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Abstrakt

Bakalatska prace se zabyva prubéhu zakazky u spolecnosti Walter s.r.o., ktery se zabyva
vyrobou CNC stroji. Diky brigdd¢ v této firmé mam dostatek informaci o fungovani a
pribéhu zakdzek, tudiz mohu analyzovat soucasny stav u konkrétni zakazky. Po analyze

nasledné vyhodnotit a poté navrhnout kroky pro zlepSeni pribéhu zakazky.

Abstract

Bachelor thesis deals with the study during the engagement at Walter s.r.o., which deals with
production of CNC machines. Thanks to part-time job in this company I got a lot of
information about working and process of contract, therefore I can analyze current status by
specific contract. After analysis I am able to evaluate and propose steps to improve the

engagement.
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UvVOD

Svoji bakalatskou praci jsem se rozhodl vypracovat v podniku Walter s.r.o., ktery se
zabyvd vyrobou CNC stroji. Tato bakalatska prace teSi problematiku o pribchu
zakazky vybranym podnikem a nasledn¢€ navrhem feSeni pro zlepSeni pritbé¢hu zakazky.
Vykonaval jsem zde brigadu, kde jsem pulsobil na oddéleni SCM. Ve firm¢ jsem
pracoval hlavné s vedoucim z jedné divizi u firmy panem Milanem Urbanem, ktery byl
velice ochotny a v€noval mi sviij ¢as a poskytl mnoho informaci o firmé¢, které mohu
vyuzit v této bakalaiské praci.

Spolecnost Walter s.r.0. je soucasti vyznamného nadnarodniho koncernu Korber AG. V

CR ptisobi od roku 1996.

Firma sidli v Kufimi u Brna, kde vlastni moderni vyrobni a logisticky areal. Patii k
piednim svétovym vyrobctim velmi presnych CNC brousicich stroji a CNC optickych
méficich pfistroji. Vyrobené stroje expeduje ke koneCnym odbérateliim po celém svéte.

Zaméstnava jiz vice nez 350 zamé&stnancu.
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1 CIL PRACE

Hlavnim cilem préce je analyzovat proces zakdzky v podniku a navrhnout kroky pro
zlepSeni procesu zakazky a odstranéni problému, se kterymi se miize podnik potkat.

Tento proces pomuze podniku s ohledem na zakazniky, dodavatele a nakladi.

Dil¢i cile:

e predstaveni spoleCnosti Walter s.r.o., uréeni oboru podnikani, ptedstaveni
vyrobkl a sluzeb podniku

e zhodnoceni souc¢asného stavu procesu zakazek

e zhotoveni analyzy provedené u vybrané zakdzky a vyvozeni opatieni pottebnych
pro zlepseni fungovani pribéhu zakazky

e vypracovani teoretickych ndvrhti na zlepseni procesu zakazky

e implementace navrhu, ktery nejvice odpovida zlepSeni prubchu

e vyhody zvolené¢ho navrhu a pfinosy pro dany podnik

Pro zpracovani bakalatské prace jsem pouzil informace, které jsem ziskal diky ptsobeni
v daném podniku pfi vykonavani povinné praxe. Plsobil jsem zde jako asistent SCM
manazera, kdy jsem mél moznost sledovat pribé¢h celé zakdzky. Napomoci mi bylo také

poskytnuti informaci ptimo od jednotlivych zaméstnanct.

12



2 TEORETICKA VYCHODISKA PRACE

V této casti se budu zaobirat teoretickou ¢asti bakalarské prace pro lepsi pochopeni

problematiky daného téma.

2.1 Proces

Proces je urcity sled udalosti, ve kterém pusobi zaméstnanci jakozto ti, kdo vykonavaji
urcité ¢innosti pro bezproblémovy chod. Toto lze popsat jako vstup. Vystup je zase to,
co nasledné mé pro zakaznika néjakou hodnotu nebo piinos ve formé vyrobku ¢i sluzby

(1,s. 14).

., Proces je série logicky souvisejicich cinnosti nebo ukolii, jejichz prostrednictvim —
Jjsou-li postupné vykonavany — ma byt vytvoren predem definovany soubor vysledkii.

(1,s. 14)

Pro spravné popsani procesu je potieba shromazdit a zaznamenavat informace o
posloupnosti  jednotlivych pracovnich ¢innosti a jejich vztahu mezi sebou,
vykonnostnich roli, systémech pro podporu procesu a dalSich parametrech, které ma

proces plnit (1, s. 15).

- vstupy e vystupy
( Dodavatel ™ Podnikovy ™, /;Z;;znhﬂi\
< 4 proces / " l/

zpetna vazba

il
=

Obr. 1: Zékladni schéma podnikového procesu (Upraveno dle 2, s. 15)

2.1.1 VylepSovani procesi

Nezbytné pro firmu pro udrzeni se na trhu a konkurence schopnosti je také vylepSovani
procest. Jelikoz zédkaznik ma stdlou potiebu o zlepSovéani kvality vyrobkl, podnik
soustavné¢ uvazuje o zlepSovani procesi. Zde potom pusobi faktor konkurence
schopnosti. Jakmile zédkaznik nedostane, o¢ zada, je schopen se obratit na jiny podnik.

Proto podnik zacind pribézné pracovat se svymi procesy formou zlepSovani (2, s. 15).
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Zakladem je analyza soucasného stavu a diky jednotlivym métenim plynoucich z toho
co zékaznici potiebuji. Diky pribéznému sledovani procesniho toku, lze vypozorovat
jednotlivé ¢asti vhodné pro jeho zlepSeni a nasledné€ je implementovat. Nasledné zmény
je nutné po zavedeni sledovat a urcit, zda maji néco pro zlepSeni nebo ne. Diky tomuto

sledu udalosti a nasledné kontrole 1ze mluvit o priibézném zlepsSovani procesii (2, s. 16).
2.1.2 Déleni procesii
Zakladnim a také jednim z nejpouzivan€jsSim délenim procest, je d€leni procest na
zékladni tfi typy:

e hlavni procesy

e podpirné procesy

e fidici procesy
Toto déleni se pouziva nejcastéji v praxi. Diky jeho piehlednosti a jednoduchosti ndm
poskytuje informace potfebné pro to, abychom védéli, jak by mél byt proces spravné
fizen. Dalsi jeho vyhodou je, Zze dava jasné najevo vyznam jednotlivych procest a

stanovit priority jednotlivych procest (3, s. 142).

Tab. 1: Typy, zpusob fizeni a v§eobecna charakteristika podnikovych procest (Upraveno dle 3, s. 143)

Charakteristika procesu
T rocesu 7 iaky 5
YPP Zptsob, jakym ma Probiha Generuje
byt Fizen Pridava . Ma externi 5
napric trzby
hodnotu? zakazniky?
organizaci? (zisk)?
Hlavni vykonové ANO ANO ANO ANO
Ridici nakladove NE ANO NE NE
vykonove¢, moznost
Podptrny ANO NE NE NE
outsourcingu

Hlavni procesy — tykaji se hlavnich oblasti, které podnik vykondva a slouzi

k napliiovani jeho cili. Vystup je poté néco, co dava zakaznikovi urcitou hodnotu (4).
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Ridici procesy — prochdzi celou organizaci a fidi jednotlivé ¢innosti, aby podnik udrzel

logiku ostatnich provadénych procest (4).

Podpiirné procesy — jsou dulezité hlavné pro vykonavani hlavnich procest (4).

2.2 SWOT analyza

Tab. 2: SWOT analyza (Vlastni tvorba)

Silné stranky Slabé stranky

zde se zaznamenavaji skutecnosti, které zde se zaznamenavaji ty véci, které

piinaseji vyhody jak zakaznikim, tak firma nedéla dobte, nebo ty, ve kterych

firmé si ostatni firmy vedou lépe
Piilezitosti Hrozby
zde se zaznamenavaji ty skutecnosti, zde se zaznamenavaji ty skutecnosti,
které mohou zvysit poptavku nebo trendy, udalosti, které mohou snizit
mohou Iépe uspokojit zdkazniky a poptavku nebo zapficinit nespokojenost
pfinést firme tspéch zakazniku.

Jedna z viibec nejpouzivangjsich a také nejznaméjsich analyz prostiedi je pravé SWOT
analyza. Jejim cilem je zjistit, jak se podnik dokaze vyrovnat spolu se svymi silnymi a

slabymi misty, vyrovnat se zménami, které nastavaji v prostiedi (5, s. 129).

SWOT analyza je vlastné zjisténi silnych a slabych stranek, v€etné ptilezitosti a hrozeb,
ktera se sklada z ¢asti SW a OT. Pro jednodussi postup se zacind s analyzou OT a poté

az SW (5, s. 129).

SWOT je metoda zaloZend na vnitini a vn&jSi prostfedi organizace, analyzy nebo

strukturalni sou¢asti analyzy. Hlavni myslenkou je stanoveni silnych a slabych stranek,

15



ptilezitosti a hrozeb. Nazev metody pochazi ze Ctyf kategorii vnitiniho prostiedi,
vysledky analyzy — silné stranky, slabé stranky, a vné&jsi prostiedi — pfilezitosti a hrozby
(11)

Analyza OT — Je to analyza hrozeb a piilezitosti, které na firmu pusobi z vnéjSiho
prostiedi. Toto prostfedi se d€li na makroprostfedi (politicko-pravni, ekonomické,
socialné-kulturni, technologické faktory) a mikroprostiedi (zékaznici, dodavatelé,

odbératelé, konkurence, vetejnost) (5, s. 129).

Analyza SW — Analyza SW se na druhou stranu zabyva vnitropodnikovymi faktory
(cile, systémy, procedury, firemni zdroje, materidlni prostfedi, firemni kultura,

mezilidské vztahy, organiza¢ni struktura aj.) (5, s. 129).

2.3 Vyroba

Pojem vyroba muze byt chdpan jako pfeménou vstupnich prvkii na vysledny produkt.
Jde o jadro celého podniku, je to proces, ktery je v centru vyrobniho podniku. V uzsim
pojeti vyroby lze chéapat jako zhotoveni hmotnych vyrobkii nebo poskytovani sluzeb.
Vyroba ve velké mife ovliviiuje efektivitu podniku a také jeho misto vzhled ke
konkurenci na trhu vyrobktl. Hlavnimi aspekty, které se fe$i u vyroby je snizovani
nakladt, zkracovani dodacich lhiit, zvySovani uzitecnosti vyrobkli a o velikosti

sortimentu jaky podnik nabizi (6, s. 209, 7, s. 252).

Dilezité je také, aby méla vyroba vztah s rozhodujicimi ¢innosti podniku, coz je odbyt,
investovani a financovani. Pokud bude mit vyroba svého spotiebitele neboli odbyt, a
pozadované vlastnosti, bude se jednat o vyrobu trzné¢ orientovanou. Pokud by vSak
pozadavky byly pfili§ vysoké, jediné omezeni pro podnik je jeho vyrobni kapacita a
finan¢ni prostiedky. Vyroba, odbyt a financovani tvofi kolob¢h finan¢nich prostredki a

musi byt navzajem skloubeny (7, s. 252).
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2.3.1 Vyrobni proces

Vyrobni proces miizeme nazvat jako vlastni ¢ast hodnototvorného procesu, kdy pomoci
vstupnich faktorti pfi transformacnim procesu mit co nejhodnotnéjsi vystup. Tento
proces se da popsat ve své podstaté jako ticelna kombinace faktorii za ucelem vytvoieni

vécnych vykont a sluzeb (8, s. 20).

