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ABSTRAKT:
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nékteré specifické objednavky a jejich procesy spojené s cestami od prijeti objednavky az po dodani
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1. Uvod

Povrch nasi planety se sklada pfedevsim z vody. Vodni ekosystémy pokryvaji vice nez dvé
tfetiny povrchu Zemé. A cely Zivot na Zemi, jak je zndme, zavisi na vodé, aby prezil.
Presto je znecisténi vody velmi realnou hrozbou pro nase preziti. Je to povazovano za
nejvétsi svétové zdravotni riziko, které ohrozuje nejen lidi, ale také nes¢etné mnozstvi

rostlin a Zivocich(, které potrebuji vodu k Zivotu.

Podle Svétového fondu pro volné Zijici zvifata:
Mo o ede ¥t e L v i us . N . _
Znecisténi toxickymi chemikdliemi ohroZuje Zivot na této planeté. Kazdy ocean a kazdy

kontinent, od tropu az po nedotcené polarni oblasti, jsou kontaminovany."

Je tfeba si poloZit nékolik otazek jako napfiklad:
Co je to znecisténi vody?
Co to zplsobuje a jaky vliv ma na svétové vodni ekosystémy?

A co je nejdllezitéjsi - co mizeme udélat proto, abychom to napravili?

Diky své povaze je voda velice tekutd, a proto protéka po celém svété bez ohledu na
hranice. Prochazi statnimi hranicemi a te¢e mezi zemémi. To znamena, ze znecisténi

zpUsobené v jedné ¢asti svéta by mohlo mit vliv na komunitu v jiné ¢asti.

Jak muzZe kaZdy z nas predchazet znecisténi vody?

To nejlepsi, co mizeme udélat, abychom zabranili znecisténi vody, je vzdélavat se o
moznostech zasobovani vodou, podporovat projekty na ochranu ptirody jak v misté bydlisté,
tak i po celém svété. Dalsi mozZnosti jak predejit znecisténi vody je hledat zpUsoby, jak sniZit
pocet chemikalii, které pouzivame kazdy den. Pomahat cistit odpadky z plazi nebo rek a

podporovat zakony, které umoznuji primyslovym znecistovatelim masivni znecistovani.

vvvvvv

pomahal chranit. [Savedge, Jenn.2018]



Stoupajici naroky na ochranu Zivotniho prostredi vyzaduiji k ¢isténi vod poufZiti odlucovacl
jako predrazenych Cisticich jednotek pred vypousténim vod do vodnich tokd, resp. do
verejné kanalizace a do Cistiren odpadnich vod. Odlu¢ovace zbavuji vodu ropnych latek a tak
nedochazi ke kontaminaci povrchovych a spodnich vod, ¢imz také pfispivaji k ochrané

Zivotniho prostredi.

Odlucovace ropnych latek jsou uréeny k zachyceni a odlouc¢eni neemulgovanych lehkych
kapalin (zejména ropnych latek) ze znecisténych vod stékajicich z dopravnich ploch.
Odlucovace funguji na principu gravitace (odluc¢ovace ropnych latek a tuk() a koalescence

(odlucovace ropnych latek)

Odlucovace tuka slouzi k zachyceni a odlouc¢eni neemulgovanych tuk( a olejl rostlinného a
Zivocisného plvodu ze znecisténych vod v oblasti potravinarskych sluzeb a v priamyslovych
provozech. Separovanim tukll se Uspésné zabranuje usazovani téchto latek v kanalizac¢nich

fadech a tim se zamezuje jejich ucpavani a znecistovani prirody.



2. Literarni prehled

2.1 Planovani

Firmu nelze dlouhodobé Uspésné fidit bez urcitého planu, ktery vede k dosazeni
ocekavanych cild. Plany pak mohou byt rlzné podrobné a tykat se rlznych oblasti firmy.
Dulezité je, aby vSechny vychdzely ze smyslu existence firmy, ktery je formulovan v jejim

poslani a podrobnéji konkretizovan ve strategii firmy.

Planovani je zaméreno na stanoveni budouciho stavu organizace a cest k jeho dosazeni.
Planovani v kazdé organizaci plni nasledujici ukoly:

¢ Je nastrojem rozvoje organizace — prostrednictvim plant jsou realizovany rozhodujici
zmény v organizaci i jejich slozkach. Smér rozvoje organizace ma byt uréovan
predevsim planem. Chovani organizace by nemélo byt ve vleku dennich probléma.
¢ Je prostredkem zabezpecujicim koordinaci a proporcionalitu uvnitf organizace.
Nutna je ¢asova navaznost plana:
o Zcasového hlediska, tzn. propojeni strategickych, taktickych i operativnich
plang;
o Zvécného hlediska, tzn. provdzanost plant obchodnich, vyrobnich
personalnich, technického rozvoje, investic, finanénich a dalSich;
o Z hlediska organizacnich urovni — Ize hovotit o kaskadé plan(, od

celopodnikovych planl az po plany jednotlivych Gtvar(.
Kazdy plan by mél dat odpovéd na otazky: co, kdo, kdy a jak udéla.

Planovani musi byt zaméreno na:

1. PInéni zakaznickych pozadavkii
2. Vytvareni zisku v podniku

3. Ochranu Zivotniho prostredi



2.1.1 Zdroje planovani:

Pod pojmem zdroje Ize chapat rdzné materidlni i nematerialni prvky, které jsou nutné

k naplnéni planovanych zdméra, napfr.:

« finanéni prostredky,

« personalni zabezpeceni v poZzadované kvalifikacni strukture,
« kapacity vyrobni, skladové, prostorové, popf. jiné,

« materidlni zabezpedeni,

« informacni zabezpeceni,

« know-how,

« infrastruktura apod.

Fakticka realizace plantd se neobejde bez zabezpeceni zdrojli. Zdroje jsou €asto limitujicim
faktorem stanoveni cile, aktivity, termin( apod. Cim pfesnéji budou uréeny pozadavky na

zdroje, tim vyssi je pravdépodobnost Uspésnosti realizace plant.

2.1.2 Operativni planovani a jeho clenéni

Operativni pldnovani navazuje na taktické planovani (zpravidla ro¢ni). Zahrnuje soustavu
operativnich pland, které konkretizuji taktické plany do dil¢ich ukol(. Operativni pldnovani je

subsystémem operativniho fizeni vyroby. Operativni planovani je mozné ¢lenit na:

e operativni planovani odbytu.
e operativni planovani vyroby.

e operativni pldnovani nakupu.

2.1.3 Operativni plan odbytu
Cilem operativniho planu odbytu je sestaveni planu odvadéné vyroby, tj. planu, ktery uvadi
z hlediska doddvek na trh zcela konkrétni vyrobni Ukoly na dané obdobi v presné specifikaci

hmotnych mérnych jednotek s ptipadnym rozdélenim do jednotlivych mésicua.



Plan tedy musi obsahovat stanoveni kvalitativnich komponentt (druhy vykon(),
kvantitativnich komponent( (mnoZstvi vykont) a ¢asové komponenty (terminy dohotoveni
vykon( a jejich odvadéni).

Plan odbytu musi byt sestavovdn v Uzké ndvaznosti na plan vyroby a nemuize byt neredlny.

Je tfeba brat v Uvahu aktudlni situaci ve vyrobnich kapacitach, dodaci IhGty dodavatelq,

moznosti pracovnich sil aj. [Vanécek, 2010]

2.1.4 Operativni plan vyroby

Podstatou operativniho planu vyroby je vytvoreni planu zadavané vyroby, upresnéného
postupné co nejblize k okamziku vyroby co do vécné naplné, ¢asového a prostorového
pribéhu. Plan odpovida aktualizované bilanci kapacit pracovnik( a stroji na zakladé planu
odvadéné vyroby jde tedy o stanoveni vyrobnich zakazek a jejich prosazeni do vyrobniho
procesu. Pomoci vyrobniho programu je tfeba zajistit definovany vykon v mnozstvi, kvalité a
planovaném case. Aby tohoto cile bylo dosazeno, musi operativni pldnovani vyroby resit dva

komplexy ukola:

1. Vyjit z rdmcového ukolu vyrobniho programu, ktery musi byt dodrzen a jednotlivé ukoly

zaradit do vlastniho planu vyroby s urc¢enim jejich detailniho pribéhu.

2. Ukoly do vyroby prosadit, pomoci Fidicich ¢innosti podnécovat spolupracovniky k jejich

plnéni, sledovat jejich priibéh a zajistit jejich splnéni.

Operativni planovani vyroby je silné poznamenano typem vyroby a dalSimi jejimi
charakteristikami. Jedna-li se o hromadnou, pravidelné opakovanou vyrobu, ktera je
organizovana formou proudové vyroby, pak je feseni operativniho planu dano takrka
neménnymi determinanty. Pfitazeni Ukold produkénim jednotkdm je dlouhodobé pevné
uréeno. Zmény budou nutné tehdy, pokud se vyskytnou naroky na ptizplsobeni vyroby
zménam ukoll. U kusové ¢i malosériové vyroby, ktera probiha na dilenském principu, jde
vzdy o nové urcéeni vyrobnich ukoll a jejich pfifazeni produktivnim jednotkdm. Zejména
vysoké naroky budou na operativni pldnovani vyroby u vyroby slozité, u vyroby
vicestuprniové, ponévadz zde dochazi ke stfidavému vyuziti produktivnich jednotek pro

jednotlivé vyrobky. Je tfeba fesit tyto ukoly:



e Urcéeni ekonomicky vhodnych zakazek pro vyrobu,
e Urceni potfeby kapacit na tyto zakdzky
e Stanoveni poradi provadéni operaci

* Iniciace, kontrola a zajisténi pribéhu zakazky

Jak budou tyto ukoly vyfeseny, o tom rozhoduje vyrobni management. Vychodiskem pro

rozhodovani jsou vidy vyrobné ekonomické cile tj.:

1. Minimalizace relevantnich nakladti — jde o prvorady cil. K ndkladlim relevantnim

k rozhodovani o realizaci vyroby pocitame:

e naklady na pfipravu produktivni jednotky,
e ndklady prostoji produktivni jednotky,
e naklady na skladovani vyrobkl (mezisklad a sklad hotovych vyrobku),

e ndklady na pfekroceni nebo nedodrzeni dodacich termind
2. Minimalizace prubéinych dob.
3. Maximalizace vyuiiti kapacit.
4. Minimalizace odchylek v terminech predavani ve vyrobé a dodrzeni dodacich Ih(t.

Casové i nakladové cile maji Uzkou souvislost, ponévad? ze zhodnoceni téchto ¢asovych
veli¢in vyplyvaji relevantni ndklady. Nakladové i Casové cile jsou orientovany na ekonomicky

aspekt vyroby.

2.1.4.1 Obecny postup v ramci operativniho planovani vyroby

Prvnim krokem je propocet jednotlivych ¢asti vyrobkd, tj. dil(l, podsestav a sestav, jak jsou
vyrabény v rdmci struktury vyrobku. Jediné takto vécné specifikovany plan mlze byt
podkladem pro IhGtové planovani a fizeni vyroby a vzhledem k mozZnosti rlizné
rozpracovanosti ¢asti vyrobkl i zakladem spravného vypoctu potreb jednotlivych Ciniteld
vyrobniho procesu (materialu, pracovnik(l odpovidajicich profesi, naradi, nastroja atd.),

vypoctu ekonomickych vyrobnich davek, kontroly plnéni ukold atd.



