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Uvod

Rizeni zasob ve vyrobnim procesu je dileZita problematika, kterou by se mél zabyvat
kazdy podnik, ktery nakupuje, uskladituje a spoticbovava zasoby. Zasoby v podniku se
tykaji vstupniho i nevyrobniho materialu, nedokonéené a dokoncené vyroby. V praxi se

Vv fizeni toku materidlu nachézeji urcité nedostatky u vétsSiny spolecnosti.

Hlavnim cilem této bakalaiské prace je =zanalyzovat fizeni zasob vybraného
podnikatelského subjektu a najit nedostatky, které maji Casto za dasledek zbyteéné
nadzédsobeni nebo nizkou efektivitu vyrobniho procesu. Vysledkem prace by méla byt

doporucujici opatieni podniku, ktera budou navrzena na zaklad¢ identifikovanych chyb.

Ke zpracovani praktické casti prace byla vybrana spolecnost ComWa, s.r.o. Jedna se o
pramyslovy podnik, ktery se zabyva kovovyrobou. Spole¢nost se zaméiuje predevsim

na produkei plechovych vyrobki rizné velikosti i tvar.

Prace je situovdna do dvou hlavnich ¢asti - teoretické a praktické. Tyto €asti jsou od
sebe oddélené, tudiz neni Ctenaf pii Cteni praktické ¢asti rusen teoretickymi popisy

jednotlivych kapitol.

Prvni ¢ast prace zahrnuje teoretické pojeti zdsob a strategie a systémy jejich fizeni.
Dilezitou c¢asti této kapitoly jsou koncepty fizeni vyroby. Zde jsou uvedeny Ctyfi
zékladni koncepty, kterym je vénovana vétsi pozornost. Dale jsou uvedeny systémy

skladovani a kapitolu zakoncuje popis a charakteristika ABC analyzy.

Praktickd cast je zahdjena pifedstavenim spolecnosti ComWa, s.r.o. Zde je cCtenaf
seznamen s predmétem podnikani, strukturou podniku a vyvojem spolecnosti béhem
poslednich let. K poukazani na tento vyvoj byly vyuZzity tifi ekonomické ukazatele —

vyvoj po¢tu zaméstnanci, vysledku hospodateni a rentability.

Nasleduje vybér klicového produktu spole¢nosti, na kterém je posléze stavéna zbyla
cast prace. Tento vyrobek je zde podrobné popsan a to i zhlediska materidlu a
vyrobniho procesu. Pfi popisu fizeni zasob materidlu byla vytvofena analyza silnych a

slabych stranek spolu s ABC analyzou materialovych polozek vybraného produktu.

Na zéklad¢ uvedenych analyz jsou pro spolecnost ComWa, s.r.o. zformulovany navrhy

na optimalizaci v oblasti fizeni zasob v podniku.



1 Metody a nastroje pro rizeni a optimalizaci zasob

Tato cast prace bude zaméfena na teoretické pojeti planovani a fizeni zasob ve
vyrobnim procesu. Nejprve budou charakterizovany zasoby a strategie a systémy jejich
fizeni. Dale budou upfesnény typy a zakladni koncepty fizeni vyroby. Na zakladé

v

po podkapitole o skladovani bude teoreticky vymezena ABC analyza.

1.1 Zasoby

Zasoby jsou vSe, co ¢eka na své vyuziti v podniku. Do zasob tedy nepatii jen to, co se
praveé nachdzi na skladech, ale i materidl, ktery je jiz pouzivan ve vyrobnim procesu.
Mezi zésoby se tedy fadi externé¢ pofizeny materidl, vyrobené polotovary, hotové

vyrobky i pracovni nastroje a ptislusenstvi (Plevny, Zizka 2013).

Ukolem zasob podniku je piedeviim zajistit plynuly pohyb materialu, polotovari a
dokoncené vyroby celym vyrobnim procesem. To vSe milze byt naruSeno zejména
vykyvy €i neplnénim dodavek, nebo vykyvy v dodavkovém cyklu (Tomek, Vavrova

2014; Emmett 2008).

1.2 Strategie Fizeni zasob

»Zasoby vzdy skryvaji potencidlni problémy. Chceme-li problémy vyfesit a soucasné
snizit naklady na zasoby, musime nejdifive zdsoby a problémy ztoho plynouci
redukovat a pak se zabyvat problematikou jejich fizeni (Dan¢k, Plevny 2005, str. 92).
Pokud podnik zvoli vhodnou strategii fizeni zasob, je schopen urcit optimalni Uroven
zasob v celém logistickém systému spolecnosti. V praxi se pak rozliSuji pfedevsim tii
zakladni strategie:

e fizeni poptavkou,

e fizeni planem,

e adaptivni fizeni (Dan¢k, Plevny 2005).
Rizeni poptavkou

Tato strategie se v podnicich zavadi, pokud se veskery pohyb zasob fidi dle pozadavkt

zakaznikil. Jednd se o ndkup zasob, skladovani nebo manipulaci. Tento systém fizeni se



nazyva princip pull. Zasoby se dopliuji v ptipadé, ze klesly pod pfedem stanovenou

hranici (Dan¢k, Plevny 2005).

Strategie fizeni poptavkou mize byt v podniku zavedena, pokud spliiuje uréité
Z hlediska dosazeni zisku dodavatele, neomezena zasoba vyrobkl u dodavatele, stabilni
poptavka, vétsi dodavky nez je poptavka v pribéhu dodaciho cyklu a dale pak délka
dodaciho cyklu nesmi byt zavisla na velikosti poptavky, aby bylo mozno kvantifikovat

vykyvy v poptavce (Dané¢k, Plevny 2005).
Rizeni planem

Na rozdil od ptedeslié strategie se pfi fizeni planem velikost a pohyb zasob vzdy predem
planuje bez ohledu na skute¢né momentalni pozadavky zakaznikli. Zde se jedna o
vyuziti principu push. Podnik si v jednotlivych planovacich horizontech tvofi podrobné
plany pozadavku na distribuci. Tyto plany obsahuji detailni informace o pozadavcich na

jednotlivé zasoby (Dangk, Plevny 2005).

Z diivodu zamezeni financ¢nich ztrat musi byt v kazdém planu obsazeno né¢kolik
dalezitych informaci. Jsou jimi poZadavky na odbér odpovidajici pozadavkim
zakazniki, planované piijmy dodavek do skladi, planované dopliiovaci objednavky a

stav zasob na skladé v jednotlivych ¢asovych obdobich (Danék, Plevny 2005).
Adaptivni Fizeni

Pii uplatnéni této metody podnik vyuziva ob& predeslé strategie. K rozhodnuti, v jaké
situaci podnik pouZije strategii fizeni poptavkou a kdy se naopak k fizeni hodi uplatnéni
principu push, napomahaji urcita rozhodovaci pravidla. Mezi ¢tyfi zakladni se tadi
rentabilita segmentii trhu a jejich stalost, zavislost ¢i nezavislost poptavky, rizika
z nejistoty v distribuénim fetézci a nakonec kapacita zatizeni v distribu¢nim fetézci

(Dan¢k, Plevny 2005).

1.3 Systémy Fizeni zasob

Jelikoz se v jednotlivych obdobich skutecna zasoba odchyluje od svého priiméru, je
nutné se vyvarovat nezadoucim ucinkim tohoto vlivu na celé fizeni zasob. Nelze tedy
objednavat material v pravidelnych cyklech ve stile stejném mnozstvi. V praxi se

zavadéji dva systémy fizeni zasob, které maji témto vliviim zabranit:



o Q-systém,
e P-systém (Zizka, Plevny 2013).

Q-systém Fizeni zasob

Pti pouzivani tohoto systému se objednava vzdy stejné veliké mnozstvi zasoby, ale po
rtizn¢ dlouhych ¢asovych usecich. Doba t, 0d zacatku jedné objednavky do zacatku té
nasledujici se méni v zavislosti na spotiebé¢ dané¢ zasoby. Cely systém funguje na
zaklad¢ stanoveni velikosti signalni zasoby Xo. Pokud zasoby klesnou na tuto hodnotu,
je to signal pro objednani nové dodavky. Zaroven velikost zadsoby X, slouzi jako kryti

poptavky béhem potizovaci lhiity t, (Plevny, Zizka 2013).

Pribéh objednavkového cyklu v dlouhodobé&jsim horizontu je zndzornén na

nasledujicim grafu:

Obrazek 1 Q-systém fizeni zasob
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Zdroj: Vlastni zpracovéni dle Plevného a Zizky, 2013

Béhem spotiebovavani bézné zasoby neni potieba pojistna zasoba. Pokud by totiz
vznikly vykyvy v poptavce, zasoba jen diive klesne na signalni zasobu a dalsi dodavka
se ihned objedna. Pojistna zasoba je ale potieba v ptipadé spotieby béhem dodaci lhity.
Pro tento ptipad by mél podnik vhodnou pojistnou zasobu stanovit (Plevny, Zizka
2013).

P-systém Fizeni zasob

Na rozdil od ptedeslého systému, kde bylo stanoveno objednavané mnozstvi, jsSou v P-

systému pevné dané intervaly objednani, o délce tk. Zbozi se tedy objednava vzdy po
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stejné dobé, lisi se ale velikost objednavky X. Zatimco v Q-systému je tvofena pojistna
zasoba jen pro dobu dodaci lhity, v pfipadé¢ P-systému musi byt na sklad¢ pojistna
zasoba Xp pro cely objednaci cyklus. To je zna¢na nevyhoda, protoZe se zde musi tvofit
mnohem vétsi zasoba, ve které jsou uloZené financni prostfedky, které by se mohly
vyuzit 1épe. Zaroven je ale vhodné pouzit tento systém v piipadée, kdy podnik odebirad od
jednoho dodavatele vice polozek. Pak je dobré, nastavit objednaci cyklus u vSech téchto
polozek stejné, napiiklad jednou tydné. VSechny polozky se budou vzdy objednavat ve

stejny okamzik a uSetii se tim naklady na komunikaci i dopravu (Plevny, Zizka 2013).
P-systém je znazornén na Obrazku 2, kde je patrny rozdil v objednaném mnozstvi i
Vv délce objednaciho cyklu.

Obrazek 2 P-systém fizeni zasob
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Zdroj: Vlastni zpracovani dle Plevného a Zizky, 2013

Pro polozky typu A (dle klasifikace ABC) je vhodné vyuzit Q-systém, jelikoz jsou
zasoby fizené timto zpusobem neustale hlidany. Logicky jde ale o systém
typu B nebo C, kterym se nemusi vénovat pfiliSna pozornost a zaroven je zajistén Casty

pfisun dodavek.

1.4 Zakladni typy vyroby

Vyroba v odlisnych vyrobnich podnicich mé4 vzdy rGzny charakter a je jiného typu.
Zatimco charakter zavisi na vyrobnim programu a na pouZitém technologickém

postupu, typ vyroby je dan poctem druhli, mnozstvim vyprodukovanych vyrobkl a
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opakovanosti dané vyroby. Mezi zékladni typy vyroby patii vyroba kusova, hromadna a

sériova (Kleinova 2005).

Obrazek 3 Zakladni typy vyroby

Typ
nroby
Kusovda Opakovanda
wroba wroba
Sériova Hromadnad
wiroba wroba

Zdroj: Vlastni zpracovani dle Kleinové, 2005

Kusova vyroba se zamétuje na kazdy kus jednotlivé bez ohledu na ostatni vyrobky.
Vyrobni program zavisi na rozsahu nabidky a vétSinou se opakovani daného vyrobku jiz
nepiedpoklada. Vyrabi se tedy dle zakdzek. Tato vyroba je vysoce narocnd na
kvalifikaci a flexibilitu pracovnikii a zaroven jsou zapotiebi stroje a zafizeni, které jsou

charakteristické pruznou automatizaci (Kleinova 2005).

Naprosty opak kusové vyroby je vyroba hromadnd. Zde jsou pouZzivany Casto jen
jednoucelové stroje, které vyrabi v pfedem neomezeném mnozstvi. Podnik produkujici
hromadnou vyrobu musi pocitat s vysokym odbytem. U tohoto typu nejsou kladeny
ptiliSné naroky na kvalifikaci pracovnikii. Systém hromadné vyroby se vyskytuje

napiiklad ve velkych pekarnach (Kleinova 2005).

