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Anotace

roMr

Piedkladana bakalaiska prace je zaméfena na popis moznosti fizeni zasob a principy
stihlé vyroby. Bakalafskou praci lze rozdélit do tii Casti. V prvni Casti jsou vysvétleny
principy stihlé vyroby a struéné popsany nastroje a metody, které vyuziva. Druha ¢ast prace
se zabyva problematikou zasob a jejich fizenim. Tieti Cast prace je zaméiena na analyzu
a navrh optimalizace stavajiciho stavu fizeni zasob a materidlového toku ve spole¢nosti ACTI

PACK CZa.s..

Klic¢ova slova
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Abstract

This bachelor thesis is focused on the description of possibilities of reserves’
controlling and principles of lean manufacturing. The thesis can be divided into three parts.
In the first part there are explained the principles of lean manufacturing and there are briefly
described the instruments and the methods which it uses. The second part deals with the topic
of reserves and their controlling. The third part of the thesis is focused on the analysis and
a proposal of optimization of the contemporary state of reserves” controlling and the material

flow in ACTI PACK CZ a. s. company.

Key words

Lean manufacturing, Kaizen, JIT, Kanban, inventory management, material flow.
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Uvod

V souCasné dobé¢ se stale castéji hovoii o moznostech snizovani nékladi
a 0 minimalizaci plytvani. Toho je mozné dosahnout efektivnim fizenim materidlového toku
a zasob, ve kterych jsou Casto vazany nemalé finan¢ni prostfedky. Firmy by se mély snazit co
mozna nejlépe optimalizovat své vnitropodnikové procesy a tim stidle zvySovat
konkurenceschopnost firmy, ktera je v dnesni dobé spolu s postavenim firmy na trhu kli¢ova

pro uspéch.

Bakalatska prace je rozdélena do tii ¢asti. V prvni €asti je popsan princip a vznik §tihlé
vyroby. Jsou zde uvedeny druhy plytvani a strucné charakterizovany metody a néastroje
pouzivané pii zavadéni S§tihlé vyroby. Implementaci téchto metod a nastroji lze
minimalizovat plytvani a zvysit tak konkurenéni schopnost podniku.

Druha ¢ast bakalaiské prace se zabyva zasobami. Po uvodni definici zasob jsou
uvedeny naklady na pofizeni a udrZzovani zasob, typy a funkce zdsob. Jsou zde také
definovany strategie a pfistupy k fizeni zdsob a materidlového toku.

Tteti praktickd ¢ast je zamétena na spolecnost ACTI PACK CZ a. s.. Tato spolecnost se
nachazi v blizkosti mého rodisté. Po predstaveni spolenosti je popsan soucasny stav fizeni

materidlového toku. Déle je shrnut souCasny stav fizeni a podany navrhy na jeho zlepseni.

Teoretické poznatky jsem cerpal z odborné literatury a internetovych zdrojt. Prakticka
¢ast prace byla vypracovana na zakladé internich informaci, dokumentii a konzultaci
s feditelem panem Ing. Jifim Zahrddkou a vedoucim vyroby panem LuboSem JaroSikem

ze spolecnosti ACTI PACK CZ a. s..
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w

1 STIiHLA VYROBA

1.1 Co je stihla vyroba

Klasicka definice §tihlé vyroby zni takto: ,, Stihld vyroba znamend vyrabét jednoduse
V samorizené vyrobé. Koncentruje se na sniZovani ndkladii pres nekompromisni usili po
dosazeni perfekcionismu. Ke kazdému dni ve vyrobé patii principy KAIZEN aktivit, analyzy
tokit a systéemy KANBAN. Toto usili vtahuje do zmén vsechny pracovniky podniku — od

vrcholového managementu az po pracovniky ve vyrobé. “ [1]

Stihla vyroba — Lean Production nebo také Lean Manufacturing - je systematicky
pristup, ktery identifikuje a zamezuje plytvani formou neustidlého zlepSovani vyrobnich
procesu. Plytvani se v tomto kontextu rozumi veskeré ¢innosti, které nepiinasi dalsi pfidanou
hodnotu.

Stihla vyroba se tak piedeviim koncentruje na odstrafovani plytvani v jakékoli &asti
vyroby, tedy od kontaktu se zdkaznikem a pfevzeti jeho pozadavku, pfes dodavatelské site,
samotny vyrobni proces az k preddni hotového vyrobku zakaznikovi. A to zpiisobem
flexibilnim, hospodarnym, ale zaroveii i s ohledem na potieby zakaznikd. Neznamena to vsak,
Ze se jednd jen a pouze o samoucelné redukovani nakladi. Jde pfedev§im o maximalizaci

piidané hodnoty zakaznikovi. [2]

Jinak feceno: ,, Stihlost podniku je v tom, Ze delame presné to, co chce nas zakaznik,

a to s minimalnim poctem cinnosti, které hodnotu vyrobku nebo sluzby nezvysuji. “ [1]

Stihla vyroba je tedy souborem nastrojii a metod, jejimz hlavnim ukolem je zvySovat
produktivitu a efektivitu vyroby. Zamétuje se na neustala drobna zlepseni, ktera jsou Casto
velmi primitivni, ale v koneéném souctu maji obrovsky efekt. Zaroveil je potieba se
zlepSovanim uzivat i metody planovani a fizeni vyroby v celém procesu, aby byla vyroba co
nejefektivnéjsi. Je to dlouhodoby proces a spojuje vSechny ¢innosti  dohromady.
V soucasnosti se diky tomu stavi vétSina vyrobnich hal bez mezistén, které by zptsobovaly
vznik zbyte¢nych zasob a meziskladl. Vyrobni linky jsou Casto stavény do tvaru pismena U,

aby jeden pracovnik mohl provadét vice procest.
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1.2 Historie §tihlé vyroby

Jiz v roce 1890 zacal Frederick W. Tailor studovat védecky management. Své poznatky
shrnul v odborné praci, kterou publikoval. Jeho odborna prace vedla k formalizaci studii
0 Casu, pohybu a stanoveni obecnych standardti. Na tuto praci pozd¢ji navazal Frank Gilbreth
svou myslenkou rozdé€lit vykonavanou praci na elementarni casové useky. Béhem tohoto
obdobi byly zaznamenany prvni zminky o odstranéni zbyte¢nych ¢asovych prodlev a studiu
pohybu. Za prikopnika hromadné vyroby lze oznacit Henryho Forda. Ten ve své automobilce
pouzil pohyblivou montdzni linku pro vyrobu Fordu modelu T. Zavedenim montazni linky
doslo ke snizeni mnozstvi pohybii a prace, kterou vykondval pracovnik. Plynuly pohyb
vyroby umoznil vyrabét v ohromném méftitku, kterého by nebylo mozno predtim dosédhnout.
Ekonomickymi vysledky tak Henry Ford ptedc¢il v§echny ostatni.

Koncepce stihlé vyroby (lean production, lean manufacturing) vznikl ve firmé Toyota
v 50. - 60. letech 20. stoleti jako alternativa hromadné vyroby za situace, kdy v Japonsku
nebyly penize na vysoké investice a byl fadovy rozdil v produktivité prace. Produktivita
japonského dé€lnika byla na tietiné némeckého a devitiné amerického délnika. Dochazi
ke kompletni zméné organizace vyvoje a vyroby zbozi, dodavatelt a styku se zakaznikem tak,
aby byla mensi potieba lidské prace, mista, financi, ¢asu a ve finadle mél produkt lepsi kvalitu
neZ v hromadné vyrobg.

Impuls ke zméndm vysel od manaZera Taiichi Ohno v roce 1947, kdyZ dostal za kol
odstranit z vyrobniho procesu prostoje a zvysit produktivitu podle hesla vydaného tehdejSim
prezidentem Toyoty Kiichiro Toyodou: ,,Dohoime Ameriku béhem ti let”. Na pocatku
zavedl Ohno vyrobni linku, kde jeden pracovnik mohl obsluhovat vice stroji rtiznych druht,
¢imz se zvysila produktivita dvakrat az tiikrat a naznacila zcela jiny smér budouciho vyvoje.

