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Abstrakt

Diplomova prace se zaméiuje na zlepSeni systému prace ve skladovém hospodarstvi
ve firm¢ Thermona spol. s.r.o. a navrhy na jeho zlepSeni. Prace se sklada z teoretické,
analytické a navrhové c¢asti. Teoretickd ¢ast obsahuje zakladni pojmy vyroby a
skladovani. V analytické ¢asti na zaklad¢ poznatki je popsan stavajici stav ve vyrobnich
a skladovacich prostorach firmy. V zavére¢né c¢asti jsou navrhnuta feSeni, ktera

napomohou ke zlepsSeni chodu firmy.

Abstract

This thesis focuses on the analysis material flow of the production systemat Thermona
Ltd. and suggestions for improvements. The work consists of theoretical, analytical and
design parts. Thetheoretical part contains the basic concepts of production. In the
analytical part, there is described a current situation in production area softhe company
on the basis of theoretical knowledge. In the final part, the solutions are designed to

help improve the business.
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Uvod

Vétsina vyrobnich firem, které¢ chtéji bojovat o své postaveni na trhu, je nucena
k neustalému procesu zlepSovani a inovaci. Timto zptsobem se da docilit vylepSeni
zafizeni V oblasti snizeni energetické naroCnosti kotld, zvyseni vykonnosti a tim padem
také dokonalejSich vyslednych produkt. Cilem firmy je udrZeni svych soucasnych
dosazenych pozic na trhu, ziskavani novych a udrzeni stavajicich zakaznikd, ale i snaha
o zvySeni konkurenceschopnosti vué¢i firmam, se kterymi se firma stietava na trhu,
a které se zabyvaji podobnou ¢innosti. Toto je jeden z duvoda, pro¢ se podnik zamé&fuje
na zlepSeni produktivity vyrobniho procesu a zvyseni spokojenosti zédkazniku, pokud
mozno s minimalnimi naklady. V soucasné dobé je stale obtiznéj§i napliovat
pozadavky minimalizace ndkladl a zvySeni spokojenosti zdkaznikl. Zkaznici pozaduji
co nevyssi kvalitu, kratké dodaci lhaty. Proto je dilezitd kvalita vyrobniho procesu
a vysoka produktivita prace ve vyrob¢. Tyto rostouci naroky je potom tézké skloubit
s optimalizaci nékladii. Pro spravny materidlovy tok je dulezité presné planovani

a fizeni vyroby.

Téma diplomové prace jsem si zvolil z divodu své blizkosti k této firmé, jelikoz
jsem zde stravil nékolik letnich brigad, a proto se m¢ nedostatky ve firmé Thermona
osobn¢ tykaji. Predpokladam, ze bych mohl navrhnout odstranéni téchto nedostatkt

a tim pomoci firmé¢ k optimalizaci skladového hospodaistvi.

Diplomova prace se sklada ze tii Casti - z teoretické, analytické a navrhové.
V teoretické Casti vysvétluji zakladni pojmy tykajici se vyroby, skladovani, skladového
hospodaistvi a manipulace s materialem, a jejich mozného vyuziti v podniku. Informace
do této Casti Cerpam pievazné z odborné literatury. V analytické Casti se zabyvam
skladovym hospodaistvim firmy Thermona spol. s.r.0. V navrhové casti bych chtél
navrhnout optimaliza¢ni feSeni skladového hospodarstvi, na zdkladé¢ ziskanych
poznatkll o firmé, znalosti ziskanych z literatury a také znalosti ziskanych béhem studia

na fakulté podnikatelské.
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1 Cil a metodika prace

Cil prace:

Cilem diplomové prace je na zakladé analyzy a zhodnoceni soucasného Stavu
skladového hospodaistvi navrhnout jeho optimalizaci ve firm¢& Thermona spol. s.r.o.,
kterd vyrabi plynové kotle, a tim dosdhnout zlepSeni provozni vykonnosti této firmy.
K dosazeni cile je nutné nejprve analyzovat soucasny stav problémt ve firmé, a dale

navrhnout kroky, které by vedly k jejich odstranéni.
K tomuto cili mi dopomohou nasledujici dil¢i cile:

Prvnim dil¢im cilem je vyfeSeni nedostatku mista pro uklddani materidlu

potiebného k vyrob¢ na pracovisti montazni linky.

Druhym dil¢im cilem je navrhnuti ndhrady sou€asnych nevyhovujicich

skladovacich boxt novymi.

Ttetim dil¢im cilem je zvysit prehlednost skladovaného materidlu ve skladu

médénych trubek.

Metodika prace:

V teoretické ¢asti jsem vyuzil deskriptivnich metod pro popsani a vysvétleni pojmi
skladovani, skladové hospodaistvi, vyroba a manipulace s materidlem. Informace
pro odbornou reSersi jsem ziskaval predevSsim z odbornych publikaci. Tyto publikace

se zabyvaly danou problematikou a byly mi ndpomocny pfii psani diplomové prace.

V prakticko-analytické ¢asti popisuji a predstavuji firmu Thermona spol. s.r.o..
Informace jsem cerpal z firemnich materiald, jako je naptiklad vyro¢ni zprava. Dale z

informaci od zaméstnancu a také z vlastnich osobnich zkuS$enosti.
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Prakticka cast je rozdélena do tii Casti. Prvni ¢ast prace se zabyva zakladnim
popisem firmy Thermona spol. s.r.o. V druhé pasazi je popsan a analyzovan pruchod
zakazky podnikem, tj. pfedvyrobni, vyrobni a povyrobni etapa. Svoji pozornost vénuji
predevsim vyrobni etapé, ve které se nachazeji z mého pohledu nejvetsi nedostatky. Na
konkrétnich technologickych operacich analyzuji soucasny stav jednotlivych vyrobnich
¢innosti pomoci pozorovani a nasledného zaneseni vypozorovanych dat do Sankeyova
diagramu a Sachovnicové tabulky. Na zakladé této analyzy se snazim v navrhové ¢asti
odstranit soucasné problémy. Pomoci Porterovy analyzy, SLEPT analyzy a SWOT
analyzy se snazim pfiblizit déni ve firmé. Ve tieti Casti jsou predstaveny zjisténé
problémy. Vybrané udaje jsou dany do souvislosti tak, aby na sebe navazovaly. Tyto
udaje jsou pro ptehlednost zpracovany do tabulek a obrazki, které patii k dané
problematice. Pro rozbor praktické ¢asti jsem pouzival pfedev§sim metody analyzy, ktera
mé pomohla rozlozit zkoumané situace na dil¢i ¢asti, a ty postupné vyuzit K dal§imu
zkoumani. DalSi pouzitou metodou bylo méfeni. Pomoci této metody jsem meéfil
hodnoty zjistovanych jevi, které jsem nasledné pouzival. Dalsi pouzitou metodou byla
komparace, pii které jsem vyuzil srovnani ziskanych hodnot. Pozorovani je zakladni
metoda, kteraze mého minéni nemize chybét v zadné diplomové praci. V této metodé

jsem zamérné sledoval urcité jevy, které se vyskytovaly ve firm¢, a nasledné jsem tyto

skutecnosti popsal a vysvétlil.

V navrhové ¢asti se snazim za pomoci vlastni analyzy navrhnout optimalizaci
skladového hospodafstvi. K analyze jsem pouzil Sankeyv diagram a Sachovnicové
tabulky. Za pomoci téchto analyz jsem se snazil vytvofit navrhy pro odstranéni
nedostatkti. Pro vétSi prehlednost jev praci vyuzito grafického znazornéni pomoci

tabulek, grafii a obrazkd.
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2 Teoreticka vychodiska prace
Nadchézejici casti diplomové prace se zabyvaji vyrobou, teorii fizeni zasob,
skladovanim a pasivnimi prvky logistickych systémil s dirazem kladenym na jejich

soucasné vyuziti.

2.1 Vyroba

Pod pojmem vyroba se vétSinou rozumi jakékoliv kombinace vyrobnich faktori,
pomoci kterych vznikd produkt vyrobniho procesu. Tato Sirokd definice vyroby
zahrnuje vykonnostni proces podniku v celém jeho obsahu. Pokud bychom vychazeli
pfesné z této definice, potom by se vSechny Cinnosti, co se v podniku dé&ji, oznacovaly
jako vyroba. Patfilo by zde také investovani, odbyt, financovani, expedice, vyroba
samotna, vedeni podniku (organizovani, kontrola, planovani). S pfihlédnutim k tomu,
7e kazda z téchto zminénych oblasti se zabyva uréitymi specifickymi problémy, je

potieba pojem vyroby zuzit na tvorbu podnikovych vykond. (Wohe, 1995)

Pod pojmem ,,vyroba“ se skryva mnoho definic, a kazdy autor Si tento pojem
smyslu rozumime ,,vyrobou‘ kazZdou kombinaci vyrobnich faktori, to znamend
ztotoznéni vyroby s podnikovymi vykony“ (Wohe, 1995, s. 185). Takto pojaty pojem
vyroby obsahuje veskeré funkce podniku, protoze funkce vyzaduji riizné kombinace
vyrobnich faktor. Pokud vyrobu ur¢ime pon€kud Zeji, zahrneme do ni jen podnikové
vykony, napf. tézbu surovin, zhotoveni vyrobkl, opracovani surovin a vyrobkul

a poskytovani sluzeb (Wohe, 1995).

Dalsi autofi si tento pojem ,,vyroba“ vykladaji ponékud jinak. Napiiklad Gustav
Tomek ve své publikaci definuje vyrobu takto: ,,Pojem vyroba muze byt chapadn jako
oblast rizeni mezi ndkupem a odbytem, oznaceni hmotného zbozi, oznaceni oblasti
hospodarstvi*“ (Tomek, 2007, s. 209). ,, Vyroba méni na zdakladé predpokladanych
vwkonit objekty, které byly zajistéeny ndkupem a které jsou pomoci odbytu
zprostredkovany odbérateli** (Tomek, 2007, s. 209).
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Vyrobni proces slouzi vramci podniku obecné k vytvareni statki, a to
materialnich, ale i nemateridlnich, které odpovidaji trzni poptavce. Produkce zbozi je
spojena s konkrétnim vystupem vyroby. Tento vystup vznika tak, Ze vstupni faktory,
piredevSim vstupujici material, se podrobi transformacnimu procesu. Vyrobni proces
vyzaduje ke své realizaci ucast lidskych zdroji (pracovni sily) a podnikovych
prostiedkti jako jsou stroje, pripravky, pocitace, nastroje, material apod. Zakladni

systémové pojeti vyrobniho procesu znazoriiuje nasledujici obrazek. (Tomek, 2007)

—> 4 r —>
Vyrobni proces

vstup vystup

Obrazek 1:Princip vyrobniho procesu (Tomek, 2007)

Vyrobu, jako jednu z hlavnich funkci v podniku, mizeme dale ¢lenit podle

obrazku 2 nasledujicim zptisobem. (Wohe, 1995)

[ Vyroba J

A 4 A 4

\ 4 A 4
[ vstupy ] [ pieprava ] [ skladovani ] [ zhotovovani ]

Obrazek 2: Diléi oblasti vyroby (Wdohe, 1995)

2.2 Vyznam zasob a jejich funkce

Nedilnou soucésti kazdé vyroby je urcité mnozstvi skladovanych zasob. Jako zdsobu
uvazujme predev§im material, suroviny, polotovary, PHM, ale i rozpracované a jiz

hotové vyrobky.
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Mezi dilezité funkce podnikovych zasob fadime:

a) Spekulativni funkce — v pfipadé, Ze je ocekavan rust vstupnich cen na trhu
se miize podnik piedzasobit, a tim spekulovat na ocekévani budoucich uspor.
Na vysi skladovych zasob také zavisi moznost jejich zpétného prodeje na trh
za vys$§i nez pofizovaci cenu, jenz pfinasi podniku mimoiadné zisky.

b) Geograficka funkce — optimalizace vyrobnich kapacit (zdroje surovin,
pracovnikl, energii) vyplyvajici z rozdilnych oblasti podnikové vyroby
a mistem spotieby daného produktu.

c) Vyrovnavaci a technologické funkce — od velikosti stavu zasob se odviji také
plynulost vyroby, névaznost vyrobnich postupt s velikosti planovanych
prodeji. Naklady na logistiku a mnozstvi zdsob, také méni vykyvy cen

na stran¢ vstupu. (Gammon, 1994)

2.3 Cil a obsah Fizeni zasob

Cilem fizeni stavu zasob je proto zvySovat rentabilitu podniku prostfednictvim
kvalitnéjSitho ftizeni zasob, predvidat dopady podnikovych strategii na stav zasob
a minimalizovat celkové néklady logistickych €innosti pii soucasném uspokojovani
poZadavkil na zdkaznicky servis. Zasoby jsou hlavnim ,,konzumentem* provozniho

kapitalu v podniku. (Lambert, 2000)

Optimalnim vyuzivanim zasob se zlepSuje fungovani podniku a je kladné
ovlivnén podnikovy hospodaisky vysledek. Proto se vyuzivani zasob stava centralnim
zajmem managementu firem. (Gammon, 1994)

Rizeni zasob je dlouho trvajici proces, ktery spodiva predevsim v analyzach,
planovani, operativnich ¢innostech, prognézovani a kontrolovani operaci stanovenych
pro jednotlivé skupiny zasob, ale také pro zasoby jako celek. Vyrovnané hospodaieni
se zasobami vyuziva vSech existujicich rezerv, zahrnuje ovSem 1 vlivy vSech Cinitelli
pusobicich na u¢innost fizeni zasob. Hlavnim cilem efektivniho fizeni zasob je

vynaloZeni co nejniZSich nékladii s optimalni vazanosti finan¢nich prostfedki ve formé

zasob pro vytvareni podminek pro dosazeni stanovenych podnikovych cilt.
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Existuji 1 urcita rizika a konkuren¢ni nevyhody pfi neefektivnim fizeni zasob.
Predevsim se jedna o dvé situace, kdy je mnozstvi zasob vyssi nez jejich skute¢na
potfeba, ¢imz nejsou vyuzivany a vazi kapital firmy, nebo neni dostupny pocet zasob
potfebny pro splnéni urcité zakazky. At uz se jedna v disledku o zvySeni naklada
nebo ztraty z prodeje, klesa konkurenceschopnost podniku, jez vede k jeho nahrazeni
jinou firmou, ktera je schopna splnit pozadavky zakaznikii ihned. Rizeni podniku
se zabyva dvéma zakladnimi otdzkami — kdy a kolik objednat ¢i zadat do vyroby

pro doplnéni zasob. (Christopher, 2000)

2.4 Klasifikace zasob
Vedeni vétSiny firem vyuziva nékolik typt ¢lenéni zasob a to tak, aby si zjednodusilo
jejich vyuZitelnost pro zvolenou metodu jejich fizeni. Jednim z hlavnich zpasobt

¢lenéni zasob je:

- podle jejich ucelu ve vyrobé

- podle jejich funkce

- podle stupné rozpracovani vyrobk
- podle trovné zasob

- podle jejich pouzitelnosti. (Lambert, 2005)

2.4.1 Zpusoby ¢lenéni zasob

Dle jejich tcelu:

a) Bézné zasoby — jsou to takové zasoby, které vznikaji na zaklad¢é dopliovani
prodanych nebo ve vyrob¢ pouzitych zasob.

b) Zasoby na cest¢ — jsou to polozky, které se nachazeji na cesté z jedné
lokality do druhé. Lze je povazovat za soucast béznych zasob.

c) Pojistné a vyrovnavaci zasoby — pojistné a udrzovaci zasoby se v podniku
udrzuji nad ramec béznych zéasob a to z diivodll nejistoty na strané poptavky

nebo v celkové dob¢ doplnéni zasob.

18



d) Spekulativni zasoby — jsou to ty zasoby, které jsou na skladé udrzovany
zjiného divodu, nez pro uspokojeni bézné poptavky. Néakup vétsiho
mnozstvi materidlu nez je nutné, a to predevSim za UCelem ziskani
mnozstevnich slev nebo k pfedpokladanému rustu cen.

e) Sezonni zasoby — je to urcita forma spekulativnich zasob a zahrnuji zasoby

nahromadéné pied zacatkem né&jakého specifického obdobi. (Lambert, 2005)
Dle funkce v podniku:

a) Bézna (obratova) zasoba — zjistuje plynulost vyroby mezi pravidelnym
doplnovanim zasob, pievysuje okamzitou spotiebu.

b) Pojistna zasoba — slouzi pro pokryti neCekanych vypadki dodavek na strané
vstupu (nedodrzeni terminu dodani, Spatné mnozstvi objednané¢ho
materialu), ale i na strané vystupu (necekané zvySeni objednavaného
mnozstvi).

c) Piedzasobeni — slouzi k pokryti vyrazngjsiho, i kdyz oc¢ekavaného vykyvu,
jak na strané vstupu, tak na strané vystupu.

d) Vyrovnavaci zasoba - zajistuje pokryti nepiedvidatelnych okamzitych
vykyvii mezi jednotlivymi procesy vyroby — nejCastéji se jednd o zasoby
potfizené pted koupi drahych zafizeni, aby se ptedesSlo jejich prostojim.

(Jurova, 2009)

Tyto Etyfi druhy zasob se n€kdy v literatufe oznacuji jako rozpojovaci zasoba,
nebot’ jsou soucasti materialového toku v logistickém fetézci. Jsou zde vSak rizika

spojené s optimalizaci jednotlivych cCasti.
Dle diilezitosti:

a) Strategicka (havarijni) zasoba — tyka se zasob, které jsou klicové pro chod
firmy pfti neptedvidatelnych udalostech.

b) Spekulativni zasoba — pfi vhodném nakupu s niz§imi naklady a vhodnym
budoucim prodejem mohou tyto zdsoby podniku pfinést mimotadné zisky.

c) Technologicka vyroba — u hotovych vyrobki, u nichZ je vyZzadovana urcita
doba skladovani pied jejich pouzitim (vysychani dieva, zrani syra, atp.).
(Lambert, 2005)
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Dle pouzitelnosti:

a) Pouzitelna zasoba - patii sem polozky, které se bézné spotiebovavaji
nebo prodavaji.

b) Nepouzitelnd zasoba — patii sem polozky s téméf nulovou spotiebou. Je
velice pravdépodobné, Zze se ve vyrobé v budoucnu uz nevyuzije. Tato
zasoba se nc¢kdy oznacuje jako zdsoba bez funkce. Vznika obvykle

v disledku zmén ve vyrobnim programu firmy nebo inovaci vyrobki.

(Lambert, 2005)
Dle stupné zpracovani:

a) Vyrobni zasoby — jedna se o zasoby potiebné k vyrobé¢ jako material, palivo,
nahradni dily, obaly, suroviny.

b) Zasoby rozpracovanych vyrobkt — polotovary a nedokoncena vyroba

C) Zasoby hotovych vyrobkil — jedna se o tzv. distribu¢ni zasoby

d) Zasoby zbozi — jednd se o zbozi, které je urCené k dalSimu prodeji.

(Ketkovsky, 2009)
Dle urovné zasob:

a) Maximalni zasoba — jednd se o maximalni mozny stav zasob v momenté
ptichodu nové dodavky materialu nebo zboZi na sklad

b) Minimalni zasoba — nejniz§i mozny stav zasob pied ptichodem nové
dodavky na sklad, je dana souctem pojistné, strategické a technologické
zasoby)

c) Signalni stav zasob — stav pro signalizaci zasob, je takové mnozstvi zasob,
pfi kterém je nutné objednat dalsi dodavku, tak aby dorazila dfiv, nez stav

zasob dosahne svého minima.
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2.5 Skladovani

vvvvvv

Skladovani slouzi jako spojovaci mezi¢lanek mezi zdkazniky a vyrobci. Zabezpecuje
uschovani produktu, jako jsou napft. suroviny, rozpracované dily a hotové vyrobky.
Dochazi k uskladnéni v mistech jejich vzniku a mezi mistem jejich spotieby. Sklady
umoznuji preklenout prostor a ¢as. Diky skladim je mozné vyrobek okamzité prodat,
nemusi dochdzet teprve k jeho vyrob¢. Vyrobni zasoby se podileji na plynulé vyrobé.
Zasoby obchodniho zbozi se podileji na plynulém zasobovani obyvatelstva.

(Sixta, 2000)

y

Vstup zbozi Uskladnéni/vyskladnéni Vystup zbozi

A 4 A 4

Identifika¢ni bod kompletace

Obriazek 3: Prichod zbozi skladem (Sixta, 2000)

2.6 Zakladni funkce skladovani

Skladovani, jako soucést ¢innosti podniku, mé nékolik samostatnych funkei.

a) Materialové prvky pro vyrobni proces se museji skladovat v takovém
mnozstvi, aby byla zaji$téna plynulost vyrobniho procesu.

b) Rozpracovanou vyrobu a polotovary potiebné k dalsi vyrobé je potieba
skladovat tak dlouho, nez budou potieba pro dalsi vyrobni postupy.

c) Hotové vyrobky se skladuji tak dlouho nez jsou expedovany k zakaznikovi.

d) Je potieba skladovat nahradni dily pro opravy vyrobnich zafizeni

Kazda ze zminénych ¢innosti zahrnuje fizeni a kontrolu ziskdvéani a skladovani

danych polozek pro budouci pouziti. (Jurova, 2009)
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Podle jiné teorie rozeznavame tii zakladni funkce skladovani. Jedna se o ¢innosti

majici za ukol pfesun zbozi, dale jejich uskladnéni a uchovani, a v neposledni fadé¢

i funkci pfenosu informaci.