Zakladnim podkladem pro strukturu vyrobku je kusovnik. Kusovnik je podklad technické
pfipravy vyroby. Znazorriuje skladbu jednotlivych vyrobkl a jejich ¢asti ze sestav, podsestav,
dild, pripadné i pfimo vstupujiciho materialu. Slouzi tedy vedle vypoctu spotreby dil(,

podsestav a sestav pfipadné i k vypoctu spotfeby materialu.

Vlastni propocet v operativnim planu vyroby probiha tak, Ze predevsim podle kusovnik
zjistujeme pocty jednotlivych dilli, podsestav, sestav pro plan findIni vyroby. Pokud nejde o
vyrobu vyslovené kusovou, je dalsi fazi operativniho planovani vyroby vypocet
ekonomickych vyrobnich davek, které jsou zédkladni evidencni jednotkou vlastniho

vyrobniho procesu a tvofi zaklad tvorby vyrobnich zakazek. [Tomek, 2007]

2.2 Vyroba

Vyrobu Ize definovat jako transformaci vyrobnich faktorl do ekonomickych statk( a sluzeb,
které pak prochazeji spotfebou. Jako statky jsou v ekonomii oznacovany fyzické komodity,
které kladné pfispivaji k ekonomickému blahobytu. Sluzby jsou Ukony, po nichz existuje
poptavka. Vyrobni faktory (téz vyrobni zdroje) jsou zdroje pouZivané v procesu vyroby.

Obvykle se rozlisuji ¢tyfi hlavni skupiny vyrobnich faktor(:

o prirodni zdroje (puda),
o prace,
o kapitdl,

o informace.

Z ekonomického hlediska by ve vyrobé mélo byt dosazeno stavu, kdy jsou vsechny vyrobni
zdroje vyuzivany efektivné. Efektivnost znamena vylouceni plytvani s omezenymi zdroji

(v€etné jejich nevyuzivani, jsou-li k dispozici) a jejich vyuziti ve vyrobé takovym zplsobem,
ktery je nejblizsi cili podnikdni, za néjz je vétSinou povazovana tvorba zisku. V podminkach
trzni ekonomiky jsou vyrobci do znaéné miry, zejména diky plsobeni konkurence motivovani

k tomu, aby vyrobni faktory vyuzivali co nejefektivnéji, ¢i jinak feceno, aby se urcité

evyvs

[Miloslav Kerkovsky, 2001]



PrabéZzna doby vyroby je ¢as nezbytné nutny ke splnéni uréitého vyrobniho tkolu za danych
technickych a ekonomickych podminek a pfi normalnim chodu vyroby a organizace
vyrobniho procesu. Zpravidla je to ¢asovy Usek od zahdjeni prvni operace na vyrobku i

soucasti aZz po jeho Uplné dohotoveni. [Vanécek, 2010]

2.2.1 Rizeni vyroby a jeho cile

Rizeni vyroby je zaméieno na dosazeni optimalniho fungovani vyrobnich systém( s ohledem

na vytycené cile.

Pojem vyrobni systém pritom zahrnuje vSechny Cinitele ucastnici se procesu vyroby
(provozni prostory, nezbytna technicka zafizeni, suroviny, polotovary, energie, informace,

pracovniky podilejici se na vyrobé, rozpracované a hotové vyrobky a odpady).

Pod pojmem cil se v ekonomii a managementu obecné rozumi stav, kterého ma byt

v budoucnu dosazeno.

V tizeni vyroby se predevsim jednd o vécné, prostorové a casové sladéni, pripadné

koordinaci Cinitel(l Ucastnicich se vyrobnich proces(i nebo vyrobni procesy ovliviiujicich.

Podle Urovné fizeni, k niz se cile vztahuiji, |ze rozlisit strategické, taktické a operativni cile.
Podle toho, v jakém ¢asovém horizontu ma byt vytycenych cili dosazeno, je délime na
dlouhodobé, stfednédobé a kratkodobé cile, pfitom strategické cile byvaji zpravidla

dlouhodobé, taktické stfrednédobé a operativni kratkodobé.

Cile fizeni vyroby by mély byt vidy odvozovany z cilli vytycenych v podnikové strategii. Na
nejvyssi Urovni hierarchie strategickych cill je vétSinou vytycen cil dlouhodobého zvySovani
hodnoty firmy, vynos( atd. Bezprostfedné pro oblast fizeni vyroby z toho vétsinou byvaji

odvozeny dva zakladni Sirsi cile:

e maximalni uspokojeni potreb zakaznika,

¢ efektivni vyuZivani disponibilnich vyrobnich zdroja.

Konkretizace téchto cili znamena vyrobu vyrobkd vysoké technicko-ekonomické Urovné a
kvality v souladu s poZadavky zdkaznikd, v€asnou realizaci vyrobkovych a technologickych

inovaci, zvySovani konkurenceschopnosti a optimalizaci spotifeby vyrobnich faktor(.
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Podle konkrétnich podminek byvaji vyty¢ovany nékteré dalsi cile fizeni vyroby:

e vysokd pruznost vyroby ve smyslu schopnosti pozitivné a rychle reagovat na poZadavky
zakaznikU, tykajici se funkci, kvality, mnozstvi a cen vyrobk( a poZzadovanych termin(
jejich zhotoveni,

e zkracovani prabéznych dob vyroby,

e snizovani naklad(, zasob a rozpracované vyroby,

e vysoka produktivita,

e plynulost a rychlost materialovych tokd,

e efektivni vyuziti disponibilnich vyrobnich kapacit,

e zabezpeceniinformacnich procesl véetné ndvaznosti na souvisejici subsystémy.

2.2.2 Vyroba a vyrobni proces

Usporadani a struktura konkrétnich vyrob a jejich fizeni zavisi na charakteru vyrobku, trhu,
objemu vyroby, charakteru poptavky, pouzitych technologiich a nékterych dalSich faktorech.

Vyrobni systémy pak byvaji klasifikovany podle nésledujicich hledisek:
Podle miry plynulosti vyrobniho procesu byva rozliSovana vyroba:

e plynula

e prerusovand

Jako typicky priklad plynulé vyroby Ize uvést napf. zpracovani ropy. Vyroba v tomto pripadé
probiha z technologickych i jinych ddvod prakticky nepretrzité, tj. 24 hod. denné, 7 dni

v tydnu, po cely rok.

V pripadé prerusované vyroby je mozno vyrobu po urcitych ¢astech vyrobniho procesu
prerusit a pokracovat jindy. Pferusovana vyroba zpravidla probiha pouze v urcitych, predem
uréenych ¢asech, pét pracovnich dni v tydnu atd. U pferuSované vyroby byva zcela béziné
vyrobni proces po urcitych ¢astech (tzv. operacich) uskute¢nénych na urcitém pracovisti
prerusovan a teprve potom pokracuje na dalsim (v nékterych pripadech i na tomtéz)

pracovisti.

Podle mnozstvi a poc¢tu druh( vyrobku se rozliSuje vyroba:
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e kusovd, resp. malosériova,
e sériova,
¢ hromadna.

Hlavni rozdil mezi kusovou, sériovou a hromadnou vyrobou spociva ve velikosti
zpracovavanych mnozstvi vyrobk( a zpUsobu pridélovani potfebnych vyrobnich faktord,
napt. charakteru usporadani a vyuZivani strojniho vybaveni, mife specializace pracovnik(

atd.

Kusova vyroba vétsinou byva uskutecriovana ve velmi malych mnoZstvich pomoci
univerzalnich stroju a zafizeni. Pocet druhl vyrabénych vyrobk( byva velky. Vyroba
jednotlivych vyrobk( se bud opakuje (opakovana kusova vyroba), nebo neopakuje
(neopakovana kusova vyroba). Pokud je kusova vyroba uskutecriovana pouze na zakladé
objednavek konkrétnich zadkaznik(, hovoti se o zakazkové vyrobé. U kusové vyroby se
pribéh vyrobniho procesu neustale méni, zejména v zavislosti na momentalnim vyrobnim

programu. Vétsinou lze fici, Ze fizeni kusové vyroby je ve srovnani s fizenim sériové a

hromadné vyroby komplikovanéjsi.

V pripadé sériové vyroby se vyrobky prodavaji v davkach — sériich, kdy po dokonceni série
jednoho vyrobku se prechazi na vyrobu dalsiho vyrobku. Za situace, kdy se série jednotlivych
vyrobk( opakuji pravidelné a jsou stejné velké, se hovofi o rytmické sériové vyrobé,

v opacném pripadé o nerytmické sériové vyrobé. Priibéh vyrobniho procesu je u sériové

vyroby méné promeénlivy nez v pfipadé kusové vyroby.

Formou hromadné vyroby se vyrabi jeden druh vyrobku ve velkém mnozstvi. Priibéh
vyrobniho procesu se po celou dobu vyroby vyrobku pravidelné opakuje a je do znacné miry
stabilizovan. Za organizacné nejvyssi formu hromadné vyroby byva oznacovana proudova
vyroba, jejimz charakteristickym znakem je plynuly optimalizovany tok rozpracovanych

vyrobk( mezi pracovisti.

Kusova, sériova a hromadna vyroba se lisi ve struktufe a vysi nakladl. Kusova vyroba je
charakteristicka nizkymi fixnimi ndklady a s objemem vyroby strmé rostoucimi variabilnimi, a
tudiz i celkovymi ndklady. U hromadné vyroby jsou zpravidla vysoké fixni naklady a

s objemem vyroby pouze velice mirné rostouci variabilni ndklady a celkové naklady. Sériova

vyroba leZi mezi témito krajnimi pripady.
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Kusova, sériova a hromadna vyroba se rovnéz velmi lisi z hlediska moZnosti vyhovét
individualnim pranim zékaznika, pfipadné stupném funkéni riznorodosti vyrobki. Nejvétsi
prostor pro vyhovéni individudlnim pfanim a potfebam zdkaznika existuje v pripadé kusové
vyroby. Toto vSak byva obtiZné, ne-li nemozné, v ptipadé sériové a hromadné vyroby.
Vétsinou nelze fici, Ze by v jednom podniku existoval pouze jeden z vyse uvedenych typl

vyroby. [Miloslav Ketkovsky, 2001]

2.2.3 Vyrobni davka

Jde o soubor vyrobkd, které jsou soucasné zadavany do vyroby (a pak odvadény na sklad),
zpracovdavanych v tésném c¢asovém sledu nebo soucasné a které jsou opracovany na kazdé
operaci pti jednordzovém vynaloZeni nakladd na pripravu a zakonceni operace. Na vyrobni
davku je vydavan spole¢né vychozi materidl a polotovary, jako celek je evidovana v priibéhu

vyroby i pfi odvadéni na mezisklad ¢i na sklad hotovych vyrobkd.

Velikost vyrobni davky vyznamné ovliviiuje naklady. Pfi malém poctu velkych vyrobnich
zakonceni, zvySuje se vyuZiti vyrobniho zafizeni, dochazi ke zvySeni produktivity prace,
planovéni a evidence vyroby jsou prehlednéjsi. Velké vyrobni davky vsak vyzaduji
vyskladnéni velkého mnoZstvi materidlu, polotovard najednou a tim dochazi ke zvySenym
skladovacim naroklm jak v dilnach, tak i v meziskladech. Soucasné se zvysSuji zasoby

rozpracovanych vyrobkd.

Velikost vyrobni davky je limitovana:

velikosti zakazky,

technickymi parametry stroje,

velikosti vyrobnich ddvek v pfedchdzejicich a nasledujicich provozech, operacich,

velikosti manipulaéni a dopravni davky.

