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ANOTACE

Bakalarska prace se zameruje na zmapovani stavajictho systému kvality, skladového
hospodarstvi a logistického systéemu vybraného podniku. Prace zahrnuje teoretickou a
praktickou cast.

Teoreticka cast je zamérend na popis znamych systémii Fizeni jakosti a systemiu vizeni
skladovych zasob vcetné popisu jednotlivych skladovych operaci.

Prakticka cast je vénovand seznameni s vybranym podnikem, s jeho systémem kvality,
systemem logistiky a skladovym hospodarstvim. V této casti je také zpracovana SWOT
analyza. Zaveérem prakticke casti jsou predlozena analyzovanému podniku doporucent k dané
problematice.

Cilem prace je odhaleni silnych a slabych stranek podniku s vyuzitim SWOT analyzy a
predlozeni navrhit a doporuceni na zlepseni a zvyseni jeho efektivnosti v oblasti skladovani.

KLiCOVA SLOVA
Skladovani, Fizeni zasob, metoda ABC, SWOT analyza.

TITLE
Quality and Warehousing System of Specific Company
ANNOTATION

The bachelor thesis deals with the description of the existing quality management, warehouse
management and logistics systems of the selected company. The documents consists of the
theoretical and practical parts.

The theoretical part devoted to the introduction of the selected company, including its quality
system, logistics system and warehouse management. A SWOT analysis is presented in this
part. Finally recommendations of analysed company for solutions of current issues are stated
in the conclusion section.

The aim of the thesis is to detect and reveal the strenghts and weaknesses of the company
using SWOT analysis and to present proposals and recommendations to improve and enhance
their effectiveness in warehousing sphere.

KEYWORDS
Warehousing, inventory management, ABC method, SWOT analysis.
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Uvob

vyrobniho podniku. Technickd a kvalitativni Grovenn konkurence roste rychlym tempem a
obzvlast’ to plati pro vyrobni podniky. Kvalita vyrobki a sluzeb se stava kliCovym faktorem,
ktery mtize rozhodnout, zda podnik uspéje ¢i nikoliv. Oblast skladovani je s kvalitou v uzkém
spojeni. Skladovaci proces stoji na zaCatku a na konci vyrobni ¢innosti v podniku. Chyby
ucinéné na zacatku mohou vyustit ve velké ztraty na konci. TaktéZ bezchybné provedeny
vyrobni proces jeSté neznamend uspéch a v mnohém zdlezi na bezchybném provedeni
logistickych procesi, jakymi jsou finalni baleni a expedice. Zasoby materidlu ve vyrobnich
podnicich vazi podstatnou ¢ast podnikovych finan¢nich prostiedkli. Nékteré zdroje uvadéji, ze
materidlova zdsoba miize tvofit az 30 % hodnoty aktiv firmy. Trendem nejen posledni doby je
snaha snizovani zdsob a tim také minimalizace vézanosti finan¢nich prostiedki, které by
mohly byt pouzité¢ efektivnéji. Oddéleni kvality a skladového hospodaistvi by méla spolu

uzce spolupracovat a tim se podilet na celkovém uspéchu celé organizace.

Téma ,,systém kvality a skladového hospodaistvi...* bylo zvoleno proto, Ze i1 podnik, ve
kterém je autor zamé&stnan, se bohuzel nevyhnul problémiim v této oblasti. Celkova stabilita
podniku je velmi dilezita a tato prdce by méla pomoci odhalit slabé stranky v téchto

¢innostech a vyuziti jejich silnych stranek k dosazeni stanovenych cili.

Jak jiz bylo nastinéno v piedchozim odstavci, cilem této bakaldiské prace je odhalit silné a
slabé stranky a najit pfilezitosti a hrozby v systému kvality, skladového hospodaistvi a
logistického systému a piedlozit pfipadné navrhy a doporuceni na zlepSeni a zvySeni

efektivnosti téchto systémt.

Prvni ¢ast bakalaiské prace je zaméfena na vymezeni zékladnich systémi kvality, popisu
nejznaméjSich metod v této oblasti. Také v této ¢asti budou popsané nejdiileZitéjsi cinnosti
skladovani a jejich metody pouziti.