2.6.1

2.6.2

2.6.3

Piesun produkti

a)

b)

c)

d)

Pfijem zbozi — vylozeni, vybaleni, aktualizace zdznamii, kontrola stavu
zboZi.

Ukladani zbozi — pfesun materidlu nebo vyrobkl do skladu, uskladnéni
a jiné presuny.

Kompletace zbozi podle objednavky — pteskupovani produkti podle
pozadavkl zékaznika.

Prekladka zbozi — z mista pfijmu do mista expedice, vynechani uskladnéni.
Expedice zbozi — zabaleni a piesun do dopravniho prostfedku, kontrola zbozi

podle objednavky, nasledna tprava zdznami o skladovani.

Uskladnéni produkti

a)

Ptechodné uskladnéni — uskladnéni pottebné pro doplnéni zakladnich zasob

b) Casové omezené uskladnéni — tyka se nadmérnych zasob

Dtivody jejich drZeni:

sezonni poptavka

kolisava poptavka

uprava vyrobku spekulativni ndkupy

zvlastni podminky obchodu

Pi‘enos informaci

Prenos informaci se tyka stavu zasob, stavu zbozi v pohybu, umisténi zasob, vstupnich

a vystupnich dodavek, zdkaznikl, personalu skladl a vyuZitelnosti skladovych prostor.

Pfi vyméné informaci hraji velmi dilezitou ulohu pocitace. Rlizné informacni systémy,

vyznamné urychluji, zefektiviiuji a zkvalitiiuji pfenos informaci potfebnych k zajisténi

vSech funkci skladovani. (Sixta, 2009)
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2.7 Skladové operace

Skladové operace a ¢innosti spojené se skladovanim spadaji do nésledujicich kategorii:

a) Prijem zbozi

b) OdloZeni zbozi ve skladovacich prostorach
C) Vybér objednavky a vychystani nebo baleni
d) Expedice zbozi

Jednim z klicovych aspektt, ktery je nutno zvazit v ramci vSech téchto aspekti,
je konfliktni priorita maximalniho vyuziti prostoru ur¢eného k jednotlivym ¢innostem

azarovel minimalizace casu potiebného pro vykonavani téchto cinnosti.

(Emmet, 2008)

2.8 Velikost a pocet skladii

Management vyrobnich i1 obchodnich firem musi feSit dvé protichidna feSeni. Jaka
velikost a jaky pocet skladovacich prostor, ptipadné zafizeni bude nejvhodnéjsi
pro jejich firmu. Jedna se o vz4djemné propojena rozhodnuti, protoze mezi nimi vétSinou
panuje vztah pfimé uméry. To znamena, Ze S rostoucim poctem skladovacich jednotek

se jejich plocha snizuje a naopak.

2.9 Velikost skladu

To jak by mél byt sklad velky, uruje fada faktord. Je velice dilezité nejprve
si definovat méfitko velikosti skladu, tj. jakym zptsobem se bude vlastné velikost
skladu méftit. Ze zavedenych zvyklosti se hodnoti velikost skladu bud’to podle velikosti
skladové plochy nebo objemu skladovaciho prostoru. Vétsina skladi pouziva jesté
informaci udavajici skladovou plochu v m? Udaj o velikosti skladové plochy viak
ignoruje moznost vyuziti modernich skladovych zatizeni umozZiujicich skladovat velké
mnozstvi zbozi také vertikalng. Z tohoto diivodu se zacina stale vice objevovat oznaceni

skladovacich prostor také v m”.
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K faktorim urcujicich stanoveni velikosti skladu patfi:

a) uroven zakaznického servisu

b) velikost obsluhovaného trhu

c) pocet skladovanych produktt

d) velikost skladovanych produktu

e) systém manipulace s materialem

f) typ pouzitého skladu

g) pohyb zbozi ve skladu

h) celkova doba vyroby produktu

i) velikost kancelafskych prostor v ramci skladovaci jednotky (Sixta, 2000)

2.10 Pocet skladu
Pti rozhodovani o poctu skladovacich jednotek jsou nejvyznamnéjsi tyto Ctyti faktory:
naklady na zdsoby, ndklady souvisejici se ztratou prodejni pfilezitosti, naklady

na skladovani a v neposledni fad¢ také néklady na ptepravu.
a) Naklady na zasoby

Naéklady na zasoby se s poc¢tem skladl zvySuji. Podnik obvykle v kazdé¢ lokalité

skladuje urc€ity, i kdyz minimalni objem zasob vsech svych vyrobki.
b) Naklady souvisejici se ztratou prodejni prileZitosti

Naklady souvisejici se ztratou prodejni ptilezitosti rostou, pokud klesa mnozstvi

prodejnich ptilezitosti. Tyto ndklady souvisi s nepottebnosti skladovacich ploch.
¢) Naklady na skladovani

Naklady na skladovani se s po¢tem skladovacich zatizeni také zvétSuji. Vice
skladli znamena vice skladového prostoru (vlastnich a pronajatych). Pii dosaZeni
ur¢itého poctu skladovacich zafizeni vSak tyto nédklady zacinaji klesat, zejména
Vv pfipadech, kdy si podnik skladové prostory pronajima. Vetejné a smluvni sklady totiz

Casto poskytuji slevy za urcitou velikost najimanych prostor.
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d) Prepravni naklady

Ptepravni néklady mohou z pocéatku s poctem skladu klesat, nasledné vSak opét
dochazi k rlstu. Je-li do distribu¢niho systému zahrnuto ptili§ mnoho skladt, zvysSuje

se soucet nakladl na vstupni a vystupni prepravu. (Sixta, 2000)

2.11 Nejcastéjsi chyby pri skladovani
Podle (Emmet, 2008) by se vedeni podniku mélo snazit odstranit pokud mozno vSechny
neefektivity, Které se vyskytuji pii prepravé a skladovani produkti nebo pienosu

informaci. Jsou to zejména:

a) Prebyte¢na nebo nadmérna manipulace

b) Nizky stupen vyuziti skladové plochy a prostoru

c) Nadmérné naklady na adrzbu a vypadky z diivodu zastaralého zatizeni
d) Zastaralé zpusoby pfijmu a expedice zbozi

e) Zastaralé zpusoby pocitacového zpracovani automatickych transakci
f) Spatné umisténi a ozna¢eni skladovaného materialu

9) Spatny proces vychystavani

h) Casové ztraty spojené s transportem zbozi

Trhy, na kterych je stale vétsi konkurence, vyzaduji stale lepsi a propracovangjsi
systémy manipulace, uskladnéni a pfepravy zbozi, ale také zdokonalené systémy baleni

a expedice produktu.

Pro spravny chod skladu je dualezity spravny pomér mezi manudlnim

a automatizovanym manipulacnim systémem. (Emmet, 2008)
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2.12 Druhy skladi
Sklady lze dé¢lit podle fady nejriiznéjsich kritérii.

vvvvvv

a) Zpohledu logistiky je nejdulezitéjsim déleni skladd, dle svého postaveni

V hodnototvorném procesu. D4 se hovofit o skladech, které se nachézeji

na stran¢ vstupu (zasobovaci sklady).

b) Sklady uréené pro predzasobeni mezi riznymi stupni vyrobniho procesu

nazyvame mezisklady (mezisklady s rozpracovanou vyrobou).

c) Sklady na vystupu zvyrobniho podniku jsou odbytové sklady, které

vyrovnavaji ¢asové rozdily mezi vyrobou a odbytem. (Sixta, 2005)
Sklady podle druhti délime nasledovné:

dle faze hodnotvorného procesu (vstupni sklady, mezisklady, odbytové sklady),
dle stupné centralizace (centralizované sklady, decentralizované sklady),

dle kompletace (sklady orientované na material, sklady orientované
na spotiebu),

dle poctu moznych nositelli potfeb (vSeobecné sklady, pfipravné sklady, pfiru¢ni
sklady),

dle ochrany pied povétrnostnimi vlivy (skladovani v budovach, nekryté sklady),
dle stanoviste (vn&jsi sklady, vnitini sklady),

dle spravy skladu (vlastni sklady, cizi sklady).

Grafické zpracovani déleni skladil je znazornéné na obr. 4.
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Faze hodnotvorného

A 4

A 4

Vstupni sklady

procesu

A 4

Mezisklady

Y

Odbytove sklady

Stupen centralizace

Y

Centralizované sklady

A 4

Decentralizované sklady

Kompletace

A 4

Sklady orientované na material

A 4

A 4

Sklady orientované na spotiebu

Druhy sklada Pocet moznych

A 4

Y

Vseobecné sklady

nositelu potieb

Ptipravné sklady

A 4

Ptirucni sklady

A 4

Skladovani v budovach

Y

R Ochrana pied L
poveétrnosti
> Nekryté sklady
> Vngjsi sklady
> Stanovisté
> Vnitini sklady
> Vlastni sklad
> Sprava skladu | Y
Cizi sklady

Obrazek 4: Zakladni déleni jednotlivych druhii skladi (Schulte, 1994 - vlastni zpracovani)

Dale je mozné sklady délit podle druhu mozného skladovani na regalovy sklad

nebo sklad pro podlazni skladovani. Dalsi déleni mize byt naptiklad podle toho, jestli

jsou regaly stalé nebo posuvné a mnoho dalSich déleni.
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2.13 Manipulacni a prepravni jednotky
V této kapitole nejdiive vymezim soubory vlastnosti materialu a poskytnu tak piechledné
informace jaké manipulacéni prostfedky a jaké ptepravni jednotky jsou vyuzitelné

a pottebné pro vyrobni podniky.

( . )
L Material f
v A Jv
Pevny Kapalny Plynny
Jednotlivé kusy (ty¢, trubka, manipulaéni jednotky (sud, manipulaéni jednotky (tlakova
plech apod.) lahev, apod.) lahev apod.)
Manipulacni jednotky volné lozeny material (kapaliny voln¢ lozeny material (plyny
(pfepravka, kontejner, pytel, tekouci potrubim) proudici potrubim)

bedna)

Volné lozeny material (sypany

material)

Obrazek 5: Déleni materialu (Sixta, 2000 — vlastni zpracovani)

Manipulacni jednotka je jakékoliv mnoZstvi materidlu, kter¢ tvofi jednotku
schopnou manipulace, aniz by bylo nutné ji dale upravovat. Tato manipulacni jednotka
je zavisla na materialu, ktery ji tvofi. Odtud je také odvozen zplisob manipulace s timto
materialem. S manipula¢ni jednotkou je naklddano jako s jednim kusem. Piepravni
jednotka je takové mnozstvi materidlu, které lze ptfepravovat bez dalSich potiebnych
uprav. Pfepravnim prostfedkem se rozumi technicky prostfedek (paleta, kontejner,
roltejner apod.), ktery vytvaii manipulacni nebo prepravni jednotku a usnadiuje tak

pfepravu a manipulaci s materialem.

V podminkéch riiznych ¢lanki logistickych fetézct si manipulaéni a piepravni
jednotky vynucuji pouzivani rizné velikosti manipulacnich a pifepravnich jednotek.

Hovotime zde o soustavé skladebnych, manipulacnich a ptepravnich jednotek.
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Podminkou skladebnosti zdkladnich a odvozenych manipula¢nich a pfepravnich
jednotek je rozmérova unifikace, kterd vychdzi ze standardi ISO. Jedna se
0 celosvétoveé normalizacni zasady jak koordinovat baleni piepravnich a manipulac¢nich
jednotek, a jak zajistit rozmérovou navaznost piepravnich jednotek a loZznych prostort

dopravnich prostiedkd.
Manipulacni jednotky l1ze rozdélit do n€kolika skupin:

a) Manipula¢ni jednotka I. fadu — je to zakladni manipula¢ni jednotka
urcéena pievazné pro ruéni manipulaci o hmotnosti maximalné 15 kg.

b) Manipulacni jednotka II. fadu — je uzptisobena k mechanické manipulaci.
hmotnosti do 1000 Kkg.

€) Manipula¢ni jednotka III. fadu - tato jednotka je uzplsobena pievazné
k dalkové ptepravé. Jeji hmotnost by neméla piesahnout 30 500 kg.

d) Manipula¢ni jednotka IV. fadu — je to pfepravni jednotka pro dalkovou

ptepravu. Jeji hmotnost piesahuje 40 tun. (Sixta, 2000)

Do prepravnich prostiedki se rFadi:

a) Ukladaci bedny a ptepravky — jsou to pfepravni prosttedky na tirovni zakladnich
manipulacnich jednotek urcené pro skladovani materidlu a pro mezioperacni
manipulaci ve vyrob&. Prepravky jsou pfevazné uréené K piepravnim a loznym
operacim.

b) Palety — jsou to pfepravni prostfedky na Grovni manipulacnich jednotek II. fadu
surCenim pro mezioperatni manipulaci, skladové operace, lozné operace
a prepravu. Palety jsou vhodné k vidlicovému zpiisobu manipulace.

c) Roltejnery — jsou to ptepravni prostiedky na tirovni manipulacnich jednotek II.
fadu opatiené ctyikolovym podvozkem. Vyuzivaji se pro mezioperacni
manipulaci, skladové operace, lozné operace a mezi objektovou a vnéjsi
prepravu, vSude tam, kde nelze pouzit palety.

d) Ptepravniky - jsou to pfepravni prostiedky na urovni manipula¢nich jednotek II.

fadu urcené zpravidla pro kapalny, koSovity nebo sypky material.
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€)

f)

Kontejnery — jsou to piepravni prostfedky trvalé povahy, dostatecné pevnosti,
uzpuisobené k opakovanému pouziti, specialné konstruované tak, aby ulehcily
prepravu. Je mozné je lehce plnit a vyprazdiovat. DoCasné se vyuzivaji také
jako skladovaci prosttedky.

Vyménné nastavby — jsou to prepravni prostiedky na Grovni jednotek III. fadu.
Podobné¢ jako kontejnery tvoii zcela nebo jen z Césti uzavieny prostor urceny

Kk pfemistovani materialu. Jsou ur¢eny k piepravé nakladnimi automobily.

2.14 Rozhodovani mezi logistikou a vyrobou

Vyrobni planovani a logistické rozhodovani jsou pro firmy kritické. Logistické systémy

jako jsou naptiklad Kanban, JIT (Just in time) a MRP (Material request planing)

vyzaduji, aby spolu tyto ¢innosti uzce spolupracovaly. Bez dobrého propojeni by nikdy

nemohly uplatnit tyto systémy své piednosti. Z tohoto divodu je nutné potlacovat

objektivni 1 subjektivni konflikty mezi témito funkcemi. To vyzaduje spolecné

rozhodovéani, logistické a vyrobni planovani. Je mnoho oblasti, ve kterych je potfebna

spoluprace a Ize v nich dosédhnout velkych zlepSeni. Vyznamna zlepSeni mohou piinést

nasledujici strategie a opatien:

a)

b)

d)

Logistika musi zkratit celkovou dobu dopliiovani zasob, aby byla umoznéna
vy$§i pruznost vyroby, a aby se sniZila celkova doba objednavek.

Vyroba s logistikou museji spolupracovat taktéz v oblasti vyrobniho planovani,
aby byla zkracena doba cyklu planovani vyroby. Logistika mize poskytovat
vstupy pro vyrobni pldnovani a systémové pozadavky.

Zavedeni vyrobnich a logistickych strategii (napf. sniZzeni doby na pfestaveni
vyrobnich linek nebo velikosti vyrobnich sérii), vedou k minimalizaci stavu
a velikosti primérnych zasob, a soucasné také k minimalizaci vy€erpéani zasob.
Logistika musi uplatiiovat takové modely, aby to vedlo ke snizovani dodacich

dob u soucastek a dili. (Lambert, 2005)
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2.15 Rizeni toku materialt

Logistické fizeni se zabyva efektivnim tokem surovin, zasob ve vyrobé a hotovych
vyrobkl z mista vzniku do mista spotieby. Pod proces logistického fizeni spada také
fizeni v oblasti materialli, které zahrnuje spravu surovin, soucastek, vyrobenych dili,
balicich materiald a zasob ve vyrob&. Rizeni v oblasti materiald je Zivotné dileZité

pro cely logisticky proces.
Soucasti fizeni oblasti materialu:

Ptedvidani materidlovych pozadavk.
Zjistovani zdrojii a ziskdvani materiali.

Dopraveni a zavedeni materialu do podniku.

A

Monitorovani stavu materialti jakozto bézného aktiva. (Lambert, 2000)

2.16 Sachovnicova tabulka

Tato tabulka se pouziva jako jedna ze stézejnich metod pro zobrazeni materialového
toku. V Sachovnicové tabulce se zachycuje pieprava materialu mezi jednotlivymi
objekty zavodu, ale také smérem z nebo do zadvodu. Pfeprava materialu se zachycuje
zaurcit¢ cCasové obdobi, nejCastéji to byvd jeden rok, a udava se v tunach
nebo kilogramech, podle vhodnosti. Tato tabulka také slouzi jako podklad pti tvorbé
Sankeyova diagramu. Pfi vypliiovani tabulky se postupuje po jednotlivych fadcich
postupné¢ smérem od shora dold. V prvnim sloupci se udava, odkud se materidl
prepravuje. Do jednotlivych tadki se zapisuje, kam je tento materidl pfepravovan.
Celkové hodnoty souctu vSech koncovych fadku a celkovy soucet vSech jednotlivych

sloupcti se sobé museji rovnat. (Rumisek, 1991)

Z/Do Sklad | Vyroba 1| Vyroba 2 | Vyroba 3 | Sklad expedice [ Celkem
Sklad 30 10 15 _ 55
Vyroba 1 _ 40 _ 40
Vyroba 2 _ _ 50 _ 50
Vyroba 3 _ _ _ 65 65
Sklad expedice _ _ _ _ _
Celkem _ 30 50 65 65 210

Obrazek 6: Ukazka Sachovnicové tabulky (vlastni zpracovani)
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2.17 Sankeyiiv diagram

Pfi pofizovani navrhu dispozicniho feSeni pracovist’ ve vyrob¢ lze vyuzit Sankeyova
diagramu. Tato metoda umoznuje na zdkladé pldorysového planku objektu,
a na zéklad¢ udaju ze Sachovnicové tabulky, graficky znazornit materidlovy tok mezi
jednotlivymi pracovisti nebo tok materidlu v konkrétni vyrobé. Pro toto grafické
znazornéni je vhodné pouziti maticové tabulky zobrazujici vstup a vystup, kterd ndm
zobrazuje piepocCtené mnozstvi materialu prepravovaného mezi pracovisti, ktery je

udavan v pfedem zvolenych jednotkéch, kterymi byvaji nejcastéji tuny nebo kilogramy.

N

Zjisténé mnozstvi materialu se v diagramu zobrazuje pomoci Sitky Sipek, které
soucasné zobrazuji smér toku materialu. Pro lepsi pfehlednost 1ze odlisit toky materialu
barevné nebo také Cislici oznacit velikost toku. Toto znaeni je ptehlednéjsi nez jen

pouha tloust’ka Sipek. (Rumisek, 1991)

Vstup 1
Vyrobni Vyrobni
x Expedice
proces 1 Pfesun polotovaru 2 proces 2 P
Vstup 2

Presun polotovaru 3

Obrazek 7: ZjednodusSeny model Senkeyova diagramu (vlastni zpracovani)
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2.18 Systém Just- in-time

Hlavnim cilem systému Just-in-time (JIT) je maximalni vyuziti vyrobnich kapacit

a zdroji, plnéni dodavek.

Pouziva se Vv pfipad¢, ze chceme vyrabét v urcitém case pozadované vyrobky

V pozadovaném mnozstvi a kvalité.

Jedna se o jednu znejrozsifenéjSich logistickych technologii v oblasti
zasobovani, vyroby a distribuce. Poptadvka po ur¢itém materialu, dilu nebo komponenté
je uspokojovana dodavanim v pfesném case tj. vtakovém case podle potieby
odebirajiciho ¢lanku. Dodavaji se mald mnozstvi V co mozna nejpozdéjsim okamziku.
Dodavky jsou velmi Casté. Dodavatel se musi pfizptisobit pozadavkim odbératele tak,

zZe svou ¢innost synchronizuje s jeho potfebami.

