaznika ve findlnim skladé. Dil¢im
cilem je nalézt skladovaci prostor pro vyjmuté desky a dosazeni finan¢ni uspory

pfi implementaci meziskladu.
Cil projektu dle metody SMART:

e S (specificky) — Uspora ndkladl prostfednictvim snizeni rozpracovanosti

kifemikovych desek.

e M (méfitelny) — Uspora nakladti u zkrepovanych desek alespont o 20 % a sniZeni

vyrobkll bez zakaznika ve findlnim skladé¢ alespoii 0 10 %.
e A (akceptovatelny) — Ma podporu vedeni a je pfijat ¢leny projektového tymu.
e R (redlny) — Realisti¢nost je podlozena vypocty (13.3.1, 13.3.2)

e T (terminovany) — Termin realizace projektu 1. ¢ervna 2023 do 1. bfezna 2024.
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Tabulka 12 Piehled zakladnich informacich o projektu (Vlastni zpracovani)

ZAKLADNI INFORMACE O PROJEKTU

Nazev e Racionalizace vyrobniho procesu
projektu

e Planovac vyroby

Projektovy e Vedouci vyroby

tym
¢ Diplomantka
Zadavatel e Vedouci oddéleni planovani
projektu
Proces e Vyroba kiemikovych desek

e Uspora nakladl prostfednictvim snizeni rozpracovanosti

. kifemikovych k yrobnim pr a snizeni poCt
Hilavni cil emikovych desek ve vyrobnim procesu a snizeni poctu

vyrobkll bez zakaznika ve findlnim skladé

e Navrzeni a nalezeni meziskladu

Dil¢i cil —— — " : :
e Dosazeni finan¢ni Gspory pfi implementaci meziskladu

Casovy plén e 1.Cervna— 1. bfezna 2024

12.2 Obecny popis projektu

Projekt racionalizace vyrobniho procesu vznikl zdivodu snizeni rozpracovanosti
ve vyrobnim procesu kiemikovych desek a snizeni poctu vyrobku ve findlnim skladé.

Pro projekt byl vybran vyrobni proces, ktery je zaméteny na vyrobu kifemikovych desek.

Problém, ktery vznika pti vyrobé¢ je nadprodukce kiemikovych desek. Jelikoz material, ktery
se zpracovava pii vyrobé ma neustale jinou délku tak vznika nadprodukce. Pfi zaplanovani
zakdzky do vyroby nastane situace, kdy zakaznik pozaduje vyrobit 200 ks kiemikovych
desek. Vyroba zacne vyrabét kiemikové desky z krystalu, ktery ma urcitou délku a vyrobi

se z n¢ho naptiklad 400 ks desek. Tim padem vznika nadprodukce 200 ks desek.

V aktualni situaci kfemikové desky dojdou az do finalniho skladu a projdou vSemi
operacemi, vazou na sebe finan¢ni prostfedky a vynalozenou praci. Cilem projektu
je vyyjmuti nadprodukovanych desek do meziskladu od vyrobni operace lapovani.
Kiemikové desky, které se vyjmou na zacatku procesu usSetii misto ve findlnim skladu

a nenavazou na sebe tolik finan¢nich prostredki.
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12.3 Navrzeni skladovaciho umisténi — mezisklad

V této Casti se zaméfime na navrzeni skladovaciho umisténi pro vyjmuté desky z vyrobniho
procesu. Na zacatku si zobrazime vyrobni proces, u kterého ur¢ime, odkud vyrobky budou
pokracovat na mezisklad. Nasledn¢ navrhneme mozné varianty skladovani, propocitame,
kolik vyrobkt Ize do skladu umistit a poté srovname ndklady na pofizeni skladu. V zavéru

si zobrazime, jak se zméni vyrobni proces, kdyZ vezmeme v uvahu mezisklad.

12.4 Zobrazeni vyrobniho procesu

Na niZe uvedeném obrazku (Obrazek 35) je zobrazeny zékladni vyrobni proces kiemikovych

desek.

Vyroba
[

TaZenf krystalu %:# Brousenf %::9 Rezani é‘:\—‘_:> Zaobleni E:é? Laser — Sadovani desek ‘

Lapovani - Cigténi desek Posun sad na IegténiEP’:C Sadovani desek
Brouseni desek #% Cigtani é‘:} Ledténi Uscan Ié‘:;> Cteni :(aser, Slcanner -
ontrola

Sklad/Zakaznik

Kontrola a méreni
desek

4@,

Obrazek 35 Vyrobni proces (Vlastni zpracovani)
12.5 Stanoveni vyrobni operace

Kiemikovou desku je mozné vyjmout od vyrobni operace lapovani. Od této vyrobni operace
je mozné produkty uskladnit. Na nize uvedeném obrazku (Obrazek 36) je zndzornény

mezisklad, ktery by nasledoval po vyrobni operaci lapovani.
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Vyroba

TaZeni krystalu Brou$eni Rezani

Lapovani

%:> é‘:\-‘_> Zaobleni E:JP Laser |::_i[:> Sadovani desek #
Mezisklad |
Leptan Cigtani desek ¥ontrolaiaimErent Posun sad na lestani Sadovani desek
desek
Broudeni desek #{% Cisténi é‘:} |:H:> Uscan |:H> Cteni Lﬂser, SicanHET ‘
ontrola

Sklad/Zakaznik

Le§téni

Obrazek 36 Vyrobni proces véetné meziskladu (Vlastni zpracovani)

12.6 Rizika neboli problémy pri zméné vyrobniho procesu

Pii zméné vyrobniho procesu, mohou nastat rizika neboli problémy, které je potfeba zvazit

a odstranit. V nize uvedené tabulce (Tabulka 13) jsou pfehledné zndzornény tyto rizika.

Tabulka 13 Rizika neboli problémy pii zméné vyrobniho procesu

(Vlastni zpracovani)

Rizika neboli problémy p¥i zméné vyrobniho procesu

Smichani kiemikovych desek

e Nedostatek mista pro uskladnéni nadprodukce

e NaruSeni vyrobniho toku

e Zvysena slozitost planovani

e Riziko ztraty ¢i poSkozeni desek

Mezi hlavni riziko fadime smichani kiemikovych desek s jinou vyrobni varkou. Tomuto
riziku Ize ptedejit nasledujicim opatfenim. Na vybrané kiemikové desky se nanese inkoust,
ktery desky oznaci specialnim ¢islem. A diky tomu nedojde ke smiSeni kiemikovych desek

s jinou vyrobni varkou.

Dals$im problémem, ktery je nutné zminit je nedostatek skladovaciho mista pro uskladnéni
nadprodukce kiemikovych desek v ramci vyrobniho procest. Pti vytvoieni projektu je nutné
zvazit kam se budou premistovat desky, které vyrobni proces opusti diiv. Opatieni k tomuto

riziku je navrzeni a nalezeni skladovaciho prostoru.
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Pii projektu je potieba brat v uvahu riziko, které se poji s vyrobnim procesem, a to naruseni
vyrobniho toku. Oddéleni desek pro mezisklad mize narusit plynulost vyrobniho toku.
Je tteba zajistit, aby byly oddélené desky na meziskladu nasledné zaclenény zpét
do vyrobniho procesu v€as a bez komplikaci. K eliminaci tohoto rizika bylo navrzeno
opatfeni. Zaplanovat pifi poptavce produkty zpét do vyrobniho toku. Planova¢ by mél
zohlednit dostupnost produkti na meziskladu a zaplanovat tyto produkty zpét do vyroby.
Aby mél planovac informace o stavu zdsob na meziskladu dostupné je potieba skladovaci
systém, ktery bude poskytovat aktudlni informace o stavu zasob. A také proskoleny
pracovnik, ktery v€as vrati polotovary zpét do vyrobniho procesu.

