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Abstrakt

Bakalaiska prace se zabyva pribéhem zakazky ve vybraném vyrobnim podniku Medi-
Globe s.r.o. Na zakladé ziskanych informaci analyzuje jeji soucasnou situaci, a to od
prvotniho pfiijeti zakazky, pies cely vyrobni proces, az ke konecné expedici hotového
vyrobku. Cilem bakalafské prace je navrhnout napravna opatieni, ktera povedou ke

zlepSeni prib¢hu zakazky v daném podniku.

Abstract

The bachelor's thesis deals with order processing in the selected manufacturing company
Medi-Globe s.r.o. Based on acquired information the bachelor's thesis analyses the
current situation, from the initial order acceptance, through the whole manufacturing
process, to the final expedition of the finished product. The aim of the bachelor's thesis is
to suggest corrective measures that will lead to an improvement of order processing in

the company.
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UvVOD

Priibéh zakazky je kli¢ovym procesem kazdé spolegnosti. Rizeni priibdhu zakazky je
nezbytné pro udrzeni konkurenceschopnosti podniku a uspokojeni potieb zakazniki.
Neustalym zdokonalovanim procest, vhodnym propojenim Ccinnosti a patficnou
komunikaci mezi jednotlivymi oddélenimi se podnik snazi dodavat své vyrobky na trh ve
spravném mnozstvi, na spravné¢ misto a ve spravny okamzik, v pozadované kvalité

S optimalnim vylozenim nakladu.

Tato bakalatska prace se zabyva prubéhem zakazky ve vybraném podniku Medi-Globe
s.r.0. se sidlem v arealu CT Parku v Hranicich na Moravé, ktery je dcefinou firmou Medi-
Globe Corporation. Jedna se o vyrobni firmu se zaméfenim na zdravotnické produkty v

faktorem.

Bakalatské prace je rozdelena do Ctyf €asti, pricemz €ast prvni je vénovana vymezeni

problémi, se kterymi se firma potyka, také stanoveni cilii a postupli zpracovani této prace.

Druhd cast této bakalafské prace obsahuje teoretickd vychodiska, kterd souvisi
s pribc¢hem zakazky. Rozebira pojmy tykajici se fizeni vyroby a ndkupu, technické

piipravy vyroby nebo kvality vyrobkd.

Analyza soucasného stavu vybrané spole¢nosti je obsazena v Casti tieti. V této kapitole je
dukladné charakterizovan podnik Medi-Globe s.r.o, coz zahrnuje informace naptiklad o
jeho historii, zakaznicich, organizacni struktufe, sortimentu vyrobkti nebo hygienickych
pravidlech, které musi podnik dodrzovat. Poté je zna¢na ¢ast vénovana popisu obecného
prubéhu zakazek, od prvotniho kontaktu se zakaznikem az po expedici hotovych vyrobkd.
Tak budou objeveny nedostatky stimto procesem spojené. Poslednim bodem tieti
kapitoly je vyzkum ve formé& pozorovani konkrétnich zakazek, ktery poodhali dalsi,

skrytéjsi nedostatky a ptic¢iny n€kterych problému firmy Medi-Globe s.r.0.

Ke zjisténym nedostatklim jsou v posledni ¢asti navrhnuta napravna opatteni, ktera nejen
odstrani tyto nedostatky, ale zefektivni cely proces priabéhu zakazky podnikem.

V navrzich bude zahrnuto 1 jejich zhodnoceni a ptinos pro dany podnik.
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1 VYMEZENi PROBLEMU, CILE A METODY

Pfed samotnym zpracovanim prace a navrhli na zlepSeni je potieba Si nejprve urcit cile
prace, kterych je tieba dosdhnout, a problémy, které je zapotiebi teSit. K dosazeni

stanovenych cili je nutné stanovit i pfislusné postupy.

1.1 Vymezeni problému

Hlavnim problémem firmy je nizkd spolehlivost dodavek. V roce 2019 zacalo
z neznamych divoda dochézet k jejich vyraznému zpozd'ovani a analytické ¢ast odhalila
hned nékolik nedostatki. Jako nejvétsi pochybeni udavam $patné planovani vyroby, tedy
zejména vypocet vyrobni kapacity. Ta nezohlednuje ¢asové ztraty, a tak dochazi

K pretizeni vyroby a neplnéni stanoveného planu.

K dal$imu problému dochazi pii baleni jednotlivych zakazek, jez je zplisoben nizkou
organizaci a nesystematickym postupovanim. Dochazi tak k situacim, kdy jsou dfive

zabaleny zakazky, které nespéchaji a ty, které ano byvaji opomijeny i nékolik dni.

Za posledni nedostatek povazuji nedostacujici vyhledavani stavu zakazky v systému. Zde
nejde po dokonéeni vyroby jednoznaéné uréit, zdali se vyrobek nachazi jesté ve vyrobé

v Cistych prostorach, nebo uz byl presunut do balirny.

1.2 Cile prace

Hlavnim cilem této bakalaiské prace je pomoci napravnych opatieni optimalizovat
prubéh zakazky ve zvoleném podniku tak, aby byly maximalné uspokojovany pozadavky
zédkaznika. Toto se tyka zejména zlepSeni dodrzovani dodacich terminti a zvySeni
ukazatele spolehlivosti dodavek. K tomu je zapotiebi seznamit se S teoretickymi
podklady, tykajicimi se problematiky pribéhu zakazky, a poté provést analyzu
soucasného stavu podniku a jeho prubéhu zakazek. Ze ziskanych poznatki pak navrhnout
zmény, které povedou Kk efektivnéjsimu pribéhu zakazky. Dil¢im cilem analyzy podniku
je vytvoreni procesnich map, které manazeram firmy poslouzi jako podklad pro ziskani

lepsiho piehledu o jednotlivych procesech.

1.3 Metody a postup zpracovani

[ 24

vhodnych zdroja, které budou slouzit jako podklad k nashromazdéni co nejvétSiho
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mnozstvi uzitecnych informaci. Na zékladé téchto poznatk budou vysvétleny zakladni

pojmy a souvislosti tykajici se problematiky tizeni zakazek.

Dalsim krokem je seznameni se s prostiedim vybrané firmy. Sbér informaci 0 podniku
probihal ve formé praxe Vv podniku a rozhovori a schiizek se zaméstnanci. Hlubsi
pochopeni souvislosti umozni analyza vnitropodnikovych dat a sledovani zakazek,
z ¢ehoz plyne potieba naucit se pracovat s podnikovym informac¢ni systémem Microsoft
Dynamics NAV.

Pro lepsi znadzornéni jednotlivych procesli v pribehu zakazky a organizacni struktury
firmy bude vyuzit program ARIS Express, ve kterém budou vymodelovany procesni

mapy a organizacni diagram.

13



2 TEORETICKA VYCHODISKA PRACE

Tato cast bakaléiské prace je urcena k seznameni s diilezitymi informacemi a vysvétleni
pojm, které jsou potiebné k pochopeni analytické a navrhové ¢asti. Rozebrany budou

pojmy jako naptiklad vyroba a vyrobni proces, ndkup materidlu, technicka ptiprava

vyroby a fizeni kvality.

2.1 Vyroba

Vyrobu miizeme definovat jako proces pfemény vyrobnich faktord na ekonomické statky
a sluzby, kde statky jsou v ekonomii chapany jako fyzické vyrobky pfispivajici
k uspokojovani potieb a sluzby jako ukony, po kterych existuje na trhu poptavka.
(Ketkovsky a Valsa, 2012) Tento proces miize byt jednorazovy nebo postupny a pieména
vstupti je uskuteénéna za pomoci lidskych vykont (pracovni sila) a podnikovych

prostfedkd (napf. stroje, nastroje, pocitace) (Tomek a Vavrova, 2000). Schéma

transformacéniho procesu znazornuje Obr. 1.

Transformované
vyrobni zdroje
material
informace
zakaznici

Vstupy

Transformujici
vyrobni zdroje
zafizeni
personal

Vyrobni proces

Vystupy

Zbozi
Sluzby

Obr. 1: Vyrobni proces (Vlastni zpracovani podle Keikovsky a Valsa, 2012, s. 3)

2.1.1 Vyrobni faktory

Vyrobni faktory jsou zdroje vyuzivané k ve vyrob¢, tedy jeji vstupy. Kvalitni vstupy jsou
zakladnim pfedpokladem pro tvorbu kvalitnich vystupti (Hetman, 2001).

Vyrobni faktory rozlisuji Kefkovsky a Valsa (2012) do ¢tyt hlavnich skupin:

14




e Pfirodni zdroje — naptiklad orna puda, lesy, zdroje nerostnych surovin

e Prace — lidské zdroje, které Ize vyuzit ve vyrobnim procesu

e Kapital — vyrobni faktory, které¢ vznikaji v pritb¢hu vyroby a jsou pak vyuzity
v dalsi vyrobé¢ jako vstupy

e Informace

2.1.2 Produkt

Produkt je jakakoli véc poskytujici feSeni k pfani zakaznika a vystup z vyrobniho
procesu. Tim miize byt napiiklad vyrobek, sluzba nebo i informace. Jeho tispéch na trhu
spociva v prineseni uzitku a hodnoty jeho zakaznikovi. Pro podnik je cilem mit takovy
odbyt produktd, ktery pokryje naklady s nimi spojené a piinese zisk (Tomek a Vavrova,
2014).

K vyrobé konkurenceschopnych produkti potiebuje podnik splnit mnoho piedpokladi,
mezi néZ patii napiiklad znalost zdkaznikd, zazemi v oblasti vyzkumu a vyvoje,
vybavenost vhodnymi technologiemi, dostate¢na kapacita, kvalifikovani pracovnici,
vyroba na pozadované trovni a v pozadované kvalité, vhodna cenova politika nebo trvale

inovativni klima (Tomek a Vavrova, 2014).

2.2 Rizeni vyroby

Pod pojmem fizeni vyroby si mulzeme pfedstavit systém nastrojii vyrobniho
managementu, diky kterym je podnik schopen udrzet si své postaveni na trhu, coz je
zajiSténo schopnosti reagovat na neustdle meénici se podminky okoli a fidit zmény

(Hetfman, 2001).

Cile fizeni vyroby by mély odpovidat podnikové strategii, ktera méa ve vétSiné ptipadi
jako nejvyssi cil dlouhodobé zvySovani bohatstvi firmy. Z toho miizeme pro oblast fizeni
vyroby odvodit dva zakladni cile — a to uspokojovani potieb zakaznikli a efektivni

vyuzivani dostupnych vyrobnich zdroji (Ketkovsky a Valsa, 2012).
Konkrétné pak Hefman (2001) jako nékteré dil¢i cile fizeni vyroby uvadi:

e Vyroba na vysoké technicko — ekonomické a kvalitativni Grovni
e Vcasné zavadéni vyrobkovych a technologickych inovaci

e Vysoka pruznost vyroby

15



e Zdokonalovani informacnich systémil a zabezpeceni informacnich procesii
e Snizovani nakladl, zasob a rozpracované vyroby

e Zkracovani pribézné doby pfipravy a vyroby vyrobkl

e Plynulost a rychlost materialovych toka

e Vysoka produktivita

2.3 Vlastnosti vyrobniho systému

Pojem vyrobni systém piedstavuje soubor vSech Ciniteli podilejicich se na vyrobnim
procesu: provozni prostory, nezbytna technickd zatizeni, suroviny, polotovary, energie,
informace, pracovnici podilejici se na vyrob¢, rozpracované a hotové vyrobky, odpady.
Rizenim vyroby tedy dosahujeme optimalniho fungovani vyrobnich systémi, sladénim
téchto Ciniteltl (Ketkovsky a Valsa, 2012).

Vyrobnim systémiim Ize samoziejme prisuzovat rizné vlastnosti, jako zakladni dvé vSak

Tomek a Vavrova (2007) uvadi kapacitu a elasticitu.

2.3.1 Kapacita

Jednou z vlastnosti vyrobniho systému je tedy kapacita. Kapacita udava vykon vyrobni
jednotky nebo vyrobniho systému v daném casovém tuseku, ktery je tato kapacitni
jednotka schopna podat. Kapacita mize byt popsana kvalitativné i kvantitativné.
Kvalitativni kapacita popisuje moznosti Kapacitni jednotky provadét rizné druhy vykond,
kvantitativni kapacita je pak ur€ena maximalnim rozsahem jejich vykoni za obdobi. Ve
vysledku se tedy jedna o maximalni objem produkce, ktery mlZe kapacitni jednotka

vyrobit za urcitou dobu (Tomek a Vavrova, 2014).

Spravné urceni vyrobni kapacity je zdsadnim problémem operativniho planovani a fizeni
vyroby, jelikoZz Vv praxi dochazi k riznym ztratdm, které znemoziuji uplné vyuZziti
kapacity (Tomek a Vavrova, 2007). Mezi mozné pficiny kapacitnich ztrat udavaji Tomek
a Vavrova (2007):

e Opravy, kontroly nebo vypadky vyrobnich prostiedki
e Nemoci a dovolené pracovnikii

e (Celopodnikové akce
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2.3.2 Elasticita

Dalsi vlastnosti je elasticita, kterd udava ptizpasobivost vyrobniho systému na zmény
pracovnich ukoli. Kvalitativni elasticita popisuje moznosti riznych zptsobli pouziti
vyrobniho systému a rozliSuje vyrobni prostiedky na jednoucelové a viceucelové.
Kvantitativni elasticita je dana schopnosti reagovat na zmény vyrabéného mnozstvi
vyrobkti (Tomek a Vavrova, 2014). V dne$ni dobé trzni ekonomiky a neustalé
konkurence je pruznost vyroby zasadni vlastnosti pro udrzeni si zakaznika piizptisobenim

se ptresn¢ jeho potfebam (Hefman, 2001).

2.4 Etapy vyrobniho procesu

24

etapy vyrobniho procesu takto:

e Piedvyrobni etapa
e Vyrobni etapa

e Povyrobni etapa

Piedvyrobni etapa je pfiprava na vlastni vyrobu a jeji bezproblémovy pribéh, tyka se

zejména Cinnosti technické ptipravy vyroby a zajiStovani materidlu (Hefman, 2001).

U vyrobni etapy se jedna o vlastni vyrobni proces, kde dochézi k pfeméné materiali na
findlni produkt. Podle Hefmana (2001) ji muizeme dale rozdélit na tii faze:

ptedzhotovujici, zhotovujici, dohotovujici.

e V piedzhotovujici fazi se pfipravuji a zpracovavaji suroviny pro vlastni vyrobni
proces (napt. vyroba odlitki nebo vyliskil).

e Zhotovujici faze je pak samotna podstata vyrobniho procesu, kdy jsou vyrobky
pretvareny do svého finalniho stavu (napf. vyroba soucasti, montaz skupin).

e Ve fazi dohotovujici pak probihaji konecné cinnosti jako finalni montaz,

vzhledovou a ochrannou upravu, baleni.

V povyrobni etapé probiha expedice hotového vyrobku, jeho doprava a piedani
zakaznikovi. Zaroven muze tato etapa zahrnovat seznameni zakaznika s produktem,

zaskoleni v obsluze a pouzivani a zajiSténi servisu (Hefman, 2001).
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2.5 Struktura vyrobniho procesu

Strukturu vyrobniho procesu posuzuji autoii Keikovsky a Valsa (2012) z téchto hledisek:

e Vécné
e C(Casové

e Prostorové

2.5.1 Struktura dle vécného hlediska
Pti zkoumani vécné struktury vyrobniho procesu se nejvice pojedndva o téchto dvou

pojmech (Ketkovsky a Valsa, 2012):

e Vyrobni profil

e Vyrobni program

Vyrobni profil podniku je dan souhrnem jeho vyrobnich kapacit a predstavuje tedy

veskeré vyrobni moznosti podniku a charakter vyrobk, které je podnik schopen vyrabét.

Vyrobni program piedstavuje souhrn vSech konkrétnich vyrobki, které firma vyrabi a

nabizi na trhu (Ketkovsky a Valsa, 2012).

V souvislosti s vécnym hlediskem Hefman (2001) dale rozdéluje procesy podle jejich
vlivu na pretvafeni materidli a zdroji ve vyrobek, a to na procesy technologické a
netechnologické. Technologické procesy jsou takové, kde dochazi ke zméné vlastnosti
materidlu nebo surovin (napt. tepelné zpracovani, frézovani), jsou tedy pfimo spojené
s vyrobou vyrobku. Netechnologické procesy slouZi pouze jako obsluzné a nemaji pfimy
vliv na pfeménu vstupl (napi. kontrola kvality, manipulace s materidlem, doprava

rozpracovanych vyrobkii mezi technologickymi procesy).

2.5.2 Struktura dle ¢asového hlediska

U casového uspofadani vyrobniho procesu se zaméfujeme na Casové vazby regulujici
materidlovy tok pracovistém tak, aby byla zajiSténa plynuld vyroba (Hefman, 2001).
Obvykle se jednd o urceni posloupnosti operaci a stanoveni predpoklddanych termina

jejich realizace. Pfi planovani ¢asové struktury vyrobniho procesu se setkame S pojmy

(Ketkovsky a Valsa, 2012):

e Vyrobni a dopravni davka
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e Priibézna doba vyroby

e Sménnost

e Vyuziti vyrobnich kapacit
e Prostoje pracovist’

e Rozpracovana vyroba

Vyrobni davka piedstavuje soubor soucasti najednou a spole¢né zaddvanych do vyroby,
dopravni davka je soubor soucdsti najednou dopravovanych mezi operacemi
(Ketkovsky a Valsa, 2012). Dopravni davka by méla byt ucelenou ¢asti vyrobni davky
(Martinovicova aj., 2014).

PriibéZna doba vyroby je planovany Cas, potiebny pro provedeni urcité ¢asti vyrobniho
procesu (Ketkovsky a Valsa, 2012). Neboli doba od zahajeni po dokonceni vyroby
urc¢itého vyrobku nebo soucasti. Do pribézné doby vyroby pocitame ¢asovou naroc¢nost

technologickych i netechnologickych operaci i €asy prestavek (Hefman, 2001).

Smeénnost je ukazatel po¢tu pracovnich smén, které jsou uskute¢nény béhem pracovniho

dne (Keikovsky a Valsa, 2012).

Vyuziti vyrobnich kapacit by mélo byt co nejvyssi, nicméné stoprocentni vyuziti kapacit

je vétSinou nenaplnitelnym cilem (Ketkovsky a Valsa, 2012).

Prostoje jsou ¢asové intervaly, kdy néktera pracovisté nepracuji, a to nejcastéji z divodu
nedostatku prace nebo Spatného planovani. Cilem fizeni vyroby je jejich minimalizace

(Ketkovsky a Valsa, 2012).

Rozpracovana vyroba je oznaceni pro nedokoncené vyrobky, které jiz vstoupily do
vyrobniho procesu a byla na nich vykonana alespoii jedna technologické operace. Jedna
se tedy o materidlové prvky, které jsou pravé zpracovavany nebo jsou ve fazi prestavek

mezi dvéma operacemi (Jurova, 2001).

2.5.3 Struktura dle prostorového hlediska
Struktura vyrobniho procesu z hlediska prostorového uspoiadani fesi dva pohledy:

materialovy tok a organiza¢ni uspotradani pracovist’ (Ketkovsky a Valsa, 2012).

a) Typ materialového toku
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Materialovym tokem se rozumi organizovany netechnologicky pohyb materidlu ve
vyrobnim procesu a ma zasadni vliv na prostorové uspotradani vyroby (Hetfman, 2001). U
materidlového toku je dalezity jeho typ podle vztahu mezi vstupy a vystupy (napiiklad
analyticky nebo synteticky proces), jeho plynulost (zdali je vyrobni proces pieruSen
dopravou mezi pracovisti), mistni spojitost (zdali probihd cely vyrobni proces na stejném
pracovisti) (Tomek a Vavrova, 2000), a také rychlost a vzdalenost prepravy
(Keikovsky a Valsa, 2012), smér, intenzita (mnozstvi materialu pfepravované za

jednotku ¢asu) a frekvence (pocet pieprav za jednotku ¢asu) (Hefman, 2001).
b) Typ organiza¢niho usporadani

Prostorové uspotradani vyroby fesi napriklad vhodné rozmisténi stroji, uréeni prepravnich
cest, umisténi skladi a pracovist tak, aby materidlovy tok byl plynuly, s co nejmensi
délkou dopravnich cest (Hefman, 2001). Dle Ketkovského a Valsy (2012) mizeme

usporadani pracovist’ délit na Ctyti zakladni typy:

e S pevnou pozici vyrobku
e Technologické
e Predmétné

e Bunkové uspotradani

Usporadani s pevnou pozici vyrobku je charakteristické tim, ze vyroba probiha
Vjednom misté, transformované vyrobni zdroje Se V priabéhu vyrobniho procesu
nepohybuji, a naopak transformujici vyrobni zdroje jsou do tohoto mista pfesouvany

(Ketkovsky a Valsa, 2012).