Strategii JIT je zabezpe€eni vyroby v co nejvétsim ¢asovém souladu s poptavkou
pomoci zjednoduseni a racionalizace vnitropodnikovych a mimopodnikovych
informa¢nich a hmotnych tokli, a podle toho také potfizovat potfebné materidly
prostiednictvim synchronizace zasobovani s vyrobou. Cilem je vyroba bez udrzovani
zasob. Pokud si to vyroba vyzaduje, tak s co nejmensim mnozstvim zasob. JIT zahrnuje

metody a zjiStovani jakosti, planovani vyrobnich a hmotnych tokt, zejména:

a) Volbou dopravniho prostiedku
b) rozhodovanim o vybéru umisténi materialu

c) vztaht s dodavateli
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Casova uspora bhem celého cyklu vede ke zrychleni obratu kapitalu, zvysuje
vykon a flexibilitu a uspokojuje spotiebitele. Zavedeni systému muze dale vést
i ke sniZzeni distribu¢nich nakladi, k snizeni nakladi na piepravu, zvySeni kvality
vyrobkli od dodavatelli, a ke snizeni poctu dopravcti a dodavateli materialu. V ramci
JIT se zvySuje vyznam dopravy jako slozky logistiky, a jsou na ni kladeny velmi

naro¢né pozadavky, jakou jsou:

a) zkraceni a zptesnéni doby piepravy

b) piesnéjsi komunikace

C) snizeni poctu dopravct a vybudovani dlouhodobych smluvnich vztaht
d) efektivnéjsi dopravni prostiedky a zafizeni na manipulaci s materialem

e) kvalitni rozhodovaci modely
Existuji dvé zakladni strategie, jak se mize piizptusobit dodavatel odbérateli:

a) Emancipacni strategie — dodavatel neni schopen pruzné reagovat
na pozadavky, rozdily v pozadavcich jsou pokryté udrzovanou zasobou,
s vyrobou vétSich sérii klesaji jednotkové nédklady na vyrobu, ale rostou
jednotkové skladovaci naklady. Tuto strategii pfizplsobeni vyuZzivaji
zejména dodavatelé s dlouhymi vyrobnimi ¢asy, vysokymi ndklady
na prestavbu vyrobni linky a se znacnou spotfebou ¢asu na ndb¢h vyroby.

b) Synchroniza¢ni strategie — je takova, kdy dodavatel reaguje pruzné
na odvolavky zménou vyrobniho programu. Vyroba dodavatele a odbératele
je plné synchronizovéana, a proto neni nutnost udrZzovani vysokého stavu
zasob. Jsou zde vysoké naroky na kvalitu informacniho toku mezi
dodavatelem a odbératelem. Z toho plynou minimalni jednotkové skladovaci

naklady, které jsou vykoupeny vys$Simi naklady vyroby. (Cempirek, 2005)

2.18.1 Negativni aspekty JIT

Dlraz na vytvofeni co nejlepSich podminek pro plynulou vyrobu s minimalnimi
zasobami mulZe znamenat zhorSeni podminek pro zdkaznika a omezovani
subdodavateld. Na druhé strané¢ se mohou firmy s mnoha dodavateli stat az pftilis
zavislymi, s moznosti negativnich jevl. Je zde vysokd naro¢nost na dodavatelsky

fetézec. (Cempirek, 2005)
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2.19 Systém KANBAN

Tento systém je znam piedevsim z Japonska, kde byl poprvé zaveden a vyzkouSen. Jeho
zakladem je, Ze se ve vyrobnim procesu zavede vztah zakaznik — dodavatel

mezi jednotlivymi pracovisti. (Vanécek, 2008)
Kazdé¢ pracoviste je zaroven:

a) Zakaznikem, ktery predava své pozadavky (suroviny, polotovary)
pfedchozimu stupni.

b) Dodavatelem, ktery plni pozadavky nasledujiciho stupné.

Predpokladané objednavky maji podobu karticek (japonsky: kan-ban). Pfi realizaci

tohoto systému je nutné dodrzovat nasledujici zasady.

a) Nevyrabét na sklad, vyrabét jen na zakladé objednavky (karty).
b) Ptedat kartu jako objednavku a objednané zbozi s touto kartou opét pievzit
Zpét.

c) Kartu vratit jako objednavku s potfebnym piedstihem.

Oproti systtmu MRP je zde odstranéno centralizované planovani ukola
najednotlivd pracovisté. Tento planovaci systétm je nahrazen SyStémem
objednavkovych karet podle okamzité potieby jednotlivych pracovist. U systému
Kanban jsou potifebné nedokoncené vyrobky vtahovany na jednotliva pracovisté podle
jejich skute¢né potieby, nevznikaji zde zdsoby nedokoncené vyroby, vyrabi se jen tolik

kolik je potieba (tzv. tazny systém, pull).

Systém Kanban je realizovan pfedevSim u velkosériové vyroby s ustalenym
odbérem vyrobku. Nevhodny je piedev§im tam, kde dochéazi k ¢astym zménam

Vv pozadavcich na finalni vyrobek.

Hlavni rozdilem mezi MRP a Kanban je v tom, jak systémy reguluji na operativni
zmény. U MRP je nutné vtakovém piipadé¢ pracné pieplanovani a jiz vyrobené
polotovary zustavaji na sklad€. Oproti tomu Kanban vyrabi jen to, co je okamzité

vyzadano zakaznikem. (Vanécek, 2008)
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2.20 Systémy MRP

Zkratka MRP oznaCuje systém planovani materialovych pozadavkt (Materials
requirements planning, MRP 1) a planovani vyrobnich zdroji (Manufacturing ressource
planning, MRP I1). Z historického hlediska byl prvné vytvoren systém MRP I, a z ngj
se az pozd¢ji vyvinul systém MRP II, ktery navic zahrnuje aspekty financni, ndkupni

a také marketingové.

Z hlediska manazera se systém MRP I skladd ze tii slozek: (1) pocitacovy

systém, (2) vyrobni informacni systém, (3) koncep¢ni fizeni.

Systém ftizeni vyroby a zasob je zaloZeny na informacnich systémech, které
se pokousi minimalizovat zadsoby a soucasn¢ se snazi zabezpeCovat potiebné mnozstvi
materiald pro vyrobni procesy. Systém MRP I se obvykle vyuziva v okamzicich, kdy je

splnéna jedna z téchto podminek:

a) Kdyz se jedna o pouziti materialii béhem obvyklého vyrobniho procesu
V nesouvislé nebo velmi nestabilni vyrobé. Tato varianta je typicka
pro pteruSovanou nebo zakézkovou vyrobu.

b) Kdyz potieba materiald piimo zavisi na vyrobé jiné konkrétni skladové
polozky nebo hotového vyrobku. MRP se da primarn€ povazovat za slozku
vyrobniho planovaciho procesu, kde se poptavka po vSech dilech odviji
od poptavky po kone¢ném produktu.

c) Kdyz nakupni oddéleni a jeho dodavatelé, a stejné tak vlastni vyrobni
jednotky v podniku, jsou schopni zpracovavat podavani objednavek nebo

pozadavky na dodavky na tydenni bazi. (Lambert, 2005)
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2.20.1 Vyhody a nevyhody systému MRP I
Na rozdil od tradi¢nich systému fizeni materialu poskytuje MRP I fadu vyhod.

Vyhody systému MRP

a) Ma pozitivni vliv na finan¢ni vysledky podniku (zisk, navratnost
investic)

b) Zlepsuje vysledky pro oblast vykonu vyroby

c) Lepsi fizeni vyroby

d) Presnéjsi a v€asngjsi informace

e) Mén¢ zasob

f) Casové rozlozené objednavani materiali

g) Mensi mira zastaravani vyrobku

h) Vyssi spolehlivost

1) Lepsi odezva na pozadavky trhu

j) Nizsi vyrobni naklady
Nevyhody systému MRP

Systém MRP I ma na druhou stranu i celou fadu nevyhod, které musi podnik zvazit, nez
pfistoupi k implementaci tohoto systému. Neni zde tendence optimalizovat naklady
na potizeni materidlu. Vzhledem ktomu, Ze zisoby materidlu se udrzuji jen
na minimalni Grovni, je nutné materidl nakupovat Castéji a v menSich mnoZstvich.
Z toho vyplyvaji zvySené objednaci ndklady. Dochazi zde ke zvySenym ndkladim
na dopravu, a tim ke zvySeni jednotkovych nakladl, protoze je zde mensi moznost
ziskat néjaké mnozstevni slevy. Podnik tedy musi vyhodnotit predpoklddané tispory

ze snizeni nakladl na zasoby a vyssi pofizovaci naklady.

Dalsi nevyhodou je teoretické riziko zpomaleni nebo pferuSeni vyroby, které
muzZe nastat Vv pifipadé nenadalych probléml napi. nepfedvidatelné problémy
s dodavkami materidlu a z toho plynouci nasledny nedostatek materidlu pro vyrobu.
Pojistnd zasoba poskytuje vyrobé docasnou ochranu. Pokud se ovSem z4soby neudrzuji

Vv dostatecné vysi, podnik tuto ochranu ztraci.
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Posledni nevyhodou je, ze MRP vyuziva standardizované softwarové baliky,
které se vétSinou jen obtizné prizpusobuji pro operacni prostfedi daného podniku.
Podniky musi nechéavat tento software modifikovat, aby 1épe vyhovoval jejich

specifikim.

Hlavnim vstupem do informacniho systému je zakladni plan vyroby. Mezi dalsi
vstupy patii rejstiik materiali a databaze zdsob. Mezi vykazy, které systém MRP
generuje, patii: planovaci vykazy, které lze pouzit pro predvidani zasob
a pro specifikaci budoucich materidlovych pozadavkul, vykazy o vykonech, na zaklade,
kterych lze porovnat, skutecnou a planovanou spotfebu materiali a mimotadné vykazy,

které nam mohou odhalit rizné nesrovnalosti. (Lambert, 2000)

Na obrazku 8 je zobrazeno zékladni schéma systému MRP.

MRP

A

Objednavky

Sklad materialu

Operace 1

A 4

Operace 2 »{ Operace 3 » Sklad vyrobku

v

Obrazek 8: Schéma systému MRP (Volmann, 1988 - vlastni zpracovani)

2.21 Shrnuti teoretické ¢asti

Teoretickd Cast se zabyva predev§im zasobami, skladovanim, manipulaci s materidlem
a skladovacimi systémy. Obsah teoretické casti jsem si zvolil tak, aby navazoval
na analytickou a navrhovou ¢ast diplomové prace. Vypsané poznatky z této pasaze mi
pomohly pfi tvorbé zbyvajicich ¢asti. Literatury, ktera se zabyva danou problematikou

Zprvni Casti diplomové prace, je nepieberné mnoZstvi. Bylo obtizné zatadit pouze

vvvvvvvvv

38



3 Analyza problému a soucasné situace

3.1 Predstaveni podniku

3.1.1 Obecné predstaveni podniku
Pro diplomovou praci jsem si vybral firmu Thermona spol. s.r.o. se sidlem v Zastavce u

Brna, ktera se zabyva vyrobou plynovych a elektrickych kotli jiz od roku 1990.

Obchodni firma: Thermona spol. s.r.o.

Datum zépisu do obchodniho rejstiku: 17. prosince 1990

Sidlo: Stara osada 258, Zastavka u Brna
Pravni forma: Spole¢nost s ru¢enim omezenym
Pocet zaméstnanct: 105

Zakladni kapital: 500 000 K¢

Trzby: 242 393 000 K¢

Thermona

Obrazek 9: Logo firmy (Thermona, 2015)

39



3.1.2 Historie firmy

Firma Thermona, spol. s.r.0. vznikla v roce 1990 zapisem do obchodniho rejstiiku. Po
dlouhém uvazovani byla jako pravni forma zvolena spolecnost S ru¢enim omezenym.
Firma byla zalozena dohodou ¢tyi spole¢nikil, z nichz kazdy slozil ¢astku odpovidajici
s zakladniho kapitalu. K zastupovani obchodni spolecnosti byl zvolen jeden jednatel,
ktery je opravnén fidit firmu samostatn€. Jednatel je vSak povinen projednavat otazky
tykajici se obchodniho vedeni firmy S ostatnimi spolecniky. V zakladatelskych
dokumentech je uvedeno, Ze nadiizenym organem jednateli je valnd hromada, kterd
byva svolavana nejméné dvakrat do roka. Jednatel musi ziskat souhlas alespon dvou

spole¢niku v ptipad€ pravniho jednani, jehoz hodnota ptesahuje ¢astku 500 000 K¢.

3.1.3 Predmét podnikani
Hlavnim pfedmétem ¢innosti firmy je vyroba, prodej a montaz plynovych kotli. Dale
pak vodoinstalatérstvi a topenaistvi, obrabéni, zamecnictvi a nastrojatstvi. Kromé toho i

montéz, revize, opravy a zkousky plynovych zatfizeni a plnéni nadob plyny.

Thermona spol. s.r.o. je moderni firma poskytujici komplexni feSeni pro
vytapéni bytl, doml nebo vétSich bytovych 1 nebytovych jednotek. Vyrabi velké
mnozstvi riznych typt kotl, a to plynovych i elektrickych. Dale provadi montaz
plynovych kotld a solarnich systémi. Firma je jedinym ryze Ceskym vyrobcem

plynovych kotli a v roce 2015 oslavila 25 let existence na trhu.

Kvalita vyrobki je podlozena mnozstvim certifikatt. Firma spliuje celou fadu
pfisnych podminek pro ziskdni Ceskych certifikatii od ¢eského zkuSebniho ustavu, ale
vétSina vyrobkll musi projit i pfisnym fizenim pro udé€leni certifikati Evropské unie CE.
Paklize je vétsina vyroby situovana do zahranic¢i, firma je nucena splnovat celou fadu
podminek, certifikatd od homologa¢nich ufadl na danych trzich, které mohou byt nékdy

znacéné odlisné.
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Thermona klade vysoky diraz na kvalitu svych vyrobk, a je od roku 2001 také
drzitelem certifikdtu fizeni jakosti ISO 9001. Tento certifikat ji udélila prestizni
londynska auditorskd firma Lloyd’s Register Quality Assurance. Naro¢nost pozadavki
kladenych na firmu dokazuje nutnost obhajoby pifed auditorskou komisi kazdych

6 mésicu.

3.1.4 Vyrobni program

V soucasné dobé¢ vyrabi firma Thermona spol. s.r.o. né€kolik desitek typa kotlt, z toho
pfiblizné 2/3 se prodavaji v Ceské republice. Vice nez 70 % produkce firmy jde na
export.  Sortiment tvofi plynové kotle vcetné¢ kotli  kondenzacnich
a elektrokotli. Samoziejmosti je i velké mnozstvi pfisluSenstvi, které nabizi jako
obchodni zbozi. Je to predevs§im pfislusenstvi ke kotlim, jako jsou regulatory
a termostaty, komponenty odtaht spalin, solarni systémy pro ohiev vody atd. Vlajkovou
lodi firmy jsou pak tzv. kaskadové kotelny. Tento systém byl vyvinut jiz v 90. letech a
byl ve své dobé& unikatnim feSenim pro vytdpéni bytovych domil a jinych vétSich

objekti.

Cilem firmy Thermona spol. s.r.0. je nabidnout zakaznikim nejen kvalitni
vyrobek, ale predevsim takové zafizeni, které pfinese jejim zakaznikiim rychlou
néavratnost prostiedki. Zivotnost kotle se pohybuje od 12 do 15 let. Po této dobé klesa
ucinnost a kotel se stavd nelGspornym. Navic se jeho udrzba prodrazuje a vznika
problém, protoze je potieba na takové zafizeni zakoupit nahradni dily. A kdyz
se to podafi, jsou nahradni dily na dané zafizeni pfili§ drahé. Proto doporucuji
tzv. generacni vyménu plynovych kotlli. Vymeéna starSiho kotle za novy moderni zdroj
tepla se sofistikovanou regulaci se uZivateli vyplati. USetii totiz 20 - 25 % provoznich

naklad.
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3.1.4.1 Nasledné sluzby

Dalsi dtlezitou sluzbou je zajisténi nasledného servisu a ndhradnich dili pro bezpecny
a dlouhodoby provoz plynového kotle. Ztohoto divodu ma firma Sirokou sit
autorizovanych technikil, ktefi poskytuji autorizovany servis po celé Ceské republice.
Tito technici jsou pravidelné skoleni tak, aby byli obeznameni s novinkami, které
se objevily na trhu. Firma nabizi prodlouzenou zaruku na své vyrobky - o jeden rok
delsi, nez je stanovena standardni doba zaruky. ProdlouZeni zaruky poukazuje
na davéru firmy ve své produkty, za jinych okolnosti by se firma spokojila s povinnou

dvouletou zarukou.
Priklady vyrobkt vyrabénych firmou Thermona:

a) Plynové kotle nasténné

b) Plynové kotle stacionarni

c) Kondenzaéni kotle

d) Elektrokotle

Obrazek 10: Ukazka vyrobku (Thermona, 2014)
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3.1.4.2 Plynové kotle
Plynové kotle slouzi pro vytapéni domacnosti, ale i obcanskych a priimyslovych staveb.
Jejich vyhodou je schopnost tsporné vytapét zvoleny prostor a usporné pripravit (ohrat)

teplou vodu. Moderni kotle maji také nesporné ekologické vyhody. Soucasné plynové

v

Nekteré typy jsou dokonce vybaveny tzv. nizkoemisnimi hotaky. Plynové kotle jsou
vyrabény v provedeni pro zemni plyn ¢i propan. Regulaci a provoz kotle zajistuje

elektronicka fidici jednotka.

Pti tivahach o vytapéni rodinného domu nebo koupi spravného tepelného zdroje
je nutné sledovat nékolik faktord. Jsou jimi bezpochyby vykon, spotfeba a typ paliva,
ucinnost, naro¢nost obsluhy, mnozstvi skodlivin dostavajicich se do ovzdusi a spliovani

ptisnych norem. Kotle se vyrabé&ji s vykonem od 5 do 90 kW. (Thermona, 2014)
Plynové kotle se d€li podle zptisobu umisténi a upevnéni na:

a) nasténné plynové kotle — instaluji se na zed’, ¢imz znatelné Setfi prostor a hodi

se tak 1 do menSich prostor jako jsou malometrazni byty.

b) stacionarni kotle — stojici na zemi, pouzivaji se spiSe na starsi topné systémy,

jsou vyrobeny z litiny a mén¢ usporné, nez nasténné formy kotla.
Dale je miiZeme rozd¢lit podle zplisobu provozu na:
a) teplovodni (klasické) kotle

b) kondenzacni kotle
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Tepelny | Pouze pro topeni S prutokovym S pfipojenim na S integrovanym

vykon ohfevem TV zasobnik TV * zasobnikem TV

(kW)

5+14 THERM PRO 14 X.A THERM PRO 14 XZ.A THERM PRO 14 KX.A
(55 I, nerez / 40 1, smalt)

6+14 THERM PRO 14 TX.A THERM PRO 14 TXZ.A  THERM PRO 14 TKX.A
(55 1, nerez / 40 1, smalt)

8+20 THERM 20 LXE.A THERM 20 CXE.A THERM 20 LXZE.A THERM 20 LXZE.A 5
(55 1, nerez)

9+20 THERM 20 TLXE.A THERM 20 TCXE.A THERM 20 TLXZE.A THERM 20 TLXZE.A 5
(55 I, nerez)

12 +28 THERM 28 LXE.A THERM 28 CXE.A THERM 28 L XZE.A THERM 28 LXZE5.A
(551, nerez)
THERM 28 L XZE10.A
(200 I, smalt)

15+28 THERM 28 TLXE.A THERM 28 TLXZE.A THERM 28 TLXZE5.A
(55 |, nerez)
THERM 28 TLXZE10.A
(200 I, smalt)

18 + 45 THERM DUO 50.A

18 = 45 THERM DUO 50 T.A **
25+45 THERM DUO 50 FT.A
36 +90 THERM TRIO 90

42 +90 THERM TRIO 90 T **

Obrazek 11:Vyrabéné typy plynovych Kkotlii (Thermona, 2014)

3.1.4.3 Kondenzaéni kotle

Kondenzacni kotle ziskaly své pojmenovani na principu kondenzace, ktery pii svém
provozu vyuzivaji. U&innost kondenzagnich kotla je udavana az 108 %. U bé&znych
konvenc¢nich kotll jsou spaliny odvadény do komina bez dal$iho vyuziti. Kondenza¢ni
kotle vSak dokazou vyuzit tzv. kondenzacni teplo, coz umoziuje vétsi plocha vyméniku
kotle. Pfi spalovani plynu v kotli vznikd ur¢ité mnozstvi vodnich par. Tyto vodni pary
spolu s oxidem uhli¢itym a dal$imi produkty hofeni tvofi spaliny, a ty jsou odvadény
spalinovou cestou do vnéjSiho ovzdusi. Spaliny tak v sob& nesou ¢ast akumulované
tepelné energie. Pokud se tyto spaliny ochladi pod teplotu jejich rosného bodu, dojde
ke zméné skupenstvi a predani c¢asti tepelné energie vodni pary pomoci
tzv. kondenzacniho vyméniku topné vode, kterd se vraci ochlazena z topného systému
zpét do kotle. Casto se pro zjednoduseni fika, Ze vratna voda je takto pfedehiivana.
ProtoZe spaliny obsahuji asi 11 % spalného tepla, fikdme, Ze v souctu s béznou
ucinnosti kotle se celkova ucinnost kondenzatniho kotle pohybuje nad 100 %.