Vétsinou se davka stanovuje na zdkladé zkuSenosti, s ohledem na moznosti skladovani

v dilné, a predevsim s ohledem na velikost zakazky. Vhodné je, mlzZe-li byt davka stanovena
pfimo ve velikosti zakdzky. Pokud ne, rozdéli se zakazka na dvé, tfi Ci vice davek.

[Vanécek, 2010]
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2.2.4 Operativni evidence vyroby

Operativni evidence vyroby sleduje pribéh vyroby jednotlivych vyrobkl (zakazek, davek)

v hmotnych jednotkach, v pracnosti ¢i v hodnotovém vyjadreni. Eviduje pohyb a spotiebu
materialu, pohyb a spotiebu viech polotovar( vlastni vyroby a sleduje veskeré zmény,
odchylky a ztraty, vznikajici pti pInéni vyrobnich ukoll. Vnitropodnikova evidence je vedena

tam, kde sledovany proces probiha, nebo na mistech, ktera dany proces sleduje a fidi.
Pro zvySeni Urovné operativni evidence vyroby a zajisténi jeji vSestrannosti je tfeba zajistit:

e jednotny systém rozpisu, sbéru a pfenosu (toku) informaci,
¢ jednoznacnost interpretace jednotlivych udaja,
e presné normativni fizeni evidence, systematické vedeni a jednoznacnost ptipadnych

zmén v systému evidence.

2.2.4.1 Vyuziti operativni evidence vyroby v procesu fizeni

Operativni evidence vyroby, jakozto soustava ziskavani prvotnich informaci z pribéhu
vyrobniho procesu poskytuje vstupni informace pro analyzy v rdmci managementu vyroby
stejné tak jako pro ostatni oblasti fizeni podnikovych ¢innosti a funkci. Pfedevsim je mozno

uvést:

e zaznamy o prevzeti a spotfebé materialu,

e zaznamy o vykonech a vyuziti vyrobnich zafizeni,
e evidence prostojl,

e evidence zmetkd a mank,

e zaznamy o vykonech pracovnik(,

e zaznamy o Cerpani reZijnich nakladd,

e zaznamy o plnéni planu vyroby,

e zdznamy o plnéni planu jakosti,

e zaznamy o rozpracované vyrobé.
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Jsou-li v ramci vyrobniho procesu vytvareny zdsoby dané ¢asti v meziskladech nebo pfimo
ve vyrobnim procesu (popf. pokud dochazi k riznym skluzim nebo naopak k predstihu
plnéni), je tfeba provést bilanci skute¢né potfeby vyroby, at jiz ve skute¢ném mnozZstvi nebo

v ekonomickych vyrobnich davkach.

Z bilance potieby jednotlivych vyrobnich davek pak vyplyva termin odvadéni, z néhoz pak

uréime termin zadavani (predstih, pribézna doba vyroby). [Tomek, 2007]

2.2.5 Rizeni vyrobniho procesu

JestliZze jsou v rdmci operativniho planovani na zdkladé kapacitniho a terminového planovani
urceny lh(ty zadavani a odvadéni a tim splnény funkce planovani vyroby a jejiho zajisténi a
jestlize jsou pripraveny zdkladni podklady pro stanoveni pozadavk( na vydej materidlu,
soucasti, potfebu normohodin pracovnikd, nastroja atp., je mozno realizovat v ramci
kratkodobého ¢asového Useku vlastni fizeni a sledovani ukold subjekty bezprostifedniho
fizeni vyroby. Cilem tohoto subsystému operativniho fizeni vyroby je regulace, koordinace a

kontrola pribéhu vyroby. Ukoly Fidiciho procesu Ize shrnout takto:

e fizeni zadavani vyroby dle planu,

* srovnavani realizovanych vysledk( celého procesu s vysledky ocekavanymi,
pozadovanymi, resp. potfebnymi,

e hledat pfic¢iny na vSech mistech, kde se mohl uplatnit deformujici vliv individualnich
zajmQ, potieb a dalSich pohnutek nejen ucastnikll kontrolovaného procesu, ale i celého
okoli,

o zjistovat zpUsobilost vsech ¢asti Fizeného objektu pro vlastni vydavani fidicich informaci,

jejich fizeni shora, jakoZ i pro pripadnou aktualizaci smér( a cil(.

Nejde o pouhé porovndvéni planu a skutecnosti, ale o informace o podminkdch fizeniio

pfipravu navrhu pro zménu dosavadniho postupu.

Bezprosttedni fizeni vyrobniho procesu vychazi ze zasad fizeni podle rozdild a odchylek. Jde
o zpUsob fizeni, pfi némz se sleduje plnéni kratkodobého operativniho planu vyroby, zjistuji

se rozdily, pficemz pomoci do¢asnych odchylek od planu se zajistuje postupné opétovné
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vytvareni souladu skuteénosti s planem. Veli€iny stanovené planem jsou cilem, ktery ma byt

dosaZzen ve vyrobnim procesu.

Ridici organ provadéjici funkci reguldtora tedy ptedeviim kontroluje dodrzeni terminu
zadani, pak porovnava planovany a skutecny stav a pti naruseni vyrobniho procesu

zabezpecuje zpétny soulad s planovanym pribéhem.

Systém fizeni udrZuje vyrobu na urcité stalé drovni nebo na Urovni predpokladdané planem.
Odchylky a rozdily mlze odstranovat do urcité miry a v ramci obdobi ohrani¢eného planem.
V pripadé velkych rozdild od planu, kdy v rdmci ¢asového obdobi j nelze jiz fesit, musi dojit

ke zméné planu na nasledujici obdobi.

2.2.5.1 Uvolnéni zakazky

Predpokladem zapoceti vyrobniho procesu je ve smyslu vlastniho Fizeni etapa uvolnéni
zakazky. Jestlize ma byt realizovan predem uréeny termin zadani zakazky do vyroby, pak je
tfeba nejprve provéfit moznost uvolnéni zakazky. Zakazka mize byt uvolnéna tehdy, je-li
k dispozici poZzadovany material, vyrobni prosttedky, pfipravky a nastroje, které jsou pro
plnéni zakazky nutné. Cilem této provérky je zabranit obsazeni vyroby neproveditelnymi

zakazkami.

2.2.5.2 Rozvrh prace

Rozvrh préce je dalsi ¢innosti pfedchazejici vlastnimu prabéhu zakdzky vyrobou, kdy se
pfitazuje vyrobni zakazky jednotlivym pracovistim. K tomu se pouZziva nasledujicich

opatreni:

e terminovani jednotlivych operaci uvnitf predem daného ¢asového ramce,
e podnét k pripravé materidlu a podnét k dopravé materidlu,

e pfrirazeni kazdé jednotlivé operace vlastnimu pracovisti,

e vydani pracovnich ptikazu,

e reakce na odchylky od planovaného pribéhu vyroby,
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e aktualizace kratkodobych a stftednédobych planovacich dat (v pfipadé, Ze jsou hlaseny

odchylky porovnani plan-skutecnost od planovaného priabéhu vyroby).

Jako cil je pfitom zejména sledovano dodrzeni domluvenych dodacich a napldnovanych

vyrobnich termind, vysoké vyufZiti kapacit a vysoka obratovost kapitalu.

2.2.5.3 Metody rizeni vyrobniho procesu

Lze hovofit o nékolika zasadnich zplsobech bezprostiedniho fizeni vyrobniho procesu. Lisi
se podle miry podrobnosti predavani vyrobnich ukol(l od vyssich instanci pro uréené obdobi
operativniho planu. Podle toho pak rozliSujeme fizeni mistrem, dispecerské tizeni, ptimé

fizeni vyroby a konecné automatické rizeni vyrobniho procesu.
Rizeni mistrem

Jde o fizeni vychazejici z jeho odpovédnosti jako jediného vedouciho. Ve smyslu fizeni
znamena uplatnéni takového zplsobu tizeni vyrobniho procesu, kdy mistr sam provadi
vSechny tidici ¢innosti vzhledem ke svéfenému Useku vyroby. Tento zplsob je vhodny tam,
kde jde o jednoduchou méné stupriovou vyrobu, zejména takovou, kde se nevyskytuji vyssi

pozadavky na kooperaci.

Dispecerské Fizeni

Toto fizeni pfedstavuje rozsifeni systému tizeni ve vicestupriové vyrobé, zalozené na
kooperaci apod. Vychozim podkladem dispecerské ¢innosti je kontrola pInéni zadavani dle
planu a zajisténi potfebné koordinace pfi zadavani. V pripadech, kdy dojde z rGznych pficin
k neplnéni predpokladanych planovacich ukol(, zajistuje dispecer odstrafiovani nedostatkud
v nejkratSich terminech, uréuje nahradni reseni apod. Prvotnim Ukolem dispecerského fizeni

je vSak zajisténi a kontrola realizace zadavani.

Dispecerské fizeni je formou bezprostfedniho fizeni vyrobniho procesu, ktera odpovida
systému fizeni zaloZenému na zadavani ukolu a jejich kontrole a vychazejicimu z podrobné

rozpracovanych operativnich plan( vyroby az na jednotliva pracovisté a dale pak na
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predvidani a odstranovani pripadnych poruch ve vyrobnim procesu. Takovy systém je

rozhodné vhodny ve vyssich typech vyroby.

P¥imé Fizeni vyroby

V nizSich typech vyroby narusuje propracovani uvedeného systému moznost ¢astych zmén,
pfipadné ¢astecna nevyjasnénost, pokud jde o sortiment ¢i jednotlivé typy vyrobk(.
Davodem muze byt i narocnost jednotlivych vyrobkd. Proto zde vidy byly tendence k
dopracovani operativniho planu vyroby na kratkodobé obdobi az v rdémci nizsich vyrobnich
jednotek samotnych. Systém tzv. pfimého fizeni vyrobniho procesu predstavuje prvek
komplexniho tizeni vyrobniho procesu na daném vyrobnim Useku tak, aby bylo zvySeno
vyuziti kapacit, zajisténo vytizeni manipulaénich prostfedk, snizeny zasoby nedokonéené
vyroby - a to vSe pfi optimalnim pfizptsobeni kratkodobych plant plnéni zakladniho

vyrobniho ukolu.

Pfimé fizeni vyroby vychazi z vybilancovanych kratkodobych operativnich plan(, které vsak
v dUsledku podminek vyroby nemohou byt — nebo neni ani vhodné, aby byly — dovedeny do
takovych podrobnosti, aby bylo mozno vyrobu fidit pouze podle rozdill a odchylek. Tento
plan, pfedavany nizsim vyrobnim jednotkam, nema charakter presného predpisu prabéhu
vyrobniho procesu, a proto, fidici systém musi nahradit chybéjici podrobnost soustavnym
rozpracovavanim sledu zaddvané vyroby, udrzovanim fronty prace, v€etné soustavného
zajistovani chodu obsluznych ¢innosti, bez kterych by sloZity vyrobni proces nemohl

fungovat.

Cilem ¢innosti pfimého fizeni vyroby je dosazeni rovhomérného vytizeni pracovist, dodrzeni
planem stanovenych termind, optimalni pribézné doby vyroby i optimalniho objemu

zaddvané vyroby.