Druha ¢ast je vénovana praktické strance problematiky. V této casti budou teoretické

poznatky aplikovany na konkrétni podnik s cilem vytvofit navrhy a doporuceni systému

kvality a skladového hospodatstvi.



1 KVALITA A SYSTEMY RIZENI

Pojem ,.kvalita® je v dneSni dob¢ dosti rozsiteny. A jeho pocatky sahaji az do doby pted
nasim letopoctem. Jedna zprvnich definic kvality je pfepisovana feckému filosofovi
Aristotelovi, avSak pojem kvalita patii spiSe do soucasné doby. Nékteré zdroje uvadéji misto
slova , kvalita“také pojem ,.jakost“. Jednu z nejpiesnéjsich definic tohoto pojmu uvadi Ceska
statni norma CSN EN ISO 9000:2006, je to , stupeir splnéni poZadavki souborem
inherentnich charakteristik “[1]. Pod pojmem pozadavek si lze pfedstavit soubor potieb nebo
o¢ekavani. Nazev ,,inherentni* znamend neodd¢litelny, neodmyslitelny, existujici v né¢em co
ma trvaly charakter. Zajimavé je také slovo ,,stupei* v definici jakosti, to znamena, ze kvalita

je také méftitelnou veli¢inou.[1]

1.1 Kbvalita

Zajimava je myslenka pana Mizuno Shigeru, ktery fizeni kvality jakosti popisuje jako
nikdy nekongici proces, ktery je také nezavisly na reformach. ,Rizeni jakosti neni nic
ukonceného a celistvého, ale je to spise néco, co se trvale meni a vyviji a prijima nové formy,
aby se mohlo prizpiisobovat podle ménicich se potieb a doby. Rizeni jakosti navic je vidy
pruzné vici reformam a jeho vnitini schopnost ménit se a vyvijet je pravdépodobné jednim

z nejsilnéjsich lakadel [ 6]

Vhodnym vyobrazenim neustalého procesu pfemény vstupli na vystupy a zdokonalovani

kvality nabizenych vyrobkil nebo sluzeb je tento obrazek:

[ Neustdlé zlepSovani systému managementu kvality

Zakaznici
- s i@ jingé zainte-
z?_k?znlc' < Odpovédnost resovaneé
(ajiné zainte- managementu sTranyl
resované
strany)
koje-
Management kS Sth 4
zdrojb i
PoZa- Vstup
Realizace
iy o —

Legenda
—_— Cinnosti pfidavajici hodnotu
- = = = Informacni tok

Obrazek ¢. 1 — model procesné orientovaného systému managementu kvality

Zdroj:Upraveno podle zdroje [1]
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Pocatky kvalitativnich systémii a jejich fizeni byly zaloZzeny na studiich amerického
strojniho inzenyra Fredericka W. Taylora (1856 - 1915) a metodologii Harolda B. Maynarda.
Ve spojenych statech za pocatky systému tizeni kvality lze povazovat dobu druhé svétové

valky jako reakci na zvySenou potfebu spolehlivych zbrani a vojenskych dodavek.

Vroce 1956 byla zfizend také Evropska organizace pro fizeni jakosti (Evropean
Organisation for Quality Control — EOQC), kterd dnes ¢ita vice jak 20 ¢lenskych zemi. Mezi
vyznamné organizace pro fizeni jakosti lze zaradit také Mezindrodni akademii pro jakost

(IAQ — International Academy for Quality).

Po druhé svétové valce se zaCaly objevovat prvni naznaky statistickych metod kontroly
jakosti, které¢ byly ve vétSi mife pozdéji uplatiiované v Japonsku. V soucasné dobé tyto
metody porad predstavuji velmi efektivni néstroje v fizeni kvality. Japonci vSak tyto metody

rozs§ifili 1 na dalsi, zeyjména piedvyrobni etapy svych organizaci.

Na zaklad¢ téchto skutecnosti se zrodil zdklad moderniho systému fizeni jakosti, jehoZ
zdokonalovani dospélo k celkovému managementu jakosti, oznacovan¢ho také jako TQM

(Total Quality Control).