Toyota ukdzala nové dva zikladni pilife vyrobniho systému. Prvnim je JIT
(just-in-time) nebo-li vyroba/dodavky praveé véas, to znamena, Ze se v procesu toku potiebné
dily dostanou na montazni linku pfesn€ v tom case, kdy jsou potiebné a v mnozstvi, které je
potieba. Druhym pilifem je JIDOKA (automation), nebo-li automatizace s lidskou inteligenci,
kdy stroj sam pozna vadny vyrobek od dobrého a v ptipadé problému se automaticky zastavi
nebo jinak zabrani vyrob¢ Spatného produktu.

Tyto dvé zadsady kombinované s vylouenim zbytecnosti — plytvanim — jsou filozofii
vyrobniho systému Toyoty, ktery vznikl zcela z nutnosti najit vhodnou nahradu k hromadné

vyrob¢ a nechaly vzniknout multiprofesniho pracovnika oproti jednoprofesnimu operatorovi.

11
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V padesatych a Sedesatych letech byl systém doplnén Shigeem Shingem v oblasti
redukce nastavovacich ¢asti (SMED), kdy bylo mozné vyrabét v mnohem mensich davkach.
Tato pruznost byla ocenéna zejména za ropné krize v roce 1973, kdy doslo k zastaveni vyvoje
prumyslu a tradi¢ni hromadna vyroba byla naprosto nevhodna. Jen diky ,,Stihlé vyrobé*
mohly japonské automobilky, které pievzaly tuto filozofii od Toyoty, stale produkovat se
ziskem. Po roce 1975 ptebiraji vyrobni systém dalsi japonské firmy a nasledné cely svét.
V sedmdesatych a osmdesatych letech dochéazi k pfenaSeni ziskanych zkuSenosti do
americkych a evropskych firem. Uspéch se dostavil jen u t&ch firem, kde byly pouzity
kompletni systémy a nedoslo jen k vyuZiti povrchnich aspekti, které byly ziejmé a revolu¢né
odlisné.

K rozsifeni prispély anglické pieklady knihy Taiichiho Ohna a Shigea Shinga popisujici
vyrobni systém Toyoty a projekt profesora Jamese P. Womacka a jeho kolegti, kteti zkoumali
japonské techniky, porovnali je se zapadnimi technikami hromadné vyroby a navrhli
revitalizaci automobilového primyslu publikované v knize ,,The machine that changed the
world: the story of lean production®.

Pouziti ,$tihlého feSeni” je v soucasnosti nejen v automobilovém pramyslu

a strojirenstvi, ale 1 v logistickych, potravinarskych firmach, stavebnictvi i V cestovnim

ruchu. [3]

1.3 Cile stihlé vyroby

Hlavnim cilem S§tihlé vyroby je maximalné uspokojit zakaznika. Proto musi byt
vybudovan optimalni vyrobni proces, ktery je vytvofen pfi co mozna nejnizsich pofizovacich
nakladech, nakladech na sefizeni a udrzbu, vV neposledni fad¢ také nakladid na obsluhujici
pracovniky. Abychom byli schopni vyrabét pozadovany produkt v€as, v pozadované kvalité
a za dobrou cenu, je nutné odhalit a minimalizovat v§echny druhy plytvani.

Ve §tihlé vyrobé se rozlisuji 3 formy plytvani [3, 4]:

1) Muda - v piekladu znamena nepiidanou hodnotu nebo plytvani. To lze dale
rozdélit na:
— Nadvyrobu — vyssi vyroba nez je pozadovano zakaznikem.
— Vady - $patn¢ vyrobené dily, opravy, piepracovani.
— Zbyte¢na doprava nebo piemistovani — pieprava materidlu nebo

informace bez ptidani hodnoty.

12
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—  Cekani — nedostatek materialu, porucha stroje, nerovnomérna vyroba.

— Zbytecny pohyb — pracovnikil nebo stroju, ktery neptidava hodnotu.

— Nadbytecné zpracovani — provadéni procest, které nejsou potieba.

— Nadbytecné zasoby — skladovani vice materidlu a informaci, nez je pro
proces potieba.

— Nevyuzité tvofivost zaméstnancii — plytvani potencidlu pracovnikd.

2) Mura - v piekladu znamena nerovnomérnost. Vyroba je zavisla na pozadavcich
zakaznikl, které mnohdy nemtiZeme ovlivnit. Proto dochazi ke kolisani
ve vyrobé. Kolisanim se rozumi pfetézovani nebo stani vyrobniho procesu. Nasi
snahou by mélo byt rovnomérné rozlozeni vyrobni zatéze tak, aby nedochazelo

k pfetézovani vyrobni linky, ale ani k nezadoucim prostojim

3) Muri - vpickladu znamena pietizeni. Tyka se jak pracovniki, tak i stroji.
U pretézovanych lidi hrozi daleko Castéji nebezpeci trazu. Stroje jsou Casto
kvtli svému opotiebeni a pretézovani nachyln€jsi na poruchy a vyzaduji castéjsi

udrzbu.

Muda, Mura a Muri jsou nékdy zkracené pojmenovany 3 Mu. Je dulezité neustale 3 Mu

vyhledéavat a odstraniovat je z vyrobniho procesu.

1.4 Nastroje stihlé vyroby

Pro zavedeni S§tihlé vyroby vznikla celd fada metod a nastrojli, které nam pomaha;ji
omezit plytvani a maximalizovat procesy ptidavajici pfidanou hodnotu produktu. Pokusim se

kratce popsat nckteré nastroje a metody pro optimalizaci vyrobniho procesu.

Kaizen

Tato technika ma své pocatky v Japonsku, kde vznikla v obdobi po 2. svétové valce.
V piekladu Ize chapat slovo Kaizen jako zdokonaleni. Myslenkou Kaizen je snaha o neustalé
zlepSovani a zdokonalovani pomoci malych zmén. Dilezité je do procesu zlepSovani zapojit

pracovniky na vSech urovnich podniku. Navrhy na zlepsSeni, které pfinaseji pracovnici, ktefi

vvvvvv
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navrhy, které jsou navrhovany ,,od stolu“. Kazdy pfijaty navrh by mél byt posouzen
a ohodnocen. Cilem toho by mélo byt hledani konstruktivniho feSeni a ne kritizovani

navrhovaného zlepseni. [5, 6]

JIT (Just-in-time)

Jedna se o technologii vzniklou v 80. letech v Japonsku a USA. Pomoci této
technologie je mozné snizit hladinu zasob jak ve vyrobnim procesu, tak i Vv oblasti
zasobovani. Filozofii této metody je vyrabét jen to co je nezbytné nutné a s tak nizkymi
naklady, jak je to jen mozné. JIT propojuje nakup, vyrobu a logistiku. Smyslem je dodavat
mald mnozstvi velmi Casto Vco mozna nejpozdéj§im okamziku. To je velmi narocné na
logistiku, protoze si podnik drzi jen minimalni pojistné zdsoby. Na dodavatele jsou tim
kladeny velmi vysoké naroky. Dodavky musi byt velice kvalitni a dilezitd je také
synchronizace s poticbami odbératele. To vSe vede Kk vytvafeni uzkého vztahu mezi
dodavatelem a odbératelem. Dilezitou roli v tomto vztahu je spoluprace, kooperace a divéra
mezi partnery. Narocnost logistiky je dana tim, ze upfednostiiujeme Spolehlivost a presnost
pred rychlosti pepravy. [12]

Zakladni zasady, s nimiz JIT pracuje:

— Efektivné vyrabét pouze to, co chceme
— Pozadovana 100% kvalita vyrobkl

— Zamezeni veskerého plytvani

— Planovat a vyrabét na zakazku

—  Casté dodavky materialu na vyrobu

— Motivovani pracovniki

— Dodrzovani dlouhodobé strategické linie

— Eliminace ztrat

Kanban

Kanban v japonstin¢ znamena karta nebo $titek. Umoziiuje harmonizaci materialovych
tokli ve vyrobé a zjednodusuje informacni toky. ZlepSuje systém fizeni, plnéni plana
a v neposledni tfad€¢ redukuje stav zasob. Kanban systém vznikl na principu moderniho
supermarketu ve vyrob¢ s dobfe fungujicim informa¢nim systémem. Findlni montazi vyrobku

nebo jeho odbytu, ktery reaguje na pozadavky zakaznikd, je podiizen cely materialovy tok.