2.3.2 Planovani vyroby

Vyrobu lze planovat, jakmile mame plan prodeje, ktery je v souladu s kapacitnimi
moznostmi podniku. Plan musi zahrnovat objem a sortiment jednotlivych vyrobki,
narokl vyroby na vyrobni kapacitu a zajiSténi zakézek, na pocet pracovnikli podilejicich

se na vyrob¢ a zdroju, které ma podnik k dispozici (9, s. 174).

2.3.3 Typy vyroby

Kusova vyroba — U typu této vyroby se vyrabi velky pocet rliznych vyrobkl pfi
menSim poctu, jestlize je téchto jednotek vice, pak se musi navzajem liSit. Kazdy
z vyrobkll ma naroky na kvalifikaci pracovni sily. Pokud vyrabime produkt, se kterym
nemiizeme pohnout, ale vyrobni faktory (lidé, suroviny a vyrobni zatizeni) se k nim
musi dostat, jednd se o vyrobu na stavenisti. Dale zde mohou byt vyrobky, které jsou
zhotoveny pro vyrobu podle projektu. U této formy vyroby jsou parametry stanoveny

zékaznikem (7, s. 253).

Sériova vyroba — Jedna se takovou vyrobu, kdy se vyrobek opakované vyrdbi se
stejnymi parametry (pe€ivo, hiebiky atd.). Vyrabi se pfimo na sklad, kde se objednavky

také realizuji. U této formy vyroby zakaznik nestanovuje parametry (7, s. 253).

Hromadna vyroba — Vyrabi se pouze jeden nebo mdalo druhti vyrobku ve velkém
mnozstvi a po del$i dobu. Vyroba je mechanizovand a automatizovand, vyuzivaji se
specialni stroje a lidska prace je zde minimalni. Vyroba se vétSinou provadi neptetrzité

a diky tomu je nepftetrzity a plynuly proud hotovych vyrobki (7, s. 253).
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2.4 Jakost

V dnesni dobé se povazuje jakost vyrobku jako nejvyznamné;jsi Cinitel ovliviiujici zisk a

postaveni firmy na mezinarodnim trhu (10, s. 1).

O jakosti lze fici, ze lze definovat jako urcity stupenn dosazeni pozadavkli souborem
inherentnich znakl. Pozadavek je také mozno chépat jako néco, co zdkaznik vyzaduje

od daného vyrobku (10, s. 3).
2.4.1 Znaky jakosti

Znaky jakosti jsou jednotlivé vlastnosti produktu a spojenim téchto jednotlivych ¢asti

dostaneme celkovou jakost vyrobku.

Technické — vlastnosti z ¢eho je vyrobek vyroben, jaké ma vlastnosti.
Provozni — jak vyrobek funguje v provozu.

Ekonomické — kolik vyrobek stoji, jaké jsou ndklady na jeho udrzbu.
Estetické — jaky ma vyrobek vzhled, jak ptisobi na okoli.

Ekologické — dopad vyrobku na zivotni prostiedi (10, s. 6).
2.5 Stihly podnik

Podnik, ktery funguje spravné a snazi se plnit své planované cile, se ze zacatku svého
trvani snazi zvysit svoji hodnotu u zdkaznika, aby tim pfildkal vice potencionalnich
zajemctl, dale zvySovani svého zisku a samoziejmé také zvySovani obratu. Jakmile
firma dosdhne meznich hodnot a vi, Ze uz nema, jak zvySovat své trzby, rozhodne se
snizovat nadklady na provoz organizace. Do provozu organizace muzeme zaradit,
vyrobu, Udrzbu, spravu atd. Jakmile firma pfistoupi na tuhle variantu, stava se z ni
,»Stihly podnik®. Tento nazev miize byt definovan jako urcita filosofie firmy, jedna se o
podnik, ktery nestagnuje, ale naopak snazi se rozvijet a eliminovat veSkeré chyby
v podniku, at’ uz jsou dlouhodobé nebo nové vzniklé. Typické firma nebo spise odvétvi,
kde jsou ,,stihlé podniky*, miizeme oznacit automobilovy primysl, kde kazdé snizovani

naklada vede k lepsi konkurenceschopnosti na trhu (15, s. 423).
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2.5.1 Lean Production

S historii nebo zalozenim §tihlého podniku vétSinou spojujeme dvé jména: Henry Ford a
Toma§ Bata. Nazev ovSem vznikl v Japonsku a vjiz zminéném automobilovém
koncernu Toyota. Generovat vétsi zisk se snahou mit co nejmensi naklady se snazi lidé
jiz od dob manualni prace a pokud podnik nemd dostatecny kapital na investice, které
musi podniknout urc€ité kroky, které jsou zakladem pro $tihly podnik. Vznik datujeme
do 50. a 60. let 20. stoleti, kdy po valce bylo nutné obnovit primysl v Japonsku, aby tak
nezaostaval za svétem. OvSem v t¢ dobé¢, nebylo Japonsko v pozici, kdy by oplyvalo
mnozstvim financi potiebnych k efektivni vyrobé, proto museli provést zmény s co
nejmensimi naklady. Pozdé&ji v 70. letech, kdy nastala ropna krize se tento zplisob
vyroby osveédcil, protoze pouze u firmy Toyota a dalSich japonskych automobilek, které
se inspirovali jejim systémem vyroby, bylo mozné generovat zisk. Hromadna vyroba

probihajici jinde ve svéte nebyla tak €innd a nedokazali si s krizi poradit (15, s. 423).

K dosaZeni $tihlého podniku je nezbytné, aby soucast procesu byla také §tihla logistika.
Jelikoz v logistickych procesech pii pfepravé nebo manipulaci se muze vyskytovat
mnoho nadbyte¢nych ndkladdi, je nutno ji sem zahrnout. Principy S§tihlé logistiky
navazuji na logistiku jako takovou, pouze s cilem minimalizovat zasoby a zkratit cas,
ktery vyrobek stravi ve vyrob€. Pfi spravném vyuZziti potencidlu principu muda u
zaméestnancl, muzeme zefektivnit $tihlé fizeni napfi¢ celym podnikem a dosahovat

vysoké efektivnosti nejen u logistickych procest (16, s. 245).

2.6 ERP systémy

ERP systémy lze povazovat jako software, ktery podnik vyuziva k fizeni podnikovych
dat, ¢imZz pomahaji planovat cely logisticky proces od ndkupu materidlu od dodavatelt
ptes sklad az k vydeji materidlu do vyroby. Dale Ize sledovat fizeni zakazek od vzniku
az po expedici. Dalsi vyhodou je planovani vyroby, a na zakladé toho také finan¢ni a
ucetni operace. Da se proto fici, ze ERP systémy ovliviiuji podnikové procesy a také
tyto procesy automatizuje. ERP systémy tedy miizeme rozd¢lit na dvé Casti, logistika a

finance, kde jejich funk¢énost hojné vyuzivame (13, s. 66).
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2.7 Six Sigma

Metoda Six Sigma lze definovat jako strategie a méfeni. Jedna se o zpusob fizeni
podniku, ktera ptrizpiisobuje své procesy smérem k plnéni urcitych cili véetné diirazu na
aktivity shora dolti. U méfeni se jednd hlavné o sledovani riznych udaji, které jsou
vyuzivany u procesi. Tyto procesy maji jako wvystup produkt nebo vyrobek
s minimalnimi nedostatky. V dne$ni dob¢ vyuziva tuto metodu nékolik firem, ale jeji

ptivod se uvadi ve firme Motorola (12, s. 164).

DMAIC neboli — definuj, mét, analyzuj, zlepsi a kontroluj je zkratka pro jednu z metod
Six Sigma. Tyto Cinnosti by se méli neustdle opakovat, dokud nedojde k dosazeni

pozadavk, které mé zékaznik na dany vyrobek ¢i produkt (12, s. 164).

Metoda Six Sigma se da uplatnit nejvice u vyroby velkého mnozstvi vyrobkli nebo
v primyslu, kde jakakoliv odchylka miize mit za dopad zplsobeni vétsich potizi (12, s.

165)

Six Sigma ma 1 svoji metodologii o hierarchii osob podle jejich dovednosti, diky kterym

1ze urcit jejich role v tymu (12, s. 165)

Master Black Belt — nejvyssi stupen, drzitelé tohoto stupné maji nejvice znalosti know-
how a jejich znalosti jsou na nejvyssi Urovni. Jsou to také vidci celého projektu. Za

ukol maji také vytrénovat a ucit drzitele Black Beltu (12, s.166).

Black Belt — Drzitelé této certifikace vedou projektové tymy, musi ovladat analyzy
procest, mit orientaci v technické ¢asti projektu a sbirat informace z dat, které maji

k dispozici (12, s.166).
Green Belt — musi ovladat znalosti DMAIC a podilet se na projektu (12, s.166).

Tato metoda predstavuje systém, ktery piispiva kdruzeni a co nejveétSimu
podnikatelskému uspéchu diky své flexibilnosti a celosti. Pro nezbytnost dosaZeni
tohoto cile vyuziva dil¢i metody a také zapojeni zaméstnancl s jejich dovednostmi.
Diky témto faktorim ziskéva potiebné informace pro uspokojeni potteb zakazniku a
také plni jejich ocekavani. Vyuziva proto data a analyzy ziskana u fizeni podniku a

podnikovych procest (14, s. 160).

Pii vyuziti této metody ziskdva podnik lepS$i postaveni na trhu, co se tyce

konkurenceschopnosti a také dokaze eliminovat neshody se zdkaznikem. Dalsi vyhody
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jsou diky porozuméni svych procest sledovat zpétnou vazbu a reagovat na zmény
v okoli. To znamena, ze diky pouziti Six Sigmy identifikujeme problémy vcéas a
muzeme piedchazet vzniku nepfiznivych situaci. Tyto atributy tedy vedou ke

kone¢nému snizeni vzniku podnikové krize (14, s. 161).
2.8 Toyota Production System

Toyota je povazovano za tvirce podniku, ktery muzeme oznacit jako Stihly. Je to
projekt, ktery slouzil pro zmenSeni nakladt v dob¢ krize, aby spole¢nost mohla
generovat zisk. Tento systém zavisi i na zaméstnancich, které by mél motivovat a také

klade diiraz na sit’ svych dodavateld a vyrobcit mensich soucasti (15, s. 424)

TPS

svvs

Just-in-time Jidoka
Nepfretrzity Uporf:rmt
proud abnormality
Cas taktu .
Systém |Id,slfou
praci od
tahu ; -
prace strojd
Heijunka Kaizan
Stabilita

Obr. 2: Toyota Production System (Upraveno dle 15, s. 425)

Tento systém lze definovat 5 body:

e omezeni ¢innosti, které nejsou atraktivni pro zdkaznika,
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e materidlovy tok musi byt co nejjednodussi a hlavné rychly, nejlépe navazan na
¢innosti sob¢ zavislych,

e zadkaznik na prvnim misté, v§echny procesy musi byt zaméteny na prave na néj,

e pokud se méni situace na trhu, musi se zménit také procesy, které jsou na ném
zavisleé,

e podnik by m¢l mit svlij vlastni vzdélavaci systém, kterd bude napomdhat

zvySovat hodnotu celé firmy (15, s. 424).