1.2 Systémy Fizeni jakosti

Jakost jako takova neni snadno udrZitelna a je potfeba o ni neustale pecovat, zdokonalovat.
Kvalita vyrobkii ve vyrobnim podniku musi byt zdokumentovand, dodrZovana a v neposledni
rad¢ také ovéfovana. Ale pouze kontrola kvality vyrobka a odstraiovani vadnych kusii jen
nezéavadné vyrobky, stabilni vlastnosti vyrobki v ¢ase. Bere se také ohled na znecist'ujici vliv
vyroby na Zivotni prostfedi. Ale samotnd kontrola nevytvaii kvalitu jako takovou. Kvalita
musi byt obsazena jiz ve vyrobku. ,,Aby tomu tak mohlo byt, musi byt jakost zabudovana do
puivodni konstrukce a musi se objevit ve vyrobnim postupu. To ovsem znamend, zZe musi dojit
ke zméndam ve sluzbach pro zdkaznika, v dokumentaci vyrobku a v postupech udrzby. Je treba,
aby Fizeni jakosti bylo aplikovdano na kazdém stupni priimyslové vyroby a prodeje. Jakost
zahrnuje vSechny jeho charakteristické rysy, nejenom jeho technické viastnosti. To je celkové
Fizeni jakosti“[6] Rizeni jakosti je souhrn vSech prostiedkil, kterymi dosahujeme a zakladame
normy jakosti. Z této definice je patrné, Ze jakost je proces planovani a vyroby vyrobku, ktery

bude v maximalni mife uzitecny pro zdkaznika.

V soucasné dob¢ je znamo mnoho riznych metod a postupti jak dosdhnout lepsi kvality

vyrobki a sluzeb. V nasledujicich kapitolach budou kratce predstavené nejznamé;jsi z nich.
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1.2.1 Metoda FMEA

Za jednu z nejznaméjSich metod fizeni jakosti je povazovana metoda ,,FMEA* (Failure
Mode and Effect Analysis). Tento anglicky nazev se ptreklada jako ,,Analyza zplisobu a
dasledkt poruch®, ovSiem mnohem ptesnéjs$i nazev, ktery by vystihoval podstatu, by mohl byt

»Analyza moznosti vzniku vad a jejich nasledkt*

Tato metoda vznikla v rdmci kosmického programu v americké vladdni agentufe pro
letectvi a kosmonautiku, zkracen¢ ,,NASA* (National Aeronautics and Space Administration)
a puvodné urcena pro analyzy spolehlivosti slozitych systémt v kosmickém vyzkumu. Velmi
brzy se zacCala také vyuzivat k prevenci nesrovnalosti i v dalSich oblastech. Jednim
z nejvétsich oborl, kde se zacala tato metoda pouzivat v praxi, byl automobilovy pramysl.

V Evropé¢ jako prvni byla tato metoda uplatnéna v zavodech Ford.

wMetoda FMEA predstavuje tymovou analyzu mozZnosti vzniku vad u posuzovaného
navrhu, ohodnoceni jejich rizika a navrh a realizaci opatieni vedoucich ke zlepSeni jakosti
navrhu. Ma induktivni charakter a je jednou ze zakladnich metod planovani a zlepsovani
Jakosti a duleZitou soucasti prezkoumani navrhu. ZkuSenosti ukazuji, Ze pouzitim této metody

Ize odhalit 70 % az 90 % moznych neshod. “[8]

Tato metoda je dale rozdélena do tii dil¢ich metod: metoda ndvrhu vyrobku, metoda

procesu a nejnovejsi z nich je systémova FMEA metoda vyrobku a procesu.