(Thermona, 2014)
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http://www.thermona.cz/kotel-therm-pro-14-xa-14-txa
http://www.thermona.cz/kotel-therm-pro-14-xza-14-txza
http://www.thermona.cz/kotel-therm-pro-14-kxa-14-tkxa
http://www.thermona.cz/kotel-therm-pro-14-xa-14-txa
http://www.thermona.cz/kotel-therm-pro-14-xza-14-txza
http://www.thermona.cz/kotel-therm-pro-14-kxa-14-tkxa
http://www.thermona.cz/kotel-therm-20-lxea-20-tlxea
http://www.thermona.cz/kotle-therm-20-%D1%81xea-20-t%D1%81xea
http://www.thermona.cz/kotle-therm-20-lxzea-20-tlxzea
http://www.thermona.cz/kotel-therm-20-lxzea-5-20-tlxzea-5
http://www.thermona.cz/kotel-therm-20-lxzea-5-20-tlxzea-5
http://www.thermona.cz/kotel-therm-20-lxea-20-tlxea
http://www.thermona.cz/kotle-therm-20-%D1%81xea-20-t%D1%81xea
http://www.thermona.cz/kotle-therm-20-lxzea-20-tlxzea
http://www.thermona.cz/kotel-therm-20-lxzea-5-20-tlxzea-5
http://www.thermona.cz/kotel-therm-28-lxea-28-tlxea
http://www.thermona.cz/kotel-therm-28-cxea
http://www.thermona.cz/kotle-therm-28-lxzea-28-tlxzea
http://www.thermona.cz/kotle-therm-28-lxze5a-28-lzxe10a
http://www.thermona.cz/kotle-therm-28-lxze5a-28-lzxe10a
http://www.thermona.cz/kotel-therm-28-lxea-28-tlxea
http://www.thermona.cz/kotle-therm-28-lxzea-28-tlxzea
http://www.thermona.cz/kotle-therm-28-tlxze5a-28-tlxze10a
http://www.thermona.cz/kotle-therm-28-tlxze5a-28-tlxze10a
http://www.thermona.cz/kotel-therm-duo-50a-50-ta
http://www.thermona.cz/kotel-therm-duo-50a-50-ta
http://www.thermona.cz/kotel-therm-duo-50-fta
http://www.thermona.cz/kotel-therm-trio-90
http://www.thermona.cz/kotel-therm-trio-90-t

Tepelny | Pouze pro topeni S priatokovym S pripojenim na S integrovanym

vykon ohfevem TV zasobnik TV * zasobnikem TV
(kw)

THERM 14 KD.A THERM 14 KDZ.A = THERM 14 KDZ5.A

(551)

THERM 17 KD.A : THERM 17 KDZ.A = THERM 17 KDZ5.A
(55 1, nerez)
THERM 17 KDZ10.A

*%x o
(100 1, smalt)
THERM 28 KD.A : THERM28KDC.A : THERM28KDZA : THERM 28 KDZ5.A

(551, nerez)
THERM 28 KDZ10.A
*%k a

(_100 I, smalt)
TRHISC SR THERM 45 KD.A
Obrazek 12: Vyrabéné typy kondenzacnich kotlti (Thermona, 2014)

3.1.4.4 Elektrokotle

Elektrokotle nejsou v pravém slova smyslu pravym elektrickym topenim. V systému
teplovodniho vytapéni s trubkami, radiatory a ¢erpadlem pracuje elektrokotel stejnym
zpusobem, jako kotel s hofdkem. Tzn. teplonosnym médiem je topna voda, ktera proudi
kolem topnych ty¢i a ohtiva se. Ta je pak pomoci Cerpadla dopravovéna do radidtorti
Vv jednotlivych mistnostech. Vyhodou elektrokotle oproti plynovému kotli je,
ze zde odpadaji vysoké pocate¢ni investice, které jsou u plynového zdroje tepla potieba,
Jedna se naptiklad o plynovou pfipojku nebo komin. Navic uzZivatel ziskava
od dodavatele elektrické energie vyhodnou nizkou sazbu az 20 hod. denng,
Kterou spotiebovava i pro ostatni elektrospotiebice, a tim kompenzuje vyss§i provozni

naklady u elektrického topeni.

Elektrokotel se uziva také jako doplikovy zdrojv topné soustavé, kde
zékladnim zdrojem tepla je kotel na tuhd paliva. Pouziva se jako dopliikkovy zdroj
I K novéjsim zpasobum topeni, jako je tepelné cCerpadlo nebo solarné termické
kolektory. Ve zvlasté chladnych obdobich, kdy primarni zdroj nevytopi objekt
na tepelnou pohodu, zapoji se také elektrokotel. (Thermona, 2014)
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http://www.thermona.cz/kotel-therm-14-kda
http://www.thermona.cz/kotel-therm-14-kdza
http://www.thermona.cz/kotel-therm-14-kdz5a
http://www.thermona.cz/kotel-therm-17-kda
http://www.thermona.cz/kotel-therm-17-kdza
http://www.thermona.cz/kotel-therm-17-kdz5a-17-kdz10a
http://www.thermona.cz/kotel-therm-17-kdz5a-17-kdz10a
http://www.thermona.cz/kotel-therm-17-kdz5a-17-kdz10a
http://www.thermona.cz/kotel-therm-28-kda
http://www.thermona.cz/kotel-therm-28-kdca
http://www.thermona.cz/kotel-therm-28-kdza
http://www.thermona.cz/kotel-therm-28-kdz5a-28-kdz10a
http://www.thermona.cz/kotel-therm-28-kdz5a-28-kdz10a
http://www.thermona.cz/kotel-therm-28-kdz5a-28-kdz10a
http://www.thermona.cz/kotel-therm-45-kda
http://www.thermona.cz/category/kotle/elektrokotle
http://www.thermona.cz/kotel-therm-17-kda
http://www.thermona.cz/kotel-therm-17-kda
http://www.thermona.cz/kotel-therm-17-kda
http://www.thermona.cz/kotel-therm-17-kda
http://www.thermona.cz/kotel-therm-17-kda
http://www.thermona.cz/kotel-therm-17-kda

Tepelny Pro topeni i s moznosti pfipojeni na

vykon (kW) externi zasobnik

THERM EL 5 (s dotykovym displejem)

THERMEL 8

THERM ELN 8

THERM EL 9 (s dotykovym displejem)

THERM EL 14 (s dotykovym displejem)

THERM EL 15
THERM ELN 15
THERM EL 23
THERM EL 30
THERM EL 38
THERM EL 45

Obrazek 13:Vyrabéné typy elektrokotli (Thermona,2014)

3.1.4.5 Shrnuti vyrobniho programu

Vyroba se zamétuje na vyrobu tii zakladnich typl kotli, a to plynovych, kondenza¢nich
a elektrokotlii. Kotle maji tepelny vykon od 5 do 90 kW. Thermona vyrabi vice nez
50 modeli kotli. Mnozstvi vyrabénych modelt se odviji od pozadavkl a potieb

zékaznikd, ale vliv na mnozstvi typd ma i konkurenéni boj.
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http://www.thermona.cz/elektrokotle-vyssi-rada
http://www.thermona.cz/therm-el-8-15-23-30-38-45
http://www.thermona.cz/therm-eln-8-15
http://www.thermona.cz/elektrokotle-vyssi-rada
http://www.thermona.cz/elektrokotle-vyssi-rada
http://www.thermona.cz/therm-el-8-15-23-30-38-45
http://www.thermona.cz/therm-eln-8-15
http://www.thermona.cz/therm-el-8-15-23-30-38-45
http://www.thermona.cz/therm-el-8-15-23-30-38-45
http://www.thermona.cz/therm-el-8-15-23-30-38-45
http://www.thermona.cz/therm-el-8-15-23-30-38-45

3.2 Analyza vyrobniho systému

Vyrobni systém je mozné poskladat z né€kolika Casti, které na sebe navazuji, a jako
celek tvofi cely vyrobni systém. Prvni ¢asti je vyvoj produktu, po vyvoji produktu
nasleduje planovani jeho vyroby. Jakmile je napldnovana vyroba, tak pfichazi na fadu
stézejni faze, a tou je samotnd vyroba. V zavéreCné fazi nasleduje prodej produktu,
a pokud mozno také spokojeny zakaznik. Vyvoj produktu se fidi pfanim zakaznika,
ale také potfebami trhu. Na druhé stran€¢ je zde ale cela fada technickych
a bezpecnostnich omezeni, které musi plynové zafizeni spliiovat, a proto se jimi musi
vyvojové oddeleni také tidit. Novymi impulzy pro vyvoj je také konkurence. Ta nespi
a prichazi s novymi a inovativnimi feSenimi. Planovani vyroby je omezeno na kapacitni
omezeni stroju, ale 1 pracovnich sil, kvalitativnim, zakonnym, ale také investi¢nim
omezenim. Samotnd vyroba je zaméfena na kvalitu produktu podle smérnic a prani
zakaznika. Vyrobené mnozstvi zalezi na pozadavcich prodeje a na plnéni bezpec¢nosti
prace pii ohledu na co nejniz§i néklady. Prodej se snazi ptizplsobit pfanim zékaznika
a podpofit jeho spokojenost naslednym servisem a fadou dalSich sluzeb. Spokojenost

zakaznika je pro podnik stézejni, protoze ovlivni dalsi hospodatsky vyvoj firmy.

Pro podrobngjsi analyzu jsem si vybral ¢ast samotné vyroby. Pfesnéji montazni
linku a zpracovnu médeénych trubek, které jsou soucasti vyrobniho zdvodu v Rapoticich.
Tato ¢ast byla vybrana zamérné€, protoze zjiSténymi nedostatky se bude zabyvat tato

diplomova préce.

Vyroba kotll se skldda zSesti oddéleni, které spolupracuji na vytvoreni
hotového produktu. Analyzu vyroby jsem si rozdélil pro zjednoduSeni na 4 vyrobni
etapy prachodu zakazky vyrobou. Pro diplomovou praci je stézejni ¢ast vyrobni,
a to predevsim samotna montaz. Toto rozdé€leni je z vlastnich poznatki o dané firme.

Grafické znazornéni daného rozdéleni je zobrazeno na obrazku 14.
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Pfedvyrobni etapa Vyroba polotovart Vyrobni etapa Etapa expedice

e N f
Komunikace se zakaznikem [ Vyroba polotovarti ] Vyexpedovani vyrobki ]
a dodavateli ~
5 J
, N Uskladnéni Fakturace
Nakup
(. + J
Vyskladnéni 1
s N cevrs sy . .
Technicka pfiprava vyroby Zjistovani spokojenosti ]
(.
(. J

Kontrola

r

Pfijem hotové vyroby ]

N\

Obrazek 14: Schéma vyrobniho procesu (vlastni zpracovani)
Ptedvyrobni etapa a jeji soucasti:

a) Komunikace se zakaznikem
b) Komunikace s dodavateli (jejich vybér)
¢) Nakup materialu

d) Technicka piiprava vyroby
Vyroba polotovart a jeji ¢asti:

a) Vyroba polotovarti pro samotnou vyrobu
Vyrobni etapa a jeji ¢asti:

a) Pfijem materialu na sklad

b) Uskladnéni materialu

€) Vyskladnéni materialu potfebného pro vyrobu
d) Vyroba (montaz)

e) Kontrola vyrobenych produktt

f) Pfijem hotovych vyrobku na sklad expedice
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Etapa expedice:

a) Vyexpedovani produktd podle zakazky
b) Fakturace

C) Zjistovani spokojenosti zakazniki

3.2.1 Vyrobni proces a jeho opakovatelnost

Ve velké Casti vyroby se jednd o vyrobu hromadnou, kdy se vyrdbi vétSi mnozstvi
vyrobkl bez nutnosti nového nastaveni strojniho zatizeni. Montaz je vyroba vétSinou
po nékolika kusech, kdy neni nutné zménit nastaveni montazni linky. Jedna se pouze

0 zménu pro montazni délniky.

3.3 Materialovy a informacni tok vyroby plynovych kotla
Tato ¢ast je vénovana pribchu materidlového a informacniho toku pfi vyrobé plynovych

kotlu.

3.3.1 Prijem materialu na sklad

Pfijem materialu na sklad je jednou z prvnich fazi zahajeni vyroby. Bez poZadovaného
materialu potfebného k vyrobé a bez nutnych soucastek nemiize vyroba zacit v zadné
firmé. Sjednani dodavatelé dodaji materidl pokud mozno v urceném Case
a vV domluveném mnozstvi. Zamé&stnanec, ktery je povéteny piijmem materialu, porovna
dodaci list s dodanym zbozim. Posléze ptebird dodany materidl a provadi vizualni
kontrolu ptebiraného zbozi. Kontroluje se nepoSkozeni oballi, a u ptepocitavanych
poctu kust se kontroluje spravné mnozstvi. Pokud neshleda kontrola pii prebirani zbozi
zadnou zévadu, podepiSe prepravci predavaci dokumenty a zbozi nachysta k uskladnéni.
Ve sklad¢ se zaeviduje piijaté zbozi a zapisSe se jeho mnozstvi do skladového systému.

Jiz zaevidovany material se pomoci manipulacni techniky umisti do skladu.
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Jestlize zaméstnanec provadéjici kontrolu zjisti néjaké nesrovnalosti, at’ uz
v mnozstvi, kvalité¢ dodaného vyrobku nebo néjaké jiné mozné zavady, jako je naptiklad
viditelné¢ poskozeni ptfepravniho obalu, sepiSe s dodavatelem nebo také dopravcem
zapis, ze zasilka nedorazila v poradku. NapiSe se konkrétni druh nedostatku jako je
poskozeny obal, neodpovidajici mnozstvi a jiné. Dale bude zodpovédny zaméstnanec
kontaktovat osobu, ktera ma v podniku kompetence spojené s nakupem a objednavanim
materidlu. Tato osoba bude dale komunikovat s dodavatelem nebo vyrobcem o mozné
naprave. V nékterych pfipadech se mize 1 takovéto zbozi pfijmout na sklad a nemusi
se posilat zpét, protoze o neodpovidajicim mnozstvi zbozi bude proveden zépis a zbozi

bude pievzato na sklad. Naprava potom bude urgovana u vyrobce.

Pfijem materialu na sklad jsem rozd¢lil podle toho, jestli se jedna o nakoupeny

material nebo jde o vlastni vyrobu:

a) Pfijem materialu od externich dodavatelt

Po pfevzeti materialu povéfenym pracovnikem skladu se provede
identifikace zboZi a srovnani dodaciho listu a pfijemky materidlu. Zamé&stnanec
skladu opctovné kontroluje mnozstvi a pfipadné zavady na piijatém zbozi.
Kontrola se zc¢asovych a nakladovych davodi provadi pouze opticky
a neprovadi se na kazdém kusu vyrobku. Naméatkové se prohlizi jen nékteré kusy
z dodaného mnozstvi. Pokud vSechno souhlasi, provede se zapis piijatého
materidlu a jeho mnozstvi do skladového systému. Nasledn¢ se zbozi umisti
na své pridélené skladové misto tak, aby byl tento materidl snadno dohledatelny.
Zaméstnanci skladu slouzi jako vstupni kontrola kvality zbozi a za potifebnou

kvalitu pfijatého mnozstvi maji zodpovédnost.

50



b) Piijem polotovard z vlastni vyroby

Ve firmé Thermona spol. s.r.o. se skladuje pomérné velké mnozstvi
polotovarta vlastni vyroby. Vyroba polotovart se provadi jako hromadné vyroba
mensich kust, které se nasledné umisti do skladu, a poté zac¢ne probihat vyroba
jinych soucastek. Tento zplisob vyroby je plynulej$i nez neustalé nastavovani
vyrobnich strojt, 1 kdyz vznikaji vétsi naroky na velikost skladovych ploch a je
potfeba vEétsi manipulace s materidlem. Dalsi nevyhodou jsou také vyssi naroky
na management vyroby. Je nutné synchronizovat vyrobu soucastek s potfebami
budouci vyroby, tak aby nedochazelo ke zpomaleni plynulosti vyroby.

Zaméstnanci skladu pfi pfijeti polotovarti zjisti, o jaky polotovar
se jednd, zjisti vyrobené mnozstvi a zapiSi potiebné udaje do skladového
syst¢ému. Nasledn¢ dojde k potifebnému zabaleni materidlu a umisténi
na skladové misto. Umisténi materidlu se urcuje podle jeho dilezitosti pro dalsi

vyrobu.

3.3.2 Vyskladnéni materialu potiebného ve vyrobé

Zamé&stnanec, ktery potfebuje konkrétni materidl ze skladu, vznese poZadavek
pracovnikim skladu. Ti se pfesvédci, jestli na sklad€ disponuji dostatecnym mnoZstvim
materidlu. Pokud se dozvédi, Ze je na skladé dostatecné mnoZstvi, zjisti umisténi
materidlu a jdou ho vychystat do vyroby. Nasledné odepisi odebrané¢ kusy materialu
ze skladového systému a piekontroluji zbyvajici mnozstvi materialu, jestli neni potieba
dany material objednat. Pfi zjiSténi, Ze se aktudlni mnoZstvi materidlu na sklad¢ blizi
K hranici minimalni zasoby, zajisti pfedani takovéto informace pracovnikovi, ktery je
zodpovédny za nakup materidlu. Tento pracovnik bude nasledné zodpovidat za v€asné

dodani materialu na hlavni sklad.

3.3.3 Skladova politika firmy

Firma Thermona spol. s.r.o. disponuje nékolika skladovacimi prostory. Tyto prostory
jsou rozmisténé pokud mozno takovym zpisobem, aby byla co nejkrat$i cesta
skladované¢ho materidlu do vyroby. Ztoho vyplyva, Ze hlavni sklad je umistén

co nejblize vyrobni hale tak, aby se minimalizovaly ¢asy potiebné pro presun materialu.

51



a)

b)

Hlavni sklad materialu, polotovara a souc¢astek

Hlavni sklad se nachazi v tésné blizkosti hlavni vyroby a je zde uskladnén
materidl a polotovary, které se pouzivaji nejcastéji. Sklad je vybaven paletovymi
regaly. Materidl mize vydavat jen povéieny pracovnik skladu, ktery musi
zaznamenat pocet odebranych soucéastek nebo materidlu. Tento pracovnik je také

zodpovédny za udrzovani potiebného mnozstvi materialu.

Sklad hotovych vyrobkt

Hotové vyrobky jsou ulozeny ve skladu expedice. Tento sklad je oddé€len
venkovnim prostorem od hlavni vyroby, a z tohoto divodu jsou kladeny vyssi
naroky na potiebnou manipulaéni techniku. Hotové vyrobky jsou v ochrannych
kartonovych obalech, a jsou skladovany na euro paletich. MnozZstvi vyrobku
na paleté je dano rozméry vysledného vyrobku, které se v nékterych ptipadech
lisi. U nejmensSich vyrobkii se jich na paletu vejde az 10 kust, u vyrobku
nejvétSich rozmért se na paletu vejdou pouze 3 kusy. Nejmensi pocet kust
uloZenych na paletu jsou tfi a nejvysSi pocet je deset kusii. Vyrobky jsou
na paleté¢ pomérné stabilni, ale pro jistotu jsou jeSt€¢ omotany stahovaci folii.
Takto vytvofeny celek tvofi jednu manipulacni jednici. Takovato manipula¢ni
jednice je peclivé oznacena tak, aby bylo hned jasné, o jaky typ vyrobku jde,
kolik kust obsahuje, a ke které zakazce patfi. Mezi hlavni vyrobou a skladem
expedice jsou tyto manipulac¢ni jednice pfevazeny pomoci vysokozdviznych

vozikl, pfipadné pomoci nizkozdviznych voziki.

Sklad plechovych tabuli

Skladovaci prostor plechovych tabuli je piimo soucéasti vyrobni haly
kovovyroby, ve které si firma vyrabi své vlastni polotovary. Ty jsou nasledné
montovany v hale hlavni vyroby. Prostor pro skladovani plechovych tabuli je
pfimo soucésti vyrobni haly z toho divodu, ze baleni plechovych tabuli mtze
vazit 1 nékolik tun, a proto je velmi narocné na manipulaci a na manipulacni
prostor. Dalsim davodem pro umisténi pfimo na misté zpracovani je,

ze plechové tabule jsou vstupnim materialem pro kovovyrobu.
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d) Sklad médénych trubek
Vlastni zpracovani médeénych trubek je diillezitou soucasti pti vyrobé plynového
kotle. Firma Thermona spol. s.r.0. si médéné soucastky vyrabi samostatné, a to
podle aktualni potieby. V piipadé nutnosti jsou schopni vyrobit nahradni dily i
pro nékolik let staré¢ typy kotli. Médénych trubek je potieba velké mnozstvi, a to
VvV riznych primeérech. Primérna denni spotieba médénych trubek je 112 m.
Udaje jsou zjistény pomoci kusovniku jednotlivych vyrobkd, které jsem
nasledn¢ konzultoval s vedoucim vyroby médénych trubek. Spotiebované
mnozstvi se odviji od typu vyradbénych trubek a od slozitosti jejich dalSiho

zpracovani. Tyto trubky jsou skladovany piimo v hale, kde se zpracovavaji.

3.3.4 Manipulace s materialem

Ptepravu materialu mezi sklady, vyrobou a expedici zabezpecuji pracovnici skladu.
Tijsou za prepravni Cinnost zodpovédni, a také fadné proskoleni pro pouzivani
manipulac¢nich zafizeni. Material urCeny k pfepravé je ulozen na paletich
nebo v piepravnich boxech. Tyto boxy jsou urfené pro manipulaci manipulacni
technikou napf. vysokozdvizné a nizkozdvizné voziky. Prostfedek pro manipulaci

si ur¢i pracovnik sam podle pfepravovaného materialu.

Pfepravu materidlu v jednotlivych castech vyroby si zabezpecuji pracovnici
pomoci manipulaéni techniky. Manipulaci a ulozeni polotovarti do skladovacich ploch
VvV ¢asti vyroby médénych trubek zabezpeCuji zaméstnanci, ktefi vyrobu téchto

polotovarl provadéli.
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3.3.5 Kontrola hotovych vyrobkii

Kontrola je u vyroby plynovych zatizeni dulezita, a podléhd mnoha nafizenim jak tuto
kontrolu provadét. Spravny vystup z kontroly je klicovy pro bezpe¢nost zakaznik,
ale zaroven probiha i vizualni kontrola montaznich nedostatkti. Kontrolni stanovisté je
pfimo soucasti montazni linky. Zde probiha plné zapojeni kotle a vyzkouseni jeho

funkci.