2.2.5.4 Zajistovani cili bezprostfednim fizenim vyroby

Jednotlivé uvedené zpUsoby fizeni vyroby vychazeji z obecného principu, kterym je
v podstaté postupné pfiblizovani véech nasazenych faktor( pozadovanému cili. Rizenf je
tfeba soucasné chapat z hlediska jednotlivych fidicich a organizac¢nich stupnil (vedouci

vyroby firmy, vedouci zdvodu, vedouci provozu, vedouci dilny atp.). Cilem manaZera na
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kazdé z uvedenych Urovni je dosdahnout plnéni sledované veliéiny (planu). Je samoziejmé, ze
reseni zjisténych odchylek opatfenimi k plnéni stanovenych cilG bude zavislé na uréenych

rozhodovacich pravomocech jednotlivych fidicich stupnd. [Tomek, 2007]

2.2.5.5 Bilance kapacit

V praxi je nazyvana jako tzv. zatézovaci plan provoz(, dilen a pracovist. Podstatou této
bilance je aktualizace kryti potfeby ¢asu stanoveného na zakladé planu zadavani a velikosti
vyrobnich davek s vyuZitelnym ¢asovym fondem strojli a pracovnikl. Rozpory této bilance
Ize Fesit na Urovni provozu, dilny i pracovisté. Jde o pfesuny pracovnik(, zvyseni sménnosti
apod. Vypocet spotieby nastrojl, naradi a pripravk( vychazi z planu zadavané vyroby a
udajli o normach spotieby téchto pracovnich pomdcek. Cilem je zajisténi vyroby

potiebnymi prostfedky jak ze zasob, tak nakupem nebo vlastni vyrobou.

Shrneme-li problematiku operativniho planovani vyroby, lze fici, Ze podstatou operativniho
planovani ve vyrobé je planovani mnozstvi a planovani termind. Zakladem je vytvoreni
vyrobni zakdzky, vychazejici z vyrobni davky. Pti ur¢ovani vyrobnich zakazek mohou byt

uvazovany zdsadné dvé alternativy:

e malo velkych, coz ma za nasledek malou periodicitu zaddvani a tim napf. snizovani
nakladd na ptipravu a zakonceni davek, ale vede soucasné k vytvareni velkych zasob,
¢imz se zvysuji naklady na skladovani, vdzanost kapitélu atd.,

e mnoho malych, kdy bude vyssi periodicita zadavani a malé zadsoby, tedy i ndklady budou

vykazovat opacné tendence nez v pfedchozi alternativé.
Rozhodujici budou vZdy podminky vyroby a to zejména:

e kapacitni omezeni danych produktivnich jednotek,
e podminky spotfeby vyrabénych ¢asti,

e podminky kontinuity mnozstvi (navaznost vyrobnich stupn).

Dalsim zasadnim Ukolem operativniho planovani vyroby je urceni pribéhu vyrobniho

procesu. V podstaté jde o:
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e terminovani prliibéhu (stanoveni zadavani a odvadéni) — jedna se o urceni casové
proveditelnosti jednotlivych zakdzek vy vyrobé,
e terminovani kapacit (obsazeni produktivnich jednotek) — jedna se predevsim o feseni

rozporu mezi kapacitni poptavkou a kapacitni nabidkou

Konecénou fazi IhGtového planovani je uréeni poradi jednotlivych vyrobnich zakazek. Je

moZno pouZit jedno nebo kombinaci prioritnich pravidel jako jsou napf.:

e prvni pfijde, prvni odejde — zakazka, ktera prichazi jako prvni, ma nejvyssi prioritu
(vyuziva ACO),

e nejvyssi zbyvajici ¢as prace — jako prvni je zatazena zakazka, kde je nejvyssi potfeba ¢asu
na dokonceni,

e nejkratsi zbyvajici ¢as prace,

e nejvice zbyvajicich operaci k provedeni,

* nejméné zbyvajicich operaci k provedeni,

* nejdelsi operacni ¢as — na daném stroji, kde se rozhoduje o poradi, ma tato zakazka
nejdelsi operacni cas, tedy i nejvyssi prioritu,

e nejkratSi operacni cas,

¢ nejkratsi termin poZadovaného dohotoveni(vyuziva ACO),

* nejmensi diference mezi terminem dodani a zbyvajicim ¢asem prace (nejmensi skluz),

* hodnotové pravidlo priority — rozhoduje nejvyssi hodnota zakazky

Pouziti pravidel bude jednoduché, pokud pouzijeme zasadné jedno. Pokud pouzijeme
kombinaci pravidel, pak je tfeba pouzit metod vychazejicich z bodovani ¢i vazeni

jednotlivych pravidel apod.
Zakladnim kritériem nalezeni spravného potadi je u vSech metod:

e dosazeni minimalni pribézné doby vsech planovanych vyrobka,
e maximalni vyuZiti kapacity zafizeni, ktera jsou pro dany ukol k dispozici neboli

minimalizace prostojd téchto zafizeni. [Tomek, 2007]
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2.2.6 RFID (Radio Frequency Identification)

Ve 21 stoleni v dobé digitalizace se postupné opousti papirova evidence a vse sméfuje
k aplné elektronické evidenci, kontrole postupu vyrobk jak skrze vyrobni firmu, tak po celé
jeho cesté ke koncovému zékaznikovi. To vSe za pomoci ¢arovych kodu. Jako jeden

z neosvédcéenéjsich systém je systém radiofrekvencni identifikace.

Jde o technologii automatické identifikace, kde jsou data v digitdlni podobé uklddana do tzv.

RFID tagt (Cipl), z kterych se nasledné mohou nacitat a znovu prepisovat.

Inteligentni tovarny oteviou prostor pro nové kreativni cesty tvorby pfidané hodnoty a
vzniku novych obchodnich modell. Dojde ke zméné vazeb mezi zakazniky, vyrobci a

dodavateli, stejné tak i ke zméné zplsobu komunikace mezi ¢lovékem a strojem.

[Vladimir Maftik a kol., 2016]

2.3 Distribuce

Za distribuci povaZzujeme tu ¢ast logistického fetézce, ve které je jiz vyrobek hotov a zacind
se uskutecénovat doddavka zboZzi zakaznikovi. V této fazi je tfeba vénovat pozornost vsem
sluzbam, které mize podnik jesté poskytnout zdkaznik(im, jakoZ i formdm vlastniho

distribu¢niho retézce.

Je to Cast logistického retézce, zabyvaijici se distribuci zboZi. Je ohrani¢en mistem, kde
vyrobek opousti vyrobni podnik a zakaznikem. Distribuce je z celého logistického retézce
nejvice zatiZzena rdznymi ndhodnymi vlivy, coZ vyZzaduje mimoradné pruznou strukturu, aby

bylo mozné na tyto ndhodné vlivy operativné reagovat.

Na distribuci zboZi se podili mnoho rliznych zprostfedkovatelskych organizaci, z nichz kazda
mUzZe zajistovat jen Cast potfebnych sluzeb. Schematicky Ize ¢lanky retézce v oblasti

distribuce spottebniho zboZi znazornit nasledovné:

e vyrobce — zakaznik
e vyrobce — maloobchod — zdkaznik

e vyrobce — velkoobchod — maloobchod — zdkaznik
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Dle schématu lze hovofit o kratkém nebo dlouhém distribu¢nim retézci.

RhGzné typy distribuénich rfetézcl maji své vyhody a nevyhody. Kratky retézec umoznuje
pfimy kontakt se zakaznikem, rychlou zpétnou vazbu, absenci zprostfedkovatell. Doddava-li
vyrobce pres velkoobchod, ma zjednodusenou organizaci, jistotu pravidelného placeni, ale
m{UZe vzniknout zavislost na nékolika velkoobchodech, které tlaci na snizZeni cen, vyzZaduji
umistit na vyrobcich vlastni logo aj. Dodava-li vyrobce pfimo do maloobchodu, ma velky

pocet odbératelq, riziko neplaceni vzrista.

2.3.1 Pocet stupnti distribucniho rfetézce

Je to pocet Urovni, kterymi vyrobek prochazi od vyrobce ke koneénému spotrebiteli. Podle poctu
stupn lze rozlisit téZ primou distribuci, kdy existuje pouze jeden distribucni stuperi a vyrobce
dodava zbozi pfimo zékaznikovi nebo neptimou distribuci, kdy se zboZi dostava k zakaznikovi pres

nékolik stupna.

V praxi se pouzivaji rzné distribuc¢ni systémy. Pres jejich rozdilné pristupy je lze rozdélit do tii

zakladnich zpUsob:

e Pfimé dodavky
e Postupna distribuce

e Kombinovany systém

2.3.1.1 Pfimé dodavky (jednostupnovy systém)

Vyrobky jsou dodavany ke spotrebiteli pouze od jednoho vyrobce nebo z jednoho skladu. Distributor
ma svUj vlastni sklad, ve kterém soustreduje a rozdéluje vSechny doslé objednavky. Za vyhodu lze
povaZzovat vynechdni ¢innosti, které by se opakovaly v nékolika skladech, kterymi by vyrobky
postupné prochazely a snizeni Urovné zasob v distribuénim fetézci. Nevyhodou jsou pomérné vysoké

dopravni naklady, protoZe se zboZi dodava mnoha drobnym prodejctim.
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2.3.1.2 Postupna distribuce (vicestupriovy systém)

Tento systém vyuZiva sklad(, ve kterych se soustreduji velké dodavky od nékolika vyrobcd, aby se

z nich ndsledné kompletovaly dodavky pro jednotlivé prodejce. Uvedeny systém je charakteristicky
pro velké potravinarské podniky, které dopravuji své zboZi do specialnich potravinarskych skladd pro
kompletaci zasilek (cross — dock — systém). Dochazi zde k Usporam dopravnich nakladl a

k uspokojovani zakaznické poptavky prostrednictvim vhodné rozmisténych skladd.

2.3.1.3 Kombinovany systém

Tento zplsob se vyuZiva nejcastéji. Zalezi na druhu a mnozZstvi objednaného zbo7i.
Dodavatel pak rozhoduje o tom, které zboZzi bude dopravovano pfimo a které

prostfednictvim sklada.

Obrazek 1. Distribucni retézce

jednostupnovy O O
System )
vyrobce zakaznik
vicestupriovy O Hx""“'mm_* " O
Systém Oﬁ e O;fj: - O
O e
Sklad -
vyrobce retailer zakaznik
~ O
F __r_/
kombinovany C = O
gy » -'-“*-—1 B o
systém TR TSy
0O
vyrobce Sklad -
retailer zakaznik

Zdroj: [Vanécek, 2008]
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Kazdy ¢lanek v distribu¢nim retézci, pokud je jeho ¢innost potfebna a vyhodna, pridava ke
zbozi nejenom dalsi naklady, ale i pfidanou hodnotu, za kterou je zakaznik ochoten zaplatit.
Ale pokud jsou v distribu¢nim fetézci nékteré ¢lanky zbytecné, zvysuji pouze ndklady,
nepfridavaji Zddnou dalsi hodnotu a zdkaznik si radéji vyhleda pro svoji potfebu jiny

distribu¢ni kanal.

2.3.2 Pét funkci distribucniho retézce

V pribéhu pohybu zboZzi distribuénim fetézcem je tifeba u zbozi zajistit 5 zakladnich funkci,
které by nemély byt vykonavany duplicitné, aby se nezvySovaly logistické naklady. Jde o

nasledujici funkce:

¢ Kompletace zbozi
e Preprava

e Skladovani

e Manipulaéni prace

¢ Komunikacéni funkce

[Vanécek, 2010]

2.4 Primysl 4.0

V oblasti planovani, vyroby a distribuce je také nutno zminit pojem Pramysl 4.0 ¢i Ctvrta
pramyslova revoluce. Tento pojem zacina hybat svétem. Soucasna potreba komplexnich
feSeni, ktera pfesahuji moznosti jednoho vyrobniho oboru nebo procesu, vyvolava zmény a
pohyby, jaké dosud nemély obdoby. Automatizace, robotizace, digitalizace...To vSe, a nejen

to, je jeho soudasti.

