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ABSTRAKT

Tato diplomova prace fesi analyzu procesu prubéhu kittingové zakdzky podnikem. Cilem
bylo identifikovat slabé stranky v prabéhu realizace zakdzky a navrhnout vylepSeni
tohoto procesu. Proces byl popsan pomoci nestandardizovaného pozorovani, dotazovani
a individuélnich rozhovort s ucelové vybranymi zaméstnanci angazovanymi v procesu.
Byla provedena analyza FMEA, zaznamenany nedostatky, které bylo doporu¢eno
odstranit, napiiklad zpracovanim potifebné dokumentace a podkladi k pfipravovanym

setim a zavedenim KPI.

ABSTRACT

This diploma thesis deals with the analysis of the Kitting order processing int the selected
company. The aim was to identify weaknesses of the process and to suggest
improvements. The process was described through non-standardized observation,
questioning and individual interviews with purposefully selected employees involved in
the process. FMEA analysis was done, weaknesses were identified and several
recommendations for improvements were proposed as processing the necessary

documentation for the prepared sets and the introduction of KPIs.
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Uvod

Diplomova prace bude zameéfena na popis a analyzu prub¢hu kittingové zakéazky
podnikem Fabory CZ Holding s.r.o0., jenz je obchodni spole¢nost zabyvajici se prodejem
spojovaciho materialu a poskytovanim sluzeb spojenych s dodavkami svych produkti.
Tento podnik jsem si pro vypracovani diplomové prace zvolila z davodu, Zze v ném
pracuji a tak mam dobry pfistup k datim, dokumentacim, zaméstnanciim i1 veskerym
procestim.

V teoretické ¢asti této budou vybrany a pouzity odborné zdroje zabyvajicimi se hlavnimi
okruhy spojenymi s pribéhem zakazky v podniku, které pomohou ke zpracovani a
pochopeni praktické ¢asti. Témito tématy budou naptiklad nakup, vyroba, analyza rizik,
fizeni kvality, ale také téma , kitting®, které je sttedobodem této prace.

V praktické ¢asti pak probéhne seznameni s podnikem a s jednotlivymi oddélenimi, které
jsou do prubéhu zakéazky podnikem zatazeny. Déle bude dopodrobna popsan cely prubéh
zakazky podnikem. Budou vyhodnocena rizika procesu, ale také jeho slabé stranky a
budou navrzeny zpusoby optimalizace. Proces pro kittingové objednavky neni ve daném
podniku ujednocen. Probiha vétsinou dle zkusenosti a uvazeni jednotlivych zaméstnanct,
coZ uz samo o sob& neni optimalni. Neexistuji jednotné ,,working instructions* a proto
kdyz naptiklad nastoupi novy zaméstnanec, ktery ma byt do procesu zapojen, nema zadné
pisemné pracovni podklady. Existuje predpoklad, ze v pribéhu zakazky bude vice rizik a
Bylo by dobré cely proces dopodrobna zmapovat, popsat a najit v ném neefektivnosti a
potencidlni rizika, kterd by mohla mit za disledek zpomalit ¢i dokonce znemoznit
uskuteénéni zakazky, coz by mohlo vést k nespokojenosti zakaznika, v hor§im piipad¢ i
k jeho ztraté. Podnik, ve kterém bude prakticka ¢ast zpracovana by se do budoucna rad
zabyval kittingovymi objednavkami vice. Je tedy dulezité, aby byl cely proces dobie
nastaveny a rizika v ném byla sniZzena na co nejmensi hladinu.

Navrhova cast se bude zabyvat identifikovanymi riziky a slabymi strankami a zptsoby

jejich potencialniho zlepSeni.
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1 Cil a metodika prace

1.1 Vymezeni problému

Prace se bude zabirat problematikou prub&hu objednavky zamétené na Kitting v ramci
podniku Fabory CZ Holding. Tento proces neni optimalni. Probiha z velké ¢asti pouze na
zakladé zkuSenosti a uvazeni jednotlivych zaméstnanci. Nejsou zhotoveny podklady,
vypracované pracovni instrukce a jiné dokumenty, které by pomahaly normovat proces a
pomahat zaméstnanctim k produktivité. Existuje pfedpoklad, Ze jednotlivé kroky procesu
muze byt proces vylepSen, coz muze vést k Setieni nakladd, zvétSeni spokojenosti

zakaznikl a zleh¢eni prace zaméstnanct.

1.2 Cil prace

Cilem diplomové prace je zmapovat, popsat a provést analyzu prubéhu vybraného typu
zakéazek zvolenym podnikem, dale pak nalézt nedostatky ve zminovaném prabéhu a

formulovat navrhy pro jejich minimalizaci, ¢i eliminovani.

1.3 Pouzité metody

V teoretické ¢asti bude provedena reserSe z literarnich zdroji souvisejicich s hlavnimi
tématy této prace, jako je vyroba, kvalita, rizika ¢i kitting. V praktické ¢asti probéhne
seznameni se spolecnostni, budou popsana oddéleni, ktera jsou v procesu angazovana.
Nasledné probéhne priizkum a popis procesu prabéhu kittingové zakazky podnikem. Data
budou sbirdna na zakladé nestandardizovaného pozorovani priibéhu procesu a dale
nestandardizovaného dotazovani pomoci individualnich rozhovort s ucelové vybranymi
zaméstnanci spolecnosti, ktefi jsou v ramci procesu zapojeni. Nasledné bude proces
popsan a zakreslen pomoci diagrami. Dale bude provedena analyza FMEA, diky niz
budou identifikovany rizika procesu. V navrhové ¢asti budou definovany slabé stranky
procesu ¢i jeho rizika a budou navrhnuta opatieni a pfipadna zlepSeni procesu.

Sbér dat probéhnul v prabéhu mésice listopadu a prosince roku 2021, jednotlivé schiizky
s angazovanymi pracovniky byly planovany podle jejich pracovni doby v mén¢ pracovné

vytizenych Casech. Jednotlivé osoby ziistanou anonymni.
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2 Teoreticka vychodiska prace

2.1 Vyroba ve spole¢nosti

V nasledujici kapitole budou zpracovana teoretickd vychodiska spojend s tématikou
vyroby. V prvé tad¢ je potfeba se seznamit s pojmem vyroba. Ketkovsky (2009, s. 1)
definuje vyrobu jako ,, transformaci vyrobnich faktoru do ekonomickych statkit a sluzeb,

I3

ktere pak prochazeji spotiebou*. O vyrobé taktéz hezky pojednava Tomek a Vavrova
(2007, s. 209);,Jedna se o proces, jenz tvori stredobod a jadro existence vyrobnich
podnikii. Vyroba meéni pomoct odhadovanych vykonii predmety zajistené nakupem a které
Jjsou ndsledné skrze odbyty expedovany zdkaznikiim, odbérateliim. *

Pod vyrobnimi faktory zminovanymi v definici od Kefkovského (2009) si muzeme
pfedstavit napfiklad pfirodni zdroje (nerosty, lesy, pida, voda, vzduch a dals$i), praci
(lidské zdroje), kapital (faktory vzniklé v prib&hu vyroby) ¢i informace. EXistuje mnoho
ruznych typii vyrob. Od vyroby s velikym stupném opakovatelnosti, kde sice diky sériové
vyrobé klesaji naklady, ale soucasné také klesa pruznost reakce na zakaznické pozadavky

az po zakédzkové vyroby, kde naopak reakce na zdkaznické pfani je velka, ale soucasné

jsou 1 vyssi naklady na vyrobu.
2.1.1. Typy vyroby

Na zakladé¢ opakovani mlZeme dle Macurové a spol. (2008) vyrobu rozdé€lit na
nasledujici typy:

o Kusova vyroba: tento typ se zabyva vyrobou na zakazku. Objem této vyroby je
maly, kazdd zakazka muze byt jedinecna a pak pro ni mohou byt zapotiebi
specidlni postupy a nebude existovat standardni postup pro priichod faktori
vyrobni jednotkou. Nutnymi ptedpoklady podniku pro zajiSténi kusové vyroby
jsou flexibilita, vybavenost nejrizn&j$imi manipula¢nimi technikami a
univerzalnim zafizenim, jelikoz vstupni faktory mohou byt rGzné. Je potieba
disponovat zkuSenymi zaméstnanci s Sirokym okruhem dovednosti. Velké naroky
jsou kladeny také na planovani a organizovani vyroby velkého mnozstvi sobé

nepodobnych komponent.
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DalSim uskalim kusové vyroby je tvofeni zasob, jelikoZ mnozstvi produkti bude
malé, je mozné si urCité zasoby tvofit pfedevSim u surovin pouzivanych
pravidelné, nejveétsi podil zasob vsak bude tvofen rozpracovanymi vyrobky mezi
vyrobnimi operacemi. Pro vyrobu velice komplikovanych vyrobki, u kterych
realizace zabere del$i Cas a vyzaduje vysokou flexibilitu a individudlnost vyrobkii,
se vyuziva vyroby projektového typu. Pro vyrobni a obsluzné operace jsou pak
vytvateny projektové tymy, ve kterych jsou zaméstnanci zafazeni delsi dobu.
Sériova vyroba: tento typ vyroby obvykle obstarava ptipravu n¢kolika druhi
vystuptl v mensich ¢i vétSich davkach na zéklad¢€ predikce odbérii. Podle velikosti
sérii se tento typ déli na malosériovou, strednésériovou ¢i velkosériovou vyrobu.
Pti realizaci mohou byt vyuzivany univerzalni, piipadné specialni zafizeni.
Hromadna vyroba: ptiprava vyrobkl probiha v zasadnich mnozstvich. Muze se
jednat o vyrobu jen jednoho kusu ¢i mensiho mnozstvi vyrobkt. Vyroba je
dlouhodobé ustalena. Vyuzivano je jednoucelovych strojii. Tento typ se vyznacuje
vysokou produktivitou. Vysoky obrat vyrabéné¢ho produktu snizuje néklady,

ovSem soucasné klesa 1 pruznost.

Dle Macurové a spol. (2008) vSak miizeme vyrobu délit i na zadklad€ jinych parametrii.

Podle technologickych postupti ji mizeme naptiklad délit na diskrétni vyrobu a spojitou

(procesni) vyrobu:

Diskrétni vyroba je napfiklad strojirenskd vyroba s montdznimi procesy a
Vjejimz pribéhu lze vyrobu kdykoliv pferusit. Zpracovavané polotovary
zpravidla nepodléhaji expiraci a jednd se o samostatné kusy.

Spojita (procesni) vyroba muze byt naptiklad v hutnictvi nebo v chemickém
¢i farmaceutickém primyslu. Vyrabéné produkty nemaji charakter samostatnych
kust, jsou to napiiklad kapaliny, pastovité¢ ¢i sypké hmoty. Vyroba je spojita.
Ptechod na vyrobu jiného produktu vétSinou obnasi potfebu vyprazdnit a vycistit

veskeré zasobniky. Zpracovavané vstupy podléhaji expiraci.

Dale pak mtizeme vyroby délit na zdklad¢ toho, jak probihaji jednotlivé materidlové toky:

Vyroba typu ,,I*: Jednd se o vyrobu stile stejnych polozek, je nevétvena,

stejnoroda. Typicky se jedna o polotovary z chemického pramyslu.
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Vyroba typu ,,V¥: Jedna se o vétvenou vyrobu. Omezené mnozstvi vstupl je
zpracovavano do velkého mnozstvi nejriznéjsich produktti. Pfikladem mohou byt
vyrobky z textilniho primyslu.

Vyroba typu ,,A%“: U tohoto typu je vyuzivano veliké mnozstvi vstupnich faktora,
které jsou spojovany a pretvareny do mensiho mnozstvi finalnich produktd. Jednat
se muze o produkty strojirenské ¢i montazni vyroby.

Vyroba typu ,, T*: Vyrabéna miize byt Siroka skala produktt dle piani zakaznik.
K vyrob¢ je pouzivano mensiho mnozstvi vstupnich faktort. Zde mizeme zaradit

vyrobu domacich spotiebict. (Macurova a spol., 2018, Gros a spol, 2016)

Poslednim pfikladem, jak dale mtizeme vyrobu d¢lit je dle zptisobu, jakym budou zasoby

ze skladu odebirany. Déleni bylo ¢erpano dle Basla a Blazi¢ka (2012).

Make to stock: vyrabéné mnozstvi vyrobku na sklad je uréeno pomoci odhadu a

prognoz dle stavu trhu. Pouzivano napf. v potravinaiském prumyslu.

Make to order: vyrabéné mnozstvi je dano piesné dle konkrétni zakaznické
objednéavky. Zékaznik si tedy ur¢i mnozstvi a preferovany termin a na zakladé

téchto dat je vyroba napldnovand. Pouzivano napt. ve strojnim primyslu.

Make to forecast: tato varianta pracuje s moznosti ménit variantu vyrobku béhem

rozjetého vyrobniho procesu.

Assembly to order: tento typ je velmi podobny zpisobu ,,make to order, jedna
se o montaZ na zakazku. PoZadovana kvantita, ale 1 dodaci termin je tedy co
nejvice uzplisoben prani zdkaznika.

Engineer to order: tento typ je opét podobny zplsobu ,,assembly to order s tim,
ze kompletni produkt je navrZzen a vyvijen dle pfani zakaznika na zakladé¢

dokumentace.

Vyrobu je nutné fidit, je dobré si vytyc€it vyrobni cile a ndsledné se zamétovat a hlidat

fungovani vyrobnich systému tak, aby vSe probihalo optimalné¢ — je nutné ¢asové sladit

vSechny probihajici ¢innosti, zabezpecit koordinaci pracovniku a tak dale. Vyrobni

systém je mnoZzina obsahujici veSkeré proménné vyrobniho procesu, kterymi jsou

provozni prostory, technické vybaveni, suroviny, polotovary, energie, informace,

pracovnici, vyrobky a odpady. Vyrobni cile by mély byt navazany na hlavni cile podniku
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vychazejici z firemni strategie, které jsou pak vétveny a rozpadavany do mensich cili a
subcili. Jednat se muze napiiklad o nésledujici zadméry: Vysoka kvalita vyrobkd,
flexibilita vyroby zajist'ujici v€asné reakce na ménici se trh a ptani zakazniki, zkracovéani
doby vyroby, snizovani nékladi, zeStihleni pfebytecnych zasob, zajiSténi plynulosti
vyroby, efektivni vyuzivani kapacity, zabezpeCeni informacnich procesti a dalsi.
(Ketkovsky, 2009).

Pro kvalitni fizeni vyroby je dobré si spravné odpovédét na tzv. Sest W otazek. Témito
Sesti W otazkami jsou: Why? (Pro¢ mame vyrabét), What (Co budeme vyrabét), Who
(Kdo to bude vyrabét), Which metod? (Jak to budeme vyrabét), Where? (Kde to budeme
vyrabét) a When (kdy to budeme vyrdbét). Tyto otdzky ndm mohou pomoci zvazit, zda
ma dany vyrobek smysl nabizet a vyrabét / nabizet danou sluzbu na trhu. Pomaha také
vhodné zaméfit podnikatelské aktivity, vhodné zvolit vyrobni program na zakladé
pozadavkl zakazniki, dale pak urcit, které zavody, utvary ¢i dilny se o vyrobu dané¢ho
sortimentu postaraji. Tyto otdzky by také mély vést k volbé spravné metody a postupu

vyroby a planovacich lhit. (Gros a spol, 2016)

Pro zajiSténi kvalitnich procesii vyroby ve firm¢ je tfeba stanovit ukazatele vykont a ty
pravideln¢ kontrolovat. Diky pravidelnym kontroldm je mozné zjistit odchylky od
pozadovanych hodnot a dale provést analyzu pfi¢in nevyhovujicich vysledkd. Dle

Vejdélka (1998) témito ukazateli mohou byt napiiklad:

e Vyuziti vyrobnich kapacit: tento ukazatel ma za cil odkryt nedostatky
extenzivniho a intenzivniho vyuziti vyrobnich zafizeni. Pfi rozboru vyrobnich
kapacit sledujeme pievazné:

o Dodrzovani termint a mnoZstvi vyroby pozadovaného materialu.
o Efektivnost uspofadani pracovist'.
o Zpusob, jakym dané vyrobni davky vyrobou prochazi (postupny,
soubézny, smiseny).
o Odchylky v plnéni vyroby, tedy rozdil mezi pozadovanym optimem
vyrobené¢ho mnozstvi a redlné vyrobenym mnoZzstvim.
Vyuziti vyrobnich kapacit lze zdokonalit zlepSenim technické pfipravy,
mechanizace pomocnych praci, zlepSovanim technologicnosti, slu¢ovanim
operaci, pofizenim lepSich strojli, normalizaci vyroby, lepSim operativnim

planovanim ¢i zvySenim opakovatelnosti vyroby. Nalezend volna kapacita ve
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vyrobé muze byt vyuzita napiiklad pro zvétSeni vyroby, pro vnitropodnikovou

kooperaci, na vyrobu dopliikového artiklu ¢i pro provadéni oprav a udrzby.

o Rovnomérnost vyroby: Nerovnomérnost vyroby v podniku je vétSinou
zpusobena nevyvazenym vyuzivanim jak technickych zafizeni, tak pracovni
kapacity, coz vede k nariistu nakladi vedoucim az k finan¢nim potizim. Muze
dochazet k nedostatecnému vytizeni vyroby V prubéhu cyklu a naopak pied
planovanymi terminy dokonceni mtize dochazet k ptetizeni strojii a zaméstnancii
v podobé piescasi. Tyto faktory pak vedou k dalsim negativnim aspektim,
ptretizeni stroji miize vést k poruchdm, pfetizeni persondlu pak k pracovni
nekazni, nasledné pak zptsobuji zvySeni zmetkovitosti. Rovnomérnost by méla
byt planovana dopiedu ve vhodné definovanych ¢asovych tsecich a vyhotovit
operativni plany.

Jakost vystupi a uroveii zmetkovitosti: Kvalita vyrobkli by méla byt
kontinudlné€ sledovana. Na zakladé pribézné ziskdvanych dat 1ze urcit, jaké mély
zmény, ke kterym doslo, vliv na stav kvality a pomér zmetkovitosti ve vyrobé¢,
coz ma vliv na hospodaiské vysledky skrze ztratovost u nepovedenych kust. Pti
hodnoceni kvality ve vyrob& je tieba sledovat kompletné cely proces od
pocatecnich operaci az po skladovéni a expedici hotovych vyrobkl. Sledovanim
kvality a vylucovanim zmetkovitych kusi 1ze chybovosti zabranit, tyto kroky vSak
zvySuji nakladovost procesu, nejlepSim feSenim je tedy stanovit procento
akceptovatelné zmetkovitosti.

Vykonové normy: Délka pifipravy produktu je dand délkou pracovni doby
zaméstnanci, kvalitou zaméstnancii, kvalitou nastrojii a technologii, ale také na
organizaci vyroby a prace. Tyto proménné je tfeba rozebrat a ndsledné stanovit
vykonové normy. Tyto normy jsou zdkladem operativniho planovani vyroby a
mély by mit vztah k tkolovym mzdam. Zaméstnanci by méli mit definovan cas
na préci a Cas na prestavky, dale pak ur¢ené normované mnozstvi produktu, ktery
ma byt za ¢asovou jednotku vyroben. (Vejdélek, 1998)

Zasoby v&. nedokon&ené vyroby: Rizeni zasob ma protichtidné tendence a
nastaveni idedlni hladiny zdsob vypovidd o kvalitich managementu a
schopnostech Fizeni ve spole¢nosti. Cim vétsi zasoby jsou ve vyrobé a skladu

vazény, tim vétsi financni prostfedky jsou v nich véazany, coz je financné
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neefektivni. Vyhodou velkych zdsob je vSak minimalizace rizika, ze material ve
vyrobé dojde. Minimalizace zasob vSak vede k uvolnéni finan¢nich prostredka,
jak ze zéasob, tak naptiklad zmenSeni nékladi za skladovani, tyto finance pak
mohou byt vyuzity jinymi efektivnéjSimi zptisoby. Minimalni hladina zasob vsak
nese rizika v podobé¢ zastaveni vyroby, pokud by potfebna komponenta ¢i material
dosly a dodavatel by nebyl schopny je rychle dodat. Tyto aspekty by pak mohly
vést ke ztraté zakaznika Cekajiciho na vyhotovené produkty. (Lambert a spol.,
2000)

Zasoby mizeme délit do ti skupin:

o Béiné zdasoby: jednd se o prumérné mnozstvi, které pokryje potfebu
vyroby mezi dvéma objednavkami v obdobi jistoty. Mnozstvi téchto zasob
musi byt diikladné analyzovano a udrzovéno.

o Pojistné zdasoby: jedna se o zasoby, které maji za ukol pokryt vykyvy jak
vV pozadavcich vyroby, tak v moznostech dodavek dodavatelti. Toto
mnozstvi zasob se udrzuje nad rdmec béznych zasob.

o Zdsoby vyrobkii na cesté: Jednd se o mnoZstvi zdsob na cesté¢ od

dodavatele. (Lambert a spol., 2000, Macurova a spol, 2018).

Ukazateli vykonnosti v ramci zasob vyroby mohou byt naptiklad odchylky realné
hladiny zasob od optimalni hladiny ¢i nevyuzité rezervy zdsob a pficiny jejich

vzniku. (Vejdelek, 1998)
2.1.2 Clenéni vyrobnich procesi

Dle Grose a spol (2016, s. 122) je vyroba provadéna v ,prostiedi vyrobnich procesi
tvorenych souborem technologickych operaci, jejichz realizace je nezbytna pro vyrobu
vyrobku v pozadovaném mnozZstvi, kvalité, stanoveném terminu a pozadovanych
nakladech.” Ketkovsky (2009) definuje vyrobni proces témito proménnymi, které
nasledn¢é maji vliv na to, jak bude probihat uspotadani a struktura konkrétnich vyrob a
jak bude probihat jejich fizeni:

e Vyrobkem ¢i sluzbou, kterou generuje;

e Poctem druht a jejich vyrabénym mnoZstvim,

e Technologii vyroby;
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Uspofadanim vyroby;

Stabilitou a flexibilitou.