Dalsi riziko, které muze nastat je zvySena slozitost planovani. Planovani vyroby, které
vyrobu, aby nedosSlo ke komplikacim. Opatieni k tomuto riziku je nasledujici. Vedouci
vyroby dostane pokyn, kolik desek vyjmout z vyroby a proskolena skladnice desky odebere.

A nasledné zanese do skladu, kde se odebrané desky eviduji do systému.

Riziko ztraty ¢i poSkozeni desek. Desky uloZzené na meziskladu mohou celit riziku ztraty
nebo poSkozeni. To miZe snizit hodnotu téchto desek a zplsobit ztratu pro spolecnost.
K tomuto riziku je potfeba stanovit opatfeni. Abychom ptedesli riziku je potieba zajistit
kvalitni a bezpecné skladovaci prostfedi. Mezisklad navrhnout tak aby splnil optimalni
skladovaci podminky. Nasledné¢ udrzovat organizované uspotfadani desek, znacit boxy
tak aby bylo jednozna¢né identifikovat co je kde ulozeno. Nasledn¢ je nutné bezpecnostni
opatfeni. Desky v boxech skladovat tak aby nedoSlo k urazu. Poskytnout proSkoleni
zam&stnancim zodpovédnym za manipulaci s deskami na mezisklad, jak zachazet

s produkty bezpecné a Setrné.

12.7 Skladovaci prostor pro nadprodukci

Vzhledem k tomu, Ze kiemikova deska mlize vyrobni proces opustit od operace lapovani,
je nutné nalézt a navrhnout skladovaci prostor v blizkosti této operace. Z analytické ¢asti
bylo zjisténo, ze jsou dvé vhodné lokality pro umisténi meziskladu, a to v blizkosti vyrobni

operace lapovani. Tyto dvé vhodné lokality se daji vyuzit na dvé odliSné varianty skladu.

Pro projekt se zvazuji dvé€ varianty skladu, a to regalovy a kardex sklad. Prostor pro regalovy
sklad je vzdaleny 200 metrl, zatimco prostor pro kardex sklad je vzdaleny 250 metrt

od vyrobni operace lapovani.
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12.8 Varianta 1

Regalovy sklad se nachazi 200 m od vyrobniho procesu lapovani. Od této vyrobni operace
by c¢ast vyrobku pokracovala na mezisklad. V regadlovém skladu jsou posuvné policové
regaly. Tento typ skladu je vyuzity z 50 %. Pii konzultaci s vedoucim vyroby by tento

prostor Sel vyuzit pro stanoveny projekt a bylo by mozné vyuzit zbylych 50 %.

V soucasné dobe¢ je kapacita skladu obsazena z 50 %. Sklad aktualné tvoii 3 posuvné regaly,
které jsou pln¢ obsazené. Nicméné zbyvajicich 50 % volné kapacity lze vyuzit k instalaci
dalSich 3 posuvnych regélti. To by znamenalo Ze ve skladu by bylo celkem Sest posuvnych

regall a vyuziti skladovaciho prostoru by dosahlo 100 %.

Z analytické casti bylo zjiSténo ze je potfeba umistit 480 ks/boxl coz je v pfepoctu
12 000 ks kiemikovych desek.

Aktualné je sklad tvofen tfemi posuvnymi regaly, které se skladaji z péti sloupct a kazdy
sloupec ma 4 police. Do regalu se na jednu polici vlezou dvé patra boxid o rozméru

250x200x250mm. Jednotlivé rozméry a zékladni informace posuvnych regélu

jsou zobrazeny v nize uvedené tabulce (Tabulka 14).

Tabulka 14 Posuvny regal (Vlastni zpracovani)

Rozméry polic: Rozméry boxu: Zakladni informace Pocet boxu
Délka: 600 mm Délka: 250 mm Pocet sloupct: 5 Police: 12
Siika: 600 mm Siika: 200 mm Pocet polic: 4 Sloupec: 48
Vyska: 600 mm Vyska: 250 mm Soucet: 240
600 mm
3
3

Obrazek 37 Police rozméry

(Vlastni zpracovani)
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200 mm

250 mm

Obrazek 38 Ulozny box rozméry

(Vlastni zpracovani)

Do kazdého patra je mozné umistit 6ks/boxti z toho vyplyva, ze 1ze umistit 12ks box,
jelikoz 1ze umistit boxy na sebe. Do jednoho sloupct vleze az 48 ks/boxt. Z toho vyplyva,

ze do jednoho regélu se celkové vleze 240ks/boxt neboli 6000 ks kifemikovych desek.

Aby byla vyuzita celkova kapacita skladu je zapotiebi pofidit 3 posuvné regaly. Regaly
by tvofily misto pro 720 ks/ boxti. Pro projekt je zapotiebi umistit 480 ks/boxti a zbyly

prostor by tvofil rezervu, kdyby se zvysila nadprodukce.

12.8.1 Mobilni terminal pro hledani vyrobku

Pti zvoleni regélového skladovani je potfeba vzit v tivahu, jak pracovnik najde vyrobek,

ktery zrovna potiebuje, aby to bylo co nejrychlejsi a nejsnadnéjsi.

Resenim pro zajisténi snadného a rychlého nalezeni polotovaru v regalu je mobilni terminal
zebra TC20, ktery je zobrazen na nize uvedeném obrazku (Obrazek 39). Termindl umoziuje
pracovnikim ve skladovacim prostiedi najit pozadovany material. A to diky integrované

ctecky ¢arovych kodu, kterd umoziuje presné skenovani koda na produktech nebo regélech.

Pti zavedeni by pracovnici museli skenovat ¢arové kody na produktu. Kazdy produkt

by musel mit unikétni ¢arovy kod, ktery by slouzil jako identifikator.

Pracovnik pomoci terminalu naskenuje kod produktu, ktery potfebuje a terminél zobrazi

na displeji informace o daném produktu, kde se nachazi, v jakém regalu a v jakém mnoZzstvi.
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Obrazek 39 Zebra TC 20 mobilni telefon

(Internetovy zdroj)

12.8.2 Porizovaci ndklady na mobilni terminal

Celkova cena zatizeni vcetné drzaku je 12 575 K¢. Mobilni terminal by se vyuzival
u regalového skladovani kvili evidenci produktu. Aplikace, kterd je potfebna pro evidenci
v mobilnim zafizeni jiz spole¢nosti ma. Z toho diivodu, neni zahrnuta v nakladové cené

produktu.

12.9 Varianta 2

Dalsi variantou je kardex sklad (Obrazek 40). Pro tento typ skladu je moZnost vyuzit prostor,

ktery se nachazi 250 m od vyrobni operace lapovani.

Kardex sklad ma rozméry polic 1650x864x255 mm v tomto rozméru je mozné umistit
do jedné police 24ks boxl. Box ma rozméry 250x200x250 mm. Celkova vyska kardex
skladu je 9050 mm a pocet moznych polic je 36. Piehled zakladnich informaci je zobrazen

v nize uvedené tabulce (Tabulka 15).

Tabulka 15 Kardex sklad — rozméry polic, boxi (Vlastni zpracovani)

Rozméry polic: Rozméry boxu: boyﬂi(;[é)f)tlice Rozméryvggiiec: pFi max. I;)?jiect
Délka: 1650 mm Délka: 250 mm 6
Sitka: 864 mm Sitka: 200 mm 4 Vyska: 9050 mm 36
Vyska: 255 mm Vyska: 250 mm 1

Soucet 24 ks Pocet boxii 864 ks
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Obrazek 40 Kardex sklad

(Internetovy zdroj)

Pii plném vyuziti prostoru je moznost umistit az 864 ks boxti coz piedstavuje 21 600 ks
kifemikovych desek, jelikoz kazdy box obsahuje 25 ks kiemikovych desek. Pro projekt
je potieba umistit 480 ks boxii coz je v ptepoctu 12 000 ks kiemikovych desek.