Technologické usporadani (na Obr. 2) sdruzuje transformujici vyrobni zdroje
provad¢jici stejné typy operaci do dilen (napt. dilna tfiskového obrabéni se soustruhy a
frézkami). Rozpracované vyrobky pfechazeji mezi pracovisti dle svého technologického
postupu, ¢imz vytvafi slozit¢ a dlouhé materidlové toky, které byvaji vétSinou feSeny
mezisklady. Toto uspotadani je vhodné zejména pro kusovou nebo malosériovou vyrobu
s Sirokym sortimentem vyrobki, nebot’ se prokazuje vysokou elasticitou vyroby. Jeho
nevyhodou je slozitéjsi fizeni vyroby a vysoké naroky na manipulaci s materidlem, a s tim
spojené naklady, prodlouzeni vyrobniho cyklu a vyS$$i zasoby rozpracované vyroby

(Hetfman, 2001).
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Obr. 2: Technologické uspoiadani pracovist’ (Vlastni zpracovani podle Tomek a Vavrova, 2007, s. 198)
Predmétné usporadani se orientuje na vyrobky a jejich technologicky postup. Vyrobni
zafizeni jsou sestavena podle sledu jednotlivych operaci tak, aby mezioperacni pieprava
rozpracovaného vyrobku byla minimalni a plynula. Toto usporadani je vhodné pro
velkosériové a hromadné vyroby s uzsim spektrem technologicky podobnych vyrobkl
vyrabénych ve velkych objemech. Jeho vyhodou je zkridceni dopravnich cest, kratka
prubézna doba vyroby nebo Uspora vyrobnich ploch mensi potiebou meziskladl. Na
druhou stranu je pfedmétné uspofadani naro¢né na ftizeni, vyZaduje vysokou Uroven

pfipravy vyroby a tdrZby strojii a prokazuje se nizkou elasticitou (Hefman, 2001).

Schéma piredmétného usporadani je na Obr. 3.

OO OOSOSOS I

Sklad soustruzeni vrtani svarovani kaleni brouseni kontrola Sklad hotovych
polotovari soucasti
S ROSOSOROSOSO8 S
kovani soustruzeni  vrtani frézovani  broudeni kontrola

Obr. 3: Predmétné uspoiadani pracovist’ (Vlastni zpracovani podle Tomek a Vavrova, 2007, s. 198)

Buiikové usporadani je kombinaci ptedchozich dvou principii — technologického a

predmétného tim, ze vytvari vyrobni buiiky zaméfené na urcity druh vyrobki, z nichz

21



kazda bunka obsahuje v§echna pottebna zatizeni pro jejich vyrobu. V ramci jedné bunky
je snadné zmeénit potadi operaci a pracovnici jsou schopni ovladat v§echny jeji stroje. To

zajist'uje elasticitu vyrobniho procesu a pestiejsi napli prace pracovnikii (Hefman, 2001).

2.6 Clenéni vyrobniho procesu

Zpusob, jakym je vyroba vedena zalezi na mnoha faktorech, mezi které patii povaha
vyrobku, pozadavky a charakter trhu, objem vyroby nebo pouZité technologie. Clenéni
vyroby pak muzeme provadét také z nc¢kolika hledisek, napiiklad tedy podle miry
plynulosti vyroby, podle mnozstvi vyrobkd nebo z hlediska uspokojovani poptavky

(Ketkovsky a Valsa, 2012).

2.6.1 Clenéni z hlediska miry plynulosti
Z hlediska miry plynulosti ¢leni Ketkovsky a Valsa (2012) vyrobu na:

e Plynula

e PreruSovana

Plynula vyroba (téZ nepfetrZitd) je takova, kde se technologicky proces nepiferusuje ani
Vv dobach pracovniho klidu. Vyjimkou jsou vétSinou pouze preruSeni vyvoland nutnymi
opravami vyrobniho zafizeni, nebot’ zastaveni a rozbchnuti této vyroby byva znaéné
nakladné. Vyrobky se vétSinou vyrabéji hromadné a za vysokého stupné automatizace.
Plynulé4 vyroba se uplatiiuje zejména v chemickém, hutnim nebo energetickém odvétvi,
a jako ptiklad mliZeme uvést vyrobu surové oceli (Hefman, 2001; Ketkovsky a Valsa,

2012).

Vyroba prerusSovana je typickd tim, ze je mozné technologicky proces prerusit.
Zpravidla probihd pouze v ptredem urcenych casech (v pracovni dob¢). Zastaveni a
opétovné spusténi vyroby se obejde bez vétSich nakladi a velkou ¢ast pribézné doby
vyroby tvofi pravé procesy netechnologické, které jsou nezbytnym doplnénim procesu
technologickych (napt. doprava materialu, upnuti a vyjmuti obrobku, vymeéna nastroje,
zména pracoviste). Riiznorodost operaci a velké pocty soucasné vyrabénych vyrobki ¢ini

vvvvvv

plynulé (Hefman, 2001).
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2.6.2 Clenéni z hlediska mnoZstvi vyrobkii a po¢tu druhi vyrobki

Z pohledu na zpracovavané mnozstvi vyrobkli a pocet vyrabénych druht vyrobkl se

vyroba déli (Kerkovsky a Valsa, 2012):

o Kusova
e Sériova

e Hromadna

U kusové vyroby je vyrabéno mnoho riznych druhti vyrobkd v malych mnozstvich,
zpravidla na zaklad¢ individudlni zakaznické zakédzky. Vyuzivany jsou k tomu
univerzalni stroje, které se vykazuji vysokym stupném flexibility. Vyroba jednotlivych
vyrobki se opakuje nepravidelné, miizeme ji tedy rozlisit na opakovanou kusovou vyrobu

a neopakovanou kusovou vyrobu (Tomek a Vavrova, 2000; Ketkovsky a Valsa, 2012).

Sériova vyroba je takova vyroba, kde se vyrobky stejného druhu vyrabé&ji po urcitych
davkach — sériich. U vyrobnich zatfizeni je zapottebi urcitého stupné flexibility, nebot’ je
nutné jejich setizeni mezi jednotlivymi sériemi. Podle velikosti série se dale rozliSuje na

malosériovou, stiednésériovou a velkosériovou vyrobu (Tomek a Vavrova, 2000).

V ptipad€ stabilniho, pravidelné¢ se opakujiciho a Casové neomezeného vyrobniho
procesu, kdy je vyrabén jeden druh vyrobku ve velkém mnozstvi hovoiime o vyrobé
hromadné. Obvykle byva na vysoké urovni mechanizace a automatizace, se
specializovanymi jednoucelovymi vyrobnimi faktory, tudiz je zde dosti obtizné vyhovét
individualnim pfanim zakaznika. Za organiza¢né nejvyssi formu hromadné vyroby se
povazuje vyroba proudova, jejimz charakteristickym rysem je nepferusovany

optimalizovany tok rozpracovanych vyrobki mezi pracovisti (Tomek a Vavrova, 2000).

2.6.3 Clenéni z hlediska uspokojovani poptavky

Z pohledu plnéni poZadavkl zdkaznika existuji v zdsadé dvé stanoviska — zakazkové
fizena vyroba a prognosticky fizena vyroba. K tizeni celé vyroby vSak nemusi byt vyuzit
pouze jeden zpusob, rtizné procesy lze rozd¢lit a ¢ast fidit zakazkové, ¢ast prognosticky.
Vznika tak né€kolik kombinaci pro fizeni vyroby a jeji vhodny vybér je dulezity pro
uspokojeni individualnich potiteb zdkaznikl a ziskdni konkuren¢ni vyhody (Tomek a

Vavrova, 2007).
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Ketrkovsky a Valsa (2012) udévaji jako zakladni druhy vyroby z hlediska uspokojovani
poptavky tyto formy:

e Vyroba na sklad
e Zakazkova vyroba

e Montéaz na objednavku

Vyroba na sklad je Cisté prognosticky fizena vyroba zpravidla vétSich mnozstvi vyrobkt
standartnich provedeni, které jsou po vyrobé ptresunuty do skladd, z nichz jsou poté
distribuovéany zédkaznikiim. Tento zpiisob se vyznacuje planovanym plynulym pribéhem
vyroby a kratkymi dodacimi lhGtami, avSak vys$Simi néklady na udrzovéni skladi a
nizkou schopnosti splnéni specidlnich pozadavkl zdkaznika, proto je vhodny zejména u

hromadné a sériové vyroby (Ketkovsky a Valsa, 2012).

Zakazkova vyroba se uskuteéniuje podle individudlnich objednavek zakaznikd,
zakladem je tedy dostateny piisun zakazek. Hlavni charakteristikou zakdzkové vyroby
je vysoké prizptisobeni pozadavkim zakaznika, nicméné vyzaduje urcity Cas pro jeji
zhotoveni, coZ se promita i U termint dodavek. Cast&jsi vyuziti nalezneme v kusové nebo

malosériové vyrobé (Ketkovsky a Valsa, 2012).

Kombinaci téchto dvou zplsobll je montaZ na zakazku, kterd spojuje vyrobu
standartnich dilt na sklad a kone¢nou montaz téchto dilti dle konkrétnich piani zakaznika.
Tento moderni koncept vyroby nachazi své vyuziti naptiklad v automobilovém primyslu

nebo stavebnictvi (Ketkovsky a Valsa, 2012).

2.7 Nakup

K realizaci vyroby jako procesu pfemény vstupl na vystupy je nutno zajistit tyto vstupy.
Ukolem nékupu neni vSak pouze zajisténi materialu, surovin, polotovarii i hotovych
vyrobkd, ale obstarani vSeho, co podnik nemiiZze sdm vyrobit — napf. stroji a vyrobnich

zafizeni, obchodniho zbozi nebo sluzeb (Tomek a Véavrova, 2007).

Nakup muzeme chapat jako proces, jehoz utkolem je zajisténi vyrobniho materialu,
zafizeni a sluzeb realizované na nakupnim trhu. K efektivnimu nakupu je zapotiebi

ujasnit si nakupni potfeby, vyhledat a hodnotit dodavatele, zarovenn s nimi vytvaret
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dlouhodobé pozitivni vztahy, zajistit skladovani a sledovat spotfebu (Tomek a Vavrova,

2007).

2.8 Technicka priprava vyroby

Technicka ptiprava vyroby je aktivizujici slozkou ptedvyrobni etapy, kterou predstavuje
soubor ¢innosti vedouci k navrhu technologicky a ekonomicky efektivniho feSeni
vyrobku (Hefman, 2001). Tyka se jak vyvoje novych vyrobkd, tak inovaci ¢i oprav jiz

zavedenych produktii (Tomek a Vavrova, 2014).

Ukolem TPV je navrhnout, pfipravit a zajistit vyvoj vyrobku, véetn& vypracovani
dokumentace tohoto vyrobku a jeho ¢asti. Ur¢it zasady a postupy jeho vyroby a kontroly,
taktéz material, naradi, ptipravky, zafizeni a lidské zdroje potiebné k jeho vyrobé. A také
vyftesit vécnou, prostorovou a ¢asovou stranku organizacniho usporadani vyrobniho

procesu (Tomek a Vavrova, 2014).

Tomek a Vavrova (2014) ¢leni TPV nasledovné:

e Konstrukéni ptiprava vyroby
e Technologicka ptiprava vyroby

e Organizacni pfiprava vyroby

2.8.1 Konstrukéni priprava vyroby

Konstrukéni faze zpracovdva névrh vyrobku, tvaru, rozmérl, pouzitého materidlu,
konstrukéniho fesSeni ¢asti i celé sestavy. Toto zpracovani preduréuje jeho celkovou
funkcnost a spolehlivost. Vystupem této faze je konstruk¢éni dokumentace — vyrobni
vykresy, montaZzni sestavy, konstrukéni rozpisky (kusovnik). Kusovnikem je seznam

vSech soucasti, pouzitych materiald a kompletacnich casti vyrobku (Hefman, 2001).

Pti vytvateni navrhu vyrobku je nutné zohlednit jeho uzivatele (splnéni pozadované
funkce, ergonomické a estetické vlastnosti, provozni vlastnosti, naroky na zdroje), jeho
vyrobu (efektivnost, ndklady, vyuziti material) a pravni a spolecenské hledisko (pravni
pfedpisy a normy o zivotnim prostfedi, bezpecnosti, hygien¢). Soucasti konstrukéni
piipravy vyroby je také vyroba prototypu (prvniho zkusebniho vyrobku), pomoci kterého
se prakticky ovéfi vyroba a vyuziti vyrobku (Tomek a Vavrova, 2014).
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2.8.2 Technologicka priprava vyroby

Technologickd faze tesi zplsoby provedeni pfemény tvaru nebo latkové podstaty
vychoziho materialu na kone¢ny vyrobek. Mezi jeji tikoly patii zejména vypracovani
technologickych postupti a technicko-hospodaiskych norem spotteby vyrobnich ¢initeld.

Soucasti je také ale konstrukce nastrojii a pripravk (Tomek a Vavrova, 2014).

Technologicky postup nese informace o technologickém sledu a obsahu operaci a je
podkladem pro fizeni a kontrolu vyroby. Mél by obsahovat oznaceni soucasti a
pracovisté, sled a popis jednotlivych operaci, normy spotieby Casu, pomocné nastroje,
které jsou zapotiebi a informace 0 materidlu dané sjednocenim kusovniku

s technologickym postupem (Tomek a Vavrova, 2014).

2.8.3 Organizac¢ni priprava vyroby

Organizacni slozka piipravy vyroby ma za ukol sladit vSechny sloZky podniku tak, aby
vlastni produkce vyrobku probihala plynule a efektivné. Resi uspotadani vyrobniho
procesu, pocet a strukturu vyrobnich strojii a zatizeni, také uziti pomocnych a dopravnych

zafizeni, uspotradani materidlového toku nebo kvalifikaci pracovnikli (Tomek a Vavrova,

2014).

2.9 Rizeni kvality

Rizeni kvality mizeme definovat jako filozofii fizeni podniku k dosazeni maximalni

spokojenosti zakaznikli pomoci zlepSovani podnikovych procest (Nenadal a kol., 2008).

Norma CSN EN ISO 9001:2016 udava definici kvality takto: ,, kvalita je stuperi splnéni
pozZadavkit souborem inherentnich charakteristik objektu* (Nenadal a kol., 2018, s. 16).
Pojem inherentni charakteristiky zde ptedstavuje znaky typické pro dany produkt.
Jedna se tedy o komplexni vlastnost vyrobk, sluzeb, lidi, informaci i systém, vykazujici
se ur¢itou mirou schopnosti plnit stanovené pozadavky. Tato vlastnost zaroven umoziuje

podobné produkty porovnavat a ptifazovat jim rozdilnou hodnotu (Nenadal a kol., 2008).

Pro udani pozadavki na produkt pfifazujeme ¢innostem a procesim jejich interni a
externi zakazniky. Internim zikaznikem je zaméstnanec organizace, nebot jeho
pozadavky musi plnit jeho spolupracovnici vykonavajici pfedchazejici Cinnosti, externim
zakaznikem jsou pak odbératelé, a to bud’ v roli distributora nebo uzivatele (Veber a kol.,

2007).
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Zakladnim principem uspéchu podniku je tedy orientace na zadkaznika (externiho i
interniho) a efektivni plnéni jejich pozadavki. Nezamétuje se vSak pouze na zakazniky,
ale také na samotné pracovniky a jejich vzdélavani, rozvoj a motivaci, stejn¢ tak na cely
kolektiv a tymovou praci. Dulezitym bodem je udrzovani dobrych vztahu s dodavatelem.
V ramci podniku je pak dilezité tadné fizeni procest a jejich neustdlé zlepSovani,
S pritbéznym meéfenim a vyhodnocovanim dat. Nemélo by se ani opomenout na okoli

organizace a nést odpovédnost za sviij vliv na zivotni prostiedi (Nenadal a kol., 2008).

2.9.1 Kvalita vyrobku
Z pohledu zakaznika je kvalita posuzovana na zékladé vlastnosti, které pfinasi uzitek
v poméru k nakladim na nakup a provoz vyrobku. Vlastnosti charakterizujici kvalitu

hmotnych vyrobkt podle Vebera a kol. (2007) jsou vyobrazeny na Obr. 4.

Esteticka
pUsobivost

Nezavadnost

Ovladatelnost

Opravitelnost

Spolehlivost Udrzovatelnost
Obr. 4: Pozadavky na kvalitu vyrobku (Vlastni zpracovani podle Veber a kol., 2007, s. 21)

Funkénost dava vyrobku smysluplnost a acel jeho vyroby, tak aby zakaznikovi piinesl

uzitek (Veber a kol., 2007).

Esteticka pisobivost je zplsob zpracovani vnéjsi formy a vzhledu vyrobku. U riznych
vyrobkti ma jinak vyznamnou roli. Je uzce spojena s marketingem a ¢astokrat muze byt

pravé ta motivem pro kupni rozhodnuti (Veber a kol., 2007).

Nezavadnost klade produktim pozadavky na zdravotni a hygienickou nezdvadnost,

bezpecnost a ekologickou vhodnost. Jedna se tedy o opatieni, ktera napiiklad zajisti
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absenci cizorodych latek v potravinach, nepfitomnost alergenli, zamezi styku
s elektrickym proudem nebo omezi zatizeni zivotniho prostiedi. Tyto pozadavky jsou
fizeny pravnimi predpisy a jsou smérodatné pro vSechny ucastniky dodavatelského

fetézce (Veber a kol., 2007).

Ovladatelnost ma za cil minimalizovat naroky na schopnosti a moznosti ¢loveéka. U
vyrobkt hraji dulezitou roli jeho rozméry, hmotnost, mechanismus zachazeni ¢i
srozumitelné oznaceni. Snadna ovladatelnost podpoii pohodu a spokojenost zakaznika

(Veber a kol., 2007).

Trvanlivost diive piedstavovala samotnou jakost vyrobku a pozadovala se co nejdelsi.
V dnesni dobé se zivotnost vyrobku zkracuje naptiklad vlivem dynamiky inovaci a
snizovanim nakladl na material. Dalezitym bodem je odhadnuti zdkaznikovy predstavy

o dobé zivotnosti produktu (Veber a kol., 2007).

Spolehlivost posuzuje schopnost vyrobku plnit veskeré funkce v jakémkoli okamziku,
bez vyskytu zavad. Vyrobce se musi spolehlivosti vénovat jak pii vyvoji produktu, tak
Vv piipad¢, ze zavady i piesto nastanou, kdy je nutné zajistit nahradni dily, udrzbu a servis

tak, aby vyrobek mohl byt opravovan a udrzovan (Veber a kol., 2007).

UdrZovatelnost vyrobku podporuje jeho spolehlivost, tim ze ptedchazi zavadam. Obecné

plati, ze zakaznici pozaduji snadnou a jednoduchou (eventualné zadnou) udrzbu (Veber

a kol., 2007).

Opravitelnost je dulezitym faktorem V piipadé, ze selze spolehlivost vyrobku. V pripadé

poruchy musi byt oprava mozna, a to na vysoké odborné urovni (Veber a kol., 2007).