Je také tfeba definovat, co vSechno tento proces zahrnuje, co je vyrobek / sluzba a pro

jaké zakazniky je to urCeno. Vyrobni procesy jsou d€leny na technologické (jedna se o

samotné zpracovani vyrobku, napft. frézovani, tepelné zpracovani atd.) a netechnologicke

(pomocné procesy pii vyrob¢, napiiklad pteprava, kontrola kvalitou atd.). Vyrobni proces

1ze rozdélit do jednotlivych fazi: predzhotovujici, zhotovujici a dohotovujici

Dle Ketkovského (2008) ma struktura vyrobniho procesu 3 hlediska — vecné, casove a

prostorovou strukturu

Vécné hledisko vyrobniho procesu obsahuje vyrobni profil a vyrobni program
podniku. Vyrobni profil podniku definuje to, jaky ma podnik vyrobni kapacity
a moznosti (veskera technicka zatizeni a lidské zdroje). Neni potieba vyrabét vse,
¢ast produktti / sluzeb je mozné outsourcovat a piemyslet logikou vyrob ¢i nakup,
coz znamena, ze pokud néco podnik nedokdze vyrobit, produkt vyrobeny
podnikem bude méné kvalitni ¢i ndklady na vyrobu by byly vétsi jak u
konkurence, je pro spolec¢nost vyhodnéjsi vyrobek nakoupit externé.
Vyrobni program je souhrn produkti vyrabénych a nabizenych danym podnikem.
Tyto produkty jsou vyrabény na zaklad¢ prizkumu trhu a ptani zakaznikd, které
by mély byt zakomponovany do cili firmy, ze kterych pak nasledné vychazi cile
vyroby. Veskeré vyrobni procesy je potfeba rozd¢lit na jednotlivé vyrobni operace
(ty je jeSté dale mozné rozdé€lit na seky, ukony a pohyby). Tyto operace jsou
vétsSinou dukladné popsany vtzv. technologickém postupu vytvoreném
specialisty, technology anormovaci postupt. Tento dokument pfifazuje
jednotlivym tkoniim specifickd pracovisté, vyrobni postupy, popis potifebnych
komponent a nafadi, technologické postupy, ale také odhadovany ¢as pro kazdy
ukon.
Casové hledisko vyrobniho procesu se zaobira aspekty zminénymi niZe:
o Casové plinovdni:. je potieba specifikovat asovost a posloupnost
jednotlivych operaci a tkonid na jednotlivych pracovistich. Na zékladé
téchto idajii je pak mozné usuzovat predpokladané terminy realizace, ale

1 rozplanovat ¢asovost vyroby.
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o Vyrobni a dopravni davky: jedné se o skupiny materialti zadavanych do
vyroby soucasng¢.

o Pribéiné doby vyroby: planovana doba realizace jednotlivého tkonu
V ramci procesu.

o Sménnosti: rozplanovani pracovniho ¢asu do jednotlivych smén tak, aby
bylo zajisténo co nejefektivné;si vyuziti vyrobnich kapacit. S timto souvisi
1 dalsi hledisko, kterym je vyuziti vyrobnich kapacit.

o Prostoje pracovist’. jedna se o dobu, kdy na daném pracovisti neni
vykondvana Cinnost. Nejcastéji je to zplisobeno nedostatkem prace pro
dané pracovisté na zéklad€ Spatného planovani a fizeni vyroby.

o Rozpracované vyroby: jednd se o hodnotu rozpracované¢ho zbozi
nachazejiciho se v procesu vyroby. Tohle mnozstvi by mélo byt optimalni,
prilis velké mnozstvi v sobé vaze zbyteéné velké finanéni rezervy, na
druhou stranu je vSak néjaka zasoba potiebna, aby nedochazelo
k prostojim na pracovistich. Jedna se 0 jeden z nejlepSich ukazateli toho,

jak kvalitni fizeni vyroby v daném podniku ve skutecnosti je.

e Prostorovy a organizacni systém vyroby: tohle hledisko se stard o dva hlavni
aspekty, a to o materialové toky a o uspotradani pracovist'.

o Materidlové toky: V pribchu vyroby je dilezité, aby materidly mezi
jednotlivymi stanovisti proudily co nejrychleji, aby pii pieprave urazily
co nejmensi vzdalenost, ale také aby byla pieprava co nejplynulejsi.

o Usporadani pracovist’ mize byt nasledujici:

1. Spevnou pozici vyrobku: vyrobek se v pribéhu realizace
nepohybuje, pohybovat se mohou zpracovéavajici néstroje a
zameéstnanci.

2. Technologické wusporadani pracovist: Pracovisté jsou
uspoiadana tak, aby pobliz sebe byla pracovisté pracujici stejnym
¢i obdobnym technologickym postupem. Neni vSak bran zietel na
posloupnost zpracovani produktl, které se pfesouvaji mezi

pracovisti.
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3. Buiikové usporadani: usporadava pracoviste do jednotlivych
skupin tak, aby urcité ¢asti vyroby mohly byt realizovany na
jednom misté bez prepravy meziproduktu.

4. Predmétné usporadani: usporadava pracovisté¢ tak, aby pfi

vyrob¢ vyrobkl byly co nejmensi piesuny. (Ketkovsky, 2009).

2.3 Nakup materiala

Lukoszova (2004, s. 7) definuje funkci nakupu nasledné: ,, Zakladni funkci utvaru nakupu

Jje efektivni zabezpeceni predpokladaného priibéhu zakladnich, pomocnych a obsluznych

vyrobnich i nevyrobnich procesii surovinami, materidlem a vyrobky v potrebném

mnozstvi, sortimentu, kvalité, casu a misté. “ Tohle oddéleni tedy obstarava soubor vSech

¢innosti zajist'ujici vstupy k tomu, aby dalsi odd€leni a procesy mohly efektivné fungovat,

coz v dusledku ovliviiuje funkci celého podniku. Nékupni odd€leni vSak nemitize

fungovat samostatné. Potiebuje soucinnost dalSich oddéleni k tomu, aby mohlo byt

efektivni, jako naptiklad logisticky fetézec, IT, finan¢ni oddéleni a dalsi. (Macurova a

spol., 2018)

Podle Lukoszové (2004) je k optimalnimu fungovani nakupu potieba splnit nasledujici

ptedpoklady:

Predpokladat budouci spotfebu materialii a sluzeb co nejpiesnéji a zavcas.
Pravidelné¢ provadét kontroly disponibilnich zdroj.

Zajistit, aby smlouvy s dodavateli byly ekonomicky efektivni, kontrolovat jejich
provadéni a sledovat odchylky, v pfipadé€ potieby navrhovat a provadét zmény.
Pravidelné kontrolovat, fidit a regulovat skladové zasoby tak, aby vyuzivani bylo
co nejefektivngjsi.

Skladové hospodarstvi musi fungovat efektivng, vnitini procesy v manipulaci,
dopravé a dal$i musi fungovat co nejlépe.

Disponovat odpovidajicim kvalitnim informa¢nim systémem.

Procesy v ramci personalistiky, organizace, metodického a technického rozvoje a
fidicich a hmotnych procestt by mély byt kontinudlné revidovany a neustéle
zlepSovany.

Budouci materidlové potieby musi byt co nejpfesnéji prognézovany, mél by byt

odhadovan budouci vyvoj trendu a trzeb.
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Mc¢ly by byt hledany nové lepsi dodavatelské zdroje.
Nékupni oddéleni by se mélo starat o zajiSténi co nejlepSich a dlouhodobych
vztaht s dodavateli.

Sledovat kvalitu vyrobkii a starat se o co nejlepsi hladinu jakosti.

Dle Lukoszové (2004) statky nakupované ndkupem mizeme rozdélit do 7 hlavnich

kategorii:

Proces
situaci:

Suroviny: statky dodavané v ptirodnim nezpracovaném stavu (dievo, zemédélské
plodiny, uhli).

Zakladni materialy, meziprodukty: jedna se o mezivyrobky vyzadujici dalsi
zpracovani (sklo, stavebni material, plasty).

Dopliikkové rezijni materidly: zde mlzeme zatadit kancelaiské potieby,
hygienické a Cistici prostfedky a dalsi.

Komponenty, dily, polotovary (motory, ovladace): produkty urcené naptiklad
k montazi, jsou vétsinou hotové, popt. potiebné tpravy jsou minimalni.
Vybaveni pracovist’: hardware, dopravni prostredky.

Systémy: vyrobni linky, software, informacni systémy.

Sluzby: dopravci, bezpe¢nostni agentury, uklidové sluzby a dalsi.

nakupu probiha pfi riznych podminkach. Muze dojit k jedné ze tii nasledujicich

Opakovany nakup: probiha v delSim casovém rozmezi, proces funguje
pravidelné s minimalnimi zmé&nami.

Modifikovany nakup: ktéto situaci dochazi, pokud dojde ke zméné ve
vyrabéném produktu, v dodacich podminkéach, zméné u dodavatele atd. Je nutné
udélat prizkum trhu.

Novy nakup: dochazi k poptdvce nového produktu, je nutné ud¢lat prizkum
dodavatelt.

(Lukoszova, 2004)

Dale se mtze nakup délit do nasledujicich dvou druhi:

Centralizovany nakup: nakupovani statkl probihd pro cely podnik v ramci

jednoho oddéleni jako celku. Nakupované statky se kupuji ve v&t§im mnozstvi a
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nasledné jsou distribuovany do potfebnych casti podniku. Tato forma nékupu je
Decentralizovany nakup: statky si nakupuje kazdy ,,podnikovy spotiebitel*
nakupuje sam, at’ je na jakémkoliv odd€leni. Nevyhodou jsou zvysené néklady za

objednavani. (Trebuna a spol, 2013; Horakova, Kubat, 1998)

Smérnice pro cile ndkupu jsou podle Hadka (2008) navazany a vyplyvaji ze zakladnich

podnikovych cili. Hlavni cile nakupu jsou:

Uspokojovani potieb;

Snizovani nakladt za nakup;

Zajisténi co nejvetsi jakosti nakupovanych statki;
Snizit ndkupni rizika;

Zajistit co nejflexibilnéjsi nakup;

Orientace na vefejné z4jmy.

Pro to, aby nakupni proces probihal co nejefektivnéji a nejekonomiétéji, je podle Trebuni

a spol (2013) tieba si vytyCit nakupni strategii. Tento dokument se sklada ze vSech

potiebnych aktivit, které vedou k zajisténi co nejlepsiho stavu skladovych zasob,

ziskavani kvalitnich, spolehlivych a dobrych dodavatell, zajist'ovani co nejvyhodnéjsich

dodacich podminek a samoziejmé nakupovat zboZi s co nejvyssi jakosti. Tyto body

nasledné¢ vedou k ristu a zlepSovani byznysu. Jedna se piedevsim o:

Stanoveni a rozvoj nakupniho portfolia: Je potfeba analyzovat materidlové
vstupy nasledné je klasifikovat, provést analyzu trhu a provést analyzu hrozicich
rizik spojenych s ndkupem identifikovanych statkd.

VylepSovani nakupniho procesu: pokud chce byt podnik Gispé$ny a zaujmout na
trhu lepsi postaveni, musi neustdle vyvijet snahu 0 vylepSovat svych procest
véetné téch nakupnich. CoZ obnasi analyzu hodnot a cen nakupovanych statk,
implementace inovaci Vramci nakupniho oddé€leni, standardizaci a
zjednodusovani procesu, dale oddélit strategicky ndkup od operativniho.
Vytvaret dobré a dlouhodobé vztahy s dodavateli: nejvyhodnéjsi pro podnik je
udrzovani win-win vztahil se strategickymi dodavateli. V této situaci obé& strany

usiluji o vzdjemny prospéch.
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e Zamérieni se na sortiment: portfolio produkti by mélo zajistovat vSechny
zakaznické potieby a soucasné poskytovat tu nejlepsi kvalitu.

e Strategie vyrob nebo nakup: u nékterych statki je vyhodné&jsi nakoupit je
externé nebo je obstarat outsourcingem, jelikoz konkurence mtze byt schopna je

¢ Cenova politika: cilem podniku je samoziejmé nakupovat za co nejnizsi ceny, je
vSak brat v potaz i kvalitu vyrobku a vztahy s dodavateli.

e Optimalizace nakupnich podminek: ndkupni oddéleni se musi snazit vyjednat
co nejvyhodnéjsi platebni podminky, ziskat ty nejlepsi sluzby a servis, rychlé
doby dodéni.

e Optimalizace dodacich cest: tato strategie se zabyva analyzou a vylepSovanim
skladovanim, manipulovanim, ale i dopravou nakupovanych statkd.

e Inventurni strategie: nemalou pozornost musi podnik vénovat i inventurnim
kontroldm, jejich parametrim, cetnosti. Optimalizovan by mél byt proces
dopliovani zasob.

e Sourcingova strategie: v nasledujicich odstavcich této strategii bude vénovéana
vEtsi pozornost, protoze Cast praktické ¢asti se bude tématem sourcingu zaobirat.

(Trebuna a spol, 2013)

O sourcingové strategii pojednava ve své publikaci Trebuna a spol. (2013). Anglické
slovo soucing vychazi ze slova ,,SOUrCé', coz znamena zdroj. Jak tedy z nazvu vychazi,
hlavnim tkolem sourcingu je hledani, analyza a vybér dodavatelli (zdrojii) pro
nakupované statky / skupin statkli. V ramci sourcingové strategie je potifeba provést
analyzu a zhodnoceni toho, jakym zplsobem chceme zboZi nakupovat. Chce podnik
nakupovat od lokalnich ¢i globalnich dodavatelt a chce mit vice riznych dodavateld pro
individualni polozky anebo bude vyhodné&jsi mit pouze jednoho dodavatele. Spole¢nost

se muZe rozhodovat mezi nasledujicimi moznostmi:

o Nakup u lokalnich dodavatel: Pokud se podnik rozhodne ve své strategii
nakupovat lokalné, jsou pak vyhledavani dodavatelé¢ v ramci statu. Pro nakup
vramci Evropské Unie existuje pojem tzv. Euro sourcing. Nakupovani u
lokalnich dodavateli mé své vyhody. Hlavnim plusem jsou nizké néaklady

vynakladané na dopravu, to je soucasné spojené s krat§imi dodacimi terminy,
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mensimi riziky dodani. Dalsi velikou vyhodou je i komunikace s dodavateli
(potvrzovani objednavek, reklamace), jelikoz jsou eliminovany jazykové bariéry
¢1 Casovy posun. V posledni fad€ je mezi vyhodami také potieba zminit podporu
lokalni ekonomiky a pracovniho trhu. Nevyhodami lokalniho nékupu jsou ve
velkém mnozstvi pfipadii vySs$i ceny nakupovanych statkd, limitovany vybér
nabizenych produktt, ale také mensi objemy pro nakup.

Nakup u globalnich dodavateli: V poslednich letech dochazi k obrovské
expanzi mezinarodnich dodavatelskych trhti a to jak diky dostatku informaci skrze
globalizaci, tak snadngj$imu pfistupu k mezindrodnimu trhu a fungujicim
dopravnim fetézcim. Cilem této strategie je najit co nejlevnéjsiho a
nekvalitnéjsiho dodavatele, popft. pro podniky s vysokym odbérem existuje snaha
také naleznout velkokapacitni dodavatele. A to vSe v ramci celého svéta.
Vyhodami nékupu na celosvétovém trhu jsou samoziejmé nizké ceny (hlavné u
dodavateld z tzv. zend tretiho svéta, ktefi maji nizké naklady na pracovni silu).
Nevyhodami této ndkupni strategie jsou diky vzdéalenosti dlouhé terminy dodani
a nutnosti vynalozeni vétSich nakladd na piepravu — zde roste i vét$i narok na
operativu naptiklad skrze nutnost cleni produktt a vétsiho naroku na komunikaci
s dopravci. Dalsimi nevyhodami je zvysSené riziko ptrekazek v prubéhu dlouho
trvajici dopravy. Také existuji rizika pferuSeni dodavek skrze politickou
nestabilitu nékterych dodavatelskych statl, zejména v zemich tietiho svéta.
Nevyhodou jsou také neptijemnosti v komunikacich s dodavateli dané neznalosti
jazyka a ¢asovych posunil. V posledni fad¢ stoji za zminku také dopad na Zivotni
prostiedi, s rostouci vzdalenosti pro dopravu roste vyprodukovana uhlikova stopa.
Strategie jednoho dodavatele: Snaha podniku zamétujiciho se na tuto strategii
je co nejvétsi snizeni poétu dodavatelli pro dané produkty a zaméfuje se spise na
kvalitu zasob. Nejvetsi vyhodou této strategie jsou mnozstevni ceny a dlouhodobé
kontrakty s dodavateli. To vSe je spojené s i se snahou zajistovat dlouhodobé a
dobré vztahy s dodavateli. Bohuzel politika jednoho dodavatele je spojena
s malou flexibilitou nakupu a rizikem nedodani statkd, pokud dodavatel nebude
dodani zajistit.

Strategie vice dodavatelii: Snahou podniku je vyuzivat minimalné dva rtzné

dodavatele pro kazdou nakupovanou polozku. Je vSak tfeba soustfedit se na

25



omezeni Uzemi, odkud je zbozi dodavano a tim pomoci efektivni distribuci.
Vyhodou je ndkup za nejlevnéj$i dodavatelské ceny. V piipadé, ze jeden
dodavatel poptavanym statkem nedisponuje, podnik je schopen flexibilné
nakoupit jinde. BohuZzel vSak roste vétsi narok na operativu a logistiku. Je potieba
informaci. Déle klesa schopnost smlouvani s dodavateli, absence mnozstevnich

cen a nadpramérnych vztaht s dodavateli.

2.4 Technicka priprava vyroby

Technické neboli predvyrobni pfiprava je pfevedeni ptani a pozadavkl zakaznika nejprve
do navrhu a nasledné do realizovatelného procesu vyroby tak, aby bylo mozné naplnit
zakaznicka o¢ekavani a soucasné byl proces realizovatelny i v praxi. (Macurova a spol,
2018). Jedna se o velmi dilezitou fazi vyrobniho procesu, jelikoz ovliviiuje uspéSnost a
efektivnosti vyroby, kvality vyrobku, ale i zavedeni vyrobku na trh. Pfi vyvoji a technické
pripravé je tfeba podchytit rizika a potencidlni chyby a tak zabranit nasledujicim
nakladiim v dalSich fazich. (Hetman, 2001)

Zakladni ¢asti predvyrobni pfipravy jsou dle Macurové a spol (2018):

e Projektovani vyrobki (konstrukéni ptiprava): béhem této faze jsou navrhovany
funkce, design, rozméry a struktura kone¢nych produkti.

e Projektovani procest (technologickd pfiprava): v ramci této slozky probiha
navrhovani technologickych postupli vyroby, ale také procesy pro manipulaci,
baleni a kontroly kvality. Postupy by mély byt normované.

e Projektovani a organizace vyroby: zde je potieba zajistit jak specializaci
vyrobnich strojii a zaméstnanct, tak ptipravu kapacit. Dale je nutné navrhnout
rozmisténi pracovist’, ale i jejich uspofadani. V posledni fad€ je také potieba
navrhnout co nejefektivngjsi proudéni meziproduktii a zaméstnanci mezi

jednotlivymi pracovisti.

Predvyrobni pfipravy spojuje mnoho organizacnich jednotek, mezi kterymi je potfeba
zajistit soucinnost, jako je projekce a konstrukce, technologie, normovani, vyroba,
marketing, kvalita ¢i ekonomicky utvar. Dale je potieba velika soucinnost s dodavateli a

zakazniky.
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Dal8im krokem je zavést novy produkt. Kazdé zavadéni nového produktu ma nékolik na
sebe navazujicich fazi:

e Hruby ndvrh kone¢ného vyrobku (hruba ptedstava, jak bude fungovat);

e Navrh konstrukce a technologii;

e Detailni rozpracovani navrhu vyrobku, technologii a konstrukce;

e Revize a posouzeni navrhu z ptfedchoziho bodu;

e Vyroba prvniho prototypu,

e Testovani prototypu a zjiSténi problémii;

e Faze teseni zjisténych problémt u prototypu;

e Vyroba prvni série a zjiStovani problémi,

e VyfeSeni problémil z pfedchozi ¢asti;

e Rozbch sériové vyroby.

(Macurova a spol, 2018; Tomek, Vavrova, 2014)

V kazdém z téchto krok je nutné provést nezavislé prezkoumani pred navazanim na dalsi
bod zjednotlivych fazi. Kazdy znalezenych problémt musi byt vyieSen a znovu
pfezkouman, teprve potom lze v zavadéni produktu postupovat dale. Nezavislé
pirezkoumani znamena revizi dané faze nestrannou osobou, ktera se nepodilela na tvoteni
navrhu. Je velice dillezité objevit a vychystat veskeré problémy. Vyfesit chyby v rdmci
realizace je 100 az 1000krat levn&jsi nez se potykat s problémy, které nastanou béhem jiz

rozjeté a fungujici vyroby. (Hefman, 2001; Macurova a spol., 2018)

Vysledkem piedvyrobni faze je vyrobni dokumentace, ktera obsahuje:

e Konstrukéni (vyrobni) vykresy: v téchto vykresech jsou obsaZeny informace o
tom, jak vyrobek vypada, jaké ma rozméry a funkce, jakym zplsobem je
opracovan, jak jsou jednotlivé materialy propojeny a jaka ma byt jakost vstupnich
produktii.

e Kusovniky: kusovnik je soupis vSech komponent, materiald, surovin, soucastek,
sluzeb ¢i jejich sestav, které jsou potieba k vyrobé finalniho vyrobku. Obsahuje
informaci, pro jaky dil, sou¢ést z finalniho vyrobku je dany kus urcen, ptesné
oznaceni ,,0 co se jednd“, kolik kusti dané poloZky je potieba, Vv jaké casti
vyrobniho procesu je potieba a kdy. Tyto informace jsou potfebné pro konstrukei,

pro nakup, ktery dle spotteby produkty nakoupi, pro vyrobu, ktera si vyrobu
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jednotlivych €asti naplanuje, informaci vyuzije ale i marketing, Gcetni déleni ¢i
kontrolni oddéleni. (Macurova a spol, 2018; Tomek, Vavrova, 2014).

Kusovniky mohou byt:

o Nestrukturované (pouze prehled vSech soucastek vyrobku bez informace
0 jejich vzajemné navaznosti).

o Strukturni (kusovnik obsahuje informace 0 vzajemnych vazbach
jednotlivych kusti v podsestavach a sestavach, které se dale spojuji do
finalniho produktu.)

o Zvlastni kusovniKy (obsahuji informace o vzajemnych vazbach podobné
jako strukturni kusovniky, obsahuji ale i informace o moznych
alternativach, rozsifenich a dalsi). (Tomek, Vavrova, 2007)

e Technologické postupy vyroby popisuji ptesny sled ukonu v rdmci vyroby
produktu, popis technického vybaveni a pomucek k tomu potiebnych, dale

obsahuje informace 0 normovaném Case na piipravu 1 kusu ¢i sefizeni procesu.

Dalsi soucasti tohoto dokumentu pak mohou byt nasledujici doplnujici podklady:
e Navody k pouziti daného produktu
e Technicko-hospodaiské normy obsahuji vSe od celkové spotieby vstupnich
produktl, ptes Casovost jednotlivych tkont, vykonnost vyrobnich zafizeni,
informace o potiebnych zasobach a dalsi.
e Projekt organizace procesu se sklada z potfebné dokumentace o rozmisténi
pracovist, o tom, jak proudi z jednotlivych pracovist’ material, procesni mapy atd.

(Macurova a spol, 2018).

Proces vyroby je potfeba co nejvice standardizovat a pokusit se o co nejvétsi omezeni
rozmanitosti. Cim vice specialnich materialéi a rozméri vyrobkii, pouzitych materiald,
stroju a postupll vyrobni proces obsahuje, tim vétsi jsou néklady na vyrobu, tim vic roste
pocet dodavateld, ¢imZ rostou nakupni 1 skladovaci naklady, vét§i mnozstvi procesti mize
vést k chybam a zvySuje se riziko Spatné jakosti, jelikoz ¢im vice existuje postupt, tim
méng je lze dopodrobna prezkoumat.

Pozadavky zadkaznikli na individudlni kusové vyrobky rostou, je ale potfeba najit

piijatelnou hladinu mezi rozmanitosti vyrobku a tim, co je mozné. Jinak existuje riziko
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vymknuti se kontroly, kdy nastane extrémni mnozstvi komponent, sluzeb, procest

vedouci ke chaosu. (Tomek, Vavrova, 2014; Macurova a spol, 2018).

2.5 Systém Fizeni kvality

V uvodu této kapitoly opét definujeme zdkladni pojem a tim je kvalita neboli jakost.
Pojem kvalita se muize vztahovat jak k vytvafenym produktim, tak k firmou provadénym
sluzbam. Jakost produktt je velice dulezitym faktorem pro kazdou spolecnost a miize byt

velice silnou vyhodou na konkurenénim trhu. (Veber, 2007)

Existuje vice pfistupti k vymezeni pojmu kvalita. Mzou to byt naptiklad:

e Zptsobilost pro uziti;

e Shodnost s pozadavky;

e Naroky definované zakaznikem — tyto pozadavky jsou rizné¢ proménlivé a zélezi
napiiklad na pohlavi, véku a zdravi zékaznikli, dale na jejich socidlnich,
demografickych a spolecenskych podminkach;

e Minimum ztrat zpisobené podniku od okamziku své expedice;

e Rizn¢ kategorizovatelna mira vysledku. (Veber, 2007)

Jakost musi byt obsazena ve vSem, co k vysledku (produktu ¢i sluzb&) vede, jinak nelze
kvalitu vysledku zarucit. V managementu kvality je tedy potieba postarat se jak o kvalitu
zdrojii, tak 1 procesi a systému managementu. To vSe se nachazi v téchto rovinach:
o Kvalita projektu;
e Jakost vSech navazujicich procest (od dodavani, pfes vyrobu, sluzby, az po
manipulaci, skladovani, dopravu a dalsi);
o Kovalita pouzitych zdroji;

o Kbvalita samotné spole¢nosti jako celku.