14
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Podstatou tohoto systému je rozdéleni pracovisté na fiktivni kupujici a prodavajici.
Zaroven kazdy prodavac je také kupujicim a mé svoji KANBAN kartu. Prodavac ani kupujici
nemaji dovoleno vytvaret zasoby. Jsou pfesné ureny okruhy pracovist, které si navzajem
dodavaji nebo odebiraji bud’ material nebo hotové vyrobky. Kupujici posle svou KANBAN
kartu s objednavkou (karta pozadavek) prodavajicimu. Prodavajici je v pfesném mnozstvi
a pozadovaném terminu dodéd i s dodaci KANBAN kartou (karta dodaci list). Dodavanim
pfesného mnozstvi v pozadovaném terminu se musi vyrabét beze zmetkli, a tak dochézi
k vzajemné kontrole.

V zéasobovani pomoci Kanbanu je princip stejny. Je piesné¢ definovan prodavajici
a kupujici, mezi kterymi je uzaviena dodavatelsko-odbératelska smlouva. Diive se KANBAN
karty vyhotovovaly ve fyzické podobé, v dnesni dobé dochazi k ptechodu na elektronické
KANBAN Karty. Tento systém je vhodny pro podniky produkujici velké série s ustalenym
odbytem. [6, 13]

5S
Je souborem 5 zakladnich pravidel, kterda maji pomoci dosdhnout potadku, efektivity
prace a Cistoty na pracovisti. Nemusi se aplikovat jen ve vyrobé, mohou se pouzit
I v kancelatich. Nazev metody vznikl z péti japonskych slov [14]:
1) SEIRI — Rozd€l — zpracovi§té se odstrani vSechny nepotiebné ptredméty,
material a véci zabranujici pohybu.
2) SEITON — Setiid’ — oznaceni a setfidéni vSech potfebnych polozek na snadno
dostupné misto.
3) SEISO — Uspotadej — logické uspotadani nastroji pro jejich rychlé pouziti.
4) SEIKETSU - Zdokumentuj — zdokumentovat a standardizovat organizaci
pracoviste.

5) SHITSUKE - Dodrzuj — dodrZzovani nastavenych standardu.
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SEIRI
(Rozdél) SEITON

(Setfid)

SHITSUKE
(Dodrzuj)

Obr. 1.4-1: Kruh 5S (prevzato z [15])

Jidoka

JIDOKA, nebo-li automatizace s lidskou inteligenci, je jednim z kli¢ovych nastroji
Stihlé vyroby. JIDOKA umoziiuje, aby se stroj pii detekci nenormélniho stavu nebo vadného
vyrobku automaticky zastavil. Cilem je soustiedit pozornost na pfi¢iny odchylky v okamziku,
kdy nastane. Jeho odstranénim dojde ke zlepSeni, které se zabuduje do procesu, a tim se
zabrani, aby tato odchylka od normdlniho stavu, pokraCovala déle v procesu. To znamena

snizeni narokt na operatora. Operator tim miize obsluhovat vice stroju. [3]

Poka-yoke

Tato metoda vznikla v Japonsku a v piekladu znamend nahodnou chybu. Vychazi
Z toho, Ze nikdo neni bezchybny. Jde o nizko ndkladové opatfeni, které umoziuje vykonat
danou Cinnost pouze jednim moznym zpisobem. Poméaha pracovnikiim vyhnout se chybam,
které vznikly z nepozornosti, pouzitim Spatného dilu, vynechanim dilu nebo jeho Spatné
orientaci. VétSinou jde o mechanické nebo elektronické opatieni, které nedovoli obsluze

udélat chybu. [14]
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Obr. 1.4-2: Poka-yoke zarizeni (prevzato z [14])

SMED (rychla vyména nastrojii)

SMED (Single Minute Exchange of Die) je jednou z metodik §tihlé vyroby pro
snizovani plytvani ve vyrobnim procesu. Jednd se o minimalizaci casii potifebnych
Kk pfenastaveni vyrobniho procesu z aktudlniho produktu na jiny produkt. Pokud
minimalizujeme tyto Casy, dojde tim ke zvySeni flexibility vyroby, ke zkraceni priibézné doby
procesu a k moznosti rychleji reagovat na zmény v poptavce. Diky zlepSené dobé¢ reakce

dojde ke sniZeni objemu zasob. [14]

TPM

TPM (Total Productive Maintenance) je v Japonsku vyvinuty pfistup k drzbé. Jedna
se o soubor aktivit, kter¢é vedou k uvedeni a udrzeni strojového parku v optimalnich
podminkach pomoci preventivni a produktivni tdrzby. Tak by mél mit kazdy pracovnik a
stroj ¢as na odpocinek. Zavedenim TPM je mozné dosahnout téméf 100 % vyuzitelnosti stroji
a zafizeni. Na aktivitach spojenych s udrzbou stroji a zafizeni se podileji vSechna oddé¢leni

a vSichni pracovnici podniku. [14]

VSM

Mapovani toku hodnot (Value Stream Mapping) je jednou ze zakladnich metodik §tihlé
vyroby. Jde o techniku mapovani hodnotového toku, ktery tvoti vSechny procesy od materidlu
az po kone¢ny produkt. Slouzi pro mapovani vyrobnich i administrativnich procesi. VSM
umoznuje pomoci podrobného grafického zobrazeni toku hodnot managementu odhalit
ptic¢iny zbytecného plytvani zdrojii. Vizualizaci toku hodnot vyhleddvdme uzka mista, mozné

ztraty a dlvody neefektivniho toku hodnoty v celém podniku. Odstranénim c¢innosti
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neptidavajicich hodnotu lze dosdhnout snizeni prubézné doby vyroby a stavu zasob, zlepSeni

kvality vyrobku a vyuziti mista. [14]
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2 Zasoby

Existuje n¢kolik raznych definic zasob.
,Zasoby predstavuji velkou a ndkladnou investici. Jejich kvalitnim rizenim Ize
dosahnout zlepSeni jak cash-flow, tak navratnosti investic. Predmétem rizeni jsou prakticky

vSechny suroviny, polotvary a vyrobky, prochdzejici podnikem. “ [7]

,, Zasoby skryvaji vidy potencionalni problémy. Jsou to problémy souvisejici s jejich
skladovanim a udrzovanim jejich kvality na jedné strané a problémy s vazanim financnich

prostiedkii na strané druhé.  [6]

., Ukolem Fizeni zdsob je jejich udriovani na iirovni, kterd umoziuje kvalitni splnéni
jejich funkce vyrovndvat casovy a mnozstevni nesoulad mezi procesem vyroby u dodavatele
a spotreby u odberatele, a ddle tlumit ¢i zcela zachycovat dusledky nahodnych vykyvi téchto

dvou navazujicich procesii véetné jejich logistického propojeni. 8]

Jednotlivé definice zasob se od sebe v detailech odlisuji, ale vSechny ndm ftikaji, ze se
zasobami piichazeji do podniku ndklady spojené s potfizenim, skladovanim, udrzovanim
a jejich kontrolou. Za zasoby se povazuji suroviny, materialy, soucastky, palivo, nafadi,
obaly, polotovary a hotové vyrobky, které podnik vlastni nebo bude vlastnit. Naklady na
zasoby pofizené od externiho dodavatele lze rozdélit takto. [6]

Naklady na potizeni zasob:

— Naklady na nakupni proces
— Naklady na administrativu

— Naklady na dopravu

— Naéklady na ptejimku zbozi

— Cena zbozi

Néklady spojené s udrzovanim zasob:
— Naklady na pojistné skladovanych polozek
— Ztraty vazanim kapitalu v zdsobach
— Naklady na skladovani
— Naéklady na skladovaci ztraty

— Ztraty z neprodejnosti vyrobk
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Néklady z pred¢asného Cerpani zasob:
— Vicendklady na dodatecnou objednavku
— Naéklady na ztraty z trzeb

— Naéklady na ztraty zdkazniki

Jestlize je zasoba vytvotena vlastni vyrobou, pak Ize naklady rozdélit takto.