12.10 Vyhody a nevyhody skladii

Jelikoz pro projekt jsou zvazovany tyto dv¢ varianty tak v nasledujici tabulce (Tabulka 16)

je zobrazen ptehled vyhod a nevyhod obou variant.

Mezi hlavni vyhody kardex lze povazovat bezpeéné a Cisté skladovani, ptesnost
vychystavani, uspora skladové plochy, uspora ¢asu a vyssi produktivita. Nevyhodou tohoto
skladu jsou vysoké potizovaci naklady, potieba kvalifikovaného persondlu a zavislost

na elektrické energii.

Zatimco za vyhody regédlového skladovani mizeme povazovat snadny piistup ke zbozi
maximalni vyuziti prostoru, pfizpusobitelnost, rychld montaz a niz§i potizovaci néklady
oproti kardex skladu. Nevyhodou tohoto skladu je omezena vyska, vyssi bezpecnost, vétsi

riziko poskozeni a niz$i automatizace a produktivita.
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Tabulka 16 Vyhody a nevyhody zvolenych variant (Vlastni zpracovani)

Kardex sklad

Regalovy sklad

Vyhody

Vyhody

o Uspora skladovaci plochy

Snadny pftistup ke zbozi

e Vyssi produktivity

Maximalni vyuziti prostoru

e Presnost vychystavani

Ptizplisobitelnost

e Bezpecné a Cisté skladovani

Rychla instalace a udrzba

e Uspora Casu

Ochrana zbozi

e Ergonomie — lepsi na obsluhu

Niz8i potizovaci naklady

Nevyhody

Nevyhody

e Vysoké pofizovaci ndklady

Omezeni vysky

e Zavislost na elektrické energie

Spatné ergonomie

e Potieba kvalifikovaného personalu

VOV v

Te&z81 dohledatelnost vyrobku

Vyssi naroky na bezpecnost

Niz§i automatizace a produktivita

12.11 Zména vyrobniho procesu pri zavedeni meziskladu

Vyrobni proces kiemikovych desek pii zavedeni meziskladu se zméni v Casti lapovani.

Kdy ¢ast vyrobku pijde na mezisklad a ¢ast vyrobku bude pokracovat dale vyrobnim

procesem. Zména vyrobniho procesu je zobrazena na nize uvedeném obrazku (Obrazek 41).

Vyroba
M

TaZeni krystalu

Brouseni H:> Rezani

Mezisklad |

Lapovani

desek

Zaobleni |:H:> Laser |:H:> Sadovéni desek

Posun sad na Ieélénilzl‘_’j:> Sadovani desek %:‘>

Lesténi

Brouseni desek %:% Cigréni

Leptani ij\ﬁ> Cigténi desek : Kontrola a méfenf
Uscan Cteni laser, Scanner — Baleni —>
kontrola

Sklad/Zakaznik

Obrazek 41 Vyrobni proces (Vlastni zpracovani)
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Vyrobky, které zistanou na meziskladé se v pribéhu dalSich dnti vrati zpét do vyroby.
Planova¢ na zakladé poptavky zaplanuje vyrobky zpét. Skladnice na zdkladé pokynt
vedouciho vyroby pfenese vyrobky na vyrobni operaci leptani a nasledné vyrobky pokracuji
déle vyrobnim procesem az na finalni sklad. Vyrobni proces véetné meziskladu je zobrazen

na nize uvedeném obrazku (Obrazek 42).

Lapovani Mezisklad Lepténi Cigténi desek Kontrola a méfeni Posun sad na lesténi
desek
. I Cteni laser, Scanner
Sadovani desek Brouseni desek Cisténi Le§téni Uscan
kontrola
%9 Baleni E‘\% Sklad/Zé&kaznik

Obrazek 42 Vyrobni proces véetné meziskladu (Vlastni zpracovani)

Muze se stat, Ze na vyrobky nebude poptavka a budou na skladé lezet i n€kolik mésict.

V tomto ptipadé by se po 6 mesicich vyrobky z meziskladu pfesunuli na zkrepovani

Lapovani %J_rl; Mezisklad # Skrepovani desek

Obrazek 43 Vyrobni proces pii zkrepovani

na likvidaci.

(Vlastni zpracovani)

Rocné se ze skladii zkrepuje az 14 800 ks kiemikovych desek, coz firmé pfinasi pomérné

velké finan¢ni ztraty, az nékolik milion korun ro¢né.

12.12 Realiza¢ni kroky projektu

Na zac¢atku projektu je nutné si stanovit jednotlivé kroky, podle kterych se nasledné bude
cely projekt a projektovy tym fidit. Realizac¢ni kroky stanoveného projektu jsou néasledujict:
1. Hledani skladovaciho umisténi:
e analyza potieb,
e urceni pozadavki na skladovani,

e prozkoumdni a identifikace potencidlnich lokalit pro umisténi skladu,



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 81

e vybrat vhodné varianty, typy skladu,
e zjistit dostupnost skladu a porovnat s planovanym objemem skladovych zasob,
e a zhodnotit lokalitu.
2. NavrZeni skladovaciho umisténi:
e navrh skladovaciho vybaveni,

e propocet dostupnosti zvolenych variant,

najit a vybrat dodavatele,

zhodnotit néklady a pfinosy,
e a prichystat prostor pro realizaci.
3. Vybér navrhovaného reSeni:
e zhodnotit finan¢ni naro¢nost skladu,
e zhodnotit bezpecnost, pozadavky skladovaného zbozi,
e porovnat mezi sebou zvolené varianty,
e avybrat vhodnou variantu pro stanoveny projekt.
4. Implementace skladu:
e montaz a instalace skladu,
e testovani a ladéni systému,
e a zajisténi bezpecnosti a kontroly skladovych zésob.
5. Zména vyrobniho procesu:
e proskoleni zaméstnanci,
e testovani nového procesu,
e pravidelné kontrolovani nového vyrobniho procesu,

e avyhodnoceni.

12.13 Casovy harmonogram

Projekt byl zahdjen v 21.tydnu, pfesngji 1. Gervna 2023. Casovy harmonogram se zamétuje

na jednotlivé realiza¢ni faze projektu a sklada se z 5 realizacnich krokd:
e hledani skladovaciho umisténi,
e navrzeni skladovaciho umisténi,
e vybér navrhovaného feseni,

e implementace skladu,
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e azména vyrobniho procesu.

Na nize uvedeném obrazku (Obrazek 44) jsou zobrazeny jednotlivé realiza¢ni kroky projektu

v ¢asoveé ose.

A . Tydny v roce 2023 [ Tydnyvroce 2024
Jednotlivé realizaéni kroky projektu —’-y—|—|—'—'—'—
21] 22] 23] 24] 25] 26] 27] 28] 29] 30] 31] 22[ 33[ 34] 35] 36] 27] 28] 39[ 20[ a1 2] 4] 4a] as[ a6 a7 as] a] o] 3] o 5[ [ 7] o] ¢

Hledani skladovaciho umisténi

1 |Analjza potieb (objem zasob, povaha skladovanéha zbofi)
Uréeni pofadavkd na skladovani

Prozkouméni a identifikace potencidlnich lokalit pro umisténi skladu

2

3

4 |vyibér vhodné varianty, typy skladu

5 |Zjistit dostupnost skladu a porovnat s pldnovanym objemem skladowych zdsob

8 |zhodnotit lokalitu (zda je vhodna, dostupnost
NavrZeni skladovaciho umisténi _

10 |Navrh skladovaciho vybaveni
11 |Propoget dostupnosti zvalenych variant
12 |Najit a vybrat dodavatele
13 |Zhodnotit naklady a pfinosy
14 |prichystat prostor pro realizaci

Vybér navrhovaného feSeni -
15 |Zhodnotit finanéni nérognost skladu
16 |Zhodnotit bezpetnost, poiadavky skladovaného zboii
17 |Porovnat mezi sebou zvolené varianty

18 |Vybrat vhodnou variantu pro stanoveny projekt

19 |MontaZ ainstalace
20 |Testovani a ladéni systému

21 |zajisténi bezpeEnosti a kontroly skladowych zdsob

22 |Proikoleni é 0

23 |Testovani nového systému

24 |Pravidelné kontrolovani nového vjrobniho procesu
25 |vyhodnocent

Obrazek 44 Casovy plan projektu (Vlastni zpracovani)

Z Casového harmonogramu vyplyva, Ze nejvice ¢asu zabere posledni faze. Jedna se o fazi,
ktera se zaméiuje na zménu vyrobniho procesu. V této fazi projektu se skoli zaméstnanci,
testuje se novy systém a probihaji pravidelné kontroly vyrobniho procesu. Nasledn¢ se d¢la
vyhodnoceni, zda navrh a novy proces funguje dle ptedstav. Pro tuto fazi byl stanoven

¢asovy plan na 12 tydni.