Metoda navrhu vyrobku zpravidla uplatituje pro nové nebo inovované vyrobky. Naklady
na realizaci jsou minimalni a ma velmi silny psychologicky aspekt, ktery spoc¢iva v tom, Ze do
procesu se zapoji pracovnici riznych utvart, které jsou spoluodpovédné za navrhovany
vyrobek nebo proces. Tato metoda je také doporuc¢ovand normou ISO 9000:2000 a ma také
nemaly vliv na védomi zakaznika, ze pro bezproblémovou realizaci vyrobka nebo procesi
bylo u¢inéno maximum usili. V¢asné vyuziti této metody ma velky vliv na pozdéjsi naklady

firmy. Pti pozdé&jsi realizaci 1ze o¢ekavat vyssi ekonomické nebo Casové ztraty.

Pouziti FMEA je podminéno tymovou spolupraci jednotlivych ttvari podniku. V tymu by
neméli chybét zastupci konstrukénich, vyvojovych, vyrobnich, ale také ekonomickych a
zasobovacich usekd. Samoziejmé zastupci oddéleni jakosti do tohoto tymu neodmyslitelné
také patfi. Diivodem zastoupeni velkého poctl utvara je vyuziti jejich odbornych praktickych

znalosti a zkuSenosti pfi realizaci.

Cely pribéh analyzy se zaznamenava do predepsaného formulare. Proces FMEA by nemél

byt nikdy dokoncen, je to proces neustalého zdokonalovani a proto by tento formular nemél
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byt pouhym zaznamem, ale stal¢ aktivnim dokumentem. Ptiklady formulait jsou uvedené

v priloze €. 1

Prvnim krokem tymu pro FMEA néavrh vyrobku je podrobné sezndmeni vSech
zucCastnénych vedoucim pracovnikem, vétSinou autorem navrhu, ,,s pozadavky zakaznikii a s
navrhovanym  reSenim  vyrobku: s jeho jednotlivymi dily a sjejich zakladnimi
charakteristikami a funkcemi.“[8] Prace zacind analyzou soucasného stavu a zpracovanim
prehledu vSech moznych vad, které by v pribéhu Zivotniho cyklu vyrobku mohli nastat.
Jednotlivé vady jsou popisované jako fyzikalni jevy a je potieba také popsat vady, které by

mohly nastat pouze za zvlastnich podminek provozu.

Po analyze stavu moZnych vad nésleduje analyza vSech moznych nasledkii téchto vad.
Pticemz za nasledek vad se bere v potaz plsobeni na zdkaznika, tj. jak zdkaznik tuto vadu

bude vnimat. Vysledek se posuzuje jak z hlediska ¢asti, tak i z hlediska celého vyrobku.

Po dokonceni ptredeslych dvou krokt nasleduje faze analyzy moznych pficin vzniku téchto
vad. Musi se pfitom dbat na to, aby se pfi¢iny vzniku hledaly v nedostatcich navrhovaného

feSeni, vzhledem k tomu, Ze tato analyza se uplatiiuje v poc¢atecni fazi - navrhu vyrobku.

%

Ptiklad moznych vad, nasledkt a jejich moznych pficin ilustruje nasledujici tabulka.

Tabulka ¢. 1 — piiklady moznych vad, moznych nasledkt vad a moznych pfi¢in vad u FMEA navrhu

vyrobku

Moiné vady Moiné nasledky vad Moiné priciny vad
deformace ztrata funkce nevhodné konstrukéni fefeni
kotoze omezend funkee Epatna specifikace meterialu
opotiebend Spatny vzhled nespravnd tlouitka materiala
uvolnénd hluénost nespravné tolerance
vibrace nepravidelny chod nevyvaienost
netésnost zhorfené ovadani nevhodné tésnéni
pierueni obvodu ohroZend fHivota e dostate uina Fjll‘.hfaﬂa prots

vlivu prostiedi

Po dokonceni vSech krokt analyz nésleduje hodnoceni soucasné¢ho stavu, v pritbéhu

kterého se hodnoti vady z téchto hledisek:

e 7 hlediska vady,

e 7 hlediska o¢ekavanych vyskytl vady,

e 7z hlediska odhalitelnosti vady. [8]
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Béhem hodnoceni se zpravidla pouziva desetibodova stupnice. Piicemz body 1 az 10 jsou

povazované za ,trestné body. Pii hodnoceni se pouzivaji tyto zasady:

e v piipadé nékolika moznych variant vysledkii se bere v potaz ten nejzavaznéjsi

z nich, vzhledem k moznym nasledkiim pro zékaznika,

e v pfipadé nasledkl, které by mohly ohrozit bezpecnost, bodové hodnoceni je

vysoké (9 nebo 10 bodi),

e v pfipadé¢, Ze nasledek pro zdkaznika miize byt maly nebo nepodstatny, hodnoceni

nabyvéa mensich hodnot (1 nebo 2 body). [8]