Cely systém Toyoty je znazornén ve tvaru domu. Kde hlavni zaklad celého systému
tvoti stabilita, dale se d€li na dva hlavni pilife. Jednim z nich je systém Just-in-time a
druhy systém Jidoka. ZastfeSeni potom celého domu tvofi cile, které dosahneme diky
vyuziti vSech ptredeslych postupt a systémt. To znamena ze Toyota Production Systém

v

vyrobé (15, s. 424).

2.8.1 Zakladni principy Toyota Production Systém

e Zajisténi co nejmensich mezicasi, jelikoz mezicas je pro podnik faze, ve kterém
je vyroba neproduktivni.

e Vyrabét v mensich davkach, jelikoz poté muzeme vyrobu organizovat
efektivnéji. Pokud pracujeme s vyrobou ve vysSich davkach musime ocekavat
vétsi jednotlivé nédklady napiiklad na manipulaci. OvSem pokud je vyroba
optimalizovéana do davek mensich, napomaha to k plynulému toku ve vyrobé.

e Vyuzit zaméstnancl ve vyrob¢ v pracovnich skupinach. Kazdému pracovnikovi
pridelit urcity ukol, ktery bude mit na starosti. Nasledné zvolit vedouciho tymu,
ktery jiz musi mit zkuSenosti s vyrobou, kterou provadi jeho tym.

e Kbvalitni vyroba podniku. Pokud je ve vyrobé nalezena zdvada, musi byt cely
vyrobni proces pozastaven a nasledn¢ je odstranéna zavada. Cely tento tkon
ovSem zavisi na odpovédnosti zaméstnance, ktery zavadu objevi a pocita
s rizikem zastaveni vyroby.

e Hlavni proces produkce musi byt zavisly na zdkaznikovi, ktery se poptava po

produktech firmy, jelikoz diky tomu lze pokryt materidlové zabezpeceni. Pokud
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se poptavka od zdkaznika zméni v ohledu na produkci, musi celd vyroba
flexibilné reagovat na zménu a pfizpusobit tomu své vyrobni procesy.

e Podnik musi mit zajisténé kvalitni dodavatele materidlu. Aby material, ktery
pfichazi do vyroby byl kvalitni, navic se musi pfizpiisobit systému co se tyce
casovani dodavek. Dodavatelska Cinnost se nadale odrdzi v systému Just-in-time

pro plynulou vyrobu a minimalizaci nakladi (15, s. 425).

2.9 Just-in-time

Tento koncept nebo metoda, znamend, Zze do jednotlivych krok vyroby je dodavan
materidl piesné v poctu potiebnych jednotek a vzdy na urcenou dobu. Diky tomuto se
vyroba otocila na ruby, coz znamena, Ze zjedno kroku montaze je vratit se
k ptedchozimu a vzit piesny pocet materialu, ktery bude potieba pouzit. Tento krok
nasledoval vyznamny pokles zasob a diky tomu také drzeni penéz v zasobach (17, s.

101).
2.9.1 Vyhody Just-in-time

e Cas potiebny k vyrobé se zkrati.

e Doba potieba k vykonani ¢innosti, které jsou mimo podnik se zkrati.
e Zasoby potiebné k vyrobé se zmensi.

e Rovnovaha Cinnosti v podniku.

e Nalezeni problémd, které se nemuseli projevit v jiném typu vyroby (17, s. 103).

2.9.2 Kanban

V tomto systému se pouziva jako nastroj ke komunikaci Stitek. Tento Stitek je pfipojen
ke kazdé krabici, ve které se nachazi materidl a putuje po vyrobni hale. Jakmile je
materidl, ktery byl obsazen v krabici, na lince vyprazdnén, vraci se Stitek zpatky do
skladu, kde 1ze kontrolovat vykonanou préci a je také podnétem pro objednani dalsiho
dilu. Mzeme tedy fici, Ze se minimalizuji procesy. Na tomto piikladu lze vidét jakym

pomocnym nastrojem Kanban je pro dosazeni cile (17, s. 103).
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2.10 Jidoka

Jidoka je slovo vytvoifené pro stroje a dalo by se prelozit jako autonematizace. Znamena
to, ze pokud stroj narazi na chybu nebo problém, ktery nedokéaze vyftesit, automaticky se
zastavi a nepokracuje ve vyrobé&. Proto pokud stroj vyrobi zmetek nebo vadny dil, chyba
se objevi pfimo na misté, kde vznikla. Nasleduje daslednéd kontrola a oprava toho, co
zpusobilo zévadu na stroji nebo materidlu, aby vbudoucnu ktéto chybé jiz
nedochazelo. Proto neni potieba k vyrobé délnik pokud, vSe pracuje, jak ma, lidsky
faktor je pouzit pouze v pfipadé zavady. Jidoka umoznuje, aby jeden délnik mél na
starosti vice strojii ve vyrobé, ¢imz se také zvysuje produktivita jeho prace. Diky tomu,
Ze strojit ma na starosti vice, rozsifuje se jejich zodpovédnost, a hlavné znalosti ohledné
urCité casti vyroby. Pokud podnik nepouzivd ve vyrobé stroje, ale jeho vyroba je
pfevazné manufaktura, ma délnik pravo na to zastavit celou montazni linku, pokud na
stroji neni néco v poradku. Jestlize tato situace nastane, chyba se diskutuje jak
s d¢éInikem, ktery na chybu pfisel tak s mistrem linky, ktery by mél mit patiicné znalosti

a také s konstrukei, ktera dily navrhuje (17, s. 103).

2.11 Cyklus PDCA

Cyklus PDCA je zalozen pokra¢ovani Demingova kola, coz byla neustala komunikace
mezi vyzkumem, projekei, vyrobou a prodejem. Pro uspokojeni potieb zdkaznika a také
zvySovani kvality procestt v podniku mély se tyto stupné neustale opakovat s dirazem
na kvalitu. Japonsti manazefi jej pti zdokonalovani pozd¢ji nazvali cyklem PDCA, které
se mohou aplikovat kdekoli. Jak tomu bylo u Deminga i tady cyklus PDCA slouzi
hlavn¢ ke zlepSovani a zdokonalovani firemnich procesi. Pro pouziti cyklu se musi
nejdiive prostudovat situace, ktera zrovna v podniku je, dale sesbirat data, aby bylo
mozné formulovat plan pro zlepSeni. Poté se vypracuje plan a pokracuje jeho realizace
s naslednou kontrolou. Kontrola slouzi hlavné pro urceni, zda bylo dosazeno ocekavané
zlepSeni. Pokud vSe funguje, jak ma, nésleduje implementace a standardizace, coz

zajisti neustale plnéni planu dle zadanych norem (17, s. 76).
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Uskutecni

Zkontroluj

Obr. 3 Cyklus PDCA (Upraveno dle 17, s. 77)

Diive se aplikace Demingova kola rozd¢lovala v definic slova kontrola, coz byla
inspekce toho, co délnici provedli za zmény a slovo uskutecni znamenalo naprav chyby,
pokud se néjaké objevili. To znamena, ze tento cyklus byl z pocatku rozdélen na praci
jednotlivych oddéleni jako management, dé€lnici a inspektory. V Japonsku se pozdéji
prislo na to, Ze tato koncepce coby napravné opatieni nestaci. Ve vysledku se zménilo
planuj na zlepSeni stavajicich postupech, udélej realizaci planu, kontroluj, zda prisla
zlepSeni, které se ocekavali a uskuteCni znamenalo zabranit tomu, aby se chyby
neopakovaly. U bodu udé€lej se cyklus provadél cely znova, ¢imz nedochazelo
k problému, u jakého se cyklus zastavil na uskutecni. Pokud cyklus funguje tak jak ma,
je dosazeno zlepseni, tak z néj automaticky stdva standart a mohou se tvofit nové plany

pro zlepSeni (17. s. 78)
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3 ANALYZA SOUCASNEHO STAVU

3.1 Popis podniku

Firma Walter s.r.o. vyrabime velmi pifesné CNC brousici a méfici stroje pro vyrobu,
brouseni a méfeni rotanich néstroji na opracovani kovl a dfeva. Pouziva $pickovou
technologii v rdmci mechanické obrobny a montdzniho provozu. Veskeré stroje pred
expedici prochazi dikladnou kontrolou, véetné testovani vSech funkci dle daného typu

stroje. Soucasné zajisStuje celosvétovy export a servis stroju.

V ramci firemniho know-how brouSeni a meéfeni se zabyva 1 vyvojem vlastniho
software. Vedle vlastni vyroby stroji poskytuje svym zakaznikiim také komplexni
nabidku poradenskych a servisnich sluzeb. To z firmy d¢la dodavatele, ktery pro své
obchodni partnery vzdy najde systémové feSeni, jak opracovavat obrabéci ¢i jiné

nastroje.

Walter s.r.o. je soucasti divize UNITED GRINDING Group, kterd sdruzuje vyrobce
brusek a v jejim ramci velmi uzce spolupracuje se Svycarskou spolecnosti EwagAG,

ktera vyrabi stroje na brouSeni bfitovych desticek.
Zamgéstnava jiz vice nez 350 zaméstnancu.
3.1.1 Predmét podnikani
* zamecnictvi, nastrojarstvi
* vyroba, obchod a sluzby neuvedené v ptilohach 1 az 3 zivnostenského zakona

* vyroba, instalace, opravy elektrickych strojii a pfistroji, elektronickych a

telekomunikacénich zafizeni

3.1.2 Cile podniku

* zamg¢fit se na zakaznika, ptfedvidat a chapat jeho potieby, vytvaiet pro n¢j

pridanou hodnotu a spole¢n¢ s nim utvaiet budoucnost
* mit flexibilni a trZné orientovanou organizacni strukturu

e stanovit jasné role managementu a odpoveédnosti vSech jednotlivych

zaméstnanci
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* spojovat lidi a napady, uvédomovat si rozmanitosti jejich védomosti a

zkuSenosti a této vyuzivat

* podporovat komunikaci mezi zaméstnanci a spole¢né je vést k nalézani
efektivnich a optimalnich feSeni a umoZznit dalS$i rozvoj a vzdélavani

zaméstnanci
* orientovat se na budoucnost a ziskat tak trvaly aspéch a finan¢ni nezavislost

* nachazet udrzitelna feSeni, kterd pfinaseji zisk, a proto se také spoléhd na své
zaméstnance, kterym pro jejich ¢innost poskytujeme moderni a atraktivni

pracovni prostfedi a podminky
3.1.3 Firemni hodnoty
* spokojenost zakaznika
* inovace
* propojeni lidi a védomosti
* spolecenska odpovédnost
» orientace na budoucnost
3.1.4. Historie spole¢nosti
* 1919 Zalozeni spole¢nosti Walter Montanwerke
* 1923 Ptesté¢hovani firmy do Tiibingenu — vyroba nastroju
* 1953 Prvni automaticky stroj svého druhu urceny k brouseni néstroji
* 1977 NC ovladany stroj
* 1994 spusténi fady Helitronic a vyvoj strojit Helicheck