2.9.2 Kvalita procesu
Kvalita neni vlastnosti pouze vyrobku a sluzeb, mizeme pojednavat i o kvalité procesu,
jelikoz prave v procesech je produkt planovan, vyvijen a realizovan. Veber a kol. (2002)
pfifazuje procesim tyto poZzadavky:

e Lidé

e Stroje a nastroje

e Material

e Prostredi
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e Metody

e Mc¢éreni

Nejproblémovéjsi slozkou je ¢lovek, proto je nutné zaméfit se na jejich osobni kvality
(naptiklad odborné poznatky, praktické dovednosti, disciplinovanost) a jejich spravné
zapojeni v ramci organizace. Pozadovanych vysledkii vS§ak musi dosahovat i zii¢astnéna
vyrobni zafizeni, nastroje a pomucky. Kvalitu materialu zajistuje vhodny nakup, fesi se
pozadavky jako naptiklad zpracovatelnost, podminky skladovéni. Prostfedim se rozumi
pozadavky na podminky nutné pro vyrobu produktu, a také vhodné podminky pro
pracovniky v procesu. Metody jsou piedepsané postupy a zplisoby provadéni ¢innosti

procesu. Poslednim pozadavkem je pfesné a v€rohodné méteni, které zachycuje realitu
(Veber a kol., 2002).

2.9.3 Kontrola kvality

Kontrola kvality ma zejména preventivni a elimina¢ni ulohu. Odhaluje vady v pribéhu
procesu a zabrafnuje pruniku neshodnych vyrobkl k zdkaznikovi, ¢imz u néj zvysuje
davéru. Nutnd je také v pripadech prokézani zavaznych skutecnosti tykajicich se jakosti
(znaky bezpecnosti, zdravotni nezavadnosti), u kterych jsou vyzadovany osvédceni

jakosti) (Veber a kol., 2007).

Kontrolovat je dulezité nejen samotné vyrobky, ale také suroviny, material, nafadi,
dokumentaci a stroje a zafizeni. Muze byt provadéna jak méfenim, tak smyslovym
hodnocenim (vizualni kontrola), a to na celém souboru (stoprocentni kontrola), nebo na

jeho vybéru (Nenadal a kol., 2008).
Z pohledu zaclenéni do vyrobniho procesu délime Nenadal a kol. (2008) kontrolu na:

e Vstupni
e Operacni (kontrola 1. kusu, meziopera¢ni, pooperacni)

e Vystupni (kontrola vyrobku, baleni, privodni technické dokumentace)

2.9.4 Nastroje Fizeni kvality
K analyze problému s kvalitou Ize v mnoha pfipadech vyuzit jednoduchych metod a
nastroju. Jako sedm zakladnich nastroja fizeni kvality a jejich vyuziti uvadi Veber a kol.

(2010) tyto metody:
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e Kontrolni tabulky — shromézdéni informaci

e Vyvojovy diagram — porozuméni prub¢hu procesu

e Histogram — zpiehlednéni ¢iselnych tidaji formou sloupkového diagramu

e Ishikawiv diagram pficin a nasledka — utfidéni vSech pii¢in vedoucich k nasledku
e Paretv diagram — urceni podilu vlivu polozky na vysledek

e Bodovy diagram — odhaleni zavislosti mezi dvéma soubory dat

e Regulacni diagram — znazornéni vyvoje zkoumané veli¢iny v Case

Kontrolni tabulky slouZi ke sbéru a zachyceni informaci a dat o procesu, které pak
mohou byt pfedmétem dalSich analyz a kontrol. Jejich nej¢astéjsi vyuziti nalezneme ve
vstupni, operacni a vystupni kontrole, pfi analyze stroju, zafizeni, technologického
procesu nebo jako podklad pro vytvofeni histogramu ¢i regula¢niho diagramu (Nenadal
a kol., 2002).

Jejich format zalezi na konkrétnim Gcelu vyuziti, obecné je vSak vzdy potieba urcit co je
potieba sbirat, jak tato data sbirat, kdo je bude sbirat, kde a kdy je bude zaznamenavat a
kym budou data nasledné analyzovana (Veber a kol., 2010).

Ukazka kontrolni tabulky pro zjisténi Cetnosti vyskytu je na Obr. 5.

Podnik | Ziznam o neshodich Cislo

Neshodu zjistil: Datum:

Misto: Predano k feSeni:
Neshoda Cetnost Celkem

A I 11
B I 7 21
C /111 5
D 1T T 1 1T 26
E I 18
Celkem 81

Obr. 5: Kontrolni tabulka (Vlastni zpracovani podle Veber a kol., 2010, s. 267)

Vyvojovy diagram je nastroj pro modelovani a vizualizaci procesi. Zachycuje strukturu
a sekvenci jednotlivych aktivit procesu. Své vyuZiti najde pifi snaze o vysvétleni procesu
zakaznikovi, objasnéni vazeb mezi aktivitami novym pracovnikiim, objasnéni vazeb mezi

utvary nebo odhaleni zbyte¢nych ¢innosti (Nenadal a kol., 2008).
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Zakladnimi symboly pro tvorbu diagrami jsou: oval (zaCatek nebo konec procesu),
obdélnik (dil¢i aktivita), kosoctverec (rozhodovani), Sipka (spojnice procesu) (Veber a

kol., 2010). Jeho ukazku nalezneme na Obr. 6.

Histogram (viz Obr. 7) pomaha zpiehlednit rozsahlé tabulky ciselnych hodnot o jedné
veli¢iné grafickym zndzornénim rozdéleni Cetnosti. Jedna se o sloupkovy graf, kde osa x
udava jednotlivé intervaly znaku a osa y vyjadfuje ¢etnost hodnot v ptislusném intervalu.
Piedpoklada se, Ze vétSina procestt ma normalni rozdéleni, a tedy tvar histogramu bude
odpovidat Gaussové kiivce. Z histogramu se daji vycist informace jako poloha a
rozptylenost hodnot sledovaného znaku, odhad tvaru rozdéleni nebo identifikace zmén

procesu (srovnadnim histogrami nebo analyzou tvaru histogramu) (Nenadal a kol., 2008,

Veber a kol., 2007).

&z >

40
Provedeni vybéru
o rozsahu nj
T v 30
(=)
Zjisténi poctu neshodnych §
jednotek x; O 20
10
Ano
0 =/ |
170 180 190 200 210 220 230
NCJ Tiidy
Obr. 6: Vyvejovy diagram Obr. 7: Histogram
(Vlastni zpracovani podle (Vlastni zpracovani podle Veber a kol., 2007, s. 151)

Nenadal a kol., 2008, s. 306)

vrwe 4

Ishikawiiv diagram pri¢in a nasledkt znazoriuje strukturované zachyceni vsech
moznych pficin, které by mohly vést ke stanovenému nasledku. Nasledkem muze byt jak
negativni, tak zddouci stav. Pfehledné vymezeni v§ech pficin umoznuje nasledné nalezeni

jejich feseni (Veber a kol., 2007).

Diagram ma tvar v podobé ,,rybi kostry* (na Obr. 8) a pfi jeho sestavovani se nejprve
definuje nasledek, k némuz se poté pfifazuji mozné pficiny. Pfi¢iny se kategorizuji a
rozStépuji na subpficiny. Idedlné je diagram sestavovan a posuzovan pfi tymové

spolupraci (Veber a kol., 2010).
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Zdravotni Esteticka
nezavadnost Ovladatelnost pusobivost  Funkénost

Tvar
Absence Bunva,
Skodlivin
KVALITA
VYROBKU
Pevnost , ,
Nahradni
dily
Trvanlivost Spolehlivost Opravitelnost  UdrZovatelnost

Obr. 8: Ishikawiiv diagram (Vlastni zpracovani podle Veber a kol., 2010, s. 271)
Paretiiv diagram uplatiiuje princip, ze 80 % nasledka je zpisobeno 20 % piicin, znamy
jako Paretiv zakon (Veber a kol., 2010). Diagram ma podobu sloupcového grafu, se
sloupci fazenymi od nejvySsiho po nejnizsi. Uspofadanim poloZek podle Cetnosti jejich
vyskytu a stanovenim relativni kumulované cetnosti pomahd urcit, na které pfic¢iny

zam¢éfit pozornost a minimalizovat je (Veber a kol., 2007).

Postup pfi této analyze zacina nashroméazdénim a setfidénim hodnot sledovaného
ukazatele podle jednotlivych druhti. Dulezité je setfidit idaje sestupné podle Cetnosti
vyskytu. Pro tyto ukazatele vypocteme také relativni kumulativni Cetnost a sestrojime
Paretiiv graf (viz Obr. 9), kde na osu x vynasime druhy ukazatele, leva vertikalni osa
udava absolutni Cetnost a prava vertikalni osa piedstavuje stupnici relativni kumulativni
Cetnosti. Poslednim krokem je sestrojeni tzv. Lorenzovy kiivky a ureni téch druht

ukazatele, na které je potieba se zaméfit (Nenadal a kol., 2002).

Bodovy neboli korela¢ni diagram je nastrojem pro zjisténi existence vzajemné zavislosti
mezi dvéma veli€inami. To pomaha urcit, zdali zménou jednoho parametru nezapti¢inime
zménu parametrt dal§ich. Vzajemné hodnoty se vynasi do grafu jako soutadnice bodu, a
pokud ma uspotradani téchto bodl néjaky trend, znamena to, ze veli¢iny jsou zavislé.

Priubéh trendu zaroven piedstavuje povahu zavislosti (Veber a kol., 2007).

Ukazka bodového diagramu se silnou pfimou zavislosti proménnych je na Obr. 10.
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S 60 60%
3 40 40%
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0 0%
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Typy vad X
Obr. 9: Paretiiv diagram Obr. 10: Bodovy diagram
(Vlastni zpracovani podle Veber a kol., 2007, s. 148) (Vlastni zpracovani podle Veber a

kol., 2010, s. 274)

Regula¢ni diagram (najdeme na Obr. 11) poskytuje pohled na pribéh procesu. Pro
uplatnéni tohoto nastroje je zapotiebi pravidelnych kontrol regulované vstupni veli¢iny,
u které zjistujeme, zdali odpovida pozadované urovni. Cilem je udrzeni této veliiny na
stabilni urovni shodné s pozadavky zakaznikt uZzitim statistickych metod (Nenadal a kol.,
2008).

Princip sestrojeni regulacniho diagramu spociva v méfeni nebo zaznamendvani dané¢ho
znaku jakosti v pravidelnych ¢asovych intervalech a vypoctu vybérovych charakteristik
pro tyto naméfené hodnoty (napiiklad vybé&rového priméru, vybérové smérodatné
odchylky). Tyto charakteristiky se chronologicky zakresli do grafu spolecné s centralni
pfimkou a pfimkami horni a dolni regula¢ni meze, které vymezuji pasmo, v némz by mély
leZet hodnoty métenych charakteristik. Poté je graf analyzovan se zaméfenim na hodnoty

leZici mimo regula¢ni meze nebo na ndhodna seskupeni bodli (Nenadal a kol, 2002).

160
Horni regulaéni mez

155

o A A A I\
¢ VV L 3

145

PRUMER

140 | —= =mmmm o e e e e e

135

130
1 3 5 7/ 9 11 13 15 17 1.9 21 23 25

PORADI VYBERU

Obr. 11: Regulaéni diagram (Vlastni zpracovani podle Veber a kol., 2010, s. 326)
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3 ANALYZA SOUCASNEHO STAVU PODNIKU

Tato kapitola bakalaiské prace je rozdélena do tii hlavnich ¢asti — charakteristika
podniku, studie prubéhu zakazek danym podnikem a vyzkumna ¢ast. Nejprve bude tedy
predstaven podnik Medi-Globe s.r.0., poté nasleduje analyza pribéhu zakazky podnikem,
a to od prvotniho kontaktu se zakazniky az po expedici hotovych vyrobku. Tieti ¢asti je
vyzkum ve formé pozorovani konkrétnich zakéazek, jehoz cilem je odhalit pficinu

problému, se kterym se firma v soucasné dob¢ potyka.

3.1 Charakteristika podniku

Podnikem, kterym se tato bakalatska prace zaobira je Medi-Globe s.r.0. se sidlem v arealu
CT Parku v Hranicich na Moravé v Olomouckém kraji. Jedna se o vyrobni firmu se
zaméfenim na produkty pro minimalné€ invazni metody v zakladnich oblastech urologie

a gastroenterologie v ramci némeckého, evropského a amerického standardu kvality.

EM& di‘GlObe Czechia

Obr. 12: Logo Medi-Globe s.r.0. (Zdroj: Medi-Globe, 2019)

Firma Medi-Globe s.r.o0. vznikla v roce 1999 v Odrach jako dcefina spole¢nost Medi-
Globe Corp. Puvodné vyrabéla pouze urologické vyrobky, oblast gastrologie zde byla
transferovana v roce 2002. Z diivodu narlistu vyroby a zaméstnancii se firma v roce 2011

ptestéhovala do zminéného CT Parku v Hranicich (Medi-Globe, 2019).

V soucasné dob¢ firma Medi-Globe s.r.o. zaméstnava piiblizn¢ 290 zaméstnanct a jeji
vyrobky jsou prodavany ve vice jak 50 zemich svéta, mezi které patii naptiklad Némecko,
Francie, Cina, Brazilie nebo USA. Je nutno podotknout, ze samotna firma Medi-Globe
s.r.0. je Cisté vyrobni podnik. Vyrobky jsou prodavany sesterskym firmam v Némecku,
odkud jsou distribuovany k finalnim zakaznikim — nemocni¢nim zafizenim (Medi-

Globe, 2019).

Co se tyce celé skupiny, Medi-Globe Corporation byla zalozena v roce v 1990
v Kalifornii s umyslem dovozu, distribuce a prodeje zdravotnického zatizeni. Pivodné se
jednalo pouze o0 nemocni¢ni zasobovani Vv oblasti gastroenterologie, az postupnou
akvizici firem byla pfidana i oblast urologie a zaroven také zahajena vlastni vyrobni

¢innost. Mezi jeji dalsi dcefiné spole¢nosti patii Endo-Flex GmbH, Endo-Technik GmbH,
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Medi-Globe GmbH, Urotech GmbH, Uro Vision GmbH, Asept InMed s.a. a Asid Bonz
GmbH (Krajicek, 2019).

3.1.1 Zakaznici firmy

Podnik vyrabi své vyrobky pouze na zakazky Sesti sesterskych firem:

e Endo-Flex GmbH e Endo-Technik GmbH
e Medi-Globe GmbH e Urotech GmbH
e Uro Vision GmbH e Asid Bonz GmbH

Neexistuji zadni externi zdkaznici mimo kooperaci.

Samotny vyrobni sortiment je stanovovan pravé témito sesterskymi firmami, které
rozhoduji jak o vyfazeni vyrobka z portfolia, tak o inovacich nebo zavedeni novych
vyrobkil. Resi konstrukéni i technologickou stranku piipravy vyroby, ¢ehoz se firma
Medi-Globe s.r.0. z vétSiny nezacastiiuje, ale pouze ptispiva vyrobou prototypt a vzorkt

na testy (Krajicek, 2019).

3.1.2 Cile podniku

Jelikoz je firma Medi-Globe s.r.o. pouze vyrobni podnik pro ostatni firmy kooperace,
generovani zisku neni jejim hlavnim cilem (o to se staraji az sesterské firmy distribuci a
prodejem jejich vyrobkll). Mnohem podstatnéj$i jsou pro firmu 3 klioveé zékladni
ukazatele — vysoka spolehlivost dodavek, vysoka produktivita a nizka zmetkovitost

(Krajicek, 2019).

Diilezité je tedy efektivni vyroba s v€asnym dorucenim vyrobktl. Zasadni roli hraje také
bezpecnost a kvalita, jelikoZ produkty ptimo vstupuji do lidského téla. Vysoky diraz je
kladen na hygienu a kvalitu materiali. Své produkty vyrabi podnik podle ISO normy
13485, stejné jako podle FDA-smérnic kvality (Krajicek, 2019).

3.1.3 Organiza¢ni struktura

V cele Medi-Globe s.r.o. stoji feditelé Thomas Garbe, Christian Klein a Dr. Nikolaus
Konig a cela firma je dale rozdélena do péti oddé€leni: vyroba, kvalita, logistika,
technologie a finance, ptiéemz v ¢ele kazdého oddéleni je postaven prislusny manazer.

Oblast marketingu je naprosto vynechana, jelikoz se jednd pouze o vyrobni podnik a
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zakaznici jsou sesterské firmy. Mimo tyto atvary podnik zaméstnava jesté personalistku,

vedouciho IT, finan¢niho kontrolora a projektového manazera (Krajicek, 2019).

Vyroba je fizena péti mistry, kteii dohlizi nad piiblizn¢ 200 operatorkami vyroby. Také
zde patii procesni inzenyr, vedouci udrzby a vedouci balirny s jedenacti podfizenymi
délnicemi.

Utvar logistiky ma mimo svého manazera také jeho zastupce, tfi nakupéi, étyii prodejce

a vedouciho skladu s jedenacti skladniky.

Oddgéleni kvality disponuje ¢tyfmi pracovniky na pozici technik kvality a dvéma na pozici
technik dokumentace, dale dvanacti inspektory kvality ve vyrobé v ¢istych prostorach,

tremi inspektory vstupni kontroly a jednim inspektorem vystupni kontroly.

Zalezitosti finanéniho oddé€leni fesi tii ucetni a v oddéleni technologie nalezneme Sest

technologtl (Krajicek, 2019).

Zjednodusena organiza¢ni struktura je znazornéna v Obr. 13, jeji podrobné schéma

obsahuje Priloha 1.

Medi-Globe s.r.0.

pa— .
VYROBA
Personalistka a
asistentka —
b
LOGISTIKA,
Wedouel IT ——
o
KW ALITA
. —
Finanéni kontrolor
h |
TECHNOLOGIE
R&D Projektowy | —
manaier
P
FIMAMN CE

Obr. 13: Organiza¢ni struktura Medi-Globe s.r.0. (Vlastni zpracovani podle interni dokumentace)
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3.1.4 Vyrobni sortiment

Vyrobni sortiment podniku obsahuje zdravotnické prostfedky dvou odvétvi zdravotnictvi
— gastroenterologie a urologie. Tyto zdravotnické prostfedky jsou minimalné invazivniho
charakteru a slouzi k jednordzovému pouziti. Vyuziti téchto nastroji je napiiklad k
odstranéni viedii a kamentl, ziskavani vzorka tkédni nebo zajisténi odtoku moci zazené
mocové trubice. Mezi konkrétni vyrobky patii napiiklad stenty, injekéni jehly,

polypektomické smyc¢ky nebo dilata¢ni balonky (Klimpar, 2019).

Dilata¢ni balonky (na Obr. 14) slouzi s rozsiteni Spatné prichodnych mist. Pro snadné;si
zavedeni je dilataéni balonek vybaven vodicim dratem a po nafouknuti tekutinou
zpiistupni zGZzena mista napiiklad jicnu, zaludku, stfev nebo mocové trubice tak, aby
mohl byt proveden potiebny zakrok. Po provedeni zakroku jsou vyfouknuty a vyjmuty
z téla pacienta. Déle se vyrabéji také extrakéni balénky, které po nafouknuti vytlaci

z téla nezadouci predmét, naptiklad zlu¢ové kameny (Medi-Globe GmbH, 2020).

_ Biliary & Pseudo-Cyst Drainage Stents

£Medi-Globe £Medi-Globe

Ve Spirit of Coa’ Tle St of Coa'
Obr. 14: Dilataéni balonek Obr. 15: Stent
(Zdroj: Medi-Globe, 2020) (zdroj: Medi-Globe, 2020)

Stenty (na Obr. 15) jsou nejpodstatnéjsimi vyrobky firmy Medi-Globe s.r.0. pro oblast
urologie. Jedna se o malé trubicky, které se zavadi do trubicovych struktur, aby je drzely
pruchodné a oteviené a umoznily jejich prokrveni nebo naopak odtok télesnych tekutin.
Obecné jsou stenty ¢asto vyuzivané pro udrzeni priichodnosti zaZenych tepen naptiklad
v srdci, mozku nebo koncetinach. V sortimentu Medi-Globe s.t.0. se v3ak setkdvame se

stenty, které se zavadéji do trubicovych vyvodu jako zlucovodu, pankreatického vyvodu
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nebo mocovych cest tak, aby mohla piislusna télni tekutina odtékat. Jejich uziti tedy
najdeme napiiklad u pacientd s mocovymi kameny nebo zbytnélou prostatou

(Vilimovsky, 2019).