Ctvrta prdmyslova revoluce nepfinasi zdsadni zmény pouze pro oblast primyslové vyroby.
Stoji sice v jejim centru, presah je vsak mnohem Sirsi. Jde o zcela novou filozofii prinasejici
celospolecenskou zménu a zasahujici celou fadu oblasti od prlimyslu, pfes oblast technické
standardizace, bezpecénosti, systému vzdélavani, prdvniho rdmce, védy a vyzkumu az po trh

prace nebo socialni systém.
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Fenoménem dneska je propojovani internetu véci, sluzeb a lidi a s nim souvisejici nesmirny
objem generovanych dat, at uz komunikaci stroj-stroj, ¢lovék-stroj nebo ¢lovék-¢lovék.
Nastup novych technologii méni celé hodnotové retézce, vytvari prilezitosti pro nové
obchodni modely, ale i tlak na flexibilitu moderni primyslové vyroby nebo zvysené naroky

na kybernetickou bezpecnost.

Pramysl 4.0 neni snaha o pouhou digitalizaci primyslové vyroby, je to komplexni systém
zmén spojeny s fadou lidskych ¢innosti, a to nejen v primyslové vyrobé. Transformuje
vyrobu ze samostatnych automatizovanych jednotek na plné integrovana automatizovana a
pribézné optimalizovana vyrobni prostredi. Vzniknou nové globalni sité zaloZené na
propojeni vyrobnich zatizeni do kyberneticko-fyzickych-systémua — CPS (Cyber-Physical-

Systems).

CPS budou zdkladnim stavebnim prvkem ,inteligentnich tovaren®, budou schopny
autonomni vymény informaci, vyvolani potfebnych akci v reakci na momentalni podminky a
vzajemné nezavislé kontroly. Senzory, stroje, dilce a IT systémy budou vzdjemné propojeny
v ramci fetézce presahujiciho hranice jednotlivé firmy. Takto propojené CPS na sebe budou
pomoci standardnich komunikacnich protokol(l na bazi internetu vzdjemné reagovat a
analyzovat data, aby mohly pfedvidat pfipadné chyby i poruchy, konfigurovat samy sebe a

v realném Case se prizplsobovat zménénym podminkam.

V takovych tovarnach budou vznikat inteligentni produkty, které budou jednoznacné
identifikovatelné a lokalizovatelné, které budou znat nejen svoji historii a aktudlni stav, ale
také alternativni cesty, jez vedou ke vzniku findlniho produktu. Vyrobni procesy budou

v realném Case pruzné reagovat na individualni pozadavky zakaznik( a takovyto produkt
také umoini efektivné vyrobit. Vyrobni proces bude trvale optimalizovan a bude schopen

reagovat na necekané zmény zpUlsobené napfiklad poruchou nékterého vyrobniho zafizeni.

[Vladimir Mafik a kol., 2016]

Zakladnim predpokladem pro perfektné fungujici chytrou tovarnu je naprosty prehled o
logistickych tocich zbozi. Ani ti nejmodernéjsi roboti totiz firmé nepomohou, kdyZ do zavodu

nedorazi material. Logisticka podpora vyroby a moderni distribuéni logistika jiz v aktualnich
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debatach o ¢tvrté primyslové revoluci dostaly svij pridomek-mezi odborniky se tak hovofi o
Logistice 4.0 nebo tzv. chytré logistice.

Hlavni principy chytré logistiky se v mnoha ohledech protinaji s principy Primyslu 4.0,
ovsem témi nejdllezitéjsimi jsou transparentnost informaci a decentralizace rozhodovani.
To, ze efektivni fizeni logistiky vyZaduje predevsim perfektni dohledatelnost, samoziejmé

plati jiz dnes, ale Logistika 4.0 tento poZadavek posouva o Uroven vyse.[Vojtéch Kolaf, 2016]
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3. CiL A METODIKA PRACE

3.1 Cil a obsah prace

Cilem mé bakalarské prace je analyza jednotlivych krok( pti vyrobé vyrobku, od ziskani
objednavky, pfes napldnovani a realizaci az po doruceni zboZi zakaznikovi. Na zakladé této

analyzy specifikovat nalezené problémy a navrhnout feseni tak aby byl zakaznik spokojen.

3.2 Metodika prace

Jako prvni krok bylo nastudovani odborné literatury, vztahujici se k dané problematice.

Po té nasledoval sbér dat k nékolika vybranym objednavkam z roku 2018, utfidéni ziskanych dat
a hlubsi analyza jednotlivych krokf, které jsou v praci popsany. Dale bylo vyuZzito firemniho
reportu SCORECARD a byl vytvoren dotaznik spokojenosti zakaznika.

V zavéru doslo k vyhodnoceni ziskanych dat a interpretaci ndvrha a reseni.

3.3 Metody sbéru dat

Pti sbéru dat se vychazelo z vlastnich dlouholetych zkuSenosti a znalosti firmy a jejich zakaznik(.
Jako dalsi nastroj bylo pouZito metody fizenych rozhovor( s ostatnimi zaméstnanci firmy.

Poslednim zplsobem sbéru dat bylo vyuZiti interni firemni dokumentace.
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4. CHARAKTERISTIKA VYBRANE SPOLECNOSTI

4.1 Celosvétové (ACO Skupina)

Spolecnost ACO byla zaloZzena v Némecku roku 1946 Josefem-Severinem Ahlmannem. Obrat
celé ACO skupiny v roce 2017 ¢inil 775mil Euro. ACO celkové zaméstnava pres 5000
zaméstnanc( ve vice nez 40 zemich svéta. Celkem ma ACO 86 spolecnosti, a z toho je 30
vyrobnich zadvodi v 15 zemich. Zbylych 56 firem jsou prodejni organizace, které maji za ukol
distribuovat vyrobené zbozi do daného regionu. Region je vétsSinou zemé, v nizZ je prodejni
organizace umisténa. ACO se zabyva vnitfnim a venkovnim odvodnénim a na zékladé
inteligentnich systémovych feseni, ma za ukol jak chranit lidi pfed vodou, tak rovnéz vodu
pred lidmi. Kazdé navrhnuté feseni fidi tok vody skrze systém tak, aby ji bylo mozné

ekologicky a ekonomicky znovu poutzit.

Jako rodinny podnik pod vedenim Hansa-Julia Ahlmanna a jeho syna Ivera Ahlmanna mlze
ACO vyvijet a realizovat dlouhodobé strategie. Diky internacionalizaci a diverzifikaci ACO
vyrovnava velké vykyvy na mistnich trzich stavebniho sektoru a stabilizuje a rozsifuje podil

firmy.

Obrazek 2. ACO ve svété:

Zdroj: [firemni dokumentace]
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Obrazek 3. ACO v CR

4.2 ACOv CR:

1. Pribyslav (vyrobni organizace)

2. Tabor (vyrobni organizace) o

3. lJihlava (prodejni organizace)

., . SPribyslav
4. Praha (prodejni organizace) o _ L Tiborfibea
3 @ Sezimovo Usti

Zdroj: [vlastni zpracovani]

4.3 ACO Industries Tabor s.r.o.

4.3.1 Historie

Firma ACO Industries Tabor s.r.o. vznikla transformaci z pavodni firmy ACO Passavant
Concrete Separators s.r.o. se sidlem ve Veseli nad LuZnici, kterd se od svého zaloZeni v roce
2001 zabyvala vyrobou zatizeni pro ¢isténi povrchovych nebo odpadnich vod s obsahem

tukd, nebo ropnych latek.

V roce 2007 ACO zakoupilo pozemky s vyrobnimi a skladovacimi halami v Sezimové Usti a v
pribéhu roku doslo k prestéhovani vyroby plastovych nadrzi a polotovarli z matefského

zavodu v Pribyslavi.

Od této doby dochazi k postupnému rozsifovani vyrobniho programu a investovani do
novych technologii jako v pfipadé rotac¢niho odlévani plastl (rotomoulding) v roce 2013. Tim
doslo k dalSimu rozsifeni vyrobniho portfolia o velkopritokové Zlaby uréené pro odvodnéni
zpevnénych povrchovych ploch. Ve stejné dobé doslo k ukonéeni vyroby v betonarné ve
Veseli nad Luznici a jejim presunutim do sesterské spole¢nosti v Némecku. ZkuSenosti s
vyrobou betonu byly vyuZity o 2 roky pozdéji, kdy byla navazana spoluprdce s betonarnou v

madarském Szentendre, se doddvaji vyrobky do jihovychodni Evropy.

K dalSimu rozsiteni vyroby doslo v roce 2016, kdy byla zavedena vyroba sklolamindtovych

nadrii.
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V soudasnosti firma zaméstnava kolem 100 lidi a md k dispozici vice neZz 7000 m? vyrobnich a
skladovacich ploch s portalovymi jeraby. Jeji hlavni naplni je vyroba odlucovact tukd a

ropnych latek z plastovych, sklolaminatovych a betonovych materiald.

4.3.2 Zakladni data

=  QObrat 2015: 4,8 mil. EUR
= QObrat 2016: 5,7 mil. EUR
=  QObrat 2017: 6,4 mil. EUR
= Qbrat 2018: 9,2 mil. EUR

= Nad 100 zaméstnancu (2018).
= Vyrobni a skladovaci prostory: 7 000 m2
= Dalsi plochy 30 000 m2 + moznost rozsiteni o 80 000 m2.

4.3.3 Produktové portfolio
4.3.3.1 Finalni vyrobky:

¢ Odlucovace ropnych latek
o Volné stojici a podzemni instalace.
Odlucovace ropnych latek jsou jimky, ve kterych se hromadi odpadni voda z
parkovisté firmy, odstavné plochy, ¢erpaci stanice nebo tfeba dalnice. Tyto nadrze se
pouzivaji proto, aby zachytavaly ropné latky v odpadni vodé, které jsou jinak Skodlivé
a nepatfi do odpadnich vod. Na dalnicich i parkovistich ¢asto dochazi k riznym
nehoddm nebo Uniku paliva nebo jinych provoznich kapalin, proto je tfeba
znecisténou vodu nejprve zachytit a precistit. Odlucovac ropnych latek obsahuje
specialni filtr, ktery ma za Ukol z odpadni vody odstranit ropné latky,
zejména benzin, naftu a ropné oleje. Tyto latky v odlucovadi zlstavaji a hromadi se
zde, je tedy potieba je pravidelné nechat vyvézt a ekologicky zneskodnit, aby
odlucovac stéle plnil svaj ucel.
e Odlucovace tuki
o Volné stojici a podzemni instalace.
odlucovace tuk slouzi k zachyceni a odlouéeni neemulgovanych tuk( a
olejl rostlinného a Zivocisného plvodu ze znecisténych vod v oblasti

komercnich kuchyni a potravinarskych provozu.
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4.3.3.2

Biologické odlucovace tuku
o Podzemni a volné stojici aplikace
Odlucovace tukl fungujici na bazi rozpousténi tuka.
Cistirny odpadnich vod
o Clara, Clarimar
Cistirna odpadnich vod funguje jako pred¢isténi, které probihd v jimkach,
nebo v pripadé velkych méstskych systém( v na misté vyrobenych velkych
nadrzich. Docisténi pak probihd v pfirozeném vodnim toku. Proces Cisténi
probihd na bazi biologického reaktoru, kdy se voda Cisti, za pomoci
mikroorganismu nazyvanych aktivovany kal.
Q-Max
Plastové Zlaby navrzené pro odvodnéni zpevnénych ploch vyuzZivajici maximalni
hydraulické kapacity pro retenci a zadrzZeni pfivalovych vod béhem pfivalovych

destd. Vyuziti je podél silnic, dom, na letistich, v pfistavech, atd.
Polotovary:
Vnitini dily odlu¢ovact

- pro ACO vyrobu v sesterskych spole¢nostech (v Némecku, Polsku, Velké Britanii,

atd.) a pro aplikace instalované ,,na misté¢,,..
Jimky pro tukové odluc¢ovace kompletované v Némecku (ACO Haustechnik)

PFisluSenstvi a ostatni plastové pfislusenstvi pro vsakovaci systémy, sprchové

Zlaby, nadrzZe pro zachyceni destové vody a jiné.