Néklady na pofizeni zasoby:
— Naéklady na sefizeni stroji
— Naéklady na ¢iSténi aparatt
— Naéklady na administrativu

— Naéklady na kontrolu kvality

Naklady spojené s udrzovanim zasob:

— Jsou stejné jako v ptipadé ndkupu od externiho dodavatele

Néklady z pred¢asného Cerpani zasob:
— Naklady na ztraty z poruseni plynulé vyroby
— Naklady na vzniklé prostoje a mimotadné smény

— Naéklady na zmény vyrobniho programu

Postupem casu se vytvorily dva zakladni ptistupy k posuzovani vysSe zasob. Zapadni

ajaponsky pfistup. Zéapadni ptistup umoziiuje plynulou vyrobu, ovSem za cenu vysSich

nakladii za zédsoby. Tento pfistup nenuti podnik k odhalovani nedostatkii ve vyrobnim

procesu. Japonsky pfistup k zdsobam uvazuje malé mnozstvi zdsob a tim i niz$i ndklady za

zasoby. To odkryva problémy v fizeni a vyrobnim procesu, které je nutné vyiesit i za cenu

pieruseni vyroby. [6]
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Zapadni pristup Japonsky pristup

Nedostatky v rizeni Nedostatky v Fizeni

Obr. 2-1: Rozdilny pristup k zasobam (prevzato z [6])

2.1 Funkce zasob

Z ptedchozi ¢asti je mozné vidét, Ze zasoby jsou z hlediska ekonomiky podniku brany
jako zdroj plytvani. Ptesto je pro podnik dilezité zajistit takovou vysi zasob, aby nedochézelo
Kk pieruSeni plynulého toku materialu a vyroby. V logistickém fetézci zastupuji zasoby nékolik

funkci [6]:

1) Geografickou

Vytvotfeni podminek pro izemni specializaci.

2) Vyrovnavaci

Vytvoteni podminek pro zajisténi plynulosti vyroby.

3) Technologickou

Vytvoteni podminek, které jsou nezbytnou souc¢asti vyrobniho procesu.

4) Spekulativni

Vytvoreni podminek k umoznéni tlaku na konkurenci nebo k ziskani finan¢niho

prospéchu.
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2.2 Typy zasob

Zasoby lze délit podle tcelu, pro ktery byly nakoupeny a jsou udrzovany [9]:

1) BéZiné (cyklické) zasoby

Zasoby vznikajici doplnénim prodanych nebo pouzitych zasob ve vyrobe¢.

2) Zasoby na cesté
Miizeme fici, Ze se jednd o Cast béznych zasob, které se pravé presouvaji z jedné
lokality do druhé. Dokud nedorazi na misto urceni, nejsou dostupné k prodeji nebo

pouziti ve vyrobg.

3) Pojistné (vyrovnavaci) zasoby
Jsou to zasoby udrZzované nad ramec béznych zdsob. Slouzi k preklenuti doby

nejistoty poptavky a zajisténi plynulosti vyroby pfi poruchach v zdsobovani a dopravé.

4) Spekulativni zasoby
Zasoby potizené z divodu vyhodného ndkupu, vzhledem k predpokladanému

rustu cen, nebo nedostatku zbozi.

5) Sezonni zasoby
Jde o urcitou formu spekulativnich zasob. Tyto zasoby jsou pofizovany pied
néjakym specifickym obdobim. Tykaji se vétSinou zemedélskych produktli a sezonnich

vyrobki, ale i tfeba odévniho primyslu.

6) Mrtvé zasoby
Mrtvé zésoby nazyvané také neprodejné. Jde o zasoby, o které nebyla
zaznamenana za specifické obdobi zddné poptavka. Vznikaji jako zastaralé polozky,
bud z hlediska podniku jako celku, nebo z hlediska jednoho skladovaciho mista.
V druhém uvedeném ptipad€ lze polozku pfemistit na jiné skladovaci misto, kde by

nedoslo k zastarani a z toho diivodu 1 sniZzeni ceny polozky.
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2.3 Strategie fizeni zasob

Ukolem vhodné strategie fizeni zasob je nastaveni optimélni vy3e zasob, které by mél
podnik udrZovat a fidit. V dnesni dobé ndm umoZiiuje mnoho softwarl zjistit a vytvofit
vhodnou strategii z jednoduché evidence zasob. Dulezité je informace o pohybu a stavu zasob
neustale sledovat a vyhodnocovat. B€hem let vzniklo n€kolik rozdéleni strategie fizeni zasob.
Podle zpuisobu drzeni zasob je to fizeni strategické a operativni. Podle vlivli na finalni vyrobu

muzeme strategie délit na fizeni poptavkou, fizeni planem a adaptivni fizeni.

Strategické Fizeni zasob
Predstavuje soubor rozhodnuti o vysi finan¢nich prostiedki, které mohou byt podnikem

vyclenény na kryti zasob.

Operativni Fizeni zasob
Ma zajistit udrzovani konkrétnich druhti zasob na takové urovni, které odpovidaji jak
potiebdm vnitropodnikovym, tak i1 potfebam spotiebitelim. Uspokojit tyto potieby v redlné

mife a v€as pfi vynaloZeni minimalnich nakladu.

Rizeni poptavkou

Jde o ,,pull” princip. Pohyb zasob a jejich velikost je dana poZzadavky zédkaznikl. Proto
je dilezité stanovit urCitou hodnotu skladovych zasob. Klesne-li jejich stav pod urcenou
stanovenou hodnotu, pak teprve dojde k jejich doplnéni. Tato strategic ma ale nékolik
podminek [6]:

Poptavka na trhu je pomérn¢ stabilni

— Z hlediska zisku dodavatele jsou si vSichni zakaznici i vyrobky rovni
— Zasoba vyrobkil od udavatele je neomezena

— Konkrétni dodavky jsou vétsi nez poptavka

— Délka dodaciho cyklu nemiize byt zavisla na velikosti poptavky

Rizeni planem

Jak uz tikd sam nazev, tato strategie se fidi planem. Pohyb a velikost zasob se tidi podle
predem vytvofeného planu bez ohledu na momentalni pozadavky zakaznika. Zde se jedna
0 ,,push® princip. Dulezit¢ je detailni a velmi pfesné planovani zasob v jednotlivych
planovacich horizontech, nej¢astéji tydennich. Musi zde byt také dodrzeny ur€ité podminky,

aby nedoslo k finan¢nim ztratam podniku [6]:
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Odbér odpovidajici odhadnutym pozadavkim zékazniki
Pfesné dodavky do skladi
Planovani doplitujicich objednavek

V jednotlivych obdobich uréeny stav zasob

Adaptivni Fizeni

Jednd se o pruznou metodu fizeni. Vyuzivd se kombinace ptedchozich dvou metod

fizeni ve vhodnych podminkach. Ne¢kdy se pouzije ,,pull” princip a n€kdy zase ,,push®

princip. Pro rozhodnuti, ktery princip bude pouzit pro dané obdobi, je nutné prosetfit [6]:

Jaka je rentabilita segmenti trhu a jaka je jejich stalost
Zda se jedna o zavislou, ¢i nezavislou poptavku
Jaka jsou rizika z nejistoty

Jaka je kapacita zatizeni

2.4 Pristupy k Fizeni zasob

Systémy MRP

Pro potfeby planovani a fizeni zasobovani a vyroby byly vytvofeny pocitatove

podporované systétmy MRP I, MRP II a MRP III. Syst¢ém MRP I minimalizuje naklady na

materidlové pozadavky. Systém MRP II je zdokonalenim piedchoziho systému, zohlednujici

nakupni, finan¢ni a marketingové aspekty. MRP III je nadstavbou obou ptfedchozich systému

a zohlednuje predpovéd vyvoje pozadavkii. Nevyhodou systémii je nckdy slozité

prizpisobovani konkrétnim podminkdm podniku, protoze jsou tvofeny standardnimi

softwarovymi produkty.