Sériova vyroba se dle velikosti déli na malosériovou, sttedné sériovou a velkosériovou.
Je uprostted mezi kusovou a hromadnou vyrobou. Vyroba mize byt provadéna na
zakazku nebo se presouva na sklad. Stroje a zafizeni, kterd se ve vyrobnim procesu
pouzivaji, jsou adaptabilni a vyuzivaji se pro vice druhli vyrobku. Pti pfechodu na velké
série podniky prechazeji 1 k jednoucelovym strojim ¢i vyrobnim linkdm (Kleinova
2005).

1.5 Koncepty Fizeni vyroby

Podniky, a to predevSim vyrobni, by se mely zaméfovat na zavedeni pomeérné

jednoduché vyrobni strategie. Ta by méla vyuzivat takové taktické a strategické
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nastroje, které budou zajistovat dostate¢nou konkurenceschopnost a dosazeni zisku. S
témito nastroji pak mtze dojit k rastu vnitini efektivnosti a podnik bude schopen rozsitit

svij podil na trhu (Hefman 2001).

Koncepty fizeni vyroby jsou ve spole¢nostech zavadény z duvodu, které se poji s pojmy
efektivita, produktivita nebo vykonnost. Ve svété se rozsitily predev§im japonské
techniky, které se osvédcily jako funk¢ni a prospésné koncepty. Mezi ty zakladni z nich
se fadi technologie Just in Time (JIT), Total Quality Management (TQM), Kaizen, Lean
production nebo Kanban. Mimo tyto japonské techniky se dale pouzivaji i dalsi, které
napomahaji zvySovani vykonnosti a u¢innosti vyrobniho procesu. Ty jsou zavedeny pod
nazvy Optimized Production Technology (OPT), Vytézovaci systém nebo napiiklad
Material Requirements Planning (MRP) a Material Resource Planning (MRP II)
(Hefman, 2001).

Nekteré z téchto konceptti budou popsany v nasledujicich kapitolach.

1.5.1 Justin Time

Tato metoda neni jen vyrobni strategie, ale v mnoha spolecnostech se stdva celkovou
podnikovou filosofii. Jde o organiza¢ni systém, zaméfeny predevSim na vcasnost a
kvalitu. Jde tedy o to, aby byly vyrobky pfedany zdkaznikovi v pfesném mnozstvi,
V urceném case a v co nejvyssi kvalité. Nejedna se pouze o findlni vyrobky podniku,
nybrz se timto systémem fidi 1 jednotlivé dil¢i soucastky. Stejné tak neni zédkaznikem
pouze odbératel spolecnosti, ale i zaméstnanec, ktery vykondva dal$i vyrobni operaci

(Hetman 2001).

Cilem systému Just in Time je naprosté zamezeni vyrobnich ztrat, do kterych se fadi
nadprodukce, ¢ekani, pfepravni a zpracovatelské ztraty, zasoby, zbyte¢na manipulace a

oprava nedostatkl.

K zasobam se stavi postojem, ktery je zaloZen na dvou filosofiich. Ta prvni fika, Ze
zasoby jsou nutné, aby byla zajiSténa plynuld vyroba. Druha tvrdi, Ze zasoby jsou zlo,
jelikoz tvoii podniku velké néklady. Vysledkem téchto dvou tvrzeni je stavajici ptistup
— zasoby jsou nutné zlo. Diky tomuto zavéru byl vytvotfeny praveé koncept Just in Time,

tedy koncept vyroby bez zasob (Hefman 2001).
JIT patii mezi systémy typu pull, kdy se vyrabi pouze tolik, kolik zakaznik vyZaduje.

Ve vyrobnim fetézci pak kazdy zpracovatel reaguje na pozadavky nésledujiciho
13



zpracovatele. Polotovar musi byt vzdy dodan dalSimu vyrobnimu stanovisti

v pozadované kvalit¢ a mnozstvi pravé v tom okamziku, kdy ho potiebuje.

Jelikoz je tento systém velmi naro¢ny na zavedeni do podniku, je vhodné zacit na konci
celého vyrobniho procesu a az potom ho rozsifovat k ptredchazejicim stupiitim vyroby.
V praxi pak bézné funguje nastaveni vyroby tak, ze do urcitého bodu rozpojeni probiha
vyroba na zdklad¢ principu push, kdy se vyrobky tlaci kupfedu podle planu bez
konkrétnich objednavek zakaznik. Po tomto bodu uz dale probiha zminovany JIT

systém, kdy se vyroba tidi pouze dle pozadavkt odbérateld (Hefman 2001).

vvvvvv

- daraz na minimalizaci rozpracované vyroby,

- podstatné zkracovani pribéznych dob vyroby,

- rychly a jednoduchy tok materidlu mezi jednotlivymi pracovisti,

- snaha zkracovat piepravni vzdalenosti,

- duraz na vysokou kvalitu a eliminaci vSech poruch ve vyrobnim fetézci,
- jednoduchost a prithlednost celého systému,

- motivace a angazovanost pracovnikl v§ech trovni (Ketkovsky, Valsa 2012).

1.5.2 Kanban

Tento vyrobni informacni systém je pouzivany predev§im ve vyrobnich spole¢nostech,
ale pivodn€ vznikl z principu zasobovani moderniho supermarketu (Dan¢k, Plevny
2005). Cely systém je zaloZen na tzv. kanbanech, coZ jsou karticky, které obsahuji
vSechny podstatné informace k tomu, aby byla zajiSténa plynulost vyroby (Hefman

2001).

V procesu se objevuji dva druhy karticek — vyrobni kanban a dopravni kanban. VSechna
pracovisté jsou rozdé€lena na ,,prodavajici® a ,.kupujici®. Mezi t€mito pracovisti museji
byt stanoveny dodavatelsko-odbératelské vztahy. Vzniknou tedy okruhy, kde dochazi
k dodavani materialu a rozpracovanych vyrobkt. Kupujici posle prodavajicimu vyrobni
kanban, ktery slouzi jako objednavka. Prodavajici podle této objedndvky poté doda
kupujicimu celou objednavku spolu s dopravnim kanbanem, ktery slouzi jako dodaci

list (Hefman 2001).

Aby mohla celé technologie fungovat, je zapotiebi dodrzovat zakladni pravidla:
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- persondl nasledujiciho pracovisté musi odebrat materidl z predchazejiciho podle
karty,

- vyrabi a dodava se jen to, co prave karta pozaduje,

-V nepfitomnosti kanban karty nesmi byt provadéna zadna ¢innost,

- karty se pohybuji vzdy spolu s materidlem,

- persondl odpovida za kvalitu materialu,

- pocateCni pocet karet se postupem casu musi snizovat na optimalni pocet

(Danék, Plevny 2005).

Obrazek 4 Kanban - princip fizeni vyroby
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Zdroj: Vlastni zpracovani dle Darika a Plevného, 2005

Dle schématu na Obrazku 4 a uvedenych informaci o kanbanu je jisté, Ze se jedna také o
technologii typu pull. Sice vznikla za G¢elem fizeni materialu uvnité podniku, nic ale
nebrani tomu, aby byla aplikovana i na fizeni odbératelsko-dodavatelskych vztaht mezi
podniky. JelikoZz kanban vyzaduje rovnomérny a jednosmérny materidlovy tok a
synchronizaci jednotlivych operaci, je vhodné ho vyuzit pfedev§im v podnicich, kde

probiha vyroba velkych sérii (Hetman 2001).

1.53 MRPIlaMRPII

Systém MRP II neboli Manufacturing Requirements Planning je nadstavbou systému
MRP 1. Puvodni technologie fizeni Material Requirements Planning byla zaméfena
vyhradné na fizeni materidlu a ne na celou vyrobu. Podstatou je omezeni zbyte¢ného
drzeni zasob v podniku. Musi tedy prob&éhnout propocet potiebnych zasob materialu,
nez dojde k jeho objednéani. Vychodiskem pro tento propocet je hruby rozvrh vyroby.

Jak je vidét na Obrazku 5 Struktura MRP I, hruby rozvrh se sestavuje na zakladé
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objednavek a piedpovédi budouci poptavky. Tato analyza je v zasadé celkem
jednoduché. Jednoduchost ovsem tkvi v zanedbani vlivu skute¢ného prubéhu vyroby.
V praxi se pak ¢as od Casu tvoii odchylky ve vyrobnim plénu a dochéazi ke zvySovani
zasob. Systém MRP ma tedy pozitivni vliv na vykon a fizeni vyroby, ale nedochazi
k optimalizaci nakladi na pofizeni materidlu a navic se navySuji naklady na dopravu

(Ketkovsky, Valsa 2012).

Obrazek 5 Struktura MRP |

Piedpovéd .  adngvley
poptavky —3> | Hrubyrozvth |&—— Objednavky

Stav zasob —> | MRP analyza | €—— |[Materidlové listky

[

Plan potieby
materidlu

Zdroj: Vlastni zpracovani dle Ketkovského a Valsy, 2012

Diky zminénym nedostatkiim byla vytvofena dokonalejsi verze této technologie a to na
verzi Manufacturing Requirements Planning ¢ili MRP II. Ta se na rozdil od té ptivodni
zamé&fuje pi1 vypoctu planu spotieby materidlu na vazbu mezi ptfedpovédi vyroby a
zpracovanim objednavek s tvorbou planu, fizenim ndkupu a operativnim fizenim
vyroby. Planovani zahrnuje 1 Gcetnictvi a kalkulace nékladii s fizenim zasob. Jedinou
zasadni nevyhodou tohoto systému je, ze nebere ohledy na kapacitni omezeni.
V ptipadé, kdy by doslo k piehlceni systému, se pak museji vypocty provést znovu

(Dan¢k, Plevny 2005).

Zdokonaleny systém lze s pivodnim porovnat dle Obrazku 6 Struktura MRP 1.
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Obrézek 6 Struktura MRP 11
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Zdroj: Vlastni zpracovani dle Ketkovského a Valsy, 2012
154 OPT

OPT neboli Optimized Production Technology je koncept zaméfeny na optimalizaci
vyrobnich tok pomoci maximalniho vyuZivani kapacit uzkoprofilovych pracovist
(tzkych hrdel). Uzkoprofilova pracovisté uréuji vykonnost vyrobniho systému a trovefi
vazanych obéznych prostiedkl. Hlavnim kladem, ktery tento systém podniku pfinasi, je

zpriuchodnéni materialu ve vyrobnim systému (Ketkovsky, Valsa 2012).
Systém je vybudovan na nasledujicich principech:

- Neni rozhodujici maximalni vyuziti kapacit, ale pfedev§im zaméteni na vyrobni
toky a odstranéni izkoprofilovych pracovist’.

- I kdyZ nebyvaji vSechna pracovisté¢ vyuzita vzdy na 100 %, je zbytecné, aby
vyvijela vétsi aktivitu, pokud nejsou uzka hrdla schopna vyssi produkei pohltit.

- Hodinova ztrata na uzkoprofilovém pracovisti znamend hodinovou ztratu pro
cely vyrobni proces. Proto musi tato pracovisté vyuzivat svoji celou kapacitu.

- Uzka hrdla ve vyrobé neurduji pouze vykon celého systému, nybrz i uroveii

rozpracované vyroby (Ketkovksy, Valsa 2012).