+ 1995 Vybudovani vyrobni haly v Kufimi a pfesun vyroby do CR, kromé vyvoje
a prototypové fady

* Dalsi dilezity milnik pro spole¢nost byl pfechod pod Korber AG a zaroven

spojeni se Svycarskou firmou EWAG GmbH
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3.2 Vyrobni program podniku
3.2.1 WALTER HELITRONIC

* vyroba a brouseni rota¢né-symetrickych nastroji na opracovani kovt a dieva od
priméru 0,1 mm do délky az 700 mm.
* Helitronic Power ktery patii mezi nejprodavanéjsi v historii spole¢nosti a nyni

jediny stroj, ktery bézi na plynulé montézi

Obr. 4: Helitronic Power (Walter, 2015)

* Helitronic Vision 400 — nov¢jsi stroj v fadé Helitronic, ktery se déla také ve

verzi Vision 400 Long, ktery dokéaze obrobit néstroje o délce 420 mm

Obr. 5: Helitronic Vision 400 (Walter, 2015)

3.2.2 WALTER HELICHECK

* meéfeni nastroji a obrobki pro zajiSténi optimalni kvality

Obr. 6: Helicheck Plus (Walter, 2015)
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3.2.3 Ostatni

Dale vyrabi firma stroje pro sesterskou firmu EWAG
3.3 Rizeni zasob v podniku:

Podnik se snazi pracovat s myslenkou fizeni zasob Just In Time.

Firma rozdéluje materidl na spotfebni a na material, ktery je drazsi nebo vétsi a je
nezbytny pro vyrobu stroje. Spotfebnim materidl se rozumi Srouby, kabely a dalsi

material, ktery svoji cenou neni finan¢ni zatéz pro podnik.

V podniku se objednava 95 % dilti potiebnych pro montaz strojii, zbylych 5 % firma

vyrabi ve své vlastni obrobné.

Jedna z budov tvotici Walter je samotny sklad. Je zde umisténo odd¢€leni kvality, pfijmu

zboZzi a samoziejm¢e samostatny sklad.

Firma vyuziva pro skladovani materidlu systém CILOG, coz je automaticky skladovy
systém, ktery dokaze naskladnit a vyskladnit materidl za velice kratkou dobu. Ackoli
CILOG ma svij vlastni informacni systém a Walter s.r.o. vyuziva informacni systém
SAP, systémy jsou navzajem se doplitujici, a proto oddéleni vyrobniho procesu ma
k dispozici nahled materialu, ktery je na skladé nebo se objednava. Je nutno fici, ze
CILOG mize ulozit pouze dily mensi az stfedni velikost. Dily vétsi jsou umistény na

paletach v regalovém sklad¢.

Za pomoci SAPu sklad sdm vydava material na jednotlivé takty. Tento proces neni ale
zcela jednoduchy, jak se miiZze zdat. Jelikoz do procesu zasahuje i lidsky faktor a nékdy
je potfeba materidlu vice nebo mistrovi vyroby néco chybi a objednd si to sdm pies
SAP. Obcas se 1 stava, ze si mistr objedna dily na tieba dva takty doptfedu, coz mize

negativné zasahovat do systému a ovlivnit tak rychlost vyroby.

Za zminku stoji také systém FASTEMS, ktery se vyuziva v obrobné. Toto zafizeni
slouzi k automatickému skladovému a strojnich palet supinaci. Je propojen
s obrabécimi centry a dokaze v automatickém provozu zabezpecCovat zasobovani center

materialem k obrobeni.
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Obr. 7: Skladovaci systém CILOG (Vlastni tvorba)

3.5. Informaéni systém

3.5.1. SAP

Podnik vyuziva informacni systém SAP, coz je implementovana ERP aplikace a slouzi
hlavné pro kapacitni planovani vyroby a montaze (osoby a strojit), dale pro planovani a

vedeni zasob na zéklad¢ rozpadu kusovnikil jednotlivych strojt.
Napomaha také sprave financi a vedeni ucetnictvi.

Nedilnou soucasti informaci u SAP jsou konstrukéni data jako kusovniky, pracovni

postupy, vykresy apod.
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3.6. Organizacni struktura

Jednatel

Persondini | Nakup | |

Obr. 8: Organizac¢ni struktura firmy Walter Kufim s.r.0. (Vlastni tvorba)
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3.7. Jednotliva oddéleni podniku
3.71.1T

Nevyrobni podptirné oddéleni, které poskytuje sluzby uzivatelim technickych zatfizeni a

spravuje pristupy k nim.
3.7.2. Finance a controlling

Oddéleni tfidi a spravuje tok penéz, véetné tcetnictvi. Nedilnou soucasti je vyhotoveni

zéverek a reportingu.
3.7.3. Personalni

Hlavnim tkolem oddé¢leni je ndbor novych zaméstnanci, rozvoj stavajicich a podporu
managementu v oblasti pracovniho prava. Firma se soustfedi hlavné na vybérové fizeni
interni a nabizi tak volnad pracovni mista hlavné pro stavajici zaméstnance. Pokud se
uvolni misto, u kterého neni nezbytné znalost internich procest, vypisuje firma externi
vybérové fizeni

Soucasti persondlniho oddéleni je také mzdové oddéleni.

Oddé¢leni organizuje trainee programy. Tento program je urcen pro absolventy nebo
také pro studenty na vysokych Skolach. Jedna se o kratkodobou pracovni pfilezitost a

umoziuje ziskat zdkladnd praxi v ramci celé firmy.
3.7.4. Nakup

Domlouvé nékup pfimo od dodavateld, hledd v informa¢nim systému material, ktery
bude potieba naskladnit a objednat. ZajiStuje také dopravu piimo od dodavatele do

podniku, ma na starosti také cla a dalsi ptekazky, které mohou nastat pti dodani dilu.
3.7.5. Sprava budov

Pro toto oddéleni spadd zajisténi Skoleni BOZP jak externi firmou, tak poptipadé
internimi zam¢stnanci. Dale se stara o knihu Urazu a vSemi okolnostmi, ktera tato kniha
musi splilovat. Pracovnik spravy je vétSinou sdm u zapisu urazu pro doplnéni vSech
naleZitosti.

Nedilnou soucasti je také zajiSténi parkovacich mist a jejich kontrolu. Dale dava na
védomi vedeni podniku, pokud neni dostatek parkovacich ploch a navrhem na jeho

rozsifeni.
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3.7.6. Supply Chain Management

Oddéleni, které ma na starosti vSe, co se tyCe priabchu zakazky. Zde se cela zakazka
startuje, a nakonec také zajiStuje dovoz hotového vyrobku rovnou k zadkaznikovi. Dale
ma na starosti komunikaci s dodavateli, obstarani veskerého materidlu, ktery je pottebny

pro vyrobu. Skladé se z nékolika pododdéleni, které maji na starosti rizné ¢innosti.

Zakaznicky

Opatreni Skladovani :
Dodavatel [ Planovani patren! M produkce SCONEE servis
Skladovani Logistika Odbyt

Obr. 9: Piehled SCM (Walter, 2017)

Auftragszentrum neboli zakazkové centrum. Pfijima jiz hotovou zakazku z hlavniho
centra, které sidli v Tiibingenu. Jeho hlavnim ukolem je ptidéleni ¢isla zakéazky, zadani
zakazky do produk¢niho planu a nasledné vystartovani stroje do vyroby. Stara se taky o
prubéh zakdzky a monitoruje v jaké fazi se jednotlivé stroje na linkdch nachazi.
Zjistuje, jestli maji stroje zpozdéni, pokud ano tak zjakého diavodu, a snazi se tyto

problémy napravovat nebo urgovat oddéleni, které je za tuto chybu odpovédné.
Ukoly:

e Rizeni vyrobnich zakézek pro pfedmontaZe a stroje

e Priprava prace, napt. pracovni plan, data vyroby, vypocty
e Rizeni vyroby

e Koordinace terminu dodani

e Podpora piedbézné akceptace zdkazniki

Arbeitsvorbereitung ve zkratce AVOR je oddéleni které ma na starosti kusovniku a
vSechno co se jich tyCe. At uz je to tvora novych kusovnikil stroje nebo uprava
stavajicich. Pracovnici, ktefi zde plisobi pracuji hlavné v informaénim systému SAP,
kde se nachazi kusovniky. Dal§i naplni je také dopliiovani vSech informaci, které

mohou byt uziteCna pro ostatni oddéleni co se tyCe naptiklad vykrest, pouzivané¢ho
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softwaru, ceny atd. Predem také definuje sestavy dild, které jsou zapotiebi u
jednotlivych zakazek, coz znamena, Ze sklad poté automaticky mtze vyskladnit pfesny

pocet materialu, ktery bude zapotiebi u stroje.

Material Disposition ma za ukol operativni nakup a zajiSténi materidlu ze zakdzky.
Cerpa data z SAP, kde vidi dopfedu, ktery material bude zapotiebi a v jakém stavu se

nachdazi ve skladu a jestli je potieba doobjednat dalsi dily.

Sklad slouzi hlavné pro skladovani objednaného materialu a vyuzivéa systém CILOG,
které¢ dokdze spolupracovat s informacnim systémem SAP, a proto Ize vidét jaky
material se na sklad¢ nachézi a jaky je potfeba znovu objednat. Pro dily vétsi je uréen
vedle postaveny regalovy sklad na palety. Inventura probiha pomoci krabi¢kového
systému, kdy se kontroluji pouze krabicky, kterd je plna prazdna nebo pouze z Casti
plna. Tento systém inventury lze povazovat za velmi pfesny a ¢asov€é nenarocny oproti
ostatnim technikdm. Sklad ma svoji vlastni halu, kde jsou umistény vSechny jeho Casti
coz jsou jiz zminény CILOG, regalovy sklad a dal§i zony pro vyskladnéni a piijem

materialu.

Prijem
palety

) | ] g

—

(8
,,,,,,,, i e
T [ ancelar
" Z6na voziky A Vratky I vedouci
= % Z7 i skladu t

Obr. 10: Rozlozeni skladu Walter (Vlastni tvorba)

Expedice ma za ukol dopravit hotovy stroj k zakaznikovi. Hlavni napln prace tvoii
planovani dopravy, zajiSténi kontejnert k prepravé stroje a dale také procleni u kazdé
objednavky. Jednim z nedostatkil tohoto pracovisté je pfili§ pozdni planovéni, coz ma

za nasledek pftilis dlouhou dobu, kdy musi zdkaznik na stroj cekat.

Doprava
nahradnich
dilt

Vnitrni
doprava

Doprava stroje

Obr. 11: Expedi¢ni proces (Vlastni tvorba)
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Obrobna a lakovna slouZzi pro vyrobu a zajisténi obrabécich dili pro montaz.