Obrazek 4. Odlucovac tukl, odlu¢ovac ropnych latek a Cistirna odpadnich vod.

Zdroj: [firemni dokumentace]
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5. Vlastni prace

Kazda objedndvka, kterou firma obdrzi, se vlozi do systému a prechazi do procesu planovani,
poté do vyroby a distribuce zakaznikovi. V této kapitole je popsan proces potvrzeni

objednavky, planovani, vyroby a distribuce v podniku.
5.1 Proces potvrzeni objednavky
Tento proces se rozdéluje na 3 typy:

e Standardni vyrobek
¢ Nestandardni vyrobek (bez ceny)

¢ Nestandardni vyrobek 2 (bez ceny a vykresu)

5.1.1 Standardni vyrobek

Prijeti objednavky na zboii jiz specifikované tzv. standardni vyrobek. Na tento vyrobek jiz

existuje vykres i cena.

Proces: Po prijeti emailu s objednavkou, pracovnik zdkaznického servisu (dale jen ZS)zada
tuto objedndvku do systému a nasledné tuto objedndvku uvede do stavu vydano. Tim se
takto procesovana objedndvka presune na oddéleni planovani, kde pracovnik planovani
naplanuje a takto vzniklou vyrobni zakazku rezervuje k dané prodejni objednavce. Po
rezervaci vSech poloZzek prodejni objednavky se prodejni objedndvka presune do stavu

,,Rezervovano’’, a poté ji pracovnik zdkaznického servisu takto potvrdi zakaznikovi.
5.1.2 Nestandardni vyrobek
Prijeti objednavky na zboZi, u kterého jiz existuje platny vykres, ale cena neni aktualni.

Proces: Tento proces je obdobny jako u standardniho vyrobku, jen s vyjimkou kdy se pfi
pokusu o vydani objednavky spusti WORK FLOW (dale jen WF) na oddéleni kalkulace, kde
nasledné probéhne kalkulace ceny dle platnych aktualnich postupl (vice v kapitole
kalkulace). Takto vzniklou cenu kalkulant doplni do systému a nasledné odesle WF zpét na

ZS a zaroven se PO automaticky vyda a spusti se proces planovani.
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5.1.3 Nestandardni vyrobek 2

Prijeti objedndvky na modifikovany vyrobek, bez vykresu a ceny.

Proces: Pfi pokusu o vydani objednavky se automaticky spusti WF na cenu(viz bod 6.1.2) a
zaroven se spusti WF na vykres, ktery je smérovan na odd. konstrukce, kde na zakladé
informaci od zdkaznika dojde k vytvoreni vykresu a poté zaslani WF zpét na odd. kalkulaci
kde je nasledné na zakladé vykresu zpracovana prodejni cena. Dale nasleduje postup, viz

predchozi body.

5.2 Planovani vyrobku

Jak je podrobnéji uvedeno v kapitole fizeni vyroby a jeho cile (2.2.1) kazda vyroba musi mit
stanovené cile, aby mohla uspokojovat své zakazniky. Ve firmé ACO se kazdy rok vypracuje
plan vyroby, ktery obsahuje mésic¢ni planovany obrat kazdého strediska. Tento plan se
vytvari na zakladé vyse obratu z predchozich let a na zdkladé komunikace se zakazniky se
zohlednuiji i jednotlivé budouci projekty. Aby vyroba tohoto planu byla schopna docilit, musi

si zajistit potfebné zdroje.

Obrazek 5. Vystrizek z mésicniho planu (Bfezen 2019)

Cost center »| Total expected BGT '“'I:m"“;::;'"” Total deliveries
110 - HR 0 0 100% 0
330 - Logistika 21 050 22119 95% 21 050
s10- Cov 109 447 46 641 235% 109 447
610 -Membrany 0 i} 1009 0
710 -Rotomoldované vyrobky 100 181 139 980 2% 100 181
810 - Betonové odlufovatle 19 409 9112 50% 19409
820 - GRP 246 331 130 099 189% 246 331
910 - Plastové odlufovate 233715 323 182 12% 233715
Total 730 132 701 133 104% 730 132

Zdroj: [firemni dokumentace]

Z obrazku ¢ 5 je vidét stanoveni cile obratu kazdého vyrobniho stfediska (Cost center) a

procentudlni pomér splnéni tohoto cile. Nastaveny cil je sloupec BGT. Total deliveries znaci
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soucet viech jiz vyfakturovanych vyrobk(. Total expected je oéekavana hodnota fakturace
vyrobk( za dané obdobi. JelikoZ report je z posledniho dne mésice, proto je hodnota v total

expected a total deliveries shodna.
Firma vyuziva dvé metody planovani a to:

e Kapacitni planovani, které vychazi ze strojovych a ukolovych cas(.
o Tento typ planovani je aplikovan u jednoho vyrobniho stfediska, kde se
k vyrobé vyuzivd pec, kterd ma stanovené casy na jeden kus vyrobku. Vyrobek
se dale dopracovdva na zakladé ¢asli montaze.
* Planovani na zakladé tydenni hodnoty fixnich cen vyrobk( (nejrozsitenéjsi).
o Na kazdé vyrobni stfedisko se na kazdy tyden naplanuje takové mnoZzstvi
vyrobnich zakdazek, které odpovida presné stanovené hodnoté fixnich cen

vyrobkd.

5.3 Vyroba

Vyroba ve firmé ACO Industies Tabor je z vétsi ¢asti vyrobou vyrabéjici na zakladé
objednavek svych sesterskych ACO spolec¢nosti, které jakoZto prodejni organizace vétsinou
nedisponuji zddnymi, nebo minimalnimi skladovymi prostory, tudiz firma vyrabi a dodava
konkrétni vyrobek na konkrétni projekt. Firma ma veliky sortiment jiz specifikovanych typ(
vyrobk(, které se ve vétsiné pripadl stale opakuji. Napriklad vyrabéji se stale stejné
velikosti odlucovaci. Z tohoto dlivodu se da fict, Ze z vétsi ¢asti jde o kusovou vyrobu (vice

v kapitole 2.2.2).

e Vlyroba je fizena jako celek vedoucim vyroby a déle kazdé jednotlivé stfedisko fidi Mistr.
(vice v kapitole 2.2.5.3)

* Firma vyuZiva operativni evidenci vyroby systémem vyrobnich zakazek (viz. kapitola
2.2.4.)

e Proces vyroby (viz. 2.2.5.2) zacina prevzetim aktualizované PPVZ. Mistr dale tuto vyrobni
zakdzku vyda, vznikne VVZ, kterou ptreda na prvni Usek vyroby. Soubézné s vydanim VZ
mistr také vytvori transfer na material, ktery preda do skladu. Vytisténa VVZ putuje
jednotlivymi useky vyroby, kde na kazdém stanovisti si kazdy pracovnik naskenuje

zacCatek a konec prdace a poté preda na dalsi Usek, az do doby dokud nebude vyrobek
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vyroben. Posloupnost Usekl definuje technologicky postup, ktery je preddefinovan u
kazdého vyrobku. Na konci kolobéhu se hotovy vyrobek dostane na konec¢né stanoviste,
kde je zauctovan, poté nasleduje prevzeti na sklad. Mistr si fidi jednotlivé useky, a uréuje
dllezZitost jednotlivych vyrobnich zakazek, tak, aby vyrobky byli hotové v na planovaném
terminu. Pokud jde o pfimou VZ, je nutné zakazku vyrobit tak, aby byla dokoncena
nejpozdéji v nastaveném terminu T-2, to jest dva dny pred expedici.
Druhy VZ:

o Skladova

o Na objednavku — pfimo

o Na objedndvku — nepfimo

Vyrobek se z hlediska vyroby dale fadi jako:

o Polotovary urcené k pfimému poufziti ve vyrobé

o Polotovary potfebné pro dalsi vyrobu uréené k pfimému zpracovani ve vyrobé.
= Jdou rovnou do navazujiciho procesu ve vyrobé.

o Polotovary urcené k pozdéjSimu uZiti ve vyrobé
= Tyto polotovary se dale naskladnuji do rliznych skladd, podle toho pro

jaké sttedisko jsou urceny.

o Skladové vyrobky

= Jde o vyrobky, které jsou naskladriovany na zakladé nastaveného

skladového mnozstvi.

o}

Vyrobky na zakazku
= Vyrobky, které jsou vyrobeny pfimo na konkrétni zakazku, jsou umistény
bud' na sklad, nebo rovnou do expedic¢ni zény a to na zakladé data
expedice.
K zajisténi spravného poradi vyrobnich zakazek (vice v kapitole 2.2.5.5) se pouZivaji tato
pravidla (pfipadné odchylky fidi mistr):
o prvni ptijde, prvni odejde — zakdzka, ktera prichazi jako prvni, ma nejvyssi
prioritu.

o nejkratsi termin pozadovaného dokonceni
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e Ve vyrobé se sbird nevyuZity materidl a to konkrétné polyethylenové a polypropylenové
zbytky desek a trubek, které se dale t¥idi a recykluji. Posilaji se do firem, které tyto
zbytky odkupuiji a takto odkoupené zbytky se semelou a znovu poufZiji na vyrobu
plastového materialu.

e Firma dale tfidi komunadlni odpad, papir, sklo a plastové lahve.

5.3.1 Skladové a vyrobni mnoizstvi (davky)

Skladové mnozZstvi je nastaveno u vysoce obratkovych polotovari a vyrobk( a to ze dvou

dlvoda:
o Sériova vyroba

JelikoZ vétsina polotovar( a vyrobk( je vyrabéna opakované slouzi nastaveni skladového
mnozstvi jako nastroj sériové vyroby. Nastavené skladové zasoby tak snizuji naklady
vynaloZené na jejich pripravu. Pro kazdy vyrobek je nutné nachystat materidl, dale je nutné

sefidit stroje, atd.
o Dostupnost

Na zakladé zdkaznickych pozadavk( jsou vybrany jak polotovary, tak vyrobky které jsou

drzeny skladem z dlivodu minimalizace terminu dodani kone¢ného vyrobku.

5.4 Distribuce

Poté co je vyrobek vyroben, pfevezme ho oddéleni logistiky, které ho pak presune do
konkrétniho skladu, nebo v pripadé vyrobku na zakazku, se pfesune na expedicni zénu, kde

jak pak pfipravovan k expedici.

Vyrobky jsou baleny do EURO palet, nebo u velkorozmérovych vyrobk( jsou na kamion ¢i do

kontejnerd umistovany volné bez palety.

Pro dopravu vyrobkd po Evropé se vyuziva silniéni kamionové prepravy. U pfeprav mimo

Evropu napt. do Kolumbie, Arabskych Emiratd, Jihoafrické Republiky, Ghany, Ciny, Australie,
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Nového Zélandu, a do dalsich vzdalenych destinaci se vyuzivd ndmofrni kontejnerové

prepravy.