Struktura systému OPT je zndzornéna na Obrazku 7.
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Obrazek 7 Struktura systému OPT
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Zdroj: Vlastni zpracovani dle Valsy a Ketkovského, 2012
1.6 Skladovani

»Skladovani chapeme jako soubor Ccinnosti uskutecfiujicich funkci skladu — tj.
schopnosti pfijimat zasoby, uchovavat, popt. vytvafet nebo dotvaret jejich uzitné
hodnoty, vydavat zasoby a provadét potiebné skladové manipulace. Skladovani dnes
tvofi soucast logistiky, jejimz poslanim je vytvaiet predpoklady pro to, aby byly
K dispozici spravné materidly, ve spravném Case, na spravném misté, se spravnou
jakosti a s pfislusSnymi informacemi, a to s pfisluSnym finanénim dopadem. Je vSak
nutné doplnit: pii zajiSténi pottebného stupné bezpecnosti a ochrany zdravi (DusSatko a

kol. 2012, str. 16).«

1.6.1 Druhy skladia

Spole¢nosti mohou vyuzivat n€kolik druhii skladii. Ty délime podle n€kolika kritérii —
podle konstrukce, vlastnictvi, zptisobu skladovani a dalSich. Tyto zminéné jsou nasledné
popsany:

Konstrukce

Dle konstrukce se rozliSuji sklady podlazni a regélové. Material v podlaznich skladech

je skladovan pouze v jedné Grovni. To znamend, Ze se ukladd jen na tloZnou plochu,
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popiipadé se jednotlivé manipulaéni jednotky mohou stohovat na sebe. Ulozna mista
jsou pak umisténa jednofadé ¢i vicefad€, nebo mohou byt sestavena do blokt. Oproti
tomu regéalové skladovani je typické ukladanim manipulacnich jednotek do polic ¢i

regalt.
Vlastnictvi

Kazdy podnik ma dvé moznosti skladovani svych zasob. Prvni moznosti je skladovani
ve svém skladu, ktery je podnikovym majetkem. Druhou variantou je skladovani
v cizim skladu, kdy jsou podnikové zasoby ulozeny ve skladu, ktery neni vlastnim

majetkem spolecnosti. Existuje tedy i moznost pronajimat sviij sklad jiné spolecnosti.
Zpisob skladovani

Zpusoby skladovani se v jednotlivych skladech rizni. Existuji tfi zdkladni systémy
provozovani skladu — pevné, volné a nihodné skladovani. Pevné skladovani se
vyznacuje umist'ovanim zasob na vyhrazena mista. Tato mista byvaji ozna¢ena znackou
¢i ¢islem. Kazdy druh materialu ma tedy jedno konkrétni misto a to se neméni, i kdyby

se tento material ve skladu v daném okamziku nevyskytoval. Diky tomuto pravidlu je

vewvr

Druhym zptsobem je skladovani volné. V ramci tohoto systému se kazdd zasoba
neuklddd na pifesné stanovené misto. Jsou vymezené pouze sekce, kde se skladuje

proto je vhodné vyuZivat informacni systémy.

Poslednim skladovacim systémem je ndhodné skladovéani. Pfi tomto zptsobu ukladani
zasob se material umistuje pravé tam, kde se zrovna nachéazi volné misto. Nahodné
skladovani je tedy nejméné narocné na skladovaci prostor, zato je ale vyzadovan

informacni systém, ktery bude jednotlivy material identifikovat (Dangk, Plevny 2005).

1.7 ABC analyza

Jelikoz se v praxi nedaji vSechny skladové polozky fidit naprosto identickym zptisobem,
je nutné tyto polozky pierozdélit do ne€kolika zékladnich skupin. Kazdé¢ dil¢i skupiné se
poté muze vénovat dostacujici pozornost. Jde tedy o diferencované fizeni zdsob v
podniku. Tento systém je nazyvan jako ABC analyza, kterd funguje na zéklad¢ Paretova

pravidla (Plevny, Zizka 2013).
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Uvedené Paretovo pravidlo tika, ze vzdy ptiblizn¢ 80 % dusledki je zptisobeno zhruba
20 % moznych pficin. Pokud se toto pravidlo vyuzije v problematice fizeni zasob, lze
parafrazovat, ze 20 % poctu polozek predstavuje 80 % hodnoty spotieby nebo prodeje.
Stejn¢ tak vétSinou plati, ze prevaznd ¢ast celkového objemu ndkupu pochazi od
pomérné¢ malého poctu dodavatelt. Z této zdkonitosti plyne, Ze by se mél podnik

na koneény vysledek (Plevny, Zizka 2013).

Cela podstata ABC analyzy spociva v roz¢lenéni vSech prvki zkoumaného souboru na,
jak jiz nazev klasifikace napovida, tii zakladni kategorie. Rozdéleni probiha dle podilu,
jimz se jednotlivé prvky souboru podileji na celkovém objemu pfedem zvoleného
statistického znaku. Tyto skupiny jsou pak oznacovany pismeny A, B a C (Keikovsky,
Valsa 2012).

Do kategorie A jsou zahrnuty v§echny polozky souboru, které predstavuji 80 % hodnoty
spotieby nebo prodeje. Jde o zdsadni polozky na sklad¢, které vyzaduji témét denni
kontrolu. Proto je nutné stanovovat pojistnou zasobu a objednaci mnozstvi co
nejpresnéji. Pro fizeni téchto polozek se vétSinou vyuziva Q-systém fizeni zasob, ktery

byl jiz popsan v predchozich kapitolach (Plevny, Zizka 2013).

Kategorie B je tvofena polozkami, které se podileji na hodnoté spotieby nebo prodeje z
15 %. V porovnani se skupinou polozek A se tato kontroluje mnohem méné¢ ¢asto. Neni
jiz nutné vénovat této kategorii tolik Casu, a proto se pro jeji fizeni voli jednodussi
metody, naptiklad P-systém fizeni zasob, kde objednavani probiha v pevnych ¢asovych

intervalech (Plevny, Zizka 2013).

Pro tizeni polozek, které jsou roztiidény do kategorie C, se pouzivaji velmi jednoduché
metody. Ty vétSinou vyplyvaji z odhadu objednaciho mnozstvi, ktery je tvofen na
zakladé primérmé spotieby predchozich obdobi. To proto, Ze polozky této kategorie
predstavuji pouze piiblizné¢ 5 % podilu na hodnoté spotieby nebo prodeje (Plevny,

Zizka 2013).

Tuto klasifikaci lze bezpecné pouzit v mnoha oblastech fizeni vyroby. Jde naptiklad o

fizeni zasob, fizeni jakosti nebo pii planovani vyroby (Valsa, Ketkovsky 2012).

Podstata roz¢lenéni vSech poloZek daného souboru je zndzornéna na nasledujicim

Obrazku 8 Klasifikace ABC, ktery je tvoien Lorenzovou kiivkou.
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Obrizek 8 Klasifikace ABC
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Zdroj: Vlastni zpracovani dle Valsy a Ketkovského, 2012

Uvedena cisla jako 20 % a 80 % nejsou ale vzdy pravidlem. Jsou uvedena takto, aby byl
na prvni pohled jasny vyznam tohoto ¢lenéni, a aby vySel jasné najevo rozdil mezi
jednotlivymi kategoriemi. Po nahlédnuti naptiklad pfimo do strojirenské vyroby se ve
vétsing€ piipadl ukazuje, Ze 2-5 % materidlovych polozek kategorie A reprezentuje az
80 % celkové hodnoty spotfeby nebo prodeje, dalSich 15 % poloZek kategorie B ma
podil na celkové hodnoté z 15 % a zbyvajicich 80 % poloZek poté piipada zhruba na 5
% hodnoty spotiteby nebo prodeje materialu (Valsa, Ketkovsky 2012).

21



2 Predstaveni podnikatelského subjektu

Spole¢nost ComWa, S.r.0. pisobi na trhu jiz dvacet tii let. Do obchodniho rejstiiku byla
zapsana 24. ¢ervna roku 1993. V soucasnosti sidli podnik na jihu Plzeniska. Cela adresa

sidla spole¢nosti je ComWa, s.r.o0., Roupov 28, 334 53 Roupov (comwa.cz 2015).

Pravni formou podniku je spole¢nost srucenim omezenym. Zakladateli a zaroven
majiteli podniku jsou manzelé¢ Milada Vacikova a ing. Véclav Vacik a to v podilu podle
vlozeného vkladu v procentnim poméru 49 : 51. Dohromady ¢inil vklad do spole¢nosti
100.000 K¢. Oba dva jsou zéaroven i jednateli a na fizeni podniku se také podili

prokurista spole¢nosti Vaclav Votypka (interni zdroje 2015).

2.1 Predmét podnikani

ComWa, s.r.0. je vyrobni podnik, ktery se zabyva kovovyrobou. V obchodnim rejstiiku
je jako hlavni pfedmét podnikani uvedeno: Vyroba, obchod a sluzby neuvedené v
ptilohach 1 az 3 Zivnostenského zékona. Takto uvedeny predmét podnikani je velmi
obecny, proto je vhodné ho uptesnit. ComWa s.r.o0. se zabyva vyrobou vyrobki z plechu
a jejich lakovanim. Jedna se o presné plechové dily, skiinky, kryty, ramy a rozvadééové
skiin¢ z ocelového, hlinikového piipadné médéného plechu. Mimo to se ale zaméfuje
také na zamecnictvi nebo nastrojarstvi. Cela vyroba se fidi podle objednavek zakaznikl
a predev§im probiha sériovd vyroba. Vyrabi se podle pfesné zadanych vykrest a
pozadavkli od zakazniki. ComWa, s.r.o. se zaméiuje predevS§im na zakazniky z
Némecka a ostatnich zépadoevropskych zemi. Podil exportu na celkovych trzbach

Vv podniku pievysuje 80 % (interni zdroje 2015).
Ukézka vyrobkl spole¢nosti je uvedena v Pfiloze A.

Tento podnik je rozd€len na dvé hlavni pracovisté. Prvni se nachazi v Presticich na jihu
Plzeniska. Tam probiha samotné zpracovani plechti, to znamena laserové vypalovani,
vyfezavani, ohybéni, svafovani a dalSi operace. Druhym pracovistém je praskova
lakovna, ktera se nachazi v obci Roupov. V lakovné dochazi k povrchové uprave
praskovymi plasty v libovolnych barevnych odstinech. Obé tato pracovisté jsou
vybavena moderni technikou, kterou se spolecnost snazi stidle inovovat. V soucasné
dob¢ se zarazuje do provozu nové postavena lakovna v Piesticich. Podnik na toto
pracovisté zavedl novou moderni techniku, diky které se z velké ¢asti optimalizuje cely

vyrobni proces lakovani vyrobki (interni zdroje 2015).
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2.2 Struktura podniku

Podnik zaméstnava piiblizné 100 zaméstnancti na rdznych pracovnich pozicich.
Organizac¢ni struktura podniku je jednoducha, jak je vidét na Obrazku 9. Podnik nabizi
uplatnéni na pozicich, jako jsou napftiklad svarec, zdmec¢nik, pomocny délnik ve vyrobe¢,
obsluha praskové kabiny, technolog, tc¢etni nebo programator CNC strojt. Dale bychom
na vysSich pozicich nasli zaméstnance pracujici jako obchodni manazer, vedouci
obchodniho odd¢€leni, vedouci vyroby, vedouci nakupu, hlavni ucetni nebo ekonom

(interni zdroje 2015).

Obrazek 9 Organizacni struktura podniku

manazer vyroby

Zdroj: Vlastni zpracovani dle internich dat, 2015

ComWa, s.r.o. nevlastni Zddnd majetkova ani hlasovaci prava v jinych podnicich a ani
nevlastni zadna procenta zakladniho kapitalu v jiné spole¢nosti. Ani zadny jiny podnik
nevlastni hlasovaci prava nebo procenta zikladniho kapitalu tohoto podniku. Roéni

obrat spole¢nosti se pohybuje kolem 120 miliond korun (interni zdroje 2015).

Diky vySe uvedenym tfem kritériim se spolecnost fadi do skupiny malych a stfednich
podnikli. Protoze zaméstnava piiblizné 100 zaméstnanci a ro¢ni obrat se nachdzi
v rozmezi ro¢niho obratu pro stfedni podniky, fadi se tedy blize jen do skupiny

stfednich podnikt (interni zdroje 2015).

2.3 Certifikaty spole¢nosti

V roce 2009 spolecnost ziskala certifikdt 1SO 9001:2009, ktery udava spolec¢nosti

povinnost fidit se podle zadaného systému fizeni jakosti, a v roce 2005 dale pak 1SO
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14001:2005, podle kterého tidi spole¢nost ochranu zivotniho prostiedi. Tyto certifikace
jsou uvedeny v Prilohach B a C. Na prani zakaznikli dodava ComWa, s.r.o0. vyrobky
v obalech s certifikaci RESY. Tento certifikat oznaCuje vyrobky Setrné k Zivotnimu

prostiedi (comwa.cz 2015).

2.4 Vyvoj podniku v priibéhu let 1998-2014

V nésledujici kapitole je zndzornén vyvoj podniku za poslednich 17 let a to v prub¢hu
let 1998 az 2014. Aby byl tento vyvoj zcela zfetelny, je zde do grafu pfenesen vyvoj
poctu zameéstnancii, hospodaiského vysledku a nasledné vycislena a také graficky
vyjadiena rentabilita. Udaje potfebné k analyzovani téchto ukazateltl byly poskytnuty

podnikem formou ucetnich vykazu. Tato data jsou shrnuta v Ptiloze D.