Za zminku stoji také projekt LOS2021, jehoz hlavnim ukolem je optimalizace

logistickych procesti a omezeni plytvani v procesu.
3.7.7. Prizision und Leidenschaft

PuLs znamend v piekladu preciznost a nadSeni, je to jedno z nejnovéjSich oddéleni v
podniku, ve firm¢é¢ Walter s.r.o. bylo zavedeno vroce 2014. PuLs je filozofie
spolecnosti a tyka se vSech oddéleni a fuknci. Popisuje sadu néstroji, s niz optimalizuje

procesy, postupy a zavadi ,,Stihlou vyrobu®.

PuLs se také stard o Skoleni zaméstnancii na Green Belt a Black Belt. Green Belt je
Skoleni pro vSechny c¢leny projektového tymu a lidé s Black Belt jsou vedouci téchto

projektovych tymu a maji na starosti planovani a fizeni.

PuLs neni ¢asové omezeny projekt, ale neustale bézi s cilem byt ,,nejlepsi ve své tride™.

Cilem projektu je ucit se jeden od druhého. Zavadi také metodu 5 S.

Metoda 5 S je postupny proces, s cilem zajistit, bezpecné, Cisté a pokud mozno co
nejvice bezpecné pracovisté. To je zietelné vice nez jen Cisténi a potadek. Jde také o

zlepSeni pracovnich a procesnich postupti s ohledem na snizeni plytvani v§eho druhu.

Jednim z mnoha ukold pro PuLs v nyné&jsi dobé je optimalizace vyroby a ptechod na
plynulou montdz, kdy se stroj neustale pohybuje na paleté umisténé na kolejnici. Nyni

jsou na této lince pouze stroje Power a hlavnim ukolem PuLs teamu je rozplanovani

vvvvvv

Dal8im tkolem, kterym se nyni zaobira je oproSténi se od papirové formy a snazi se

digitalizovat cely proces, coz by vedlo ke zrychleni vyroby.

Jeden z projekti vedeny tymem PulLs je dopliiovani materidlu ze skladu presné na takty
formou ,,kuftik. Méla by se tak zlepsit dostupnost zasobovani materidlu, usnadnit se
pievoz materidlu. K tomu se vyuziva hlavné software BEEVisio, kde se da nakreslit
plan materidlovych vozikli a regaldi, které ptepravuji material. Tyto dily se musi
objednévat vice nez pul roku doptedu kvili jejich dodaci 1hité, avSak cena vychazi o

polovinu mens$i, nez kdyby byl dil objednan u lokélnich dodavateld.
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Obr. 12: Pfevoz materialu na voziku (Vlastni tvorba)
U zafizovani pracovist’ se oddéleni snazi, aby bylo pracovisté piehledné a bylo na prvni
pohled ztetelné, co je hlavni naplni. U montaznich pracovist’ se k tomu vyuzivaji vyiezy
na stolech, které slouzi pro ptehledné uspotfadani naradi. Pro kompaktnost firma

objednédva u primarniho dodavatele.

Obr. 13: Pracovni stll (Vlastni tvorba)

Dalsi oblasti, o které se PulLs zajima:

e krytovani strojii — nepouzivani balicich materiala, pieprava ve vozicich, zajistuji
ochranu pied poSkozenim

e piehled projekti a cilii — zpétna vazba pro jednatele spoleCnosti, aby védél, jak
podnik funguje a kde se zrovna nachdzi v plnéni urcitého projektu nebo planu

e vybaveni podniku — jedna se o umistovani plakatu az po spolecné obleCeni

v podniku
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e navrh pracovisté — zpracovani layoutu pro grafické zobrazeni, jak by méla urcita
¢ast vypadat
e Uspora Casu — jedna se pocitani Casu jednotlivych operaci, které probihaji na
montazi, zjiStuje se také kapacita pracovisté
3.7.8. Montaz
Je vykonné oddéleni a jedno z nejdiilezitéjSich v podniku, jez zajiStuje montaz stroju.
Vyroba ve spolecnosti s déli na ¢ty rizné vyrobni linky, které jsou — Power, Vision,
Micro a Messtechnik. U kazdého typu stroje probihd montaz rozdilng, diky riznorodosti

vyrobkd a jejich opci.

Kazdy typ stroje ma svoji vlastni linku s takty, ke kterym jsou pfifazeni pracovnici. U
linky jednotlivych strojii je mistr, ktery odpovida za stav strojii na jeho lince. Samotna
montaz se déli na pfedmontaz, montdz, ptejimku. Montaz pracuje vzdy na zakazku, ale
u ostatnich pracovist’ tomu taky byt nemusi, jelikoz se materidl miize vozit do skladu

nebo na montaz.

Montazi se dale vénuji v pozdéjsi Casti bakalarské prace, kde je montaz popsana

podrobnéji, protoze je to klicovy bod pro pritbéh zakazky.
3.7.9. Kvalita

Sidli v hale, kde se nachazi sklad a pfijem zbozi. Jejim hlavnim tkolem je kontrola
piijatych dilt od dodavatelti. Jakmile materidl dorazi do podniku, po pfijmu ihned
putuje na kvalitu, kde dochazi ke kontrole. Pokud se jedna o vétsi dily prichazi na fadu

meéfeni, pii mensich dilek se namatkou kontroluji jednotlivé polozky.
3.7.10. Konstrukce

Ma za tkol tvofit vykresy u stroji a provadét technologické zmény. Tyto udaje
zaznamenava do informacniho systému, kde ostatni oddé€leni, které potiebuji ke své
praci vykresy, napiiklad AVOR, tak si mohou jednoduse, dle pfifazeného cisla
jednotlivé dilce strojiit vyhledat. Pokud je potfeba vyménit nebo pouzivat jiny typ Sroubu

nebo jiny materidl na stroji, ktery neni v kusovniku, musi to konstrukce odsouhlasit.
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3.8 Prubéh zakazky podnikem

Uprava produkéniho Simulace planovani
planu (Excel) kapacity
‘o _ Pravidelny produkéni Upravit pldnovani
— ) . 2
c 3 meeting /// série (Excel) Objednaci mnozstvi
N g T Objednaci data
© & |Zadaniobjednavky_ Z 5| Pfizplsobit MDP Pojistna zasoba
o 2 (3-Monate) N (SAP) Uprava Sarzi
O S ni .
N Generovat produkéni ~_
I4n (Excel) .| Upravit predbézné |PoZzadavky \L
R planovani (SAP) Y
Produkéni plan WKU

vytvofit/udriovat

Vychozi¢asy | (Pracovniplan)

Vyroba stroje
Zakaznici

Stanovit poZadavky

Setkani vyrob
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kapacitu

Véasné strategické varovani

Trhy

Rozpodet

|Dovednoslni—Matrix| Dovolend | Produktivita | Nemocnost |

Obr. 14: Prubéh zakazky podnikem (Walter, 2015)

Zakaznik — Potenciondlni zdjemce projevi zdjem o stroj znacky Walter

Trhy — Proces sledovani trhu, jak se vyviji ve svét€. Monitoruje ptipadné ekonomické
krize, pokud ma nastat nebo rtizné zmény, které se objevi a mohou mit vliv na proces

vyroby stroje
CRM Zpravodaj — Data ziskana z veletrhti a jinych propagacnich akci

Vcasné strategické varovani — Jedna z nejdulezitéjSich véci, kterd ma dopad na pribeh
zakazky. Pokud se na trhu objevi jev, ktery miize negativné ovlivnit vyrobu nebo také

dodavatele, tento proces ma za kol v€asné varovani a ptizptisobeni objednavky.

Pravidelny produkéni meeting — Schiize, kterd se kond v Némecké pobocce a ma za
ukol rozplanovat stroje podle predikci nebo moznych budoucich objednavek, které jsou
zrovna v feSeni. Tento proces probiha vice nez rok pted vyrobou stroje. Pokud firma vi,
ze jeden zdkaznik objedna napft. 30 strojii a vi se, ze se za mésic stihne maximalné 10
stroji je nutnost domluvit se danym zdkaznikem o dobé dodani strojii. Také musi
pocitat a brat ohled na dal$i zakazniky. Neni mozné vyrdbét 3 mésice v kuse pro

jednoho zakaznika.

Generovat produkéni plan — Na zdkladé informaci z pravidelného produkcéniho

meetingu, je podnik schopen vygenerovat produkéni plan stroje.
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Montage start

Uprava produkéniho planu — Data sesbirana z meetingu, které zasahuji do produkéniho

planu je tfeba nésledné upravit.

Uprava planovani série — Pocet strojtl, ktery podnik vi Ze je schopen vyrobit za urdité

obdobi.

Ptizptisobit MDP a tprava predbézného planovani — VloZeni predbéznych objednavek
do informac¢niho systému SAP. Doplnéno o podminky, které musi byt splnény piedtim,
nez se vytvori produkéni plan WKU. Bez dodrzeni vSech podminek (zaplacené zalohy
atd.), nelze stroj zapsat do planu nebo startovat na montazi. Muaze zde dojit k vyjimce,

kdy se povoli start montaze stroje, pokud se jedna o zékaznika, se kterym mé firma

vvvvvv

Pozadavky a dostupnost kapacity — Plan objednavky musi byt uzpiisoben na zaklade
kapacit s jakym podnik disponuje. Bere se ohled na vSechny aspekty, které mohou

ovlivnit kapacitu od dovednosti aZ po dovolenou a nemocnost.

Setkani vyroby a generovani planu kapacity — pldnovani montaze stroje dopfedu s tim
ze musi pocitat s pozadavky a dostupnosti kapacit. Jestlize kapacity nevychazeji dle
planu, jsou podniknuty kroky pro zajisténi v€asného fungovani (ptjceni pracovni sily,
proskoleni zaméstnancl na jiny typ stroje, pokud podnik vi, ze se nebude vyrabét v
takovém mnozstvi). VSechna tyto opatfeni je nutné udé¢lat s dostateCnym Casovym

odstupem.

Produké¢ni plan WKU — Pii splnéni vSech podminek nutnych k zadani stroje do vyroby
vytvoii Walter Kutfim produkéni plan, ktery déle upravuje v pribéhu montaze. Vytvaii
se podskupiny, sbiraji se data z celého procesu a 10 dni doptedu se startuje zakazka.
Planovani probihd odzadu, kdy by mél byt stroj vyhotoven. V produkénim plénu lze

vidét Cislo stroje, typ stroje a zakaznik pro kterého je stroj vyrabén.

Maschine

o Typ Kunde

4.5.2018

— [19.4.2018

= |24.4.2018

ro [28.4.2018
r 25,2018
— 352018
ro [3.6.2018
ro 1452018

el | na[11.5.2018
wle | = [145 2018

—|§ r 452018

2

5.5.2018| 20670334 | 5.5 T110. HWM. Toyots - UGA
1 KUt 0K

Obr. 15: Nahled produkéniho planu (Walter 2018)

Vyroba stroje — Samotna montéaz stroje, probihajici ve Walter Kuiim. Jakmile je stroj
zhotoven a dorazi povoleni k transportu, stroj opousti podnik a je na cesté k

zékaznikovi.
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3.9 Vyroba

Kazdy den v 8:15 probiha ve vyrobni hale schiizka REKO. Této schiizky se ucastni
vedouci pracovnici jednotlivych oddéleni ve firm¢ a také vSichni mistfi, ktefi maji na
starosti jednotlivé linky a vi, kde se nachazi problém na urcitém stroji ve vyrob¢. Na
schlizce jsou také podrobnosti v papirové form¢ na magnetické tabuli, kde lze vidét
problémy a jejich pfipadné feSeni. Pokud se chyba tykd néjakého administrativniho

wevr

da odvijet planovani dalSich taktd a nasazeni dalSiho stroje na linku.