Pomérné dal§i casové narocnou fazi je hleddni skladovaciho umisténi. Pro tuto fazi
je stanoven casovy plan na 9 tydnd. Jedna se o prvni fazi, kde je velice diilezité si na zacatku
projektu promyslet a urcit si pozadavky na skladovani a na zakladé zjiSténych pozadavki
prozkoumat lokality a najit vhodné skladovaci umisténi. Pfi nalezeni lokality, zjistit jaky typ
skladu na danou lokalitu aplikovat, vybrat vhodnou variantu, zjistit dostupnost skladu
a porovnat s planovanym objemem skladovych zasob. A na zavér zhodnotit identifikovanou

lokalitu, zda je vhodna pro projekt a spliluje veskeré pozadavky.

Casovy harmonogram zahrnuje ¢asové rezervy v piipad€ zpozdéni v jakékoliv fazi projektu.

Je sestaven s vEtsi Casovou rezervou, aby jiz nedoslo k jeho prodlouzeni.
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12.14 Ekonomické zhodnoceni projektu

Na projekt se predpokladd s vynalozenim nékladli na implementaci nového skladu.
Je potieba si vycislit i naklady, které se poji s celkovym projektem. Jedna se o néklady
na odmény, persondlni, na ptipravu lokality a na Skoleni. Pro projekt byl stanoveny rozpocet,
veskeré nédklady budou hrazeny z Gispor firmy a nebude se ¢erpat zadny uver.

12.14.1 Rozpocet

Planovany rozpocet pro stanoveny projekt je 3 000 000 K¢.

12.14.2 Jednotlivé naklady na projekt

Pii GspéSném zavedeni projektu firma stanovila jednordzovou odménu pro projektovy tym,
stazistku a skladnici. Skladnice dostane finan¢ni odménu z divodu, Ze ji vznika navic

pracovni ukon. Celkova ¢astka pro odménu ¢ini 125 000 K¢.
Rozdéleni jednordzové odmeény:

e Stazista: 20 000 K¢&

e Projektovy tym: 100 000 K¢

e Skladnice: 5 000 K¢

12.14.3 Personalni naklady na projekt

Pro projekt byl stanoven casovy fond 270 h. Celkové se na projektu pracuje 36 tydnd,

pfi rozdéleni hodin do jednotlivych tydnii ¢ini ¢asovy fond 7,5 hodin / tydné.
Hodinovéa mzdova sazba:

e Vedouci vyroby: 250 K¢

e Planovac vyroby: 220 K¢

e Stazista: 120 K¢

e Casovy fond: 270 h.

*mzdové sazby jsou pouze orientacni, nelze presné uvést hodinovou sazbu zaméstnanci,
firma si to nepfieje.

V nize uvedené tabulce (Tabulka 17) je zobrazen mzdovy néklad na projekt.
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Tabulka 17 Mzdové naklady na projekt (Vlastni zpracovani)

Mzdové naklady na projekt
Pracovni pozice | Hodinova sazba Casovy fond | Mzdovy naklad
Vedouci vyroby 250 K¢ 270 h 67 500 K¢
Planovac vyroby 230 K¢ 270 h 62 100 K¢
Stazista 120 K¢ 270 h 32 400 K¢
Celkem 162 000 K¢

Celkové personalni ndklady na projekt véetné¢ odmény, odvod SP a ZP ¢ini 377 405 K¢.

12.14.4 Naklady na kardex sklad a regalovy sklad

Firma ma k dispozici dv¢ lokality na umisténi skladu. Pro kazdou lokalitu byla zvolena jina
varianta skladu. V nize uvedené tabulce (Tabulka 18) jsou zobrazeny jednotlivé néklady
na sklady. Doprava, instalace a montdz je zahrnuta v cené¢ skladu. Pro regalovy sklad

je zapotiebi koupit tfi posuvné regaly, jeden regal stoji 70 000 K¢.

Tabulka 18 Naklady na sklad (Vlastni zpracovani)

Naklady na sklad
Kardex sklad Cena Posuvny regal Cena
Sklad 1 855 000 K¢ |Regaly (3x) 210 000 K¢
PrisluSenstvi 250 000 K¢ | Mobilni terminal 10 096 K¢
Software, licence 210 000 K¢ | Drzak 2479 K¢
Porizovaci cena 2315000 K¢ | Pofizovaci cena 222 575 K¢

12.14.5 Naklady na pripravu lokality pro umisténi skladu

Navrhovana lokalita pro kardex sklad je misto, které je jiz stavebné upraveno a ptizpisobeno
pandemii covid, byla ¢innost pozastavena. I piesto, Ze byl projekt pozastaven probchly
alespofi stavebni Upravy mistnosti, aby do budoucnost byl prostor pfipraven pro instalaci
a montaz. Projekt, pro ktery mél slouzit kardex sklad byl zruSen, a tak je moznost mistnost
vyuzit pro novy projekt. Mistnost jiz nevyzaduje zddné upravy. Jelikoz spolecnost
jiznéklady na Upravu mistnosti vynalozila v minulosti, nebudou v projektu zahrnuty.

Celkové naklady na ptipravu lokality pro kardex sklad aktudlné ¢ini 0 K¢&.

Zatimco v lokalit¢ pro umisténi regédlového skladu je prostor, ktery je zapotfebi uklidit.
V prostoru jsou nahdzeny krabice, nepotifebny materidl a je potieba mistnost pfichystat pro

regalovy sklad. Pro uklid skladového prostoru byl stanoven ¢asovy fond 3 hodiny. Uklid
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bude provadét udrzbat a uklizecka. Mzdové naklady na uklid prostoru pro regalovy sklad

jsou zobrazeny v nize uvedené tabulce (Tabulka 19).
Hodinova mzdova sazba:

e Uklizecka: 150 K¢

o Udrzbat: 180 K&

e Casovy fond: 3 h.

Tabulka 19 Mzdové naklady na uklid (Vlastni zpracovani)

Mzdové naklady na uklid prostoru pro regalovy sklad

Pracovni pozice Hodinova sazba Mzdovy naklad
Udrzbar 180 K& 540 K¢
Uklizecka 150 K¢ 450 K¢
Celkem 990 K¢

Celkové naklady na uklid lokality pro regalovy sklad ¢ini véetné odvodt SP a ZP 1302 K¢&.

12.14.6 Naklady na Skoleni

Pii zmén¢ vyrobniho procesu je nutné proskolit pracovniky, které tato zména postihne.
Pro skoleni byl vyc¢lenén ¢asovy fond na 7 hodin. Teoreticka ¢ast bude probihat 3,5 hodiny

a nasledné bude probihat prakticka ¢ast, kterd bude také trvat 3,5 hodiny.
Hodinovéa mzdova sazba:

e Skolitel: 250 K&

e Operator: 160 K¢

e Skladnice: 160 K¢

e Mistr/Mistrova: 200 K¢

e Casovy fond: 7 h

e Casovy fond skolitel: 7h + 7,5 h= 14,5 h.