V prvni fazi se zkoumd unik plynu ze vSech moznych mist. Nasledné
se kontroluje jiskra a ptesnost jejiho zapalovani. Potom se sleduje tlak v soustavé teplé
vody a také, jestli je v mezich norem rychlost ohifevu vody na piijatelnou teplotu.
Pti kontrole se dale zjistuje funkcnost veskeré elektroniky. Pokud je vSechno v potadku,
kotel je uzavien krytem a je pfedan na findlni fazi, kde probiha uzavieni kotle
anasledné¢ baleni a pfiprava k expedici. Zaméstnanec kontroly je zodpoveédny
za provedeni fadné kontroly, tuto spravnost stvrzuje svym podpisem do karty vyrobku.
Karta vyrobku obsahuje vyrobni ¢islo kotle, a tim je s timto kotlem propojena. Pokud
by nebylo néco v poradku, Ize jednoduse dohledat zodpovédného pracovnika, ktery

provadél montaz nebo naslednou kontrolu.

V ptipadég, Ze by nastal problém (napf. neté€snost, vadnd elektronicka soucastka
atd.), pracovnik kontroly se ho snazi vyfeSit. Ve vétSiné ptipadl se jednd o pouhé
dotazeni spoji, které piesné netésni. Ale miiZze se stat, ze je nefunkcni elektronika
nebo ne¢ktera jina ¢ast plynového kotle. V nastalém piipadé pracovnik odmontuje
nefunk¢ni ¢ast a misto ni namontuje ¢ast novou. Cely proces kontroly nésledné probiha
znovu od zacatku. O nastalém problému se vede zdznam. Ten je poté ndsledné mozny
zpracovat pro potieby zlepSeni vyroby tak, aby se tato nastala chyba neopakovala
pravidelné. Pokud je vadnd n&jaka koupend €ast, odstavi se jako vadné a je nasledné

odeslana vyrobci v rdmci reklamacéniho fizeni.
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3.3.6 Postup vyroby plynového kotle

Vyrobu kotle bychom si mohli rozdé€lit do Sesti Casti, kdy se vyrabéji jednotlivé
komponenty, které se potom kompletuji na montazni lince. Kazdy typ kotle se od sebe
lisi. Nekteré se 1isi jen nepatrné a jejich soucastky jsou prakticky zameénitelné, naopak

nékteré se odliSuji dost podstatné.

Prvni ¢asti vyroby je pracovist¢ kovovyroby I, kde se vyrdbi nosné ramy
na kotle, pomoci kterych se upeviuji na zed, a tvofi zdklad pro upevnéni dalSich
soucastek. Dale je zde kovovyroba Il, kde se vyrabé&ji vSechny ostatni vnitini ¢asti, jako
naptiklad odkoufeni a rizné drzaky. V elektrodilng si firma sama vyrabi elektronické
ovladaci panely. Nasleduje vyroba polotovari z médénych trubek, kterych je potteba
velké mnozstvi, a Vkazdém kotli mnoho riznych typd. V hlavnim skladu jsou
skladovany soucastky a polotovary vyrobené pomoci vlastni vyroby. U vyrobkd, které
si ve firm¢ Thermona spol. s.r.o. nevyrabi pomoci vlastnich sil, musi spoléhat
jednotky, expanzni nadoby, ventilatory, ¢erpadla a plynovky na fizeni pfivodu plynu.
Posledni c¢asti je samotnad montazni linka, kde se davaji dohromady vSechny soucasti,

a vzniké samostatny kotel.
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3.3.7 Zakladni ¢asti plynového kotle

© 0o N o g bk~ w D P
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Sbérac spalin

Réam kotle

Odvzdusinovaci ventil
Vyménik

Spalovaci komora
Nizkonoxovy hoidk
Odvzdusinovaci ventil ¢erpadla
Cerpadlo

Pojistny ventil

. Ovléadaci panel

. Civky solenoidu

. Plynovy ventil

. Trojcestny ventil

. Havarijni termostat

. Teplotni sonda topeni
. Expanzni naddoba

. Prlitokovy spinac

T

Obrizek 15: Casti plynového kotle (Thermona, 2014)

Jednotlivé typy kotli, kterych je vice nez 50, maji rozdilné zakladni ¢asti,

ale kli¢ové soucastky jsou stejné. Odlisnost je ptedevsim v typu hofakul, v poctu

pojistnych ventilli, jiného rozmisténi propojovacich médénych trubek a jiné

velikosti téchto trubek.

Plynové kotle se vyrabéji s tepelnym vykonem

od 5 do 90 kW. Hmotnost se pohybuje od 29 kg u nejmensiho typu az po 88 kg

u toho nejvétsiho kotle.
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3.4 Prostorové usporadani vyrobniho zavodu

V nasledné casti bude predstaven vyrobni zavod a pribéh vyroby plynového kotle.

3.4.1 Rozmisténi jednotlivych pracovist’

Pro nézornou ukazku materidlového toku ve vyrob¢, jsem vytvofil zjednodusené
schéma (viz Obr. 16). Velikost materidlového toku se méni sohledem na typ
vyrabéného kotle. Z tohoto diivodu nelze ptesné pouzit nékterou ze standardnich metod
pro vypocet sily materidlového toku. Prostory mezi jednotlivymi vyrobnimi pracovisti
slouzi jako manipula¢ni cesty. Cesta od hotové vyroby smérem k expedi¢nimu skladu je
nejvytizenéjsi, protoze Castecné slouzi i k prepravé materidlu ze skladu do ostatnich
¢asti vyroby. Velikost toku materidlu je samoziejmé odvozena od mnozstvi vyroby

a typu jednotlivych kotlu.

UloZny prostor na materidl potiebny pii montéZi kotli
Piiprava 1 Piiprava 2
Pracovisté 1 Pracovisté 2 Pracoviité 3 . =
Vstup materialu ze
skladu médénych
dilii a elektrodilny
Vstup materiilu
ze skladu
Baleni Kontrola Kontrola
Expedice
hotového
] materialu
Ulo#ny prostor na material pro finalni baleni UloZny prostor pro hotovou vyrobu

Obriazek 16: Rozmisténi jednotlivych pracovist’ (vlastni zpracovani)
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3.4.2 Popis jednotlivych pracovist’ montazni linky

Pracovisté pripravy 1 — Na pracovisti pfipravy Cislo jedna se chystaji spalovaci
komory a hofdky do nékterych typu kotli. Pracovisté se nachazi hned vedle skladu,
a proto je manipulace mezi skladem a timto pracovistém pomérné snadnd. Naproti tomu
se spalovaci komory nebo vyrobené hotaky také neptesouvaji nijak daleko. Pracoviste,

kde se pouzivaji, se nachazi hned vedle.

Pracovisté pripravy 2 — Pracovisté piipravy dvé slouzi pro pfipravu spalovacich komor
pro kondenza¢ni kotle, a také pro piipravu hofdku na kotle THERM DUO
a THERM TRIO 90. Pracovisté se nachazi na druhé strané vyrobni haly. Je nutné
presouvat materidl ze skladu k tomuto pracovisti, a naopak hotové vyrobky ptesouvat

zpét na pracovisté jedna.

Pracovisté 1 — Prvni pracovist¢ montazni linky, kde se kramu kotle pfipevni
kondenza¢ni nadoba, hofak a spalovaci komora. Jednotlivé ukony se mohou lisit
pro rizné typy kotll. Pokud vyrobni délnik dokon¢i vSechny montdzni operace,
pfipevni se privodni list, ktery se oznaci Stitkem pracovnika odpovédného za prvni
stanovisté. Tento Stitek se nasledné pfipeviiuje na kazdém pracovisti. Po ukonceni vSech
pracovnich a montaznich Ukoni se ram pifesune na specidlni drzédk a posle

se po montazni lince na dal$i pracoviste.

Pracovisté 2 — Na pracovisti ¢islo dvé se pfipeviiuji médéné rozvody vody a plynu,
cerpadlo pro obéh teplé vody a také plynovka, kterd slouzi pro ovladani pfivodu plynu.
Ptipoji se Stitek zaméstnance, ktery montaz provedl. Po dokonceni se vyrobek piedava

na tfeti pracoviste.

Pracovisté 3 — Na pracovisti tfi se montuji ovladaci panely a nasledné se propoji
veSkerad elektronika z ovladaciho panelu se vSemi komponenty vyZadujicimi fizeni.

Zamé&stnanec svym Stitkem potvrdi provedeni montaze a pieda kotel dal§imu pracovisti.

vvvvvv

Z tohoto ditvodu jsou dvé stanovisté kontroly. Kontrola musi byt dikladnd, podléha
pfisnym normam a zakoniim o plynovych zafizenich. Kontroluji se moZzné netésnosti
astim spojeny uUnik vody nebo plynu. Nasledné se vyzkousi funkénost, a pokud

vyrobek nevykazuje zadné vady, kotel se pfesune na finalni zabaleni.
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Finalni baleni — Posledni fazi je pfipevnéni ¢elniho krytu a zabaleni do kartonového
obalu. Ke kotli se pfida zaruéni list a navod kobsluze. Tim je vSe pfipraveno

k naslednému piesunu na sklad expedice.

3.4.3 Popis materialového toku pro montazni linku

a) Materialovy tok za¢ina naskladnénim materialu na pracovisté piipravy 1 a 2.
Vyroba na téchto pracoviStich musi pfedchdzet ostatni vyrob€, protoze je
dilezita uz od jejiho zacatku.

b) V nasledujici fazi dojde k naskladnéni potiebného materidlu ke vSem
pracovistim. Pracovnici skladu si musi zjistit, jakym typem se bude pokracovat
amusi prichystat vSe potiebné. Dojde také ptresunu polotovari ze stanovisté
piipravy.

€) Nejvétsi materialovy tok probiha z hlavniho skladu, a to ke stanovistim ptipravy
1, 2, a také ke stanovisStim vyroby 1, 2. Z haly kovovyroby se naskladni piedni
Kryty ke stanovisti finalniho baleni.

d) Ke stanovisti 2 se prichysta material ze skladu médénych trubek, a na stanovisté
3 se nachystaji ovladaci panely, které byly vyrobeny v elektrodilng.

e) Samoziejmosti je také zasobovani drobnym materidlem (Sroubky, podlozky,

tésnéni, pracovni pomicky).

3.4.4 Plocha jednotlivych pracovist’
Vyrobni zavod v Rapoticich ma zastavénou plochu néco malo pies 3000 m?. Polovinu
této plochy zabira vyroba, vice nez 1150 m? piipadé na skladovaci plochy a asi 350 m?

jsou kancelafské plochy, jidelna a Satny pro zameéstnance.

Vétsina budov je starSiho data vystavby a postupné se rekonstruovaly. Pivodni
budovy jsou zroku 1958 a jejich modernizace probihala v roce 2003. S rostoucim
objemem vyroby se zacala stavét dalsi budova ur¢ena pro vyrobu, a bylo také potieba
vybudovat novou skladovaci plochu. Hala kovovyroby I byla dokonéena v roce 2006.
Novou skladovaci plochu jsem pojmenoval jako sklad. Je to montovana ocelova
konstrukce, kterd je prekrytd plachtou. Tento sklad byl dokoncen v roce 2008. Nejvétsi
naklady si vyzadala hala kovovyroby, kterd stala 20 miliond korun, 60 % z této hodnoty

bylo ¢erpano z Evropskych dotaci.
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Firma Thermona spol. s.r.o. vlastni dal§i pozemky - lesni plochu 0 rozloze

5000m?, kde se piedpokladala vystavba nového vyrobniho a skladovaciho komplexu.

V soucasné dob¢ je vyroba ve vice budovach a na velké ploSe. Situace se zménila

se svétovou ekonomickou krizi. S ptihlédnutim k tomuto obdobi doslo k piehodnoceni

planti do budoucna, Které jsou mnohem konzervativnéjsi, V nejbliz§i dobé se nova

vystavba neplanuje.

Hlavrd viroba - montaimi linka

Hlavni sklad

Elektrodilna

Kovovyroba - polatovary

Sklad expedice

Sklad - médéné
polotovary

Viroba - médéné polotovary

Kovovyroba - viroba rami

Monta? stacionarnich kothi

Vivoj

<

Satny

Jidela Kancelife

Vysvétlivky:
Vyrobni prostory

Skladové plochy

Hlavni vjezd

111

Kancelafe, Satny, jidelna, vyvoj

Obrazek 17: Vyroba celek (vlastni zpracovani)
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3.4.5 Manipulace s materialem
Manipulace s materialem je jednou z klicovych ¢innosti vyrobniho podniku. V kazdém
podniku je ovSem jind potfeba manipulace, a je zapotiebi jinych manipula¢nich

prostiedk.

Ve zkoumané firm¢ jsou vyrobni a skladovaci prostory rozmisténé na velké
plose 6000 m?, Proto jsou kladeny v&tsi naroky na skladovaci a manipulaéni techniku.
VEtsi Cast materidlu je prepravovana na paletach, a tak se Kk prepravé vyuzivaji
predevsim nizkozdvizné manipulacni voziky. Ve vyrobnim zavodu se nachazi jeden
benzinovy vysokozdvizny vozik, 3 plynové vysokozdvizné voziky, 3 elektrické
vysokozdvizné voziky ruéné¢ vedené a 20 nizkozdviznych paletizacnich voziki.
Pro ptepravu materialti mezi jednotlivymi sklady nebo vyrobami slouzi vysokozdvizné
voziky na zemni plyn. Pro manipulaci s baliky plechovych tabuli, které vazi i né€kolik
tun, je zapotiebi vétsi techniky, a pro tyto ucely je na pracovisti vysokozdvizny vozik

benzinovy S nosnosti 7 tun.

3.5 Rozmisténi pracovist’

Pro ucelné rozmisténi pracovist lze pouzit riznych metod, které jasn¢ poradi
jak pracovisté umistit. Pracovisté ve vyrobnim zavodé v Rapoticich vznikaly postupné.
Vyroba ze zaatku nepotiebovala velky prostor, protoze velké mnozstvi vyroby bylo
zadavano externim dodavateliim. Postupem casu si firma zacala vyrabét soucastky sama
a vznikla potieba vystavby haly kovovyroby 1. Budova byla umisténa tak, aby
se minimalizovala délka manipulacnich cest. Pomoci metod rozmisténi pracovist
se nejjednoduseji postupuje pii budovani nové vyroby. V podminkéch kombinace
starych a novych budov se vétSinou vyrobni zafizeni nepfesouva a zlstava na svém
puvodnim misté, protoZze by dochéazelo ke zvySovani ndkladli pfesunem pracoviste.
V nékterych piipadech se pfesouva vyroba na nové misto a piidd se k tomu dal$i ¢ast.
Dochazi ke sjednoceni pracovist' a zmenSuje se tim potfeba manipulace s materidlem.
Pracovisté jsou v takovém pifipadé umisténa tak, aby se minimalizovali pfepravni
vzdalenosti a s ohledem na plynulost vyroby. Pro zptehlednéni stavajici situace jsem
rozmisténi pracovist’ a velikost dopravniho toku zndzornil pomoci Sachovnicové tabulky

a Sankeyova diagramu.
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3.5.1 Sachovnicova tabulka
V Sachovnicové tabulce €. 1 je zobrazena velikost materidlového toku mezi pracovisti

za jeden rok. Udaje jsem &erpal z firemni dokumentace za rok 2014. Zjisténé hodnoty

jsou udavany v tunach a predstavuji jednotlivé presuny mezi pracovisti.

Tabulka 1: Sachovnicova tabulka celé vyroby (vlastni zpracovini)

Sklad | Sklad

- - kovovyroba |kovovyroba Vyr. |Sklad.
Z/Do hlavni |méd’ | Sklad | - polotov. ramy Elektro | linka |Expedice | Celkem
Sklad - 12 | 4651 466,3
hlavni - - - - -
Sklad - m¢d _ _ _ _ _ 40 _ 40
Sklad 110 _ 151 82 _ _ _ 343
Kovovyroba
- polotov. - - - - - 151 - 151
Kovoyyroba 82 82

- ramy - - - - - -

Elektro _ _ _ _ _ 1,2 _ 1,2
Vyroba - 505,1 505,1
linka - - - - - -
Sklad.
Expedice - - - - - - -
Celkem 110 0 0 151 82 12 [7393| 5051

V prvni ¢asti se zaméfim na tok materidlu mezi sklady a jednotlivymi vyrobami.
Zakladnim polotovarem jsou plechové tabule, které tvoii velkou ¢ast materidlového
toku. V kovovyrobé je tento material upraven a jsou z ného poskladany polotovary,
které se nasledné montuji. Z plechovych tabuli se také vytvareji ramy, které tvoii zaklad
pro vyrobu plynového kotle. Velké objemy materidlu probihaji mezi zpracovanim
meédénych trubek, skladem hotovych polotovart z médénych trubek a hlavni vyrobou.
Zbylou cast tvoii presuny materidlu ze skladi do vyroby a také ptfesuny hotovych
vyrobkli z vyroby do skladu expedice. Pro kontrolu spravnosti Sachovnicové tabulky
slouzi porovnani souctu jednotlivych toki materiall jak V horizontdlnim, tak
I vertikalnim sméru. Cilem této metody je dosahnout pifepravy nejvétSich objemut
materidll po co moznad nejkratS$i draze. Kratké ptepravni drahy vedou k nizkym

nakladiim na manipulaci a zmenSovani této drahy vede ke snizovani nékladi.

62




V druhé ¢asti jsem Sachovnicovou tabulku aplikoval na montazni linku a K ni

ptidruzeny hlavni sklad a sklad médénych trubek. Udaje jsou zjistény za rok 2014.

Tabulka 2: Sachovnicova tabulka vyroby (vlastni zpracovani)

Sklad | Sklad

- - Ptiprava | Pfiprava | Prac. | Prac. | Prac.
Z/Do hlavni | méd” | Elektro |1 2 1 2 3 Kontrola | Baleni | Celkem
Sklad - | 12 | 823 | 594 |208 112 | 21 45 | 4884
hlavni -
Sklad = _ _ I N - T B _ 39
med
Elektro _ _ _ _ _ _ 1,2 _ _ 1,2
i’rlprava ~ ~ ~ ~ 83 _ ~ _ _ 83
12)r1prava _ _ ~ ~ 65 _ _ ~ ~ 65
Prac. 1 _ _ _ _ _ 356 _ _ _ 356
Prac. 2 _ _ _ _ _ _ 507 _ _ 507
Prac. 3 _ _ _ _ _ _ _ 529,2 _ 529,2
Kontrola B _ _ _ _ _ _ _ 533,7 | 533,7
Baleni _ _ _ _ _ _ _ _ _ 0
Celkem 0 0 1,2 82,3 59,4 | 356 | 507 |529,2| 529,2 |538,2| 26025

Tabulka ¢. 2 zobrazuje tok materidlu potfebného na montadzni lince. Je zde
znazornéna velikost toku materialu z hlavniho skladu, ze skladu médénych trubek
a z elektrodilny, vstupni tok materialu. Tabulka zobrazuje jest¢ tok materialu mezi

jednotlivymi pracovisti montazni linky.

3.5.2 Sankeyiiv diagram

Tento diagram zndzornuje graficky velikost materidlového toku ve vyrobé. Je tak
jednim z pomocnych kritérii pro urceni rozmisténi pracovist. Pfi sestavovani jsem
vyuzil hodnot zjisténych v Sachovnicové tabulce a pomoci téchto hodnot jsem ptiradil
velikosti materialového toku hodnoty 1 az 5. Velikost materidlového toku urcuje Sitka
Sipek v zjednoduseném schématu hlavni vyroby. Pomoc pfi ur€ovani velikosti zajist'uji
hodnoty vepsané do jednotlivych Sipek. Hodnota 1 udavd maly materidlovy tok
a naopak hodnota 5 udava nejvétsi materidlovy tok. K hodnoté materidlového toku jsem
pfifadil ur¢itou hmotnost materidlového toku. Pro ur€eni intervali hmotnosti jsem

pouzil Sachovnicovou tabulku.
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Tabulka 3: Uréeni hodnot pro Sankeyiv diagram (vlastni zpracovani)

Velikost materidlového toku | Hmotnost materidlového toku (Vv t)
1 0-40
2 40,1 -100
3 100,1 — 200
4 200,1 - 500
5 >500,1

Obrazek 18 zobrazuje velikost materidlového toku na montazni lince.

Piiprava 1

Ulozny prostor na materil potiebny pii montizi kotli

Piiprava 2

Smér toku materiilu vyrobni linkou

Vyrobni linka

UloZny prostor na materiil pro finilni baleni

Ulozny prostor pro hotové vyrobky

[ ] Tok materidlu smérem do vyroby

[ 1 Tokhotové vyroby

Obrazek 18: Sankeyuv diagram (vlastni zpracovani)
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3.6 Zhodnoceni soucasné situace a zjisténych nedostatki

Zhodnoceni soucasného stavu a nedostatkii ve vyrobé jsem provedl nejen na zaklade

vlastnich zkuSenosti, ale i pomoci osobnich rozhovort se zaméstnanci firmy.