Jak jiz bylo zminéno, vyroba se skladd hlavné¢ predmontaze, samotné montaze a
nakonec pirejimky, kde se stroj testuje. Material se vozi vSechen pfimo na takty i kdyz

ho mtize byt vice.

Pro co nejlepsi kvalitu strojl a jejich presnosti se musi dodrzovat Cistota a poradek na
vyrobnich linkéch. Tuto podminku spolecnost Walter s.r.o. spliiuje na vybornou, jelikoz
jsou haly v perfektnim stavu. Dale je nutnosti pro testovani strojii konstantni teplota,

nehledé na podminky mimo halu.
3.9.1. Power

Montaz stroje Power probihd na plynulé lince, kterd je neustdle v pohybu, avSak
v minimalni rychlosti pro oko neviditelné. Na této lince se nachéazi 18 takth, které jsou
rozdélené do tfi segmentti. Material putuje ze skladu na vozikach, které jsou vzdy pouze

pro urcité takty.

U prvnich péti taktd na stroji je zapotiebi hlavné mechanik, jelikoz zde provadi montaz
vetsiny dilt, které jsou pro stroj nezbytné. Od patého do osmého taktu se stroje ujimaji
hlavné elektrikaii, ktefi maji na starost hlavné zapojeni rozvadéCe na stroji a pozd¢jsi
oziveni stroje. Dalsi Ctyfi takty jsou urCeny pro zaveéreCnou montaz a také dodélavani
obci, které si zdkaznik objednal. U posledniho segmentu a také 6 taktd probiha
piejimka, zde se stroj testuje a vylad'uji se posledni detaily, aby stroj mohl byt odeslan

k zakaznikovi.

Pokud je na stroji n¢jakad zavada, nekvalitni material nebo dokonce chybéjici materidl,
je nutnosti stroj odstavit na tzv. ,,standplatz®, kde stroj pocka na opraveni zavady a poté

nadale pokracuje na vyrobni linku.
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3.9.2. Vision

Montéz stroje Vision v nynéjs$i dob& probihd na pracovistich, kde se vzdy po ukoncéeni
jednotlivého taktu piesune na takt dalsi po kolejnicich. Dle planovani, by mél tento typ
stroje byt pfemistén na plynulou linku za strojem Power, kde jsou nyni mezery tvofené
pro Vision. Pfesun montaze se odhaduje na puli roku 2018. Pro zajisténi bezchybného
pfechodu na plynulou linku je nutnosti mnoho logistickych krokt, jako je méfeni délka
vyroby jednotlivych takt a mapovani materidlu pouzitého na jednotlivé dily. Tak jako
u stroje Power bude Vision roztaktovan do 3 segmentt, ale pouze do 12 takti.

U prvnich Sesti stanic budou probihat hlavné mechanické prace podobné jak u Poweru,
nasleduje prace elektrikart, kteti zapojuji také hlavné rozvadé¢ a pozdéji stroj ozivuji.
Operace na této lince jsou velmi podobné jak u Poweru, avSak délka téchto operaci

vvvvvv

3.9.3. Micro a Messtechnik

Tyto dva stroje jsou odliSné od pfedchozich v tom, Ze se montuji na jednom misté. Je
proto jednodussi navazet material na jedno misto. U mého plisobeni ve firm¢ jsem se

nezajimal a ani nemé¢l na starosti tyto dva stroje.
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3.10 SWOT analyza

Silné stranky Slabé stranky
Vnitini prostiedi Dostatecna technickd | Nedostate¢na flexibilita
vybavenost v reakcich na zmény na

Vlastni zdroje financovani
Dobré obchodni vysledky
Vlastni know-how procesi
Cistota vyrobni haly

Financ¢ni kapacity na

r0ZVoj
Celosvétové pokryti trhu

Vysoka kvalita a ptesnost

vyrabénych produkt
Rozd¢€leni vyroby
Kvalitni skladovaci systém

Kvalifikovani pracovnici

trhu
Dodrzovani terminu dodani

Nedostate¢na reakce na

zmény ve vyrobni

dokumentaci

Piilezitosti

Hrozby

Vnéjsi prostiedni

Neustald inovace vyrobku a
schopnost byt vzdy pted

konkurenci
Nové technologie
Rozvoj dodavatela

Propagace podniku

Nedostatek kvalifikovanych

pracovnikll na trhu prace
Kurzy mén

ZlepSeni nabidky ze strany

stavajici konkurence

Odchod klicovych

zaméstnanci

Zavislost na dodavatelich
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3.10.1 Silné stranky

Mezi silné stranky podniku se da urcité zatadit kvalita vyrobki, které jsou na trhu
nabizeny. Jelikoz dochézi k neustale inovaci a zménam na jednotlivych strojich tadi se

vyrobky firmy Walter k nejlepSim na trhu.

Dalsi vyhodou podniku je, ze firma spadd pod Korber AG a je soucasti UNITED

GRINDING Group, coz znamena, Ze nepotiebuje cizi vstupy pro financovani podniku.

Walter s.r.o. také dodava stroje do celého svéta, to znamend, ze se nemusi spoléhat

pouze na vyvoj jednotlivého trhu coz vede k neustale poptavce po produktech.

Jednou z dalsich silnych stranek je hlavné cistota vyrobni haly, kterou se mize Walter
s.ro. chlubit. Proto pokud se zdkaznik sdm rozhodne navstivit vyrobu, pfidava to
podniku v ohledu konkurence schopnosti. Prostfedi u jinych firem, které jsem navstivil

se neda ani zdaleka srovnat s tim, jak Cisté prosttedi je u spole¢nosti Walter.
3.10.2 Slabé stranky

Z pohledu na proces prubchu zakazky lze vycist, ze firma ma sice kvalitni provedeni
procesu, ale jelikoz produkéni schlize se kona v pravidelné se opakujicim intervalu,
nedokaze v€as reagovat na zmény nebo na razné udalosti, které se mohou naskytnout
pro lepsi produkci. Témito udalostmi mohou byt naptiklad mySleny rizné veletrhy na
propagaci svych vyrobkl a sluzeb. Kdyby se produkéni schiize schazela pted takto
vyznamnymi okamziky, mohla by tak pladnovat strategické body, na které se chce
zamefit.

Jednou z hlavnich stranek podniku je nedodrzovani termini dodani véas k zédkaznikovi,
coz je spojeno hlavné s planovanim dopravni logistiky. Pokud by oddéleni, které ma na
starosti pievoz hotového vyrobku lip a v€as reagovalo na pribéh vyroby, mé¢l by podnik
mensi zpozdéni dodani. OvSem tato slaba stranka souvisi také s pribéhem vyroby.
Pokud néktery z dilu neni dodan nebo se musi jesté jakkoliv upravit, mize to ovlivnit
vyrobu celého stroje, ktery pak neodpovidd produkénimu planu, kterym se fidi cely

podnik.
3.10.3 PrileZitosti

Jelikoz se jednd o podnik, ktery pracuje s CNC stroji, miize se s rostouci dobou a

objevovanim novych technologii zlepSit nejen proces vyroby, ale také samotné vyrobky.
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Pokud se také firma zaméfti na rozvoj svych stavajicich dodavatelli a navaze s nimi vétsi
spolupraci, miize tak predejit odchodu dodavatele ztrhu, zlepSeni jeho sluzeb a

v neposledni fad¢ také snizeni cen odbirané¢ho materialu.
3.10.4 Hrozby

Nedilnou soucésti celosvétového obchodu je také neustile ménici se kurzy mén se
kterymi musi podnik pocitat, jelikoz cena proddvanych vyrobkii se pohybuje

v milionech a sebemensi zména kurzu mize cenu ovlivnit.

Dalsi hrozbou pro podnik je také nedostatek kvalifikovanych pracovnikii na trhu,
jelikoz podnik patii k tém nejlepsim, musi také hledat zaméstnance, kteti budou této
kvalit¢ odpovidat. Musi se brat také ohled na to, ze veskeré dokumentace a vykresy
nebo uz jen samotny informacni systém je v némeckém jazyce, coz muze byt také
problém pro pracovni zajemce, ktefi vyhovuji kvalité potfebné pro odvedeni prace, ale
nedokazi se domluvit. To vede také k tomu, Ze jakmile odejde jeden zkli¢ovych

zaméstnancl, podnik mé problém s nalezenim nédhrady.

Hrozba, kterou ma snad kazdy podnik je, pokud konkurence zlepsi své produkty na
lepsi troven a bude je prodavat za mensSi ceny. K tomu lze také ptidat fakt, ze se
nenachdzi na trhu mnoho dodavateli, ktefi doddvaji pro podnik klicové vyrobky, a
proto pokud odejde z trhu jeden, nastal by problém pro predélani celé vyroby vcetné

Skoleni zaméstnancli na novy dodavany material.
3.11 Zhodnoceni sou¢asného stavu pribéhu zakazky

Z analyzy podniku o prubéhu zakazky vyplyva, Ze firma ma jasné zavedeny postup
prubéhu zakazky a vi, jak postupovat pii zpracovani zakazky. Cely prabéh funguje

bezproblémové az na moznost vyskytu mensich rizik.

VétSinu vyrobniho procesu lze sledovat diky informacniho systému SAP, kde lze najit
specifické vlastnosti, které ma kazdy stroj. Hojné¢ pouzivany je také produkéni plan
vytvofeny v Excelu, kde 1ze sledovat na jakém taktu se zrovna stroj nachazi a zda nema
zpozdéni, ptipadné jak dlouhé toto zpozdéni je. Dalsi vyhodou pro sledovani procesu je
pro firmu odd¢leni SCM, které monitoruje prabéh zakazky vyrobnim podnikem. Stard
se o to aby problémy, které se vyskytnou v pribéhu byly co v nejkratsi mozné dobé

vyfeSeny a tim se zachoval dodaci termin zakazky.
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Vyrobni linky jsou rozdélené dle vlastnich typt stroji, které se zde vyrabé&ji a probiha
neustald inovace pro zrychleni celého procesu vyroby. Jednou z inovaci, kterou zrovna
firma prochézi je zavedeni stroje typu Vision na plynou linku a tim i zkrdcenim doby
potiebné pro vyrobu stroje. Firma se také snazi o sjednoceni spotfebniho materialu, tak
aby se nemuselo nakupovat napiiklad vice typli Sroubki a takzvané kufry byly stejné

jak pro Vision, tak pro Power.
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4 VLASTNI NAVRHY RESENI A JEJICH PRINOSY

Cilem této bakalarské prace je optimalizovat pribéh zakdzky ve vyrobnim podniku
Walter s.r.o. Podnik je neustale ve formé zlepSovani procesti a nékteré kroky probihaji

neustale.