2.4.1 Pocet zaméstnancu

Odvétvi vyroby kovovych konstrukci a kovodélnych vyrobkti se v minulych letech
neustale rozvijelo a 1 v nasledujicich letech je o¢ekavan stejny pozitivni riist. Potencial

tohoto odvétvi tak zistava stale vysoky (budoucnostprofesi.cz 2015).

Spole¢nost ComWa, s.r.o. se z tohoto rustu snazi vytézit co nejvice a stejné jako se
zvySuje mnozstvi produkce odvétvi, tak se navysuje 1 produkce spolecnosti. Na velikosti
produkce samoziejmé zavisi velikost podniku, kterd se zvétSuje rlstem poctu

zameéstnancu.

Primérny vyvoj poctu zaméstnancti V minulych letech je znazornén na Obrazku 10

Vyvoj poctu zaméstnanct v letech 1998-2014.
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Obrazek 10 Vyvoj poctu zaméstnanct v letech 1998-2014
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Zdroj: Vlastni zpracovani dle internich dat, 2015

Jak Ize z uvedeného grafu vycist, pocet zaméstnanct se prumérné stale navySuje. Jediny
velky propad nastal v roce 2008 a byl nésledovan jesté vétSim propadem o rok pozdéji.
Tento stav byl ale zpiisoben celosvétovou hospodaiskou krizi, kterd ovlivnila téméf
vSechny staty po celém svéte. V podniku poklesly nabidky k praci, tudiz se snizily trzby
spole¢nosti. Diky tomu poklesl vysledek hospodateni a to celé muselo byt doprovazeno
1 snizenim poctu zamé&stnancii. Déle 1ze jiz pozorovat, Ze V roce 2010 zacala spolecnost
pfijimat vice prace a bylo tedy vhodné pfijmout opét nové zaméstnance. Od té doby se

zaméstnanost v podniku stale navySuje.

Navysuji se predev§im pracovni pozice se zaméfenim na dany obor, jako je naptiklad
délnik, svare¢ nebo zdmecnik. Pocet pracovnikdl, jako jsou technici, obsluha stroji nebo

pracovnici v administrativé, zistava praimérné stale stejny (interni zdroje 2015).

2.4.2 Vysledek hospodaieni

Vysledkem ¢innosti podniku je bud’ zisk, nebo ztrata. Vzdy jeden z téchto stavi ukazuje
vysledek hospodateni podniku. Vysledek hospodateni ziskame rozdilem mezi vynosy a
naklady podniku za urcité obdobi. Pokud jsou vynosy vyssi nez ndklady, ziskava podnik

zisk, v opacném piipadé se dostava do ztraty (Synek a kol. 2015).

Skutecnost, Ze je podnik ziskovy nebo ve ztraté, je odrazem dobrého nebo Spatného
hospodaieni podniku. S hospodafenim celého podniku samoziejmé souvisi i

hospodafteni se zdsobami a ndkupem materialu.
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Nasledujici graf predstavuje vyvoj hospodatského vysledku spole¢nosti ComWa, S.r.o.
v letech 1998-2014.

Obrazek 11 Vyvoj vysledku hospodateni v letech 1998-2014
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Zdroj: Vlastni zpracovani dle internich dat, 2015

Jak je z grafu patrné, vysledek hospodafeni se potyka s uritymi vykyvy ve svém
vyvoji. Dulezity je fakt, Ze se nachazi nad nulovou hodnotou, coz znamena, ze podnik je
po celou dobu zkoumaného obdobi stile ziskovy. S jistymi propady se spole¢nost

setkala v letech 2001 a 2004.

Tyto vykyvy byly zplisobeny nizkou poptavkou po vyrobcich podniku. Nejvétsi pokles
hospodatského vysledku nastal po roce 2008. Tento stav byl zplisoben vlivem jiz
zminéné celosvétové hospodarské krize. V ten okamzik bylo pro podnik nevyhodou, Ze
se soustfedi pfevazné na zahrani¢ni trh, protoZe svoji poptavku snizovali zejména

zahrani¢ni odbératelé.

Jak je ale na grafu vidét, spolecnost se z propadu po roce 2008 vzpamatovala a diky
dlouholetym obchodnim vztahtim se jiz v roce 2010 dostala na témét stejné hodnoty
hospodatského vysledku jako pted rokem 2008. Po mirné stagnaci v roce 2012 lze
pozorovat opét prudky vzriist hospodarského vysledku. Tato situace nastala nejen diky
se od roku 2013 snazi drzet Ceskou korunu okolo 27 k&/euro. Pokud tuto cenu

porovname s hodnotami v letech 2009-2012, kdy se pohybovaly okolo 24,5 ké/euro, je
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patrné, ze jsou tyto hodnoty pro vSechny exportujici podniky velmi prospésné (kurzy.cz
2015).

2.4.3 Rentabilita

Ukazatel rentability ziskame, pokud jako vystup ukazatele pouzijeme zisk podniku.
Podle pozitého vzorce ukazuje rentabilita dané spole¢nosti, jak se zhodnotila jeji aktiva,
kapital nebo trzby. Pro ucely této prace byla pro prozkoumaéni rentability vybrana
rentabilita vlastniho kapitdlu a rentabilita vynosnosti aktiv. Rentabilita vlastniho
kapitalu ROE se vypocita jako podil zisku a vlastniho kapitalu. Rentabilitu vynosnosti
aktiv ROA ziskame podilem zisku a celkovych aktiv podniku. Obvykle plati, ze vyssi
hospodarnost podniku vede k vy$§im hodnotam rentability. Mimo hospodarnosti
ovliviiuji rentabilitu i trzni podminky, kterymi jsou mimo jiné ceny vstupl, ceny
produkovanych statki nebo mira rizika. Tento ukazatel je platny jen ve vydéle¢nych

podnicich, protoze u neziskovych spole¢nosti neni zisk prioritou (Synek a kol. 2015).

Nasledujici graf pfedstavuje vyvoj ukazateli rentability v % — rentabilita vynosnosti
aktiv ROA a rentabilita vlastniho kapitalu ROE v letech 1998-2014:

Obrazek 12 Vyvoj ukazateld rentability v letech 1998-2014
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Zdroj: Vlastni zpracovani dle internich dat, 2015
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Po prozkoumani grafu je ziejmé, ze rentabilita vlastniho kapitalu i rentabilita vynosnosti
aktiv znacn¢ kolisa. Z praxe je zndmé, ze ¢im vyssi hodnota rentability, tim je na tom

podnik 1épe a Iépe se svymi prostiedky hospodari.

Nejvyssi hodnoty obou ukazatelit vykazuje graf v roce 1998. Od tohoto roku pritbézné
Klesaly. V dobé¢, kdy se podnik vypotadaval s jiz zminénou krizi po roce 2008, se tyto
hodnoty zacaly navySovat a rostly stale do roku 2014. Predpovéd’ do dalsich let se tedy

zda byt, dle grafu, pro ComWu, s.r.o. pfizniva.
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3 Klicovy produkt

Nasledujici ¢ast prace bude zaméfena na tok materialu v podniku ComWa, s.r.0. Bude
vybran konkrétni vyrobek, na kterém budou nejlépe vidét v§echny operace s materidlem

a vyrobou spojené. Zaroven bude zvolen takovy vyrobek, ktery je oproti ostatnim

wevr

3.1 Vybér produktu

Klicovy produkt byl vybran na zaklad¢ rozhovoru a doporuceni vedouciho pracovnika

o 24

skiing, které jsou zdkladem pro svarecky. Na Obrazku 13 je vidét vyrobek ve findlni
podobé. Odbératel téchto skiini do nich po pievzeti dodava elektroniku a ptislusenstvi

(Jeslinek 2016).

Obrazek 13 Finalni vyrobek

Zdroj: interni zdroje, 2016
V ramci produktového portfolia spolecnosti se jedna o klicovou vyrobkovou skupinu,
ktera za poslednich 10 let primérné zastava 12,3 % vynost spolecnosti. ComWa, s.r.o.

vyrabi Sest typl téchto svareCskych skiini. Skiin, kterd se vyrabi v nejvyssich ro¢nich
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objemech, podnik oznacuje Cislem MO017708 a sama tvoii primérné 2,5 % vynosl

spole¢nosti (interni zdroje 2016).

Na nésledujicim grafu lze pozorovat vyvoj tohoto produktu v zavislosti na celkovych
vynosech podniku. Tento podil neni stabilni, jelikoz se kazdorocné méni pocet
vyrobenych kusl, cena vyrobku, ménovy kurz a samoziejmé i celkové trzby

spole¢nosti.
Obrazek 14 Vyvoj podilu vyrobku na celkovych vynosech spole¢nosti
Podil na vynosech
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Zdroj: Vlastni zpracovani dle internich dat, 2016
3.2 Popis vyrobku

Jedna se produkt, ktery bude po vyrobé¢ slouzit jako zaklad pro svarecku o rozmérech 77

cm na vysku, 40 cm na $itku a 50 cm na délku (interni zdroje 2016).

Sklada se ze tii zakladnich sestav, kterymi jsou plast’ skiing, viko a dvete. Pfimo na tyto
dily se nastieluji ¢i navafuji Srouby, matky a kontakty riznych velikosti. Vyroba téchto
sestav probiha ve vyrobni hale popisovaného podniku a zaroven jde o nejnaro¢néjsi ¢ast
celého vyrobniho procesu tohoto produktu. Tyto dily pozdé€ji prechazi do praskové

lakovny, kde se barvi praskovou barvou (Jeslinek 2016).

V dob¢, kdy probiha montaz téchto tii dilt, nastdva doplnéni sestav o dalsi dilezité
souCasti a prisluSenstvi, které jsou soucasti produktu. Tyto komponenty jsou

nakupovany externé. K této skupiné soucasti patfi panty, tésnéni do dvefi, zamek
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s klicem, kabely a plastova svorka. Ke v§em témto montdzim jsou opét potfebné dalsi

Srouby, podlozky a matky (Jeslinek 2016).

wevr

celé skiin€. Zjednoduseny nakres ukazuje dva pohledy, na kterych jsou jasné viditelné
nastfelené Srouby, vyztuhy a listy uvnitt skiiné. V plasti jsou pfipravené dva otvory,

kam bude pozdé&ji pomoci soucastek umisténo viko a dvere (Jeslinek 2016).

Obrazek 15 Svaredéska skiin bez dvefi a vika

Zdroj: Interni zdroje, 2016
3.3 Material

4

vyuzit tfi druhy. Lisi se od sebe tloustkou, materidlem a zpracovanim (interni zdroje
2016).

Tabulka 1 Plechovy material

Druh MnoZstvi Cena za jednotku Ro¢ni naklady

Plech 1.5 DC01 37,14 kg 24 K¢ 384 168 K¢
Plech 3.0 DCO1 4,6 kg 24 K¢ 47 568 K¢
Plech 4.0 DD11 0,57 kg 22 Ké 5412 K¢

Zdroj: Vlastni zpracovani dle internich dat, 2016
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Dale se pak vyuziva vice typi spojovaciho materidlu. Do této skupiny patii nastielovaci
(navafovaci) Srouby s oznacenim SWB a potom bézné Sroubky, matky a podlozky

(interni zdroje 2016).

Tabulka 2 Spojovaci material

Druh MnoZstvi Cena za jednotku Ro¢ni naklady

sroub SWB 09 2 ks 130 K& 1120 K&
Sroub SWB 130 3 ks 1,70 K& 2198 K&
Sroub SWB 186 2 ks 1,70 K& 1465 K&
Sroub SWB 253 13 ks 1,60 K& 8965 K&
Sroub SWB 283 9 ks 1,40 K& 5431 K&
Sroub SWB 388 4 ks 1,40 K& 2 414 K&
Sroub SWB 412 6 ks 1.30 K& 3362 K&
Sroub SWB 449 19 ks 1:40 Ke 11 465 K&
sroub SWB 510 8 ks 1,30 K& 4 480 K&
Sroub 8x16 2 ks 1.80 K& 1550 K&
Sroub 10x20 2 ks 3,05 K& 2 629 K&
Sroub 6x12 3 ks 0.40 K& 517 K&
matka ¢ 8 2 ks 0,10 K& 36 K&
matka ¢ 10 2 ks 0.10 K& 36 K&
matka 0 6 olE 0,10 K& 129 K&
podlozka plocha o 10 | 2 ks 0.25 K& 216 K&
podlozka v&jitova e 6 3 ks 0,20 K& 259 K&

Zdroj: Vlastni zpracovani dle internich dat, 2016
Nez dojde k montaZi celého kompletu, musi plechové dily projit fazi barveni. Tento
vyrobek prochéazi dvojitym procesem, jelikoZ je zapotiebi pouZit dva odstiny Sedivé

barvy (Jeslinek 2016).