Dle mého minéni, které potvrzuji i zaméstnanci, jsou jednim ze soucasnych
problému ve firm¢ nedostatecné odkladaci prostory u jednotlivych pracovist montazni
linky. Pro skladovani materialu se aktualné musi vyuzivat prostor pod montazni linkou.
Tento prostor je ale pro manipulaci s materidlem velmi nebezpeCny, protoze po
montazni lince se pohybuji kotle, které maji v rozpracované ¢asti ostré hrany. V tomto
misté je vyssi riziko Urazu na pracovisti. Konkrétn€ se jednad o tii pracoviste. Pracoviste
1, kde probihd uvodni montaz, pracovisté 2, kde probihd montdz médénych trubek a
pracovisté 3, kde se zapojuje elektroinstalace. Za témito prostory se nachazeji odkladaci
plochy s pouzivanym materialem. Tyto ulozné plochy tvofi odkladaci regaly se tfemi
patry polic. Ptiblizné 2/3 tloznych ploch zabiraji uloZzené médéné trubky. Nekteré se ve
vyrob¢ spotfebovavaji velmi rychle a jsou v neustalém ob¢hu, jiné se spotfebovavaji jen
ojedinéle a zabiraji tak ulozné misto. Jako skladovaci boxy se pouzivaji nevhodné
ulozné boxy z kartonu. Tyto krabice jsou Spatné skladovatelné, jelikoz maji rtizné
rozmé&ry. Navic po kratké dobé dochazi k jejich opotiebeni. Pro prodlouzeni Zivotnosti
kartonovych krabic se oblepuji lepici paskou, ale i tak se musi ¢asto ménit, protoZze uz
nevyhovuji svému ucelu a je zde také slozité jejich znacCeni. V boxech se Casto meéni

materidl a je nutné ptepisovat, co se v téchto kartonovych boxech nachazi. V pozdé¢jsich

fazich je t¢Zké se orientovat jaky material je zde vlastné uloZen.

Druhym problémem, ktery zaroven souvisi S prvnim, je skladovani polotovart
z médénych trubek. Tyto polotovary jsou umistény v plastovych boxech ve skladu
meédénych trubek. Vzhledem k mnozstvi vyrabénych plynovych kotli je zapotiebi
velkého mnozstvi uloznych boxt a vétsich skladovacich prostor. Plastové boxy jsou
umistény na paletich a zatfazeny v paletovych regéalech. Téchto plastovych boxt
s polotovary je pfiblizné 150 ks. Pocet boxti zavisi na mnoZzstvi vyrobenych kust,
jelikoz pii vétsi zakézce je potieba vice boxil na stejny typ polotovaru. Problémem je
znaceni téchto boxi, protoze znaceni obsahuje vice udaji. Nékteré oznaceni je tvoreno

tfemi ¢islicemi, jina jsou i delsi a nékteré obsahuji dokonce i pismena. V tomto zmatku
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je t€zké najit pozadovany material i pro skladniky, ktefi jsou ve firm¢ dlouhou dobu a
méli by mit o ulozeném materialu ptehled. Pokud néktery material neni k nalezeni, je
nutné¢ vyhledat osobu zodpovédnou za vyrobu tohoto polotovaru a zjistit skladové

umisténi tohoto materialu.

Mnou zjisténé nedostatky se shodovaly s nazory zaméstnanct.. Zejména problém
tykajici se znaceni box1 je pro zainteresované nedostatkem, ktery by radi do budoucna
odstranili. Velkym pfinosem by pro zameéstnance bylo zkraceni doby vyhledavani

jednotlivych materiald.

Dana problematika byla zkonzultovana i s vedenim firmy, které souhlasi
s moZznosti soucasné nedostatky odstranit. Pokud budou nésledné navrhy ve finan¢nich

moznostech firmy, nebrani se vedeni moznému zrealizovani.

Pro nazornost jsem pfilozil fotografie souc¢asnych nedostatki.

N

Obrazek 19: Aktualni situace (foto vlastni)
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3.7 Analyza spoleCnosti

3.7.1 SLEPT analyza
V ¢asti SLEPT analyzy se zaméfuji na okoli podniku, pfesn&ji na prostiedi Ceské
republiky, které firmu piimo ovliviiuje. SLEPT analyza se zaméfuje na socidlni,

legislativni, ekonomické, politické a technické faktory, které blize predstavim.

Socialni faktory

Dle statistik Ceského statistického ufadu Zzije k 30. ervnu 2015 v Ceské republice
10 541 466 obyvatel. Pfitom firma lezi na pomezi kraji Jihomoravské a kraje Vysocina,
ptesnéji kancelaiské prostory jsou v okrese Brno — venkov a vyrobni areal lezi v okrese
Ttebi¢. Jihomoravsky kraj ma 1 173 394 obyvatel a kraj Vyso¢ina ma 509 429 obyvatel.
Ceska republika méa 78 878 m® a hustota zalidnéni je 133 obyvatel na 1 km?. Vétsina
zaméstnancll pochazi z nejbliz§iho okoli podniku, ktery se fadi mezi nejveétsi
zaméstnavatele v blizkém okoli. Obec Zastavka, kde se nachazi kancelafské zazemi
firmy mé 2 547 obyvatel. Obec Rapotice, kde se nachdzi vyrobni zdvod, ma 508
obyvatel, z toho je 98 obyvatel ve véku 0 — 18 let, nejveétsi Cast tvoii ekonomicky
aktivni obyvatelstvo ve véku 19 — 64 let a to 322 obyvatel. Obc¢anti v dichodovém véku
tj. nad 64 let, je 88, tzn., Ze jich je méné nez mladSich ro¢nikd, coZ je pomérné
neobvyklé. V obci Zastavka je vékové slozeni obyvatel obdobné jako v obci Rapotice,
jen jsou vékové skupiny co do poctu obyvatel vétsi. V okrese Ttebi¢ v poslednich letech
klesa pocet obyvatel, na ¢emZ ma nejvétsi vliv stéhovani obyvatel do jinych okresi.
Jinak se v okrese Tiebi¢ narodilo vice déti, nez byl pocet zemielych. V poslednich
letech je v Ceské republice tendence opacna a pocet obyvatel by klesal, kdyby tento stav

nevylepSovaly pocty ptist€éhovalych.
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Legislativni faktory

Spole¢nost Thermona spol. s.r.o. se musi fidit pfi své podnikatelské ¢innosti predevsim
pravnim fadem CR. Obchodni stranku podnikani uréuje Obchodni zékonik, ktery je

platny od roku 1991.

Pracovné pravni podminky urCuje Zékonik prace a firma se jim musi
bezpodminecné ftidit a musi jej dodrzovat. Zakonik prace upravuje vSeobecna
ustanoveni pracovné pravnich vztaht, urCuje, jak méa vypadat samotny pracovni pomer,
urcuje pracovni dobu a néaslednou dobu odpocinku, bezpecnost prace a ochranu zdravi

pii praci, odménovani za odvedenou praci, dovolenou a jiné pracovné pravni vztahy.

Firma podléha danovému systému, ktery je dvoustupiiovy a déli se na pfimé a
nepiimé dané. Dané urCuje stit a firma si sama musi hlidat jejich vysi. V Ceské
republice se dan¢ meéni pomérné Casto a to firmu zatézuje. Je nutné skolit zaméstnance a
aktualizovat ekonomicky software. Od nového roku vstoupila v platnost povinnost

osobam registrovanym k DPH v tuzemsku jako platci dan¢ podéavat kontrolni hlaseni.

Z legislativniho hlediska je potfeba hlidat velké mnoZstvi riznych dani jako je,
dan z pfidané hodnoty, dail z pfijmd, silni¢ni daf, dan z nemovitosti, spotfebni dan,

ekologicka dan.

Firma Thermona klade vysoky diraz na kvalitu svych vyrobki. Proto ziskala
certifikat fizeni jakosti ISO 9001, ktery vlastni od roku 2001. Ud¢leni tohoto nejvyssiho
certifikatu prestizni londynskou auditorskou firmou Lloyd’s Register Quality Assurance
predchézelo obdobi ¢innosti s certifikatem ISO 9002. Naro¢nost pozadavkil kladenych
na spolecnost dokazuje i nutnost obhajoby pred auditorskou komisi kazdych 6 mésica.
V roce 2009 byl spole¢nosti Thermona vystaven certifikat kvality dle ISO 9001:2008.

V oboru plynarenstvi je nutné dodrzet, legislativni poZadavky na bezpecnost
plynovych zafizeni, kterd je spojena se ziskanim celé fady povoleni. Kazdy stat, na
jehoz trhu chce firma prodavat své vyrobky, ma odlisné pozadavky pro udé€leni

bezpecnostnich certifikati a povoleni.
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Ekonomické faktory

V posledni dobé se ekonomice pomérné daii a hruby domaci produkt dale jen HDP,
Vv poslednich letech rostl. Aktualné je mezirocni rast HDP k 2. ¢tvrtleti 2015 na hodnoté
4,6 %, coz je vice nez predpovidali analytici. Rok 2015 by se mél udrzet v riistu a

nasledujici rok ma byt také v kladnych hodnotach, tedy rist.

Mira inflace se v Ceské republice nyni pohybuje na hodnoté 0,4 procentniho
bodu k zafi roku 2015. Mira inflace v posledni dobé mirné klesa, a je mozné, Ze se
dostane do zapornych hodnot, coz je neptiznivé. Pfirozend mira inflace ovliviiuje vysi

mezd.

Mira nezaméstnanosti je dulezitym ukazatelem ekonomické stability daného
statu. V roce 2014 se mira nezamé&stnanosti dostala pod hranici 6 %, a to pfesnéji na
hodnotu 5,9 % ve 3. ¢tvrtleti 2014. Mira nezaméstnanosti v srpnu 2015 dosahla 5,1 % a

meziro¢n¢ se snizila o 0,9 procentniho bodu.

Ceska koruna se diky zasahtim Ceské narodni banky, dale jen CNB, pohybuje
nad hranici 27 K¢ za jedno Euro. Firma Thermona spol. s.r.o. je zaméfena na vyvoz do
zahrani¢i a hodnota Eura viéi ¢eské koruné je pro ni dulezitd. V nejblizsi dobé se
nepiedpoklada né&jakd zména ve vyvoji kurzu, protoze CNB bude svymi zasahy stile

drZet tuto hranici.

Politické faktory

Politicky systém v Ceské republice je zalozen na principech demokracie, dale na
svobodném a dobrovolném vzniku politickych stran, odmitajicich nasili jako prostfedek
Kk prosazeni jejich zajmu. Zakonodarnou moc ma v tomto systému vladnuti Parlament,
ktery se skldda ze dvou komor. Jednou komorou je Senat a druhou je Poslanecka
snémovna. Poslanecka snémovna ma 200 poslancii, ktefi jsou voleni na dobu 4 let.
Senat ma 81 sendtorli, ktefi jsou voleni na dobu 6 let. Moc vykonnou ma prezident

republiky.

69



Aktudlni politicka situace je pomérné stabilizovand. Aktualnim premiérem je
Bohuslav Sobotka z CSSD. V aktudlnich volebnich priizkumech by vyhralo hnuti ANO
ministra financi Andreje Babi$e, na druhém misté je aktualné CSSD a na tietim by se

umistili komunisté.

Technologické faktory

Vyvoj a vyzkum v Ceské republice podporuje Ministerstvo primyslu a obchodu, které
se snazi zvySovat konkurenceschopnost ¢eskych podniki v oblasti technologii. Prioritou
ministerstva je podpora podnikateli a podnikit scilem pomoci jim v
konkurenceschopnosti. Jednim 2z nejvyznamnéj$ich projekti je operaéni program
Podnikani a inovace, ktery podpofil v letech 2007 — 2013 vice nez 12 tisic projektu.
Dale ministerstvo podporuje zahrani¢ni investice a export a vyvoj novych vyzkumnych

a védeckych center.

Ceska republika se nachazi na strategicky vyhodném misté ve stiedu Evropy a
neni zde problém se shanénim materidlu a soucastek potfebnych k vyrobé. Navic se
firma snazi jit Caste¢né cestou sobéstacnosti a vlastniho vyvoje, takze si velkou ¢ast

soucasti vyrabi sama.

Firma také spolupracuje se Stfedni Skolou stavebni Ttebi¢, jejimz studentim
umoziuje praxi v prub¢hu studia a ndsledné mize nckteré z téchto studentli zaméstnat.
Brno je centrem studentd a vyvoje, které se nachazi jen 30 kilometri od vyrobniho

zévodu firmy, a je tedy mozné v piipadé€ potteby najit kvalifikovany personal.

3.7.2 Porterova analyza konkuren¢nich sil
Tato analyza patii ke kli€ovym néstrojim pro analyzu konkurenéniho prostfedi firmy a
jejiho strategického fizeni. V této casti si priblizime, jak je to s konkuren¢nim

prostiedim firmy Thermona spol. s.r.o..
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Stavajici konkurence

Firmy mezi sebou soupeii o co nejveétsi podil na trhu. Firma se snazi dosahnout vyhody
oproti konkurenci dvéma zpusoby, snazi se jit cestou snizovani nakladd, bez toho aniz
by dochazelo ke snizeni kvality vlastnich vyrobkl, za druhé se snazi odliSit svymi
produkty od konkurence. OdliSit od konkurence se snazi designem svych produkti,
kvalitou svych vyrobki, a v neposledni fadé vyvojem novych vyrobku, které budou

lepsi nez ty konkurencni.

Firma Thermona ma jako jedina firma zabyvajici se vyrobou plynovych kotld
Cist¢ Ceskou kapitalovou strukturu. Ostatni vyrobci jsou zastieSeni nadnarodnimi
spole¢nostmi nebo kotle v Ceské republice vibec nevyrabi, ale jen je zde prodavaji.

Mezi nejvétsi konkurenty musime zatadit nasledujici firmy:

- Protherm sidlici v Praze, kter4 je souc¢asti skupiny Vaillant group,

- Junkers sidlici v Praze a jako divize tepelné techniky spada do skupiny Bosch,
- Karma sidlici v Ceském Brodg,

- Buderus sidlici v Praze a spadajici pod skupinu Bosch,

- Baxi sidlici v Praze a pattici do skupiny BDR Thermea.
Nova konkurence

Velké piekazky vstupu na trh znamenaji omezeni vstupd nové konkurence, protoze je
zde omezena moznost vstupu nebo je zcela znemoznéna. Stavajici podniky mohou
podnikat dal stejnym zplsobem a nemuseji se nijak pfehnané bat vstupu nové
konkurence. Cesky trh je oviem pomémé maly a vyroba plynovych kotli je globélni
zalezitosti. Ztoho vyplyvd, Zze je mozny nastup nového vyrobce na néjakém

zahrani¢nim trhu.

Na novou vyrobu a na vyvoj vlastnich zafizeni jsou zapotiebi velké finan¢ni
zdroje a neni tak jednoduché zalozit si novou firmu na vyrobu plynovych kotld. Timto
zpusobem se zvySuji celkové naklady na vyrobu a je zapottebi vyrobit ur¢it¢ mnozstvi

vyrobkt, aby se mohlo dosahnout ziskovosti vyroby.
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V tomto odvétvi se firmy zabyvaji vyrobou podobnych produktii, a proto jejich
diferenciace neslouzi jako ptekazka vstupu. Vyvoj novych zatfizeni je velmi ndkladny a

to je 1 jednim z divodii, pro€ je struktura vyroby jednotlivych konkurenti podobna.

Uvodni kapitdlova narocnost je vysokd. Jsou nutné vétsi vyrobni prostory a

vyrobni zafizeni, které stoji nékolik milionti K¢, i kdyz jsou kupovany uz jako pouzité.

Pro vyrobu plynovych zatizeni je nutné mit certifikdty a povoleni na vyrobu
plynovych zatizeni. Pokud firma chce prodavat své produkty v zahrani¢i, musi mit

povoleni (bezpecnostni kontrolu) pro provoz plynového zatizeni v dané zemi.

Po vyhodnoceni zminénych ptekazek vstupu zjistime, ze jsou narocné a neni
jednoduché vstoupit na tento trh. Ale zalezi na postoji daného podnikatelského subjektu,
jestli podstoupi nasledna rizika. Naro¢nost vstupu potvrzuji i nejvetsi firmy plsobici na
domacim trhu, jsou to totiz firmy, které zde ptsobi fadu let a v poslednich 10 letech

Kk nim nepftibil zadny novy velky hra¢ na trhu.

Vliv odbératela

Boj o odbératele je tvrdy a pro kazdou firmu je narocné udrzet si stavajici velké
odbératele nebo ziskat nové velké a stabilni odbératele. Pro firmu je dtlezity obchod se
zahrani¢im, piedev§im se stity jako je Rusko, Némecko, Ukrajina. V téchto
zahrani¢nich zemich by byl ndkladny prodej vlastnim zdkaznikim a také by bylo
naroéné prosadit vlastni znacku. Ztohoto divodu firma vyuziva v téchto zemich
obchodni partnery, velkoobchody, které ji pomtzou K prodeji na téchto trzich a jejich

nespornou vyhodou je pravidelnéjsi odbér s vét§Sim mnozstvim objednavanych kust.

Nevyhodou téchto velkych odbératelli je jejich vyjednéavaci sila, mohou si
diktovat terminy dodéani a snaZi se ziskat vyhodnégj$i cenu neZ je standardni prodejni
cena. Dalsi nevyhodu pro firmu je mozna ztrata velkého odbératele, coz mize mit

dopad na finan¢ni situaci podniku a firma musi byt na takovou situaci pfipravena.

Dvé tietiny produkce mifi do vychodnich zemi, kde je slaba platebni moralka.

Neni také snadné v posledni dob¢ piedpovidat vyvoj na téchto trzich. Vzhledem k tomu,
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maji zdejs$i odbératelé¢ velky vliv na firmu. V soucasnosti je nevyzpytatelnd situace

V Rusku a na Ukrajiné pficemz do téchto zemi sméetuje 70 % exportu firmy.
Vliv dodavateli

Na trhu plsobi pomérné¢ velké mnozstvi firem, které se zabyvaji prodejem
topenai'ské techniky, proto je mozné si vybirat jednotlivé dodavatele. V tomto sméru je
nutnost ovéfit si schopnost dodavatell jestli jsou schopni dodavat potfebny material
Vv pozadovaném mnozstvi. Kazdou soucastku vyrabi n¢kolik dodavateli a firma
pozaduje vyrobky jen od urcitych vyrobct, protoze vi, jak tyto soucastky funguji, a také

jsou jiz ovétené dlouhodobym pouzivanim.

Pro odbér soucastek piimo od odbérateli nemé firma dostate¢nou spotiebu a
také by zde byla nutnost skladovéani vétSiho mnozstvi materidlu. Proto firma vyuziva
smluvenych dodavatelskych firem, které tento materidl objednavaji u vyrobce a skladuji

ho u sebe ve vétsSim mnozstvi.

Firma Thermona spol. s.r.o. ma jednoho kli¢ového dodavatele, a to firmu
Ptacek — velkoobchod a.s.. Stouto firmou maji vyborné vztahy a tato firma také

prodava vyrobky firmy Thermona.

Substitucni produkty

Substitu¢nimi produkty pro firmu Thermona jsou predevsim kotle na tuha paliva
a dnes velmi moderni vytapéni pomoci tepelnych cerpadel. Mezi dalsi substituty patii
elektrické vytapéni a solarni panely, ale do téchto oblasti se jiz firma snazi proniknout
tak, aby mohla obsdhnout co nejvétsi €ast trhu a mohla nabidnout svym zakaznikiim
pfesné to, co potiebuji. Kotle na tuha paliva umoznuji sice levnéjsi provoz, ale je
zapotiebi naSe pfitomnost 1 ncékolikrat denné a k t€émto kotlim se stejné¢ doplitkové
pouziva nejcastéji plynovy nebo elektricky kotel. Nevyhodou tepelnych cerpadel je

jejich pofizovaci cena a také nemoznost je instalovat tieba v bytech.
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3.7.3 SWOT analyza

V této Casti se zabyvam bezprostiednim okolim firmy. SWOT analyza nam ptehledné
ukazuje, respektive analyzuje, mozné hrozby a na druhé strané piilezitosti, které jsou
svym dopadem pro firmu n¢jak zajimavé. Dale pak tato analyza ukazuje silné a slabé
stranky, a to vSechno z pohledu nejen vnitiniho, ale i vnéjsiho. Nejprve si ukdzeme ve
zkratce jednotlivé polozky analyzy a nésledné si jednotlivé polozky rozebereme vice

dopodrobna.
Silné stranky

e Stabilni finan¢ni zdzemi firmy, kdy se ji dafi vytvafet zisk
Vv poslednich nékolika letech.

e ZlepSujici se technologicka vybavenost vyrobniho zévodu
Vv Rapoticich.

e Dobie zmapovany trh v Ceské republice v oboru svého ptisobeni

e Pravidelnd tucast na nejvétSich veletrzich zabyvajicich se
tématikou voda, topeni, plyn.

e Dlouhodobé plisobeni na trhu.

e Loajalita zaméstnancti.

¢ Orientace na zadkaznika.

e Kladné reference od svych zakazniki.
Slabé stranky

e Zavislost na kurzovych zménéach.