Systém MRP planuje podle priorit, pfednostné plni vyrobni plan, pak plni kapacity a az

potom fesi materialové omezeni. Nezbytné pro ¢innost MRP systému je znat [6]:

MRP |

Vyrobni plan
Kusovnik pro kazdy vyrobek
PriibéZznou dobu vyroby kazdého vyrobku

Vsechny dostupné informace

Tento systém se zabyva planovanim pozadavkli na material (Material Reguirements

Planning). Systém propocitava jednotlivé pozadavky danych vyrobnich linek a strojii podle
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vyrobniho planu a potifeby komponentli a materidlu. Kdyz dojde k nepokryti potieby, je to
signal k doplnéni zdroje potieby. Pfi splnéni alespon jedné z nasledujicich podminek je
vhodné pouziti systému MRP 1 [6]:

— Nestabilni nebo nesouvisld potfeba materidlu ve vyrobnim procesu

— Zavislost potfeby materidlu na vyrob€ jiného komponentu nebo hotového

vyrobku
— Schopnost nakupu, dodavatelll a vyroby zpracovat pozadavky a objednavky
Vv tydennich cyklech
STRATEGICKY KUSOVNIK SUBMONTAZ Vy§robni piikazy
PLAN MTR. Rozvrh opak.
TOKY vfroby
Nakupni Konkrétni
| objednavky pozadavky
Externi Konkrétni
— | subdodavky pozadavky

Obr. 2.4-1: Struktura MRP | (prevzato z [6])

Vyhodami systému je moznost uréit v libovolném case stav zdsob a stav

rozpracovanosti jednotlivych zakdzek. ZlepSeni vyrobniho vykonu a finan¢niho vysledku

podniku.

MRP 11

Tento systém je vylepSenim a zdokonalenim MRP 1. Je systémem pldnovani vyrobnich
zdroji (Manufacturing Resource Planning). Dochazi k vytvofeni vazby mezi progndézami
vyroby a zpracovani objednavek s tvorbou planu vyroby, fizenim nakupu a operativhim
fizenim vyroby. Systém nadm umozZiuje propojeni fizeni zasob s Ucetnictvim a kalkulacemi

nakladu. [6]
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H

}" """" Plnéni planu

Pozadavky na
zménu planu

MRP1
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r.-.....r_..:

Vykonnost
dodavatela

Pozadavky na
zménu planu

Vykonnost
subdodavatela

Pozadavky na
zménu planu

Obr. 2.4-2: Struktura MRP |1 (prevzato z [6])

Nevyhodou MRP II je, Ze nebere v potaz kapacitni omezeni. Pokud se objevi nesoulad

mezi zdroji a potfebami, je nutné ho vyfesit mimo systém a poté znovu vykonat vypocty.

MRP I
Systém MRP III je vylepSenim obou jiz zminénych systému. Bere zietel na chovani
dodavateli, umoznuje stanovit optimalni zasoby a zohlediiuje specidlni pozadavky

zakazniki. [6]

Poptavka

Pribéh plnénf Nesplnéni zakdzky
objednivek a doddvek

!

Predpoved Mimoradné
poptavky pozadavky

L L

Prislib termind dodani
MRP 11

A

A4

Idedlni troved zasob

v

Mimofadné zasoby

v

Obr. 2.4-3: Struktura MRP |11 (prevzato z [6])
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ABC metoda

Jedna se o metodu, kterda nam rozd€luje zasoby podle jejich dulezitosti do nékolika
skupin. VétSinou jsou rozdéleny do 3 skupin, kterym je vé€novdna rliznd mira pozornosti.
Vychazi se z Paretova principu. Do prvni skupiny A je zafazen material s velkym rozsahem
vyskytu, ale s malym poétem druhd. Do skupiny B je zafazen material s vyvazenym podilem
rozsahu vyskytu a poctu druhii. A do skupiny C je zafazen material s malym rozsahem, ale
s velkym poctem druhi. [11]

Podes druhih Hodnota zésob

z 80f 80 Z
2 70f %c : {70 %
: 60f \ v 160 ¢
AN A e
£ A INNNN 2727 R
z  30f 0.%0. /A 1 30 2
g 201 RO / {20 §
£ o10f 7 / 110 2
: 0 v, o 175

Obr. 2.4-4: Rozdeleni ABC metody (prevzato z [10])

A: 5-15% druht piedstavuje 60-80% podil na celkové hodnoté spotieby,
B: 15-20% druhti ptedstavuje 15-25% podil,
C: 60-80% druhti predstavuje 5-15% podil.

JIT pro Fizeni zasob

Cilem tohoto pfistupu k fizeni zasob je drZeni nulovych skladovych zasob a zajiSténi
stoprocentni kvality. To znamena objednavat jen to, co je nezbytné¢ nutné. S tak nizkymi
naklady, jak je to jen mozné. To vyzaduje dokonalou spolupréci a koordinaci ¢innosti mezi
odbératelem a dodavatelem. Proto se klade diraz na piehlednost materidlovych
a informacnich tokti. Odbératel je dominujicim clankem a dodavatel musi byt schopen se mu
piizptsobit. Dodavatel tak synchronizuje své ¢innosti S potfebami odbératele a musi také
garantovat kvalitu dodavky pozadovanou odbératelem. Vysoké naroky jsou kladeny i na
dopravu. Pokud svéii dodavatel pfepravu nékterému dopravci, je nutné zajistit, aby byly stéale
plnény pozadavky odbératele, pomoci smluv a vysokych sankci v piipadé jejich neplnéni.
Ptesnost a spolehlivost dodavky je tak cenéna vice nez rychlost dodani. Dodavatelé se proto

Casto snazi umistit svou vyrobu nebo sklady s pojistnou zasobou do blizkosti odbératele. [12]
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Tlakovy princip - PUSH

Davkova wvyroba - viude se tvofi skladové zasoby
(MRP - fizeni)

Tahovy princip - PULL

JIT, KANBAN - procesni vyroba material
"protékd" vyrobou bez zbhytedného zdrZovani a v
tworby zasob

L

Obr. 2.4-5: Rozdil v Fizeni pohybu zdsob v systémech push a pull (prevzato
z [6])
Na obrazku je mozné vidét rozdil mezi organizaci materialu principem push a pull.
Push nebo také tlakovy princip dodava material na pracovisté podle daného planu bez ohledu
na jeho skute¢nou okamzitou potfebu. To ma za nasledek vytvofeni zbyte¢né zdsoby. Pii
pouziti pull, nebo-li tahového principu, odebira pracovisté material podle své okamzité

potieby. Nedochazi k tvorbé zasob, protoze se material hned zpracovava. [6]
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3 Rizeni zasob ve firmé ACTI PACK CZ a.s.

3.1 Pfedstaveni ACTI PACK CZ

Spole¢nost ACTI PACK CZ a. s. se specializuje na vyrobu vyfukovanych plastovych
obalovych prostfedkti pro baleni kosmetickych, potravindiskych, farmaceutickych a jinych
vyrobkid. Obaly jsou vyrabény z riznych druhii termoplastt — PET, PE-HD, PE-LD, PP,
PET-G, PVC, PC.