Tabulka 3 Material - barvy

Druh MnoZstvi Cena za jednotku Ro¢ni naklady
barva RAL 7035 0,05 kg 105 K& 2263 K¢
barva RAL 9001 0,05 kg 105 K& 2263 K¢

Zdroj: Vlastni zpracovani dle internich dat, 2016
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Zbytek potfebného materialu lze zafadit do posledni skupiny — ostatni material. Radi se

sem kabely, tésnéni, panty, zamek s klicem a plastova svorka (interni zdroje 2016).

Tabulka 4 Ostatni material

Druh MnoZzstvi Cena za jednotku Ro¢ni naklady

Kabely 2 ks 1 K¢ 862 K¢
Tésnéni 2,546 m 14 K¢ 15 358 K¢
zamek s klicem 1ks 30 K¢ 12 930 K¢
Panty 3 ks 3 K¢ 3879 K¢
Svorka 1ks 2 Ke 862 K¢

Zdroj: Vlastni zpracovani dle internich dat, 2016

3.4 Vyrobni proces

Tyto konkrétni skiin€ vyrabi ComWa, s.r.o. pouze pro jednoho odbératele a to na jeho
podnét. Tento zakaznik odebird od podniku mimo tento produkt i dalsi produkty. Vzdy
se jedna o vyrobky, které je zapotiebi vyrobit s naprostou piesnosti. Skiin¢ jsou
vyrabény v sériich dle pozadavku zakaznika. Vyrobni takt, tedy doba od jednoho
zacatku vyrobniho cyklu do zacatku nasledujiciho, se vzdy méni (Dan¢k, Plevny 2005).
Primérné¢ ComWa, s.r.o. vyrobi téchto skiini zhruba 430 ro¢né. Jelikoz jsou vyrabény
jen na zakladé objednavek v presném mnozstvi, nejsou proto nikdy dlouhodobé¢ ulozeny

ve skladu, ale rovnou dodavany zakaznikovi (interni zdroje 2016).

Vyrobni proces u vSech vyrobki za¢ind vzdy u predstav zdkaznika. Ten posle vykres s
popisem produktu vedoucimu vyrobniho oddé€leni podniku. Nejprve projde vyrobou
prototyp, ktery se vétSinou zasila odbérateli, aby se ujistil, ze je podle jeho piedstav.

Poté se ujme prace technik a zpracuje vyrobni karty vyrobku (Fedor 2016).

Pro kaZdou vyrobenou soucdstku vysledné sestavy vyrobku musi byt zhotovena
samostatna karta, na které jsou postupné vypsany vSechny pracovni operace, které se na
daném kusu musi provést, viz Pfiloha F. Tyto karty poté putuji spolecné s celou sérii

soucasti po pracovistich (Fedor 2016).

Jakmile tedy technik zhotovi pracovni kartu, posle ji do mistrovny. Mistr smény Se na
kartu podiva, zaznamena si vyrobni ¢innost, a pfeda ji pracovisti, kterému nalezi prvni
pracovni operace na vyrobku. Zameéstnanec, ktery ji obdrzi, podle karty okamzité pozna,
jakou pracovni ¢innost musi vykonat. Jakmile ma sviyj ukol splnény, zapise do karty své

jméno, datum, pocet zpracovanych kusti a celkovy Cas prace na dané sérii. Poté sam
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pteveze tyto polotovary spolecné s pracovni kartou na dalsi pracovisté, které je na karté

uvedeno (Fedor 2016).
Cely prabeh vyroby uvedeného vyrobku se da rozdé¢lit do tii zakladnich fazi:

1. zpracovani polotovart,
2. povrchova uprava polotovard,

3. kone¢na montaz.

wewvr

za pouziti CNC vystithovacich listi vysekaji dily z plechu. Tyto CNC laserové stroje
jsou ovladany pocitacovym systémem, ktery disponuje svou rychlosti a predev§im
piesnosti. Pokud je tieba, plechové dily se dale ohybaji a jinak upravuji. Poté se k sobé
musi pfivafit a na urend mista nastielit Srouby. Pro dokonalou préci je dulezité

obrouseni a opilovani vyrobku (Jeslinek 2016).

Poté, co jsou jednotlivé sestavy produktu hotovy, jsou pfipraveny na dalsi fazi vyroby —
povrchovou upravu. Komponenty se musi hromadné zabalit, k ¢emuz slouzi palety, na
které se dily voln¢ polozi, nebo jsou v ptipadé malych ¢asti vloZzeny do menSich krabic
a az poté usazeny na paletu. Takto poskladané komponenty jsou nakonec obaleny folii,
aby pii manipulaci nebo piesunu nedoslo k poskozeni. Ke kazdému baleni je ptilozen
seznam materialu, ktery se na paleté nachazi. Takto na paletach se ihned pievazeji do

praskovée lakovny, takze ve vyrob¢ nezabiraji misto vice nez par minut (Jeslinek 2016).

Ve vjezdu do haly lakovny se nachazi prostor, kam se uklada pfivezeny material. Je jim
mistnost, kterou asi ze tfetiny tvoii postavené regaly. V téchto regéalech jsou pfedevS§im
umistény krabice s praskovou barvou riznych druhli. Ve zbylém prostoru mistnosti je
utvoteny prostor pro docasny odklad pfivezeného materialu. Ten se pak odebere ihned
po pfivezeni, nebo ¢ekd, az se na n¢j dostane fada. Palety s materidlem se zde umist'uji
nahodné vedle sebe, aby se usetiilo misto. V hale lakovny se polotovary opét vybali.
Nez se dostanou k procesu barveni, museji se nejprve odmastit a ususit. Po ususeni a
drobnych upravich se ptesouvaji k praskovacim kabinam, kde je na né nanesena
praskova barva. Poté museji byt na par minut uloZzeny do horkovzdu$né pece, kde se
barva na komponentech usadi. VSechny tyto operace na sebe ptimo navazuji. Jelikoz ale
n¢jaké operace trvaji krats$i dobu, napiiklad odmasténi a ususeni je asové méné naroné

nez nasledné barveni, museji komponenty chvili na dalsi operaci ¢ekat. K témto uc¢elim
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je vhale mezi pracovisti vytvoren prostor, kam se docasné polotovary odkladaji

(Jeslinek 2016).

Jakmile jsou takto pfipravené vSechny tii hlavni sestavy (plast, viko, dvete), mize

nastat posledni faze vyroby — montaz.

Na halu lakovny navazuje mistnost, ktera slouzi ¢astecné jako skladovaci prostor a dale
pak jako misto pro baleni a montaz nekterych vyrobka. Zde se montuji takové vyrobky,
které nejsou pfilis veliké a také se tu odkladaji komponenty, které ¢ekaji na montéz.
Nikdy se zde vSak nezdrzuji dlouhodobé, nejvySe par hodin. Produkty, které dosahuji
vétsich rozmérd, se kompletuji v montazni hale, ktera disponuje vétsim mistem pro

manipulaci s jednotlivymi vyroky (Jeslinek 2016).

Béhem posledni faze dochazi ke konecné kompletaci produktu. Zaméstnanec na tomto
pracovisti ma pfi ruce prehledny plan montdze. Nejprve se k plasti pomoci Sroubki,
matek a podlozek ptipevni viko skifin€. Do dvefi se pak musi upevnit tésnéni a dva
kabely a jedna plastova svorka. Za pomoci tfi panti se dvefe usadi do plasté skiiné.
Nakonec se do dveti vmontuje zdmek, ktery se skladd ze sedmi malych soucastek.

Takto pfipravend skiinn se zamkne, aby se dvefe pfi manipulaci neoteviely (Jeslinek

2016).

Po sestaveni se skiin¢ spole¢né s piilozenymi kli¢i bali po Sesti kusech na paletu. Na
kazdou tuto paletu se ptilepi privodka, viz Ptiloha G, na které je zaznamenan seznam
vyrobkll, datum baleni, osoba, ktera se na baleni podilela a zodpovédna osoba. Tou je
vzdy mistr, ktery ma na starosti danou pracovni sménu. Takto peclivé zabalend paleta se
pomoci vysokozdvizného voziku preveze do skladu. Tento sklad je urcen pfedevSim
k docasnému skladovani dokonéené vyroby. Zde se poté shromazd'uji postupné vsechny
tyto zabalené vyrobky, dokud nejsou kompletné vSechny, aby mohly byt nasledné
nakladnim autem exportovany zakaznikovi. | v tomto skladu jsou vyrobky umistovany

nahodné (Jeslinek 2016).

3.5 Rizeni zasob a identifikace prostoru ke zlepSeni

Zasoby spojené se zminovanym produktem lze rozdélit do ¢tyt zakladnich skupin,

kterymi jsou nakoupeny materidl, polotovary, dokonc¢ena vyroba a pracovni nastroje.

Dlouhodobé spolecnost skladuje pouze nakupovany material, ktery se postupné

spotfebovava a dale pak pracovni nastroje. Hotové vyrobky se vtomto piipade
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dlouhodobé¢ neskladuji. Dokoncena vyroba se skladuje pouze v ptipadé, ze jde o
vyrobky, které jsou vyrabény v urcitych pravidelnych intervalech. Ty se vyrabéji na
sklad, pokud je to v dany okamzik pro podnik vyhodnéjsi, nebo pokud nema v danou
dobu pfili§ prace a potfebuje zaméstnat stroje. Takovych ale neni mnoho (interni zdroje

2016).

Polotovary se ve skladech bézné nevyskytuji. Jelikoz je vyroba vedena predev§im
poptavkou, jsou polotovary vedeny piimo k montazi. V ptipadé ¢ekani nedokoncenych
vyrobktli na dalsi operaci se kratkodobé odkladaji na mista mezi pracovisti, ktera jsou

k tomuto ucelu vyhrazena (interni zdroje 2016).

Zde je velmi dobie vidét pouziti technologie Just in Time ve vyrobé. Vyrabi se pouze
tolik vyrobki, kolik se zdkaznikovi skute¢né exportuje, tudiZz se jedna o systém typu
pull. Polotovary, které koluji mezi jednotlivymi pracovisti, se tedy vyrab&ji v pfesném
poctu a nikde se pak nemuseji skladovat. Tim se minimalizuji zasoby, ve kterych by se
jinak hromadily kapitalové prostfedky, a zaroven odbératel obdrzi domluvené zbozi ve

spravny Cas a v nejlepsi kvalité.

Vyuzivani technologie Just in Time je v tomto pifipadé€ jisté silnou strankou. Spole¢nost
klade dliraz na kvalitu a v€asné dodani zboZi zdkaznikovi. Zaroven neplytva finan¢nimi

prostiedky, které by jinak do zdsob musela investovat a miZe je vyuzit efektivnéji.

3.5.1 Material

Jelikoz v podniku neni zaveden zadny elektronicky softwarovy systém, ktery by sam

hladinu zasob hlidal, probihaji kontroly materidlu vzdy osobné& (Fedor 2016).

Cely proces nakupu materialu je zavisly na nckolika zaméstnancich podniku. Prvnim
¢lankem jsou samotni délnici a ostatni zaméstnanci ve vyrob€. Jsou v neustdlém
kontaktu s materialem, a proto jsou vétsinou prvni, kdo si vSimne, Ze je tfeba zasobu
doplnit. Pokud si tedy vSimnou, Ze dochazi néjaky material, naptiklad montdzni, ktery
se pravidelné nekontroluje, ozndmi tento stav mistrovi, ktery ma danou sménu na
starosti. Ten kontroluje 1 dal$i zdsoby materialu ve vyrob¢, které vyzaduji Castou revizi,
kvili velké spotiebé. Tyto nedostatky pak nahlasi nakupCimu v ndkupnim oddéleni
podniku. Sam nékupci kontroluje posledni polozky zasob, které se nevyskytuji pfimo ve
vyrobé, ale jsou uskladnény ve skladu, ktery je v jeho rezii. V ptipad¢ nedostatku téchto

zasob provede nakupci objednavku materidlu (interni zdroje 2016).
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Diky jednoduché organiza¢ni struktuie spolu mohou jednotlivi pracovnici velice dobie

komunikovat.