Ustiednim bodem kvality jsou pozadavky zakaznikd. Ty délime do dvou skupin, na
interni a externi zdkazniky:

Interni zakaznici jsou zaméstnanci podniku, ktefi ptipravuji finalni produkty pro externi
zakazniky. Jsou to zakaznici 1 dodavatelé v jedné osobé. Aby byl proces co
nejoptimalnéjsi a vSe fungovalo, jak ma, musi podnik v rdmci moznosti vyhovét pranim

a narokim internich zakaznikua.
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Externi zakaznici jsou subjekty nakupujici a pfijimajici finalni produkt. Jedna se bud’ o
distributory pteprodavajici produkt ¢i sluzbu dale nebo koncové zakazniky, piimé
uzivatele produktu. Tito jsou ovlivnéni spolecnosti jako celkem. Firma tedy musi pfihlizet
1 na naroky spole¢nosti, jednat se miize o zakony, nafizeni, vyhlasky ¢i trendy. Nutné je
mit na paméti, ze zakaznikovi jde vzdy o to optimalizovat efektivnost vynaloZenych
prosttedkll, pométuje tedy vlastnosti a kvalitu vyrobku s néklady, které na nakup musi

vynalozit. (Veber, 2007).

2.5.1 Kvalita vyrobki, sluZeb a procest
Kvalita vyrobku ¢i sluzby se da dle Vebera (2007) charakterizovat pomoci nasledujicich
ukazateli:
e Funk¢nost;
e Esteticka piisobivost;
e Nezédvadnost (zdravotni, bezpecnostni, ekologicka, hygienicka a dalsi);
e Ovladatelnost;
e Trvanlivost;
e Spolehlivost;
e Udrzovatelnost / opravitelnost;
e Dostupnost;
e Flexibilita;

e Odborna zpiisobilost, vlidné zachazeni, prostiedi (u sluzeb).

Veber popisuje proces jako soubor na sebe navazujicich a vzajemné se ovliviujicich
¢innosti, jehoz hlavnim vyznamem je pfeménit vstupy na vystupy. Probiha-li tento proces
optimalné, je mozné oc¢ekavat kvalitni produkt. Proto je nutné procesy stale monitorovat,
kontrolovat a vylepSovat a implementovat tak prevenci zabezpecovani jakosti. Proménné
ovlivnujici kvalitu procest jsou:
. Lidé: nejvice klicovy a soucasné nejvice problémovy clanek. Je tieba
zajistit odpovidajici zptsobilost a kompetence zaméstnanci. Kvalita lidského
faktoru se nazyva také tzv. osobni kvalita. Mlze byt definovand napiiklad
nasledujicimi parametry:
o Odbornost;

o Praktické a aplikacni dovednosti;

30



o Schopnost komunikace;

o Samostatnost;

o Flexibilita;

o Uméni pracovat v kolektivu;
o Spolehlivost;

o Charisma.

e Stroje a nastroje: Jejich jakost je déna souborem pozadavkli na jejich
zpusobilost.

e Materialy: kvalita vstupnich zdroji v disledku ovlivni celkovou kvalitu
finalniho produktu. Organizace by méla stanovit specifikace a normy pro nakup,
ktery podle nich nésledné zvoli dodavatele. Kvalitu vstupnich materiala také
ovlivituje logistika — doprava, skladovani, kontrola expirace, manipulace a dalsi.

e Prostiedi: kvalita pracovniho prosttedi je dana dvéma parametry. Jednak je nutné
splnit parametry prostiedi pro produkt (naptiklad v potravinafstvi je nutné zajistit
nutné hygienické podminky), tak parametry prostiedi pro zaméstnance (vhodna
teplota, osvétleni, bezpecnost).

e Postupy: postup musi byt jednoduchy, jasné¢ deklarovany a popsany
v dokumentaci tak, aby se jimi mohli zaméstnanci jasné fidit.

e Méreni: méfidla slouzici ke kontrole parametrii jakosti produktl musi byt
bezpecné a spolehlivé sefizena tak, aby zjiSt€éné parametry odpovidaly
skutecnosti.

Kvalita vyrobku je velice dulezity parametr, ale v poslednich letech je zjiStovana
skute¢nost, ze nemalo dulezita je kvalita podniku jako celku. Na komplexni spokojenost
zakaznika ma totiz vliv 1 dal$i €innosti podniku, nejen ty vyrobni. Firma tedy musi
disponovat kompletnim balickem fungovani jak v rdmci kvality vyrobku, tak i sluzeb.

(Veber, 2007).

2.5.2 Pozadavky na management kvality dle 1SO 9001

Smeérnice ISO 9001:2016 definuje poZadavky na systém managementu kvality. Zasady

managementu kvality jsou nasledujici:

e zamg¢ieni na zakaznika;

e vedeni (leadership);
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e angazovanost lidi;

e procesni pristup;

e zlepSovani,

e rozhodovani zaloZené na faktech;

e management vztaha.
Organizace musi prokazovat svoji schopnost trvale zabezpeCovat to, aby jeji sluzby a
produkty spliiovaly pozadavky zdkaznikii, zdkony a pfedpisy. Spolec¢nost také musi
zvySovat spokojenost zdkaznika, zlepSovat procesy a prokazovat, ze vystupy se shoduji
s pozadavky zakazniki. Mimo jiné se norma zabyva procesnim pfistupem. Procesni
pristup umoznuje organizaci fidit vztahy a zavislosti mezi procesy tak, aby byla zvySena
celkova vykonnost organizace. Mize byt realizovan pomoci tzv. PDCA cyklu, ktery
spole¢nosti umoznuje hlidat, Ze jeji procesy jsou fizeny a zajistény odpovidajicimi zdroji.
(ISO 9001:2016; Nenadal a kol., 2008)
Nézev cyklu PDCA vychazi z anglickych slov Plan (planuj, Do (délej), Check (kontroluj)
a Act (jednej). Dle Sokovice a spol. (2010) jednotlivé ¢innosti probihaji v na sebe
navazujicim potadi (PDCA) a mohou se opakovat. Tak dochazi k neustalému vylepSovani

procest. Znazornéno na obrazku €. 1 nize.

Act | Plan {UOUS

Q Level

1SO 9001

Zdroj: Sokovi¢, 2010, s. 478
Obrazek 1: Pfiklad PDCA cyklu

Dle normy by méla byt pravidelné zvaZovana potencidlni rizika, méla by byt provadéna
preventivni opatieni, odstralovany by mély byt potencialni neshody a rizika by méla byt
feSena. Vrcholové vedeni se musi starat o plnéni zavazkl s ohledem na systém
managementu kvality. Organizace musi urcit veskeré potiebné procesy pro systém a

nasledné urcit jejich vstupy a oc¢ekdvané vystupy, zajistit dostupnost vstupti. Musi byt
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definovana posloupnost krokli a vzajemné vazby v téchto procesech. Je tfeba stanovit a
aplikovat kritéria a metody pro sledovani efektivnosti téchto procest, ptidélovat
odpovédnosti a pravomoci. Spolecnost musi fesit rizika ohrozujici tyto procesy. Déle je
nutné procesy neustale zlepSovat a zavadéet inovativni zmeény.

Esencidlni ve spoleCnosti je zaméieni na zakaznika. Pozadavky zakaznika je tfeba
pochopit, zaméfit se na né v¢etné dodrZzeni zakonnych a predpisovych pozadavku. Je tieba
vyhledavat pfiilezitosti, ale i rizika k vylepSovani shod produkti a pfani zékaznika.
Organizace se musi neustile zaméfovat na zvySovani zdkaznické spokojenosti.
Organizace by méla disponovat osobami, které budou zavadét systém managementu
kvality a fidit procesy. Organizace musi disponovat budovami, potfebnym technickym
vybavenim a technologiemi, potfebuje zajistit vhodné socidlni, psychologické a fyzikalni

faktory pro dosahovani kvality produktt a sluzeb.

Dulezitou soucasti normy ISO 9001:2016 jsou pozadavky na produkty a sluzby. Pro
zajisténi potiebné kvality je v prvni fadé dualezitd komunikace se zakazniky, ktera
zahrnuje poskytovani informaci k produktiim a sluzbam, zpracovavani poptavek, smluv
a objednavek a ziskavani zpétné vazby. Pti ur€ovani pozadavkl na produkty ¢i sluzby je
tieba urcit veskeré parametry vcetné pozadavkl zakoni a predpist, zdkaznikl, ale také
organizace. Déle je potfeba zajistit, aby tyto naroky zvladla organizace dodrzet. Tyto

pozadavky by mély byt pfezkoumavéany a dokumentace o tomto by méla byt uchovavana.

Vyroba produkti a poskytovani sluzeb je nutné provadét za fizenych podminek. Je tieba
zajistit potiebnou dokumentaci, jako je charakteristika produktt ¢i ¢innosti, jaké vysledky
maji byt dosaZeny. Je tfeba definovat vhodné zdroje pro sledovani a méteni a zavést tuto
¢innost. Musi byt pouzito vhodné prosttedi pro fungovani procesu, je tieba jmenovat
zodpovédné osoby, sledovat schopnost plnéni definovanych parametri a vysledk,

realizovat opatfeni zabranujici chybam.

4

V rdmci na$i tématiky se také zaméfime v rdmci normy na hodnoceni vykonnosti. Je
vhodné urcit co chceme sledovat a monitorovat, metody pro méteni, kdy a jak se budou
provadét a zjiSténd méfeni uchovéavat. DuleZitou soucasti hodnoceni vykonnosti je
ziskavani zpétné vazby od zékaznikl. Firma musi ziskavat zpétnou vazbu a zjist'ovat, jak
zakaznici vnimaji plnéni jejich potieb a ocekavani. Shromazdéna data a zjisténi je tieba

analyzovat. (ISO 9001:2016; Nenadal a kol., 2008)
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2.5.3 Zakladni nastroje analyzy jakosti

Existuje spousta nastrojti pro kontrolu kvality. V nasledujicich odstavcich budou zminény

V literatufe zndmé nastroje, detailnéjsi informace budou uvedeny pouze u nastroju, které

budou vyuzity v praktické ¢asti této prace. Podle Nenadala a kol. (2008) mame sedm

zakladnich néstroji managementu jakosti tvofené¢ jednoduchymi statistickymi c¢i

grafickymi metodami. Vyuzivany jsou v nastroji ke zlepSovani vykonnosti procest, v tzv.

DMAIC cyklu.Kazdé z pismen nazvu cyklu ma jednu fazi:

D: definovani: cilem této faze je definovat proces, ptani zakaznika a jeho
pozadavky na konecny vyrobek / sluzbu. Daéle ziskat predstavu o tom, jaky
ekonomicky ptinos bude mit zlepSeni procesu.

M: méfeni: tato faze méti vykonnost procesu.

A: analyza: hledani kofenové pficiny, proc je proces neefektivni a pro¢ se v ném
vyskytuji chyby.

I: zlepSovani: v této Casti cyklu se hledaji, vybiraji a realizuji opatfeni vedouci
k zlepSeni procesu.

C: kontrola: v této kone¢né ¢asti je hlidan a udrzovan proces tak, aby odpovidal

své zlepSené vykonnosti.

Samotné nastroje managementu jsou podle Nenadala a kol. (2008) nasledujici:

Kontrolni tabulky a zaznamniky

Kontrolni tabulky slouzi k zaznamenavani ru¢n€ nasbiranych informaci
0 procesu. Maji 3 hlavni zplsoby vyuZziti: Pro zaznamy jednoduchych dat
0 polozkach (rizné vady atd), poZivaji se pro rozdéleni zaznamii méfeni, dale
se daji vyuzit pro zobrazeni vyskytu urcitych jevi. Pfi tvoreni tabulek je nutné
vénovat pozornost stratifikaci dat (odd€leni dat rznych zdroji do logickych
kategorii a zajistit tak pfehlednost ziskanych informaci). Je potieba tabulky
navrhnout jednoduse a jasn¢. Formulaf je nutné opatfit informacemi o sbéru dat
(datum misto a dale). (Simek, 2013)

Ptiklad kontrolni tabulky je uveden na obrazku ¢. 2 niZe.
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KONTROLNi TABULKA PRUMERU HRIDELE Tabulka &.: 114
Datum: 4. 8. 1996 Cislo noze: B32 Operator:

Cislo soustruhu: 32146 Poznamky: vybér. kontrola
Stupnice (mm) Zaznam Soucet

(0,4-0,7) HHII 9 LSL
(0,7-1,0) I 8

(1,0-1,3) HHE-HHHHHHE 20

(1,3-1,6) e e e e e e 35 USsL
{(1,6-1,9) HH-HHE 11 18

(1,9-2,2) i 5

Obrazek 2: Priklad kontrolni tabulky
Zdroj: Nenad! a kol., 2008, s. 302)

Mezi typy kontrolnich tabulek fadime: kontrolni tabulky vyskytu vad, kontrolni

tabulky lokalizace vad, tabulky rozdéleni znakii jakosti ¢i parametru procesu a

dalsi. (Nenadal a kol., 2008)

Histogramy:

Histogramy jsou nastroje uzivané ke grafickému znazornéni ziskanych
naméfenych hodnot procesu. (napf. hodnoty jakosti, chemického slozeni,
pevnosti, napéti atd.). Grafické znazornéni je pomoci sloupcového grafu. Tento
nastroj je velice jednoduchy a Casto vyuzivany (Nenadal a kol., 2008). Kromé
grafického rozlozeni a rozpolozeni Cetnosti dat miizeme z histogramt vy¢ist i
dalsi informace o procesu. Jako jsou napi. odhad polohy a rozptylu hodnot
sledovanych parametrti, gaussovké a negaussovské rozdéleni a také je mozné najit
zévady v procesu z porovnani riiznych histogramii mezi sebou. (Simek, 2013).

Ptiklad histogramu u dvou riznych veli¢in mizeme vidét na obrazku €. 3 nize:
120

100
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60

40

20

0 __- --—
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

Obrazek 3: Priklad histiogramu
Zdroj: Vlastni zpracovani dle Nenaddl a kolektiv, 2008, str. 303
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Vyvojové diagramy:
Vyvojovy diagram je piehledné grafické znazornéni algoritmu. Spravné sestaveny
diagram musi spliiovat tii zdkladni parametry:

o Hromadnost: podle vyvojového diagramu se da sestavit feSeni
jakéhokoliv ukolu.

o Rezultativnost: po kone¢ném poctu tkond dojde k dosazeni cile, konce
procesul.

o Determinovanost: kazdy z krokti diagramu je logickym pokracovanim
predchazejici udalosti a soucasné je logickym piedchiidcem kroku
nasledného. (Simek, 2013)

Vyvojové diagramy jsou nastroje, které umoznuji vytvoftit jednoduchy graficky
zndzornény popis procesu. Proces ma jeden zacatek a jeden konec. Jednotlivé
¢innosti a jejich vétveni, opakovani a souslednost pak vyjadiuji grafické operacni
bloky s definovanym vyznamem.

Jejich uplatnéni je mozné ocenit napiiklad:

o Pti vysvétlovani fungovani procesu jeho uzivatelim ¢i zékazniktm.

o Pfisnaze vysvétlovat vazby a propojeni mezi jednotlivymi ¢astmi procesu
zaméstnanciim.

o Proujasnéni ¢i odkryvani vazeb mezi oddélenimi zapojenymi do procesu.

o Pii hledani a analyze nedostatkli procesu a navrhovani zlepSeni. (Diky
grafickému znazornéni je moZné naleznout nadbytecné ¢i zbytecné se
opakujici ¢innosti).

o Pokud chceme srovnat redlny pribéh procesu s prubéhem idealniho
procesul.

Sestavovani vyvojovych pravidel ma svoji souslednost a pravidla:

o Nejvhodnéjsi je sestavovat jej v tymu lidi angaZovanych v procesu.

o Vhodné si nadefinovat otazky k fungovani procesu (Co se déla jako prvni,
jaky je nasledny krok, jakym zptisobem se ziskavaji komponenty atd.)

o Popis procesu musi byt stru¢ny, jasny a vystizny.

o Spravné definovat rozhodovaci uzly.

o Kvili grafické ptehlednosti je preferovano mit kompletni diagram na

jedné strang.
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o Pouzivat pfeddefinovanou symboliku diagrami.
Jednotlivé symboly pro kresleni diagramu je mozné si definovat dle svého,

nejéastéji se v8ak pouzivaji nasledujici formy znazornéné na obrazku 4.

Subrpoces (zpravidla popsany v

Spojka (pokracovani diagramu ¢i prechod k jiné casti) jiném diagramu.

Cinnost, provadéni dané operace Zatatek &i konec diagramu

Rozhodovaci uzel. M4 jeden vstup a dva vystupy CI Dokument

(bud AMO nebo NE)

Obrazek 4. Symboly operaci v zdakladnim typu vyvojovych diagramu
Zdroj: Viastni zpracovani dle Nenadal a kol., 2008

Paretiiv diagram

Paretiiv diagram vychazi z tzv. Paretova pravidla 80/20. Tohle pravidlo ndm fika,
ze zpravidla 80 procent veskerych udélosti, nasledki ¢i poruch je zptsobeno 20
procenty ze vSech moznych pficin. Dle téchto znalosti pak miizeme zvolit faktory,
které budeme sledovat, rozdélit jejich cetnosti od nejvétsiho k nejmensimu a
vlozit do sloupcovych grafii. Pak je mozné na grafu spatfit, které problémy jsou
zpisobeny, kterymi pfi¢inami. Odstranénim 20 procent pfi¢in zmizi 80 procent
problému (Nenadal a kol., 2008). Ptiklad Paretova diagramu v praxi mizeme
napiiklad vidét na obrdzku €. 5 niZe. Na obrazku jsou znazornény kvantity
objednavanych produktti a dodavatele, kteti tyto produkty v pribéhu ¢ervna 2014
dodavali. (Ivancic, 2014). Dle Paretovy analyzy je zfetelné, ze vice jak 80 %
poloZek bylo dodano od méné jak 20 % dodavateli.

June 2014

100.00%
90,00%
80,00%
70,00%
60.00%
50,00%
40,00%
30.00%
20,00%
10.00%
0.00%

-388888¢

— Rank (1)
—o— Cumul, (%)

Delivered quantities (t)
Cumulative (%)

Sup. 24 Sup. 16 Sup 18 Sup. 3 Sup. ! Sup. 5 Sup 10 Sup 20 Sup. 22
Suppliers

Obrazek 5: Paretitv diagram
Zdroj: Ivancié, 2014, s. 651
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Ishikawa diagram
Ishikawiv diagram je opét graficky nastroj, nazyva se také jako diagram rybi kosti
a to diky svému vzhledu. Diky tomuto ndastroji je mozné zobrazit a definovat
veskeré pfiiny sledovaného nésledku. Ma specifickou strukturu zobrazujici
hierarchii divodi vzniku problému a jejich souvislosti. Ishikawiv diagram je
velice snadno uchopitelny a snadny k pochopeni. Je mozné jej vyuzit jak pro
analyzu jiz fungujiciho procesu anebo k identifikaci probléma a rizik, které by
teoreticky mohly nastat. (Simek, 2013)
Sestavovani tohoto grafu se provadi v kolektivu a pomoci tzv. brainstormingu
(idedlni pocet je 5-8 osob angazovanych ¢i znalych procesu). Je nutné zvolit
moderatora, ktery diskusi cilené vede. Kazdd zosob pfichézi
s napadem/formulaci rizika v procesu. Moderator musi kazdy z podnéti kazdého
uchazece zaznamenat. Kazdy uchaze¢ formuluje jednu myslenku a nasledné se
pozornost presune na dalSiho z ucastnikli. Tento proces se provadi v nékolika
kolech tak dlouho, dokud nejsou vycerpany veskeré napady a podnéty.
Ugastnici brainstormingu ani moderator nesmi 7adny z napadd kritizovat. Je
potieba veskeré pfipominky formulovat Citeln€, struéné a vystizn€. V této fazi
vznikne seznam napadu. Je potfeba vSechny z nich projit, analyzovat a vybrat ty,
Vybér takovych napadll je mozno provadét metodou bodového hodnoceni.
(Nenadal a kol., 2008)
Podle C. Botezatu (2019) se pfi sestrojovani Ishikawova diagramu béZzné pouziva
metoda 6 M, kde kazdé ,,M* definuje jedno ze zékladnich rizikovych oblasti, ve
kterych mtze dojit k problémim. Mezi tyto ,,M* fadime:

o Materials (potencialni vady materialt);

o Methods (chyby v nastavenych metodach);

o Man (lidské chyby);

o Machines (selhani, chyby zptisobeni stroji);

o Mother nature (problémy zptisobené piirodnimi riziky);

o Measurement (problémy pfi kalibraci ¢i inspekci).
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Priklad Ishikawa diagramu v praxi je uveden na obrazku ¢. 6 nize, kde probéhla

analyza faktord, které by mohly zptsobit poruchu nebo malfunkci pocitac¢ového

systému.

Power supply

Voltage variation
Frequency variation

Voltage too high

| Component reliability |

Component age

Component materials

The correctness of the
assemblv operation

Low quality
of repair operations \ Failure
or malfunction
Temperatures outside Training level Number of stops
recommended ranges and starts
Dust Stress level Lack of software
_ updates
Not ensuring Conscientiousnes Lack of maintenance
proper cooling operations
Low quality of

Environmental
conditions

maintenance operations

Human factor Operating conditions

Zdroj: C. Botezatu, 201%. 3

Obrdzek 6: Priklad Ishikawa diagramu

Bodovy diagram: Pomoci tohoto diagramu je mozné v rdmci potieby procesu

zobrazit rozlozeni znakli u dvou sledovanych proménnych a zjistit tak jejich

vzajemnou zavislost. (Nenadal a kol., 2008). Ptiklad bodového diagramu je na

obrazku ¢. 7 nize.

18
16
14
12

10

10 15 20 25 30 35

Obrazek 7: Bodovy diagram — priklad.

Zdroj: Vlastni zpracovani dle Nenaddl a kolektiv, 2008, str. 316
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¢ Regula¢ni diagram: tento druh diagramu slouZzi ke grafickému znézornéni toho,
jak se ménily jednotlivé hodnoty sledované proménné v Case. Diky grafickému
znazornéni je dobie viditelné, jak jednotlivé hodnoty vybocovaly od priiméru a je
mozné videét, jestli je proces stabilni ¢i ne a jak moc je ovliviiovan okolnimi vlivy
(Veber, 2007). Priklad regula¢niho diagramu je uveden na obrazku ¢. 8 nize.

55
53
51 UCL
49
47

. A\

D N S \v/\/ i

39 [CC

37
35

Obrazek 8: Regulacni diagram-— priklad
Zdroj: Vlastni zpracovani dle Nenadal a kolektiv, 2008, str. 318)

2.6 Rizika v prubéhu zakazky

Riziko vyjadfuje kvantitativné a kvalitativné ohrozeni, ke kterému mutze dojit, vyjadiuje
tedy jeho miru / stupeni. Vyjadiuje pravdépodobnost vzniku negativniho jevu, kolikrat je
mozné, ze se vyskytne a jaké to bude mit dopady. Riziko ma vzdy dva parametry —
pravdépodobnost a zdvaznost. (Seféik, 2009)

Rizeni rizik znamend piijmout odpovidajici opatieni k odstranéni hrozicich rizik nebo
sniZzeni miry pravdépodobnosti jejich vyskytu na piijatelnou Groven. Na tato opatieni by
méla byt ziskdvana zpétna vazba, zaméstnanci by méli byt o téchto rizicich informovani.

(Neugeubauer, 2014)

Zakladni metody pro stanovené rizik:

K analyze rizik provadime multikriteridlni hodnoceni sledovaného okoli, pficemz 2
zakladni parametry, které nas zajimaji, jsou pravdépodobnost vyskytu rizika a mira
ztracené hodnoty, pokud k riziku skute¢né¢ dojde. DileZitym parametrem pro vybér
spravné analyzy je mira dostupnych dat a podkladd k vyzkumu. Data je mozné ziskavat

jednoduchymi indexovymi hodnotami od pozorovani az po modelovani situaci.
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Check list metoda (kontrolni seznam)

Tato metoda slouzi ke sledovani situace a pfipadnému zamezeni rizik. Definuje
se seznam podminek, parametri a opatfeni a ty jsou nasledné systematicky
kontrolovany. Pokud pak néktery z bodii neni splnén, je tieba provést opatieni.
(Seftik, 2009)

Metoda ,,PHA“ (Preliminary Hazard Analysis - Pfedbézné posouzeni nebezpeci)
Jedna se o soubor riiznych technik urcenych k posouzeni rizika, je to takovy prvni
stupent pfed podrobnéjsi analyzou situace. Mezi tyto techniky mlzeme uvést
napiiklad what-if, check-list, HAZOP, FMEA ¢i fault tree analysis.