¢ Spatna komunikace uvnitf firmy.

e Firma nedostatecné vyuzivd marketingu pro ziskani novych
zakazniki.

e Firmé se nedaii ziskat velké zakazky na uzemi CR.

e Nizkd motivace zaméstnancl.

e Slabsi distribuce vyrobku k zakaznikim.

e Nedostatecna ziskovost kotll s nizkou cenou.

e Nedostatecna ptizptisobivost potfebam trhu.

e Minimalni zkuSenosti managementu Vv oblasti
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Prilezitosti

e Nov¢ trhy, pokracovani v expanzi na vychodni trhy. Rozsifeni své
pusobnosti (rozlozeni obchodniho rizika).

e Zlepseni postaveni firmy na ¢eském trhu.

e Zajisténi dlouhodobé vérnosti zakazniki.

e Neustadlym procesem zlepSovani se snazit byt vzdy krok pted
konkurenci.

e Ziskani obchodnich partneri a pomoci spoluprace snimi se
podilet na vyvoji.

e Ziskani novych technologii pro zkvalitnéni a zlepSeni vyrobniho

procesu.
Hrozby

e Zlepsovani nabidky produktd konkurenci.

e Bariéry vstupu na nové trhy (nutnost ziskdni povoleni a
certifikatl).

e Kurzy ruského rublu.

e Politicky vyvoj v Rusku a na Ukrajiné.

e Nové napady konkurence (zlepSeni designu vyrobkit).

3.7.4 Silné stranky

Jednou z nejsilngjsich stranek firmy je, ze se ji dafi v poslednich letech pravidelné
vytvafet zisk i v obdobi hospodaiské krize. Jako jedind firma v Ceské republice
zabyvajici se vyrobou plynovych kotli ma Cdiste¢ ceskou kapitdlovou strukturu.
Pravidelné¢ vytvafeni zisku umozZiuje spolecnosti pracovat na zlepSovani
technologického vybaveni svého vyrobniho zavodu v Rapoticich. Dalsi silnou strankou
je dlouhodobé ptisobeni na trhu, a to jiz 25 let. Z tohoto divodu si firma vybudovala
dobré postaveni na trhu a dostala se do povédomi zakaznikli. Podobné postaveni si

firma snazi vybudovat i na zahrani¢nich trzich, a to pfedevsim v Rusku.

Mezi dalsi silné stranky patii velice loajalni zamé&stnanci, ktefi se snazi pro firmu

odvést maximum prace v maximdlni mozné kvalité. Orientace na zdkaznika je
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aktudlnim celosvétovym trendem a Thermona spol. s.r.o. se snazi svilj vyvoj a vyzkum
vénovat a orientovat na samotné zakazniky a na jejich ptani. Spolecnost se v nynéjsi
tézké ekonomické situaci udrzuje v dobré kondici i z toho ditvodu, ze se nevénuje pouze
omezenému ceskému trhu, ktery nema takovou kupni kapacitu. VétSinu své produkce
firma vyvazi do zahrani¢i, kde zaznamenava veliké uspéchy. Na téchto uspésich se

podili vysoka kvalita vyrobkd, ve které se potom odrazi kladné reference zadkaznikd.

3.7.5 Slabé stranky

Problémy mohou nastat v ptipad¢ velkych pohybi ménovych kurzl v kratkém obdobi.
Jak jiz bylo zminéno, firma vyvazi 70 % produkce na zahrani¢ni trhy. Pokud by domaci
ména posilovala vici ménam statl, do kterych vyvazi své zbozi, klesal by zisk
spolec¢nosti. Na druhé stran¢ ma na firmu neblahy dopad i snizeni ménového kurzu
ruského rublu v aktualni dobé. Pro ruské partnery totiz vzrostla cena kupovanych
produktii. Také se projevuje jesté hospodaiska krize, kdy se investofi rozhodli nebo byli

donuceni pozastavit nebo zrusit své investi¢ni projekty.

Jednou z dalsich slabych stranek spole¢nosti je slaba komunikace uvnitf.
Dochazi zde k nedostate¢nému informaénimu toku od vedeni k niz§im Grovnim, ale i
vV opacném sméru, kdy nejsou podnéty zaméstnancii dostatecné rychle ptedavany vedeni
firmy. Je zde také nedostatecn¢ zkuSeny management spolecnosti, kterému se obcas
nedafi dostatecné rychle a v€as rozpoznat potfeby zdkaznikli a dostatecné vcas se
prizplisobit nafizenim statu. S tim je spojené nedostate¢né ptizptisobovani se potfebam

trhu.

Diilezitym nedostatkem je hor§i marketingova strategie, které se nedati prilakat
dostatecné mnozstvi novych zékazniki, a to pfedev§$im na domécim trhu. S tim je také
provazan problém s nedostatkem velkych zdkazniki na domacim trhu, ktefi by odebirali

vétsi mnoZzstvi vyrobkll najednou a pokud mozno v pravidelnych intervalech.
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3.7.6 Prilezitosti

Mezi mozné prilezitosti pro firmu je potfeba zaradit neustalé zlepSovani vyrobnich
technologii a novych zfizeni, a tim podpofit neustaly pokrok a zdokonalovani vyrobk.
Novy vyvoj si zadd nové investice do novych zafizeni a technologii, ale umozni nam

moznost budouciho pokroku.

Dalsi pfilezitosti je expanze na nové trhy a tim zvySeni mozného poctu
potencidlnich zakaznikii. Firma je nyni zaméfena na vychodni ¢ast Evropy, ale je
potfeba zvysit aktivitu na zapadnich trzich. Aktualné se firma pokousi o expanzi na
némecky trh. PtileZitosti je také upevnéni postaveni na ¢eském trhu a zvySeni trzniho
podilu v CR. K tomu uréité pomiize vysoka kvalita vyrobkd s kvalitnim zaruénim a
pozaru¢nim servisem, to také pomuze firmé zajistit si dlouhodobou vérnost svych

zakaznik.

Mezi dalsi prilezitosti patii moznost ziskdni obchodnich partneri a pomoci

spolupréce s nimi ziskavat nové technologie a moznost vyvinout nové vyrobky.

3.7.7 Hrozby

Problémem snad pro vSechny spolecnosti ptsobici na konkurenc¢nich trzich je hrozba
konkurence. Tato hrozba mize mit hned né€kolik podob, a to od ristu trzniho postaveni
konkurence, vstupu nové konkurence na trh nebo zlepSovani vyrobkii konkurence oproti
kvalité nasich vyrobki. Proto je dilezity neustaly vyvoj a vyzkum a také marketingova

aktivita firmy.

Mezi dalsi hrozby patii pohyb kurzi mén, ktery ovliviiuje pfijmy spolecnosti, ale
také cenovou atraktivitu produktii firmy. Velka ¢ast produkce je orientovdna na rusky
trh a tak je velkou hrozbou vyvoj situace kolem Ruska. Dal§i hrozbou je vyvoj
politické situace mezi Evropou a Ruskem, kde se v posledni dobé piistoupilo k velké
fad¢ trznich omezeni a muzou pfijit dalsi omezeni nebo zpiisnéni té€ch stavajicich

omezeni.
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Hrozbou pro expanzi na nové trhy jsou také pfisné normy a pozadavky na
ziskani potfebnych povoleni a certifikatl pro umoznéni uvést novy vyrobek na novém

trhu. Tyto pozadavky se tykaji pfedevsim bezpecnosti provozu plynovych zafizeni.
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4 Vlastni navrhy reSeni, prinos navrhu reSeni
V névrhové Casti se zabyvam moznostmi odstranéni zjisténych nedostatk a vyfeseni

Cv v

navrhu.

4.1 Navrhy reSeni zjiSténych nedostatkii
Pro teSeni kazdého ze dvou feSenych nedostatkii jsem navrhnul po jednom mozném
feSeni, jak tento nedostatek odstranit. Moznych feSeni by se dalo najit urcit¢ mnohem

vice, ale ja jsem si vybral takové, které by se mohli pomérné jednoduSe aplikovat

cv w7

Nedostatek 1

Pro zlepSeni prvniho nedostatku bych rad odstranil zavedené tlozné boxy, které jsou
aktualné z kartonu, a zavedl misto toho moderni nové plastové boxy, které lze na sebe
rizné skladovat. Tyto boxy obsahuji misto na umisténi popisku o materialu, ktery je
Vv téchto skladovacich jednotkach ulozen. Za soucasné situace je ve vyrobé umisténo
mnoho materialu s riiznou dobou spotieby, ktery se nachazi za jednotlivymi vyrobnimi
pracovisti. N&ktery se spotfebovava pravidelné a jiny jen sporadicky. Ale pfesto zabira
tento sporadicky spotfebovavany materidl velky ulozny prostor. V tomto piipadé bych
navrhoval zavedeni pfipravy materidlu jen v poZadovaném mnozstvi na aktualni den.
Délnici ve vyrobé a pracovnici skladu jsou obeznameni 2 aZz 3 dny dopiedu co je
naplanovano K vyrobé&. Tento plan se v nékterych piipadech jesté upravuje, ale to by
nemélo mému navrhu nijak prekazet. Jedna se napiiklad o novou zakazku, ktera ma
piednost nebo o zménu vyrobniho programu ze strany vedeni firmy. Nové feSeni
spoc¢iva v nachystani materialu na lozna mista za pracovisti jen v potfebném mnozstvi
a jen téch vyrobki, které se budou spotifebovavat v aktudlni den vyroby. Zména by se
tykala ptfedevSim pro pracovniky skladu, pro které by to znamenalo odpoveédnost navic.
Na druhou stranu by jim odpadla nutnost chystani materialu v prab¢hu dne, kdyz se
potfebuji vénovat jinym cinnostem. Odpadla by také ve velké mife potieba chystat

nahodilé pozadavky, napiiklad ze chybi jeden nebo dva kusy néjakého materialu.
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Pracovnici skladu by tento material chystali bud’ na konci vyrobniho dne, kdy
zaméstnanci jiz ukoncili vyrobu a pfichystavaji si materidl na dalSi den nebo rano
druhého dne. Material, ktery se bude pouzivat od rana, by museli pracovnici skladu
nachystat uz ptredchozi den. Nasledujici den by se mohl chystat jen material, jehoz
vyroba za¢ne az nékdy v pribéhu dne. Pro pracovniky montdzni linky by nedoslo
k Zzadné zméné. Jen by jim vznikl vétsi pracovni prostor a zvysil se piehled

0 pouzivaném materialu.

Obrazek 20: Ukazka skladovaciho boxu (Www.google.cz)
Nedostatek 2

Muj navrh na odstranéni nedostatku ¢islo dvé spociva ve zvyseni piehlednosti. Jedna
se o zlepSeni informac¢niho znaceni skladovacich boxl. V soucasné dobé¢ je znaceni
drobné a nedostatecné, obsahuje skladové Cislo polozky a kédové oznaceni. Znaceni je
gernym pismem na bilém papife a drobn&jsich rozméri. Cisla jednotlivych polozek jsou
podobna a ve velkém mnozstvi skladovacich boxtu je jejich znaceni nepiehledné. Na
ptehlednost ma také vliv skladovani ve tfech patrech v paletovych regalech.
ZjednodusSen¢ feceno, ukladdaci boxy jsou umistény vedle sebe ve tiech patrech. Boxy
maji stejnou barvu, a i kdyz si zamé&stnanec piecte kod, ktery hleda, je mozné, Ze tento

box ptehlédne, protoZe se ztrati ve velkém poctu tidaj.
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Novym néavrhem je zvétsit pismo stavajiciho znaeni a jednotlivé skladové
polozky sjednotit podle typu kotle, u jehoz vyroby se tento material pouziva. Nové
znaCeni by bylo na barevném papiie. Jednotlivé barvy by sjednocovaly polozky
pouzivané u jednoho typu kotle. Tento systém by mél vyrazné zjednodusit piehlednost
a vyhledavani pozadovaného materialu bez nutnosti zasahovat do stavajiciho systému

skladového hospodaistvi.

Navrh nového oznaceni skladovacich boxu

TLXZ 28 TLXZ 28

13021 13 021

Obrazek 21: Ukazka puvodniho a nového znaceni (vlastni zpracovani)

4.2 Vyhodnoceni jednotlivych navrhi

V ptipad¢ prvniho navrhu dojde ke zlepSeni piehlednosti o materidlu, ktery chybi,
a dojde ke zvyseni uloznych prostor. Z tohoto divodu dojde k odstranéni uloZzeného
materidlu z prostor, které by meély slouzit jako volny prostor pro pohyb zaméstnance
a pro nutny posun hotového vyrobku montazni linkou. Mélo by také dojit ke snizeni
poctu prostoji, pii cekani na chybéjici materidl, ke kterym dochazelo pti nepiehlednosti
stavajicitho systému. V tomto pfipad¢ lze Casovou usporu vyjadfit jen velmi téZce,

protoze k témto prostojim dochazelo velmi nepravidelné.

U druhé varianty, zptehlednéni skladovani se mi podafilo zjistit ¢asovou usporu.
Primérné se do skladu chodilo pro 6 riiznych typtd materidlu a primérny cas zjistény
na jedno hledani takového materialu s jeho vyzvednutim a napocitdnim poZadovaného
mnozstvi ¢inil 12 minut a 37 vtefin (757 sekund). S vedoucim skladu jsme usoudili
Casovou usporu takovéhoto feSeni na 30 %. Z toho vyplyva, Ze po zavedeni nového

feSeni by byl primérny €as 8 minut a 49 vtetin (529 sekund).
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Méfeni  Pocet hledanych ks Cas dodani piivodni (s) Cas dodani nové feseni (s)
1 4 712 4984
2 7 780 546
3 8 1038 726,6
4 6 641 448,7
5 4 543 380,1
6 5 790 553
7 10 836 585,2
8 6 817 571,9
9 7 760 532
10 9 1080 756
11 3 385 269,5
12 7 476 333,2
13 4 964 674,8
14 6 796 557,2
15 4 458 320,6
16 6 703 492,1
17 8 1146 802,2
18 5 460 322
19 6 980 686
20 5 780 546

Pramér 6 757 529

Tabulka 4: Naméiené ¢asy (vlastni zpracovani)

Pro lepsi ptehlednost jsem vytvoril nasledujici graf, ktery zobrazuje porovnani
pramérnych Casti naméfenych ve vyrobé s odhadem ptinosu nového navrhu. Mozna

¢asova uspora neni rozhodné zanedbatelna.

” A4 o

Rozdil casu
800
600
400

m Cas v sekundach
200
0
Cas dodani pavodni  Cas dodéni nové feseni

Graf 1: Rozdil jednotlivych variant (vlastni zpracovani)
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4.3 Podminky pro zavedeni novych navrhi

Jednou z podminek pro realizaci zlepSeni soucasnych nedostatki je ochota vedeni

podniku tuto realizaci provést.

Pro realizaci nedostatku 1 je zapotiebi pofidit zhruba 60 ks skladovacich boxt.
K témto boxiim bude potieba vytisknout a pfipravit oznaCovaci Stitky pro vSechny
soucastky, které se pouzivaji na danych pracovistich. Dany pocet, by m¢l byt dostate¢ny
pro nachystani vsech soucastek pro denni produkei vyroby. Vyroba §titkii by neméla byt
Casové narofnad a bude postacovat jeden zaméstnanec. Zavedeni novych boxt bude
probihat pribézné. Jakmile budou boxy nachystany, pracovnik skladu je plynule
vyméni a uvede do vyroby. Stitky na boxech budou vyménitelné tak, aby bylo mozné
tyto boxy pouZit i na jiné vyrobky.

Pro realizaci nedostatku ¢islo 2 bude zapotiebi vyrobit nové barevné stitky. Dale
navrhnout nové uspoiadani skladovanych dila tak, aby tyto dily, které jsou potiebné
pro vyrobu jednoho typu kotle, byly pokud mozno co nejblize u sebe. Nasledné bude
nutné predélat jednotlivé Stitky a zménit usporadani podle navrhu. Vyrobeni stitka bude
mit na starosti jeden zaméstnanec. Zhotoveni by nemélo trvat delsi dobu nez jeden den.
Pielepeni novych §titkli a pfesun nékterych skladovych poloZek by mohlo dvéma

zaméstnanciim trvat pfiblizné jeden den.

4.4 Naklady novych navrhi

Pro vypocet ekonomického hodnoceni jsem pouzil zjiSténi Casové ndro¢nosti
jednotlivych tkonid potiebnych na realizaci zlepSeni. Nasledné jsem tuto casovou
naro¢nost vynasobil hodinovym platem zainteresovanych zaméstnanci. ZlepSeni by

m¢éla byt zavadéna v priibéhu vyroby a nemélo by dojit k jejimu omezeni.

U prvniho feSeného nedostatku bude nejvétSim nakladem potizeni 60 kust
skladovacich boxi. DalSim nakladem bude prace navic pro jednoho zaméstnance. Tato
préace zabere zhruba jeden pracovni den tedy 8 hodin. Zavadéni bude probihat priib&ézné

a na nakladech se nijak neprojevi.
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Naklady:

Néklady se odviji od poctu objednanych kust a na potizovaci cené. Cena skladovaci

bedny velké je 324 K¢, cena skladovaci bedny stfedni je 278 K¢.
Skladovaci bedna velka 600 x 400 x 300 mm — 40ks

Skladovaci bedna stiedni 450 x 350 x 300 mm — 20ks

Cena skladovacich beden je 40*324 +20*278= 18 520 K¢
Denni naklady na jednoho zaméstnance jsou cca 1 050 K¢

Hruba mzda zaméstnance skladu je 22 000 K¢. A ztéto hodnoty jsem vychazel
pii stanoveni dennich nékladi na zaméstnance. Pocet pracovnich dnt v roce 2015 je

251. Z toho vyplyva 20,93 pracovniho dne v kalendainim mésici.
Celkové naklady spojené s odstranénim nedostatku ¢. 1 jsou 19 570 K¢

U fteSeni nedostatku ¢. 2 patii k nejvétSim ndkladim mzdové naklady
zaméstnancl podilejicich se na odstranéni druhého nedostatku. Nékladem bude tisk
abarevny papir na 150 ks novych ceduli na oznaceni. Prace spojend s tiskem
a ptipravou nového oznaeni zabere 8 hodin. Prace narealizaci pielepeni novych
informacnich $titkti a na preskladanim umisténych skladovych boxt zabere odhadem

dvéma zaméstnancim po 8 hodinach, tedy celkem 16 hodin préce.
Naklady:

V tomto piipadé jsou nevétsi polozkou mzdové naklady. Dalsi poloZzkou jsou naklady

na barevny papir, které ovSem nebudou az tak vysokeé.
Cena barevného papiru 680 K¢
Naklady na zaméstnance 3*1 050=3 150 K¢

Celkové naklady spojené s nedostatkem ¢. 2 jsou 3 830 K¢
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4.5 Ekonomické prinosy navrhovanych reSeni

Navrhy na zlepSeni maji predevSim za ukol uSetfit ¢as zaméstnanci, ktery by se
nasledné dal vyuzit, ke zkvalitnéni vyroby a také ke zvySeni produktivity prace.
Produktivita prace je velice diilezitd a mnou navrhovana zlepSeni, by k tomu m¢la
dopomoci. Pii zjistovani ¢ast spory jsem pracoval s vedoucim pracovnikem vyroby a
také me¢ k vyhodnoceni vysledkii dopomohl dotaznik a pfedevsim otdzka kolik ¢asu by
mohla navrhovana feSeni uspofit zainteresovanym zaméstnanctim. Nejvice ¢asu tyto
navrhy uspofi zaméstnancim ve skladu, kterych se tyto ndvrhy tykaji nejvice. Ke
zvyseni efektivnosti prace dojde i u ostatnich zaméstnanct. Zkrati se jim doba ¢ekani na
novy materidl a v ptipadech, kdy jsou samotni zamé&stnanci nuceni si vyhledat material,
dojde ke zkraceni Casu pii vyhledavani materialu. ZlepSena bude také manipulace
S materidlem, a to z divodi vylepSeni stohovatelnosti novych boxt. Navic bude
usnadnéna jejich ptfeprava, protoze nové boxy jednoduse zapadnou do sebe a lze jich

najednou piepravit vétsi mnozstvi.

V priméru se u kazdého zaméstnance usetii 10 minut pracovniho Casu, coz je
doba montaze jednoho plynového kotle a ¢asti dal§iho na jednom vyrobnim stanovisti.
Protoze primérna doba vyroby kotle na jednom pracovisti je 8 minut. Samoziejmé
délka vyrobniho Casu je zavisla na typu kotle, ale v priméru se jedna o jiz zminénych
osmi minutach. Z toho vypliva, ze by se mohla zvysit denni produkce vyroby o 1 Kotel.
Za tyden by se zvysila produkce o 6 kotld, mé&si¢né by to bylo jiz 24 kotl a rocné by se
moha zvysit produkce o 288 kotli. V tomto piipad¢, by se zvysila efektivnost vyroby

oproti pivodnimu stavu o 2,4 %.

Pivodni stav Novy stav (provedena implementace novych navrhi)
Denné =50 =51,2
Tydné =250 = 256
M¢siéné = 1000 =1024
Roc¢né =12 000 =12 288

Doslo by tedy ke zvySeni mozné maximdalni produkce o 2,4 %. Maximalni

moznou produkci 1ze navysit nafizenim piescasii pro zamestnance.
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4.6 Dotaznikové Setreni

Ve firm¢ Thermona spol. s.r.o. jsem rozdal dotaznik, ktery je zaméfeny na otazky
ohledné¢ mych navrhi na zlepSeni skladového hospodarstvi. Dotaznikové Setfeni se
tykalo 15 zaméstnanci, kterych se navrhované zmény, o kterych byli pifedem

informovani, piimo dotykaly.