Po dokonceni hodnoceni vSech tii hledisek se vypocte, tzv. rizikové ¢islo (Risk Priority
Number). Toto ¢islo representuje soucet vSech hledisek vyskytti vad a vypocitava se podle

nasledujiciho vzorce:
Rizikové ¢islo = Vyznam x Vyskyt x Odhalitelnost

Vysledné hodnoty tohoto Cisla reflektuji dilezitost jednotlivych moznych vad a urcuji
jejich potadi vyvolané urcitou ptic¢inou. Rizikové Cislo se mize pohybovat v rozmezi 1 —
1000 ,,trestnych® bodi. Po zmapovani nejrizikovéjSich moznych vad ¢lenové tymu navrhuji
opatfeni, kterd rizika téchto moznych vad by snizila nebo Uplné vyloucila. Navrhem moZznych

opatfeni se uzavira prvni etapa.

Naslednym logickym krokem tymu FMEA je realizace opatieni a jejich zaznamenani do
FMEA formulatfe. Po provedeni patfi¢nych opatieni bude nasledovat nové hodnoceni rizika

moznych vad. Tento krok poméha k vyhodnoceni u¢innosti provedenych opatieni.

., Provedena analyza FMEA by méla byt k dispozici po celou dobu Zivota vyrobku. Méla by

zuistat dynamickym ndastrojem, nebot ve skutecnosti neni nikdy zcela ukoncena. “[8]

Priklad vyplnéné FMEA analyzy je uveden v pfiloze ¢. 1, kterd byla provedend pfi

konstrukénim navrhu kancelaiské sponky.

Dalsi ze tii dil¢ich FMEA metod pouzivaji stejny postup s tim rozdilem, ze pficiny
moznych vad u FMEA procesu se hledaji v navrhovaném technologickém postupu vyrobku a
u systémové FMEA vyrobku a procesu se uplatiiuje systémovy pfistup k problematice.
Systémova FMEA vyrobku a procesu zkouma funkce celého procesu a vyrobku a analyzuji se
mozna selhani téchto prvki.

Na zavér je potieba uvést, ze pro pouziti FMEA metody hovoii spousta argumenttl. Zde

vvvvvv
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e snizuje ztraty vyvolané nizkou jakosti vyrobk,
e podporuje ucelné vyuzivani zdroju,
e poskytuje podklady pro zpracovani nebo zlepseni planu jakosti,

e naklady vynaloZzené na FMEA analyzu jsou pouhym zlomkem nékladd, které by

mohli vzniknout pfi vyskytu vad,

e vytvaii velice cennou informacni databazi o vyrobku, vyuzitelnou pro podobné

vyrobky,

e anakonec, mimo jiné, zlepSuje image a konkurenceschopnost organizace. [8]

1.2.2 Metoda QFD

Dalsi znamou metodou v oblasti fizeni jakosti je metoda QFD (Quality Function
Deployment). QFD metoda je zaloZzena na zdkladé maticového diagramu. Je znamo, Ze
v soucasné dobé€ je jednim ze zdkladnich principii fizeni jakosti, mimo jiné, orientace na
zékaznika. UrcCité znate réeni ,,mlj zédkaznik — mij pan®. Pravdépodobné tento vyraz plné
vystihuje soucasny smér v oblasti jakosti. VeSker¢ aktivity v podniku, ktery chce uspét na poli
velké konkurence, jsou sméfovany na maximalni spokojenost zakaznika. K tomu miiZe

pomoct metoda QFD.