Polypektomicka smy¢ka (na Obr. 16) je kovova smycka slouzici k odstranovani polypt
Vv tenkém a tlustém stievé ¢i zaludku. Smycky jsou vyradbény Vv riznych tvarech (oval,
hexagonal, crescent) a délkach. Smycka polyp zachyti, utahne a vysokofrekven¢nim

proudem jej odfeze (Klimpar, 2019).

Injekéni jehla (na Obr. 17) slouzi ke vstiiknuti nebo odebrani tekutiny v téle pacienta.
Vstiikovat se mize naptiklad kontrastni latka, ktera ultrazvuku zviditelni viedy a nadory

nebo lepidlo, které na misté po opera¢nim zakroku zastavi krvaceni (Klimpar, 2019).

RotaSnare®
ooeschiingen — EinTakgets ach

BMedi-Globe £Medi-Globe
Ve Spirit of Cowa” Ve Spivit of Cowa”.
Obr. 16: Polypektomicka smycka Obr. 17: Injekéni jehla
(Zdroj: Medi-Globe, 2020) (zdroj: Medi-Globe, 2020)

3.1.5 Vyroba

Firma se zamé&fuje na velkosériovou zakazkovou vyrobu. Vyroba je pferuSovana, je
vedena ve dvousménném 8hodinovém provozu — rannim a odpolednim, a rozdé€lena do
tii usekd — urologie, gastrologie a kovovyroba. Ve vétsiné piipadu se jedna o drobnou
manualni praci vyzadujici zrucnost, jemnost a dobry zrak. Pro nékteré tikony jsou pak
pouzivany specifickd zafizeni, jako je naptiklad potiskovaci stroj, fezacka na draty,

soustruh na opracovavani plastl, ultrazvukova cisticka, Spickovacka, pec s tvarovacimi
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platy nebo vysekéavacka. Materidl, polotovary ¢i vyrobky jsou opracovavany v operacich
jako jsou napriiklad fezéani, lepeni, letovani, montdz nebo potisk. Kromé téchto operaci
zde probihaji také servisni sluzby jako jsou kone¢né montaze, baleni a sterilizace

(Klimpar, 2019).

3.1.6 Hygienicka pravidla pro vyrobu

Pied samotnou studii pribéhu zakazky podnikem je nutné seznamit se s pravidly, kterymi
se cely podnik fidi. JelikoZz podnik Medi-Globe, s.r.0. vyrabi zdravotnické pomucky, tak
je hygiena nesmirn¢ dilezitym aspektem vyroby. Vyrobky pozdéji vstupuji do lidského
téla a je nutné zajistit jejich sterilitu. To je podminéno jak vyrobou ve specializovanych
podminkach, tak i pravidly pro skladovani, expedici, sterilizaci nebo dokonce i nakup

materialu.

Vyrobni proces probihd v tzv. Cistych prostorach, které podléhaji normé ISO 14644
nazvané ,,Cisté prostory a piislusné fizené prostfedi“. Cistym prostorem rozumime
prostor, ve kterém je fizena koncentrace ¢astic ve vznosu tak, aby byla splnéna
specifikovana tiida Cistoty a bylo minimalizovano zaneseni, vytvafeni a zadrZzovani ¢astic
uvnitt prostoru. Jednotlivé tfidy Cistoty pojednavaji o maximalnim pfipustném poctu a
velikosti ¢astic v objemové jednotce. Vyroba firmy Medi-Globe, s.r.o. spada do tfid 7 a
8, limitujici ¢astice na 10 000 a 100 000 (Spurny, 2019).

Cisté prostory jsou hermeticky uzavieny a neustale monitorovany a regulovany. Mistnosti
jsou pIn¢ klimatizovany a je zde udrzovana stala teplota, tlak a vihkost vzduchu. Pokud
by se né€ktera z veli¢in vychylila od pfedepsanych hodnot, doSlo by ke spusténi alarmu,
bylo by nutné pferusit vyrobu, zjistit chybu, provést kontrolu a pfipadnd sanitacni
opatfeni, aby mohla vyroba pokracovat. Dale se zde provadéji kontrolni stéry naptiklad

z pracovnich ploch, stén ¢i rukou pracovnic (Spurny, 2019).

Pro vstup do Cistych prostor slouzi pfechodnd mistnost v podobé kabinky s dvéma
dvefmi, jedny vedouci do Satny a druhé do samotnych cistych prostor, pficemz ob¢ tyto
dvefe nesmi byt nikdy otevieny ve stejnou chvili, aby nedoslo k naruSeni jiz vyse
zminénych vnitfnich podminek. Zaroven v tomto meziprostoru dochazi k ovanuti necistot

Z pracovnikli pomoci tzv. vétrné sprchy (Spurny, 2019).
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VSsichni pracovnici jsou pied vstupem do Cistych prostor povinni umyt a vydezinfikovat
si ruce a obléct si specialni pracovni oblek, zahrnujici kombinézu, boty a pokryvku hlavy.
V distych prostorach je pak zakazano jakékoli jidlo a piti, mobilni telefony nebo klice.
Pracovnici nesméji nosit Sperky, hodinky ani pouzivat make-up nebo mit nalakované
nehty. Dale maji pracovnici povinnost si kazdou hodinu dezinfikovat ruce a pracovni
plochu. Pfi onemocnéni ¢i infekci je dané osobé vstup do Cistych prostor zakazan (Spurny,

2019).

3.1.7 Pravidla pro manipulaci s materialem a vyrobky

Kromé vyroby je v§ak nutné dodrzovat specidlnich opateni i pii manipulaci s materidlem
a hotovymi vyrobky. Samotny nakup materidlu 1ze provadét pouze u dodavatelli ur¢enych
a schvalenych stfediskem centralniho nakupu némecké mateiské firmy. Firma Medi-
Globe s.r.0. nesmi material nakoupit u jiného dodavatele ani v ptipadé, kdy smluveny
dodavatel pottebnou polozku pravé skladem nema. Schvaleni novych dodavateli se
rozhoduje na zakladé¢ auditu, avsak v piipadé doplikového materialu (jako jsou napiiklad
etikety), je mozné zazadat o ,,zvlastni uvolnéni®, které po schvaleni od némecké matky

umozni podniku jednordzove nakoupit u ciziho dodavatele (Krajicek, 2019).

Po dovozu podléha vSechen material vstupni kontrole na zakladé piedepsané
dokumentace, aby bylo zajiSténo, Ze se do vyroby nedostane nekvalitni nebo poskozeny
materidl. Jakakoli manipulace s nezabalenym materidlem mimo Cisté prostory probiha na
stole pod specialnimi flow-boxy, pod kterymi vzduch neustale proudi smérem dolt, tak
aby zamezil pfistupu necistotam. Tyto flow-boxy se nachazi ve skladu na vstupni kontrole

a mistech urcenych pro vychystavani materialu (Spurny, 2019).

Materiadl do vyroby vstupuje pies tzv. ,,materidlovou propust”. Jedna se o mistnost
S prepazkou a dvéma vstupy, kde materidl zabalen ve dvojitém obalu je v bedné ze skladu
pfinesen, zbaven svrchniho obalu, zkontrolovan a pielozen do nové, isté bedny z vyroby
a odnesen do cistych prostor. Pro vystup vyrobkl z Cistych prostor zase existuje
,vyrobkova propust”, kde uz se jedna pouze o box s dvéma okny. Hotové vyrobky
zabalené ve sterilnich obalech tudy prochazi do balirny, kde jsou zabaleny do krabic,
naskladdany na palety omotané dérovanou stre¢ folii, kterd umozni naslednou sterilizaci,

a nalozeny na kamion. Ten je pfed doru¢enim zakaznikim v Némecku musi odvézt do
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Velké Bitese do firmy STERIS AST CZ s.r.o., kde se palety vylozi a jsou podrobeny

sterilizacnimu procesu ve specialnich komorach. (Spurny, 2019; Mahd’ak, 2019).

3.1.8 Podnikovy informa¢ni systém

Pro spravu podnikovych zdrojii a fizeni firemnich procesti vyuziva firma od 1. 1. 2014

ERP software Microsoft Dynamics NAV (dfive Navision) a jeho moduly jako finance,

nakup, prodej a marketing, vyroba nebo lidské zdroje (vSechny oblasti zachycuje Obr.

18). Jeho servis je zprostiedkovan firmou NAVERTICA a.s. Pro kontrolu dochazky pak

pouziva dochazkovy a pristupovy systém Alveno (Mahd’ak, 2019).
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Obr. 18: Oblasti podnikového informaéniho systému Microsoft Dynamics NAV

(Zdroj: MICROSOFT, 2013)

41



3.2 Pribéh zakazky podnikem

V ramci této Casti je vyhotovena analyza procesu, ze kterych se sklada pribéh zakazek
podnikem Medi-Globe s.r.0. Zkoumani neni zaméfeno na konkrétni zakazku, ale popisuje
vSeobecné platny postup zpracovani zakézek. Vyjimkou je samotny proces vyroby, ktery
se lisi jak u typu vyrobki, tak u typu vyrobniho useku (gastrologie, urologie,
kovovyroba), proto jeho analyza bude zaméfena pouze usek urologie. Cilem této kapitoly
je vytvoteni EPC diagraml jednotlivych procesti a odhaleni nedostatki Vv pribéhu

zakazky.

3.2.1 Procesni mapa

Procesy utvarejici prubéh zakazky podnikem jsou znazornény na Obr. 19. Pribéh
zakéazky zaCina poptavkou od zakaznika, po ¢emz nésleduje pfijeti a evidence dané
zakazky, u které je poté nutné naplanovat vyrobu. Nakup materialu je uskute¢iiovan
pfedem, na zaklad¢ pfedpovedi a ndvrhl systému NAV, a také predpovédi objednavek
zaslanych od samotnych zakaznikt. Dalsi pfedvyrobni etapou je vychystani materialu
podle kusovniku. Konstrukéni 1 technologicka ptiprava vyroby takika odpada, jelikoZ pro
vétSinu zakazek ma firma jiZz existujici zavedené vykresy, kusovniky a technologické
postupy, které jsou dany zakazniky zkooperace a nafizenimi o zdravotnickych
prostfedcich, méni se tedy zejména pouze pocet kust, ktery je tieba vyrobit a sterilné
zabalit. Poté nasleduje vyrobni etapa S predzhotovujici fazi — vyrobou polotovari,
zhotovujici fazi — napt. montaz, sterilni baleni a dohotovujici fazi — baleni, dokoncena

povyrobni etapou ve form¢ expedice a sterilizace vyrobkd.

evidence
zakazky

. Vyrobni
/ proces

. Vychystani

/ materialu

. Planovani
/ zakazek

Zakaznicka
poptavka

Baleni Expedice

prijeti
materialu  §

Obr. 19: Priibéh zakazky v podniku Medi-Globe s.r.o.
(Vlastni zpracovani podle Novak a Gellnerova, 2019; Kraji¢ek, 2019)

3.2.2 Zakaznicka poptavka
Zékaznici (sesterské firmy) odesilaji své objednavky kazdé utery. Jesté donedavna

piichazely zakazky libovolné dle potieby zakaznika, ale pro lepsi organizaci se firmy
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vzajemn¢ dohodly na objednavkach jednou za tyden. Komunikace probiha ptes e-mail a
pozadavky zékaznik (vyrobky a pocty kusi) jsou zapsany v tabulkovém souboru
softwaru MS Excel, a také souboru ve formatu pdf, jejichZ podobu najdeme na Obr. 20 a
Obr. 21. Jelikoz se jedna o stalou spolupraci Vramci korporace, neni tfeba tyto
objednavky dale projednavat a piechazi se rovnou k jejich evidenci (Krajic¢ek, 2019;
Novak a Gellnerova, 2019).

Mimo samotné objednavky zasilaji zakaznici kazdoro¢né v obdobi fijna a listopadu
predpovéd’ objednavek s vyhledem na nasledujici rok. Tato pfedpovéd se porovna
S historii, tedy s objednavkami v piredchazejicim roce, a na zaklad¢ toho se tvofi rozpocet,
odhaduje potiebny pocet zaméstnanct ¢i potieba zasob materialu. Samoziejmosti je také
zakaznicky servis, ktery zdkaznikiim umoziuje denni komunikaci, v ptipadé potieb jsou

uspotradavany konferen¢ni hovory (Krajicek, 2019).

Nr. Beschreibung Menge Einheit Zugesagtes EK- Bemerkung
Cislo zboZi Popis Mnozstvi Jednotka Lieferdatum Preis Cena
HB-5-10 Harnleiterbougierungsset CH0S 10 St KW 16 Doba 17,65
KW-441410-SL Visiocath Ballonkathetaer - UV 50 St Kw 16 doddni 3 5g
KW-442210-SL Visiocath Ballonkathetaer - UV 2 St KW 16 3,26
KW-471830-SL VisioDrain Ballonkathetaer - UV 50 St KW 16 6,05

RN-511425 Renovision Nephrostomie, Ballo 20 St KW 16 14,34

RN-512025 Renovision Nephrostomie, Ballo 10 St KW 16 14,34

RN-770518 Renovision Dilatator CHO5, L&n 10 St KW 16 335

ST-180522 Visiostar Standard Ureterschie 3 St KW 18 71

Obr. 20: Objednavka v pdf souboru (Zdroj: Novak, 2020)

A B €
1 |HB-5-10 10,00 31.03.2020
2 KW-441410-SL 50,00 31.03.2020
3 KW-442210-SL 2,00 31.03.2020
4 KW-471830-SL 50,00 31.03.2020
5 RN-511425 20,00 31.03.2020
6 RN-512025 10,00 31.03.2020
7 RN-770518 10,00 31.03.2020
8 ST-180522 3,00 31.03.2020

Obr. 21: Objednavka v souboru MS Excel (Zdroj: Novak, 2020)
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3.2.3 Prijeti a evidence zakazky

Po doruceni e-mailu s objednavkou od zakaznika pracovnik z utvaru logistiky (prodejce)
objednavku ze souboru Excel nahraje do interniho systému Microsoft Dynamics NAV.
Kdyz je zakazka zaevidovana v systému, je nutné podle aktualnich vyrobnich kapacit a

z4sob materialu naplanovat termin dodani zdkaznikovi (Novak a Gellnerova, 2019).

Tyto kroky jsou graficky znazornény na Obr. 23. Nahled karty konkrétni zakazky je na
Obr. 22, vyznaceny jsou funkce pro kontrolu dostupnosti a rezervaci materialu a

zobrazeni jednotlivych komponentti zakazky.

BE ocomovsiisrinka  akce  navicace  sestavy

Bi Upraw :,' £3 Aktualizace vjrobni zakizky... 7, Aktualizovat pofizovaci cenu...
oo U Moy b [= Preplanovat... [@] Ukolowy list..
ohle obraz

X Odstranit konfigurator ﬂZména stavu... ID Poi. na matenal... I

G2001868 - Yellow Star Ueterschienenset

Obecné
Cislo: 2001863
Popis: |"r’e||u:|w Star Ueterschienenset |
Popis Z u-T |
Typ pdvedu: |Zb|:ui|' w |
Cislo pivodu: |EP-360728-F v|
Cislo wyrobku: EP-360723-F
Viyhledavaci popis: |‘r’ELLOW STAR UETERSCHIEMENSET |
Mnozstwic | SD|
Datum planovani: |06.03.2020 v|
Prifazené 1D uZivatele: |MEDIGLGEEEGELLNERA v|
Uzavieno: |
Zménéno dne: |03.03.2020 |
Vzorkovani: |
Kéd mény:
Radky
Funkce - [ Radek ~ O Komponenty ... Kusowvnik zbozi iT TMG Postup zboZi i Majit
Kéd pfihradky Cislo zbo#r Daturn Cisla 2ar#i (sledovani)
planovani
E-001 EP-360728-F 06.05.2020 G2001368

Obr. 22: Karta zakazky v systému Microsoft Dynamics NAV (Zdroj: MICROSOFT, 2013)
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Pokud je pottebny material dostupny na sklad¢, pracovnik objednavku v systému pievede
na stav ,,pevné planovana“. Vytiskne priavodku pro sklad a vyrobu a zdkaznikovi odesle

potvrzenku s planovanym datem dodani (Novak a Gellnerova, 2019).

Zadtatek
procesu

—

Zakazik

E-mail

Dorudeni
objednavky
Zakaznika

I

Soubor pdf
T—
Soubor xls
Objednavka
prijata
I :
Soubor xls Import zakazky do ‘ Navision I]
systemu NAY
. Zakazka
Prodejce zaevidovana v
stému

Owverenl zasob
materialu

MNanision i

Potfebry

material nenl
na skladé

Potfebry

material je na
sklads

Obr. 23: Proces prijeti a evidence zakazky — ¢ast 1 (Vlastni zpracovani podle Novak a Gellnerova, 2019)

Privodka (vyrobni ptikaz) obsahuje zdkladni informace o zakazce, kusovnik,

technologicky postup, formulaf pro zaznamy kontroly. Jeji prvky jsou vyznaceny v Obr.

vvvvv

identifikaci zakazky a jednotlivych tkoni z technologického postupu.

45



06 FB 20 Pruvodka CZ Rev.05

CH: G1923447 1. Privodka - vyrobni pfikaz G1923447 (AT
Zadana davka: 16 KS Vyrabény dilec: ST-197628
LR
fuer medizinischen
Cislo objednévky: 801-1901135 / 400000 | Nazev: Visiostar Standard Doppel-J Ur
Exportni kéd: Cas vyroby: . Centrum: URO-RUDVYR
Externi éislo dokladu:  EB1900857 > |Sarze:  otszsaar | | UIINNIIHRIN
Termin prijeti obj.: 16.10.2019 Popis 2: uv
VZ pozn.: B-ST-WO-0628 G1922237
Vyrobit do: 06.12.2019 | STERIL |
PO pozn.:
P. . Art. Nr. M-G Sarze Nazev Mnozstvi | Zmetky Zmetky
Sklad €.  MnoZstvi vydané| pracovnik | wvyrobce
1 B-ST-WO-0628 Ureterschiene, offen CHO06, L28 16 KS
4 1921056 15/1U-088-1-3 18 v
2 B-GANL-01-A Gebrauchsanleitung Nr. 1 A 16 KS
MG1901034 15/U-063-3-4 16 v
3 B-GANL-01-B Gebrauchsanleitung Nr. 1 B 16 KS
MG1801035 15/U-063-3-5 16 ¥

Obr. 24: Pritvodka — &ast 1! (Vlastni zpracovani podle Novék a Gellnerova, 2019; MICROSOFT, 2013)

Diky témto ¢arovym koédim systém provadi systém NAV zdznamy o prubéhu zakazky.

Je tedy presné dohledatelné, kdy a kym byly provedeny sledované operace.

06 FB 20 Pruvodka CZ Rev.05

CH: G1923447

1. Pravodka - vyrobni pfikaz

I LY

G1923447

2. Pracovni plan / Work Operations

Visiostar Standard Doppel-J Ureterschienen weiB, offene Spitze, CHO6, L28, ohne Draht

Pozice

Pracovni postup Ma byt Je

Pracovnik (ce) Kontrola / QS

Jméno, Datum, Podpis

N

U FRO3 a 04 zkratit PUSH na 40 cm.; U FRQ3 a 04 u artikli
"-SP" zkrétit PUSH na 70 cm

50

Baleni a svafovani/ Verpacken

55

100% kontrola pracownici a QS pracownici

Obr. 25: Priivodka — &ast 22 (Vlastni zpracovani podle Novék a Gellnerovd, 2019; MICROSOFT, 2013)

11 — ¢arovy kéd vyrobku, 2 — Sarze zakéazky, 3 — centrum vyroby, 4 — kusovnik

21 — technologicky postup, 2 — ¢arovy kod pro evidenci prace
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Privodka je odnesena na vstupni kontrolu, kde je k ni vytisknut dokument COC. Vzor
tohoto certifikatu shody udava zékaznik na zaklade¢ jeho pozadavki na vlastnosti vyrobki
a pracovnici jednotlivych kontrol jej v pribéhu vyroby vypliuji, ¢imz se zarucuji za
jakost dané¢ho vyrobku. Tento certifikat je nakonec ptiloZzen k dodacimu listu a spole¢né

s vyrobky dorucen zakaznikovi (na Obr. 26) (Novak a Gellnerova, 2019).