ACO vyuziva kombinovany systém dodavek (podrobnosti o systémech kapitola 2.3).

Na zakladé poZzadavkll zakaznika miZzeme rozdélit dopravu z hlediska objednavani a hrazeni:
1. Dopravu objednava a hradi zakaznik (EXW).

Je vyuzivdna nejcastéji a to predevsim zakazniky z téchto destinaci: Srbsko, Bosna, Turecko,

Cechy (ACO Jihlava), Rumunsko, Bulharsko, Madarsko, Chorvatsko, atd.
2. Dopravu objednava a hradi zakaznik (vyzvednuti v sesterské spolecnosti).

Na zakladé pozadavk(l zakaznik(i je méné prostorné zboZi (nékolik palet) zasilano tydennim
svozem do Pribyslavi, kde je po té doplfiovdno do kamion( které jedou do cilové destinace.
Takto zasilané vyrobky snizuji zakaznikm vydaje vynalozené na logistiku. Tuto mozZnost
vyuzivaji pfedevsim tyto zemé: Chorvatsko, Bulharsko, Némecko, Rakousko, Francie,

Spanélsko, Italie, a jiné.

3. Dopravu objednava firma ACO Tabor, hradi zakaznik (napfimo pfepravci).
Tento typ dopravy je aplikovan jen u Svédska a Finska.

4. Dopravu objednava firma ACO Tabor, hradi zakaznik (prefakturace).

Tuto moznost dopravy vyuziva predevsim ACO v Rakousku, Dansku a Norsku, konkrétné u
objednavek, které jsou expedovany koncovému zakaznikovi. To znamena, ze vyrobky jedou

od nas ptimo na stavbu, kde jsou ihned uloZeny do vykopu, nebo jeho blizkosti.
5. Dopravu objedndva a hradi firma ACO Tabor.

Tuto mozZnost vyuziva je firmy ACO Beton v Némecku, které jsou dodavany vnitini dily do

betonovych odlucovaca.
Incoterms

Vétsina doprav je zajistovana v rezZimu EXW (pfevzeti v zavodé), ale nékdy se pouzivaji i

naptiklad DAP (dodani na misto), nebo CFR (ujednany ptistav urceni).
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6. Vlastni setreni

Pfi vlastnim Setfeni se vychdzelo z firemniho reportu Scorecard, vytvoreného dotazniku

spokojenosti zdkaznika a procesu tokl vybranych objednavek.

6.1 Potvrzovani objednavek

Ke zjisténi skutecné doby od obdrzeni objedndvky az k potvrzeni zakaznikovi slouzi report

SCORECARD. Jinak fe¢eno za jak dlouho je firma schopna potvrdit objednavku.

Firma ma za cil potvrzovat zakaznikovi kazdou objedndvku na standardni vyrobek v terminu

do 24 hodin od obdrZzeni objednavky a nestandardni vyrobky, kde je tfeba nejprve

specifikovat cenu a pozdéji i vyrobni vykresy je stanoven termin do 48 hod.

Tato prace se soustfeduje na porovnani nékolika mésict z roku 2017 oproti 2018.

e Prvni graf ukazuje primérnou dobu potvrzeni objednavky (¢ervend ¢ara znaci potvrzeno
do 24h). Abychom dostali pfesnou priimérnou hodnotu, musime vZdy odecist 1. (Napf.
v roce 2018 v 8 mésici je uvedena hodnota 3,2, to znamen3, Ze po odecteni 1 vznikne
2,2 dne, coz je presny pramérny termin potvrzeni).

Jak je vidét v grafu (obr. 3), v roce 2017 se v priiméru dafilo plnit cil a to potvrzovani
objedndvek do 24hod. od pfijeti, ale v roce 2018 jiz nikoli. Toto se projevilo i na
procentudlni spolehlivosti (viz. graf 1 — reliability).

e Druha ¢ast grafu ukazuje pocet objedndvek potvrzenych v terminu do 24hod.(zelend),
pocet objedndvek s jednodennim zpoZzdénim(oranzova) a pocet objednavek s
vicedennim zpozdénim(Cervena).

* Treti ¢ast ukazuje spolehlivost (reliability), coZ je procentualni ukazatel objednavek které
byly potvrzeny v terminu. Zelena je v terminu do 24hod, oranzovad znamena v terminu

s jednodennim zpozdénim.
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Graf 1. Scorecard 2017 a 2018 (cast):
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Z porovnani obou reportl (2018 a 2017) je patrné velké navyseni postu objednavek, coz se
razantné projevilo na dobé potvrzovani objednavek. Aby se rychle rostouci Firma (je vidét i
na obratu v kapitole 4.3.2) mohla vrétit k pIlnéni cile a to potvrzovani objednavek do 24 hod.

je zapotrebi implementovat néktery z téchto krok(:

e Zvysit pocet zaméstnancl, ktefi zadavaji prodejni objednavky (z jednoho na dva).
Tento krok se vyplati aZ v posledni fazi, jelikoZ razantné zvySuje naklady
zaméstnavatele.

e Pre-delegovat ¢ast pracovni naplné na jiného méné vytizeného zaméstnance.

o Jelikoz jde o stfedni firmu, tak kazdy zaméstnanec ma vétsi rozsah své
pracovni naplné. Postupné s ristem firmy se budou jednotlivé ¢innosti
zuzovat, a tak dojde k maximdlnimu vyuZiti pracovnich aktivit.

¢ Implementovat EDI (jako soucast priimyslu 4.0).
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o EDI je systém pro elektronickou vyménu dat. Idedlni nastaveni elektronické
komunikace vypada tak, Ze ve chvili, kdy zakaznik posle objedndvku, automaticky ji
zpracuje informacni systém vyrobce a vytvori vyrobni plan a zakazkové listy, na
zakladé kterych zacne vyskladniovani dili pro vyrobu. Zaroven systém vyrobce posle
odvolavku ke svym dodavateldim pro naskladnéni dilt, které budou béhem vyroby
zpracovany. To vse bez jediného administrativniho zasahu clovéka. Tento systém uz
je implementovan v materské firmé v Pribyslavi. Nastavenim EDI bude v budoucnosti
nevyhnutelné u kazdé firmy, jen tak bude mozné dosahnout primyslu 4.0 (viz.
kapitola 2.4).

¢ Ostatni systémové implementace, nebo jind usnadnéni pracovnich ¢innosti.
o Napfriklad zvySeni rychlosti pfipojeni internetu (v minulosti problémy

s rychlosti a vypadky systému, ktery je pfipojen ke vzddlené plose), atd.

6.2 Dotaznik spokojenosti zakaznika

Abychom zjistili jak je zdkaznik spokojen s firmou a to konkrétné s kvalitou vyrobkd, terminy
dodani, s komunikaci a cenou, byl vytvoren kratky dotaznik, ktery se jednou za rok posila na
10 nejlepsich zakaznikl z hlediska obratu za rok 2018 a to konkrétné na zastupce ACO
spolecnosti v téchto zemich: Jihoafrickd republika, ACO Passavant v Némecku, Mexiko,
Svédsko, ACO Marine v Ceské Republice, ACO Beton v Némecku, Spojenych Arabské
Emiraty, Rumunsko, Chorvatsko a Polsko (viz. obr. 6). JelikoZ VSechny ACO spolecnosti jsou
rlizné narodnosti, pouzivaji pro komunikaci mezi sebou anglicky jazyk, z tohoto dvodu byl
dotaznik vypracovan v anglickém jazyce. Tento dotaznik se dale vyuziva k hodnoceni

spokojenosti zakaznika pro 1SO audit 9001.
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Obrazek 6. 10 nejlepsich zakaznik:

Zakaznik - nejlepgich 10
Obdobs: 01.01.18..21.12.18
ACO Industries Tabor s.r.o.

Sefazenc podle Prodej (LM}

Zakaznik: Filtr data: 01.01.18..31.12.18
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22, Bfezen 2013
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Cast z Prodej (LM)

Obrazek 6. ukazuje nejlepsich 10 zakaznikd z hlediska obratu. Prvni zakaznik je ACO

z Jihoafrické republiky, dale nasleduje ACO z Némecka, Mexika, Svédska, atd.

Jednotlivé oblasti dotazniku:

e Kvalita vyrobk( — zdkaznik hodnoti vyrobky z hlediska kvality vyrobka.

¢ Kvalita dodavek — spokojenost zdkaznika s terminy dodani.

¢ Komunikace a servis — hodnoti se kazdodenni komunikace zakaznického servisu. Jak

porestak

rychle je ZS schopen reagovat na objednavky, nabidky reklamace a jiné rGzné dotazy.

¢ Cena - zde zdkaznik hodnoti cenovou hladinu vsech vyrobka.

Zakaznik oznamkuje kazdou oblast dotazniku a to znamkou od 1(nejlepsi) do 5 a mizZe zde

vloZit komentar svého rozhodnuti. Na zavér dotazniku je vloZen prostor kdy zakaznik mlze

okomentovat, co by bylo tfeba zlepsit.
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Obrazek 7. Dotaznik spokojenosti zakaznika (ACO Romania)

L] Customer’s satisfaction
Period : 01.01.2018 - 31.12.2018
Customer : ACO Romania s.r.l.
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Zdroj: [firemni dokumentace]
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Na zakladé vyplnénych dotaznikd byly vypracovany Grafy (graf 2) z kterych vyplyva:

e Vétsina zdkaznikl je spokojena s kvalitou vyrobk.
o 73% je spise spokojena (znamka 2)
o 27% je spokojena (znamka 1)
e Zakaznici nejsou spokojeni s dlouhymi dodacimi terminy.
o 55% neni spokojeno s terminy dodani (znamka 3)
o 45% je spiSe spokojeno (znamka 2)
¢ Spokojenost s komunikaci a servisem zaméstnancl zakaznického servisu.
o 91% je spokojeno (znamka 1)
o 9% je spiSe spokojeno (znamka 2)
¢ Nespokojenost s cenovou hladinou.
o 64% neni spokojeno s cenou (znamka 3)
o 27% je spiSe spokojeno (znamka 2)
o 9% je spokojeno (znamka 1)
o Zadny ze zékaznik(i nehodnotil sledovany Usek jako znaéné nespokojeny (zndmka 4 a

5)
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Graf 2. Grafy kvality:
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6.3 Proces vybranych 4 objednavek

Pro posouzeni vSech procest od prijeti prodejni objednavky az po dodani zbozi zakaznikovi

byly vybrany ¢tyti ndahodné vygenerované objednavky, u kterych se sledoval cely tok skrze

firmu a to zejména:

e PoZadovany termin dodani

¢ Potvrzeny termin dodani

e Celkova doba vyroby daného vyrobku/a

e Zpoidéni ve vyrobé a jeho dlivod

Graf 3. Proces vybranych 4 objednavek

Objedna | Poiadovany| Potvrzeny | Vyrobeno | Doba wyroby
vka &. |termin (dny) | termin (dny) | po [(dny) (dny) Dlwod spoadant
Ohj. 1 17 24 25 3| Zpoidéni ve wyrobé
Obj. 2 15 25 20 2
Ohbj. 3 10 15 15 2
Obj. 4 14 20 25 3| Zpoidéni ve wrobé
Obj. 1
DOBA VYROBY (DNY)
VYROBENG PO (DNY)
POTVRZENY TERMIN (DNY)
POEADOVANY TERMIN (DNY)
] ] ]
o 5 10 15 20 25

Zdroj: [vlastni prace]
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Na grafu 3 mliZeme vidét:

e Zdakaznikem poZadovany termin dodani.

e Potvrzeny termin dodani.