Spole¢nost ACTI PACK CZ a. s. je novym ndzvem, vzniklym zac¢atkem roku 2006.
Ptivodni spoleénost BLOWPACK a. s. byla zaloZena 15. 10. 2001 se sidlem v Nyrsku. Cesko-
francouzska spole¢nost BLOWPACK a. s. vznikla spojenim aktivit francouzské spole¢nosti
ACTI PACK S. A. S. a Ceské spolecnosti OKULA Nyrsko a. s.. V roce 2003, po odkoupeni
zbylych akcii spole¢nosti OKULA Nyrsko a. S., se stala spolecnost ACTIPACK 100 %
vlastnikem Spole¢nosti. Spole¢nost ACTI PACK CZ a. s. je soucasti skupiny AXIUM.
AXIUM S. A. je obchodni holding, ktery zastfeSuje kromé spole¢nosti ACTIPACK jesté
spole¢nosti LOIRE PLASTIC INDUSTRIE a PACKINOV. [17]

Od roku 2009 je vyroba spolecnosti ACTI PACK CZ a. s. pfesunuta do nového
vyrobniho zdvodu v Janovicich nad Uhlavou. Vyrobu zajistuje deset strojii pro vyfukovani
plasti. Ve firm¢ v soucasné dobé pracuje zhruba 40 zaméstnancd. V lofiském roce firma

vyrobila pfiblizné 30 miliond kust obald. Od roku 2004 je spolecnost drzitelem certifikatu

CSN EN I1SO 9001:2000.
r il
< f'

= =

gy

Obr. 3.1-1: Vyrobni zdvod v Janovicich nad Uhlavou [17]

Ve vyrobé jsou pouzivany dvé technologie vyfukovani termoplasti. Prvni technologii
je extruzni vyfukovani. Druhou technologii je vstfiko-vyfukovani, pfi ni si firma z granulatt
vyrabi polotovary tzv. pre-formy. Vyhodou této metody je, Ze je bezodpadova. Mezi zakladni
vyrobky firmy patii lahve, dozy a kelimky o objemech 100 az 1500 ml. Firma nabizi tyto
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vyrobky vcca 100 modelech. Hlavni ¢ast produkce, ptfiblizné 60 %, je dodavano do
kosmetického prumyslu. Do potravinaiského primyslu je dodavano ptiblizné 35 % produkce

a zbylych 5 % produkce tvoti vyrobky pro farmaceuticky pramysl a ostatni. [17]

3.2 Program SAP

Spole¢nost ACTI PACK CZ pouziva stejné jako vSechny spolecnosti, které patii do
skupiny AXIUM S. A. program SAP pro tizeni podnikovych procesi. Program SAP (Systems
Applications Products in data processing) je produktem ERP systému. ERP (Enterprise
Resource Planning) je informacni systém slouzici k zékladnimu fizeni a spravé firmy.
Vyhodou programu SAP je moznost pfizpusobit se do jisté miry specifickym pozadavkim
podniku. Dava moznost zohlednit rizné vyrobni strategie, at’ uz se jedna o hromadnou,
sériovou, davkovou nebo kusovou vyrobu. Zakladnim stavebnim kamenem pii planovani
a fizeni vyroby a zasob jsou kmenova data vyroby. Jedna se pfedevsim o [16]:

— Zékladni zaznamy a informace o produktech v planovani a fizeni

— Kusovniky jednotlivych produktl pro proces vyroby

— Technologické (pracovni) postupy pouzité pii vyrob¢ jednotlivych produktii
— Informace o pracovistich, na kterych vyroba probiha

— Dalsi potiebné informace pro vyrobu

Program SAP také umoziuje propojeni kmenovych dat s jakymkoliv dokumentem

Vv elektronické podobg.

3.3 Analyza toku materialu podnikem

3.3.1 Pfijem a zpracovani objednavky

Veskeré objednavky od zakaznikli smétfuji do obchodniho oddé€leni. Pracovnik
obchodniho oddéleni vytvoti tzv. zakdzku odbératele. Obchodni oddé€leni proveéri, zda je na
skladé potfebny material pro vyrobu dané zakazky. Firma nepouziva pfipraveny modul
programu SAP, ktery umoziuje zjistit stav materidlu potfebného na danou zakazku.
Pracovnik obchodniho oddéleni musi manualné propocitat, mimo program SAP, veSkeré
potiebné polozky pro chod vyroby a pro zajisténi splnéni pozadavkii odbératele. Pracovnici

skladu provadéji dvakrat tydné kontrolu mnozstvi hlavnich polozek na skladé€. Z informaci
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ziskanych touto kontrolou se propocita a rozhodne, zda je nutné doobjednani materialu pro

vyrobu dané zakazky.

Vyrobni zakazka

Ziskané vysledky jsou poté zadany do programu SAP a je vygenerovana vyrobni
zakazka. Kazd4d vyrobni zakdzka ma svij devitimistny kod. Vyrobni zakdzka obsahuje
dilezité informace pro vyrobu. Napiiklad planované mnozstvi materialu, které bude
spotfebovano na vyrobu. Obsahuje také informaci o kusovniku (vypis vSech materialovych
polozek pouzitych ve vyrob€) a o technologickém postupu (popis jednotlivych vyrobnich
operaci a jejich sledu).

Nasledné je pozadované mnozstvi dané¢ho vyrobku spole¢né s terminem splnéni zadano
do tzv. seSitu pozadavki na vyrobu. Ten je vytvofen v programu MS Office Excel
a automaticky po zadani pozadavkd na mnozstvi a termin splnéni importuje dal$i potiebné
udaje k realizaci splnéni tohoto pozadavku pro vyrobu. Tyto udaje jsou zadany také do
modulu pro planovani vyroby programu SAP. Pokud dojde ke kolizi termind, mnozstvi nebo
technickych parametrti, program ihned hlasi nemoZnost dodrZeni a vraci pozadavek zpét

ke kontrole. Po uspésném zadani je vyrobni zakazka odd€lenim vyroby zafazena do planu

vyroby.
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Obr. 3.3-1: Vyrobni zakdzka v programu SAP
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3.3.2 Prijem a skladovani materialu

Pii dodani materialu pracovnik skladu zkontroluje neporusenost obalu dodavky
a mnozstvi podle dodaciho listu. Skladnik poté také provadi vstupni kontrolu dodavaného
materialu.

— Pokud se zjisti u dodavaného materialu néjaké vady (jiné fyzické mnozstvi nez je
uvedeno vdodacim list¢, poruSeni obalu, atd.) =zistava material
Vv bloka¢nim prostoru, ktery je vyhrazen pro materidl nebo vyrobky vykazujici
neshodu. Vedouci pracovnik skladu napise zpravu dodavateli, kde uvede vznikly
rozpor Vdodéavce, nazev, Cislo a datum dodavky. Material zGstava
Vv bloka¢nim prostoru az do vyieseni dodavky s dodavatelem.

— Pokud pracovnik skladu neobjevi Zadné vady, skladnik oznaci jednotlivé polozky
pfijimaného materidlu pfislusSnym ciselnym koédem. Vedouci skladu nebo
povéteny pracovnik zadd do programu SAP tdaje o jednotlivych polozkach
dodavky (¢islo a datum piijemky, nazev, ¢islo a Sarzi materialu, kod skladu kde
bude material uloZen). Skladnik poté umisti dodany, fadn€ oznaceny material na

ptislusné misto ve skladu.

Skladové polozky

Zakladni surovinou pro vyrobu vyfukovanych plastovych obald je termoplasticky
granulat. Pro dosazeni pozadovanych vlastnosti a vzhledu obalu jsou pouzity rtizné druhy
termoplastickych granulati a barviv. Déle jsou pouZzivany suroviny pro baleni hotovych
vyrobkil. Mezi n¢€ patfi rizné druhy kartontl, palet a stretch folie.

Material a zasoby jsou evidovany v pofizovacich cenach. Ty zahrnuji cenu materialu
a naklady spojené s jeho potfizenim. Pfirtistek materidlu je oceniovan vazenym aritmetickym
praimeérem. Diivodem pro ocenéni primérnou hodnotou je velké mnozstvi druhli materidlu,
ktery dodavaji ruzni dodavatelé za rtizné ceny. Dalsim dulezitym faktorem je i cena ropy,
ktera se neustale pohybuje a méni tak ceny dodavanych surovin.