Jejim hlavnim cilem je vytvofit seznam vSech potencialnich problémi, které se
mohou V procesu vyskytnout. Pouziti této metody hned se zac¢atku procesu ma 2
velké vyhody:

o Pokud jsou identifikovany a vyfeSeny problémy jesté pred zpusténim
procesu, budou naklady na odstranéni mnohondsobné mensi, nez pokud
by byly objeveny az v pritbéhu. Jsou soucasné¢ minimalizovany nasledky.

o Pfi zpracovavani analyzy je moZné vypracovat provozni piedpisy
regulujici pribéh procesu. (Sefeik, 2009)

»What — if* analyza (co se stane, kdyz)

Tato analyza vyuziva brainstormingu. Je potfeba sestavit tym lidi zapojenych
Vv procesu ¢i odbornikti v oboru. Tito lidé pak budu dostavat dotazy typu ,,co se
stane, kdyZ..“. Vystupem brainstormingu bude seznam odhadu situaci, ke kterym
by mohlo dojit, jejich dopadd a zptsobu, jak jim zamezit. Metodu lze spojit
s metodou kontrolniho seznamu pro vice strukturovany format.

FMEA (analyza pficin a nasledkd poruch)

Tato analyza miiZe byt provadéna jednou nebo vice osobami. Ma podobu tabulky,
kde je seznam zafizeni v ramci procesu a jejich poruch, ke kterym by mohlo dojit.
Nasledné se k nim pfifazuji pfi¢iny téchto poruch a jejich nasledky. Je soucasti
firemni kultury neustalého zlepSovani a managementu rizik. Souc¢asné slouzi jako
evidence predchozich zkoumani.

Jedna se o tymové orientovanou, systematickou kvalitativné-analytickou metodu
pro:

o Identifikovani potencialnich rizik ohrozujicich produkt ¢i vyrobni proces.
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©)

Analyzu pficin a nasledkl takovych vad.
K dokumentaci vSech preventivnich opatieni a také navodu slouzicich pro
identifikaci téchto vad.

Doporuceni ke snizeni rizik.

Tuto analyzu miizeme rozdélit do dvou skupin dle zaméteni a to na DFMEA

(identifikuje a hodnoti rizika v pribéhu navrhu a vyvoje produktu) a PFMEA

(identifikuje a hodnoti rizika v procesu). (Ceska spole¢nost pro jakost, 2019;

Ceska spole¢nost pro jakost, 2008)

Zakladnimi kroky ve vypracovani této analyzy jsou nasledujici body:

1.

Identifikovat tym: FMEA by se méla idealné vypracovavat v ramci tymu
a Clenové by mély byt voleni z viceoborovych funkci pro zajisténi
praiezovych znalosti.

Definovat predmét analyzy: Pred zaCatkem analyzy je tfeba jasné si
ujasnit, co bude v ramci analyzy feSeno a co mtize byt vynechano.
Definovat zakaznika: Pro koho je analyza ur¢ena? Mohou byt ¢tyfi hlavni
durhy zékaznikt: komnecny uzivatel, montizni ¢i vyrobni centrum,
zpracovani pro dodavatelsky retézec €1 kompetentni organ (napft. statni
sprava)

Identifikovat funkce, pozadavky a specifikace v ramci definovaného
pfedmétu tak, aby byl vyjasnit zdmér a bylo mozné urcit zptsob pro kazdy
aspekt dané funkece.

Identifikovat mozné zpusoby poruch: Jak produkt nebo proces muze
selhat pfi plnéni své funkce?

Identifikovat mozné disledky: Jaké disledky by mély potencialni
identifikované poruchy z bodu 5?

Identifikovat mozné pri¢iny: Jak ktémto porucham mohlo dojit?
Zpisobeno mohlo byt slabymi strankami procesu ¢i produktu, ty je tedy
dobré taktéZ identifikovat.

Identifikovat nastroje fizeni: Ktera opatieni zabrani pfic¢iné rizika anebo

zavcas odhali a zamezi poruse?
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9. Identifikovani a posouzeni rizika: Rizika by se méla posoudit na zéklad¢
ttech parametri, a to na zakladé jejich zdvaZnosti, pravdépodobnosti
vyskytu a snadnosti detekce.

10. Doporucena opatieni a rizika: Cilem tohoto bodu je zmirnit celkové

riziko, pravdépodobnost vyskytu, snizit zavaznost a zvySit moznost

detekce. (Ceska spole¢nost pro jakost, 2008)

Ohodnoceni identifikovaného rizika se hodnoti souCinem tii aspektii a to:

vyznamu, vyskytu a odhalitelnosti rizika. Kazdy z téchto aspektd se hodnoti na

stupnici 1-10 a celkova hodnota rizika se pak urci jejich sou¢inem. Hodnotit dané

aspekty lze na zakladé hodnoceni z Nenadadla a kol. (2008) zpracovaného

v tabulce 1.

Tabulkal: Urceni celkové hodnoty rizika (nasledkii) u FMEA
Zdroj: Vlastni zpracovani dle Nenaddla a kol. (2008. s. 121- 123

Vyznam Pravdépodobnost Pravdépodobnost Hodno-

rizika vyskytu odhalitelnosti ceni

Kriticky, bez L

v{strahy Velmi vysoké Absolutni nejistota 10

K’rltlcky, s pravdépodobnost vyskytu Velmi nepravdépodobna 9

vystrahou

Velmi vazny Vysoka pravdépodobnost Nepra%vd,epc?dobna 8
vyskytu, ¢asté vady Velmi nizka

Vazny ’ pravdépodobnost 7

Stiedni Nizkd pravdépodobnost 6

Nizky Stredni pravd&podobnost Primérnd pravdépodobnost 5

Velmi nizky vyskytu, obcasné vady Mirnévnadprﬁmérné 4

pravdépodobnost

Nepatrny Vysoka pravdépodobnost 3
Nizka pravdépodobnost | Velmi vysoka

Zanedbatelny | vyskytu pravdépodobnost 2

5 Nepravdépodobnost

Zadny vyskytu Téméf jistota 1

Ptiklad mozného formuléfe pro analyzu FMEA je ve velmi zlehcené a osekané

podobé¢ zpracovan v tabulce 2:
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Tabulka2: Formular pro zpraCovani FMEA
Zdroj: Viastni zlehéené zpracovani dle Nenadal a kol. (2018, s. 119)

Pred opati‘enim Po opatreni

B2 B =

o \2 o 2

£ |3 £

Modn = | 2] AR
o e vome | E| B E| 2 AL
Prvek/ |vada, |MoZné | MoZné E i S| 5 i i S| 3
Funkce | riziko |pFiciny |nasledky | 5| 5| O | # |Opatieni | 5| 2| O | &

FTA metoda (Fault Tree Analysis — analyza stromem poruch)

Jedna se o deduktivni grafickou analyzu. Tato analyza vychazi z tzv. vrcholové
udalosti, coz v praxi mize znamenat napiiklad zavaznou poruchu v rdmci
sledovaného procesu. K této vrcholové udalosti se pak ptifazuji pravdépodobné
scénare, jak k ni mlze teoreticky dojit pomoci hradel ,,a*, ,,nebo* a jinych).
K témto scénailim je po sléze mozné piitadit i jejich pravdépodobnosti vyskytu.
Tato metoda je velmi naroéné na &as a slozita. (Seféik, 2009)

HAZOP (Hazard Operations Studies - analyza bezpecnosti a provozovatelnosti
procesu)

Pomoci tohoto nastroje lze identifikovat rtizna nebezpe¢i a jejich scénafe.
Vysledkem HAZOPu byva soubor hodnoticich tabulek, dotaznikli a tabulek
urcenych ke klasifikaci. Diky nim lze pak béhem procesu zajistit, aby nedoslo
k opomenuti nékterych bezpecnostnich opatieni, vzniknou informativni podklady
V piipad¢ slozitosti procesti hrozi opomenuti rizik. Metoda se sklada ze 2
hlavnich ¢asti. V prvé fad¢ je potieba identifikovat rizika, v druhé ¢asti jsou pak
tyto rizika analyzovana. V praxi to probiha nasledné¢: Odhali se pti¢iny moznych
katastrof, nasledné¢ se odhadnou moZné nasledky. Nasledné se identifiku;ji
opatieni a ohodnoceni. Hledani rizik probiha systematicky za pomoci kli€¢ovych
slov, diky kterym se jde dopracovat téméf ke vSem odchylkam. (Neugebauer,
2014)
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Rizika mizeme ohodnotit napiiklad metodou PNH (polo-kvantitativni metoda).
Zpracovani probihd tak, Ze ke kazdému identifikovanému riziku ur¢ime
kvantitativni hodnotu jeho pravdépodobnosti, nasledkli a ndzoru hodnotiteli na
jeho riziko. Ziskame tedy 3 hodnoty, jejichZ sou¢inem ziskame miru zavaznosti
rizika. Tato informace mize byt uziteCna zvazuje-li se, kterymi riziky se zaobirat
a kterymi ne. V praxi je mozné vyuzit pro kazdou proménnou (riziko,
pravdépodobnost, hodnotitele) pét hodnot, kde 1 znamend nejmensi riziko,
pravdépodobnost, ze skuteCnost nastane a podle hodnotiteli je to zanedbatelna
hrozba az po hodnotu 5, kdy riziko i pravdépodobnost jsou obrovské a ndzor
hodnoticich taky naznacuje, ze by mélo byt osetfeno. Cim vétsi jsou proménné,
tim vétsi je soucin. Rizika s vét§im ¢islem je nutné oSetfit prioritné.

Pro hodnoty rizika pohybujici se okolo hodnoty 100 je riziko nepiijatelné. Rizika
na Skale hodnot mezi 51 a 100 jsou nezddouci rizika. Mirna rizika maji hodnoty
soucinu ve Skale 11-50. Rizika s hodnotou mensi jak 10 jsou akceptovatelna a

pokud maji hodnotu mensi jak 3, jsou bezvyznamna. (Seféik, 2009)

2.7 Kitting

Soustava komponentli ¢i podsestava v pfedem stanovenych mnozstvich a artiklech
umisténé ve specifickych obalech ur¢end do vyroby ¢i na montaz je obecn€ znama jako
kitting. Komponentupak mizeme definovat jako vyrobenou ¢i nakoupenou soucast
ur¢enou do vyroby ¢i prodeje. Kazdy kit je ur€en svym identifikaénim cislem. Pocet a
druhy komponent, které jsou jeho soucasti, jsou definovany strukturou kitu (Bozer a
McGinnis, 1992). Kitting je alternativa tradi¢niho rovnomérného proudéni potiebnych
polozek (komponent) do vyroby v anglické literatufe oznacovanych jako tzv. line-
stocking Diky kittingu do vyroby dorazi potiebny material jiz nasetovany v predem
definovanych mnozstevnich a ptepravnich jednotkach. (Hanson a Mebdo, 2011)

Pro vyrobu je vyhodnéjsi dorucit na pracovni linky soupravu komponent v mnozstvich a
druzich ur¢enych pro potfebnou piipravu, nez na linku poslat veSkeré materialy ve vétSich
mnozstvich. Z toho vyplyva velikd vyhoda ve form¢ uSetifeného mista v misté vyroby.
Nevyhodou je vSak samotnd prace na piipravu kitl, kterd se mize zdat nadbytecnou.
Dal$imi nevyhodami je nadbyte¢na manipulace a pieprava V piipadé, Ze kity nejsou

pfipravované na stejném misté, jako probiha vyroba. Z toho vyplyvé, Ze néklady na
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komponenty pfipravené v kitech jsou vétsi jak naklady vynalozené na rovnomérné
proudéni komponent na vyrobni linku. Kity také musi byt pfipraveny dopiedu. Existuje
jen malo vyzkumu a definici o tom, v jakych podminkach je pro vyrobce vyhodnéjsi
vyuzit spiSe kitting a v jakych line-stocking. (Bozer a McGinnis, 1992; Hanson a Mebdo,
2011)

Pracovisté kittingu by mélo byt pfipraveno a nadesignovano dle urcitych parametri,
kterymi jsou: vyhodné umisténi z hlediska optimélnich moznosti vychystavani souc¢asti
urcenych do kitl, pokud je tieba, piipravit podminky tak, aby bylo mozné dodrzet batch
politiku (tedy aby se jednotlivé Sarze komponent nepomichaly), umistit komponenty tak,
aby se pohodlné¢ umistovaly do kit v piihodné sekvenci. Pracovist¢ by mélo byt
umisténo ve vyhodném umisténi vzhledem k vyrobé, pracovisté a jeho layout by mél byt
ergonomicky navrhnut a mélo by byt vybaveno veskerym manipula¢nim vybavenim a

veskerymi pomtickami potfebnymi pro ptipravu kitii. (Brynzer a Johansson, 1995)
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3. Profil podniku

V této casti probéhne hlubsi seznameni s podnikem, v ramci néhoz je provadén priazkum
pruchodu zakazky. V nasledujicich kapitolach bude popsan podnik, jeho oblast

pusobnosti, portfolio a struktura.

3.1 Charakteristika spolecnosti

Firma byla zaloZena v 10. biezna roku 1947 v Nizozemsku. Jeji plivodni nazev byl podle
jejich zakladatelt a to Bortslap & SonsV priibéhu let se spole¢nosti velice dafilo, a tak
bylo za kratkou dobu otevieno nékolik dalsich pobocek v Haagu, ale také v Tilburku, kde
se jeji hlavni sidlo nachazi dodnes. Posledni rodinny pfislusnik rodiny Bortslap, John
Bortslap, odesel z firmy roku 1999 a v roce 2006 se firma ptejmenovala a dodnes pouziva
nazev Fabory, ktery v sobé ale nese odkaz na své zakladatele. ,,FA v ndzvu znamena
zkratku pro ,,family”, ,,BO" je zkratka pro ,,Bortslag‘. Pobocka v Ceské republice, Fabory
CZ Holding, s.r.o., vznikla v roce 1996. Firma se ale rozsifovala dale a dnes ma sva sidla
napii¢ celym svétem, naptiklad v Nizozemsku, Belgii, Francii, Portugalsku, gpanélsku,
Anglii, Ceské republice, Slovensku, Polsku, Mad’arsku, Rumunsku nebo napiiklad v Cing
¢i Indii. (Fabory, 2021)

V zéti roku 2011 bylo Fabory bylo odprodano korporatni firmé Grainger International a
nasledné 2. ¢ervna 2020 bylo skoupeno investi¢ni firmou Torgx Capital Partners, ktera je

nyni aktudlnim vlastnikem firmy. (Zouhar, 2021)

Hlavni pobocka a sklad Fabory sidli v Tiburku, NL a stard se o dodavani zbozi do 11
zemi napfi¢ Evropou. Celkové zaméstnava pres 1 000 zaméstnanct v 80 rtznych
pobockach a 4 velkych distribu¢nich centrech. Celkem ma firma pies 120 000
spokojenych zékaznikli kazdy rok a kazdy rok zprocesuje pies 7,5 miliond
objednavkovych tadka. Spolupracuje s vice jak 3 000 riznymi dodavateli, kazdy rok
firemni pobocky navstivi zhruba 700 000 zakaznik a firemni webshop se ro¢né t&si

dvéma milionim navstévnik.
3.2 Sortiment

Spolecnost se identifikuje jako specialista pfes spojovaci material a svym zdkazniktim

nabizi plny servis od A az do Z pies spojovaci material. Ve svém sortimentu nabizi vice

47



jak 450 000 rtiznych produktd, ale také je schopné na zakladé zékaznického pozadavku
zajistit jiné specifické materidly pro daného zékaznika. V ramci portfolia firma prodava
vSe od tzv C-parts (spojovaci materidl jako jsou Srouby, matice, podlozky), az po MRO
produkty (nejruznéjsi naradi ¢i bezpeénostni pomiicky). Firma kromé obyc¢ejného prodeje
ale nabizi i dalsi sluzby, jako je naptiklad keepstock. Maji-li zdkaznici z4jem, miizou jim
byt dodany kanban regaly a firma se pak stara o hlidani a dodavani zasob just-in-time.
Dale je schopna zédkaznikiim dodavat zbozi dle jejich specifickych potieb a specifickych
reziml — napiiklad v dany den, v dany Cas, zboZzi polepené specialnimi Stitky nebo se
specidlnimi dodacimi listy. Jednim ze specidlnich produktt, které firma nabizi jsou
specialné pfipravované sety dle pozadavkl zdkaznika. Tento produkt bude zminény vice
dopodrobna, jelikoZ tato prace se zaobira popisem procesu jeho ptipravy. Jedna se o tzv.
kity. Je to soubor materidlii v jednom baleni komplementovanych tak, aby je zédkaznik

mohl snadno vyuzit pro svoje potieby. (Fabory, 2021)

Naptiklad jeden ze zdkaznikl firmy vyrdbi vytahy. Kitem pro tuto spolecnost je tedy
soubor vSech spojovacich materidlt, ktery zdkaznik bude potfebovat pro instalaci daného
vytahu. Zakaznik tak nemusi pfijimat a uskladiiovat a nasledné vychystavat do vyroby
velké mnozstvi riznych materialt, od Fabory nakoupi jiz hotovy set na vyrobu jednoho
vytahu, ktery si snadno umisti na pracovisté ¢i pfeveze k instalaci. (Obchodni zastupce 1,

2021)

Fabory velice dba na kvalitu svych vyrobki a sleduje, jestli nakupované materialy spliiuji
dané normy a certifikace. O zajisténi kvality dba jak samotnym vybérem dodavatelti, tak
naslednymi kontrolami a testy v laboratofich kvality, kterymi velké distribu¢ni sklady
disponuji. Laboratot v Tilburku disponuje A2LA-certifikatem a probihaji zde kontroly
tvrdosti, tolerance zavitl spojovacich materiali, odolnosti tahu nebo naptiklad

dodrzovani RoHS. (Fabory, 2021)

3.3 Mise a vize

wevr

Srouby, matice a §rouby doslova drzi vie okolo nas pohromadé a firma vice nez 70 let
dodéva firmam tyto produkty pevné jako skala. Firma vyviji bezpe¢nd a spolehliva feSeni
upeviiovani, a to je mise, kterd ji pohdni. Toho chce dosdhnout budovanim vérného a

stalého tymu pracovnikli, ale také budovanim dobrych a dlouholetych vztahli se
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zakazniky. O tom mluvi jedno z hesel firmy — ,,Dohromady muzeme ud¢lat rozdil* a to

wev

Hlavnim motem firmy je ,, Peace of Mind*, neboli ,, Klid v mysli*“ pro své zakazniky. To
znamena, ze kazdy firemni produkt ¢i sluzba jsou zaméteny na to, aby se zakaznikiim
odlehcily jejich starosti. Firma stavi na odbornych znalostech, zkuSenostech, dodavani
vysoce kvalitniho spojovaciho materialu a inovativnich logistickych feSeni tak, aby
zakaznici mohli pracovat chytteji, efektivnéji a hospodarnéji. To je zplisob, kterym chce

spole¢nost maximalizovat ispéch a klid mysli svych zédkaznik.

Toho vSeho chce spolecnost dosahnout pomoci tii hlavnich piliit, které jsou jak zdkladem

Fabory spolecnosti, tak jejiho produktového portfolia:
1. Bezkonkurenéni tada spojovacich prvkl sestavajici ze standardnich a
ptizplisobenych feSeni pro rizné aplikace.
2. Integrovana feSeni dodavatelského fetézce pro optimalizaci fizeni zdsob na misté
u nasich zédkaznikl a pro sniZeni celkovych ndkladl na vlastnictvi.
3. Kvalita, inZenyrstvi, vyzkum a vyvoj zaméfeny na optimalni spolehlivost

produktu, technické poradenstvi a zakaznicky specifické navrhy. (Fabory, 2021)

3.4 Distribu¢ni cesty

Ceska poboc¢ka Fabory funguje od roku 2006 a jeji centrala i distribuéni sklad sidli
ve Slapanicich u Brna a zaméstnava téméf 200 zaméstnancil. Funkci eské odnoze Fabory
je dodavat spojovaci materidl jak v dané zemi, tak jeji centralni sklad slouzi pro odesilani
materialti zakaznikiim viech poboéek ve stiedni a vychodni Evropé (pobocky v Ceské

republice, Slovensku, Rumunsku, Mad’arsku a Polsku).

Fungovani distribu¢niho fetézce je mozné znazornéno na obrazku €. 9 niZe:
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Obrazek 9: Distribucni cesty Fabory
Zdroj: Vlastni zpracovani dle vedouct logistiky Fabory (2021)

Hlavnim a nejvétsim skladem je centralni sklad v NL. Do néj proudi zbozi od externich
dodavatelt a sklad si drzi veliké zasoby. Odtud proudi zbozi jak zakazniktim v Holandsku
a Belgii, tak do centralnich sklada pro zbytek poboéek v Evropé veetné centralniho skladu
v Brné. Z centralniho skladu Brno material proudi jak Kk ¢eskym zakaznikim, tak pro
zakazniky zemi CEE (SK, RO, PL, HU). Kazda z pobo¢ek CEE ma také svij maly
distribu¢ni sklad, kde si drzi malé zasoby nejprodavanéjSich materialt, ale také materialt,
které nejdou dodavat z centralniho skladu (napiiklad chemické produkty jako jsou

lepidla, mydla, kterd musi mit navod a informace v jazyce lokalni zemg).

3.5 Oddéleni zapojena v pribéhu kittinové zakazky podnikem

V nésledujici kapitole budou popsidna oddéleni spolecnosti, kterd jsou relevantni

vzhledem K procesu, kterym se budeme zabyvat, jelikoZ jsou v ném tzce zapojeny.
3.5.1 Obchodni zastupci

Obchodni tym se skladd z20 obchodnich zéstupct. Jejich primarnim ukolem je
poskytovat osobni a bezprostiedni péci zakaznikiim, ale také shanét zdkazniky nové. Jsou
rozdéleni do skupin jak dle izemi, na kterém se jejich zékaznici nachéazeji (kraje a
okresy), tak dle velikosti a vyznamnosti jejich zakaznikl. O tom, pod kterého obchodniho
zastupce bude dany zékaznik spadat, vétSinou rozhoduje sidlo zakaznika tak, aby k nému

mél dany obchodnik co nejblizsi cestu. Nejvyznamnéjsi a nejveétsi zakaznici spolecnosti
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vSak maji svého vlastniho zastupce, ktery se specializuje na zajistovani podpory pro
nejvyznamnéjsi zakazniky, nehled¢ na misté sidla, aby mohli dostat co nejlepsi péci.

Jejich prace spociva v domlouvani schizek se zdkazniky, zafizovani poptéavek,
domlouvani detaili objednavek, specidlnich servist, nastavovani cen, ale také technicka
podpora. Proto by méli mit obchodni zastupci velmi dobré znalosti v odvétvi spojovaciho
materidlu a technologii. Pokud vSak zdkaznik potiebuje v ramci technologii, norem ¢i
certifikaci dikladnéjsi poradenstvi, podnik disponuje oddélenim kvality, na které se mize
obratit bud’ piimo obchodni zastupce ¢i je mozné zprostiedkovat schiizku piimo se

zakaznikem. (Obchodni zastupce 1, Fabory, 2021)
3.5.2 Oddéleni kvality

Tohle odd¢€leni mé v podniku velkou oblast ¢innosti. Nejrozsahlejsi laboratot kvality se
nachazi v Holandsku, v Brnénské poboéce je laboratof pro testovani zna¢né mensi. Na
odd¢leni kvality stara o kontrolu dodanych vzorkd od externich dodavatelii. Materialy, u
kterych je vyjimka a neni tfeba je kontrolovat jsou ty, které jsou dodavany ptimo

z centralniho skladu v NL (ty jsou jiz zkontrolovany holandskou kvalitou) a dale

ey e

Vsechny ostatni polozky dodavany od dodavateld z Asie ¢i Evropy jsou pak po piijmu

kontrolovéany, zdali splituji veskeré normy a technologické pozadavky.