Za jak dlouho od obdrzeni objednavky byl vyrobek skute¢né vyroben.

¢ Celkova doba vyroby daného vyrobku.

Na zakladé nashromaidénych dat vybranych 4 objednavek bylo zjisténo:

*  Primérny pozadovany termin zakaznikd je 14 pracovnich dni od zaslani objednavky.

e Vsechny objedndvky se podafilo zadat v¢as do systému.

¢ Jedna objednavka byla potvrzena az o 9 dni po stanoveném terminu a to z diivodu
aktualniho vytizeni konstrukéniho oddéleni.

e Prdmeérny potvrzeny termin dodani byl o 7 dni delsi nez pozadovany.

e Primérnd doba vyroby na jeden vyrobek je 2,5 pracovnich dnd, ale ve skute¢nosti
celkovy ¢as od pfijeti objednavky az po nakladku byl 21pracovnich dn(, coz znamen3, ze
vétsinu Casu se ¢ekalo na uvolnéni kapacit ve vyrobé.

e Jednu objednavku se podafilo vyrobit o 5dni dtive, ale u dvou objedndvek se naopak

vrve

Firma by méla zménit systém planovani. Soucasny systém nezohlednuje jak ¢asy potiebnych
operaci, tak ani ¢asy jednotlivych strojli. Podstatou planovani vyroby je vytvoreni planu
zadavané vyroby, tak aby na zakladé zaplanovanych vyrobnich zakdzek bylo mozno vyrobek
vyrobit pokud moZno v poZzadovaném terminu, nebo nejblizs§im mozném a to ve stanoveném
mnozstvi. Toto zaplanovani musi zohledriovat kapacity pracovnikd, strojli, kooperaci a jinych

¢innosti neprodlené spojenych s vyrobou daného produktu (vice kapitola 2.1.4).

Kapacitni planovani, které firma vyuZiva pfi vyrobé plastovych Zlabd, funguje jen na principu
nesystémového urceni vyroby, které sice vychazi a zohlednuje casy strojl a poté i casy
dopracovani (montdze) vyrobk(. V pfipadé nahromadéni vétsiho poctu zakdzek jiz neni
mozné presné stanovit terminy dokonceni a je velice pracné jakkoliv ménit ¢i posouvat jiz

zaplanované vyrobky. K témto problémdm dochazelo i na podzim roku 2018, kdy firma méla
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znacné problémy, se stanovenim presnych termind vyroby. Firma musi toto planovani
propojit s pouzivanym systémem, nebo najit jiny nastroj pro presné a prehledné planovani

jako napriklad nastaveni jednoduchého algoritmu v aplikaci Excel apod.

Planovani na zdkladé tydenni hodnoty fixnich cen, které je vyuzivané u vétsiny
vyrobnich stfedisek nijak nezohlednuje kapacity stroji a pracovnik(i a nedokaze v predstihu
urcit vytizenost dil¢iho pracovisté, tudiz zde ¢asto dochazi k pretizeni dil¢ich pracovist a tim
dochazi ke zpoZzdéni ve vyrobé. Toto planovani je rovnéz velmi nepresné, nespolehlivé a
nijak nezohlednuje jak Casy stroju, tak ¢asovou narocnost jednotlivych ukonl. V tomto
pripadé je nutné aplikovat operativni planovani vyroby, které zohlednuje bilanci kapacit

vyuzitych stroja i pracovnikl (viz literarni prehled kapitola 2.1.4).

K aplikaci operativniho planovani vyroby bude nutné implementovat tyto opatieni:

o Pro kazdy vyrobni kusovnik je nutno presné vyspecifikovat posloupnost
technologickych postupl kazdé operace.

o Nastavit presné Casy jak pracovnich ¢innosti, tak stroja.

o Za podpory IT Oddéleni propojit technologické postupy se sestavou planovani,
tak aby planovani pocitalo s pracnosti a vytizenosti stroj(.

o Zaskolit pracovniky planovani a vyroby.
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7. Zavér a doporuceni

Na zavér bych rad poukazal na zjisténé nedostatky, které se objevily na zakladé vlastniho
Setreni (kapitola 6), dale také na zakladé rozhovor(i se zaméstnanci a dlouholeté znalosti
firmy.

Ve vyrobé je jiz ¢astecné aplikovano skenovani vyrobnich zakazek, které usnadnuje odvadéni
vyroby. Bohuzel skenovani je aplikovano jen u jednoho vyrobniho stfediska. Pro zlepSeni
prehlednosti a plynulosti vyroby je nutné postupné zavést toto opatfeni rovnéz do ostatnich

stredisek.

Dalsi krok, ktery zprehledni tok vyroby a zaroven posune vyrobu o krok blize k prdmyslu 4.0
(vice v kapitole 2.4) je aplikace RFID (Radio Frequency Identification) stitk(. Jde o technologii
automatické identifikace, kde jsou data v digitalni podobé ukladana do tzv. RFID tagl (Cipt),
z kterych se nasledné mohou nacitat a znovu prepisovat. Takto znacené vyrobky jdou celym

procesem vyroby, skladovani, logistikou a expedice az ke kone¢nému zakaznikovi.

Jeden z hlavnich problém( je nesériovost vyroby. Vyrobé by pomohlo presné;ji
vyspecifikovat a navysit skladové mnozstvi opakujicich se polotovard/vyrobka, které

v soucasné dobé nejvice zatézuji a zdrzuji vyrobu.

Jak jiz bylo zminéno dfive, bude nezbytné navyseni skladovych zasob standardnich vyrobkd,
které sice zvysi naklady za skladovani, ale celkovy efekt bude ptfinosem a to predevsim
z téchto dlvodu:
e VysSisériovost
o Na sklad se bude vyrabét po vice kusech === snizeni naklad( za vyrobu.

e Skladové vyrobky budou pro zakazniky dostupnéjsi

o Vice ziskanych objedndvek ===  vySSiobrat =  vysSizisk.
Pokud bude mit firma vytvorené skladové zasoby standardnich vyrobkd, tak:

1. SniZi termin dodani u standardnich vyrobkl ze 4 tydn( na 1 tyden.

2. SniZi termin dodani u nestandardnich vyrobk( ze 4-5 tydnU na 2-3 tydny.
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SniZeni terminu dodani povede ke spokojenosti zakaznik( a k velkému navyseni odbéru
vyrobk(, coZ zvysi obrat a tim zisk a rdst firmy. JelikoZ jde prevainé o vyrobky, které jsou
volné skladovatelné ve venkovnich prostorech, jsou naklady na skladovani minimalni. ACO
rovnéz disponuje cca 80.000m2 volnymi prostory, které po mensi investici v podobé
zpevnéné plochy mohou byt pro tyto ucely vyuzity. Firma ACO vystupuje na svétovych trzich
s vysoce kvalitnimi a spolehlivymi vyrobky. ACO prodejci ale na trhu bojuji s lokaInimi
vyrobci plastovych, betonovych a sklolaminatovych odlucovacu, ktefi maji jak levnéjsi

s moznosti dodani do jednoho tydne. Z tohoto dlivodu je zfejmé Ze pokud by se snizil termin
dodani, firma by méla dalsi konkurenéni vyhodu. Co se tyka cenové politiky, jsou ACO
spolecnosti vnimany jako vyrobci kvalitnich vyrobkd s vys$si cennou. K tomu aby byla firma
v soucasné dobé Uspésnd a uspéla v jiz tak velké konkurenci, potfebuje mit kvalitni vyrobky,
nizké ceny a nizky termin dodani. Mezi dalsi aspekty a to prevazné v posledni dobé patti
také takzvana Spolecenska odpovédnost firem, kdy firma implementuje do vSech

kazdodennich operaci socialni a ekologickd hlediska.
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Pfiloha 1 — Data pro Proces vybranych 4 objednavek

Objednavka 1 (6180603731) sti. 820

Zakaznik: ACO Soluciones de Drenaje (CHILLE)
Prijeti objednavky: Patek, 19/10/2018, 17:16
Pozadovany termin dodani: ASAP (standardné u tohoto typu vyrobku znamend 3-
4tydny)
Zadani obj. do systému: Pondéli 22/10/2018
Vydano 22/10/2018 v 15:57
Vytvoreni PPVZ ¢. 6189908585: 23/10/18 v 08:09
Potvrzeno zakaznikovi 5/11/2018 v 16:39 (MSMEJKALOVA)
o Potvrzeno na nakladku 26/11/2018 co? je o 6-11 dni pozdéji nez pozadovano,
zakaznik i tak akceptuje.
o Potvrzeni je 9 dni po terminu (dGvod- ,,zpoZdéni na konstrukci,,)
Komunikace s dopravcem 16/11/2018
o Informace o jednodennim zpozdéni tzn. Nakladka 27/11/2018.
o Dlivod zpoZdéni: kapacita vyroby
Vyroba 27/11/2018
Nakladka 28/11/2018

Objednavka 2 (6180604092) sti 710

Zakaznik: ACO Nordic AB (SWEDEN)
Prijeti objednavky: Stfeda, 14/11/2018, 15:16
PoZzadovany termin dodani: 2tydny
Zadani obj. do systému: Ctvrtek 15/11/2018 v 10:37
Vydano 15/11/2018 v 10:37
Vytvoreni PPVZ ¢. 6189909434: 15.11.18 16:23
Potvrzeno zakaznikovi 15/11/2018 v 13:27 (PBRESTAK)
o Potvrzeno na nakladku 20/12/2018 co? je o 3 tydny pozdéji nez pozadovano,
zakaznik i tak akceptuje. Dlvod — kapacita vyroby.
o Potvrzeni je v terminu (do 24 hod.)
15/11/: Komunikace se zakaznikem, potrebuje dfive nejpozdéji naklddka 16/12
16/11: Urychleni neakceptovano z divodu kapacit (nedalo se pfesné fict, jestli se
zvladne vyrobit). Zakaznik byl informovan, Zze upfesnime ve 14 dnech.
19/11. Zakaznik informovan o moznosti posunu na nakladku 14/12, coz je pro
zakaznika dostacuijici.

Objednavka 3 (6180603644) sti. 910

Zakaznik: ACO Passavant GmbH (Germany)

Ptijeti objednavky: 16/10/2018, 10:31

Pozadovany termin dodani: 1/11/2018 (dva tydny)



Zadani obj. do systému:16/10/2018, 16:29
Obj. potvrzena: 19/10/2018, 10:36 (za 72h — dlivod konstrukéni zména u jednoho vyrobku)

PPVZ ¢. 6189908475 (na 0170.12.41) zaloZzena 17/10/2018, vydana 24/10/2018=vznik
transferd, dokonéend 29/11

Objednavka potvrzena na: ¢ast 1/11/2018 a ¢ast na 8/11/2018 (dlivod — Kapacita vyroby)
Expedice 1/11/2018 a 8/11/2018

Objednavka 4 ( 6180603332) stf. 910

Zakaznik: ACO Passavant GmbH (Germany)

Pijeti 25/9/2018 v 09:43

Pozadovany termin dodani 12/10 (2,5 tydne)

Zadani obj. do systému: 25/9 v 09:50

Obj. potvrzena: 25/9/2018, 10:40

Objednavka potvrzena na: 18/10/2018

Vznik PPVZ 25/9/2018, VVZ(privodka) vznik 9/10/2018, Dokonéena 23/10/2018

Expedice ¢. 1: 15/10 (naloZena jen ¢ast obj., zbytek nebyl vyroben — kapacita, Zadna
informace z vyroby, logistiky, zakaznicky servis ani zakaznik neinformovan)

Expedice ¢. 2: 23/10