Skladové polozky jsou oznaceny devitimistnym ciselnym kodem. Dilezité je prvni
dvoj¢isli, z n¢hoz je mozné urcit, zda-li se jedna o material ureny do vyroby nebo o hotovy
vyrobek na skladé. Lze z ngj také poznat pro jakou vyrobni technologii je materidl urcen
nebo jakou vyrobni technologii byl vyrobek vyroben. Ciselné kody vypadaji nasledovng:

11IXxXxXxX — vyrobky vyrobené vstitiko-vyfukovanim

12XXXXXXX — uzavery vyrobené dcefinou spolecnosti
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13XXXXXXX - vyrobky vyrobené extruznim vyfukovanim
TIXXXXXXX — material pro vyrobu extruznim vyfukovanim
9IXXXXXXX — material pro vyrobu vstiiko-vyfukovanim
Zbytek kodu je generovan programem SAP. Stejné znaceni skladovych polozek

pouzivaji vSechny dcefiné spole¢nosti skupiny AXIUM.

3.3.3 Vydej materialu do vyroby

Na zékladé vyrobni zakazky nachysta pracovnik skladu poZadovany material a obalové
prosttedky na misto vyhrazené pro vydej materidlu. Do kolonky ,,vydano materialu®
zaznamena skladnik proti podpisu operatora vyroby, ktery prebird vydany material, presné
mnozstvi a Sarzi materidlu. Takto vydany materidl je pak skladnikem nebo samotnym
operatorem vyroby pievezen do vyrobni haly a sloZzen do ur¢eného prostoru. Pouze barviva,
pripravend skladnikem podle planu vyroby, ptfebira operator vyroby ve vyrobni hale na misté
K tomu ur¢eném, nikoli ve skladu. Vedouci skladu nebo vyroby poté zaznamena vydané
mnozstvi materialu také do vyrobni zakazky vedené v programu SAP, protoze pracovnici
skladu nemohou editovat vyrobni zakazku v programu SAP, sm¢&ji do ni pouze nahlizet.

Pii vydeji materialu se dodrzuje pravidlo FIFO (first in first out). Nejdfive se

vyskladiiuje, pro potteby vyroby, materidl s nejstar§Sim datem piijmu.
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FIFO

Piijem materialu
na sklad

Posledni pigjaty
material

Predposlednd pigjaty
material

Nejstarsi pigaty
mateiial

Vydej materialu
do vyroby

Obr. 3.3-2: Princip metody FIFO

Vyroba probiha podle vyrobniho planu, ktery je veden v programu SAP. Vyrobni plan
obsahuje:
— Plan na jednotlivé vyrobni stroje, Cislo vyrobni zakéazky, ¢islo a nazev
vyrobku
— Datum zahgjeni a pfedpokladany konec vyroby vyrobni zakazky
— Pocet jiz vyrobenych a pocet jesté nevyrobenych vyrobkl

— Zdrojovou spottebu (materialu, obalovych prostiedki, atd.)

Vyroba probiha na vstfiko-vyfukovacich strojich. Operatofi vyroby vedou pii vyrobé
»EBvidencni list vyrobku®. V ném jsou uvedeny zakladni informace, tykajici se daného druhu
vyrobku (material vyrobku, pouzité barvivo, atd.). Diilezité je vyrabéné mnozstvi, to nesmi
byt bez souhlasu vedouciho vyroby prekroceno.

Operator vyroby provadi vizualni kontrolu vyrobku podle kontrolniho planu. Nasledné
pracovnik kontroly kvality provede vystupni kontrolu hotovych vyrobkd a vytvoii o tom

zaznam.
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Pokud vyrobky uspésné prosly vystupni kontrolou, jsou operatorem vyroby zabaleny na
prislusnou paletu podle baliciho planu pro dany vyrobek. Jsou pouzivany 3 druhy baleni:
— do pytle
— naplata (trays)
— do kartonu
Kazdy pytel, plato nebo karton hotovych vyrobkti musi byt oznacen piislusnou etiketou
s ¢arovym kodem. Etikety tiskne operator vyroby v modulu QUBES programu SAP a to pied
zapocetim vyroby nové palety. Etiketa musi obsahovat identifikacni Cislo operatora, nazev

a Cislo vyrobku, ¢islo vyrobni zakazky, datum vyroby, mnozstvi v kusech a razitko kontroly.

S
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Obr. 3.3-3: Vyrobni etiketa

Vyrobky, které neprosly vystupni kontrolou, jsou zabaleny do pytle a umistény do
bloka¢niho prostoru skladu. Vedouci pracovnik kontroly kvality poté urci, jak bude s témito

vyrobky nalozeno (pfebrani, pfebaleni, drceni, atd.).

3.3.4 Skladovani hotovych vyrobkt

Hotové vyrobky jsou poté odvezeny do skladu na misto vyhrazené pro ptijem hotovych
vyrobki na sklad. Skladnik zkontroluje, zda probé&hla vystupni kontrola, spravnost dajii na
etiketé a neporusenost obalu. Nasledné¢ skladnik provede findlni zabaleni a poté nacte ¢teCkou
carovy kod uvedeny na vyrobni etiketé. Tim se odecte ze stavu zadsob material spotfebovany
na vyrobu daného poctu vyrobku. Stav zasob hotovych vyrobkl se zvysi o pocet nactenych
vyrobki. Tato data ziskand z ¢arového kodu jsou zpracovana v modulu QUBES, ktery je
automaticky prendsi do programu SAP. Skladnik vytiskne paletovou (expedicni) etiketu a tu
nalepi na ur¢ené misto. Expedi¢ni etiketa obsahuje nazev a ¢islo vyrobku, ¢islo vyrobni

zakazky, mnozstvi v kusech a datum pftijmu na sklad.
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Obr. 3.3-4: Expedicni etiketa

Finaln¢ zabalené a paletovou etiketou oznacené palety jsou uloZeny do expedi¢niho
nebo externiho skladu. Sklady jsou rozdéleny na nékolik zon. V expedi¢nim skladu jsou
hotové vyrobky ulozeny ve 2. zéné a v externim skladu jsou ulozeny v 1. zoné. Jde o tzv.
flexibilni z6ny, které jsou vyuzivany podle potfeb vyroby. Organizaci a systém ukladani
hotovych vyrobkt uréuje pracovnik skladu v zavislosti na aktualni situaci. Ten také odpovida

za dodrzeni ,,Planu rozlozeni skladu‘“ uvedeném ve skladovacim fadu.

Obr. 3.3-5: Pracovisté pro fz'jem hotovych vyrobkii na sklad

Expedice hotovych vyrobkl probiha na zdkladé dodaciho listu. Dodaci list je vytvofen
podle smluvnich podminek pracovnikem logistiky firmy. V ptfipadé, Zze firma odpovida za
zajisténi dodani k odbérateli, pracovnik logistiky zajisti vhodnou dopravu podle postupt
uvedenych ve firemni piirucce kvality. Skladnik podle dodaciho listu pfipravi pozadované
vyrobky. Hotové vyrobky jsou vyskladiiovany podle pravidla FIFO (podle data pfijmu na
sklad). Pripravené vyrobky pteda spolu s dodacim listem dopravci. Skladnik si necha potvrdit
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prevzeti od fidi¢e jeho podpisem na dodacim listu. Odepsani vyrobki z evidence skladu se

provadi pti fakturaci zbozi podle dodaciho listu.

3.3.5 Shrnuti sou¢asného stavu

Spolec¢nost ACTI PACK CZ a. s. se po svém vzniku velmi rychle rozvijela a nadale
rozviji. Uroven Fizeni spolednosti je fungujici a dobfe zabshnuty systém, ale je nutné
podotknout, Ze nékteré procesy jsou provadény podobné, jako tomu bylo v pocatcich.
Dilezitym krokem vpied bylo pofizeni programu SAP, ktery podle pfedem nadefinovanych
postupit a vloZzenych dat umoznuje optimalné tidit podnikové procesy. Spolecnost zatim
ptesto nevyuziva vSechny moduly a moznosti, které jim tento program nabizi.