Déle se tohle odd¢leni stara o poradenstvi jak pro obchodni zastupce, zédkazniky, tak
ostatni odd¢leni v ramci spole¢nosti (napiiklad ndkup, sourcing, logistika a dale). DalSim
polem plisobnosti tohoto oddéleni je starost o audity a certifikace ISO. Spolecnost
disponuje certifikaci ISO 9001 (Certifikace syst¢ému managementu kvality) a ISO 14001
(Systém enviromentalniho managementu). Odd¢leni kvality zodpovida za kontrolu vSech

potiebnych podminek a pfipravu na audity tak, aby firma certifikaci obhdjila.

nedostate¢nou kvalitu ¢i odchylku od norem. V posledni fadé se pak ,,kvalitafi* staraji o
technologické proskolovani novych zaméstnancd, hlavné obchodnikli, zdkaznického

servisu, logistiky, ndkupu a dalSich oddéleni, ktera pottebuji mit technologické znalosti.

(Pracovnik kvality Fabory, 2001)
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3.5.3 Zakaznicky servis

Zékaznicky servis slouzi jak podpora pro obchodni zastupce, tak jsou k dispozici piimo
pro zakazniky. Tohle oddéleni ma taktéz Sirokou Skalu zodpovédnosti. V prvé tadé
zadéavaji do systému objednavky dle nabidek obchodnikd a emailovych ¢i telefonickych
objednavek zékaznikti. Dale piebiraji reklamace, které sepisuji do SAPu a predavaji na
logistickd odd¢€leni k provéieni a dotfeseni.

Komunikuji mezi zdkaznikem, sourcingem a ndkupem objednavky specidlnich artikld,
které nejsou v bézném sortimentu spolecnosti. Komunikuji s oddélenim IOS ohledné
specialnich pozadavkl zdkazniki, pokud napiiklad zdkaznik chce objednavky dostavat
specialné oznacené, pokud maji zajem o keep-stock technologie a nasledné nastavuji
zmény v SAPU. Velmi dulezitou soucasti je také kontrola déle otevienych a jesté
nepokrytych objednavek. V informa¢nim systému pak zjist'uji, pro¢ zbozi nebylo dodano,
komunikuji s logistikou, dopravci ¢i ndkupem ohledné vydodani objednavek a tak dale.

(Pracovnice 10S, 2021)

3.5.4 Sourcing a nakup

Nézev odd¢leni sourcingu pochazi z anglického nazvu ,,source”, jehoz vyznamem je
,,zdroj ““. Toto oddéleni ma za kol pfifazovat k jednotlivym polozkam jejich dodavatele
tak, aby bylo zboZi dodano co nejrychleji a za nejlepsi cenu. Kontroluji tedy v systému
polozky, kde je nedostatecnd zasoba, a tak vznikl poZadavek na objednani a zaroven u
nich neni pfifazen dodavatel. Dodavatele ptiradi.

Déle se stara o to, aby u polozek byla pfifazena spravna nakupni cena, jelikoz jsou ceny
dodavateli ¢asto ménény. U poptavek specialnich materiali dle pozadavkt zdkaznika
hleda sourcing dodavatele a zajistuje, aby polozky byly dodany s pozadovanymi
specidlnimi parametry (riznou povrchovou uUpravou, certifikitem ¢i provedenym
specifickym testem). Dale se sourcing stard o poptavky kittingu. Detailnéji bude proces

popsan dale. (Pracovnice sourcingu, 2021)
3.5.510S oddéleni

Zkratka IOS znamena ,, International Operations Support* a funkce tohoto oddé€leni by

se ve zkratce dala popsat jako spojka mezi skladem a prodejem. Jakékoliv pozadavky
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prodeje komunikuje se skladem a snazi se jim vyhovét a naopak, komunikuje na prodej
veskeré déni a zmény ve skladu ¢i pozadavky skladu a logistiky vici prodeji. Oddéleni
se sklada ze 3 zaméstnancii a jednoho teamleadera a kazdy z téchto zaméstnancti ma na

starosti jednu oblast.

Prvni z oblasti zodpovédnosti odd€leni jsou reklamace. Reklamace obdrzi v SAPu
sepsan¢ od zakaznického prodeje. Kazdd reklamace je pracovnikem zanalyzovana a
nasledné ji bud’ rovnou oznaci jako schvalenou (reklamace s nizkou hodnotou, kde je
levnéjsi ji vyhoveét, nez se ji zabyvat), popt. ji necha provéfit ve skladu (naptiklad u zamén
materidlti ¢i Spatn¢ vychystanych mnozstvi), popt. reklamace konzultuji s oddélenim

kvality (pokud jsou reklamované normy, technologie ¢i kvalita). Na zakladné zjisténych

skutecnosti je pak reklamace dofesena.

Druhé oblast je logistickd podpora. Oddéleni ma Siroké znalosti o fungovani vSech
odd¢leni, dostava nejriiznéjsi pozadavky a problémy a na zakladé svych znalosti je fesi.
Dotazovatele bud’ odkaze na oddéleni, kde mu pomizou jeho problém vytesit na nebo
problém vyftesi ptimo IOS. Jedna se o pozadavky typu — opozdéné dodani materidlu,
ztraceny material, zatizeni pfednostniho piijmu ¢i vychystani ve skladu, feSeni problému
s dopravci (havarie, zpozdéni, nakladky), komunikuje s prodejem problémy skladu
(technické problémy ve skladu od ptijmu, zakladéani, vychystavani zbozi az po expedici),
poskytuje pro prodej konzultace s problémy v SAPu (chyby v objednavkach, konzultace
transakci na dostupnost zbozi) a dalsi.

Tteti zodpovédnosti oddéleni je pak zajistit realizaci specialnich pozadavki zékaznikd.
Jak jiz bylo zminéno v tvodu o podniku, podnik se snazi zajistit plny servis pro
zakazniky. Pokud ma tedy pro firmu perspektivni zakaznik specialni pozadavek, ktery se
muze napiiklad tykat kompletovani objednavek, kanban sluzeb, specialniho oznacovani,
specialnich poli na dodacich listech (Carové ¢1 QR kody) a dalsi. Oddé€leni IOS jedna
moznosti mezi prodejem a skladem tak, aby se dalo zakaznikovi vyhovét a soucasné byl
konzultovano a realizovano s IT oddélenim, aby mohlo byt ptidano do SAPu. O to se také
stard 10S. Soucasti téchto specidlnich pozadavki je pak i zafizovani specidlnich kitting
objednévek, které jsou i ustfedim tématem této prace a v nasledujici kapitolach bude

ptiblizen detailngji. (Pracovnice 10S, 2021)
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3.5.6 Vedouci skladu

Mezi povinnosti vedouci skladu patii mnoho véci. Reportuji ji teamleadeti jednotlivych
oddéleni ve skladu, kterymi jsou: inventory odd¢€leni, piijem, oddéleni vychystavani a
expedice. Resi s nimi denni nastalé situace.

Dale se stara o dochazku, mzdy, dovolené a dal$i managerské ukoly pro vsechny
zaméstnance skladu. Dale je pak zodpovédna za kittingové objednavky ve skladu. Pro
kazdou objednavku odhaduje, kolik ¢asu zabere jeji realizace a jeji nacenéni hraje zasadni

roli v nacenovani samotného kittingu. (Vedouci skladu Fabory, 2021)
3.5.7 Oddéleni piijmu

Zajistuji piijem materidlll jak z centralniho skladu v NL, tak od externich dodavatelt a
dodavateltt z Asie. Materialy piijimaji jak pomoci skenovani ¢arovych koda na
ptichozich krabicich, ve kterych jsou veskeré informace o pfijimaném zbozi, tak na
zaklad¢ znalosti spojovaciho materiald, pokud je zbozi dodano bez carovych kodi.
(Vedouct pfijmu, 2021)

Obrazek krabice s materidlem ur¢ené pro piijem s carovym koédem v univerzalnim
modulu, ktery spolecnost vyuziva pro skladovani i expedici je pfidan nize jako obrazek

¢. 10.

Obrazek 10, Univerzalni modul pro prijem, uskladnéni a expedici
Zdroj: Vlastni fotografie
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3.5.8 Oddéleni vychystavani

Sklad v Brné je velice moderni, disponuje pojizdnym pasem opatifenym laserovymi Cidly.
Veskeré polozky, které nejsou nadrozmémé, jsou skladovany ve specialnich krabicich
s ¢arovymi kody, které jsou ulozené na lokacich také oznadenymi carovymi kody.
Veskeré informace o tom, jaké polozky, v jakém mnozstvi a na jakych lokacich jsou
ulozeny ve firemnim ERP syst¢tm SAP. Samotni vychystavaci pak pracuji pomoci
skennert, které jsou se SAPem propojeny. Maji za kol jak zakladat, tak vychystavat
zbozi. Kazdy vychystava¢ ma své stanovisté, na némz vychystava a zaklada.

Zakladani zbozi probiha tak, ze krabice s materidlem dojede po pasé na dané stanovistg,
na kterém se nachazi prazdna lokace, ktera pro néj byla pfipravena. Vychystava¢ dojde
ke krabici a pomoci skeneru, ktery mé na své ruce krabici naskenuje. Ve skeneru se mu
pak objevi ¢islo lokace, na kterou ma krabici zalozit. Pracovnik vezme krabici, dojde
k dané lokaci a krabici na ni zalozi. Jakmile to udéla, naskenuje jesté carovy kod, kterym
je lokace oznacena. Tak se krabice v systému potvrdi jako zalozena a soucasné to funguje
jako kontrola, ze krabice byla skute¢né zalozena na spravné misto a nedojde tak k jejimu
ztraceni ¢i zamén¢ materialu pii nasledném vychystavani. Vychystavani bude popsano

V ramci procesu prubéhu zakézky podnikem. (Vedouci vychystavani Fabory, 2021)
3.5.9 Inventurni oddéleni

Jak z nazvu vyplyva, tohle oddéleni se stara o inventury, odpisy a pfipisy materialu,
pokud se ve skladu material ztrati ¢i objevi navic. Déle se stard o kontrolu objednavek.
Kazda bedna vychystavané objednavky po pase putuje na kontrolni vahu. Kazda polozka
ma v systému nastavenu svou vahu. Kazda krabice, kterd putuje po pase ma ve svém
c¢arovém kodu nahranou informaci, kolik kusti jaké poloZky se v ni nachazi a tedy 1 svoji
vahu. Pokud véha krabice v Systému a na véaze souhlasi, mlZe krabice putovat na
expedici. Pokud vadha nesouhlasi, posle systém krabici na stanovisté inventurniho
odd¢leni, které¢ obsah krabice ptekontroluje a pak bud’ doplni chybéjici zbozi / odebere
ptebyvajici anebo zapise hlasku o chybné nastavené vaze zbozi, pokud je to divod
neshody.

Kazdy den zaméstnanci tohoto oddéleni provadi kontroly lokaci uréenych systémem,

jestli sedi realita s poctem v systému. Dale se staraji o fyzické proSetiovani reklamaci,
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pokud dostanou pokyn od oddé€leni 10S. To obnasi fyzickou kontrolu lokace, odkud se
zbozi vychystavalo — naptiklad mohou zjistit, ze tam kusy ptebyvaji, chybi anebo je na
lokaci Spatny artikl. Mimo jiné na jejich stanovisté najizdi materialy, které jsou ur¢ené
pro kittingové objednavky. Tato ¢ast bude vice rozebrana v nasledujicich kapitolach o

procesu prabehu téchto objednavek. (Vedouci inventurniho oddé€leni Fabory, 2021).
3.5.10 Oddéleni expedice

Poslednim odd¢€lenim, jehoz plsobnost zasahuje do pribéhu objednavky skladem je
oddgleni expedice. Tohle oddéleni se déli do tti ¢asti. Cést, ktera expeduje zbozi ve fabory
balicich, ¢ast, ktera se stara o expedici nadrozmérnych materialti a dale VAS (value added
services) cast expedice. Proces baleni a expedice zasilek bude vice popsana v ramci

samotného popisu pribéhu zakazky podnikem. (Vedouci pracovni expedice, 2021)
VAS service (value added service):

Spolecnost Fabory je obchodni firma, nic tedy nevyrabi. Jedina vyjimka je poskytovani
servisu pro zakazniky se specidlnimi potfebami. Servisy se déli na vice skupin a
provadény jsou na expedi¢nim oddéleni. Jak jiz z anglického nazvu ,,value added
firemnim zakaznikim. Vychystané baliky z objednavek téchto zakaznikl zajizdi na
zvlastni ¢ast expedice, kde je pak poskytovan dodateény servis. Firma poskytuje jak
individuélni pfidané sluzby u nékterych zékazniki, které jsou specifické, tak sluzby, o

které ma zajem Sirsi $kala zakaznikd. Tyto sluzby délime do nékolika skupin:

e VAS 1 sluzby — kompasovi zakaznici

Jedna se o kanbanové zakazniky. Tito zakaznici skladuji zbozi dodavané z Fabory
ve firmou dodanych regalech. ZboZi je naskladané ve specidlnich krabicich,
tzv. kompas boxech. O doplhovani zasob se stard zaméstnanec firmy (dale
merchendiser), ktery ve sjednaném casovém useku zakaznika navstévuje a zbozi
doobjednava. Doobjednavani zboZi je mozné mnoha zpusoby. NejCastéjsi

zpusoby jsou:
o Optical bin — jakmile jsou krabice v regalové polici pouzity, na krabici
uvolnéném misté zacne svitit svétlo a regdl vi, Ze je material potieba

doobjednat.

56



o Manudlni skenoviani — zaméstnanec firmy navstivi zdkaznika a
zkontroluje, které lokace v regal, které budou brzy prazdné. Na kazdé
regalové lokaci je ¢arovy kod. Pokud bozi na lokaci dochazi, zaméstnanec
skenerem naskenuje ¢arovy kod a nésledné se informace ze skeneru

prenesou do SAPu, kde je vytvofena objednavka.

Zbozi, které dojede na VAS odd¢leni je pfesypano z originalnich dodavatelskych
krabi¢ek do kompas boxl, polepeno specidlnimi kompasovymi Stitky a
naskladéno na paletu. Na téchto Stitcich je mimo jiné informace, na kterou lokaci
v regalu zékaznika tento kompas box patii. Nasledné je objednavka expedovana.
Merchendiser dorazi po doruceni k zakaznikovi a dorucené kompas boxy
zaskladni do regélii. U této ptilezitosti vétSinou udéla 1 novou objednavku.

Jak vypada kompas je vyfoceno na nasledujicim obrazku €. 11 niZze.

P e R —

FTE-DACHNr Y

Obrdzek 11: Kompas boxyro kanbanové zdkazniky

Zdroj: Viastni foto
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VAS 2 sluzby — zakaznici s kompasovymi Stitky

Tento servis je velice podobny jako VAS 1 s tim rozdilem, ze zdkaznik nema
zbozi uskladnéné v kompasovych krabicich, ale v plastovych
bedynkach. Uskladnéni u zédkaznika probiha velice podobné s tim rozdilem, ze
merchendiser nedava na lokace kompas boxy, ale piesypava originalni baleni do
plastovych boxii. Na VAS expedicnim oddéleni je nutné na origindlni baleni
V objednavce nalepit $titky, kde je informace o tom, na jakou lokaci je material

potieba dosypat.

VAS 3 sluzby — zakaznici se ZZZZ §titky

Veskeré materialové polozky, které firma proddva maji vlastni specidlni kod.
Nékteti zékaznici maji své vlastni kody a pfi pfijmu potiebuji mit polozky t€mito
kédy oznacené. Proto jejich objednavky jezdi na VAS ¢&ast expedice, kde
pracovnici naskenuji objednavku, vytisknou si k ni stitky a kazdou jednu krabicku
polepi stitkem.

Tzv. 2777 stitky maji bilou barvu, rozméry 66 * 44 mm a zdkaznikim se
poskytuje 7 rtiznych druht dle toho, jaké kombinace informaci si zakaznik na
Stitku pfeje mit.

Mezi informace na téchto Stitcich, jejichz kombinaci zdkaznik mtze zvolit, patfi:

1. Fabory logo;

2. Cislo dodavky (delivery / dodaci list);
3. Cislo zakaznikovy objednavky;

4. Pocet kust v krabicce;

5. Popis artiklu;

6. Rozméry artiklu;

7. Obrazek artiklu;

8. Cislo artiklu firmy;

9. Cislo artiklu zdkaznika;

10. Zem¢ plivodu artiklu;

11. Cislo batche dodavatele;

12. Cislo batche firmy;

13. Text z objednavky (dle zékaznikova ptani);
14. Datum zékaznikovi objednavky;
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15. Carovy kod;

Obrazek vybraného ptikladu ZZZZ §titku je uveden na obrazku ¢. 12 Nize:

S -
26451519

& FABORY
25 a
1S0 4017 (DIN933) - 8.8 X

zinc plated
M 20 X 70

l\H\\\\\\\\\\\\\“\\\\K\\\\\\\\\\\

200.070 P13090
Viotna?n | 86218018001 8414094

Obrazek 12: Priklad vybraného ZZZZ Stitku

Zdroj: Viastni fotografie

Kitting

Dale se na VAS oddéleni ptipravuje kitting. Tuto ¢innost vykonava jedna jedina
osoba v oddélené casti pracovisté. Tato sluzba obnasi kompletovani riznych
polozek v riznych mnozstvich do kusovych jednotek (pytliky, sacky, krabicky).
Existuje moZnost jednotky oznacit jakymkoliv Stitkem dle zdkaznikova pténi.
Nejlepsim piikladem kittingu, ktery si kazdy dovede snadno ptedstavit jsou
napiiklad soucastky v pytliku, které poskytuje obchodni fetézec Ikea
k montovani. Pokud si tedy né&kdo zakoupi napiiklad komodu, dostane
k dfevénym komponentam mimo jiné pytlik obsahujici veskery spojovaci material

potiebny k sestavéni. (Vedouci skladu, 2021)
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4 Vyzkumna cast

V této Casti prace bude popsan prub¢h kittingové zakazky podnikem, nasledné bude

provedena analyza FMEA. Podklady z této analyzy budou vyuzity v navrhové ¢asti

4.1 Proces priibéhu kittingové zakazky podnikem

V ramci zacatku vyzkumu budou popsany realizace 2 riznych objednavek u riznych

zakaznikli. Obé objednavky vznikly za mirné¢ odliSnych podminek a jsou i odlisné

zpracovany. V nasledujicich kapitolach to bude dopodrobna popsano. Kone¢na faze

procesu je ale jiz pro obé objednavky shodna. Informace o procesu byly zjistovany

nestrukturalizovanymi hloubkovymi rozhovory se zaméstnanci skladu a kancelaii

sledované spolecnosti. Jednotlivé osoby zlstanou anonymni, seznam jejich pozic a

davodu, proc¢ byli zafazeni pro vyzkumné Setieni je zpracovano v nasledujici tabulce:

Tabulka3: Seznam vybranych zaméstnancii spolecnosti pro hloubkové rozhovory
Zdroj: Vlastni zpracovani na zdakladné provedeného prizkumu (2021)

Pozice

Diivod vybéru

Vedouci zaméstnanec

Jedna se o vedouciho odd¢leni, které pfijima veskeré
komponenty, které jsou nasledné vyzivany pro

L prijmu kompletaci zakazky, ma tedy vyznamnou roli v rdmci
procesu.
2. | Vedouci vychystavani Jedna se o vedouciho oddélep'i, které se stard jak o
' zakladani, tak vychystavani pifijatych komponent.
Jedna se o vedouciho oddéleni, které se stara o
3. | Vedouci expedice odesilani zakazek zakaznikim a hraje tedy roli v
posledni f4zi procesu.
Vedouci, kterd zabezpecuje fungovani vsech oddéleni
4. | Vedouci skladu ve skladu a také hraje zasadni roli v planovani ptfipravy
kittingovych objednavek.
5 Pracovnice Jednd se o jedinou pracovnici, kterd se stard o
" | kompletujici kity kompletaci kitt.
6 Obchodné technicky | Ziskava a domlouva objednavky od zékaznik.
" | poradce¢. 1
7 Obchodné technicky | Ziskava a domlouva objednavky od zékaznik.
" | poradce €. 2
8 Pracovnice oddéleni | Stard se o hledani dodavateli pro komponenty do
" | sourcing objednavek.
9. | Pracovnice nakupu Stard se o objednavani komponent pro objednavky
. Stara se o evidenci objedndvek a koordinaci mezi
10. | Pracovnice 10S

prodejem a skladem.
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V popisu nebudou ani pouzivany nazvy firem zakaznikt, budou oznaceny pismeny dle
abecedy. Podnik A se zabyva vyrobou soucastek v ramci Zelezni¢niho primyslu. Podnik

B podnika v odvétvi elektroprimyslu a specializuje se na vyrobu Al odlitkd.

Celkovy popis procesu byl zpracovan do nasledujiciho velice zjednoduseného diagramu,
Vv nasledujicich kapitolach pak budou jednotlivé faze rozepsany a rozvedeny vice
dopodrobna. V prvé fadé domlouva obchodni zastupce schiizku se zakaznikem a ziskava
objednavku a zajistuje veSkeré pozadavky a potfebné detaily. Nasledné prob&hne
nacenéni komponent a celkové pripravy seti, castka musi byt schvélena se zdkaznikem.
Po odsouhlaseni objednavky jsou objednany veskeré soucasti setd. Dale jsou
naskladnény, vychystany na kitovaci pracovisté a probéhne samotna vyroba kitti. Jakmile
jsou sety vyrobeny, jsou zaskladnény, dokud nedojde k pozadovanému terminu expedice.

Nasledné jsou expedovany k zakaznikovi. Graficky znazornéno na obrazku ¢. 13 nize.

Ziskani objednavky na zakiadné poptavky /
nabidky obchodniho zastupce

Diskuze se zakaznikem ohledné detaill
objednavky

-

Nacenéni komponent a prace na pfipravu kitd
dohledani dodavateli komponent

chvaleni ceny a ¢asu dodan
objednavky zakaznikem

Objednani komponent

v

| Pfijem a naskladnéni komponent

| Vypusténi = vychystani komponent K pfipravé
setu

I Priprava setl |

v

I Zaskiadnéni setl I

Obrazek 13: Grafické znazornéni celkového priibéhu procesu
Zdroj: Vlastni zpracovani na zdkladé provedeného priizkumu (2021)
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4.1.1 Poptavka — nabidka

V prvni fazi procesu probiha komunikace mezi technicko-obchodnim zéastupcem a

zakaznikem o moznostech realizace kittingové objednavky firmou Fabory.

Domluveni schizky se Navrh zakazky (pfebrani od Diskuze detailli a predstav
zakaznikem konkurence ¢i nova nabidka) jakeé zakaznik ma

Obrazek 14: Faze procesu poptavka — nabidka
Zdroj: Vlastni zpracovani na zdkladé rozhovorii s technickeobchodnimi zastupci spolecnosti (2021)

Podnik A:

Pti prvni realizaci poptavky této objednavky ptisel obchodni zastupce do firmy predstavit
spole¢nost Fabory a nabidnout jeji produkty a sluzby. V ramci diskuse s klientem zjistili,
ze firma vyuziva téméf celou pracovni dobu jednoho zaméstnance k tomu, aby
ptipravoval sety z nakoupenych materidlu na montaze. Moznost outsourcovat piipravu
sett do spoleCnosti Fabory by usetfila Cas tohoto zaméstnance, aby mohl délat jiné
¢innosti.

Zacatek poptavky probéhl zaslanim seznami materiali (specifikace a normy) a jejich
poctl ze strany zdkaznika obchodnimu zastupci. Soucasné probéhla diskuse, jakym
zpisobem by se mély polozky balit a oznacovat. Dohodnuto bylo, Ze materialy se mohou
balit do prithlednych sacku (dal$i specialni specifikace k sackiim neprobéhla). Zptisob
uzavirani sacku taky u preferencich zakaznika nebyl specifikovan.

Pozadavky vSak zdkaznik uvedl k oznaceni materialt. Kazdy jednotlivy komponent do
sady je tfeba oznacit Stitkem, na kterém bude uvedeno fabory ¢islo artiklu, zakaznikovo
¢islo artiklu, specifikace a pocet kust v pytliku. Kazda jedna sada tvofend rozlisSnymi
komponenty pak bude zabalena pohromad¢ v jedné krabici, oznaCena Stitkem se
zakaznickym Cislem a ndzvem sady. Nasledné obchodni zastupce identifikoval veskeré
materidly ze seznamu sady zdkaznického kitu a pfifadil k nim fabory kody
Z materialového portfolia.