Potfebny ,
material je na &
skladé i

Kontrola wyrobnich
kapacit

‘ Pradejce

Zmeéna stavu
zakaaoy: vydand

MNersd sion
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Frodejce ‘
Tisk privodlky
ZT—
‘L Privodka
Inspektor vstupni Odeslani Prodejce
kontroly potvrzenky 5
Tisk COC dodacim tarminem ,
ZT— d E-miail

i

Konec procesy !,-’

Obr. 26: Proces prijeti a evidence zakazky — ¢ast 2 (Vlastni zpracovani podle Novak a Gellnerova, 2019)
KdyZ pro zhotoveni vyrobkl chybi material, ale je od dodavatele zndm termin dodani,
naplanuje se zakdzka na termin pfichodu materialu a zakaznikovi je odeslano potvrzeni
objednéavky s informaci o nedostatku materialu a predpokladaném terminu jeho dodéni.

Posledni moznosti je stav, kdy chybéjici materidl nemé zadan termin dodani nebo jesté

47



nebyl objednan. V takovém ptipadé je pouze odeslana potvrzenka s informaci, ktery
material chybi (Novak a Gellnerova, 2019).

Procesni mapa zachycujici kroky evidence zakazky v piipadé€, Ze material neni na skladé
je znazornéna na Obr. 27. Procesni mapa celého procesu piijeti a evidence zakazky je

V Priloze 2.
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material neni 7
na skladé /

Kontrola
Prodejce

Nawvision chyb&jicho
materialu

Material neni
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Material je iz
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Cdeslan Prodejee
o ot\_,rrzenk\’! 5 Odeslani
chyb&jicim potvrzenky bez
E-mail

terminu

)

materialem

Konec procesu 4

Obr. 27: Proces prijeti a evidence zakazky — ¢ast 3 (Vlastni zpracovani podle Novak a Gellnerova, 2019)

3.2.4 Planovani zakazek

Planovani zakazek probihd na tutvaru logistiky, samoziejmé s uzkou spolupraci
s vyrobou. Vyrobni kapacity tseku urologie jsou pocitany na normominuty, pro tsek
gastrologie a kovovyroby se udavaji v kusech. Samotné planovani se provadi na
kalendaini tydny, a to jak planovani vyroby zakazek, tak i jejich terminy dodani

zakaznikovi. Soucasny stav vyuziti kapacit umoznuje naplanovat vyrobu zakazky
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pfiblizné za dva mésice od jejiho pfijeti a termin dodani zékaznikovi se pocita za dva
tydny od pldnované vyroby (jelikoZz se vyroba planuje na tydny, vznika zde tyden rezerva
pro sterilizaci a piepravu). Pokud je ke zhotoveni zakazky nutna piedvyroba, kazda
jednotliva piredvyroba prodlouzi vyrobu zakdzky o dalsi tyden (Krajicek, 2019; Novak a
Gellnerova, 2019).

Kazdy patek je tedy pracovnikem logistiky vytvoten tabulkovy soubor, ktery zada vyrobé
seznam zakazek, které maji vyrobit béhem nasledujicich dvou tydnti (zpozdéné a
nedokoncené zakdazky z predchozich tydni a zakdzky pldnované na tento termin).
V tomto souboru (Obr. 28) jsou zaroven oranzové vyznaceny priority s akutnimi
zakéazkami, které je nutné vyrobit pfednostné a tzv. ,,za kazdou cenu®. V patek o tyden
pozdé&ji pracovnice balirny oznaci vSechny zakazky, které se dostaly do balirny a byly
zabaleny a mistfi vyroby se nasledujici pondéli musi vyjadiit k zakazkam, které¢ doposud
vyrobeny nebyly — udat divod a termin kdy vyrobeny budou. V ptipad¢, ze je vyroba
schopna vyrobit je do stfedy, kdy odjizdi prvni kamion na sterilizaci, budou vyrobky
zékaznikovi i tak dodany v ¢as, prave diky rezervé v planovani dodacich lhit. Pokud vsak
do stfedy zakazky vyrobené nebudou, je nutné informovat zakazniky 0 jejich zpozdéni a
zahrnout tyto zakazky v novém aktualnim souboru pro vyrobu (Kraji¢ek, 2019; Novak a
Gellnerova, 2019).

Vydana 9 EB1900682 G1920836 1, KW-442010 18.10.2019 0,66 0,00
Vydana 9 11.10.2019 EB1900800 G1921330 2500, KI-201810 18.10.2019 1 650,00 1431,28
Vydana 10 17.10.2019 EB1900356 G1921649 40, EN-410626 18.10.2019 65,20 33,33
Vydana 9 17.10.2019 EB1900584 G1922015 6, RN-440845 18.10.2019 43,98 70,50
Vydana 10 17.10.2019 EB1900439 G1922017 3, RC-400940 18.10.2019 13,29 25,58
Vydana 9 EB1900582 (1922582 101, DO-903475 18.10.2019 372,69 0,00
Vydana 9 11.10.2019 EB1900832 G1922595 1000, KI-202010 18.10.2019 660,00 580,58
Vydana 9 14.10.2019 EB1900731 G1922837 46, FL-930720 18.10.2019 166,98 71,62
Vydana 10 18.10.2019 EB1900349 (1923498 10, EP-400628-CN 18.10.2019 16,30 16,66
Vydana 10 18.10.2019 EB1900348 G1923604 35, EP-404726-CN 18.10.2019 57,05 0,27
Vydana "10 18.10.2019 EB1900349 G1923605 20, EP-404726-CN 18.10.2019 32,60 0,47
|Vydana 10 EB1900256 G1910807 100, TU-410728 25.10.2019 163,00 0,00
|vydana 10 EB1900291 G1912658 250, STN-T184-120 25.10.2019 1332,50 0,00
Vydana "10 EB1900313 G1913664 60, TU-360728 25.10.2019 139,80 0,00
\Vydana "0 EB1900313 G1913666 50, TU-410728-F 25.10.2019 116,50 0,00
Vydana 10 £B1900335 (1914802 150, EN-410728-F 25.10.2019 244,50 0,00
Vydana 10 EB1900335 G1914811 100, STN-L304-090 25.10.2019 533,00 0,00
Vydana 10 EB1900336 G1914968 99, EP-360928 25.10.2019 230,67 0,00
Vydana "10 18.10.2019 EB1900345 G1915299 120, EN-351271 25.10.2019 771,60 0,31

Obr. 28: Ukazka souboru zadavajici zakazky do vyroby (Zdroj: Novak, 2020)
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3.2.5 Nakup a prijeti materialu

Firma nakupuje az 700 ruznych artikl od pfiblizn¢ 50 dodavatelii. Material je nakupovan
prognosticky na zaklad¢ reporti ze systému NAV, forecastu budoucich materialovych
potifeb a porovnanim s historii spotfeby materidlu. Efektivni predpovéd materialové
potieby je nutna z divodu dlouhych dodacich lhtt nekterych dodavateltl (az 10 mésici)
(Sekanina, 2019).

Diagram celého procesu pfijeti materialu nalezneme v Priloze 3. Na zaklad¢ reportt a
forecastu je dodavateli zaslana nakupni objednavka. Pti doruceni zboZi zkontroluje
pracovnik skladu pocet kartonti podle dodaciho listu a premisti zbozi na uréené vstupni
misto. Na pfijmu materidlu se vytiskne kopie dodaciho listu, ktera se uchova pro piipad
potieby, porovna se dodaci list s ndkupni objednavkou a material je zadan a piijat do
systému. Material je vSak jesté zablokovan a neni mozné jej vyuzivat a zpracovavat diive,

nez prob&hne vstupni kontrola (viz Obr. 29 a Obr. 30) (Konviény, 2019).

Zatatek
procesu

Zaszlani nakupni
objednavky

E-rnail

Material
objednan

‘ Dodavatel Dorufeni materidu

L

Kotrola karténd
pode dodaciho
listu

‘ Skladnik ;];

Premisténi zbod na —— Vstupni misto
vstupnl misto

Obr. 29:Proces prijeti materialu — ¢ast 1 (Vlastni zpracovani podle Konvi¢ny, 2019)
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Obr. 30: Proces prijeti materialu — ¢ast 2 (Vlastni zpracovani podle Konvi¢ny, 2019)
Pracovnice vstupni kontroly tedy podle dodaciho listu a ¢isla ptijmu zbozi najdou na
vstupnim misté zbozi, které pod jiz zminénymi flow-boxy zkontroluji podle vSech

piedepsanych kritérii. Tento krok je zachycen v Obr. 31.

Obr. 31: Proces p¥ijeti materialu — ¢ast 3 (Vlastni zpracovani podle Konviény, 2019)
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Pokud material spliiuje vS§echny pozadavky, vytisknou etikety a zabali material do dvou
obald, pficemz na vnitini obal je nalepena etiketa a svrchni obal chrani material pred
zne€isténim. Po vstupni kontrole se vyplni pfijimaci protokol a material je v systému je

naskladnén, aby mohl byt vyuzit na zakazkach.

Poslednim krokem pracovnika vstupni kontroly je odneseni zabaleného materidlu na
misto ve skladu oznacené jako G vstup, odkud si jej pracovnici skladu pfevezmou, ¢tecim
zafizenim nactou jeho patficné umisténi, material premisti a roziadi do pftisluSné

piihradky a ve ¢teCce zaznamenaji jeho piesun (viz Obr. 32 a Obr. 33).

Material
galfuje
podminky &

Vady jsou
pipustneg

Vyplnani
| phjimaciho
protokolu

P iz’ protokol

Inspektor vstupni | i
E—— | MNaskladnani

materialu

Marision

‘| Odneseni material

‘ Gystup ‘
na G-vstup

Material ceksa
na rozfazeni

Obr. 32: Proces prijeti materialu — ¢ast 4 (Vlastni zpracovani podle Konviény, 2019)
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Obr. 33: Proces piijeti materialu — ¢ast 5 (Vlastni zpracovani podle Konviény, 2019)

Material, ktery neprojde vstupni kontrolou je také naskladnén, ale zablokovan, aby jej
nebylo mozné zadat do vyrobnich ptikazii a poté je pifevezen na sklad neshod. Odtud ho
prebira odde€leni kvality, které jej podrobi podrobnéjsimu piezkoumani a ur¢i, zda jsou
vady na materialu piipustné a mtze tak byt vyuzit ve vyrobnim procesu. Pokud material
nevyhovuje pozadavkim a nemuze byt vyuzit, spoji se firma s dodavatelem a probéhne
reklamace (Obr. 34 a Obr. 35) (Konvi¢ny, 2019).

Material neproseal
vatupnl kontrolou

Prevedeni na sklad
neshod

Podrobn& &
prezkoumani
materislu

Tachnilk kwality

WVady jsou
ofpustng

Vady nejsou
pfipustng

Obr. 34: Proces pFijeti materialu — ¢ast 6 (Vlastni zpracovani podle Konviény, 2019)
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Obr. 35: Proces prijeti materialu — éast 7 (Vlastni zpracovani podle Konviény, 2019)

3.2.6 Vychystani materialu

Podle danych privodek provadi pracovnik ve skladu vychystani materialu. Potiebny
material na jednotlivé zakazky tak pfipravi pro doruceni do vyroby. Pracovnik skladu
nejprve podle pruvodky v systému najde konkrétni zakazku a vytiskne etikety, kterymi
se pozdé¢ji oznacuji sacky s pripravenym materidlem. Druhym krokem je nacteni kodu na
pravodce dané zakazky ¢teckou ¢arovych kéda. Kdyz ma pracovnik nactenou zakazku,
najde podle pruvodky ve skladu piislusny material a komponenty, a i jejich kody také
nacte ¢teckou, ¢imz material k dané zakazce ptitadi. Pod flow-boxy musi v§e napocitat

na pozadovany pocet kust a kazdy komponent zabalit do plastového sacku, na ktery poté

Technik kvality

Vady nejsou
piipustné

Relklamace

Material
reklamowvan

nalepi prislusnou etiketu (viz Obr. 36 a Obr. 37) (Voldanova, 2019).
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Skladnik
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Tisk etiket
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Privodka

L
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privodky Etedkou
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Etiketa

Obr. 36: Proces vychystani materialu — ¢ast 1 (Vlastni zpracovani podle Voldanova, 2019)
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Obr. 37: Proces vychystani materialu — ¢ast 2 (Vlastni zpracovani podle Voldanova, 2019)

KdyZ mé pracovnik nachystané vSechny potifebné soucasti, klikne ve ¢tecce na tlacitko
vyskladnit, ¢imz v systému automaticky vyskladni danou zakazku a material, ktery byl
na ni ze skladu odebran. Nasledovné vyplni potfebné udaje na privodku, zejména datum
a podpis, aby bylo kdykoli mozné dohledat, kdy a kdo proved| vyskladnéni dané zakazky.
KdyzZ je vychystan a vyskladnén material a vyplnéna privodka, zbyva uzZ jen naskladat
material s pravodkou do sacku a piepravni bedynky. Ty se plni a skladaji do komint
podle piislusné skupiny ve vyrobé (centrum na pritvodce) a na voziku jsou zavezeny a

predany do cistych prostor (na Obr. 38, cely proces je v Priloze 4) (Voldanova, 2019).
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Obr. 38: Proces vychystani materialu — ¢ast 3 (Vlastni zpracovani podle Voldanova, 2019)

3.2.7 Vyrobni proces

Popis vyrobniho procesu je pro moznost detailngj$iho pohledu zaméfen na vyrobu
v tseku urologie. Ta probihd v Cistych prostorach tfidy 7 a mizeme ji rozdelit do tii
skupin: vyroba polotovar (vyrabény na sklad), vyroba a sterilni baleni vyrobku nebo
pouze sterilni baleni (vyroba na zakazku). U vétSiny operaci se zde jedna o rucni praci

S pfipadnym vyuzitim poloautomati (sekacka, potiskovacka) nebo jde o obsluhu
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automatu (pec, vrtacka, SpiCkovacka, saCkovacka, balici automat) (Klimpar, 2019;

Spurny, 2019).

Casovy fond pro pracoviité URO je stanoven na piiblizné 180 tisic normominut tydné.
Jeho vypocet provadi manaZzer vyroby soucinem poctu pracovniki pridélenym k
pracovisti, po¢tu pracovnich dnti v tydnu a poctu pracovnich minut ve sméné, tedy: 84
pracovnikd * 5 dni * 440 minut = 184 800 normominut (Krajicek, 2019). Planovani tedy
zohlediiuje dovolené a nepracovni dny, pocita vsak s idealnim prostiedim a nezahrnuje

Casové ztraty a prostoje.

Hlavni vyrabénou skupinou vyrobkid jsou stenty, které figuruji v asi v60 % — 70 %
zakazek. Uspotadani pracovisté tedy nejlépe odpovida predmétnému uspotfadani pro
vyrobu pravé téchto stentt, S jedinou vyjimkou pro pec, kdy jeji poloha nenavazuje na
dalsi operace jako vrtani a vyZaduje del$i dopravu. Operatofi vyroby se na svych pozicich
neméni a provadi jednu operaci neustale dokola (byvaji vSak zaskoleni na vse, aby je bylo
mozné nahrazovat v pfipadé nemocnosti). Vyrobni davka odpovidd jednotlivym

zakazkam (Klimpar, 2019; Krajicek, 2019).

Planovani vyroby odpovida naplanovanym zakazkam na zdklad¢ vzajemné spoluprace
vedeni logistiky a vyroby. Mistfi si pak tyto naplanované zakazky pteberou a sefadi podle
nejdiive). Na konci kazdého dne se kontroluji provedené vykony V porovnani

s planovanymi (Klimpar, 2019).

Na zac¢atku vyrobniho procesu se bedny s vychystanym matrialem a polotovary dostavaji
do cistych prostor pres tzv. ,,materidlovou propust®. V této mistnosti pfedava pracovnik
skladu bedynky operatorce vyroby, ktera zkontroluje, zdali jeji obsah odpovida piilozené
pravodce, a poté material s privodkou pielozi do Cisté bedny. V téchto ¢istych bednach
uz nic nezabrafiuje presunuti materidlu do Cistych prostor. Je také nutné, aby cteCkou
zaznamenala prevzeti zakazky, coz se promitne Vv syst¢ému NAV, diky ¢emuz je mozné
dohledat, kdy vstoupila zakazka do Cistych prostor. Zde se bedny na ur¢eném misté
usporadaji do komint a oznaci podle datumu, kdy musi byt vyrobeny (viz Obr. 39)
(Klimpar, 2019).
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Obr. 39: Proces vyroby — ¢ast 1 (Vlastni zpracovani podle Klimpar, 2019)

Operator vyroby zahaji svou ¢innost tim, ze Si vezme piislusnou bedynku a ¢teckou nacte
¢arovy koéd na privodce, ¢imZ je v systému zaznamenano, kdy a kym byla zahajena
vyroba této zakazky. Tento zaznam je nutné provést i fyzicky, svym podpisem na
privodce. Poté nejprve vyrobi prvni kus, ktery odnese pracovnikim kontroly, ti jej
zkontroluji a schvali podpisem v privodce a nactenim kédu. Pro operatora vyroby to
Znamena, ze stejnym zpusobem muze zacit provadét danou operaci na zbylych kusech

této zakazky (viz Obr. 40) (Klimpar, 2019).
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Obr. 40: Proces vyroby — ¢ast 2 (Vlastni zpracovani podle Klimpar, 2019)
Po dokonéeni svého tkolu nactenim kodu ¢teckou ukonéi svou praci na zakazce a odlozi
rozpracované vyrobky na tacu do pfislusného regélu, aby si je mohl pfebrat operator
vyroby vykonavajici nasledujici ¢innost a tento postup se opakuje (viz Obr. 41) (Klimpar,

2019).
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Nasleduji dal&
operace

Obr. 41: Proces vyroby — ¢ast 3 (Vlastni zpracovani podle Klimpar, 2019)
Kdyz jsou vSechny operace dokonceny, je nutné provést kontrolu vsech kust hotovych
vyrobkd, a jejich nasledné zabaleni do sterilnich obald (také s kontrolou prvniho kusu).

Vyrobni proces kon¢i vystupni kontrolou (viz Obr. 42) (Klimpar, 2019).

Obr. 42: Proces vyroby — ¢ast 4 (Vlastni zpracovani podle Klimpar, 2019)
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Pokud vyrobky projdou vystupni kontrolou, inspektor kvality pomoci ¢tecky provede
zaznam o ukonceni evidence prace na vyrobku a odnese tyto vyrobky do vyrobkové

propusti (viz Obr. 43) (Klimpar, 2019).

MNeproso
kontrolou

Prodlo
kontrolou

Op erator wroby

Prebaleni wroblku

T

Zamam Etedlkou,
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MNawision i

LIRO

‘ Inspektor kvality

Odnesen vyrobkd
do wroblkove
propust

Vyrobkowva propust

Konec procesu

Obr. 43: Proces vyroby — ¢ast 5 (Vlastni zpracovani podle Klimpar, 2019)

Pti vyrobé¢ polotovari je postup analogicky, pouze s tim rozdilem, Ze po kontrole vSech
kusti jsou polotovary zabaleny do Kklasického plastového obalu a uschovany zpét do
skladu materialu. Ani samostatné baleni se svym pribéhem neodlisuje, zahajeni i konec
operace se zaznamenava Cteckou, provadi se kontrola prvniho kusu a po zabaleni je
piekontrolovana celd vyrobni davka. Je provadéno dvéma zpusoby: ruéné (vlozeni
vyrobku do obalu, svafeni obalu) nebo pomoci automatu, ktery kromé zabaleni vyrobku

provede i etiketovani (Klimpar, 2019). Procesni mapa vyroby je v Priloze 5.
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Na Obr. 44 je ukazka evidence prace v Systému Microsoft Dynamics NAV. Operace 010
je zaznam o prijeti zakdzky do Cistych prostor a jednd se o datum prvniho hlaseni EP.
Operace 950 naopak hlasi ukonceni EP. Tato evidence je nejlepsi moznosti, jak z pozice

vedoucich pracovnikt hlidat pribéh zakazky, jelikoz vstup do Cistych prostor je omezen.