V procesu fizeni zasob a materidlového toku si lze vSimnout manualniho zachazeni
sdaty a udaji o jednotlivych procesech. Toto zachdzeni je Casové velmi narocné a diky
lidskému faktoru je také velice nachylné k chybovosti. Zpétné dohledani chyb a problému

vzniklych manudlnim zachazenim s daty je velice slozité a ¢asove narocné.

3.4 Navrhy na optimalizaci

Spolec¢nost ACTI PACK CZ a. s. je dobie fungujici firmou. Jeji rozvoj a postaveni na
trhu je dozajista dano kvalitou nabizenych vyrobku. Piesto ve spole¢nosti nenajdeme zadny

stav, ktery by nebylo moZzné zlepsit.

Velkym piinosem by jist¢ bylo vyuziti modulu programu SAP pro zpracovani
objednavek zadkaznik. Modul je schopen na zaklad¢ zadanych dat z objednavky provéfit stav
zasob vSech potfebnych polozek pro vyrobu dané objednavky. V piipadé nutnosti
doobjednani nékteré polozky by automaticky vytvofil objednavku a tu poslal ptislusSnému
dodavateli. Odstranilo by se tak z procesu zpracovani objednavky odbératele manualni
provéfovani a propocitdvani stavu polozek pottebnych pro vyrobu dané zakézky. Toto
manualni poc¢itani materialovych potteb mimo program SAP je Casové velice ndrocné. Proces
vypo¢tu a nasledného zadavani vysledki do programu SAP je také vice nachylné
k chybovosti.

Pouzivanim piipraveného modulu se dosahne snizeni ¢asu pottebného pro zpracovani
a vytrizeni objednavky odbératele. Dojde ke zjednoduSeni samotného procesu zpracovani

objednavky a omezeni chybovosti.
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Implementaci tohoto feSeni trochu paradoxné brani samotny program SAP. Aby mohl
SAP automaticky podle pozadavkli na vyrobu objednat potfebny material, musi byt
s dodavateli pfislusného materialu uzaviena ramcova smlouva. Firma s dodavateli hlavnich
nakupovanych polozek, kterymi jsou granulaty a barviva, zatim ramcové smlouvy neuzavira.
Ato z divodu stale se ménici ceny ropy, ktera vyrazné ovliviiuje cenu granulati a barviv.
S nékterymi dodavateli obalovych prosttedku jiz firma rdmcové smlouvy uzaviela. Zavedeni
navrhovaného feSeni je podminéno uzavienim ramcovych smluv s dodavateli hlavnich

nakupovanych polozek.

Dalsim velkym pfinosem pro firmu by bylo rozsifeni modulu QUBES. Ten je ve firmé
pouzivan zatim jen pro ptijem hotovych vyrobkl na sklad. Jednalo by se o zavedeni ¢arovych
koda. Uz pii pfijmu materialu na sklad by byly jednotlivé polozky oznaceny ¢arovym kodem.
Skladnik by po provedeni vstupni kontroly vytisknul etiketu s pfislusSnym ¢arovym kodem
nesoucim dilezité informace o skladové poloZce (Cislo a datum piijmu, nazev, Cislo a Sarzi
materialu, mnozstvi, kod skladu, kde bude material ulozen, atd.) a oznadil ji pfijaty material.
Skladnik by poté oznaceny materidl ,,nacetl cteCckou a modul QUBES by nactend data
zpracoval a automaticky zadal do programu SAP, kde by doslo k aktualizaci stavu zasob.
Takto naéteny materiadl by byl pak skladnikem uloZen na pfisluSné misto ve skladu.

Zavedeni ¢arovych kodi uz pti pfijmu materialu umozni Iépe sledovat materialovy tok
celym podnikem. Zptehledni evidenci stavu zasob a jejich inventarizaci. Umozni po zavedeni
optimalizovat i nékteré dalsi firemni postupy a procesy. Pouzitim navrhovaného feSeni je
mozné dosdhnout zvySeni produktivity prace ve skladu a zlepSeni zpétné dohledatelnosti
chyb. Odstranénim manualniho zadavani dat do programu SAP dojde k vysoké tspote Casu
a zrychleni procesu pifijmu materidlu.

Firma by musela zfidit v prostoru pro pfijem materidlu pracovist¢ podobné pracovisti,
které je pouzivano pro piijem hotovych vyrobkii na sklad. Tedy misto s pfistupem do
firemniho programu SAP pomoci modulu QUBES. Celkové naklady na implementaci
navrhovaného feSeni nejdou jednoznacéné vycislit. Zalezelo by na druhu a kvalité pouzitého
vybaveni a také na naro¢nosti realizace jednotlivych prvkd. Odhadovana cena implementace

se pohybuje v jednotkach miliond korun.
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4 Zaver

Cilem mé bakalatské prace bylo zaméfit se na moznosti fizeni zdsob v malych
a stfednich podnicich. Pfi vypracovani své prace jsem se fidil zasadami uvedenymi v zadani
mé bakalafské prace. V uvodni Casti jsem se zaméfil na charakteristiku Stihlé vyroby, jeji
historii, cile a nastroje.

Implementace §tihlé¢ vyroby do podniku neni jednoduchy proces. Bylo vyvinuto mnoho
rad, metod a postupili jak zavést Stihlou vyrobu. Ty jsou vétSinou jen obecného charakteru.
Kazdy podnik je jiny, a to, co lze pouzit v jednom podniku, nemusi byt pro druhy dobré. Aby
implementace $tihlé vyroby byla Gspésna, je potieba nékteré postupy a metody piizpusobit
podminkam daného podniku. Casto zavedeni §tihlé vyroby brzdi samotni pracovnici podniku.
Ti trvaji na starych zab&hnutych metodiach a postupech. Proto je dulezité, aby vedouci
pracovnik nadchl a motivoval jejich zéjem o zlepSeni podnikovych procesu. Filozofie §tihlé
vyroby nenuti firmy zavadét nové a pro né¢ nepfirozené metody, ale predstavuje odstranéni
¢innosti, které nezvysuji piidanou hodnotu vyrobku. Jde o dlouhodoby proces neustalého
zdokonalovani procesti v podniku.

Druha c¢ast mé prace se vénuje problematice zasob, se zaméfenim na jejich funkei,
jednotlivé typy a strategii jejich fizeni. V zavéru této Casti jsem se snazil definovat jednotlivé
pristupy k jejich fizeni.

Ziskané teoretické poznatky a védomosti jsem se snazil vyuzit v praktické ¢asti své
prace, a to konkrétn¢ ve spolecnosti ACTI PACK CZ a. s. se sidlem v Janovicich nad
Uhlavou. Specializuje se na vyrobu vyfukovanych plastovych obalovych prostiedki pro
baleni kosmetickych, potravinaiskych, farmaceutickych a jinych vyrobkd.

Na zékladé¢ poznani skutecného stavu v uvedené firmé a ziskanych teoretickych
védomosti jsem vypracoval navrh na optimalizaci fizeni zdsob a materidlového toku.
Spole¢nost udélala velky krok kupfedu zavedenim programu SAP pro fizeni svych
podnikovych procesii. Ale je nutné dodat, Zze zatim pln€ nevyuzivd vSechny moduly
a moznosti timto programem nabizené. Pfinosem pro firmu by bylo vyuziti modulu pro
zpracovani objednavek zdkaznikd. Doslo by ke zkraceni Casu pro vyfizeni objednavky a ke
zjednodusSeni samotného procesu zpracovani objednavky. Dals§im znaénym piinosem by bylo
roz$iteni modulu QUBES pro cteni ¢arovych koda. Timto by doslo k zjednoduseni vydeje
a pohybu zasob.

Navrhovana feSeni byla konzultovana s vedenim spole¢nosti stim, Ze modul pro

zpracovani objednavek zakaznikli neni zatim mozné komplexné zavést, jelikoz tomu brani
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soucasna strategie nakupu zasob. Rozsifeni modulu QUBES je zatim pro firmu finan¢né

naro¢né a ekonomicky netinosné.
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