U polozek, ke kterym nebylo mozné doplnit kod z portfolia, bylo potiebné vytvofit novy

kod. Kod se vytvari v transakci MMOI a je zde nutné vyspecifikovat veskeré informace
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nutné pro identifikovani a spravné objednani materiadlu. To znamena uvést informace o

rozmérech, materidlu, pevnosti, certifikacich, normach, povrchové uprave a tak dale.

Nasledné byla vytvotrena v SAPu poptavka na kitting, do které byl vlozen jak poptavany
material u externich dodavateld, tak ostatni komponenty Vsechny materialy, specifikace
baleni sad a informace ke Stitkiim na kity byly vyplnény do excelu pteddefinovaného pro
kitting (viz dale) a taktéz vlozeny do poptavky. Nasledné bylo odeslano na oddéleni

sourcingu k nacenéni. (Obchodni zastupce 1, 2021)

Podnik B:

Podnik B je jiz dlouholetym zdkaznikem spole¢nosti a u firmy jiz néjaké kity odebira.
N¢jake sestavy odebiral i u konkurence, ktera se vSak ukdzala jako nespolehliva, a proto
se zakaznik rozhodnul vyzkousSet odbér u Fabory. Pfedal obchodnimu partnerovi seznam
specifikaci polozek a pocty kust od kazdé polozky, kterd se v sad¢ nachéazi. Nasledné
probéhla diskuze o tom, jak by mély sacky vypadat. Zakaznik chtél na kazdy sacek Stitek
se zdkaznickym oznacenim sady. Set se skladal z 10 druhti komponent, které mohly byt
V jednom samém sackl. Sa¢ek mohl byt prihledny ¢i s logem spolecnosti, nesmél v§ak
byt sesity seSivackou. Veskeré polozky byly béznym sortimentem z portfolia
spole¢nosti. VSechny materialy, specifikace baleni sad a informace ke Stitkim na kity
byly vyplnény do excelu preddefinovaného pro kitting a odeslany na oddéleni sourcingu

k nacenéni. (Obchodni zastupce 2, 2021)
Shrnuti prvni faze:

Popis procesu u kazdého obchodniho zastupce byl rozebran na jednom piikladu
specifické zakazky s konkrétnim zakaznikem. Hlavni rozdily ziskani zakdzky a

pozadavku zakaznika jsou zpracovany v tabulce €. 4 nize:

Tabulkad: Konkrétni prikiady ziskani a domlouvani zakazky
Zdroj: Vlastni zpracovadni na zakladé rozhovorii s obchodné-technickymi zdstupci (2021)

Zakaz- | Obchod- | Zpusob ziskani zakazky Specialni pozadavky
nik ni zakaznika
zastupce
Zakaz- | ¢.1 Obchodni zastupce tento druh | Kazdd z komponent setu
nik A zakazky navrhnul a zakaznik | musi byt v separatnim sacku

souhlasil. V ramci diskuse s | oznaceném  Stitkem s
klientem zjistili, Ze firma vyuZiva | ndzvem komponentu. Na
témeét celou pracovni dobu | sacek nejsou  specidlni
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jednoho zaméstnance k tomu, | pozadavky. Vsechny
aby  pfipravoval  sety  z | komponenty musi byt
nakoupenych  materidlu  na | zabaleny v jednom sacku s
montaze. nazvem setu.

MozZnost outsourcovat ptipravu
seti  do spolecnosti Fabory
uSetfila Cas tohoto zameéstnance,
aby mohl d¢€lat jiné Cinnosti.
Zakaz- Jednd se o dlouholetého | Set se skldda z 10 druht
nik B zékaznika firmy nakupujiciho | komponent, vSechny
spojovaci  materidl.  Sluzbu | mohou byt v jednom sacku.
setovani materiali odebiral od | Sa¢ek musi byt pruhledny a
konkurence, kvuli nespoko- | nesmi byt seSit seSivackou.
jenosti piesel k firmé Fabory Vhodné  zplisoby  jsou
zataveni ¢i pouziti
samouzaviracich sackl. Na
kazdém sacku musi byt
Stitek s ndzvem setu

_0(
[\

4.1.2 Nacenéni kittingu

V druhé ¢asti procesu se dostane excel se vSemi vyplnénymi informacemi na oddéleni
sourcing. VSichni obchodni zastupci a zakaznicky servis by ke vzoru excelového souboru
méli mit pfistup a dodrzovat jej, pokud chtéji realizovat nabidku. Soubor se sklada ze 2
¢asti. Prvni vypliuji zastupci z prodeje s informacemi, které zakaznik pozaduje. Druha
¢ast pak slouzi k vyplnéni pro oddéleni sourcingu 0 informace, jakym zptisobem miize
byt kitting realizovan a jaka bude jeho cena. Ptiklad tabulky se nachézi v ptilohach této
prace jako pfiloha 1.

Nasledné je nutné podniknout tyto kroky: Pro komponenty, které jsou soucasti kiti a
nejsou soucasti bézného portfolia doddvaného spole¢nosti je potieba sehnat dodavatele.
Dodavatelé jsou hledani nasledné: V transakci ZSD23 si pracovnik sourcingu sjede
veskeré poptavky. Ze seznamu materialt vybere ten, ktery bude poptavat a v transakci
MEIM zjisti seznam vSech externich dodavatelli, u kterych se v minulosti polozka
poptavala, rozesle poptavky a vybere nejlepsi.

Pokud polozka v minulosti nikdy poptavana nebyla, vyhleda pracovnik dodavatelé, u
kterych se v minulosti poptavali podobné polozky (naptiklad polozky se stejné ISO ¢i
DIN normou, nebo u dodavateli, kteti dodavaji podobné skupiny materialr). Nasledné
rozeSle poptavky a vybere nejleps$i nabidku. V dalSim kroku oddéleni sourcingu

kontaktuje vedouci skladu, které doda preddefinovany excel vyplnény informacemi od
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podeje a volnymi poli pro vyplnéni od skladu. Tato tabulka se nachazi v ptilohach této
prace jako ptiloha €. 2. Tato ¢ast procesu neni pevné dana a zévisi pouze na vedouci
skladu, jakym zptisobem se rozhodne nacenit dobu prace.

Pro vzorky neni nutné pouzit pfesné materialy, které zakaznik poptava, staci pouze
podobné skladem bézné dostupné polozky. Vytvofeny jsou zhruba 3 vzorky a je
zaznamenand doba, jakou trvalo nasetovani sady. Vse se d€la ruéné, firma nedisponuje
strojem, ktery by setovani zajistil. Doba pro vytvoieni jednoho kitu zahrnuje tisk a
pripravu Stitka, nalepeni stitku na sacek, vlozeni komponent do sacku (popt. do vice
sacki, pokud si zdkaznik pieje mit komponenty oddé€lené). Zavareni ¢i sesiti sackt a dalsi
kroky potiebné pro pfipravu. Tento Cas je vynasoben cenou za préci ve skladu. Tato cena
je slozena jak z primérné mzdy pracovnika skladu, tak z provoznich naklada skladu, jako
je teplo, sviceni, pronajem budovy a dale. Dale je do finalni ¢astky za kit pfictena cena
za balici material (sacek, krabicku) a stitky. Vedouci skladu veskeré namétené hodnoty
vyplni do preddefinovaného excelu nize zasle na oddé€leni sourcing. Posledni krok
sourcingové casti je dohledani nédkupnich cen vSech materidlovych komponent (tedy
sortimentu, cena za obalovy material a Stitky je zapocitana v jiné ¢asti). O polozek
poptavanych specialné pro kitting je pouzita cena z nabidky dodavatele. K nakupni cené
polozek pricte pracovnik cenu za praci, obalovy materidl a Stitky ziskanou od vedouci
skladu a vSe je vyplnéno do jiz zminéného formatu excelovské tabulky, vloZeno do
nabidky. Pro externé poptavané polozky sourcing specifikuje dobu dodani od dodavatele,
vSe je zaslano na prodej. Prodejce k této ziskané cen¢ musi pfic¢ist marzi. Je nutné, aby
obchodni zastupce mél povédomi o tom, kolika lidem projde tato ¢innost rukami Vedouci
skladu, IOS, sourcing a dalsi), aby do marze odpovidala této praci. Nasledné¢ musi

prodejce se zdkaznikem probrat a najit shodu v ramci doby dodani a cené.

Y

Detaily objednavky
(komponenty, vzhled seti)
obchodni zastupce zpracuje
a zasle na sourcing

Prob&hne pfiprava zkudebnich
| setl a je vypocitdna a nacenéna
prace pro vyrobu setd

Probé&hne nacenéni komponent

<Gou komponenty v portfoliu spolecnosti . & Py
P P P obaloveho materialu, sacku

Pro kemponenty je dohledén
novy dodavatel

Komponenta je poptand u

A Veskere ceny jsou secteny a
daneho dodavatele

findini informace poskytnuty
obchodnimu zastupci

Byla polozka poptavana jiZ v minulosti

Zdroj: Vlastni zpracovani na zakladé rozhovorii s OTP a pracovnici sourcingu (2021)
Obrdazek 15:. Proces nacenéni zakazky
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Doba dodani komponent se sklada ze dvou ¢asti. Dodani vsech potifebnych komponent
na sklad dle nabidky dodavateli a nasledné doba ptipravy kitti na skladu. (Dobu je mozné
odhadnout z ¢asu pfipravy jedné polozky, tato doba bohuzel neni jediny parametr, kity
pripravuje pouze jedna pracovnice a pokud bude zrovna kapacita vymezena pro ptipravu
jinych kitd, bude ptiprava naceniované¢ho kitu opozdéna. Proto je potieba pocitat vzdy
s mirné del§im Casem realizace a ziskat tak ¢as navic pro ptipadné problémy).

Pokud zékaznik souhlasi s cenou i dobou dodani, je podepsana smlouva, sourcing vytvoii
V SAPu dokumenty zvané rekvizice, na zéklad¢ kterych oddéleni ndkupu soucastky
zavazné objednd. Dale prodej vytvoii v SAPu materidlové ¢islo ptfimo pro sadu, nahraje
do ni cenu za kus ziskanou od sourcingu. Nasledné je nutné v transakci CSO1 ptifadit do
tohoto kodu seznam vSech materiald a jejich pocet kust, které jsou obsahem kitu.

V této fazi jsou jiz vSechny véci potiebné k vytvoreni objednavky dokonceny. Obchodni
zastupce poskytne podklady pro vytvoreni objednavky na zdkaznicky servis a ti zadaji
objednavku do SAPu. Déle upozorni obchodnik ¢i zakaznicky servis ve formé emailu o
vytvoiené objednavce oddéleni IOS a zazadaji o zacatek realizace objednavky. V emailu
prodej také specifikuje, do kdy by bylo potieba sety pfipravit. Dale pfechazi proces na
IOS. Veskeré informace o vSech kittingovych objednavkach jsou evidovany timto

oddélenim.

Obchodni zastupce k ziskané
interni cené setu priéte marzi a
cenu nabidne zakaznikovi

Obchodni zastupce oslovi oddéleni
10S s pozadavkem na koordinaci
zrealizovani kitu

Schvalil zakaznik cenu? Jsou veskeré komponenty skladem?

Prob&hne nova diskuze s navrhem levnjich Nakupni oddéleni objedna komponenty od
komponent a jednodusiho zpracovani setl dodavatelu dohledanych sourcingem

7 y

Prob&hne nové interni nacenéni nové verze setu Kusy jsou doruceny a prijaty na sklad

Zdroj: Vlastni zpracovani na zaklade rozhovorii s OTP a pracovnici sourcingu
Obrazek 16: Proces schvalovani ceny a objedndavani komponent

4.1.3 Vytvoreni PrdOrd, instrukci do skladu, Stitki

Na zakladn¢ emailu obdrzeného od prodeje vytvoii IOS tzv. production order (dale
PrdOrd). Do transakce se zada Cislo kitu a pocet kust, které se budou vyrabét. Ziska tim
veskery pocet komponent, ktery se bude muset pro vyrobu kiti vychystat na ptipravné

pracovisté. Po uloZeni PrdOrd vznikne v SAPu rezervace pro vSechny polozky, které
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budou pro kitting pouzity. Skladem nedostupné polozky se na zéklad¢ PrdOrd objednaji,
skladem dostupné polozky budou zarezervovany, takze Zzadny jiny zakaznik ani

objednavka je ze skladu neodebere.

PrdOrd je doplnén do ptehledu v excel tabulce. Jsou tam uvedeny informace o tom, jaky
kit je potteba vytvofit, po kolika kusech, pro jakého zdkaznika a kdy je vyzadované datum
realizace. Pokud se jedna o uplné novy set, ktery nebyl v minulosti realizovan, dohleda
pracovnik IOS excelovou tabulku vyplnénou sourcingem a prodejem se specifikacemi
kitu. Na zakladé informaci piipravi §titky. Stitky se pfipravuji na specialnim pogita¢i
k tomu ur¢enému na pracovisti ptijmu ve skladu. Pro tyhle potieby se pouziva software,
tiskarna a $titky ZEBRA. Stitky jsou v tomto programu navrhnuty dle ptani zikaznika.
VétSinou maji jednoduchou formu, ale lze na né doplnit logo, ¢arovy kod ¢i jinou
specifikaci dle prani zakaznika. Ptipraveny design a soubor pro tisk Stitkli je uloZzen na
tomto pocitaci do slozky urcené pro tisk Stitkli a pojmenovan pod fabory ¢islem kitu a
jménem zakaznika.

Dale 10S pfipravi seznam komponent, vytiskne a pifinese na pracovisté Kkittingu.
Informace o tom, Ze byl vytvoien novy PrdOrd na kitting je pak komunikovana na
vedouci skladu, ktera zkontroluje vyzadovana data ptipravy a informaci bud’ verifikuje
anebo poda informaci o jiném datu. (pokud je doba realizace delsi nez piedpokladana,
posle tuhle informaci na I0OS a IOS nasledné¢ komunikuje posunuti datumu vyroby na
prodej).

Jakmile objednané komponenty dorazi na sklad, prob&hne piijem. Piijem poloZzek
z centralniho skladu je velice jednoduchy, jelikoZ chodi ve Fabory specidlnich krabicich
oznacenych ¢arovym koédem. Tento kod se jednoduse naskenuje pomoci skeneru, ktery
informaci zanese do SAPu, V systému je pak mozné zobrazit, jaké polozky a v jakém
mnozstvi se V krabici nachézi. Krabice se systémove pfijme a posle se po jezdicim pase,
diky ¢arovému kodu na krabici a skenovacim zafizenim umisténym na pase krabice

dojede sama na volnou lokaci, kterou ji systém urci a zde je zalozena vychystavacem.

Piijem poloZek od externich dodavateld je komplikovanéjsi a zaméstnanci délajici tuhle
funkci uz musi mit lepsi znalosti v rdmci spojovacich materialii. Pokud je na dodacim
listu dodavatele vice poloZek, musi je zpravidla identifikovat. Polozky jsou pak manualné
davany do Fabory krabic s carovym koédem, kod je manudlné piitazen do SAPu

k prijimané polozce a opét je poslan po pase viz predchozi ¢ast.
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Piijjem polozek od dodavatelti z Asie probihd ve specidlni hale skladu. Zbozi byva
dodavano ve velkém mnozstvi v kontejnerech. Zde je zaméstnanci ptijmu ,,moduluji* do
krabic s kody a pravidla skladaji na palety, kde jsou uloZeny do zasoby a dle potieby jsou
pievazeny do hlavni haly skladu k vychystavani. Od veskerych polozek od externich
dodavatelti oddéleni piijmu chysta a poskytuje vzorky pro oddéleni kvality ke kontrole.

(Vedouci zaméstnanec piijmu, 2021)

Jakmile jsou dostupné vSechny polozky pro set a kittingové pracovisté je volné, mize byt
do skladu vypustén PrdOrd. PrdOrd jsou vypustény vzdy po dohodé mezi vedouci skladu
a 10S. Veskera data a datumy jsou ulozeny v excelovém souboru. Vedouci skladu ma
ptehled o tom, jak zhruba dlouho trva ptiprava daného kitu a jaké jsou kapacity na
pripravném odd¢leni. Na zaklad¢ téchto informaci si koriguje to, kdy je jaky set vypustén
a nachystan pro ptipravu. Informace o vypusténi je komunikovana IOSem na veskera
oddéleni skladu — pfedev§Sim na oddéleni kittingu, vedouci skladu a inventurnimu

oddéleni. (Pracovnice 10S, 2021)

Na zaklad¢ vypusténi vniknou v SAPu transfery (pfikazy do skenerti vychystavaci) a jsou
jimi vychystany a odesldny po pdse na kittingové pracovisté inventurniho oddéleni.
Vychystavani zbozi funguje tak, Ze do skenerd jsou nahrany jednotlivé tadkové
objednavky/transfery z PrdOrd. Pokud je objednavka uplné nova, vezme vychystavac
novou krabici, naskenuje jeji ¢arovy kod do skeneru a pfifadi ji do dané objednavky. Ve
skeneru se objevi material a mnozstvi, které ma vychystat a soucasné lokace, kde ma

material vzit.

Vychystava¢ dojde na danou lokaci, odkud ma vychystavat a naskenuje ji (opét slouzi
jako kontrola, Ze bere zbozi ze spravné lokace). Odebere z lokace dané material v daném
mnozstvi a vlozi jej do krabice. Jakmile je vychystano, pomoci opétovného naskenovani
krabice se zbozi do objednavky potvrdi a krabice se posle po pase. Pokud je objednavka
nekompletni, krabice mize po pase doputovat na dalsi lokace, kde se nachazi materidly,

které do objednéavky patfi.

Po kompletnim vychystani krabice po pase zamifi nejprve na kontrolni vdhu a nasledné
na expedici ¢i v piipadé kittingu — taktéz na inventurni oddéleni. V celém priubéhu
dopravniho pasu se nachazi laserové skenery, které skenuji krabici, zaznamenaji do
systému jeji polohu a sméfuji jeji pokracovani na potiebné systémem urcené misto.

(Vedouci vychystavani Fabory, 2021)
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Jakmile komponenty pro sety pfijedou na inventurni oddélni, zkontroluje pracovnik
materialy a pocty kusu, které prijely. Nasledn¢ je pfeda na oddé€leni kittingu. Pokud se
jedna o set, ktery byl jiz v minulosti vychystavan, pracovnice skladu vi, jak s materialy
nalozit a jakym zptsobem je balit, jaké se tisknou Stitky. Pokud je to novy kit, pouzije
seznam poskytnuty 10Sem, vytiskne nové Stitky a dopta se I0S na detaily k realizaci.
Nejsou sepsany ani nafoceny soupravy, neexistuje evidence vSech realizovanych kitli a

jejich seznamd. (Pracovnice 10S, 2021)

—> Komponenty jsou vychystany
Zameéstnanec oddéleni 10S necha Zaméstnanec 10S navrhne design Stitkl Zaméstnanec 10S inforrmuje pracovnici \
pfipravit komponenty na setovaci »|  dle prani zakaznika, vytiskne je a vyrabéjici sety, jakym zpUsobem ma set Probé&hne vyroba viech setd
pracovisté pfinese na setovaci pracovisté vypadat a je vytvoren prototyp

Zaméstnanec I0S Vytvoii seznam viech
komponent a pocty kusu do setu a
prinese na setovaci pracovisté

Zdroj: Vlastni zpracovani na zdkladé rozhovoru s pracovnici oddéleni 10S (2021)
Obrazek 17: Vychystani komponent pro vyrobu

4.1.4 Vyroba Kkiti

Nasledné se pracuje na pripravé kitd. Zpracovani probihd na malém pracovisti
skladajiciho se ze 2 stold, polic se stitky a sacky a mista pro 2—3 palety s materialy. Pokud
zrovna na tomto pracovisti neprobiha vyroba, je pracovnik pfesunut na pracovisté VAS,
kde vypomaha. Pied zacatkem vyroby kitu si prohlédne pracovnice seznam komponent,
piipravi si Stitky a pytliky, které bude pro vyrobu potiebovat. Layout pracovisté pro

kitting a okolnich pracovist’ je mozné vidét na obrazku ¢. 18 nize.

PALETOVE REGALY KOMPRESOR
LI 19y LI LI L]
= T = . 6 B == 3 I SCHOOY
— P —1
g11g 211z g
§
— — —e ..
Pracovisté pro kitting enturni

Inventurni b Dopravnikovy
=1l zll: ] oddéleni 7 OPL .
-3 -1 & E 3 g pas
—d — 4 b 4
glle HIE g Oddéleni pro Value

Added Services

b—vq b— v v -
glle gl H
—4 — —v — —i
% 5 al]z g Pracovisté expedice
— — e s -
i POLICOVE REGALY
I g B E ]

Obrazek 18: Layout pracovist pro kitting, VAS, inventuru a expedice
Zdroj: Upraveny layout dle Smitala(2015
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Nasledné¢ probiha lepeni stitka na sacky. Rozvrhne si dle svého uvazeni, po kolika kusech
bude sety vyrabét. Pokud napiiklad bude davat sety po 100 kusech do krabic, vytiskne si
skupiny §titkti po 100 kusech a na zaklad¢ toho pak polepi 100 sackl a bude védét, kolik
ks ma pfipraveno. Nasledn¢ si pfedpfipravi pracovni stil, aby se zaméstnanci pracovalo
co nejefektivnéji, takze si presype materialy do krabic tak, aby mohla jen odebirat. Popf.
si nachystd vahu, pokud sety obsahuji vétSi mnozstvi polozek a neni efektivni je

odpocitavat manudlné.

Po pfipravé probihd samotné setovani, coz obnasi davani komponent do sackl
oznacenych Stitkem a nasledné svafovani/uzavirani sackti. Jakmile je veSkery pocet setl
pfipraven, zasila pracovnik emailem informaci na oddé€leni 10S. Ti pfijmou v SAPu
PrdOrd. Na zaklad¢é toho se naskladni material do systému a je pfipraven Kk expedici.
Nasledné je jesté nutné mu v systému prifadit lokaci k uloZeni a fyzicky jej na dané misto
ulozit. Nésledné¢ jej zdkaznik odebere dle potieby. (Vedouci skladu ve Fabory, 2021)

4.1.5 Manipulace s kity, expedovani

Manipulace obnasi zakladani a vychystavani a expedici. Prvni dva ukony byly popsany
jiz vySe. Proces expedice baliki je velice snadny, protoze vétSina funguje automaticky.
Balik, ktery byl vychystan a zkontrolovan vahou dojede po pase k pracovnikovi expedice.
Ten balik naskenuje a na monitoru pocitace zkontroluje, o jaky balik se jedna. Pokud se
jednéd o posledni balik dané objednavky, vyjede hlaska, Ze je tfeba do baliku vlozit
dokumenty (dodaci list, fakturu). Ty se automaticky vytisknou na tiskarné. Zaméstnanec
je vlozi do krabice, vlozi vypliiovy papir, umisti na krabici viko a posle ji dale po pase.
Krabice nasledn¢ najede na misto, kde se automaticky zapaskuje, vytiskne se na ni a
nalepi dopravni §titek a dojede na konec pasu, kde ji dal§i zaméstnanec vezme a da na
paletu, kam patii. (Na kazdé krabici je natistén dopravni $titek k dané zemi, krabice je

déana na paletu, kterd bude do dané zemé¢ putovat).

Priklad zabalené krabice s expedi¢nim Stitkem na obrazku €. 19 niZe.
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Sort | Na tomto mist& bva
‘ adresa a ndzev

zakaznika, tato interni

e I informace byla zakryta

Expedlior

Fabory CZ Holdinig s 1.0

K letist) 1825, CTPark Brmo South,
66451 Slapanice u Bma
Caach Republic

1105823

Obrazek 19: Expedicni krabice se Stitkem
Zdroj: Vlastni foto
Baleni nadrozmérnych zasilek je mirné obtizngjsi. Mezi nadrozmérny sortiment miZou

patfit napiiklad zavitové tyce, skiiné s nafadim &i torky (velké papirové role K utirani
rukou ve vyrobé ¢i jinému vyuziti). Zaméstnanci je manualn¢ zabali do vétsich krabic ¢i
bublinkové folie, manualné vytisknou stitek a pak ptidaji na misto expedice / paletu, kde
je vymezena plocha pro dopravce do zemé expedovani.