*Skolitel ma vyc¢lenénych dalSich 7,5 h na pfipravu materialu na skoleni.
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Tabulka 20 Naklady na Skoleni (Vlastni zpracovani)

Niéklady na Skoleni
Pracovni pozice | Hodinova sazba Casovy fond | Mzdovy naklad
Skolitel 250 K& 14,5h 3625 K¢
Operator 160 K¢ 7h 1 120 K¢
Skladnice 160 K¢ 7h 1120 K¢
Mistr/Mistrova 200 K¢ 7h 1 400 K¢
Celkem 7 265 K¢

Na pracovisti se jede na 4 smény. Je tedy zapotiebi proskolit 4 operatory a 4 skladnice.

Popiipad€¢ zaskolit z kazdé¢ smény dalSiho pracovnika v pfipadé onemocnéni. Celkem

je zapotiebi zaskolit 16 zaméstnancli. Z toho je 8 operatori, 4 skladnice, 2 mistfi

a 2 mistrové. Skladnice v pfipad¢€ onemocnéni se nahrazuji navzajem popiipad¢ je zastupuje

mistr nebo mistrova. Néklady na Skoleni jsou zobrazeny v niZe uvedené tabulce (Tabulka

21).
Tabulka 21 Naklady na Skoleni (Vlastni zpracovani)
Niklady na Skoleni

Pracovni Pocet Hodinova Casovy Mzdovy

pozice zaméstnanci sazba fond naklad

Skolitel 1 250 K& 14,5h 3 625 K¢
Operétor 8 160 K¢ 7h 8960 K¢
Skladnice 4 160 K¢ 7h 4 480 K¢

Mistr/ Mistrova 4 200 K¢ 7h 5600 K¢
Celkem 22 665 K¢

Celkové naklady na proSkoleni zaméstnanct véetné odvodi SP a ZP ¢ini 29 805 K¢&.

12.14.7 Naklady na sklad

v

Samotny sklad Ize pofidit za 1 855 000 K¢, ale je nutné k nému dokoupit pfislusenstvi,

software a licence, které jsou v hodnoté 460 000 K¢&. Celkova potizovaci cena kardex skladu

tak ¢ini 2 325 000 K¢.

Druhé varianta je regalovy sklad s posuvnymi regaly. Tento typ skladu je pro spole¢nost

mnohokrat levnéjsi nez samotny kardex sklad. Posuvny regal stoji 70 000 K¢, ale pro projekt

je potieba zakoupit tii posuvné regély a cena tak ¢ini 210 000 K¢&. Pii zvoleni této varianty

je nutné pfipocitat mobilni termindl a drzak. Celkova potizovaci cena vcetné ptislusenstvi

¢ini 222 575 K¢.
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Pro lepsi piehled byla vytvorena tabulka (Tabulka 22), ktera zobrazuje veskeré néklady

na zvolené varianty skladu

Tabulka 22 Srovnani nakladd na sklad (Vlastni zpracovani)

Srovnani nakladu na sklad

Kardex sklad Cena Posuvny regal Cena
Kardex sklad 1 855 000 K¢& | Posuvny regal (3x) 210 000 K¢
Prislusenstvi 250 000 K¢ | Mobilni terminal 10 096 K¢
Software, licence 210 000 K¢ | Drzak 2 479 K¢
Cena bez DPH 2315000 K¢ |Cena bez DPH 222 575 K¢

12.15 Rizikova analyza

Pii zpracovani rizikové analyzy se vychazelo zrizik, které se poji k danému projektu.

Projekt je zaméfen na navrhnuti skladovaciho umisténi pro vyjmuté desky z vyrobniho

procesu a nasledné uskladnéni produktu do meziskladu.

12.15.1 Identifikovani rizik

Pti zavedeni nového skladu se spolecnost miize setkat s nasledujicimi riziky:

e Spatny vybér lokality na umisténi skladu,

e nedostate¢nd kapacita skladu,

e Spatné¢ zvolena varianta skladu,

e finan¢ni riziko,

e Spatny vybér dodavatele,

e persondlni riziko,

e nedostate¢né Skoleni zaméstnancu,

e nedodrzeni ¢asového harmonogramu,

e nedostatek ¢asu na realizaci projektu,

e Spatnd instalace, montaz a nefunk¢ni skladovaci systém.

Veskerym identifikovanym rizikim byla nasledné pfifazena pravdépodobnost vyskytu

a zavaznost, které se pohybuji vrozmezi od 1 do 10. Hodnota 1 signalizuje nejnizsi

pravdépodobnost vyskytu, zatimco hodnota 10 oznacuje nejvyssi pravdépodobnost.
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V nize uvedené tabulce (Tabulka 23) je zobrazeny piehled identifikovanych rizik, s vdhou

pravdépodobnosti vyskytu a zavaznosti. Dale je zde urcené opatfeni, které pomaha

eliminovat mozna rizika.

Tabulka 23 Ptehled rizik (Vlastni zpracovani)

Pravdépodobnost

Zavaznost

nefunkcni skladovaci systém

Rizika viskytu rizika Opatreni

Spatny ~ vybér  lokalit - .
Spa, o vybér lokality na 1 8 Promysleni lokality
umisténi skladu
Nedostate¢na kapacita skladu 2 7 Propocet kapacity
Spatn&  zvolena  varianta Dtkladné porovnani

2 8 )

skladu variant

U Dostatecné propocitat
F k 2 4 ,

Inancni riziko nakladovost skladu

& . Peclivy vybér

t tel 2

Spatny vybér dodavatele 8 dodavatele
Personalni riziko 2 4 Snimkovani skladnice
Nedostate¢né Skoleni 1 5 Dukladné Skoleni
zaméstnancu zaméstnancu
Nedodrzeni ¢asového ) 5 Pravidelna  kontrola
harmonogramu harmonogramu
Nedostatek ¢asu na realizaci ) ) Pocitat s casovou
projektu rezervou
Spatnd  instalace, montaz, 1 5 Pravidelna  kontrola,

testovani systému vcas

Jednotlivé vahy pravdépodobnosti a zadvaznosti rizika na samotny projekt byly stanoveny

po spole¢né konzultaci s projektovym tymem. A nasledné rizikiim bylo pfifazeno opatieni,

jak tyto rizika eliminovat.

12.15.2 Opatieni k identifikovanym rizikim

Z rizikové analyzy vyplyva, Ze spolecnost se miiZze potykat az s deseti moznymi riziky, ktera

mohou nastat. Abychom rizika eliminovaly, bylo jim nasledn¢ pfifazeno opatteni:

Dostate¢né promyslet zvolenou lokalitu:

e je dulezité peclive zvazit umisténi skladu vzhledem k vyrobnimu procesu a zajistit

snadny pfistup zaméstnancii do skladovych prostor,

e promyslet, zda je dostatek zaméstnanct v dané lokalité, jestli je tam n€kdo, kdo bude

moct sklad obsluhovat a jestli neni potfebna dalsi pracovni sila.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 89

Propocet kapacity:
e zde je nutné promyslet, kolik bude potieba uskladnit produktu,
e propocitat kapacitu skladu,
e pocitat i s vétsSim objemem skladovych zéasob.
Diikladné porovnat varianty mezi sebou:
e stanovit si vyhody a nevyhody skladu, porovnat cenu, kapacitu skladu,
e urcit si pozadavky na skladovani.
e Dostatené propocitat nakladovost skladu:
e zjistit pofizovaci cenu skladu, v€etné¢ montaze, instalace,

e nasledné pocitat i s financni rezervou, stanovit si rozpocet kolik sklad bude stat a

nasledné minimalizovat co nejvice néklady.
Peclivy vybér dodavatele:
e zam¢fit se na dodavatele, s kterym uz spole¢nost spolupracovala,
¢ dohodnout se na zdvazném terminu dodéni.
Snimkovani skladnice:

e zjistit, zda ma prostor produkty zprocesu vyzvedavat a evidovat je vnovém

meziskladu,

e popiipad¢ zvazit moznost nového zaméstnance.
Diikladné Skoleni zaméstnanci:

e provést Skoleni teoretické tak praktické,

e vymezit ¢as na vyzkouSeni manipulace s novym skladem,

e zajistit a provést bezpecnosti Skolent,

e pfipravit navod s kroky, jak manipulovat ve skladu.
Pravidelna kontrola harmonogramu:

e dukladna komunikace a koordinace.
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Casova rezerva:

e pocitat i s Casovou rezervou pfi sestavovani casového harmonogramu.
Pravidelna kontrola:

e provadét pravidelnou kontrolu pfi montazi a instalaci,

e testovat systém dopiedu nenechavat na posledni chvili.