I ptesto, ze v podniku probiha pomérné snadnd komunikace mezi zaméstnanci 1 mezi
jednotlivymi pracovnimi oddélenimi, tak je absence softwarového systému, ktery by
sam hladinu zéasob hlidal, jist¢ stinnou strankou. Pfichazi tim o vyhody, které tyto
elektronické systémy nabizeji. Tou nejdilezitéjsi je urCité usetfeni Casu, ktery se stravi

nad kontrolovanim jednotlivych zéasob.

Rizeni extern& pofizeného materialu probiha adaptivné. Zalezi na konkrétnim materialu.
Velikost i pohyb zasob, které se nejvice pouzivaji, se fidi podle pozadavkl zakaznikd.
Material se tedy neobjednava bezmyslenkovité vzdy ve stejném mnozstvi, ale berou se
V tvahu jiz domluvené zakédzky na nadchazejici obdobi. Kone¢nou predikei poptavky

tedy tvofi jiz smluvené zakazky spolu s primérnou spotfebou za minuld obdobi (Fedor

2016).

Zasoby se pravidelné kontroluji, a pokud se n¢ktera dostane pod stanoveny limit, pak je
s touto situaci obezndmeno ndkupni oddéleni a zasoby se objednaji a doplni. Material se
tedy neobjednava v pravidelnych cyklech, ale zdlezi vzdy na konkrétni spotfebé behem

daného obdobi (interni zdroje 2016).

Tento proces zobrazuje také Q-systém fizeni zasob. Podnik ma pevné stanovenou vysi
Zasob Xo, kterd by méla vzdy pokryt spotiebu do té doby, nez bude na sklad ptivezena

dalsi zasoba. Pokud tedy zasoba dosahne bodu Xo, realizuje se nova objednavka.

Hodnota zasob xo je u kazdého materidlu stanovena individualné. Diky tomu, Ze ma
podnik jiz dlouholeté zkuSenosti s vyrobnim procesem, ma tyto hodnoty jiz dlouhodobé
nastavené. V zacatcich podnikani, kdy spolecnost jesté nedostdvala mnoho zakazek,
bylo vcelku jednoduché odhadnout zasobu, kterd pokryje spotiebu béhem dodaci lhuty.
S pfibyvajicimi vyrobenymi kusy se tyto hodnoty upravovaly a navySovaly. Da se tedy
fici, ze hodnoty X, jsou u jednotlivého materialu nastaveny dle zkuSenosti, které podnik

behem svého fungovani ziskal (interni zdroje 2016).

V ptipadé vyroby nového vyrobku, ke které je zapotiebi materil, ktery podnik dosud
nepotizoval, probéhnou piredbézné vypoclty spotieby tohoto materidlu. K tomuto
vypoctu je zapotiebi znat pocet kusl, ktery se bude v obdobi vyrdbét a dodaci lhitu
dodavatele (interni zdroje 2016).
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Jelikoz v podniku takto zavedeny systém spolehlivé funguje jiz mnoho let, Ize ho

zatadit mezi silné stranky podniku.

Pak jsou v podniku i dalSi zasoby, které se nedopliuji moc casto, protoze se
nespotiebuji tak rychle. Takového materidlu se objednava vzdy stejné mnozstvi. Jedna

se napiiklad o montaZzni ¢i spojovaci material (interni zdroje 2016).

V tomto piipad¢ by ale bylo efektivnéjs$i vyuzivat jiny systém pro objednévani nového

materidlu, ktery by nevyzadoval ¢astou kontrolu zasob.

3.5.2 Skladovani a manipulace

Ke skladovéani materidlu a vyrobku slouzi piedevsim dvé velké a dvé malé skladovaci

haly, které jsou vlastnim majetkem spolec¢nosti (interni zdroje 2016).

Mimo tyto haly se pak ve vyrobé vyskytuji jiz uvedena odkladna mista a mensi skladky,
které funguji na principu pevného skladovéani. Zde jsou umistény nejen zdsoby
vyrobniho materidlu nebo poptipad¢ vyrobkd, ale i pracovni ndstroje ¢i nacini. Tyto
nastroje maji v regalech sva dand mista, aby v uloZeni nevznikal chaos. Kazdy material
ma tedy své pevné stanovené misto, které je oznaceno identifikaénim Stitkem s ¢islem

zasoby (interni zdroje 2016).

Zasoby jako lepici pasky, gumicky, té€snici materidl atd., ale pfedevSim montdzni a
spojovaci material, jsou uloZeny ve zminénych regalech ¢i na svych stanovenych
mistech. Je tam ale uloZeno jen mensi mnozstvi. Zbylé zasoby jsou umistény ve skladu
u mistra. Pokud ve vyrobé dojdou zasoby dan¢ho materidlu, jsou opét doplnény na

stanovené mnozstvi (interni zdroje 2016).

Tuto skutecnost 1ze ovSem oznacit jako slabou stranku zasobovani. JelikoZ jsou zasoby
uskladiiovany na dvou mistech zaroven, zabiraji vice mista a musi se hlidat stav obou

téchto zasob.

Automaticka identifikace, jako naptiklad optickd identifikace za pouZiti carovych kodi,
neni ve skladech vyuzivana. Podnik ma zavedeny takovy systém ukladani zasob, ktery
uvedenou technologii nevyzaduje. Zasoby ve velkych halach jsou uspotrddany do sekci,
ve kterych se vyskytuje vzdy skupina materialu, ktera slouzi stejnému nebo podobnému

ucelu. Je zde vyuzivan systém volného skladovani. VSichni zaméstnanci jsou seznameni
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s chodem skladii, a nemaji proto s umistovanim nebo hledanim zasob problémy (interni

zdroje 2016).

Systém volného skladovani je zde velmi dobfe pouzit. Diky tomu, Ze nemaji vSechny
zasoby pevné dané misto ve velké hale, se Setfi mnoho prostoru. D4 se s urcitosti
predpokladat, ze by se vzdy ve skladé nevyskytoval vSechen materidl. V piipade
pevného skladovani by se tvorila zbyteCn¢ prazdnd mista, kterd by nebyla viibec

vyuzita.

K pfesuniim materialu a vyrobkl mezi sklady a pracovisti vyuzivaji zaméstnanci rucni
paletové voziky nebo celni vysokozdvizné voziky. V nové postavené lakovné je
zabudovany podvésny dopravnik, diky kterému je zamezeno zbyteéné manipulaci
s vyrobky a Setii se tim Cas i prace zaméstnanci. Vyrobky jsou na tuto linku pomoci
hakt zavéseny a po kolejnici u stropu jsou elektrickym pohonem posouvany k dal§imu

pracovisti (interni zdroje 2016).

Tento systém cely proces povrchové upravy velmi urychluje, proto 1ze potizeni tohoto

dopravniku oznacit jako dobry tah spolecnosti.

Podnik nezaméstnava zadné zaméstnance, kteti by plnili funkci skladnika. V b&zném
provozu funguji vSichni zaméstnanci sami za sebe, a pokud jim dojde urcity material,

tak si pro n¢j dojdou sami (interni zdroje 2016).

Absence zaméstnance, ktery by vykonaval Cinnosti skladnika, je dalSim nedostatkem.
Kazdy ze zaméstnanci ve vyrobé, kterému dojde urcity materidl, musi opustit své
pracovi§té a dany material si obstarat. Cas, ktery stravi na cesté do skladu, ze skladu a
pii hledani zdsob, se vyrazné odrazi na efektivit¢ vyrobniho procesu. Dale pak neni
material ve skladech Zadnym skladnikem hlidan. Podnik tedy nemiize absolutné zamezit

kradezim ze strany zaméstnancti.

Vsechny sklady vSak nejsou pfistupné vsem zaméstnancim. Material, ktery se naptiklad
nevyuziva prili§ ¢asto nebo jen vyjimecné, nebo patii mezi drahé komponenty, je uloZen
ve skladu, ke kterému maji ptistup pouze mistii smén. Pokud tedy zaméstnanec dany
materidl potfebuje, musi mit svoleni mistra, ktery mu do skladu vstup umozni. Tyto
materidlové polozky kontroluji také sami mistfi. Zasoby materialu uloZené v tomto

skladu maji vedené skladni karty, na kterych jsou vedena mnozstvi pfijatd a odebrand a
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souCasny stav zasob. Diky témto skladnim kartdm snadné&ji zjiStuji stav zasob (interni

zdroje 2016).

Tato evidence funguje pouze papiroveé. Data o stavech zdsob se neeviduji v elektronické
podobé, zachycuji se pouze data o objednavkach. Je tedy mozné zpétné vyhledat, kolik
se dan¢ho materidlu objedndvalo a kdy, ale neni mozné zjistit soucasny stav urcité

zasoby (interni zdroje 2016).

3.5.3 Analyza silnych a slabych stranek podniku

B¢hem popisu fizeni zdsob, ktery je podrobn¢ probran v této kapitole, byly
identifikovany urcité pfednosti nebo naopak nevyhody celého procesu tohoto fizeni.

Tyto silné a slabé stranky jsou shrnuty v Tabulce 5 nize:

Tabulka 5 Silné a slabé stranky

Silné stranky Slabé stranky

Pouzivani systému JIT Absence softwarového systému

Volné skladovani ve skladovacich halach Zavedeny Q-systém u vSech typid zasob

Potizeni podvésného dopravniku Skladovani jednoho materidlu na dvou mistech
zaroven

Absence zaméstnance skladu

Zdroj: Vlastni zpracovani, 2016
Dalsi cast prace bude zaméfena predev§im na uvedené slabé stranky fizeni zéasob

v podniku.

Aby mohly byt nastinény vSechny navrhy na odstranéni téchto nedostatkl, bude
zapotiebi provést ABC analyzu. Ta rozdéli materidlové polozky do skupin na zakladé

jejich nakladovosti.
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4 ABC Analyza klicového produktu

ABC analyza dle Paretova pravidla poslouzi k identifikaci materidlovych polozek,
které jsou ve vyrobnim procesu nejméné diilezité a neni potieba, jim vénovat velkou
pozornost. Na téchto polozkach by bylo vhodné uplatnit P-systém fizeni zasob, ktery je
Casove 1 financné méné narocny

Jelikoz je celda tato prace zamétena predevsim na vyrobek, ktery v podniku hraje zdsadni
roli — svafeéska skiin, bude i tato analyza rozborem tohoto vyrobku. K vypoctim
analyzy budou pouzita data, ktera jiz byla ¢asteCné pouzita v kapitole 3.3 Material.
Analyzovéan bude tedy tentyz material, ktery je v této kapitole uveden. Jedna se o 27
materialovych polozek. VSechny vypocty budou vychazet z dat daného vyrobku, ktera
jsou primérem za obdobi deseti let, tedy od roku 2005 do roku 2014,

Data byla poskytnuta podnikem formou excelovych tabulek a pracovnich karet, ve
kterych se nachazi podrobny rozpis veskerého materidlu k vyrobku. K analyze jsou
zapotiebi tato data: roc¢ni spotfeba kazdého materialu a jednotkové ceny jednotlivého
materidlu. Ro¢ni spotfeba materidlu byla vypocitana jako soucin primérného poctu

vyrobenych vyrobkl ro¢né¢ a poctu kusii daného materidlu v jednom vyrobku.