Polozky evidence prace ~

Zobrazit vysledky:

¥ Kde  Cislowyrobnizakizky ~ je

x oA Cislo fadku vyrobni zakizky ¥ je 10000

Pridat filtr
Cislo Cislo Cislo Jméno zamestnance Cislo Kéd Mez... Datum Pocitecni  Cas
polozky pracovni..  zaméstna.. operace aktivity v h.. cas dokonéeni

831582 170 Hana Kletenska 010 MFG | 524.02.2020 9:14:08 9:20:36
834601 651 Lenka Hulmanova 020 MFG O :IéE.DZ.ZDZD 9:02:47 G:57:45
834763 651 Lenka Hulmanova 020 MFG [0 26022020 10:27:02 11:06:21
834803 334 Petra Kubjatova 940 MFG [0 26022020 11:36:352 11:47:11
837405 695 Lucie Bartlova 020 MFG [0 28.02.2020  6:04:04 T:23:43
837579 695 Lucie Bartlova 020 MFG [ 28022020 T7:30:23 8:26:54
837760 695 Lucie Bartlova 020 MFG [0 28.02.2020  8:44:49 10:28:18
838043 651 Lenka Hulmanova 020 MFG [0 28022020 11:21:39 12:54:04
838308 105 Daga Wladarova 940 MFG [0 28022020 1311:10 15:29:40
838309 105 Daga Wladarova 950 MFG [0 28022020 15:29:44 15:29:50

Obr. 44: Polozky evidence prace (Zdroj: MICROSOFT, 2013)

3.2.8 Baleni

Balirna je ptedposlednim stanovistém zakazky pied jejim odeslanim. Jelikoz vyrobky se
do sterilnich obalt bali jiz v Cistych prostorach, prostory balirny, kde probiha etiketovani
a baleni do pfepravnich obald, jsou volné pfistupné. Samotné baleni je zaroven ukonem,
ktery se neeviduje ¢teckou, a tak jedinym elektronickym zaznamem o pribéhu tohoto

procesu je zdznam o umisténi na paletovou jednotku.

Cely proces baleni vyrobkd zachycuje Priloha 6. Postup baleni je tedy nasledujici:
zhotovené vyrobky ve sterilnich obalech jsou pfes vyrobkovou propust dodany do
balirny. Po vytazeni vyrobki z vyrobkové propusti pracovnice balirny nahlasi jejich Sarze
do systétmu a vytisknou se etikety, které poté zkontroluje a sparuje k
piislusSnému vyrobku. Probéhne etiketovani a baleni do vyrobkovych krabic a nasledné
baleni do ptepravnich kartoni. Etikety se lepi na samotny vyrobek, vyrobkovou Krabici i
na pfepravni kartony. Pfepravni kartony jsou naskladany na ptisluSnou paletu a ¢ekaji na

ptresun do skladu (viz Obr. 45) (Kleinova, 2019).
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Obr. 45: Proces baleni — ¢ast 1 (Vlastni zpracovani podle Kleinova, 2019)
Vyplnéné privodky k vyrobktm se ulozi do odpovidajici pfihradky podle palety, odkud
si je ptfevezme vedouci pracovnice balirny. Ta ve ¢teCce nejprve nacte danou paletu, a
poté k ni pomoci ¢arovych kodu na pravodkach ptifadi v systému vyrobky, které se na ni
nachdzeji. Tato operace zdaroven automaticky v systému zaznamend spotiebovani

materialtl vyuzitych pii vyrob¢ téchto produktii (viz Obr. 46) (Kleinova, 2019).
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Obr. 46: Proces baleni — ¢ast 2 (Vlastni zpracovani podle Kleinova, 2019)
Po nacteni vSech privodek pracovnice ve éteCce uzavie danou paletovou jednotku
(ukazka na Obr. 47), a poté vytiskne seznam zbozi, které tato jednotka obsahuje a pfilozi
jej k paleté spolecné s jejim potadovym c¢islem. Takto nachystana paleta se odveze do
skladu, kde ji pracovnici skladu zabezpeci fixacni folii a ¢eka na odvoz na sterilizaci do

Velké Bitese, odkud putuje piimo k sesterskym firmam (viz Obr. 48) (Kleinova, 2019).
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Uv20060

Obecné

| Mazev dopravee: Petr Selansky

Cislo zakaznika: Nepovedeny odvod vyroby:  Ne

Nazev zakaznika: uroVision Gesellschaft fuer medizinischen IMMI L2521

Hrmotnost: | 179| Kod lokace: 75
Cislo pfifazené dodavky ze skladw: Kéd piihracky: E-001
Cislo Gtované dodavky ze skladu:  300-2000244 Bxpedovino:
Kéd dopravce: |124 ~ | Uzavfeno:
Obsah paletovéjednotkyl
i Majit  Filtr Vymazat filtr
Cislo Cislo externiho  Cislo zbozi Cislo 2are MnoZstwi  Kdd mérné MnoZstviv - Mnoistvi (zaklad)
prodejni .. dokladu Jjednaotky jednotce
801-2000037  EB2000017 DO-903475-CN G2002794 500 Ks 1 500
801-2000037  EB2000017 ST-195528-CN G2000995 50 Ks 1 50
801-2000037  EB2000017 ST-190420-CN G2000990 50 K5 1 50
801-190127%  EB1500981 ST-220726-CN G1926678 100 Ks 1 100
801-2000037  EB2000017 RM-401640-CN G2001074 53 K5 1 53
801-2000037  EB2000017 RM-461640-CN G2001082 11 K5 1 1
801-2000037  EB2000017 ST-195628-UE-CN G2001019 600 KS 1 600

Obr. 47: Paletova jednotka (Zdroj: MICROSOFT, 2013)
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Obr. 48: Proces baleni — ¢ast 3 (Vlastni zpracovani podle Kleinova, 2019)
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3.2.9 Expedice

Vyvoz sterilnich vyrobka v podniku Medi-Globe s.r.o. probiha dvakrat tydné, a to
v aktudlni situaci ve stiedu a ¢tvrtek. Vyrobky, které odjizdi na sterilizaci ve stiedu jsou
jesté tu noc podrobeny procesim ve sterilizaéni komoie, tudiz mohou byt dalsi den ve
¢tvrtek znovu nalozeny a zdkaznikiim jsou doruceny jesté tentyz tyden v patek. Co se tyce
vyrobkii, které jsou z podniku odvéazeny ve Ctvrtek, jejich doruceni probiha az nasledujici
tyden. Z toho vyplyva, ze vyrobky, které byly do vyroby zadany v KW41 musi byt
odvezeny na sterilizaci nejpozdéji ve sttedu KW42, aby byly zakaznikovi dodany vcas
(souvisi s planovanim zakazek v kapitole 3.2.4) (Mahd’ak, 2019; Krajicek, 2019).

Pro samotnou piepravu vyuziva firma dvou pfepravei. Prvni dopravce SOLANSKY s.r.o.
pravidelné poskytuje své sluzby s nakladnim automobilem o kapacité 18 palet (tydenni
kapacita je tedy 36 palet), v piipadé, ze vyvazené vyrobky prevysi tuto kapacitu, je
doobjednana sluzba DHL Express (Mahd’ak, 2019).

Proces zajisténi piepravy je nasledujici (cely procesni diagram se nachazi v Priloze 7):
vedouci balirny musi privodky vyrobkl na paletové jednotce odnést prodejcim, ktefi
znich vsyst¢tmu NAV vytvoii dokument ,Dodavka ze skladu“. To se promitne
skladnikim ve ¢tecce, ktefi nasledné naskenuji kody vsech ptislusnych palet a tim vytvoti
dokument ,,Uétovana dodavka ze skladu®. Jeho vytvofenim se automaticky spusti tisk
dodaciho listu a je odeslan e-mail zakazniktim v Némecku o planovaném doruceni danych
vyrobki. Jelikoz jsou vyrobky pievazeny do zahraniéi, je nutné, aby prodejci vypsali jesté
nakladni list CMR. SoubéZné s témito operacemi provadi zastupce vedouciho logistiky
objednani dopravy: po vytvofeni paletovych jednotek rozhodne v zavislosti na jejich
rozmérech a misté doruceni, které palety budou piepraveny pravidelnym piepravcem, a
které poveze DHL express (jeli potieba jej vyuzit). Obéma dopravcim poté odesle
informace 0 jejich nakladu (viz Obr. 49) (Mahd’ak, 2019; Novak a Gellnerova, 2019).
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Prodejce

\ +

Obr. 49: Proces expedice — ¢ast 1 (Vlastni zpracovani podle Mahd’ak, 2019; Novak a Gellnerova, 2019)

Poté co jsou vyrobky odvezeny, podrobeny sterilizaci a pievezeny pies hranici
s Némeckem, odesle prodejce zakaznikovi e-mail s fakturou. Kontrolou mimo jiné
neprochazi pouze samotné produkty, ale také s tim vSechna souvisejici dokumentace:
dodaci list apruvodky nakonec putuji na oddé€leni kvality, kde jsou dikladné
prekontrolovany a archivovany (viz Obr. 50) (Mahd’ak, 2019; Novak a Gellnerova,

2019).
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Obr. 50: Proces expedice — ¢ast 2 (Vlastni zpracovani podle Mahd’ak, 2019; Novak a Gellnerova, 2019)
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3.3 Vyzkumna ¢ast

Tato kapitola bakalarské prace se vénuje vyzkumu ve formé pozorovani pribéhu
konkrétnich zakazek, které firma pravé zpracovava. Cilem tohoto pozorovani bylo odhalit
moznou pfic¢inu problému, se kterym se podnik v poslednich mésicich potyka — tedy nizké
spolehlivosti dodavek. Pro ziskani dopliujicich informaci k samotnému pozorovani
zakazek také poslouzily rozhovory s pracovniky. Vyzkum je rozdélen do ¢tyt podkapitol:
V prvni asti je blize vymezen problém, jez podnitil toto pozorovani, druha ¢ast predstavi
zpisob, jakym byl vyzkum proveden, ¢ast tieti je vénovéna interpretaci vysledkl a
posledni ¢ast se zaméfuje na analyzu vnitropodnikovych dat, jejiz potfeba byla vyvolana

vysledky pozorovani.

3.3.1 Duvod pozorovani
Duivodem pro toto pozorovani je kolisajici spolehlivost dodavek na oddéleni urologie.

Podle manazera logistiky pana Krajicka (2019) je spolehlivost dodavek jeden ze tii
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klicovych ukazatelti firmy a jeji stav jiz néjakou dobu nenapliiuje pozadované hodnoty.

Tato skutecnost je podrobné znazornéna v Tab. 1.

Tab. 1: Spolehlivost dodavek v roce 2019 k 12. 10.%
(Vlastni zpracovani podle interni dokumentace podniku)

Prislibené obdobi |Vysledek |<(-4) |-(2-4) [-(1) (0) (1) (2-4)
Zpozdéné 0,0% 0,0% 0,0% 0,0%| 19,0% 9,6%

Leden 2019
gl oK 3,0% 17,2%| 1,3%| 40,9%| 0,0% 0,0% 62,5%
Unorso1e  |ZPOEENE|  0.0%[ 0% 00%] 00%[ 166% 148%
nor
oK 0,0%| 02%| 88%| 460% 0,0% 0,0% 55,0%
Srerens01e |ZPOIdENé]  00%[ 00%[ 00%[ 01%] 188% 118%
rezen
oK 0.1%| 04%| 0,2%| 452% 00% 0,0% 45,9%
Dubenzote  |ZPOEdEnE[  0.0%[ 0,0%] 00%] 00%[ 164%[ 91%
uben
oK 0,0%|  2,0%| 251%| 29.6%| 0,0% 0,0% 56,7%
cwsten 2010 1ZP020ENE| 0,0%] 00%] 00%[ 02%[ 824 44%
veilen
oK 0,0%| 11%| 132%| 544%| 0,0% 0,0% 68,7%
2 ro1e  |ZPOEdEne|  00%[ 0% 00%] 00%[ 115% 15%
erven
oK 3.8%|  7,0%| 184%| 41,2%| 0,0% 0,0% 71,4%
(': 2o1e |ZPOEdEné| 0,0% 00%| 00%[ 00%| 101%] 10%
EIEEnEE oK 0,0%| 53% 10,8%| 54,3% 00% 0,0% 70,4%
croen 010 |ZP02dEnE[ 00%[ 00%[ 00%| 00%| 354% 45%
P oK 0.1%| 14%| 21%| 485% 0,0% 0,0%
Jiigote  |ZPOZ0ENE| 0,0%] 00%[ 00%[ 00%| 39,5%| 6.2%
A oK 0,0%| 05% 189%| 20,6% 0,0% 0,0%

Spolehlivost dodavek je ve firmé¢ Medi-Globe s.r.o. pocitana podle souctu hodnot
penézniho vyjadieni zakazek. Cervena poli¢ka v tabulce oznacuji procentualni podil
zakazek dodanych az po pfislibeném terminu. Z tabulky miizeme vycist, ze v srpnu byla
témef polovina zakazek dorucena po terminu a v zafi tvoti zpozdéné zakazky dokonce
60 % ze vSech odeslanych zakazek. Pokud se na tuto statistiku zameéfime jesté dukladnéji,
zjistime, Ze zna¢na mira opozdénych zakéazek byla doruc¢ena se zpozdénim pouhy tyden.
Oranzové oznacena policka tedy poukazuji na to, ze za mésic srpen bylo 35,39 % z

celkovych 47,93 % opozdéno o jediny tyden, a podobné také v zaii se 39,50 % z 60,01 %
opozdilo o tyden (Krajicek, 2019).

Ptesné pficiny problému se pracovnikim Medi-Globe s.r.0. zatim nepodatilo odhalit.
Vsechna odd¢leni jsou Vv plynulém provozu, dle pana Krajicka (2019) nenastala zadna

vyrazna zména, kterd by méla mit na situaci vliv a zakdzky nejsou ani zpozdény z diivodu

ISloupec ,,(1)* znamend, Ze zakazka byla dodéana tyden po terminu, sloupec ,,-(1)* zase o tyden dfive apod.
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nedostatku materialu. Pozorovani ma tedy odhalit, zdali se pfi¢ina vyskytuje v nékterém

Z procesu prub¢hu zakazky.

3.3.2 Postup pozorovani

Pro toto pozorovani byly ze seznamu zakazek, které oddéleni logistiky kazdy tyden
zadava do vyroby nahodn¢ vybirany konkrétni zakazky, u kterych byl pribézné sledovan
jejich prachod podnikem. Zaznamenany byly hlavné udaje kdy a v jaké fazi se dané

zakazky nachazi, a to jak jejich stav v systému Navision, tak i fyzicky stav.

Na zakladé¢ piedesle zmapovanych fazi zakazky bylo stanoveno nékolik milnikt, u nichz

byl zaznamenavan den jejich dosazeni:

a) Datum prvniho hlaSeni evidence prace — zaznam c¢teckou pii piebirani materialu

vV materidlové propusti, vstup do ¢istych prostor
b) Datum posledniho hlaseni EP — zdznam c¢teckou o ukonceni vyroby zakazky

c) Datum zabaleni — pfifazeni zakazky k paletové jednotce vedouci balirny, opusténi
balirny

d) Datum odvezeni — nalozeni na kamion, opusténi skladu

Vybér prvka byl nahodny a pozorovani se opakovalo, dokud nebyl nalezen abnormalni

jev. Celkem bylo zkoumano 22 prvka.

3.3.3 Vysledek pozorovani

Udaje zachycené pozorovanim jsou znazornény v Tab. 2. Kli¢ovym prvkem byla zakézka
G1915146 (zvyraznéna v tabulce), ktera na sebe upozornila vice nez tydnem stravenym
Vv balirné. Baleni této zakazky by podle Kleinové (2019) nemélo trvat déle nez ptl hodiny.
Dle pana Krajicka (2019) by zakazky vystupujici z Cistych prostor mély byt zabaleny
jesté tentyz piipadné ndasledujici den, z ¢ehoz vznikl ptredpoklad, ze by pficina

zpozdénych zakazek mohla spocivat prave tady.

Nasledn¢ byl u vSech pozorovanych zakéazek vypocitan rozdil mezi datem zabaleni a
datem posledniho hlaSeni EP, ktery udava pocet dni od vyrobeni vyrobku do jeho zabaleni
a umisténi na paletu (dale jen ,,dny v balirné¢*). Jak tabulka zachycuje — toto zdrzeni se

Vv W

vyskytlo v téméf ¢tvrtiné pozorovanych piipadu.
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Tab. 2: Udaje ziskané pozorovanim®

Sarie Prvni hlaseni EP|Posledni hlaseni EP|Zabaleni Odvezeni Dny v balirné
G1916066 04.10.2019 16.10.2019 18.10.2019 23.10.2019 2
G1916007 17.10.2019 22.10.2019 23.10.2019 24.10.2019 1
G1920499 18.10.2019 31.10.2019 31.10.2019 31.10.2019] Ménénezl
G1920513 25.10.2019 29.10.2019 31.10.2019 31.10.2019 2
G1920970 22.10.2019 24.10.2019 25.10.2019 31.10.2019 1
G1918218 24.10.2019 05.11.2019 08.11.2019 12.11.2019 3
G1920214 31.10.2019 05.11.2019 07.11.2019 07.11.2019 2
(1921188 04.11.2019 05.11.2019 07.11.2019 12.11.2019 2
G1921321 04.11.2019 06.11.2019 08.11.2019 12.11.2019 2
G1921382 04.11.2019 06.11.2019 08.11.2019 12.11.2019 2
G1919501 19.11.2019 20.11.2019 22.11.2019 26.11.2019 2
G1917836 12.11.2019 20.11.2019 20.11.2019 21.11.2019] Ménénezl
G1915146 12.11.2019 14.11.2019 22.11.2019 28.11.2019 8
G1917689 13.11.2019 20.11.2019 22.11.2019 26.11.2019 2
G1917506 20.11.2019 21.11.2019 21.11.2019 28.11.2019] Ménénezl
G1919333 21.11.2019 22.11.2019 22.11.2019 26.11.2019] Ménénezl
G1921037 14.11.2019 22.11.2019 26.11.2019 27.11.2019 4
G1921227 21.11.2019 26.11.2019 28.11.2019 28.11.2019 2
(1921838 20.11.2019 22.11.2019 27.11.2019 28.11.2019 5
G1922008 20.11.2019 20.11.2019 22.11.2019 26.11.2019 2
G1922592 14.11.2019 22.11.2019 26.11.2019 26.11.2019 4
G1922688 26.11.2019 02.12.2019 05.12.2019 05.12.2019 3

3.3.4 Analyza vnitropodnikovych dat

Dalsi fazi bylo tedy zjisténi Cetnosti vyskytu tohoto jevu analyzou vnitropodnikovych dat.
Pocet ,,dni v balirné* byl vypocitan u vSech dokoncenych zakazek za rok 2019 (leden-
listopad), a byla vytvofena kontingen¢ni tabulka zachycujici Cetnost zakazek a penézni
hodnotu zakazek, rozdélenou podle téchto dnii. Pficemz zvySena pozornost byla
vénovana zakazkam, které v balirn€ byly ¢tyfi a vice dni (divodem zvoleni ¢tyt dnt je,
ze tii dny v balirné stravily i zakazky, které byly vyrobeny v patek a zabaleny

nasledujici pond¢li, zahrnuti té€chto zakazek by znehodnocovalo vysledna data).

Kumulativni relativni Cetnost zakdzek se ¢tyfmi a vice dny stradvenymi v balirn¢ vysla
27 % z celkového poctu zakazek. Tento samotny idaj nestaci, jelikoz nevypovida nic o
vlivu dni v balirné na zpozdéni zakazek — zakazky se tedy jesté vyttidily na ,,zpozdéné*

a,,ok".

1 Mén& n&z 1 jsou oznadeny zakazky zabalené stejny den jako vyrobené.
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V Tab. 3 je tedy zachycena absolutni ¢etnost zakazek, rozdélenych na zpozdéné a ty, které
byly doruceny véas. Sloupce souétu hodnot zakazek v eurech pak udavaji soucet jejich
penéznich vyjadieni.