12.15.3 Zhodnoceni rizik

Tato ¢ast diplomové prace byla zamétena na identifikaci rizik, které mohou dany projekt
ohrozit. Ze spole¢né konzultace s projektovym tymem vyplyva, Ze za nejvyssi riziko podle
zavaznosti maji nejvetsi vahu vybrana rizika nize:

e Spatny vybér lokality na umisténi meziskladu,

e Spatny vybér varianty skladu,

e aSpatny vybér dodavatele.

Na tyto stanovena rizika je potfeba se nejvice zaméfit, abychom jim piedesli. Je klicové
eliminovat rizika spojené se Spatnym vybérem lokality pro umisténi meziskladu v cas.
Je nezbytné provétit a zvazit potencial zvolené lokality a nasledné vybrat spravny typ skladu,
ktery nejlépe vyhovuje potfebam vyrobkt z hlediska bezpe¢nosti, manipulace a dostupnosti.
Posledni vyznamné riziko je nespravny vybér dodavatele. Je dilezité spravné zvolit
dodavatele skladu, abychom ptedesli riziku zpozdéni realizace, a hlavné aby dodavatel dodal

sklad v¢as a za ptiznivych podminek.
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13 ZHODNOCENI RESENI

Pii kazdém projektu je nezbytné peclivé posoudit, zda se investice vyplati a zda pfinese
ofekavany vynos. Navratnost investice je klicovym faktorem pro vedouciho podniku

rozhodujiciho se o financovani projektu.

13.1 Navratnost investice pri implementaci skladu

Pro stanoveny projekt byly navrhnuty dv€ mozné varianty skladovani pro nadprodukované
produkty. Jednim z nich je sklad kardex, ktery nakladové ¢ini 2 315 000 ké&. Pfi vypoctu

navratnosti investice se vychazelo z ndkladové ceny tohoto skladu.
Druhy typ skladu, ktery je mozné vyuzit je pojizdny regalovy sklad. Tento typ skladu
je finan¢né méné narocny nez kardex sklad. Naklad na posuvny regélovy sklad ¢ini 222 575

k¢. Pii vypoctu navratnosti se pocitalo s nakladovou cenou tohoto skladu.

Firma preferuje projekty, které maji ndvratnost investice do 1 roku. V piipadé, ze projekty
maji asovou navratnost investice nad 1 rok, dochazi poté k vybérovému ftizeni a projekt

se muze na néjakou dobu odlozit ¢i neuskutecnit.

V nize uvedené tabulce (Tabulka 24) je zobrazen piehled dat pro vypocet navratnosti

investice.

Tabulka 24 Piehled dat pro vypocet ndvratnosti investice (Vlastni zpracovani)

Data — navratnost investice
Ro¢ni zkrepovani 14 800 ks
Pocet zkrepovanych desek na projekt x ks
Ro¢ni néklad zkrepovani (pro pocet x) 3899471 K&
Roc¢ni néklad zkrepovani mezisklad (pro pocet x) 1 448 948 K¢
Rozdil nékladl na zkrepovani 2450 523 K¢

e Celkovy ro¢ni pocet zkrepovanych desek: 14 800 ks

e Pocet zkrepovanych desek uréenych na projekt: x ks

¢ Roc¢ni néklad zkrepovani (pro pocet x): 3 899 471 K¢

e Roc¢ni néklad zkrepovani v meziskladu (pro pocet x): 1 448 948K¢

e Rozdil nédkladl na zkrepovani: 2 450 523 K¢



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 92

Podil zkrepovanych kiemikovych desek s unikatnim laserem jsou v diplomové praci
oznaceny pod pismenem ,x* z divodu firemniho tajemstvi. Pfi vypoctu se vychdzelo

z konkrétniho ¢isla. Vysledky nejsou nijak zkreslené.

Vypocet

Na zacatek bylo nutné urcit kolik ks tvoii kiemikové desky s unikatnim laserem na celkovém
poctu ro¢niho zkrepovani. Jak jiz bylo zminéno celkové spolecnost zkrepuje az 14 800 ks

kifemikovych desek. Z tohoto poctu se urcil celkovy pocet produkti ,,x*, které tvoti desky

s unikatnim laserem.

Po tomto kroku se nasledné ptepocitaly produkty s ndkladovou cenou na findlnim skladé
a produkty s nakladovou cenou v meziskladé€. A poté se urcil rozdil t€chto nakladt a vznikla
,financni Gspora®. Jedna se tedy o rozdil ndkladové ceny ve findlnim sklad¢ a v meziskladé,

které by firma uSetfila pii zkrepovani.
V nize uvedené tabulce (Tabulka 25) je zobrazeny ptehled nakladd na sklad.

Tabulka 25 Piehled nékladii na sklad (Vlastni zpracovani)

Naklady na sklad
Kardex sklad 2315000 K¢
Regalovy sklad 222 575 K¢
Skladova plocha 0 K¢
Personalni néklady 0 K¢
Finan¢ni Gspora (po implementaci meziskladu) 2450 523 K¢

e Kardex sklad: 2 315 000 K¢
e Regilovy sklad: 222 575 K¢&

e Skladova plocha: 0 K¢ (nezahrnujeme, protoze se jedna o doposud nevyuzity prostor,

proto nezahrnujeme do rozhodovani)

e Personalni ndklady: 0 K¢ (skladnice je, vlezeme se do prostoji, proto v ramci

rozhodovani nezahrnujeme)
e Naklady na tpravu prostoru: 1302 K¢ (pouze regélovy sklad)

¢ Financ¢ni Gspora (po implementaci navrhovaného feSeni — mezisklad): 2 450 523 K¢
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Pii vypoctu navratnosti investice se zamétime pouze na naklady spojené se skladem
samotnym, a nebudeme zahrnovat dalsi naklady souvisejici s projektem jako celkem. Tento
ptistup je zvolen v souladu se specifickym pozadavkem spolecnosti, ktera si pteje zhodnotit

navratnost vyhradn¢ na zékladné€ potizovacich cen skladovych variant.

Navratnost investice — kardex sklad

, . . 2315000
e Navratnost investice = 5755553 = 0,95

Navratnost investice — regalového skladu

, . . 222575
e Navratnost investice = 57z5553 = 0,09

Vypocet

Pii vypoctu se vychazelo z ndkladové ceny skladu a nasledné se ¢astka vydélila s uSetfenymi
finan¢nimi prostfedky, ktery by vznikly pfi implementaci meziskladu.

13.2 Navratnost investice celého projektu

Ptehled jednotlivych nakladi na projekt je zobrazen v niZze uvedené tabulce (Tabulka 26).