4.1 Proces ABC analyzy klicového produktu
Postup ABC analyzy bude nasledné probihat v téchto krocich:

1. Zjistit jednotkové néklady a ro¢ni spotiebu kazdé materidlové polozky.

2. Vynasobit spotfebu jednotkovymi naklady. Vyslednou hodnotou budou celkové
ro¢ni naklady.

3. Sefadit materidlové polozky podle celkovych ro¢nich nakladii od nejvyssi
hodnoty po nejnizsi.

4. Vypocitat podil a kumulovany podil na celkovych nékladech kazdé materidlové
polozky.

5. Urcit kategorie A, B, C dle procentniho urceni.

6. Vykreslit graf — Lorenzovu kiivku (S. K. Chakraborty 2004).
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Dle uvedeného postupu byla sestavena tabulka dat:
Tabulka 6 ABC analyza

Podil na Kumulovany

Druh MnoiZstvi | j Roénvi , _Cena za R?éni celkovych Kumulovany podilv na
mnoZstvi | jednotku | naklady nakladech podil mnogstVI
polozek
plech 1.5 DCO01 37,1 kg [16007,3 |24 K¢ 384 168 K¢ 73,6% 73,6% 3,7%
plech 3.0 DCO1 4,6 kg [1982,6 |24 K¢ 47 568 K¢ 9,1% 82,7% 7,4%
tésnéni 2,5 m [1097,3 |14 K¢ 15 358 K¢ 2,9% 85,7% 11,1%
zamek s klicem 1 ks 431 30 K¢ 12 930 K¢ 2,5% 88,1% 14,8%
Sroub SWB 449 19 ks [8189 1,40 K¢ 11 465 K¢ 2,2% 90,3% 18,5%
Sroub SWB 253 13 ks [5603 1,60 K¢ 8 965 K¢ 1,7% 92,1% 22.2%
Sroub SWB 283 9 ks |3879 1,40 K¢ 5431 K¢ 1,0% 93,1% 25,9%
Plech 4.0 DD11 0,6 kg |245,7 22 K¢ 5412 K¢ 1,0% 94,1% 29,6%
sroub SWB 510 8 ks |3448 1,30 K¢ 4482 K¢ 0,9% 94,9% 33,3%
panty 3 ks |1293 3Ke 3879Ke 0,7% 95,7% 37,0%
Sroub SWB 412 6 ks |2586 1,30 K¢ 3362 K¢ 0,6% 96,4% 40,7%
Sroub 10x20 2 ks |862 3,05 K¢ 2629 K¢ 0,5% 96,9% 44,4%
Sroub SWB 388 4 ks (1724 1,40 K¢ 2 414 K¢ 0,5% 97,3% 48,1%
barva RAL 7035 0,05 kg |21,6 105 K¢ 2 263 K¢ 0,4% 97,8% 51,9%
barva RAL 9001 0,05 kg |21,6 105 K¢& 2 263 K¢ 0,4% 98,2% 55,6%
Sroub SWB 130 3 ks |1293 1,70 K¢ 2 198 K¢ 0,4% 98,6% 59,2%
Sroub 8x16 2 ks |862 1,80 K¢ 1552 K¢ 0,3% 98,9% 62,9%
Sroub SWB 186 2 ks | 862 1,70 K¢ 1465 K¢ 0,3% 99,2% 66,7%
Sroub SWB 09 2 ks |862 1,30 K¢ 1120 K¢ 0,2% 99,4% 70,3%
kabely 2 ks |862 1 K& 862 K¢ 0,2% 99,6% 74,1%
svorka 1 ks |431 2 K¢ 862 K¢ 0,2% 99,8% 77,8%
Sroub 6x12 3 ks |1293 0,40 K¢ 517 K¢ 0,1% 99,9% 81,5%
podlozka v&jitova ¢ 6 | 3 ks |1293 0,20 K¢ 259 K¢ 0,04% 99.9% 85,2%
podlozka plocha ¢ 10 |2 ks |862 0,25 K¢ 216 K¢ 0,04% 99,9% 88,9%
matka @ 6 3 ks [1293 0,10 K¢ 129 K¢ 0,02% 99,9% 92,6%
matka @ 8 2 ks |862 0,10 K¢ 86 K¢ 0,02% 99,9% 96,3%
matka @ 10 2 ks [862 0,10 K¢ 86 K¢ 0,02% 100,0% 100,0%
521 941 K¢

Zdroj: Vlastni zpracovani dle internich dat, 2016
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Prvni sloupec tabulky tvofi jednotlivé materialové polozky. Ty byly pfevzaty z tabulek
Vv kapitole 3.3 Material. Dale jsou uvedena mnozstvi potiebnych kust k jednomu
vyrobku a jednotky, ve kterych jsou tato mnozstvi uvadéna. Sloupec rocniho mnozstvi
byl vytvoien vynasobenim primérného poctu vyrobenych kust tohoto vyrobku za rok a
mnozstvim pouzitého materidlu u jednoho vyrobku. Déle je uvedena jednotkova cena
kazdé polozky a vycislené rocni néklady. Na konci tohoto sloupce se nachazi soucet
vSech ro¢nich nakladii. Po tomto kroku ndsledovalo serazeni vSech polozek podle
rocnich nékladi od nejvyssich po nejnizsi. V dalsim sloupecku se nachazi hodnoty
podilu na celkovych nékladech jednotlivych polozek. Tyto podily byly poté ptevedeny
na kumulovany podil. V poslednim sloupci jsou uvedené kumulované podily

jednotlivych materialovych polozZek na celkovém mnozstvi téchto polozek.

Kone¢nym krokem tykajicim se této tabulky bylo rozdéleni polozek podle barev. Zelena
barva predstavuje kategorii A, oranzova kategorii B a modra kategorii C. Toto
roz¢lenéni bylo provedeno podle procentniho rozdé€leni, které je uvadéno v teorii. Podle
Valsy a Ketkovského (2012) byly stanoveny hranice kumulovanych podilt celkovych
ro¢nich nakladi na hodnotach, které se blizi 80 % a 95 %. Z toho vyplyva, ze skupina A
tvoti 80 %, skupina B 15 % a skupina C zbylych 5 % ro¢nich nékladii. Rozd¢€leni této
tabulky nelze jednoznaéné urcit, proto byly tyto hranice zvoleny tak, aby se co nejvice

blizily danému procentnimu ¢lenéni.
Diky rozd¢leni 1ze dojit k tomuto zavéru:

e Do skupiny A patii 7 % materidlovych polozek, které tvoii 83 % roc¢nich naklada
tohoto vyrobku.

e Skupinu B pfedstavuje 26 % materialovych polozek, které jsou odpovédny za 12 %
ro¢nich nakladl vyrobku.

e Zbyvajicich 67 % materidlovych polozek vytvaiti 5 % ro€nich néklada

analyzovaného vyrobku.

Uvedené rozdéleni materidlu pouzitého k vyrobé zkoumaného vyrobku je nasledné
znazornéno na Obrazku 16, ktery je tvofen Lorenzovou kiivkou. Procentni rozdéleni

materialu je zde 1épe viditelné.
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Obrazek 16 ABC analyza vyrobku

100
95

83 ]

% celkovych roénich nakladd

7 33 100
% materialovych polozek

Zdroj: Vlastni zpracovani, 2016

Graf vypada velmi podobné jako vSechny tyto grafy uvadéné v teorii. Je rozdé€len na tfi
segmenty. Kfivka grafu obsahuje Ctyfi zasadni body, kterymi jsou [0;0], [7;83], [33;95]
a [100;100]. Tyto body tvoii hranice pro vymezené kategorie A, B a C. Na prvni pohled
je tedy jasné patrné, ze mnozstvi polozek ve skupiné A je mnohonasobn& mensi nez ve

skupiné B i C.
4.2 Popis kategorii analyzy
Kategorie A

Kategorie A je tvofena pouze dvéma druhy plechti. Materialové polozky v této skupiné
vyzaduji Castou a podrobnou kontrolu. V tomto piipad¢ jsou idedlni denni revize.
Podnik k tizeni téchto zasob vyuziva Q-systém, ktery je zde velmi dobfe uplatnén. Diky
nému by nemélo bézn¢ dochazet k tiplnému vycerpani téchto zdsob. Materidl je tedy

plynule objednavan a dodavan na sklad.
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Kategorie B

Skupinu B predstavuje jiz sedm materidlovych polozek. Jsou jimi tésnéni, zdmek
s kli¢em, Ctyfi rGzné navafovaci Srouby a jeden druh plechu. Tyto polozky jiz nepatii
mezi ty nejpodstatnéjsi, a proto neni potieba jejich denni kontrola. To vSak neznamena,
ze by se na né¢ mohlo zapomenout. Oproti kategorii A by zde méla probihat kontrola
zhruba jednou tydné. V teorii je uvadéno, ze by se bézn¢ mély tyto polozky fidit podle
P-systému fizeni zasob. To by znamenalo, Ze by se tyto materidly objednavaly vzdy
v pravidelném intervalu, ale liSilo by se objedndvané mnozstvi. To by se hodily
napiiklad pro montazni materidl, kterym je té€snéni a zamky. V ptipadé navarovacich
Sroubil je ale pro podnik vyhodnéjsi, pokud nakupuje material po vétSich balenich, ktera

jsou v zasad¢ levnéjsi. Proto se i u tohoto materialu vyuziva Q-systém fizeni zasob.
Kategorie C

Posledni kategorie je tvofena zbyvajicim montdznim materidlem, kterym jsou panty,
kabely a svorky. Dale se zde nachazi pét nastielovacich Sroubl a spojovaci material
jako ruzné Sroubky, matky a podlozky. Navafovaci Srouby jiz byly zminény v kategorii
B. JelikoZ se jedné o zasoby stejného druhu a objednava se vzdy od jednoho odbératele,
je v z ekonomického hlediska vyhodné fidit je stejnym systémem. Posledni nezminénou
skupinou materialovych polozek je spojovaci material. Ten by bylo vhodnéjsi spole¢né

S montaznim materialem fidit pomoci P-systému fizeni zasob.
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5 Navrhy na optimalizaci

V predchozich kapitolach byly diky analyze silnych a slabych stranek zjiStény
nedostatky, kterym by se diky zlepSujicim opatfeni mohla spole¢nost vyhnout.

V nasledujicich bodech budou nastinény navrhy takovych opatteni.
Prvni bod se bude tykat softwarovych systémii, které fizeni zasob znacn¢ ulehcuji.

K dalsimu zefektivnéni by mélo dojit zavedenim P-systému fizeni zdsob u méné
vyuzivanych skladovych polozek, které rozpoznala ABC analyza, a eliminaci

skladovéni stejného materialu na dvou mistech zarovei.

Posledni doporuceni se tyka zavedeni zaméstnance, ktery by plnil funkci skladnika.

5.1 Softwarovy systém

Zmeény v fizeni zasob by se mély dotknout predevsim softwarovych systémt. Protoze se
ve spolecnosti ComWa, s.r.o. to¢i velké mnozstvi materialu, bylo by jeho uhlidani
mnohem méné naro¢né. Diky absenci takového softwarového systému vznikaji ve

vyrobnim procesu jisté nedokonalosti.

Prvnim takovym nedostatkem je nutnost osobni kontroly materidlu. Nejvice ¢asu nad
revizemi stavu zdsob stravi mistii ve vyrobé a zaméstnanec v nakupnim oddéleni
podniku. Pofizenim takové elektronické evidence by se tedy uSetfil ¢as zaméstnanci a
tim padem i finance spolecnosti. Systém by byl schopen zaznamenavat sou€asny stav

zasob a sdm by hlasil signalni stav zasob pro objednani.

Diky pribéznému sbéru dat o jednotlivych zasobach by mohl podnik jednoduse
vypocitavat primérmou spotiebu materidlu, analyzovat wuzitecnost jednotlivych

materidlovych poloZek nebo ur¢ovat optimalni objednaci mnoZstvi.

Vyhodné by urcit¢ bylo i1 propojeni pofizeného softwaru se stavajicim ucetnim
systétmem, ktery podnik vyuziva. Informace o pohybu zasob by se poté ihned
prokazovaly v ucetnictvi.

Potizeni softwarového systému by znamenalo pro spole¢nost urcitou investici. Nicméné

Ize ptedpokladat, Ze by se diky uSetfenému Casu zaméstnanci jisté zanedlouho opét

vratila.
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5.2 Zavedeni P-systému Fizeni zasob u méné vyuzivanych skladovych

polozek

Vypracovanim ABC analyzy se projevily nejméné zasadni materidlové polozky, které
spadaji do kategorie C a Castecné do kategorie B. Z téchto polozek byly vybrany dvé
skupiny materidll, u kterych by bylo efektivnéjsi pouzivat P-systém fizeni zasob. Jedna

se 0 montazni a spojovaci material.