Po vypracovani analytické ¢asti, Ize vidét soucasny prubéh zakazky podnikem, ktery se
pifimo tyka cili pro zpracovani bakalaiské prace. AvSak ndvrh na zlepSeni tohoto
prib&hu méa omezeni se kterymi se musi pocitat. Jednim z nich je pfechod jednoho typu
stroje na vyrobni linku, ktera jiz funguje, a proto se podnik snazi dosdhnout sniZzeni asu
a materidlu potfebného k vyrobé téchto strojii. Neni proto mozné pocitat se zmeénami,

které by mohli byt provedeny na soucasné lince Vision.
4.1. Rozvoj dodavatela

Jako jedna z moznosti pro zlepSeni prib¢hu zakazky je rozvoj stavajicich dodavatela.
Dalo by se také uvazovat rovnou o zmén¢ dodavatelll u vétsich ¢asti, se kterymi jsou
v nynéj$i dobé problémy. AvSak takovato zména md svd omezeni a podminky za
kterych by se dala realizovat. Oproti tomu naptiklad zména dodavatele mensSich casti
jako spojovaciho materialu, hadi¢ek a jinych podobnych soucésti, se kterymi je trh
daleko pInéjsi a podnik mé tak vyhodnéjsi pozici pro vyjednavani o cené a podminek

dodani.
4.1.1 Zména dodavateld

Prvnim omezenim pro tuto zménu je pocet dodavatelti vyskytujicich se u vétsiho typu
materidlu. Jelikoz neni mnoho firem a v praxi se jedna maximalné€ o dvé nebo tfi firmy,
které tyto soucastky nabizi. Pokud firma ukonc¢i spolupréci s jednim dodavatel jeho
vyjednavaci sila pfi nespokojenosti s druhym by byla vyrazné¢ omezena a mohlo by tak

dojit jesté k vétsimu zhorseni soucasného stavu.

Druhé omezeni spociva v tom, Ze by zména dodavatele méla pfili§ velky dopad na
vyrobu. I pfesto, Ze se jednd o stejné soucastky, technologicky se mohou lisit a jejich
dopad by zptsobil pfili§ velké zmeény. Podnik by tak musel pocitat se zaSkolenim vSech
montaznikl, u kterych by se zména projevila, zméné samotnych vykrest strojii nebo

také zakoupeni licence na software.
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Dalsi omezeni spocivd v dodavani raznych typii soucasti. Pokud vezmeme v tvahu
zménu napiiklad jedné robotické casti od firmy Fanuc, se kterym je ve vyrobé problém
a rozhodl by se ho nahradit podobnou casti firmy Siemens, dochazelo by zase ke
zhorSeni podminek s jednim dodavatelem, protoze ten jiz doddva vice soucasti pro

podnik.

V kone¢ném dusledku by cena, kterou by podnik musel za tyto zmény zaplatit
mnohonésobné prevysila hodnotu pfinosu jakou by zmény mély pro podnik. Déle by to
mohlo vést ke zhorSeni podminek s jednotlivymi dodavateli a horsi vyjednavaci sily pro

Walter s.r.o.

U mensiho materialu, ktery firma nakupuje neni takovy problém, protoze nakupuje
v ur¢itém intervalu, tak aby byla zadsoba pofad ve stejném mnozstvi. Proto pokud dojde
k opozdéni dodani, ma podnik neustale dostate¢nou zasobu materialu. Pokud by ovSem
dochazelo k CastéjSimu vyskytu takového problém je zména dodavatele na misté a
dopad na vyrobu by byl minimélni az k nepoznani. Jiny impuls ke zméné by ovSem
hrala cena napf. spojovaciho materidlu. Pokud by se naSel dodavatel s vyrazné nizsi
cenou na kus, dalo by se tak pocitat se zménou. Za splnéni vSech podminek, které ma
firma na nynéj$itho dodavatele by nastalo pouze jedno omezeni, které by branilo

k ptechodu a tim je jakost.
4.1.2 Spoluprace s dodavateli

Podnik ma v dnesni dobé pracovniky, které se staraji o rozvoj dodavatelll a snazi se
vymahat lepsi podminky pro dodavani materidlu. OvSem vSechny zmény, které se snazi

délat patii pouze k jejich vedlejsi pracovni ndplni, a proto rozvoj neni tolik efektivni.

Pro lepsi rozvoj dodavatelt by bylo pfinosem, pokud se firma na to firma sama zacne
vice zamétovat a z vedlejsi pracovni napln€ udéla népln hlavni. Jakmile by pracovnici
intenzivnéji komunikovali s dodavatelem, feSili problémy, které se objevi v priabehu

zakazky, v€as a spolecné, vedlo by to uspofe Casu a ceny pro podnik.
4.1.3 Second source

Dalsi moznosti pro omezeni nedostatku dodavatelli a hrozby toho, ze by néktery z dila
nemusel byt na lince v€as nebo nebyl viibec se da vyuzit tzv. ,,second source®, coz je

zajisténi jednoho typu materialu u dvou riznych dodavatelti.
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Tato zména by se projevila nejvic u samotného procesu prubéhu zakazky podnikem.

Napftiklad pravidelny produkéni meeting
4.2 Sjednoceni materialu

Firma ptevadi stroj Vision na plynulou linku a je zapotiebi vymyslet zlepSeni pro
systém spotfebniho materidlu, ktery se pouziva u tohoto typu stroje. Jestlize by se
podafilo sjednotit materidl pro oba typy stroje, podnik by usSetfil na ndkupu Sroubt,
které zrovna nepotiebuje. Nyni se u Visionu pouzivad stojan, na kterém je umisténé
nékolik krabicek, které jsou vzdy dvé od jednoho typu materidlu. Pokud jedna dojde,
sklad ji vyméni za plnou a montdZnici na lince mezitim berou z krabicky druhé. Kazdy
takt ma sviij stojan s materidlem. Problém je v tom, Ze vétSinu na téchto stojanech je

prilis mnoho materialu, a ne v§echen je vyuZzivan pro dany takt nebo neni pouzit viibec.

Obr. 16: Stojan na spotiebni material (Vlastni zpracovani)
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4.2.1 Systém kufri

Navrh kufru, ktery bude mit urcity pocet polozek pottebny pro material na kazdy takt.
Vyplnény bude krabickami, u kterych lze ménit velikost. Kazda krabicka bude
obsahovat mnohem méné materidlu a tim dojde k sniZzeni drzeni ceny v materidlu.
Kazdd krabicka bude oznafend se Stitkem, ktery umozni rychlej$i vychystavani
materidlu ze skladu. Jedinou nevyhodou v tomto systému je Castéjsi dopliovani po

kazdém taktu, aby material nechybél pii vyrobé dalsiho stroje.

4.2.2 Kalkulace sniZzeni nakladu

SAP Cislo |Popis DE Box-pocet |GLD Cena |Kanban Cena
92100199 |SRUS B17-140HVH#SCHEIBE 100 0,82 K¢ 164 K&
92100282 [Zyl-Schr I6K M6x25-12.9 0 0,52 K¢é 0 K¢
92100295 |Zyl-Schr 16K M8x25-12.9 500 0,84 K¢ 840 K¢
92100297 [Zyl-Schr I6K M8x30-12.9 300 0,91 K¢& 546 K¢
92100298 |Zyl-Schr 16K M8x35-12.9 120 1,09 Ké 262 K¢
92100331 [Gew-Stift I6K M8x8-45H DIN913 100 0,43 K& 86 K&
92100334 |Gew-Stift I6K M10x10-45H DIN913 100 0,58 K¢ 116 K¢é
92100338 [Gew-Stift I6K M4x5-45H DIN913 100 0,25 K¢ 50 K¢&
92100339 [Gew-Stift I6K M12x12-45H DIN913 300 0,80 K¢ 480 K&
92100345 |Gew-Stift I6K M6x10-45H DIN913 50 0,30 K¢ 30 K¢&
92100386 [6kt-Schr M6x16-8.8 1ISO4017 100 0,26 K& 52 K¢é
92100391 |6kt-Schr M8x20-8.8 1ISO4017 400 0,48 K¢ 384 K¢
92100410 [6kt-Mutter M8-10 1SO4032 100 0,34 K& 68 K¢
92101768 |Zahnscheibe 8,4x15 zn DIN6797 200 0,21 K¢ 84 K¢
92101884 [Stiftschr M6x25-5.8 DIN939 100 1,80 K¢ 360 K&
92102202 [SRUS B08,4 VERZ#SCHEIBE 200 0,08 K¢& 32 K¢
92106058 |Li-Schr TX M6x10-10.9 ISO7380 150 0,98 K¢ 294 K¢
92108076 [6kt-Schr M8x16-8.8 ISO4017 200 0,49 K¢& 196 K¢&
92108591 |Li-Schr TX M5x10-10.9 ISO7380 600 0,95 K¢ 1140 K¢
92108627 [Zylinderstift 20m6x50 1ISO873 50 30,34 K& 3 034 K&
92120212 |6kt-Schr M16x50-8.8 1ISO4017 100 3,86 K¢ 772 K¢E
92124581 |ASBSHANSCHLUSSSTUECK 100 26,46 K¢ 5292 K¢
92124582 |ASBSHANSCHLUSSSTUECK 100 24,50 K¢& 4 900 K¢
92130921 |Abdeckkappe C8 500 0,00 K¢ 0 Ké
92108315 |IMKV SHV 16/16/13 VITHKABELVERSCHRAUBUNG |0 75,25 K¢ 0 K¢é
Celkem 173 KE 19 182 K¢

Tab. 4: Kalkulace nakladl — Stojan (Vlastni zpracovani)

V prvni tabulce Ize vidét stdvajici systém materidlu ve vyrobé. Tento material je uréen
pouze pro prvni takt. Tabulka obsahuje SAP ¢islo, diky kterému lze vyhledat
v informacnim systému, popis velikosti, typu a délce Sroubu, pocet, kolik dili bude
obsahovat jeden box, cenu jednoho kusu a cenu celého kanbanu. Jelikoz ve stojanu jsou
vzdy dvé krabicky se stejnym materidlem je cena vynasobena dvéma. Nakonec lze vidét

jaka hodnota bude drzena pravé v tomto stojanu.