Tabulka 26 Piehled jednotlivych nakladii na projekt (Vlastni zpracovani)

Jednotlivé naklady na projekt Castka
Personalni néklady véetn¢ odmény 377 405 K¢
Néklady na skoleni 29 805 K¢
Néklady na uklid prostoru (regalovy sklad) 1302 K¢
Néklady na kardex sklad 2315000 K¢
Néklady na regalovy sklad 222 575 K¢

Kardex sklad

Celkové néklady na projektovani tohoto skladu véetné persondlnich nakladu, skoleni, tiklid
prostoru a samotného skladu ¢ini v souctu 2 722 210 K¢. Finanéni uspora pfi implementaci

meziskladu ¢ini 2 450 523 K¢.

7 . . 2722210
e Navratnost investice = 57=z5553 = 1,11
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Regalovy sklad

Celkové naklady na projektovani tohoto skladu véetné persondlnich nakladu, skoleni, tiklid
prostoru a samotného skladu ¢ini v souctu 631 087 K¢. Finan¢ni Gspora pii implementaci

meziskladu ¢ini 2 450 523 K¢.

, . . 631087
e Navratnost investice = 57=z5533 = 0,25

13.3 Vazané financni prostredky v zasobach

Firma se potyka snadprodukci coz zpiisobuje zna¢né vazani finan¢nich prostredkl

v zasobach. Cilem projektu bylo snizit ¢ast vazanych finan¢nich prosttedkti v zasobach.

Tohoto cile by bylo mozné dosdhnout prostfednictvim implementace meziskladu, ktery
by vznikl po vyrobni operaci lapovani. Diky tomuto meziskladu by firma mohla
minimalizovat ¢ast vazanych nakladi v zdsobach. A to diky tomu, Ze by vyrobky neprosly

celym vyrobnim procesem a nevazaly by na sebe dal$i naklady.

V meziskladu by zistavaly po dobu 6 mésict, dokud by nevznikla poptavka po samotnych
produktech. Tento krok by umoznil firm¢ uvolnit finan¢ni prosttedky, které by mohla vyuzit
pro jiné aktivity spole¢nosti. V nize uvedené tabulce (Tabulka 27) je zobrazen vazany

kapital v zasobach.

Tabulka 27 Vazany kapital v zasobach (Vlastni zpracovani)

Vazany kapital
Finalni sklad Mezisklad
Aktudlni primérny stav zasob x ks Primérny stav zasob x ks
Néklady v zdsobach 5566 374 K¢ [Naklady v zasobach 2020210 K¢
Doba uskladnéni 30-77 dni | Doba uskladnéni 30-77 dni
Vazany kapital 3546 164 K¢

Finalni sklad
e Aktudlni primérny stav zasob na skladé: x ks vyrobkt
e Naklady v zasobach celkové: 5 566 374 K¢

Pii zavedeni meziskladu

e Pramérny stav zasob na skladé: x ks vyrobka
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e Naklady v zasobach celkem: 2 020 210 K¢

e Vazany kapital: 3 546 164 K¢
Produkty lezi ve skladech po dobu 30—77 dni. Po tuto dobu by spole¢nost mohla finan¢ni
prostiedky vyuzit na jiné aktivity firmy.
Vypocet
Pii kalkulaci vazaného kapitalu se vychazelo z aktudlniho primérného stavu zasob na skladé
a z celkovych nékladl na vyrobu jednotlivych produktti. Na zac¢atku jsem si vypocitala kolik
ks tvoii jednotlivé produkty ve skladu, a nésledné jsem je ptepocitala nakladovou cenou.

V diplomové praci je prumérny stav zasob oznacen pismenem ,x“ z divodu firemniho

tajemstvi, ale pfi vypoctu se vychazelo z konkrétniho ¢isla. Vysledky nejsou nijak zkreslené.

13.3.1 Uspora nakladi p¥i zavedeni meziskladu

Cilem projektu bylo snizit hodnotu zkrepovanych desek alespont o 20 %. Pii implementaci
meziskladu, by se nakladov€ produkty snizily vrozmezi od 59-64 %. Pro piehled
je vypracovana tabulka (Tabulka 28).

Tabulka 28 Usetiené naklady pti zavedeni meziskladu

(Vlastni zpracovani)

., Produkty Niéklady mezisklad | USetiené naklady

chlo (AD) (%) (%)
1 Produkt A 41 59
2 Produkt B 38 62
3 Produkt C 38 62
4 Produkt D 36 64
5 Produkt E 36 64
6 Produkt F 38 62
7 Produkt G 31 69
8 Produkt H 37 63
9 Produkt CH 36 64
10 Produkt I 38 62

13.3.2 SniZeni vyrobkii ve finalnim skladé

Jednim z cili diplomové prace bylo snizeni poctu vyrobktl bez zékaznika ve findlnim skladé

alespoti o 10 %.
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Aktudlné se ve sklad¢ zdrzuje urcité mnozstvi kiemikovych desek, znichz 17 % nema
konkrétniho zdkaznika a lezi na finalnim sklad&. Pfi planované implementaci meziskladu
by se presunulo téchto 17 % nadprodukovanych kifemikovych desek do meziskladu
a ve finalnim sklad€ by se aktualn¢ snizil pocet vyrobkt o 17 %. Také by se snizil stav
vyrobkl ve findlnim sklad€ o nadprodukované produkty, které by se odebirali z vyrobniho

procesu v ¢asti lapovani.

Naptiklad se poptava vyrobek A v mnozstvi 120 ks. Z materialu, ktery se pouziva pfi vyrobé
je vyrobeno 150 ks, zbylych 30 ks je nadprodukce. V aktualni situaci by veskerych 150 ks
desek pokracovalo celym vyrobnim procesem. Pfi implementaci meziskladu by se tato ¢ast
nadprodukovanych desek uskladnila v meziskladu. A tim by se snizil stav vyrobku

ve finalnim skladé o 20 %.

13.4 Shrnuti

V projektové ¢asti byly navrzeny dvé¢ varianty skladovani. Ob¢ varianty splituji pozadavky
spoleCnosti, a to dostate¢nou skladovou kapacitu véetné rezervy a kratkou vzdalenost
od vyrobniho procesu. Dal§im specifickym pozadavkem firmy bylo, aby se vynalozené
finan¢ni prostfedky do skladu vratily do jednoho roku a dva zpisoby vypoctu ndvratnosti
investice. Prvni zpiisob vypoctu navratnosti investice zahrnuje pouze naklady na samotny
sklad, zatimco druhy typ vypoctu névratnosti investice zahrnuje i celkové ndklady

na projekt.

Jedna z variant je kardex sklad, ktery je financné ndro¢ny, ale pfedstavuje plno vyhod.
Navzdory vys§im pofizovacim nakladiim by se tato varianta pro spolecnost vyplatila
a navratnost investice by byla dosazena jiz béhem jednoho roku. Ukazatel ndvratnosti
v tomto ptipad¢€ vychazi 0,95. Pti zahrnuti do nékladii na sklad i ndklady na celkovy projekt

vychazi navratnost investice 1,11.

Druha varianta skladovani je regalovy sklad s posuvnymi regély. Jedna se o typ skladu, ktery
je mnohokrat cenové dostupnéjsi nez kardex sklad. U této varianty by navratnost investice
byla zcela okamzita. Ukazatel navratnosti u této varianty vychazi 0,09. Pii zahrnuti

do nakladi na sklad i naklady na celkovy projekt vychazi navratnost investice 0,25.

V druhé ¢asti této kapitoly, byl feSen vazany kapital v zdsobach. JelikoZ spole¢nost veskeré
nadprodukované kiemikové desky skladovala ve finalnim skladu, tak tyto produkty na sebe

vazaly zbytecné finan¢ni prostfedky. Diky tomuto projektu, ktery umisti nadprodukované
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kifemikové desky do meziskladu spolecnost usetii az 3 546 164 K¢&. Tyto finan¢ni prostifedky

miZze spolecnost po urcitou dobu vyuzit na jiné aktivity firmy.