Kazdy pracovni vecer na konci sluzby pak vedouci pracovnik expedice vytiskne seznam
vSech balikl a palet ze systému, nachysta piepravni dokumenty a odesle data dopravciim.
Kazdy vecer najizdi dopravci na rampy, jsou naloZeni paletami a zbozi je expedovano do

mista ureni. (Vedouci pracovnik expedice, 2021)

V ptipad¢ zajmu obchodni zastupce komunikuje se zdkaznikem zpétnou vazbu na kitting.

Tato informace vSak jiz nebyva podévand ani na IOS, ani na skladu. Zpétna vazba je
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poskytnuta pouze v piipadé stiznosti zakaznika, jako jsou reklamace ¢i pokud si pieje

zmeénit néjaké detaily v provedeni kitu. (Vedouci expedice Fabory, 2021)

Pracovnice pripravujici sety )
nformuje 10S o zhotoveni sety

Zaméstnanec 10S systémové pfijme
sety na sklad a necha je skladniky
fyzicky zaskladnit na jim urenou lokaci

>

Pracovnik 10S informuje
oddéleni prodeje o
nachystanych setech

Sety jsou expedovany dle
—»|zékaznického poZadavku

pro datum dodani

Zdroj: Vlastni zpracovani na zakladé rozhovoru s vedouci skladu Fabory (2021)

Obrazek 20: Konecna faze procesu

4.2 Analyza FMEA

Analyza rizik u vyrobku, tak procesu bude zpracovand v analyze FMEA. Pro dané prvky

vyrobku i procesu budou ureny mozné zavady a jejich mozné nasledky. Ke kazdé zavadée

budou pfitazeny ¢iselné hodnoty jak pro vyznam, vyskyt, tak odhalitelnost dané zavady.

Soucinem téchto tfi aspektt bude urceno rizikové Cislo dané zavady a pro vybrané zavady

pak budou provedena opatieni pro jejich zamezeni ¢i eliminaci a u vybranych bodi budou

opatieni dale rozvedena v navrhové ¢asti. Analyza probéhne jak pro produkt, tak pro

samotny proces.

4.2.1 FMEA produktu

Analyza rizik a moznych zavad u produktu je zpracovana pro sety vzniklé kittingovou

vyrobou v tabulkach ¢. 5 a €. 6 nize:

Tabulkab: FMEA produktu pred opatienim.

Zdroj: Vlastni zpracovani na zdklade vyzkumu

Pred opatienim
Q=
o | =2
==
Prvek/ |MozZna vada, g =% % =
Funkce | riziko Mozné PFidiny Mozné nasledky 2ol &
Nespravny pocet | Nepozornost pracovnika 6 |2 13 |36
komponent v setu | pfi ptipravé
Nepozornost Nespokojenost
Zameéna vychystavace spojena s za}kazmka, zvysene 6 |2 13 |36
Kompo- | komponent nepozornosti kontroly ndklady na .
henty inventurniho oddéleni a | Prepracovani kiti v
5 pracovnika pfipravujiciho |P™P gde rS:’klamZ}ce’.w
Spatna kvalita sety. Mozna $patna Vr}ethrs1m scenan 6 |2 11 |12
komponent kontrola pfi pijmu ana | Zirata zakaznika.
oddéleni kvality.
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Sacek Spjatna kvalita Spatny vyvbe’r dodqvatele, 6 1 112
sacku nedostatecna specifikace .
. ; Nespokojenost
parametrl zakaznikem, , . v s
v Spatna kvalita nepozornost pracovnika zakaznika, zvySené
Stitek | 2 CpOZOINOSt b néklady na 6 1 |12
Stitku pripravujiciho sety. y o
prepracovani kit v
pripad¢ reklamace.
Neni kontrolovana kvalita | V nejhorsim scénafti
Celkovy | Spatna kvalita vyrobenych kusti. Neni ztrata zakaznika.
, , T e s 7 3 |21
vyrobek | vyrobku zjistovana zpétna vazba
na kvalitu od zékazniki.
Tabulka 6: FMEA produktu pied opatienim.
Zdroj: Viastni zpracovani na zdkladé vyzkumu
17 =
) Z
c %)
£ 2| %
s = = S
Prvek/ g = % =
Funkce Opati‘eni > = o) %
Zavedeni ndhodnych kontrol kvality 6 2 2 24
Komponenty setll, prubézné ziskavani zpétné vazby 6 2 2 24
od zakaznika. 6 2 1 12
Sagek Minimalni vyskyt a riziko, opatfeni se 6 2 1 12
Stitek nebude zavadét 6 2 1 12
, Zavedeni nahodnych kontrol kvality
Celkovy o el i U . o
, setl, prabézné ziskdvani zpétné vazby 7 1 2 14
vyrobek . .
od zakaznika.

Ve spolecnosti je zavedend pomérné spolehliva vstupni kontrola materialdi, tim je Gsp&Sné

sniZeno riziko, Ze komponenty budou nekvalitni nebo zamé&néné. Toto malé riziko jesté

sniZzuje automatizace pii vychystavani a nékolikandsobnd kontrola. Komponenty jsou

kontrolovany jak pfi pfijmu, tak pfi vychystdvani vychystadvadem, nasledné pak na

inventurnim odd¢€leni a v konecné fazi také prochdzeji rukama pracovnice na kitovacim

pracovisti, kterd by si méla chyby také vSimnout. I pfesto by bylo vhodné zavést nahodné

kontroly kvality, které mohou souc¢asné podchytit problémy v celkové kvalité produktu.

Dal$im moZnym opatfenim by mohlo byt zjiStovani zpétné vazby zdkaznikd. Tyto

informace by mohly byt pfi zlepSovani kvality uZite¢né.

Dalsi moznou vadou by mohla byt pfipadna nekvalita sackl pro sety ¢i Stitkd. Dle

pracovnice zhotovujici kity (2021) je vSak vyskyt minimalni a problém by byl navic

velice snadno odhalitelny. Pro tyhle rizika tedy neni potfeba zavadet opatieni.
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4.2.2 FMEA procesu

Analyza rizik a moznych zavad ¢i probléma v ramci popisovaného procesu priabéhu
Kittingové zakazky podnikem je zpracovana v tabulkach ¢. 7 a 8 nize.

Tabulka7: FMEA proceswied opatienim.
Zdroj: Vlastni zpracovani na zakladé vyzkumu

Bl =
S| 2
< >
E|l | 2| %
S| 5| =| g
Prvek/ | MoZn4 vada, g =2 ‘é =
Funkce | riziko Mozné piifiny Mozné nasledky > 2| 8| &
Zamestqgn(?c st Chybé¢jici dokumentace,
nebude jisty, jak ,
o N podklady a pracovni 6| 5| 1| 30
V priprave setu ostu
Zamést- | postupovat. postupy-
nanct Na pracovisté kittingu je
Chyb¢jici zastup pfifazen pouze jeden Prodlouzeni doby 9| 4| 1| 36
pracovnik. . <1k
realizace, opozdéni
dodavky, v nejhorsim
Ptilis dlouha Nedostate¢na organizace, |scénafi ztrata
. , o - ] 7| 5| 4|140
Cas doba vyroby chybéjici KPIL. z4kaznika.
piipravy
Nedodrzeni Neni jasné definovana
. , s 8| 2| 1] 16
terminu vyroby | zodpovédna osoba
Efektiv- NFefel§t1V1ta PH | Apsence KPI 6l 4l 4| 96
nost vyrob¢
Neprobiha vylepSovani Prlis vysoka cena
Prilis vysoka Probiha vy ebse setd mize odradit
Cena N procest, ani zadné . , o 5| 4| 2| 40
cena st investice do optimalizaci zdkaznika a mize
P * | dojit k jeho ztraté.
ZvySeni Casu a
nakladd za vyrobu,
Set se nebude pokud se budou
Zakaznik | Shodovats muset provadzt 6| 2| 1| 12
pranim upravy v setech.
zdkaznika Nedostatecné podklady N,eSpOKOJenOOSVt .
i ; , . | zakaznika muze vést
pro nabidku zékaznikovi Ki L x
jeho ztraté.
Neefektivni “r %
. riibéh schiizky Mensi Sance upoutat
Prodejce | PrP SCUZKY, zdkaznika a ziskat 6| 2| 1| 12
kde je nabizen .
o zakézku.
kitting
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Tabulka8: FMEA procesupred opatienim.
Zdroj: Viastni zpracovani na zdkladeé vyzkumu

Q=
o | Z
£ |
El | 2%
] > = =]
Prvek/ g = % =
Funkce Opati‘eni > 2ol E
Zavedeni dokumentace, podkladt a pracovnich postupti | 6 2] 1)12
Zaméstnanci | ZajiSténi zastupitelnosti 9 2| 1|18
Zavedeni KPI a jasné definovani osoby zodpovédné za 7 o 4| 56
planovani a dodrZzovani ¢asu realizace.
Jasné definovani osoby zodpoveédné za planovani a 8 1l 1] s
Cas pﬁpravy dodrzovani ¢asu realizace.
Efektivnost Zavedeni KPI 6 1, 3|18
Zvazeni moznosti outsourcingu, zvazeni moznosti
- 5 2| 2|20
Cena robotizace.
Priprava podklada pro prodejce (fotodokumentace setil, 6 11 11 6
. ) Stitkd, soupis nabizenych moZnosti)
Zakaznik
Ptiprava podkladt pro prodejce (fotodokumentace sett, 6 11 1] 6
. Stitkd, soupis nabizenych moznosti)
Prodejce

V ramci analyzy procesu bylo identifikovano mnoho nedostatki a rizik, pro nékteré z nich

bude potieba provést opatieni, aby témto rizikiim bylo zamezeno a proces byl vylepsen.

Co se ty¢e zaméstnanci, byly zjistény 2 nedostatky. Za prvé neni zajisténa zastupitelnost.
V ptipadé, ze bude mit pracovnice setovaciho pracovisté fadnou dovolenou ¢i Uraz,
nebude mit kdo sety pfipravovat. Je tieba zajistit zastupitelnost. Déale pak chybi pracovni
postupy a podkladové dokumentace, naptiklad obohacené fotografiemi seti tak, aby
ptipadna nahrada mohla funkci snadno zastoupit. Tyto podklady budou ale slouzit 1 pro
stalou pracovnici, ktera se jimi mize fidit a pfipominat si, jak se ktery kit zhotovuje.

Déle byly zjiSténa rizika v ramci efektivnosti a Casovosti vyroby. Prvnim problémem je
absence zodpoveédné osoby za realizaci. Existuje sice mnoho osob zodpovédnych za
urcité Casti procesu, neexistuje ale osoba, ktera by méla za ukol zajistit dozor nad celym
procesem, pokud tedy dojde ke zpozdéni, je mozné, ze zaméstnanci se budou distancovat
od zodpovédnosti za zpozdéni. Méla by byt definované jedna osoba dozorujici nad celym
procesem. DalSim rizikem, které mtize mit za dtsledek zbyte¢né dlouhou dobu ptipravy

je absence KPI. Zaméstnankyné& nemusi spéchat, jelikoz nema dané normy, kolik kust by

75



méla za jaky Cas pfipravit. Mély by byt definovany normy a KPI. Nasledujici riziko
vyplyva z malych investic do inovaci a vylepSovani procesu. V kone¢né fazi to mize vést
k nadbyte¢né velké cené za konecny vyrobek, spole¢nost by méla investovat jak ¢as a

finance do inovaci procesu, existuje 1 moznost nakupu robota, ktery by mohl sety vyrabét.

Posledni skupina rizik se vztahuje k zakaznikovi a prodejci. Riziko je zptisobené absenci
podkladu, fotografii a dokumentace k tomu, co vSe je firma schopna nabidnout. Pokud by
prodejce tyto podklady mé¢l, byl by schopen se zdkaznikem vést konstruktivnéjsi debatu
a mohl by provést presnéjsi nabidku. Chybéjici doklady mohou mit za duasledek
nedorozuméni ¢i nedostatecnou komunikaci pii fazi nabidky. Muze tak byt snizena Sance

upoutat zdkaznika a zvySuje se riziko, ze kity nebudou dle zékaznikovych ptedstav.

4.3 Shrnuti vyzkumné ¢asti

V ramci vyzkumné ¢asti byl dopodrobna popsan proces priabéhu zakazky podnikem ve
vSech jeho fazich, ve fazi poptavky a nabidky, nacenovaci fazi, vytvoteni PrdOrd,

instruovani skladu, samotné vyroby, manipulace a expedici.

Nésledné pak byla provedena analyza FMEA jak samotného produktu, tak procesu a byla
nalezena rizika. Témito riziky byla v rdmci produktu: nespravny pocet komponent v setu,
moznost zdmeény komponent, hrozba Spatné¢ kvality komponent, sacku, Stitku ¢i
celkového vyrobku. V ramci procesu pak byla identifikovana tato moznd rizika:
zaméstnanec si nebude jisty, jak pfi vyrobé setu postupovat, chybéjici zastup, pfilis
dlouha doba vyroby, nedodrZeni terminu vyroby, neefektivita pti vyrobég, piili§ vysoka
cena setll, moznost, ze set se nebude shodovat s pfanim zdkaznika, neefektivni pribch
schlizky, kde je nabizen kitting. Ke kazdému z rizik byla navrhnuta mozna opatfeni. Mezi
tato opatfeni patii: Pfiprava pracovnich podkladii, dokumentace a nabidkovych podkladi
pro prodejce, zajisténi zastupitelnosti, ur€eni zodpovédné osoby za celkovy proces,
prubézné sledovani kvality a zpétné vazby zakazniki, dale pak byla navrZzena moznost
zjistit, zdali by nebylo vyhodné vyuZit outsourcing ¢i zainvestovat to robotizace. Tato

opatfeni budou nasledné detailnéji rozebrana v navrhové casti.
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5. Navrhova ¢ast

V této Casti budou popsany navrhy pro napravu nedostatkii, které byly identifikovany

Vv pritbéhu pozorovani a vyzkumu v praktické ¢asti prace.
5.1 Priprava dokumentace

Na zéklad¢ analyzy FMEA bylo zjisténo, ze chybéjici dokumentace a pracovni postupy
mohou vést ke zbytenym nékladiim, nedorozuménim a zbyte¢né prodlouzeni doby
procesu. V teoretické ¢asti byla zminéna predvyrobni faze, jejimz vystupem je vyrobni
dokumentace. Ve zkoumaném procesu je tato faze nedostate¢na. Béhem ni se sice sestavi
excelova tabulka pfipominajici kusovnik, obsahujici kolik kusii kterého spojovaciho
materialu je potfeba do setu ptidat, jaké sacky a stitky je tteba pouzit. Tyto podklady jsou
vSak pro nékoho, kdo mé sety pfipravovat nedostatecné popisné a také chybi fotografie,
které by slouzily jako nazorny ptiklad. DalSim problémem je, ze pracovnik ptipravujici
sety nema k témto podkladiim ani pfistup, dokonce ani nejsou shromazdény a ulozeny na
jednom misté. Diky tomu miize dochazet k nedorozuménim v prubéhu pfipravy seti,
pracovnik je nucen shanét informace a podklady, ¢imz dochazi ke ztraté ¢asu, coz ma
Vv disledku jak plytvanim ¢asovych zdroji zaméstnanct, tak k zbytecnému prodluzovani
piipravy. Tyto chybégjici podklady by také mohly slouzit pro zaucovani novych
zaméstnancl €1 pomoc pii zajisStovani zastupitelnosti. Na zakladé tohoto zjiSténi navrhuji
provést tyto kroky:

1. V prvni fazi bude potieba udé€lat soupis veSkerych souprav, které se pravidelné
vyrabi a ziskat k nim veskeré potiebné informace o tom, které komponenty a
Vv jakém poctu se do vyrobku piidavaji, jaky typ sackt ¢i krabicek zakaznik
vyzaduje a jake Stitky s jakym designem jsou pro sety urceny.

2. Nasledné bude potieba ke kazdému z jednotlivych setl pfipravit veskeré potiebné
soucasti. To znamena odepsat ze skladu do spotfeby komponenty, které se pro
dany set pouzivaji, zajistit pozadovany obalovy materidl a pfipravit Stitky
k oznaceni sett dle specifikaci zakaznika.

3. Dale je nutné samotné sety vyrobit a nafotit tak, aby bylo zfetelné vidét detaily,
jakym zpisobem je vyrobeno, potiebné je také vidét stitek, aby bylo dobie

rozpoznatelné, jaké informace na Stitku jsou.
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4. Dalsim krokem bude vyrobit podklad, doporucila bych ve formé¢ MS Word
souboru, ve kterém budou popsané veskeré informace vztahujici se k pfipravé

daného kitu:
a. nazev setu a zdkaznika, pro které¢ho je realizovan;
b. komponenty a jejich mnozstvi;
C. potfebny obalovy material;
d. rozméry $titkt a vesSkeré informace na nich obsazené;
e. po kolika kusech se skladuji v univerzalnich fabory krabicich;
f. Casové normy — kolik ks by mélo byt vyrobeno za hodinu;
g. fotografie hotového setu.

5. V posledni fazi pak bude potieba definovat misto na firemnim sdileném ulozisti,
kam se tyto podklady ke vSem setiim budou ukladat a nasledn¢ bude informace

sdilena se v§emi, kdo by k informacim mél mit pfistup.

Toto opatieni bude mit pro spolecnost pouze casové naklady u vymezeného zaméstnance,
ktery se o ptipravu podkladl postard. Za vysledek bude evidence vsech kitd a jejich
dokumentace pouzitelna jak pro pracovnici pripravujici kity, tak pro ostatni zaméstnance,

kteti budou informace potiebovat.
5.2 Priprava nabidkovych podkladi pro prodejce

Dalsim problémem identifikovanym pomoci FMEA byla absence nabidkovych podkladt
pro prodejce, taktéz je potfebné zavést opatifeni. Obchodné-techni¢ti zastupci jezdi
k zakaznikiim s nabidkou anebo zjist'uji, o co by mél zakaznik zajem, ale nemaji doptedu
informace, co vSe mohou nabidnout anebo co vSe je realné pro spole¢nost realizovat.
Veskeré podklady maji jen na zaklad€ svych zkuSenosti a usudku, prospésné by ale urcité
bylo, kdyby pro né byly piipraveny a sepsany podrobné podklady. Diky tomu budou mit
obchodné zastupci lepsi povédomi a znalosti o tomto druhu sluzby. Napomocné by bylo
také definovat pro né veSkeré druhy obalovych materialt, stitkti a zakladnich designli na
Stitky, které je firma schopna nabidnout. MlZe to také slouzit jako inspirace pro

zakazniky, ktefi si nejsou jisti, co by pro né¢ bylo vhodné.
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Jako podklady by mohly slouzit jak dokumentace navrhované v bod¢ 5.1, bude ale také
dobré ptipravit néjaké vSeobecné podklady, které budou obsahovat fotografické

podklady. Na zakladé tohoto zjisténi navrhuji provést tyto kroky:

1. Sepsat seznam veskerych druhti obalového materialu od pytlikti a jejich druht

uzavirani, krabicek a §titkti a potidit fotodokumentaci.

2. Vybrat ptiklady jiz realizovanych seti z bodu 5.2 a zatadit je do podkladi jako

ptiklady, co je spolecnost schopna realizovat.

3. Nafotit pracovisté a pfipravit informace o tom, jakym zplisobem se kity vyrabi,

vcetné zakladnich informaci o moznostech a kapacitach pro vyrobu.

4. Spojit veskeré vyse uvedené podklady do jednoho dokumentu a ten sdilet se vS§emi
obchodné-technickymi zastupci, ktefi jej budou moci vyuzit k rozsiteni svych

znalosti a také jako podklady a inspiraci pfi jednani se zakazniky.
5.3 Zavedeni KPI pro pripravu seti

Dal$im rizikem identifikovanym v rdmci vyzkumné ¢asti byla zvySena Casovost vyroby
zpisobena pomalou praci zaméstnanct, kterym nejsou stanoveny KPI (klicové ukazatele
vykonnosti) a ¢asové normy pro realizaci setd. Pii nacenovani a ptipravé nakladt na nové
nabizené sety jsou sice piipravovany podklady o tom, jaka Casovost je potiebnd pro
pfipravu jednoho setu, ale ackoliv tyto informace zaznamendny jsou, neni
zaméstnankyné, kterd sety pripravuje, sledovana, jestli pracuje dle norem. Sice to nemusi
nutné¢ znamenat, ze nepracuje efektivné, ale védomost zaméstnance o tom, ze by mé¢l
b&hem dané pracovni doby pfipravit minimalné definované mnozstvi setu miize plisobit
motivacné. Soucasn€ pokud by byly zavedeny KPI a ¢asové normy, budou sloZit i pro
brigadniky a nové piichozi zaméstnance jako cil pro to, kolik prace maji odvést.
Na zéklad¢ tohoto zjisténi navrhuji provést tyto kroky:
1. Opét bude potieba piipravit evidenci vSech aktualné realizovanych vyrob sett. Je
mozné Cerpat z evidence z bodu 5.1.
2. Ke vSem realizovanym setlim je potieba pfifadit normy, kolik kusi by mél
zamestnanec byt schopen vyrobit za jednu hodinu. Béhem faze naceiiovani setii
je vzdy zjiSténa Casovost vyroby jednoho setu, ze které jde nasledné odhadnout

norma pro pocet setli pfipravenych za jednu hodinu. Do tohoto casu je vSak
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potfeba piipocCist i ¢asovou rezervu potiebnou pro tiSténi Stitkd, nachystani
veskerych obalovych materidlti potfebnych pro pfipravu, uzpisobeni pracovisté
(to mtze obnaset naptiklad otevieni krabicek se spojovacim materidlem, odkud
se budou komponenty brat a jejich naskladdni do optimélniho potfadi na
pracovnim stole.) Zaméstnanec tedy bude mit v povédomi informaci o tom, kolik
setll za danou hodinu a danou pracovni sménu ma pfipravit, bude védét, ze ma
dostatek Casu, ale ze soucasné nesmi polevit z tempa.

3. S témito normami je tieba seznamit zaméstnance zodpoveédné za ptipravu setl a
také zaméstnance realizujici vyrobu.

4. Po zacatku realizaéni faze je potfeba provést kontrolu, zdali jsou normy nastaveny
spravng, jestli nejsou pfilis benevolentni anebo naopak pfili§ pfisné. V ptipadé
zjisténi nesrovnalosti je potfe normy je upravit a ptizptsobit realité tak, aby
zaméstnanec byl motivovan a soucasn¢ nebyl frustrovan.

5. Je potteba nastavit ramec pravidelné kontroly, kolik kusti dané¢ho setu bylo
v daném casovém ramci pfipraveno. Doporu¢en muze byt napiiklad ptehled
v excelu, kde osoba zodpovédna za vyrobu setii definuje, ktery set se bude dany
den vyrabét a kolik kusti by mélo byt vyrobeno a kam po ukonceni kazdé pracovni
smény bude zaznamenano, kolik setl bylo vyrobeno. Dany piehled by pak slouzil
jako vyborny podklad pro sledovani produktivity, podklad pro hodnoceni
zaméstnancl a udélovani bonust, tak by se také jednalo o vyborny zdroj informaci
pro zaméstnance mimo sklad, ktefi by mohli jednoduSe ovéfit, ktery set se
momentalné piipravuje, kolik kust je jiz hotovych atd. Spole¢nost potiebuje
dobry vyhled na to, ktery set se bude vyrabét. Odhad casovosti a rozhodovani o
tom, ktery kit se bude vyrabét, je ov§em aktualné tvoten jen na zakladé odhadu
vedoucich pracovnikii. Navrhovany ptehled v excelu by tedy mohl také slouzit
jako podrobngjsi planovac vyroby.

6. Prehledova tabulka by méla byt ulozena na sdileny disk a pfistup do ni by méli
dostat vSichni angaZovani zameéstnanci.

7. Na zakladé statistik a v priibéhu €asu ziskanych dat mohou byt sledovany vykyvy
vykonnosti, ale 1 zptisob a frekvence, jakym jsou zakazky ve skladu realizovany.