To znamena, Ze by se zdsoby tohoto materialu objednavaly vzdy ve stejné frekvenci ale

V odliSném mnozstvi.

5.3 Eliminace skladovani jednoho materialu na dvou mistech zaroven

V navaznosti na ptedchozi kapitolku 5.2 je uvedeno dalsi zlepSujici doporuceni. Jak jiz
bylo uvedeno, drobnéj$i material, pfedev§im montazni a spojovaci, podléha dvojimu
skladovani. Cast zasob je k dispozici zaméstnanciim ve vyrobé a zbytek materialu je

ulozen ve skladu u mistra. Tento zpiisob skladovani je prostorove i ¢asoveé narocny.

JelikoZ je vétSina téchto zasob odebirana od jednoho dodavatele, bylo by vhodné, aby se
sdm dodavatel o hladinu téchto zasob staral. Mohl by naptiklad jednou tydné do
podniku zajet a zkontrolovat, zda neni potfeba zasoby doplnit. Tim by se eliminovala

nadbyte¢na zasoba materidlu a zaroven starost o priibézny stav zasob.

Jednalo by se tedy o P-systém fizeni zasob s pravidelnymi intervaly objednavani, ktery

byl jiz vy$e zminén.
5.4 Zaméstnani skladnika

Poslednim doporucenim pro podnik je zmifiovany skladnik. Spole¢nost nema Zadného

zaméstnance, ktery by jeho funkci zastaval.

Délnici ve vyrob¢ si tedy museji veSkery materidl obstaravat sami, a to je pro kazdého
Z nich obrovska ztrata ¢asu. Mimo to se mistfi museji starat o pfijem materidlu a s tim

souvisi 1 kontrola vSech ptisluSnych dokumentt.

Spolecnost by mohla zaméstnat jednu osobu, kterd by zodpovidala za ptijem zbozi,
obstarani veskerych dokumentli s nim spojenych a za kontrolu zavadnosti pfijatého
materidlu. Staral by se o ukladani zasob a jeho skladovani, spravoval by ptehledy, data a

udaje a pohybech jednotlivych zasob.
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Skladnik by se také staral o vydej materidlu, ktery by mohl fungovat na kanban

principu. Cely proces zadsobovani v§ech zaméstnanct ve vyrobe by probihal nésledovné:

Délnik ve vyrobé ma na svém pracovisti urCitou zasobu pouzivaného materialu. U
kazdého materialu, ktery pouziva, ma ptipravenou karticku s identifikacnim ¢islem dané
materidlové polozky. Jakmile klesne zasoba na urcitou hodnotu, vhodi danou karticku
do schranky, ktera je pobliz jeho pracovisté. Skladnik n€kolikrat denné obchézi vSechny
schranky, které jsou po vyrobné rozmisténé. Vybere vSechny karticky s pozadavky
materidlu a doplni z4dsoby na stanovena mnozstvi. S kazdym doplnénym materidlem

vraci 1 spravnou karticku.

Tento systém je sice jednoduchy, ale zcela funk¢ni.

48



Zavér

Utelem této bakalaiské prace bylo teoreticky vymezit nastroje a metody pro fizeni a
optimalizaci zasob. Dale pak predstavit a charakterizovat zvoleny podnikatelsky
subjekt. Popsat a analyzovat chod fizeni zasob v podniku a dale pak zhodnotit ziskané
vysledky a navrhnout zlepsujici opatieni v analyzované oblasti podniku.

Prvni kapitola je pojata teoreticky. V tivodu jsou charakterizovany zasoby a jejich ukol.
jsou popsany zakladni typy vyroby jako kusova, hromadna a sériova. Poté byly vybrany
Ctyfi zésadni koncepty fizeni vyroby, které byly nasledné popsany a vysvétleny. V této
kapitole se také nachazi popis riznych druht skladovani a jejich vyuziti. Nakonec je
zde teoreticky popsan ucel a postup ABC analyzy. VSechny podkapitoly v této Casti
jsou propojeny s praktickou ¢asti tak, aby byl ¢tenat schopen pfi ¢teni celé prace chapat

vSechny souvislosti.

Prakticka ¢ast prace je zahdjena predstavenim podnikatelského subjektu. Je zde stru¢né
vymezen piedmét podnikdni a struktura spolecnosti. Dale je uveden vyvoj podniku v
prabchu let 1998 az 2014. Za téchto okolnosti byly zanalyzovany tfi ukazatele, kterymi

jsou pocet zaméstnanctl, vysledek hospodateni a rentabilita.

V dalsi ¢asti byl vybran klicovy produkt spolecnosti, kterého se dale tyka cely zbytek
této prace. Vyrobek je v této kapitole popsan jak vzhledove, funkéné tak 1 materidlove.
Veskery material potfebny k jeho vyrobé je zde rozepsan a rozdélen do kategorii podle
druhovych kritérii. Déle je podrobné popsan vyrobni proces produktu, se kterym souvisi
fizeni zasob veSkerého materidlu, skladovani a manipulace. Béhem popisu vyrobniho
procesu byly identifikovany silné a slabé stranky celého postupu, které jsou shrnuty v
tabulce na konci kapitoly.

Dale byla vypracovana ABC analyza dle Paretova pravidla, kterd je zaméfend na
klicovy produkt spole¢nosti. Zde je uveden postup analyzy, vysledek rozdéleni
materidlu do tfi kategorii a poté jsou vSechny kategorie popsany tak, jak by mély byt

fizeny a jaké by se mohly v fizeni provést zmény.

Po shrnuti uvedenych silnych a slabych stranek vyrobniho procesu a po provedeni ABC

analyzy mohly byt navrzeny navrhy na optimalizaci.
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Prvnim takovym ndvrhem je zavedeni softwarového systému, ktery by kontroloval stav
zasob a hlidal signalni zasobu pro objednani nového materialu. Spolecnosti by to jisté
Setfilo financ¢ni prostiedky, které by jinak musely byt vynalozeny na préaci zaméstnanct,

ktefi tyto zasoby museji v soucasné dob¢ kontrolovat osobng.

Dalsi doporucenou zménou je uvedeny P-systém fizeni zasob, ktery by byl vhodny
vyuzivat u materialovych polozek, které jsou méné vyuzivané a nepodléhaji tedy casté
kontrole a pozornosti. Diky jeho zavedeni by doSlo k usetfeni ndkladi za zbytecné
nakupovani materialu do zasoby. Tyto polozky byly zjistény ABC analyzou Vv piedeslé
kapitole.

Jistym vylepSenim by méla byt také eliminace skladovani jednoho materialu na dvou

mistech zaroveil. Tomuto jevu by se dalo snadno pfedejit zapojenim dodavatele do

hlidani zasob materialu v podniku.

Poslednim doporuc¢enim podniku je zaméstnani skladnika. Staral by se o bézné
zalezitosti spojené se skladovanim zasob. Také byl navrhnut systém na principu
koncepce kanban, ktery by vyiesil zdsobovani zaméstnanci ve vyrob& materidlem.

Vsechny tyto ndvrhy byly vytvoteny tak, aby se vyrobni proces stal efektivnéjSim a

zaroven se spolecnosti snizily naklady na fizeni toku materialu v podniku.
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Piiloha D: Tabulka souhrnu dat potfebnych k vypoctu ekonomickych ukazatelti

Rok | Vlastni kapital (v tis. K¢) | Aktiva (v tis. K¢) | Vysledek hospodareni (v tis. K¢)
1998 14549 29703 10348
1999 21035 31907 9811
2000 31207 38750 13627
2001 35418 40875 6249
2002 40658 45815 7518
2003 47048 50068 8739
2004 52657 55896 7711
2005 57161 62674 10727
2006 62015 67439 10203
2007 60387 65534 8319
2008 63298 68349 7376
2009 61691 65423 3166
2010 52070 56886 10604
2011 65756 72348 24891
2012 81370 91951 25256
2013 94897 102327 32216
2014 123662 131730 41677

Zdroj: Vlastni zpracovani dle internich dat, 2016



Priloha E: Tabulka ptfesnych hodnot vyvoje ukazatell rentability ROA a ROE v letech
1998-2014

Rok ROAv % |ROE vV %
1998 34,84 71,13
1999 30,75 46,64
2000 35,17 43,67
2001 15,29 17,64
2002 16,41 18,49
2003 17,45 18,57
2004 13,80 14,64
2005 17,12 18,77
2006 15,13 16,45
2007 12,69 13,78
2008 10,79 11,65
2009 4,84 5,13
2010 18,64 20,36
2011 34,40 37,85
2012 27,47 31,04
2013 31,48 33,95
2014 31,64 33,70

Zdroj: Vlastni zpracovani dle internich dat, 2016



¢ho produktu

1COV

v

bni karty ¢asti ki

Ukézka vyro

Priloha F

COMWA s.r.o. C. karty:  TD17708/9-33

Firma 203 Sestava Geh3use DCE 203.017708 Termin ks celkem ks v sest. |C. vykresu
Podsestava Deska 203.017700/2 12.12.2016 1 1 M 017700 /2

Material, Dil Nazev Mnozstvi - norma Mnozstvi - skut. Hmotnost [kg]

110.01111501 Plech ocel. €. 1.5 DCO1 KF 3 kg kg

130.0501010 04 MatGtihr M&  DIN 934 obyt. temd 2ks ks

203.017700/2-1 Uhelnik 4 M 017 700 /2-1 2 ks ks

Operace Program, Datum Jméno Ukol MNorma [min] Skuteénost [min] |Hotovo |Poznamka
poznamka prace pracovnika [KE] Priprava  [Prace  |Priprava |Prace ks

vysekat - TRU 177003.GMT, - USB, D46 0 15 1.2

odjehlit 0 0 0.5

ohnout ] 15 1

zahloubit 100°- 024 [ 1x/ 0 15 0.4

zahloubit Am 5/ 2x/ 0 15 0.5

heftovat mat. M6 (2x) ] ] 0

pfivafit Uhelnik 4 7 2x/ 0 0 2

( heftovat v sestavé ) 0 0 0

Zpracoval: Lukas Kfen Datum: 9.2.2016

Zdroj: Interni zdroje, 2016
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Abstrakt

SNEBERGEROVA, Markéta. Rizeni zdsob ve vyrobnim procesu. Plzen, 2016. 56 s.

Bakalatské prace. ZapadocCeska univerzita v Plzni. Fakulta ekonomicka.
Kli¢ova slova: zasoby, fizeni zasob, koncepty fizeni, vyrobni proces

Uvedena prace pojednava o problematice fizeni zasob ve vyrobnim procesu. Prace je
rozdélena na dvé zakladni Casti. V prvni ¢asti jsou teoreticky popsany zasoby a strategie
fizeni. Velka pozornost patii predevsim charakteristice konceptl fizeni vyroby. Blize je
zaméfena na koncepty JIT, Kanban, MRP a OPT. Piedstavena je také ABC analyza.
K vypracovani praktické casti byl vybran podnik ComWa, s.r.o., ktery se zabyva
kovovyrobou. Spolecnost je zde predstavena a nasledné je popsan také kli¢ovy produkt
spole¢nosti, na kterém je stavéna zbyla ¢ast bakalaiské prace. Diky analyze silnych a
slabych stranek fizeni zasob v podniku a diky ABC analyze mohla byt nakonec
nastinéna doporucujici opatteni, ktera by méla vést k optimalizaci procesu fizeni zasob

v podniku.



Abstract

SNEBERGEROVA, Markéta. Management os Supplies in a Manufacturing Process.

Plzen, 2016. 56 s. Bachelor Thesis. University of West Bohemia. Faculty of Economics.
Key words: inventory, inventory control, management concepts, production process

This bachelor thesis deals with the topic of management of supplies in a manufacturing
process. The thesis is divided into two parts. In the first part the inventory and the
management strategies are theoretically described. Great attention is paid to the
concepts JIT, Kanban, MRP and OPT. The ABC analysis is there also introduced. For
the elaboration of the practical part has been chosen the enterprise ComWa, Ltd., which
deals with the metal production. The enterprise is introduced there, and subsequently
there is described the key product of the enterprise, on which the rest of the thesis is
built. Thanks analyzing the strengths and the weaknesses of the inventory management
in the enterprise and thanks the ABC analysis there could been outlined recommended
actions. These actions should lead to optimization of the process of the inventory

management in the enterprise.