Pii zkrepovani by spolecnost uSetfila financni prostfedky v rozmezi 59-64 %, jelikoz
by vyrobky bez zakaznika zlstaly v meziskladé a nenavézaly by na sebe dalSi finan¢ni
prostiedky a praci. Cilem bylo uSetfit alesponl 20 % coZ by se implementaci skladu splnilo.
DalSim cilem bylo snizeni poctu vyrobku bez zakaznika ve finalnim skladé¢ o 10 %.
Pii zjisténi z analytické casti vyplynulo, ze nadprodukce vyrobki bez zdkaznika tvofi
ve findlnim skladé 17 %. Pfi implementaci meziskladu by se tato ¢ast hotovych vyrobki

pfesunula do meziskladu. A tim by se zajistil pokles vyrobkil ve findlnim skladé o 17 %.

V nize uvedené tabulce (Tabulka 29) je ptehledné shrnuto zhodnoceni navrhovaného feseni

projektu.
Tabulka 29 Zhodnoceni navrhovaného feseni (Vlastni zpracovani)
Zhodnoceni navrhovaného reSeni
Navratnost investice
Varianty skladovani naklady navratnost investice
Kardex sklad 2315000 K¢ 0,95
Regalovy sklad 222 575 K¢ 0,09
Navratnost investice celého projektu
Varianty skladovani naklady navratnost investice
Kardex sklad 2722210 K¢ 1,11
Regalovy sklad 631 087 K¢ 0,25
Vazany kapital v zasobach
Varianty skladovani naklady doba uskladnéni
Finalni sklad 5566 374 K¢ 30-77 dni
Mezisklad 2020210 K¢ 30-77 dni
Vazany kapital 3546 164 K¢
Uspora nakladi p¥i zkrepovani
Mezisklad cil dosazeno
Implementace meziskladu 20 % 59-64 %
SniZeni vyrobki ve finalnim skladé
Mezisklad cil dosazeno
Implementace meziskladu 10 % 17 %
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ZAVER

Tématem diplomové prace byla racionalizace vyrobniho procesu ve vybrané spolecnosti.
Cilem prace byla uspora nakladu pii zkrepovani kiemikovych desek alespon o 20 % a snizeni
poctu vyrobku bez zédkaznika o 10 % coz se diky implementaci meziskladu do vyrobniho

procesu podafilo.

Pomoci analyz a metod primyslového inzenyrstvi byla provedena analyza souc¢asného stavu,
kterd se zamé&fovala na vyrobni proces kiemikovych desek. V analytické ¢asti byly zjiStény
data, které se nasledné pouzily pii zpracovani projektové Casti. SpoleCnost se potyka
s problémem, ktery zpusobuje nadbytecné vynalozeni financ¢nich prosttedkii a prace
u produktil, které nemaji svého konkrétniho zékaznika. Resenim tohoto problému je navrh
na implementaci meziskladu ve vyrobnim procesu, ktery je nésledn¢ feSen v projektové
casti.

Projektova ¢ast je zamétena na implementaci meziskladu ve vyrobnim procesu kiemikovych
desek. Z analytické ¢asti vyplynulo, ze diky meziskladu, by firma uSetfila ¢ast finan¢nich
prostiedki, které by mohla vyuzit na jiné aktivity podniku. Také by se snizila rozpracovanost
kifemikovych desek ve vyrobnim procesu a snizila by se vynalozena prace u vyrobki
bez zdkaznika. Tyto vyrobky bez zakaznika by bylo nutné zkrepovat neboli zlikvidovat

v piipad¢, ze by v horizontu 6 mésict nenalezli svého zakaznika.

V zavéru projektu se hodnoti navrzené feseni a jeho vliv na splnéni vytyCenych cilii projektu.
Hlavnim cilem byla uspora nakladt prostfednictvim snizeni rozpracovanosti kiemikovych
desek ve vyrobnim procesu a sniZzeni poctu vyrobkii bez zdkaznika ve findlnim sklad¢.
Implementaci skladu by se dosahlo splnéni stanovenych cili. Pouze vyrobky, které maji
svého zdkaznika by pokracovaly dal vyrobnim procesem az do findlniho skladu. Diky
tomuto kroku by se vyrobky bez zdkaznika neshromazd’ovaly ve findlnim skladu,

nenavazaly na sebe finan¢ni prostfedky a nebyla by na n€ vynaloZena zbytecna prace.

Diky diplomové praci ziskala spolecnost Onsemi s. r. 0. ptehled o dané problematice a bude
moci implementovat navrzené zmény. VEfim, Ze tato prace bude mit pro firmu piinos

1 do budoucna a navrhované zmény budou spravnym feSenim dané problematiky.
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DPH

JIT

Mil

Mld

MOST

MTM

SMART

SMED

SP

SWOT

TPM

VSM

Zp

Akciova spole¢nost

Dan z pfidané hodnoty

Just in time

Milion

Miliard

Maynard Operation Sequence Technique
Methods Time Measurement

Spolecnost s ru¢enym omezenym

Specific, Measurable, Achievable, Realistic, Time-bound
Single Minute Exchange of Dies

Socialni pojisténi

Strenghts, Weaknesses, Opportunities, Threats
Total productive maintenance

Value Stream Mapping

Zdravotni pojiSténi
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Ptiloha P I: Snimkovani pracovniho dne skladnice



PRILOHA P I: SNIMEK PRACOVNIHO DNE SKLADNICE

Snimek pracovniho dne skladnice

Cinnost skladnice Zacatek Konec
Kontrola aktuélnich skladovych zasob 6:00 6:30
Necinnost 6:30 7:15
Ptesun materialu z procesu do skladu 7:15 7:20
Ptijem materialu do skladu — znaceni tisk +etiket 7:20 7:30
Zalozeni do regéalu 7:30 7:40
Evidence do systému 7:40 7:50
Necinnost 7:50 8:05
Ptesun materialu z procesu do skladu 8:05 8:15
Piijem materialu do skladu — znaceni tisk +etiket 8:15 8:25
Zalozeni do regélu 8:25 8:50
Evidence do systému 8:50 9:00
Prestavka 9:00 9:15
Necinnost 9:15 9:40
Vyskladnéni materialu ze skladu na vozik 9:40 9:45
Odhlaseni materialu ze skladovaciho systému 9:45 9:50
Presunuti materidlu na ptislusné oddéleni 9:50 10:02
Vyskladani do regélu u procesu 10:02 10:05
Cesta zpét do skladu 10:07 10:19
Préce na PC 10:20 10:30
Necinnost 10:30 10:50
Ptesun za vedoucim vyroby na pracovisté 10:50 10:54
Porada 10:54 11:30
Obéd 11:35 12:05
Préce na PC 12:10 12:20
Vyskladnéni materidlu ze skladu na vozik 12:20 12:24
Odhléaseni materialu ze skladovaciho systému 12:24 12:28
Presunuti materidlu na ptislu$né oddéleni 12:30 12:07
Vyskladani do regélu u procesu 12:07 12:10
Cesta zpét do skladu 12:10 12:16
Prace na PC 12:20 12:40
Necinnost 12:40 13:12
Cesta pro material 13:12 13:15
Pfesun materialu z procesu do skladu 13:15 13:18
Pfijem materialu do skladu — znaceni tisk +etiket 13:18 13:25
Zalozeni do regélu 13:25 13:28
Evidence do systému 13:28 13:35
Préice na PC 13:40 14:00
Prestavka 14:00 14:15
Prace na PC 14:16 14:50
Nedinnost 14:50 15:20
Vyskladnéni materialu ze skladu na vozik 15:20 15:25
Odhlaseni materialu ze skladovaciho systému 15:25 15:28
Presunuti materidlu na pfislu§né oddéleni 15:28 15:36
Vyskladéani do regélu u procesu 15:36 15:38
Cesta zpét do skladu 15:38 15:42
Prace na PC 15:42 17:20
Nedinnost 17:20 17:40
Cekani na piedani pracovistd/uklid 17:40 17:55