Tab. 3: Absolutni ¢etnost zakazek a soucet penéznich hodnot zakazek vhledem k ,,dnim v balirné“

CETNOST ZAKAZEK SOUCET HODNOT ZAKAZEK V EURECH

DNY V BALIRNE |ZPOZDENE |OK CELKEM ZPOZDENE OK CELKEM

Méné ne? 1 237 324 561 260 206,73 € 455 871,87 € 716 078,61 €
1 1385 1867 3252 1392698,59€ | 2776602,34€ 4169 300,93 €
2 1037 1048 2085 857591,36 € | 1465781,21¢€ 232337257 €
3 596 466 1062 516 179,61 € 692 797,79 € 1208977,40 €
4 697 330 1027 709 145,68 € 434 762,36 € 1143 908,04 €
5 526 177 703 392 244,85 € 339 188,70 € 73143355 €
6 255 142 397 270 710,09 € 148 101,44 € 418 811,53 €
7 146 56 202 90 202,98 € 66 050,35 € 156 253,33 €
8 53 22 75 41 674,92 € 25 609,24 € 67 284,16 €
9 20 11 31 7678,51€ 12917,92 € 20596,43 €
10 6 6 12 3042,58 € 16 278,17 € 19320,75 €
11 11 8 19 5748,88 € 8037,82 € 13 786,70 €
12 8 3 11 367032 € 2740,75 € 6 411,07 €
13 8 8 2514,64 € 2514,64 €
14 1 3 347,50 € 1164,00 € 1511,50 €
15 1 2 353,00 € 2886,72 € 3239,72€
18 4 4 758,78 € 758,78 €
19 1 1 87,40 € 87,40 €
32 1 1 18,92 € 18,92 €
34 1 1 445,80 € 445,80 €
36 1 1 946,40 € 946,40 €
39 2 2 266,90 € 266,90 €
40 5 5 3298,56 € 3298,56 €
41 2 2 277,40 € 277,40 €
42 8 8 3126,08 € 3126,08 €
44 1 1 40,38 € 40,38 €
45 1 1 823,05 € 823,05 €
46 6 6 2962,96 € 2962,96 €
57 1 1 243317 € 243317 €
58 3 3 1133,59 € 1133,59 €
65 1 1 3633,13€ 3633,13€
CELKOVY SOUCET 5025 4463 9488| 4574262,76€ | 6448790,68€ | 11023053,45¢€

Dalsi analyza dat je tedy zaméfena pouze na zpozdéné zakdzky. Pro lepsi vizudlni

ptredstavu je Cetnost zpozdénych zakazek zachycena v histogramu (viz Graf 1).

Kumulativni relativni Cetnost pro zakazky lezici Ctyfi a vice ,,dnli v balirné” byla
vypocitana znova. Cetnost zpozdénych zakazek, které byly 4 a vice ,,dni v balirn&* vysla
35 % (viz Graf 2). Procentualni vyjadieni souctu penéznich hodnot téchto zpozdénych
zakazek vyslo 34 % (viz Graf 3).
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Muzeme usoudit, ze se nejedna o jedinou pfi¢inu a problém se zpozd'ovanim zakazek

bude mit vice diivodii, nicméné jeji vliv neni zanedbatelny a je nutné ji odstranit.

Cetnost zpozdénych zakazek podle "dn( v balirné"
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Graf 1: Histogram absolutni ¢etnosti zpozdénych zakazek podle ,,dni v balirné*
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6%

Graf 2: Relativni ¢etnost zpozdénych zakazek  Graf 3: Procentualni vyjadi‘eni souétu penéznich
podle ,,dnii v balirné* hodnot zpoZdénych zakazek podle ,,dni
Vv balirné*

3.4 Shrnuti analytické ¢asti

Pozorovani prubéhu 22 zakazek podnikem a analyza vnitropodnikovych dat poukézaly

na neojedin€ly vyskyt zpozdéni zptisobeny v oblasti baleni. Bylo tedy zjiSténo, ze:
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e 27 % vSech zakdzek za rok 2019 stravilo v balirné vice nez tfi dny

o 35 % zpozdénych zakazek za rok 2019 stravilo v balirné vice nez tii dny

Tedy minimalné jedna tietina zpozdénych zakazek byla zpozdéna z divodu dlouhého

procesu baleni.

Dale pii béZzném pohybu v podniku, mapovani procesi, rozhovorech se zaméstnanci a

samotném pozorovani zakéazek byly zjiStény tyto nedostatky a skute¢nosti:

e (Odd¢leni vyroby pii vypoctu vyrobni kapacity nezohlediiuje Casové ztraty a
prostoje

e Systém planovani vyroby neni uplathovan a dodrZzovan napfi¢ celym prabch
zakéazky a vSemi Useky

e Mimo samotny vyrobni proces, je pomérné slozité dohledat aktualni stav a pozici
zakéazky — zejména v balirné

e Baleni zakéazek probiha nesystematicky, neni uréeno zadné poradi

e Balirna nema systém urovnani ¢i viditelného oznaceni vyrobenych zakazek,

vytvaii to chaos

Vyroba preceniuje své sily V procesu planovani a pocita, Ze bude odvedeno vétsi mnozstvi
prace, nez pracovnici ve skute¢nosti opravdu udélaji. Je to zpisobeno snahou o co nejveétsi
vykon podniku a ptislibovanim krat$ich dodacich lhit, spolecné s piedstavou idedlni
vyroby bez prostoju a casovych ztrat. Plany tak nejsou napliiovany a vyroba tak pietahuje

nekteré zakazky do dalSiho tydne.

Dale byla nalezena souvislost mezi zpozdénymi zakazkami a pracemi V balirné.
Nesystematickym balenim zakazek a Spatnym informovanim o planovani zakazek
nastavaji situace, kdy vyrobena zakazka bezdivodné lezi v balirné po n¢kolik dni. Pfi
planovani zakazek spolupracuji zejména pouze vyroba a logistika, balirna je z tohoto
témet vynechdna, a tak neni dostate¢né€ informovana o prioritach a o tom, kdy musi ktera

zakazka odjet.

Zaroven samotnd balirna nepouzivd efektivni systém urovnani vyrobenych zakazek
v regalech, diky kterému by pracovnice mély prehled, kde se kterd zakazka nachazi a
ktera byla vyrobena a vytazena z Cistych prostor diive. Hledani konkrétnich zakazek,

které se mély v balirn€¢ nachazet, bylo obtizné, a ne vzdy tspésné. Bylo tieba prohledavat
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vSechny jesté nezabalené zakazky, a pokud se zakazka nenasla, pfedpokladalo se, Ze je
zakéazka jesté v Cistych prostorach, i piesto ze méla v systému zaznamenané ukonceni
vyroby. Pravidla ¢istych prostor zamezuji volnému vstupu, tudiz v této situaci nelze

jednoduse urcit, kde se zakazka opravdu nachazi.

Tomuto nedostatku nepomaha ani podnikovy informacni systém, jelikoz zachycuje pouze
zaznam ukonCeni prace V Cistych prostorach a datum piifazeni vyrobka k paletové

jednotce. O zakazkach ani pracich v balirné tedy nejde sbirat data.
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4 NAVRHOVA CAST

Tato zavérecna prace ma za cil pomoci ndpravnych opatieni optimalizovat prubéh
zakazky v podniku Medi-Globe s.r.o. tak, aby doslo zejména ke zvySeni spolehlivosti
dodavek. Tyto vlastni navrhy na feSeni situace jSOu vypracovany na zakladé analyzy

soucasného stavu podniku v predeslié kapitole.

Prvnim navrhem je zavedeni systému baleni vyrobkd tak, aby nedochazelo K jejich
zbytecnému zadrzovani v balirn€¢. Druhy navrh fesi Spatné planovani vyrobnich kapacit.
Poslednim navrhem je instalace Cteciho zafizeni do balirny, diky kterého bude mit
informacni systém zaznam o vystupu zakazky z ¢istych prostor a dojde ke zptehlednéni

pribéhu zakazky.

Po konzultacich s pracovniky firmy byly prvni dva navrhy skute¢né implementovany,
navrh tieti pfimo nefesi spolehlivost dodavek, proto nebyl vedenim firmy povazovan za
akutni a jeho zavedeni bylo naplanovano do poloviny roku 2020. I tfeti ndvrh vSak bude
realizovan. U jednotlivych navrhii jsou zhodnoceny jejich néklady i piinosy pro
spole¢nost, v zavéru kapitoly jsou navrhy shrnuty a je vyhodnocen vyvoj spolehlivosti

dodavek po jejich zavedeni.

4.1 Systém baleni zakazek

Jednim ze zjisténych nedostatkd v analytické ¢asti je neuspokojivy systém a jeho kontrola
pii baleni vyrobkl v balirné. Pracovnice balirny bali vyrobky podle toho, co maji zrovna
pobliz, pfipadné co se zrovna ,hodi“ poskladat do ptfepravniho kartonu. Byvaji tak
omylem opomijeny spéchajici zakazky a baleny drive ty, které by mohly pockat. Za vinu
to davam predevsim nedostate¢né spolupraci a komunikaci balirny s vyrobou a

logistikou, a také nezavedenim ptesnéjsich postupti pro balirnu ze strany vedeni.

Tento navrh tedy spociva ve vytvoreni takového postupu baleni, ktery zajisti, Ze pfi baleni
nebudou opomenuty dulezité zakazky, a také ve zméné piistupu samotnych pracovnikd,

aby pochopili svij vliv na prubéh zakazky a dilezitou roli v celém procesu.

Pocatek nového systému baleni byl podnicen konzultaci s vedoucimi pracovniky, na niz
byl pfedstaven zminény problém a zaroven vyneseny moznosti napravy. Na této
konzultaci bylo nejlepsi feSeni vybrano, a to nasledné¢ zavedeno v druhé poloviné

listopadu 2019 (KW48) na porad¢ managementu s ucasti vedouci balirny. Toto pomérné
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jednoduché napravné opatfeni zamezilo nesystematickému baleni tak, ze stanovuje
seznam a potadi baleni zakazek, podle kterého se fidi vSechny pracovnice. Zaroven bylo

zavedeno oznacovani beden se zakazkou tak, aby se v prostorach balirny dobte hledaly.

4.1.1 Urceni poradi baleni vyrobenych zakazek

Prvnim bodem tohoto navrhu je tedy zavedeni poradi pti baleni zakazek. Vedouci balirny
nyni kazdé rano, podle stanoveného postupu, vytvoii seznam zakazek, které jiz byly
vyrobeny (v piedchazejicich pracovnich dnech), sefazen od téch, co musi byt zabaleny
nejdiive. Tento seznam vytiskne a rozda pracovnicim balirny, které podle néj postupuji a
zakéazky postupné bali. Po zabaleni vedouci balirny zakazky pomoci ¢teCky zauctuje a

proces pokracuje dal tak, jak byl popsan v kapitole 3.2.8.

Postup pro vytvoreni onoho seznamu zakazek zaéina v systému NAV, kde se vyfiltruje

seznam vydanych zakazek ten se exportuje do souboru MS Excel (viz Obr. 51).

Piehled vyroby -

Zobrazit vysledky:
X Kde  Status v je Vydana
+ Pridat filtr

Omezit soucty na:

X Kde Filtr ¢isla operace opravy ¥ je 930

X A Filtr ¢isla operace QS kontroly v je 240

X A Filtr ¢isla operace ne QS kontroly v je <>940
+ Pridat filtr

Status . Cislo A Cislo zbozi Cislo Datum
vyrob... pracovni..  planovani Exportni soubor X
Vydana G1830497 02 120020 150 KOOPO1 23.12.2019
Vydana G1903342 100132 BOIYPENF, "0304200y; | Chostetento Souborotenditmebo wladit?
Vydana G1907296 99040010-7 KOOPO1 20.03.2019 = Nazev:  Prehled vyroby MEDIGLOBE_KRAJICEM 2020-03-30T06_54_39.xIsx
Vydana G1909267  99110035-V KOOP14 16042019 X Type:  ListMicrosoft Ficelu
Vydana G1913498 01009 000 050 KOOPO1 11.06.2019 Ulodit Sl
Vydana G1917324 GSN-01-19-1... INJECTRA  03.04.2020
Vydana G1917325 GSN-05-19-1... INJECTRA  03.04.2020 Pred otevienim tohoto typu souboru se vidy dotazat.
Vydana G1917330 GSP-25-20-0.., PAPILLOT.. 03.04.2020 756,00 0,52 PrEMTEr Cut
Vydana G1918433 120500200.. PREDV.KO... 06.09.2019 3000,00 333937 17.03.2020  Kanile mit Edelstahlrohr far |

Obr. 51: Vytvoreni seznamu zakazek (Zdroj: MICROSOFT, 2013)
Ve vytvoreném souboru se vyfiltruji zakazky tak, aby ztstaly pouze jiz vyrobené, ale
nezabalené zakazky z useku urologie, sefazené podle datumu planovani od nejstar§iho
data (tedy podle datumu, kdy mély byt zakazky uz zabaleny a odvezeny). Timto
zpusobem jsou zakazky sefazeny 0d nejzpozdénéjSich. Ukazka hotového seznamu

nachystaného k tisku je na Obr. 52.
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1 | = . Datum pléanovani . o
49£ G2004608 EP-414728-CN 27.03.2020 150,
501 G2004798 KG-301810 | - 27.03.2020| 59,
512 G2002954 RP-410850 27.03.2020 80,
531 G2003850 RN-461640-CN 27.03.2020 292,
532 G2003882 ST-197628-CN 27.03.2020 400,
533 G2006509 ST-350900-DP 27.03.2020 2;

Obr. 52: Seznam zakazek na zabaleni (Zdroj: Kraji¢ek, 2020)

4.1.2 Oznaceni beden
Z analytické Casti uz je znamo, ze samotné hledani konkrétnich zakazek v prostoru
balirny bylo komplikované a nepichledné. Zavedenim znaceni bedynek byl odstranén i

tento nedostatek a pracovnicim se tak usnadnila prace se seznamem zakazek.

Oznaceni bedny se zakazkou pomiiZe jejimu rychlejSimu nalezeni, jelikoz to lze vidét i
z vétsi vzdalenosti a pracovnice nemusi nahlizet pfimo do pravodky v bedné. Plati
pravidlo, ze v jedné bedn¢ je jedna zakéazka. Jedna zakazka se muze pienaset ve vice
bednach, je-li to tieba, ale v jedné bedné neni nikdy vice zakazek. Systém znaceni

obsahuje tyto tii udaje:

e Pocatecni zkratka ze znaceni vyrabéného artiklu
e Posledni 4 ¢isla z ¢isla vyrobni zakazky Pocet kusi

e Pocet kusu

Obr. 53: Znaceni na bedné Obr. 54: Poznadené bedny v balirné
(Vlastni fotografie) (Vlastni fotografie)
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Bedna s vyrobni zakazkou G2003646 o 20 kusech artiklu ST-197412 je tedy poznacena
jako ST 3646 20 ks. Toto napiSou pracovnice skladu pfi vychystani materialu na lepici
papirek, ktery nalepi na ptfedni stranu bedny. Pokud je zakazka uloZena ve vice bednach,

je poznacen také pocet téchto beden. Ukazka je na Obr. 53 a Obr. 54.

4.1.3 Ekonomické zhodnoceni a pFinosy navrhu
Vyhodou tohoto opatieni je to, Ze diky jeho povaze, tedy zménam pouze v organizaci
procesu, jsou naklady na jeho zavedeni prakticky nulové. ZvySend spotieba lepicich

papirkl na znaceni beden je z diivodu jejich hodnoty zanedbatelna.

Systém baleni zakazek tedy uspoiadal baleni, které do té doby probihalo naprosto
nesystematicky. Nastoleny fad zadal postupy, kterymi se pracovnice fidi a ud¢lal tak
proces baleni efektivnéjSim. U provadénych vykont lze nyni diky seznamu zakazek na
zabaleni i kontrolovat a hlidat, Ze jsou v souladu s naplanovanym pribéhem zakazky a
terminy budou dodrZeny. Diky oznadenym bednam jsou piehlednéjsi nejen postupy
baleni, ale také samotné prostory balirny a pracovnice balirny neztraci ¢as hledanim

zakazek.

Pfed zavedenim navrhu, v obdobi od ledna do listopadu 2019, stravily zakazky v balirné
Vv priméru 60 hodin (2,5 dne), po jeho zavedeni jsou podle pana Krajicka (2020) vSechny
zakazky zabaleny do 24 hodin. V balirné€ se tedy nachazi pouze zakazky vyrobené v dany

den, nebo den ptedchozi.

Hlavnim ptinosem plynoucim z tohoto opatfeni je pak samoziejmé zvyseni spolehlivosti
dodavek. Systém baleni zakdzek zamezil opomijeni duleZitych zakazek a diky

vvvvv

byla zabalena dfive neZ ta, ktera musi ihned odjet.

I ptes to, ze byly zavedeny dva navrhy s vlivem na spolehlivost dodavek, ucinek tohoto
opatfeni je utvrzen jejim okamzitym zvySenim ihned po jeho zavedeni v druhé poloviné
listopadu 2019, kdy vyroba byla jesté naplanovana podle starého vypoctu kapacity (druhy
navrh mél tedy vliv na spolehlivost dodavek az od prosince). Spolehlivost dodavek se jiz
Vv listopadu zvysila na hodnotu 73,5 % oproti 41,4 % z mésice fijen. V prosinci, kdy uz
byly naplno vyuZzity oba ndvrhy po cely mésic, doséhla spolehlivost 92,9 %. Celkovy

vyvoj tohoto ukazatele je rozebran na konci navrhové casti v kapitole 4.4.
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4.2 Nové planovani vyrobnich kapacit

Pii planovani vyroby se zaméstnanci Medi-Globe s.r.o. dopousti veliké chyby, a to
pfecenéni vyrobni kapacity. Jak vysvétluje analytickd Cast, planovani pocita
s nominalnim ¢asovym fondem — tedy c¢asovym fondem, ktery zohlediuje a nezapocitava
nepracovni dny (Synek a Kislingerova, 2010). Problémem je vSak to, ze pro splnéni

naplanované vyroby by se tak pracovnice nesmély ani na chvili zastavit.

Proto je toto opatieni vénovano napravé chybného vypoctu ¢asového fondu a kapacity
vede k tomu, ze neni mozné vSechny zakazky zavéas vyrobit, coZz znamena jejich
zpozd'ovani a snizeni ukazatele spolehlivosti dodavek. Pti spravném planovani budou
zakazky vcas vyrobeny i dopraveny zékaznikovi, zdroven to snizi tlak, ktery je na
pracovnice vyvijen pravé z divodu nenapliiovani planu a odleh¢i tak 1 atmosféru

pracovniho prostiedi a demotivovanych pracovniki.

Pro presnéjsi planovani a urovani vyrobnich kapacit je tedy nutné pocitat s efektivnim
casovym fondem, ktery zahrnuje i prostoje a ¢asové ztraty. Stejné jako u pfedchoziho
navrhu byla tato zména iniciovana konzultaci s vedoucimi pracovniky. Na konzultaci

(tfijen 2019) byl zaroven stanoven novy vypocet kapacity, ktery ted’ podnik pouziva.

K tpravé vypoctu bylo nutné zjistit, jaké jsou primérné Casové ztraty u délnika nebo
naopak, kolik €asu z pracovni doby opravdu odpracuje. K tomu poslouzil ukazatel
disponibility pracovnikl, ktery je spolecné s produktivitou pomoci systému NAV a

dochazkového systému Alveno vyhodnocovan kazdy mésic.

Disponibilita pracovniki za rok 2019
100,00%

90,00% \/\

80,00%

70,00%

Mésic

Graf 4: Disponibilita pracovniki za rok 2019
(Kraji¢ek. 2020)
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Disponibilita udava, kolik procent pracovni doby stravi pracovnik skutecné na pracovisti.
Naptiklad vezmeme-li tedy pracovni dobu bez prestdvek — 440 min a vyndsobime ji 89%
disponibilitou pracovnikt v fijnu 2019, zjistime, ze dé€lnici v fijnu odpracovali primérné
390 minut z jedné smény. Pro samotny vypocet Casového fondu pak bylo zvoleno vyuzit
primérnou disponibilitu pracovnikli za piedchozi tfi mésice (vyvoj disponibility
znazornuje Graf 4). Porovnani nového a starého vypoctu tydenniho ¢asového fondu je

v Tab. 4.