1. Budou pro Vs navrhované zmény ptinosné?
a) ANO (11x)
b) Spise ANO (3x)
c) Spise NE
d) NE
e) Nedovedu posoudit (1x)

2. Mpyslite, Ze navrhované zmény prinesou zlepSeni pro celou firmu?
a) ANO (9x)
b) Spise ANO (4x)
c) Spise NE
d) NE
e) Nedovedu posoudit (2x)

3. Kolik ¢asu, by Vam navrhované zmény mohly denné usSetfit?
a) 0—5minut (2x)
b) 6 — 10 minut (7x)
c) 11 - 20 minut (4x)
d) 21 a vice minut (2x)

e) Nepfinese to usporu asu

4. Jakym zpGsobem Vam tyto zmény poméahaji?
a) Prima uspora ¢asu pii mé praci (4x)
b) Kratsi prostoje pii ¢ekani na material (6x)
€) Zjednoduseni prace (4x)
d) Nedovedu posoudit (1x)
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5. Myslite si, Ze podobnych zmén by se mélo ve firme¢ zavadét vice?
a) ANO (10x)
b) Spise ANO (5x)
c) Spise NE
d) NE

e) Nedovedu posoudit

6. Myslite si, Ze jsou aktudlné navrhované zmény v soucasné dobé realizovatelné?
a) ANO (9x)
b) Spise ANO (3x)
c) Spise NE (2x)
d) NE
e) Nedovedu posoudit (1x)

Z nasledujiciho grafu je patrné, Ze 11 respondentl se vyjadiilo u otazky €. 1 pro
odpovéd” ANO, tedy pro né¢ navrhované zmény budou mit piinos. Tii dotazovani
respondenti odpovédé€li na otazku spiSe ano a jeden respondent uvedl, ze nedovede
posoudit. Z odpovédi na tuto otazku lze vydedukovat, ze dle nazoru zaméstnanctu

navrhované zlepSeni pfinesou zlepSeni a budou pro né ptinosné.

Budou pro Vas navrhované zmény prinosné?

12

10

8

6

4

2 L

. I
ANO Spise ANO Spise NE NE Nedovedu

posoudit

B Odpovedi zaméstnancti

Graf 2: Budou pro vas navrhované zmény p¥inosné? (vlastni zpracovani)
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Druha otazka, jestli navrhované zmény budou piinosné pro podnik jako celek se
devét respondentt vyjadiilo, ze ANO. Ctyii respondenti se vyjadiili jako spise ANO a
odpovéd’ na tuto otdzku nedokazali posoudit 2 zaméstnanci. Z této otazky vypliva, ze
byli respondenti opatrnéjsi a posouzeni piinosu zmén pro firmu jako celek se jim haf
hodnotilo. Tento stav se dal ocekavat, protoze zaméstnanci vyroby nemaji tak podrobné
informace o celém podniku a mnohem Iépe se jim tedy posuzoval fakt, ze se zmény

m¢ély piimo dotykat jich.

Ve treti otdzce jsem se dotazoval na posouzeni Uspory casu pro jednotlivé
zaméstnance z jejich pohledu. Odpovédi na tuto otdzku mné pomohli pfi vytvaieni
ekonomického posouzeni navrhovanych opatieni a zmén ve skladovém hospodaistvi.
Uspora &asu byla jednim z dil¢ich cilt navrhovanych opatfeni. Dva zaméstnanci se
vyjadfili tak, ze tspora ¢asu by pro né byla do 5 minut uspofeného ¢asu. Nejvice
zaméstnancd, a to presné 7, se vyjadiilo, Ze by jim navrhované zmény uspoftily 5 az 10
minut denné. Velka Cast a to Ctyfi zaméstnanci se vyjadrili, Ze jim navrhované zmény
uspoii 10 az 20 minut pracovniho ¢asu. Pro dva pracovniky predstavuje predpokladana
uspora vice nez 20 minut, a byli to pfedev§im zaméstnanci skladu, ktefi s materidlem

manipuluji a hledaji potiebny material pro vyrobu.

Kolik ¢asu, by Vam navrhované zmény mohly
denné uSetrit?

8
6
4
0
0-5min 6 - 10 min 11-20min 2l avicemin  Nepfinese to
usporu

B USetieny Cas

Graf 3: Kolik ¢asu, by Vam navrhované zmény mohly denné uSetFit? (vlastni zpracovani)
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Dalsi otazka navazovala na piedchozi otdzku a byla zaméfend na to, jakym
zpusobem konkrétni navrhy danému zaméstnanci pomtizou pii jeho praci. Pro Ctyfi
zaméstnance se jednalo o piimou usporu &asu pii jejich praci. Sest zaméstnanci se
vyjadfilo, ze se jim zkrati prostoje pii ¢ekani na material potfebny pro jejich vyrobu.
Ctyfi zaméstnanci se vyjadiili tak, Ze se jim prace zjednodusi. To znamena, Ze &as od
¢asu museji ve skladu vyhleddvat sami bez zasahu skladnikd. A jeden zaméstnanec

nedokazal posoudit zptisob piinosu.

Jakym zpisobem Vam tyto zmény pomahaji?

B Pfima uspora Casu pii mé
praci

® Krats$i prostoje pti cekani
na material
Zjednoduseni prace

= Nedovedu posoudit

Pocet odpovedi

Graf 4: Jakym zpiisobem Vam tyto zmény pomahaji? (vlastni zpracovani)

Dalsi otazka byla zaméfena na to, jestli jsou zaméstnanci ochotni pfistupovat ke
zménam a jestli tyto zmény vitaji a chtéli by podobné zmény i v budoucnu. Z vysledku
tohoto dotazu vypliva, Ze vétSina zaméstnanci by dal$i zmény uvitala. Deset

zaméstnanct se vyjadrilo pro ANO a pét zaméstnancii uvedlo spise ANO.

Posledni otdzka méla napovedét, jestli je mozné tyto zmény realizovat ve firme a
jestli jsou realizovatelné v dohledné dobé. Jeden zaméstnanec nedovedl danou situaci
posoudit, dva se vyjadfili tak, ze tyto zmény nejsou aktudlné hned realizovatelné.
VétSina zaméstnanci si ovSem mysli, Ze by se tyto smény dali realizovat hned, a Ze by
s tim mohlo vedeni souhlasit. Pfesné feceno se tfi zaméstnanci vyjadrili pro spise ANO

a devét se jich vyjadrilo pro ANO.
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4.6.1 Shrnuti dotaznikového Setfeni

Z dotazniku vypliva, Ze vétSin€ zainteresovanych zaméstnanci navrhované zmény
pomiizou k lepsi efektivité jejich prace. Zlepsi se také celkova efektivita podniku.
Z odpoveédi muzeme také vycist, ze zavedeni novych zmén by nemélo mit néjaké

zavazné piekdzky a tyto ndvrhy by se mohly v pomérné kratké dobé realizovat.

4.7 Prinosy reSeni diplomové prace

Pfinosem feSeni prvniho problému by méla byt vétsi efektivita uklddacich prostor
na pracovistich 1, 2 a 3 u montazni linky. Zvyseni efektivity téchto odkladacich ploch
by mélo pfispét ke zlepsenému piehledu o materidlu, ktery dochazi, a ktery bude
potieba zajistit ze skladu. Dale by mél piispét K lepsi skladovatelnosti diky novym
ukladacim boxtm, které nahradi stavajici kartonové krabice. Ty jsou z mého hlediska
naprosto nevyhovujici. Ve vysledku by se méla také zjednodusit prace skladniki, ktefi
by nové méli pied kazdou sménou nachystat presné mnozstvi materidlu, které bude ten
dany den potfebné k vyrobé podle vyrobniho listu na pfislusny den. Nebude nutné ¢ekat
na chybgjici materidl, u kterého byl ptredpoklad, Ze je ho v krabici dostatek. Za spravné

mnozstvi materialu bude zodpovédny skladovy pracovnik.

Reseni druhého nedostatku zjednodusi praci predeviim pracovnikiim skladu,
kteti vyhledavaji pozadovany materidl ve skladu. Také by se méla usnadnit prace
zaméstnanciim vyroby meédénych polotovart, a to z divodu snazsiho umisténi hotového
produktu. Bude snadné&js$i najit pozadovany box, do kterého se ma tento hotovy vyrobek
umistit. Timto feSenim by se mé¢lo docilit Gspory €asu, zefektivnéni procesu uskladnéni
a vyskladnéni materidlu a tim celkové spokojenosti zameéstnancti, ktefi se na tomto

procesu podileji.
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Zavér
V teoretické Casti jsem své poznatky cerpal z odborné literatury, kterd se zabyvala
predev§im vyrobou, skladovym hospodafstvim a manipulaci s materidlem. Za pomoci
ziskanych poznatkt z literatury jsem tyto poznatky uspotadal do navaznych a logickych
souvislosti. Nejdiive jsem se zabyval vyrobou, dale skladovym hospodafstvim a

manipulaci s materidlem a jejich pfipadnymi nedostatky.

Na zéklad¢ ziskanych informaci a poznatkl jsem provedl analyzu vyrobniho
systému ve firm¢ Thermona spol. s.r.o. Nasledné jsem vyrobni systém rozdé€lil do ¢tyf
etap. Prvni je etapa ptredvyrobni, druhd je vyroba polotovart, tfeti je etapa vyrobni a
nasleduje etapa expedice. Etapa vyrobni, jako hlavni ¢ast, byla popsana od piijmu
materidlu az po dokonceni vyrobku. V dals$i ¢asti jsem analyzoval vyrobni prostor
celého podniku, a podrobnégji jsem se zaméfil na vyrobni prostor hlavni vyroby. Pii této
¢innosti jsem se podrobné seznamil s materidlovym tokem, ktery probihd ve firmé.
V pribéhu vytvaieni diplomové prace jsem uzce spolupracoval s firmou Thermona
spol. s.r.o. a jejimi zamé&stnanci, ktefi mi ochotné pomahali nejen pii shromazd’ovani
potiebnych informaci o vyrob& a vyrobnim procesu, ale 1 poskytli cenné osobni nazory.

S pomoci téchto informaci jsem mohl nasledné dokoncit diplomovou préaci.

V navrhové ¢asti jsem se zabyval feSenim zjiSténych nedostatkd. Tyto
nedostatky se tykaly nevhodného oznaceni skladovaného materidlu a jeho nedostate¢né
prehlednosti. Druhym problémem byl nedostatek mista pro uloZeni materidlu ptimo
ve vyrobé a nevhodné boxy na uskladnéni tohoto materialu. V této ¢asti jsem navrhnul
vhodna feSeni téchto nedostatku tak, aby byly tyto problémy vyfeSeny S vynaloZenim
minimalnich nékladf. Po realizaci navrhovanych feSeni by mély byt tyto nedostatky

odstranény.

Cilem diplomové prace bylo na =zikladé¢ analyzy vyrobniho systému

optimalizovat skladové hospodatstvi ve firmé Thermona spol. s.r.o.

Cile diplomové prace se podafilo naplnit, a Vv soucasné dobé jsou navrhy

zlepseni pfedloZeny podnikovému vedeni k posouzeni moznosti realizace téchto navrha.

91



Seznam obrazku

Obrazek 1:Princip vyrobniho ProCeSU ........iiiviiiiiiiiiiiciiii s 16
Obrazek 2: DIICT 0blasti VYTODY ...cvviiiiiiiiiiiiiieiiet e 16
Obrazek 3: Prichod zbozi skladem ............cccoviiiiiiiiiiie e 21
Obrazek 4: Zakladni déleni jednotlivych druhti skladl ..........coocvvvviiiiiiiiiiieiiice 27
Obréazek 5: DEleni MAateTialtl.......ccvviiiiiiiiiieiiieee e 28
Obrazek 6: Ukazka Sachovnicove tabulky........cococeiiiiiiiiiii e 31
Obrazek 7: Zjednoduseny model Senkeyova diagramu ...........cceevevereneninenieniieieennens 32
Obrazek 8: Schéma systému MRP..........ccoiiiiiiiiiiiiee s 38
ObrazeK 9: LOGO FINMY Lo.viiiiiiiiiieiese e et 39
Obrazek 10: UKazka VYTObKU ......cccocviiiiiiiiiiii 42
Obrazek 11:Vyrabéné typy plynovych Kotll.........ccoiveiiiiiiiiiicc e 44
Obrazek 12: Vyrabéné typy kondenzacnich Kotlli...........covvieiiiiiiiiiiec s 45
Obrazek 13:Vyrabéné typy elektrokKotll..........ccooviiiiiiiiiiiiii e, 46
Obrazek 14: Schéma vyrobniho procesu ... 48
Obrazek 15: Casti pLynovEho KOtIe.........cuvuveeveereeiereieeiecieeieeeeeesee e 56
Obrazek 16: Rozmisténi jednotlivych pracoviSt ... 57
Obrazek 17: VYroba Celek ... 60
Obrazek 18: SANKEYUV diagram........ccooeiviiiiiiiiiiiieisierieese e 64
Obréazek 19: AKtUAINT STEUACE ... ....eiiiieiii e 66
Obrazek 20: Ukazka skladovaciho boXu ........c.cccovviiiiiiiiiii e 80
Obrazek 21: Ukazka piivodniho a nového znaceni...........occveveeiiiiiiiiiiiiiiiiiices 81

Seznam tabulek

Tabulka 1: Sachovnicova tabulka Celé VYIODY ........cocoveevcurveercesreiieeseesse e 62
Tabulka 2: Sachovnicova tabulka VYTobY ..........ccccveveveiriciieeeeeeseesesee e 63
Tabulka 3: Uréeni hodnot pro Sankeyv diagram ..........cccccveveiiiiiiiiiiiniiiiieees 64
Tabulka 4: NamMEFENE CASY ...vveuviriieiiiitisiesii ettt bbbt 82

92


file:///C:\Users\Acer\Desktop\DP\Fiala_DP_upraven�%20verze.docx%23_Toc434771274

Seznam grafi

Graf 1: Rozdil jednotlivych variant ...........ccccceiiiiiiiiiiiiieie e 82
Graf 2: Budou pro vés navrhované zmeény prinosné? ..........cccoveviriiiiiiiininnieeiinennes 87
Graf 3: Kolik ¢asu, by Vam navrhované zmény mohly denné usetfit? ...........cccoovvennees 88
Graf 4: Jakym zptisobem Vam tyto zmeény pomahaji?.........cccccvcvviiiiiiiiiiniiiiesiiee e 89

93



Seznam pouzitych zkratek

apod.

atd.

HDP
1SO
T
kg

kW

MRP |
MRP 11
napf.
obr.

PHM

spol. s.r.o.

tzv.

a podobn¢

a tak dale

Ceska narodni banka

Ceska republika

hruby domaci produkt
International Organization for Standardization
Just in time

kilogram

kilowat

metry ¢tverecni

metry krychlové

Materials requirements planning
Manufacturing ressource planning
napfiklad

obrazek

pohonné hmoty

strana

spole€nost s ru¢enim omezenym

takzvané

94



Seznam pouZzité literatury

Tisténé publikace:

1)

2)

3)

4)

5)

BUDNAKOVA, M a A. DUSATKO. Skladové objekty a jejich provoz z pohledu
bezpecnostnich, hygienickych a pozarnich predpisi. 1. vyd. Olomouc: ANAG,
2012, 415 s. ISBN 978-80-7263-756-0.

CEMPIREK, V., R. KAMPF. Logistika. Vyd. 1. Pardubice: Institut Jana
Pernera, 2005, ISBN 80-86530-23-X.

CEMPIREK, V., R. KAMPF a J. SIROKY. Logistické a prepravni technologie.
Vyd. 2. Pardubice: Institut Jana Pernera, 2014, 188 s. ISBN 978-80-263-0710-5
DUSATKO, A. Bezpecnost manipulace s materidlem a jeho skladovani. Praha:
Dashofer, 2012, 166 s. ISBN 978-80-86897-67-7.

EMMETT, S. Rizeni zdsob. 1.vyd. Brno: ComputerPress, 2008, 298s. ISBN
978-80-251-1828-3.

6) GAMMON, J. S. Ndkup a prodej. Praha: Readers International Prague, 1994,

7)

8)

9)

171 s. ISBN 80-901-4543-4.

GRASSEOVA, M. Analyza podniku v rukou manazera: 33 nejpouzivanéjsich
metod strategického rizeni. 2. vyd. Brno: Computer Press, 2012, 325 s. ISBN
978-80-265-0032-2.

CHRISTOPHER, M., Logistika v marketingu. Vyd. 1. Praha: Management
Press, 2000, 166 s. ISBN 80-726-1007-4.

JUROVA, M. Obchodni logistika: (pro obory ekonomika a management) :
studijni text pro prezencni i kombinované studium. Vyd. 2., peprac. a dopl. Brno:
Akademické nakladatelstvi CERM, 2009, 175 s. ISBN 978-80-214-3852-1.

10) KERKOVSKY, M. Moderni p¥istupy k #izeni vyroby. vyd. 2. Praha: C. H. Beck,

2009, 137 s. ISBN 978-80-7400-119-2.

11) LAMBERT, D. M.; STOCK, J. R.; ELLRAM, L.M.Logistika. vyd. 2. Praha:

ComputerPress, 2000, 589 s. ISBN 80-7226-221-1.

12) LAMBERT, D., M. Douglas, Logistika: prikladové studie, Fizeni zdsob,

preprava a skladovani, baleni zbozi. 2. vyd. Brno: CP Books, 2005, xviii, 589 s.
ISBN 80-251-0504-0.

95



13) RUMISEK, P. Technologické projekty. 1. vyd. Brno: VUT Brno, 1991, 185 s.
ISBN 80-214-0385-3

14) SCHULTE, Christof. Logistika. 1. vyd. Praha: Victoria Publishing, 1994, 301 s.
ISBN 80-856-0587-2

15) SIXTA, J., V. MACAT., LOGISTIKA teorie a praxe. Brno: ComputerPress,
2000, ISBN 80-251-0573-3.

16) SIXTA, J.; M. ZIZKA. Logistika: metody pouzivané pro reseni logistickych
projektii. Vyd. 1. Brno: Computer Press, 2009, 238 s. ISBN 978-80-251-2563-2.

17) TALACKO, J., Automatizace vyrobnich zarizeni. Vyd. 2. Praha: Vydavatelstvi
CVUT, 2000, 202 s. ISBN 80-01-02160-2.

18) THOMOPOULOS, Nicholas T. Assembly line planning and control. Cham:
Springer, 2014, xvi, 145 s. ISBN 978-3-319-01398-5.

19) TOMEK, G., V. VAVROVA. Rizeni vyroby a ndkupu. Praha: Grada. 2007,
ISBN 978-80-247-1479-0.

20) TOMEK, G., a V. VAVROVA. Jak zvysit konkurencni schopnost firmy. Vyd. 1.
Praha: C.H. Beck, 2009, xvii, 240 s. ISBN 978-80-7400-098-0.

21) VANECEK, D., D. KALAB. Logistika. 1. vyd. Ceské Bud&jovice: Jihoteska
univerzita, Zemédélska fakulta, 2003, 143 s. ISBN 80-7040-652-6.

22) VANECEK, D. Logistika. 3. preprac. vyd. Ceské Budg&jovice: Jihodeska
univerzita, 2008, 178 s. ISBN 978-80-7394-085-0.

23) VEIDELEK, J. Jak zlepsit vyrobni proces. VVyd. 1. Praha: Grada, 1998, 75 s.
ISBN 80-7169-583-1.

24) VIDOVA, H. Logisticky controlling. 1. vyd. Bratislava: Nakladatel'stvo STU,
2009, 89 s. ISBN 978-80-227-3007-5.

25) VIESTOVA, K., J. STOFILOVA. Distribucné systémy a logistika. Vyd. 2.
Bratislava: Ekonom, 2004, 299 s. ISBN 80-225-1821-2.

26) VOLLMANN, T. E; WILLIAM L. B. a D. WHYBARK. Manufacturing
planning and control Systems. 2nd ed. Homewood: Irwin, xx, 1988, 904 s. The
Irwin series in quantitative analysis for business. ISBN 02-560-6167-X.

27)WOHE, G., Uvod do podnikového hospoddistvi. Praha: C. H. Beck. 1995,
ISBN 3-406-39607-0.

96



Internetové zdroje:

1) Justice.cz: Obchodni rejstiik a Sbirka listin. Vypis z obchodniho rejstiiku.
[online]. 2012 [cit. 2015-03-11]. Dostupné z: https://or.justice.cz/ias/ui/vypis-sl-
firma?subjektld=544975

2) Media.wuerth.com [online]. [cit. 2015-02-14]. Dostupné z:
https://media.wuerth.com/stmedia/shop/348px/1475650.jpg

3) THERMONA SPOL. S.R.O. [online]. [cit. 2015-04-21]. Dostupné z:
www.thermona.cz

4) Cesky statisticky Gfad [online].  [cit.  2015-10-08]. Dostupné  z:

https://www.czso.cz/
Firemni materialy:

THERMONA SPOL. S.R.O. Firemni smérnice. Zastdvka u Brma:

Thermona spol. s.r.o., 2006.

Nepublikované materialy:

Materialy firmy Thermona spol. s.r.o.

97


https://or.justice.cz/ias/ui/vypis-sl-
https://or.justice.cz/ias/ui/vypis-sl-
https://media.wuerth.com/stmedia/shop/348px/1475650.jpg
http://www.thermona.cz/