49



SAP Cislo |Popis DE Box-pocet |GLD Cena 1-box Cena
92100199 |SRUS B17-140HVHSCHEIBE 50 0,82 K¢ 41 K¢
92100282 [Zyl-Schr 16K M6x25-12.9 50 0,52 K¢ 26 K¢
92100295 |Zyl-Schr 16K M8x25-12.9 40 0,84 K¢ 34 K&
92100297 |Zyl-Schr 16K M8x30-12.9 100 0,91 K¢ 91 K&
92100298 [Zyl-Schr 16K M8x35-12.9 90 1,09 Ké 98 K¢
92100331 [Gew-Stift I6K M8x8-45H DIN913 50 0,43 K¢ 22 K¢
92100334 |Gew-Stift 16K M10x10-45H DIN913 50 0,58 K¢ 29 K&
92100338 |Gew-Stift 16K M4x5-45H DIN913 50 0,25 K¢ 13 K¢&
92100339 |Gew-Stift 16K M12x12-45H DIN913 50 0,80 K¢ 40 K&
92100345 [Gew-Stift I6K M6x10-45H DIN913 50 0,30 K¢ 15 K¢
92100386 [6kt-Schr M6x16-8.8 1SO4017 50 0,26 K¢ 13 K¢
92100391 |6kt-Schr M8x20-8.8 1ISO4017 50 0,48 K¢ 24 K&
92100410 |6kt-Mutter M8-10 1SO4032 50 0,34 K¢ 17 K&
92101768 |Zahnscheibe 8,4x15 zn DIN6797 50 0,21 K& 11 K&
92101884 [Stiftschr M6x25-5.8 DIN939 50 1,80 K¢ 90 K¢
92102202 |SRUS B08,4 VERZH#SCHEIBE 50 0,08 K¢ 4 Ké
92106058 |Li-Schr TX M6x10-10.9 ISO7380 50 0,98 K¢ 49 K&
92108076 |6kt-Schr M8x16-8.8 1ISO4017 30 0,49 K¢ 15 K¢
92108591 [Li-Schr TX M5x10-10.9 I1ISO7380 50 0,95 K¢ 48 K¢
92108627 |Zylinderstift 20m6x50 1SO873 18 30,34 K¢ 546 K¢
92120212 [6kt-Schr M16x50-8.8 1ISO4017 30 3,86 K¢ 116 K&
92124581 |ASBSH#ANSCHLUSSSTUECK 30 26,46 K& 794 K&
92124582 |ASBSHANSCHLUSSSTUECK 30 24,50 K¢ 735 K¢
92130921 |Abdeckkappe C8 50 - K¢ - K¢
92108315 |IMKV SHV 16/16/13 VITHKABELVERSCHRAUBUNG |8 75,25 K¢ 602 K¢
Celkem 173 K 3 470 K&

Tab. 5: Kalkulace nakladi — Kufr (Vlastni zpracovani)

V tabulce druhé mizete vidét navrh kufru pro prvni takt. Oproti tabulce prvni je cena

v poslednim sloupci urcena pouze pro odpovidajici pocet, ktery je v boxu.

Porovnani nakladt na material 1. Takt

Soucasny stav Budouci stav
Naklady 19182 K¢ [Naklady 3470K¢
Celkem 19 182 K¢ |Celkem 3470K¢
Soucasny stav - Budouci stav 15712 K¢

Tab. 6: Porovnani nakladu na 1.Takt (Vlastni zpracovani)

Celkové naklady prvniho taktu se snizi o 15 712 K&.
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Porovnani materialu v celkové vyrobé
Soucasny stav Budouci stav

Naklady Naklady
1 Takt 19182 K¢ 1 Takt 3470K¢
2 Takt 12 354 K¢ 2 Takt 2 755 K¢
3 Takt 8754 K¢ 3 Takt 2450 K¢
4 Takt 4562 K¢ 4 Takt 560 K¢
5 Takt 14 356 K¢ 5 Takt 4120 K¢
6 Takt 6 542 K¢ 6 Takt 1780K¢
7 Takt - K¢ 7 Takt - K¢
8 Takt - K¢ 8 Takt - K¢
9 Takt 10560 K¢ 9 Takt 2635K¢
10 Takt 2130K¢ 10 Takt 650 K¢
11 Takt 1265 K¢ 11 Takt 325K¢
12 - 18 Takt - K¢ 12 - 18 Takt - K¢

Celkem 79705 K¢ |Celkem 18 745 K¢

Soucasny stav - Budouci stav 60 960 K¢

Tab. 7: Porovnani nakladd na celou vyrobu (Vlastni zpracovani)

V této tabulce lze vidét jaky je celkovy rozdil, pokud zapocitdme vSechen spotiebni
material u kazdého taktu. U taktu 7 se provadi zapojeni rozvadéce a nejsou proto
zapotiebi zadné Srouby. Takt 8 je oziveni stroje a stejné jako u €.7 nedochéazi k zadné
spotfebé. Takty 12-18 je jiz piejimka a kontrola, zda stroj funguje, jak ma. Celkové se

naklady na spotiebni materidl v zakézce snizi az o 60 960 K¢.
4.3 Expedice hotového vyrobku

Dal$im navrhem na zlepSeni pribéhu zakazky je zaméfeni se na expedici hotového
vyrobku z vyrobni haly k zdkaznikovi. Jelikoz firma mé zakazniky na celém svété je
nutné spravné naplanovat veskerou dopravni logistiku. Hlavni zaméfeni bude na

dopravu pfes kamiony a také lodni dopravu.

Jelikoz v dneSni dobé¢ stroj, ktery je pfipraven k expedici stoji na vyrobni hale pfili§
dlouho, tak doba, nez je vyrobek pifepraven k zdkaznikovi trva primérné dva az tfi

meésice.
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4.3.1 Vybér expedi¢ni firmy

Podnik by si mél stanovit podminky, které musi spliiovat expedi¢ni sluzba. U
kamionové piepravy je téchto firem na trhu vice, proto se da pocitat s tim, ze jeden
V Evropé je pouze malo pfistavi, a tudiz i podnikda, které tyto sluzby poskytuji.

4.3.2 Podminky pro expedici

Hlavnimi atributy je vyuzivani stejného informacniho systému a piizpisobeni se

terminu vyroby stroje.

Pokud bude podnik, ktery spolupracuje s Walter s.r.o0. vyuzivat informacni systém SAP,
tak je moznost vzdjemné tyto systémy provazat. Diky této podmince by m¢l nasledné
expedi¢ni podnik moznost nahlédnout na plan vyroby a pfizpisobit tomu také své
vlastni kapacity. Jelikoz se Casto stava, ze se stroj zpozdi ve vyrobé napiiklad kvali
nedodanému dilu nebo zavad€ na dodaném dilu musi byt znovu naplanovana doprava.
Skrz informacni systém muze firma zajiStujici ptevoz hotového vyrobku, véas reagovat

na zménu terminu zhotoveni stroje a tim prfedchazet nadchazejicim komplikacim.

Nevyhody tohoto navrhu jsou v tom, ze u lodni dopravy neptsobi tolik pfepravcl a tim
je mensi Sance nalézt toho ktery vyuziva SAP a zaroveil by byl ochoten splnit podminky
ze strany Walter s.r.o. U pozemni dopravy je toto procento vyssi, jelikoZ je na trhu vice
firem zajiStujici tuto sluzbu, ale zaroven je potfeba aby tato firma méla k dispozici
dostate¢nou kapacitu a mohla si dovolit pfeplanovat, v piipadé zpozdéni vyroby, svoje

nakladni automobily.
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ZHODNOCENI NAVRHU

Diky vyuziti metody silnych a slabych stranek jsem zjistil s ¢im mé podnik problémy a
na zéklad¢é toho jsem vytvofil navrhy pro odstranéni téchto problému. Néavrhy na
zlepseni uvedené v této praci se zaméiuji hlavné na mista, kde dle mého nazoru je
nejvetsi prostor pro zlepseni, zmény nejsou komplikované a ptindsi viditelny zisk. Pii
splnénych urcitych podminek, které ma definovan kazdy névrh na zlepSeni, je velka

pravdépodobnost, Ze navrh bude fungovat tak jak ma.

Z hlediska finan¢ni stranky, se néklady nemusi ménit, avSak zalezi na jednotlivé
variant¢ a smluvnich podminkdch u piepravy stroje a dodavateli. Naklady u
zjednoduseni vydeje spojovaciho materidlu by zélezeli na cené¢ zhotoveni ,kufru®.
Nepredpokladam ovsem, Ze cena za kufry bude vétsi nez ¢astka, kterou podnik uSetti

touto zmeénou.

U dodavatelt to firma ma komplikované, jelikoz neni na trhu tolik dodavateld, a proto
zménit nékterého z nich by znamenalo pfili§ velky zasah do procesu zakéazky. Jako
feSeni se zde jevi spiSe jejich rozvoj, a to ve smyslu zlepSeni komunikace a schopnost
vyjednavat si lepsi podminky. Dalsi variantou je odebirani jednoho druhu vyrobku vice

dodavateli a tim zajistit plynulost vyroby.

Jako druhd zména, kterd je zaméfend spiSe na finan¢ni stranku podniku, je uvedend ve
smyslu zjednoduseni nakupu a spotieby spojovaciho materidlu. Nyni podnik vyuziva
prilis velké stojany, které obsahuji mnoho spojovaciho materidlu, ktery se, pokud dojde,
dopliiuje ze skladu. Spojovaci materidl je sice urcen pro jednotlivé takty, ale vétSinou to
funguje tak, ze pokud montaznik vi, ze mu dil chybi v jeho stojanu, jde si pro materiél
n¢kam jinam a ned4 zadnou zpétnou vazbu, svému mistrovi, ktery by pozdéji mohl
upozornit na tuto chybu. V kone¢ném dusledku to vypada tak, ze se vyroba prodluzuje,
protoze montaznik si chodi zbyte¢né pro spojovaci material jinam a zaroven podnik drzi
finance v materialu, jelikoz je ho ve stojanu piili§ mnoho. Jako feSeni toho problému se
jevi pouzivani takzvanych ,kufri®, které by byly pfidéleny na jednotlivé takty a
obsahovali by pouze material, ktery je zde potfeba. K této zméné je nutné zmapovani

materidlu a Castéjsi doplnovani.

Posledni zménou, kterd je zaméfena na dodrZzovani terminti dodani k zakaznikovi, je

vyhledani takového dodavatele, ktery bude mit stejny informac¢ni systém jako u Walter
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s.r.0. a zaroven bude disponovat dostatecnou kapacitou kviili zménée doby, ve které bude
stroj vyroben. To znamend, Ze bude schopen zajistit prepravu i kdyz se stroj ve vyrobé
zpozdi i o tyden. U piepravy stroje ndkladnim automobilem takovy problém neni, horsi
bude fesit navrh u lodni pfepravy. Musi se pocitat s rezervaci kontejneru a mista na lodi.
Tyto atributy nemohou byt jednoduse zménény, a proto mulze nastat komplikace

s feSenim tohoto problému.
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ZAVER
V této bakalatské praci jsem feSil problematiku ohledné pribéhu zakézky v podniku

Walter s.r.o. Bakalafska prace je rozdélena na tii ¢asti. Teoretickou, analytickou a

navrhovou.

Prvni teoretickd Cast je pro pochopeni problematiky a vyznamu riznych ¢asti priabehu
zakéazky. Diky této Casti jsem byl poté schopen vypracovat €ast analytickou, ktera
probihala pfimo v podniku, kde mé bylo poskytnuto mnoho cennych informaci, které
jsem mohl vyuzit pro posledni ¢ast a navrhnout vlastni nadvrh feseni, ktery by byl pro
podnik odpovidajici. Je nutné dodat, ze podnik Walter s.r.o. slouzi hlavné jako vyrobni
hala a u vétSiny dilezitych rozhodnuti ma hlavni slovo centrédla v Tiibingenu. Proto také
schiize, na kterych se diskutuji mozné zmény se musi ¢asto planovat doptfedu a pokud

vzejde vysledek, trva jeho implementace.
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