Tab. 4: Porovnani starého a nového vypoctu tydenniho ¢asového fondu

Stary vypocet ¢asového fondu Novy vypocet ¢asového fondu

pocet pracovniktl * pocet pracovnich dnti
pocet pracovniktl * pocet pracovnich dnti Vv tydnu * pocet pracovnich minut ve smén¢ *
Vv tydnu * pocet pracovnich minut ve smén¢ pramérna disponibilita pracovnikt za

predchozi 3 mésice

84 * 5* 440 = 184 800 min 84 * 5 * 440 * 0,84 = 155 232 min!

4.2.1 Ekonomické zhodnoceni a prinosy navrhu
Stejné jako u pfedchoziho opatfeni, na zavedeni nebylo tieba vynaloZzit Zadné naklady,
opatieni spociva pouze ve zmén¢ piistupu vedoucich pracovnikl k planovani a fizeni

vyrobniho procesu.

Diky novému zptisobu vypoctu vyrobni kapacity je ted’ vyroba schopna vyrabét vSechny
zakazky v€as a splnovat tak predepsany plan (nepocitame zakéazky, jejichz vyroba je
zpozdéna kviili chybéjicimu materidlu). Samoziejmé se to pozitivné odrdzi na plnéni
pfislibenych dodacich terminti a spolehlivosti dodéavek, i tento navrh tedy pfispél ke

splnéni hlavniho cile.

Dle pana Krajicka (2020) nyni vyroba stiha vyrobit vSechny naplanované zakazky, a
dokonce na konci tydne pfidavaji i zakazky navic. Oddéleni vyroby se tak z pietizeného
rezimu, kdy se plan nenaplioval, pfesunulo do stavu, kdy jsou zakazky vyrabény s

predstihem. To se odrazilo i na prostiedi firmy, které je nyni uvolnénéjsi.

1 Vypocet byl proveden pro fijen 2019. Primérna disponibilita za ptedchozi 3 mésice je tedy 84 %.
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Od zavedeni nového planovani, tedy od prosince 2019 do dubna 2020, byly zakazky
vyrobeny s prumérné tfidennim ptedstihem oproti planu vyroby. Diky toho bylo v tomto
obdobi v priméru 50 % zakazek doruceno zdkaznikovi nejméné o tyden diive a 43 %

zakazek piesné ve smluveny termin (Krajicek, 2020).

4.3 Umisténi vyrobniho terminalu se ¢tecim zarizenim do balirny
Tvorba analytické a zejména vyzkumné Casti této bakalarské prace upozornila na slepé
misto v procesu prabehu zakéazky, kdy bylo komplikované piesné urcit, kde se zakazka

nachazi, a to jak v systému, tak fyzicky.

Tato situace nastava na rozhrani vyroby a baleni od momentu, kdy operatorka vyroby
¢teCkou zaznamena ukonceni evidence prace do chvile, kdy vedouci balirny ¢teckou
zauctuje jiz zabalenou zakazku umisténou na paleté. V systému NAV v této situaci tedy
nelze rozeznat, zdali zakazka jiz opustila Cisté prostory a je v balirné ani jestli uz se
pracuje na jejim zabaleni. Ddle je nutno pfipomenout, ze vyroba probiha v ¢istych
prostorach, kde neni umoznén volny pfistup, tudiz i fyzicka kontrola stavu zakazky je
komplikovana. Jedinym zplisobem se nabizelo prohledat vSechny zakazky v balirn¢ a u

téch nenalezenych ptredpokladat, Ze se nachézeji jesté v Cistych prostorach.

Navrh je tedy zaméfen na odstranéni tohoto slepého mista v systému NAV tak, aby byl
proveden zaznam o vystupu zakdzky z Cistych prostor, stejné jako byva zaznamenavan
jeji vstup. Ve chvili, kdy tuto informaci ponese systém NAV nebude nutné odhadovat
polohu zakéazky hledanim v balirng, a tudiz ani neni potfebné fesit vylepseni pro lokalizaci
zakazek fyzicky. Samotné hledani zakdzek v balirné zéaroven jiz bylo usnadnéno
zavedenim znaceni beden, které je podrobné popsdno v prvnim ndpravném opatifeni

v kapitole 4.1.2.

Diky jiz zavedenému systému sledovani vyroby a nékterych dalsich ukonli ma tento navrh
pomérné jednoduché feseni. Jedna se o umisténi vyrobniho terminélu se ¢tecim zatfizenim
k vyrobkové propusti v balirné. Pii vytahovani vyrobki z vyrobkové propusti by pak
pracovnice balirny nové kazdou zakazku pomoci ¢te¢ky oskenovala a byl by tak vytvoren

zdznam o jejim vystupu z Cistych prostor — ,,Datum piedani do balirny*.

Umisténi terminalu do balirny bylo také pfedneseno na konzultaci s vedenim. Vedeni

firmy naplanovalo zavedeni navrhu do konce prvni poloviny roku 2020. Divodem pro
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toto pozd¢jsi zavedeni je to, Ze na rozdil od prvnich dvou navrhil neni tento spojen se
spolehlivosti dodavek, tedy neni tak akutni. Roli hraje také vétsi ndrocnost na zavedeni
navrhu a komplikovana situace ve firmé kvali vyhlageni nouzového stavu v Ceské

republice na jate 2020.
K onomu zavedeni bude potieba podniknout tyto kroky:

e Vybér a koupé€ vyrobniho terminalu
e Zabudovani a instalace vyrobniho terminalu
e Propojeni se systtmem NAV

e Skoleni zaméstnancu

Vybér termindlu je odvozen od jiz zavedenych terminall ve firmé, stejné tak jako vybér
dodavatele. Zaveden tedy bude terminal UNIQ PC 150 TL s 15” displejem od firmy
AutoCont IPC a.s. (AutoCont-IPC, 2020).

Obr. 55: Vyrobni terminal UNIQ PC 150 TL (Zdroj: AutoCont-1PC, 2020)

4.3.1 Skoleni zaméstnancii pro pouZivani vyrobniho terminalu

Pied uvedenim terminalu do provozu bude nutné proskolit pracovniky balirny a naucit je
terminal pouzivat. JelikoZ obsluha vyrobniho terminalu vyZaduje pouze zakladni ukony
a dovednosti a v balirné pracuje pouze 11 zaméstnancti, neni podle pana Kraji¢ka (2020)
tteba pro tento ndvrh uspotadat specidlni Skoleni mimo pracovni dobu. Po zavedeni
terminalu tedy rano na zacatku smény probéhne desetiminutové zauceni pracovnic, po

kterém balirna navaze na svij bézny provoz, avsak nové s timto krokem v procesu.
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4.3.2 Ekonomické zhodnoceni a prinosy navrhu

Cena zvoleného terminalu je 29 971 K¢ véetné DPH (Krajicek, 2020), zaroven se jedna
o jediny naklad, ktery je pro zavedeni nutno vynalozit. Instalaci provedou sami pracovnici
firmy a naprogramovani se systtmem NAV provadéji kolegové némecké Medi-Globe
GmbH, naklady na instalaci tedy nezapocitdvame, jelikoz to patii do pracovni naplné

prislusnych zaméstnanch.

Jako jediné z opatteni, umisténi vyrobniho terminalu do balirny jesté nebylo provedeno,

i tak ale mizeme shrnout jeho ocekévané ptinosy.

Tento navrh se postard o vyplnéni slepého mista ptfi sledovani zakdzek v systému.
Vznikne tak lepsi pfehled v systému o tom, kde se zakdzky nachdzi a novy zdznam o
vystupu zakazky z Cistych prostor bude vyuzit pti vyhodnocovani podnikovych statistik.
Bude tak mozno vyhodnotit pfesnou dobu, kterou stravila zakazka v Cistych prostorach
nebo odhalit ptipadné zdrzovani zakazek mezi ukoncenim vyroby a pfeddnim do balirny.
Zptehlednéni situace pozitivné ovlivni i pracovnice balirny, které kviili vyrob¢ v ¢istych
prostorach zatim bez fyzického prohledani vSech zakazek v balirné nemohou urcit, zda
jiz zakazku prevzaly. Toto systémové vylepSeni tedy minimalizuje vliv a omezeni spojena
s fyzickou bariérou mezi vyrobou a balirnou stejnym zpisobem, jako je to jiz zavedeno

mezi skladem materialu a vstupem do vyroby.

4.4 Shrnuti navrhové casti
Hlavnim cilem této bakalaiské prace bylo napravnymi opatienimi optimalizovat pribéh
zakazky a zvysit spolehlivost dodavek na useku urologie. Celkem byly vytvoreny tfi

navrhy:

e Systém baleni zakazek
e Nové planovani vyrobnich kapacit

e Umisténi vyrobniho termindlu se ¢tecim zatfizenim do balirny

Jejich ekonomické zhodnoceni je zachyceno v Tab. 5. Prvni dva navrhy jiz byly
zavedeny, proto nasleduje vycisleni jejich realnych ptinosti pro zvolenou spolecnost.
Poslednim bodem tohoto shrnuti navrhu je pak popis vyvoje spolehlivosti a dodacich 1hut

po zavedeni napravnych opatieni.
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Tab. 5: Ekonomické zhodnoceni navrhi

Navrh Naklady Prinosy Zavedeni
Efektivngjsi proces baleni, baleni
zakazek podle dulezitosti, zkraceni
Systém baleni Casu zakazek v balirn¢, zptehlednéni Listopad
zakazek prostor balimy, snazsi nachazeni 2019
zakazek, vede ke zvySeni spolehlivosti
dodavek
Presnéjsi a realnéjsi planovani vyroby,
Nové planovani .
- ziskani ¢asové rezervy, vede ke Rijen 2019
vyrobnich kapacit o
zvySeni spolehlivosti dodavek
Umisténi vyrobniho Pofizeni | Odstranéni slepého mista v systému
] Do Cervence
terminalu do terminalu | NAV, lepsi sledovani a 2020
balirny 29971 K¢ | vyhodnocovani pribéhu zakazky

Zavedena opatteni tedy piinesla tato zlepseni (Krajicek, 2020)*:

e Zakazky jsou nyni vyrabény v priméru 3 dny dopiedu, ve vyrobé tedy byla

ziskana ¢asova rezerva.

e VSechny zakazky jsou zabaleny do 24 hodin od vyrobeni, pfed zavedenim navrhii

byly zabaleny v priméru az za 60 hodin od vyroby.

e Primérné 50 % zakazek je zdkaznikovi doruceno alespon o tyden diive a dalSich

43 % je doruceno v pozadovany termin.

Co se spolehlivosti dodavek tyce, ta diky systematickému baleni zakazek a lepSimu

planovani vyroby zaznamenala obrovsky vzestup. Jak ukazuje Graf 5, jiz pravé

v listopadu 2019, ihned po zavedeni opatieni, se spolehlivost zvysila na 73,5 %,

Vv prosinci pak dosahovala trovné 92,3 % a nadale udrzuje vysoké hodnoty. Nutno

podotknout, ze spole¢nost Medi-Globe s.r.o. pti vyhodnocovani spolehlivosti pracuje s

,heoCesanymi‘ daty a zahrnuje i zakazky, které byly odloZeny na piani zakaznika, av§ak

systém NAV tyto zakdzky vzdy vyhodnoti jako zpozdéné. Skute¢na spolehlivost je tedy

dokonce vyssi.

! Vysledky jsou udavany pro obdobi od prosince 2019 do dubna 2020.
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Kompletni piehled ukazatele spolehlivosti dodavek pro oddéleni urologie je v Tab. 6. Ta
ukazuje procento zpozdénych zakazek (Cervené) a procento véasné dodanych zakazek po
jednotlivych mésicich. Zahrnuto je obdobi od srpna do fijna 2019, kdy byly stanoveny

cile a zpracovana analyticka ¢ast, a poté zelen¢ vyznaceno obdobi od listopadu 2019 do

fijen 19

73,5%

92,9%

listopad 19 prosinec 19

Mésic

88,0%

95,2%

leden 20 Unor 20

Graf 5: Spolehlivost dodavek po zavedeni napravnych opatieni
(Vlastni zpracovani podle Krajicek, 2020)

biezna 2020, které ukazuje okamzité zlepSeni po zavedeni 0bou opatieni.

94,0%

brezen 20

Tab. 6: Podrobné vyhodnoceni spolehlivosti dod4avek po zavedeni napravnych opatfeni®
(Zdroj: Krajicek, 2020)

Prislibené obdobi |Vysledek |<(-4) |-(2-4) |-(1)  |(0) (1) (2-4)
R Zpoidéné| 0,0%| 0,0% 0,0% 0,0% 354% 4,5%
oK 01%| 1,4%| 2,1%| 485% 00% 0,0%

Jirigore  |ZPOZdEné|  00%[ 00%[ 00% 00%| 395% 62%
oK 0,0%| 05%| 189% 206% 00% 0,0%

T Zpoidéné| 0,0%| 0,0% 0,0% 0,0% 43,4% 82%
oK 02%| 6,3%| 4,9% 30,0% 00% 0,0%

s Zpoidéné| 0,0%| 0,0% 0,0% 05% 10,2%| 11,7%
oK 0,5%| 2,8%| 94% 60,7% 00% 0,0%

orosinec 2019 |ZPOZAEne|  0,0%| 0,0%| 0,0% 47% 16% 09%
oK 02%| 3,7%| 34,3%| 547% 00% 0,0%

Leden 2020 |ZPOZdEne[ 0,0%] 0,0% 00% 33%[ 06% 80%
oK 49%| 17,1%| 30,5%| 354% 00% 0,0%

Unor2020  |ZP0RdEné[  00%| 00% 00%[ 09% 3,7% 02%
oK 0,0%| 2,6%| 40,1%| 52,5% 0,0% 0,0%

Bresen2020 |ZPOZdENE|  0,0%| 0,0%[ 00%[ 58% 01% 0,1%
oK 0,0%| 6,2%| 655% 22,3% 00% 0,0%

! Sloupec (1) znamena dodani s tydennim zpozdénim, sloupec -(1) naopak dodéni s tydennim predstihem.
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Utinnost navrhii se znaéné projevila i na dodacich Ihitach. Primémé dodaci lhity za
jednotlivé mésice najdeme v Tab. 7. Cervené poznatena politka upozoriiuji na
prumérnou skute¢nou dodaci lThuitu delsi, nez bylo pfislibeno, zelena policka naopak znaci
skute¢nou dodaci lhitu kratsi. Je to tedy pravé po zavedeni napravnych opatteni, kdy jsou
prislibené dodaci lhity plnény. V tinoru 2020 jsou vyrobky dokonce dodavany v priméru

0 tyden dfive, nez bylo pfislibeno.

Tab. 7: Prumérné prislibené a skuteéné dodaci lhity (Zdroj: Krajicek, 2020)

Prislibena dodani| Skutecna dodani
Obdobi v tydnech v tydnech
(mésiéni pramér) | (mésiéni pramér)
Leden 2019 9
Unor 2019 8,6
Brezen 2019 6,9
Duben 2019 7,4
Kvéten 2019 8,1
Cerven 2019 9,5
Cervenec 2019 8,5
Srpen 2019 9,3
Zari 2019 10,1
Rijen 2019 10,1
Listopad 2019 9.5
Prosinec 2019 8,9 8,4
Leden 2020 9,6 9.3
Unor 2020 8,4 7,5

Zaroven, jak ukazuje Graf 6, se pfislibené a zejména skute¢né lhuty podstatné zkratily.
Oproti 1étu 2019, kdy primérné dodaci lhity prevysSovaly 10 tydni se v inoru roku 2020
zkratil primér dodéni na 7,5 tydne.

Vyvoj dodacich lhit

== Pfislibend dodani === Skutecna dodani

14

12

z

- 10

N>

'_

8

6
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DT AT AT DT DT AT AT AT AT AR DT AT DT AP

Obdobi

Graf 6: Vyvoj dodacich 1hiit (Vlastni zpracovani podle Krajicek, 2020)
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ZAVER
Tato bakalatska prace se zabyvala pribéhem zakazky ve firm¢ Medi-Globe s.r.0., dcefiné
spole¢nosti némecké Medi-Globe Corporation, ktera se zabyva vyrobou zdravotnickych

produktii pro oblast urologie a gastroenterologie. Hlavnim cilem prace bylo piedevsim

zefektivnit proces zakazkového tizeni v daném podniku a zlepsit spolehlivost dodavek.

V prvni ¢asti prace byly za pomoci odbornych literarnich zdrojii vysvétleny terminy a
principy fizeni vyrobniho procesu, technické pfipravy vyroby, nakupu materialu a fizeni
kvality vyrobku. Tato teoreticka Cast poskytuje zakladni informace K porozuméni

nasledujici analytické a navrhové ¢asti.

Analyticka ¢ast uz je pak zamétena na dany podnik. V této Casti je nejprve piedstaven
podnik Medi-Globe s.r.0., a poté analyzovan cely prub&h zakazky, od zakaznické
poptavky, pfes vyrobni proces az po jeji expedici. Dale bylo provedeno pozorovani
prubéhu konkrétnich zakazek. Obecna analyza prib&hu i pozorovani konkrétnich zakazek

vedlo k odhaleni nedostatkii, na jejichz zakladé byly navrhnuty napravna opatieni.

Vysledkem této prace jsou tedy tfi napravnd opatieni, kterd jsou pfedstavena v posledni
Casti prace. Prvnim opatienim je zavedeni systému baleni zakazek, ktery spociva ve
stanoveni a dodrzovani potadi baleni zakazek podle jejich naléhavosti a oznaceni beden
se zakazkami tak, aby je v prostorach nejen balirny bylo snadné najit. Zavedeni tohoto
opatfeni mélo okamZity pozitivni vliv na spolehlivost dodavek, jelikoz uz nedochazi
K situaci, Ze by zpozdéna zakazka lezela bezdivodné nekolik dni v balirné a diive by byly
zabaleny ty zakazky, které maji casovou rezervu. Zaroven diky zavedenému fadu baleni

A%

je ted’ mozné proces prubézné kontrolovat a sledovat a prostory balirny jsou ptehledné;si.

Druhé opatteni fesi nepfesné planovani vyrobnich kapacit. JelikoZ vyrobni oddéleni pii
planovani vyroby zakazek pocitalo s idealnim prostfedim a pracovniky, ktefi se po dobu
své smény nezastavi, dochazelo K pietiZzeni vyroby a neplnéni stanoveného planu. Novy
vypocet kapacity, ktery zohlednuje Casové ztraty, stanovuje zaklad pro realnéjsi a
pfesnéjsi plan vyroby. Vyroba nyni splituje stanovené ocekavani, a dokonce stihé zakazky
vyrobit s nékolika dennimpiedstihem, coz je podle vedeni spole¢nosti idedlni stav. | tento
navrh tedy zvysil spolehlivost dodavek. Mimo pInéni dodacich lhit doSlo kombinaci

téchto dvou navrhi také k jejich zkraceni.
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Pro zptehlednéni samotného pribéhu zakazky bylo navrhnuto posledni opatieni, které ma
Vv informacnim systému odstranit slepé misto mezi vyrobou a balenim. Jednd se 0
zavedeni vyrobniho terminalu se ¢tecim zafizenim do balirny, pomoci kterého budou
vSechny zakazky ihned po vytazeni z vyroby oskenovany. To vytvoii v informac¢nim
systému zaznam O vstupu do balirny, a tak zaru¢i lepsi sledovani jejich polohy.
Implementace navrhu by méla byt dokoncena do poloviny roku 2020 a o¢ekavanymi

piinosy jsou zpiehlednéni priabéhu zakazky a jeho lepsi vyhodnocovani.

Zavérem si tedy dovolim prohlésit, ze doslo k naplnéni stanovenych cilt. Jednotlivé
procesy byly zachyceny do procesnich map, které nyni slouzi jako podklady pro vedeni

firmy. Spolehlivost dodavek se po zavedeni napravnych opatfeni opét vratila do

vvvvvv

povsimli i zaméstnanci firmy.
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SEZNAM POUZITYCH ZKRATEK
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ERP Podnikovy informaéni systém
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KW Kalendéini tyden

NAV Microsoft Dynamics NAV
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