Pro tohle opatieni opet nebudou finan¢ni naklady, pouze je tieba vymezit ¢as konkrétniho

zaméstnance, ktery vylepSeni zajisti.
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5.4 Zajisténi zastupitelnosti

Dalsim zjisténym nedostatkem V ramci vyzkumu procesu je nefungujici zastupitelnost.
Aktudlné je na pfipravu setii vymezen pouze jeden zaméstnanec. Ve dny, kdy ma
dovolenou ¢i mé absenci z jiného diivodu, se sety piestanou ptipravovat. Pokud je situace
urgentni a aktudlné se pfipravuji sety, které je nutné vyrobit co nejdiive, jsou na
pracovisté shanéni narychlo brigadnici €i je na pracovisté alokovan zaméstnanec z jiné
¢asti skladu. To ma za disledek omezeni vykonnosti jiného pracovisté ve skladu. DalSim
negativni aspektem pak je snizeni kvality pfipravy. Nové a nouzové alokovany
zaméstnanec ¢i brigddnik neni v praci tak efektivni a zkuSeny a také hrozi vétsi
chybovost.

V ramci zlepSeni a tohoto nedostatku a snizeni jeho nasledkt navrhuji identifikovat
vhodné zaméstnance skladu, ktefi by v piipad¢ absence stdlého pracovnika byli schopni
jej zastoupit. Vhodné by bylo jim do zacatku vymezit néjakou dobu, kdy by na pracovisti
uréenému pro piipravu setl stravili néjaky cas spolecné se stalym pracovnikem tak, aby
méli prostor na zauceni, zorientovani se v procesech a zauceni se na veskeré potiebné
znalosti naptiklad o umisténi podkladii. Dale by bylo vhodné je jednou za Cas preventivné
na pracovisté umistit tak, aby si osvezili znalosti a ziskali v této ptilezitostné praci jistotu.
Dalsi potiebny krok pro zlepSeni stavu zastupitelnosti je vypracovani podkladi z bodu
5.1, které v ptipad¢ absence stalého pracovnika budou slouzit jako ndpoveéda a pomoc pro
zastup. Néklady pro firmu budou pouze v ramci ¢asu zaméstnanct, kteti se budou skolit
a zaméstnance, ktery je bude zauCovat. Ziska tim moznost zastupitelnosti v nouzovych

situacich.
5.5 Ur¢eni 0soby zodpovédné za realizaci a dodrZovani terminu

Nasledujici nedostatek procesu je absence osoby, ktera by byla zodpovédna za celkovy
proces. Z popisu celkového sledu ¢innosti procesu je viditelné, jak se jednotlivé ukoly
ptelivaji z oddéleni na oddélni, zodpoveédnosti na realizaci jednotlivych ¢asti piechazi
Z osoby za osobu, ale neni definovan jeden zodpovédny cloveék, ktery by dohliZel na
proces jako celek a byl zodpovédny za realizaci. V pocate¢nich fazich procesu je
zodpoveédny prodej a sourcing, nasledné zodpovédnosti prechazi na I0OS a sklad. Na

zakladné téchto zjisténi navrhuji definovat osobu zodpoveédnou za realizaci a Cas realizace
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vyroby. V soucasné dobé by bylo vhodné alespoil zaméfit se na ¢ast planovani a samotné
realizace ve skladu. V této fazi procesu do né&j zasahuji nejvice dvé osoby ze dvou riznych
oddéleni a jelikoz neni pevné urceno, kdo je zodpoveédny za dodrzeni terminu, dochazi
k nedorozuménim, odmitani a distancovanim se od zodpovédnosti za dodrzeni termint.
Zastupci obou oddéleni, jak IOS, tak vedouci skladu, by se méli sejit, vést diskuzi a
dohodnout se, kdo bude v kone¢né fazi zodpovédnou osobou a kdo bude kontrolovat a
urgovat realizaci. Doporu¢eno by mohlo byt, aby za kompletni realizaci a dodrzeni
terminu byla zodpovédnd vedouci skladu, kterd ma pod sebou lidi, ktefi objednavky
fyzicky zpracovavaji, a proto ma lepsi dispozice k tomu ovliviiovat, popt. urychlovat
pripravu. Veskeré informace, podklady a doporuceni o tom, ktera zakdzka by méla byt
kdy vyhotovena by pak ¢erpala od kolegti z podpory logistiky (10S). Toto opatieni opét

nema finan¢ni naklady.
5.6 Zavedeni sledovani kvality a zpétné vazby zakazniku

Dalsim rizikem vysledovanym analyzou FMEA bylo riziko nizké kvality vyrobku.
Navrhnutym opatienim je zavedeni interniho sledovani kvality a zji§tovani zpétné vazby
od zakaznikl. Je tézké néco zlepsit, kdyz spole¢nost nema informace a data o tom, co
deéla Spatn€ nebo co by za zlepSeni stalo. V ramci procesu nebyly zaznamenéany zadné
snahy o to sledovat kvalitu nebo navéazat komunikaci se zdkaznikem se zdmérem ziskat
podklady k moznym vylepsenim. Podklady pro vylepSeni by mély byt shromazd’ovany

jak interné, tedy sledovanim kvality interné, tak ziskdvanim zpétné vazby od zakaznik.
5.6.1 Interni sledovani kvality

Aktualné ptiprava zakéazek funguje tak, Ze jsou sety vyrobeny, zabaleny a expedovany.
Neprobihd nahodnd kontrola kvality pfipravenych kusii. Dle doporuceni systému
managementu kvality by vsak méla byt kvalita kontrolovana. To, CO V Organizaci probiha
vytecné je kontrola vSech vstupnich soucasti. VeSkeré soucasti setli, jako jsou Srouby,
maticky ¢i podlozky tedy veSkeré kvalitativni pozadavky splituji. Co vSak neni
kontrolovano jsou jiz hotové produkty. Bohuzel neni moc cest k tomu, aby kontrola
probihala, jelikoz kdyby byl kazdy jeden pfipraveny set jesté jednou kontrolovan
nekterym ze zaméstnanct, zvySily by se néklady na ptipravu odvisle od ¢asu kontroly 0

20-30 % z celkové ceny, coz je veliky narust. Soucasné pocet reklamaci na chybovost
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kit evidovanych spole¢nosti je minimalni, ndklady vynalozené na kontrolu vSech setl
by tedy nebyly odpovidajici vyhoddm této Cinnosti.

Doporucuji ale, aby byla zavedena alespon byt nahodna kontrola vzorki pfed hromadnym
balenim seti do krabic. Idedlné zodpovédnost za tuto kontrolu by bylo vhodné ptidélit
vedouci skladu. Pracovnik na pfipravé kiti by nasetoval dané polozky dle instrukci a
naskladal je dle definovaného poctu hromadné do krabic. Vedouci skladu by pted
zavikovanim zkazdé krabice ndhodné piekontrolovala nékolik vzorkl, provedla
kontrolu, zda jsou sacky spravné uzaviené (sesité, secvaknuté ¢i zatavené). Nasledné by
mohlo byt provedeno zavikovani a nasledné zalozeni setii Ci jejich expedice
k zakaznikovi. Naklady na kontrolu jsou pro spole¢nost minimalni, zamezit vSak mutize

chyb¢ a nasledné nespokojenosti zakaznika.
5.6.2 Ziskavani zpétné vazby zakazniki

Dalsi prospésnou formou zlepSovani sluzeb by mohlo byt ziskdvani nadzori od zakaznik.
Tato forma kontroly kvality a sledovéani zpétné vazby je soucasné doporucena v systému
managementu kvality. Doporucuji v prvé fadé zavedeni tohoto vylepSeni definovat, kdo
se o komunikaci se zakazniky postara a jakym zpiisobem bude probihat, tedy v jakém
formatu, vjakém rozsahu a jak cCasto. Zdali bude vhodné ziskat ndzory zékaznik
V jednom jednordzovém prizkumu anebo naopak, zdali by nebylo vhodné data sbirat
prubézné. Bude tfeba zajistit, aby ziskavani zpétné vazby probihalo standardizovanym
zpisobem, tedy urcit jednotny format. Doporuc¢en by mohl byt jednotny seznam otazek,

ktery zajisti, aby pfi rozhovoru se zdkaznikem nebylo nic opomenuto.

V ramci spolecnost by bylo nejidealngjsi, aby byla komunikace se zakazniky zastfeSena
obchodnimi partnery, které se o né pravidelné staraji a realizovanou zakazku, o které bude

tfeba ziskat informace, se zakaznikem domluvili a definovali.

1. Bylo by vhodné napldnovat schlizku, kde budou pfitomni vSichni zaméstnanci

zodpovédni za jednotlivé faze realizace a obchodni partner.

2. Pomoci brainstormingu by definovali seznam dotazli na spokojenost zékaznika a

na zakladné téchto podkladii by byl sestaven finalni seznam dotazi.

3. Obchodni partner by pak s dotazy konfrontoval zakaznika.
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4. Nasledn¢ by probéhla dalsi schiizka angazovanych stran zaméstnanci. Ze
zjisténych podkladl by byly odhaleny slabé stranky procesu ze zakaznického

hlediska a navrzeny kroky k vylepSeni procesu.

5. Dédle by angazovani zaméstnanci meli rozhodnout, zdali mé smysl zpétné vazby a

data sbirat pravideln¢ anebo zdali byl dostacujici jednorazovy prazkum.

Néklady pro firmu z tohoto opatieni plynou pouze v podob¢ casu zaméstnanct, kteti se o
prizkum budou starat. Vysledkem muzou byt podnétna zjisténi vedouci ke zlepSeni

procesu a snizeni nakladu.
5.7 Outsourcingu do dcefiné spole¢nosti

V ramci identifikovaného rizika neumérné vysoké ceny za sety navrhuji zjisténi moznosti
outsourcingu. Pfed kratkou dobou doslo k akvizici spole¢nosti Fabory CZ Holding a
spolecnosti Kebek s.r.o. Tato spole¢nost se stejné jako Fabory stara zabyva prodejem
spojovaciho materidlu a také se zabyvad v omezenim mnozstvi pfipravou setl pro
zakazniky. Na rozdil od spole¢nosti Fabory vsak disponuje automatizovanou linkou, ktera
je schopna sety ptipravovat bez vétsiho zapojeni lidské ¢innosti. (Vedouci vyroby firmy
Kebek, 2021)

V ramci tohoto bodu byl tedy proveden interni priizkum, zdali by nebylo vyhodné&jsi
ptipravu nékterych ze setl presunout do spolecnosti Kebek. Byly vybrany 4 vzorky set
a k nim byly pfichystany podklady kazdou ze spole¢nosti o tom, jaké naklady na vyrobu
musi dand firma vynaloZit a nasledné byly porovnany. Kviili utajeni firemnich nakladt
nebudou ceny za interni ptipravu setli publikovany. Krom samotnych nakladi na ptipravu
musi byt bran i zfetel na prepravu, jelikoz komponenty setd jsou dostupné ve vétSing

ptipadil ve firmé Fabory a proto by musely byt do druhé spole¢nosti expedovany.
1. KitA

Popis: Tento set obsahuje 10 riznych druhi spojovaciho matridlu skladajicich se
ze Sroubll vice velikosti, matic vice velikosti a podlozek riznych velikosti. Jsou
baleny do samouzaviraciho sacku, na ktery je lepen Stitek s Cislem setu, ktery
pouziva zakaznik. (Vedouci skladu Fabory, 2021). Fotografie setu je na obr. 21

nize.
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Zdroj: Vedouci skladu spolecnosti Fabory (2021)
Obrazek 21: Fotografiekitu A

Zpracovani Fabory: Kity jsou pfipravovany ruéné bez automatizace, Stitky jsou

tiStény zaméstnancem pfipravujicim sety na tiskarné pro tisk Stitkd. Sacek je

uzaviran pomoci zipu. (Vedouci skladu Fabory, 2021)

Zpracovani Kebek: Kity jsou pfipravovany rucné bez automatizace, Stitky musi

byt dodany spolu s komponenty spolecnosti Fabory. (Vedouci vyroby firmy
Kebek, 2021).

Komentéi: Balici linka ve spole¢nosti Kebek je schopna automaticky piipravit
pouze sady, ve kterych se nachdzi maximalné 5 riznych druhti komponent. Proto
je tento druh kitu pro linku nevhodny (Vedouci vyroby firmy Kebek, 2021). Je
tedy nutné jej v obou spolec¢nostech ptipravovat ruéné. Provozni ndklady u obou
spole¢nosti jsou téméf shodné a pro outsourcing by bylo nutné zbozi dodatecné

piepravovat tam a zpé¢t, proto je outsourcing u tohoto kitu nevhodny.

Kit B
Popis: Tento set je sklada ze 3 vruti a 2 hmozdinek balenych v samouzaviracim

sacku. Zakaznik definovat nutnost presnych rozmérii tohoto sacku a to 6,5 cm na

3,5 cm. Tyto rozméry musi byt splnény vzhledem k tomu, ze zakaznik tyto sety
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umist'uje jako soucdst svého vyrobku a pouze safek o téchto rozmérech se do
baleni zékaznikova vyrobku vleze. Na sacku neni umistén Stitek. (Vedouci skladu

Fabory, 2021). Fotografie setu je na obrazku ¢. 22 nize.

Zdroj: Vedouct skladu spolecnosti Fabory (2021)
Obrazek 22: Fotografie kitu B

Zpracovani Fabory: Kity jsou pfipravovany ruéné bez automatizace, sacek je

uzaviran pomoci zipu. (Vedouci skladu Fabory, 2021)

Zpracovani Kebek: Automaticka linka neni schopna pfipravit kity do sacku dle

rozméri pozadovanych zakaznikem, proto by sety musely byt vyrabény taktéz

rucné. (Vedouci vyroby firmy Kebek, 2021).

Komentdi: Kvili pozadavkliim zdkaznika na safek by kity musely byt
pfipravovany v obou spolecnostech bez automatizace, proto se outsourcing ani

V tomto piipad¢€ nevyplati.
KitC

Popis: Tento kit se sklada ze 4 Sroubu, 4 mati¢ek a 4 podlozek. Béhem piepravy
zakaznikem na misto montaZe se nachdzi spojovaci material ve vlhkém prostiedsi,

proto zakaznik vyZaduje na kazdy Sroub umistit podlozku a naSroubovat maticku.
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Takto ptipravené kusy se bali po ¢tyfech kusech do vzduchotésného sacku, ktery
organizaci dodava piimo zakaznik. (Vedouci skladu Fabory, 2021). Foto setu je

na obrazku ¢. 23 nize.

Zdroj: Vedouci skladu spolecnosti Fabory (2021)
Obrazek 23. Fotografie kitu C

Zpracovani Fabory: Kity jsou pfipravovany ru¢né, postupné je na Sroub umisténa
podlozka a nasledn€ nasroubovana matice. Po ¢tyfech kusech je pak zaméstnanec

umisti do vzduchotésného sacku. Na sacek se neumistuji Zadné Stitky. (Vedouci
skladu Fabory, 2021)

Zpracovani Kebek: Vzhledem kpozadavkim zakaznika na ,namotani

komponent do sebe je nutné opét rucni prace i v této organizaci. (Vedouci vyroby

firmy Kebek, 2021).

Komentéi: Kvili poZzadavkiim zékaznika na ,,namotani“ komponent na sebe by
kity musely byt pfipravovany v obou spole¢nostech bez automatizace, proto se

outsourcing ani v tomto pfipadé nevyplati.
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4. KitD

Popis: Kit je sestaven z jednoho druhu matic po 4 ks. Na kazdém sacku je umistén
Stitek s informacemi pozadovanymi zdkaznikem, tj. batch, zakaznicky nazev
materidlu a zdkaznicky popisek. Baleno je v zipovém samouzaviracim sacku.

(Vedouci skladu Fabory, 2021). Fotografie setu je na obrazku ¢. 24 nize.

-

Batch : 0002176628
GBJ - 790492
| RUSTFRI STAHL M6 4

Zdroj: Vedouci skladu spolecnosti Fabory (2021)
Obrdzek 24: Fotografie kitu D

Zpracovani Fabory: Kity jsou pfipravovany ru¢né bez automatizace, sacek je

uzaviran pomoci zipu. (Vedouci skladu Fabory, 2021)

Zpracovani Kebek: Kity v tomto ptipadé mizou byt pfipravovany na automatické

balici lince. (Vedouci vyroby firmy Kebek, 2021).

Komentéai: V tomto jediném piipad¢ jsou ndklady na pfipravu setl opravdu
vyhodnéjsi ve spolecnosti Kebek a to 1 s pfihlédnutim k ptepravée. Poptavka téchto
setll je ovsem mald, outsourcing by tedy byl zvazovan pouze v ptipadé veliké

vytizenosti zaméstnance ve sledované spole¢nosti.

Zaveérem tohoto pozorovani je mozné fict, Ze ve spole¢nosti Fabory jsou realizovany
ptipravy setl, které maji rizné pozadavky ztézujici automatickou vyrobu a vyhodnéjsi je
tedy ru¢ni ptiprava. Moznost presunuti vyroby setii do dcefiné spole¢nosti by tedy nebyla

nijak vyznamn¢ vyhodna. Tuto moznost je vSak mozné a vyhodné vyuzit v ptipadé, ze
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bude kapacita vyroby ve sledované spole¢nosti pfetizena, zdkaznik bude vyzadovat velice
brzky termin anebo bude hrozit riziko nestihnuti terminu realizace, dcefina firma by

Vv téchto piipadech mohla slouzit jako pojistka.
5.8 Zavedeni automatické plnici linky

Poslednim z navrhi ke zlepSeni procesu je moznost zavedeni automatické plnici linky i
ve spolecnosti Fabory. Teno navrh plyne z analyzy FMEA, kde byla identifikovana
hrozba neimérné ceny setl, tohle opatieni by mohlo vést ke sniZzeni nakladi. Jak vSak
bylo zminéno v piedchozi kapitole, spolecnost se aktudlné¢ zabyva spiSe vyrobou seti,
které nejsou pro automatizaci optimalni. Moznost automatizace by tedy ptipadala v tvahu
Vv budoucnu, pokud se spolecnosti podafi ziskat vice zakazek, které budou vhodné pro

automatické baleni.
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Zavér

Tato diplomova prace se zabyvala popisem a analyzou pribéhu kittingové zakazky
podnikem Fabory CZ Holding s.r.o0., jenz je obchodni spole¢nost zabyvajici se prodejem
spojovaciho materialu a poskytovanim sluzeb spojenych s dodavkami svych produkti.
Cilem této prace bylo zmapovat, popsat a provést analyzu priabéhu vybraného typu
zakazek ve sledované organizaci, dale pak nalézt nedostatky ve zminovaném prubé¢hu a
formulovat navrhy pro jejich minimalizaci, ¢i eliminovani. Existoval totiz predpoklad, ze
aktudlni proces neni nastaven nejlépe a bude mozné ho vylepsit.

V teoretické ¢asti prace probehlo seznameni se zakladnimi tématy spojené s touto praci
za pomoci odborné literatury.

V praktické ¢asti byly uvedeny zakladni informace o spole¢nosti, byly popsany oddéleni,
které maji co docinéni s pribeéhem zakazky a nasledné¢ byl dopodrobna popsan celkovy
proces pribéhu zakazkou podnikem jak slovng, tak pomoci diagrami. Setfeni probihalo
za pomoci nestandardizovanych hloubkovych rozhovori s vybranymi zaméstnanci
angazovanymi ve sledovaném procesu, dale pozorovanim.

Béhem Setfeni a analyze FMEA byly skute¢né odhaleny slabé stranky a rizika procesu,
pro n¢ pak byla navrhnuta opatieni. Mezi identifikované nedostatky patiila napiiklad
absence pracovnich postuptli, dokumentace a podkladu pro prodejce pfi tvofeni nabidek.
Ackoliv je tedy zab&hnuty proces, neni pevné definovan a zaméstnanci pracuji na zakladé
svych zkuSenosti, znalosti a toho, co uznaji za vhodné. Navrzenim bylo tyto podklady
vyhotovit.

DalSim identifikovanym nedostatkem byly chybé&jici KPI. Fakt, Ze tyto indikatory chybi
ovlivituje jak vykonnost zaméstnance pii vyrob¢, protoZe nikdo nesleduje, jak rychle
produkty pfipravuje, tak absenci téchto informaci pfichazi vedouci pracovnici skladu o
cenn¢ informace a podklady o celkové vykonnosti a moznostech odd€leni. Navrhem bylo
zavedeni KPI.

Nasledné byly identifikovany problémy v zastupitelnosti a osob zodpoveédnych za proces.
Co s tyce zastupitelnosti, o ptipravu kit se stard pouze jedna pracovnice, kterd nema
zastupitelnost. Tim miiZze dojit k problémim Vv pfipad€ Cerpani fadné dovolené c¢i
nemocenské této osoby. Doporucen byl postup ke zlepSeni oblasti zastupovani. Déle byly
identifikovany nejasnosti v tom, kdo je za co vlastné zodpovédny. Doporuceno bylo jasné

stanoveni kompetenci pro osoby zapojené v procesu. Dal§imi doporucenimi, které by
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mohly najit potencialni zlepSeni, bylo sledovéani kvality a pravidelné ziskavani zpétné
vazby od zékaznikl. Pro eliminaci rizika nedodrZeni termint pfipravy nekterych kit byla
doporu¢ena moznost outsourcingu piipravy setit do dcefiné spolecnosti Fabory.

Prace otevira dvé témata, ktera by mohla byt rozebrana detailnéji, kvili ¢asovym a
kapacitnim diivodim se jimi vSak tato prace zabyva jen povrchové. Prvnim z téchto témat
je ziskévani zpétné vazby od zékaznikii. M¢l by byt proveden prizkum a analyza zpétné
vazby a navrhu od zdkaznikii. Zde by mohly byt piedpoklady pro identifikovani mnoha
dalSich bodu, které by mohly byt zlepSeny.

Druhym tématem je pak téma robotizace. Prozkoumany by mély byt moznosti pro
robotizaci, tedy jaké druhy automatickych feSeni pro piipravy kit se nachazi na
aktudlnim trhu a jaka by byla pfipadna finan¢ni navratnost a uzitkovost takovéto investice

pro sledovanou spolecnost.
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Seznam cizich slov a zkratek

Batch: Sarze;

C-parts: Komponenty v podobé¢ spojovaciho materialu;

CEE: anglického Central and Eastern Europedy vychodni a stiedni Evropa;
Kitting: Set komponent v definovaném proctu a artiklu slouzici do vyroby ¢i pro prode;j;

KPI: Zanglického Key Performance Indicatoysznamena to kli¢ové ukazatele

vykonnosti;
Merchendiser: Zaméstnanec obsluhujici kanban;

MRO: Z anglického Maintenance, Repair and Operation, znamena to skupinu zékazniku
zabyvajici se drzbami, opravami a vyrobou, nezabyvaji se vyrobou findlniho produktu.

(Ahmed, 2018);
PrdOrd: Z anglického Production Ordeyobjednavka slouzici ze skladu do vyroby;

RoHS: Z anglického oznaceni Restriction of Hazardous Substanceasmena omezovani
nebezpe¢nych latek. (Nafizeni vlady ¢. 481/2012 Sb.);

VAS: Z anglického value added services, sluzby s ptidanou hodnotou pro zakaznika;
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Seznam priloh:

Piiloha 1: Tabulka pro nacefovani setu sourcingem

To be filled by requestor (sales, sourcing)

Customer :

Quotation:

Material no.

Total amount :

one time or partial?:

Description :

Componenets

Packaging

material no. pcs per kit

MAP/100

total price

packing type

packing unit size

sealing type

Fabory branding Y/N

Labeling

label size

label information

ol O Ol O] O] O] ©O| O] O] o] ol o| ol o| o©

Zdroj: vlastni zpracovani na zdkladé podkladii oddéleni sourcing (2010)
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Piiloha 2: Tabulka pro nacefiovani setu ze strany skladu

To be filled only by warehouse 1497 or 10S

Offer 1497 (inhouse production)
all data per 1 kit
Total components pcs
Assembly time seconds
Work cost 0| CzK
Packing cost CzZK
Label cost CzZK
Total cost 0| CzK
0 | EUR per kit
Packaging
packing type

packing unit size

sealing type

Fabory logo Y/N

Labeling

label size

label information

Zdroj: vlastni zpracovani na zdakladé podkladii oddéleni sourcing (2010)
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