V podstaté¢ tato metoda piedstavuje uceleny, strukturovany piistup k pozadavkim
zékaznika, a stanoveni jejich pozadavka, transformaci do dalSich stadii planovani a vyvoje

jakosti, vyrobku a procesu jeho vyroby.

Zaklady této metody sahaji do Japonska do roku 1966. Za zakladatele QFD je povazovan
doktor Yoji Akao. Tento japonsky specialista v oblasti planovani pracoval v tovarné Hoshin
Kanri jako predni vyvojar, ktery pozdéji spolu s Shigeru Mizuno vyvinul QFD. Metoda byla
poprvé aplikovana na pocatku sedmdesatych let 20. stoleti v zavodé¢ Mitsubishi Heavy
Industry’s Kobe Shipyards pii navrhu tanker. V osmdesatych letech se tato metoda rozsitila

do USA, naptiklad do znamé automobilky Ford a do dalSich zemi. [7][13]

Nejcast¢jsi podobou metody QFD je kombinovany maticovy diagram casto také nazyvany
,»Dum Jakosti®, ktery svym tvarem velmi pfipomind dim, kde stfechu tvoii znaky jakosti
vyrobku, zékladni konstrukci — pozadavky zdkaznikli a vysledky porovnani s konkurenci a

zakladem ,,Domu jakosti“ jsou navrzené cilové hodnoty znakt jakosti.

Samotné zpracovani ,,Domu jakosti“ probiha vtymu, kde nesmi chybét pracovnici

oddéleni marketingu a vyvoje. Pracovnici marketingu ptedkladaji pozadavky zakaznikl a
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zastupci vyvoje — seznam znakl jakosti, které definuji navrhovany vyrobek. VSechny
pozadavky zdkaznikli a znaky jakosti vyrobkli se zaznamenavaji do tadkd a sloupct

maticového diagramu, ktery ilustruje obrazek ¢. 2

ZNAKY JAKOSTIPRODUKTU| o | POROVNANI §
% KONKURENCT
— | e o | =T wi | e - ’E ‘_-
I R
S|S|S|S|S§|§|S|2[1]2]3]4]s
; PoZadavek A eA A 3 -
E E PoZadavek B e O 1 #.
: E PoZadavek C O $ e 5 .lﬁ
% S PoZzadavek D e O 4 ﬁ-
’E = PoiadavekEA Oé e 3 -|'¢_
= Pofadavek F e O 2 ¢'|.
5
POROVNANI & : ﬁ-.lﬁ‘ $ - sing vatah
2 HeH = =g — slaby vztah
1 'n — wlastni firma
CILOVE HODNOTY Bl - konkurent ¥

Obrazek ¢. 2 — kone¢ny tvar ,,domu jakosti*

Zdroj: Upraveno podle zdroje [7]

Prvnim krokem zpracovani QFD ,,Domu jakosti* je zjiSténi pozadavkl zakaznika a jejich
nasledné doplnéni o nezbytné formality, jakymi jsou napiiklad legislativni naroky. Vysledky

jsou potom zaznamendny do zahlavi fadkl ,,domu jakosti“.

Na zékladé¢ zjiSténych informaci od zdkaznika tym pfifazuje jednotlivym poZadavkiim na
produkt vahu, obvykle vyjadienou bodovym hodnocenim v rozmezi jedna az pét bodu.
Pticemz nejnizs$i bodové hodnoceni ziskavaji ty pozadavky, jejichz nesplnéni pro zdkaznika
pravdépodobné nebude mit Zadny nasledek, takovy ptipad nejspi§ zakaznik ani nezaregistruje.
Ovsem nejvyssi bodové ohodnoceni ziskévaji pozadavky s nejvyssi prioritou, na které jsou

kladeny nejvyssi naroky.

Naslednym krokem ,,domu jakosti“ je hodnoceni schopnosti organizace plnit jednotlivé
pozadavky zakaznikli v porovnani s konkurenci. Tato tloha je provadénd vétSinou oddélenim
marketingu, avSak vhodnéj$im postupem by bylo zajistit toto hodnoceni piimo zékazniky.
K ohodnoceni urovné plnéni jednotlivych pozadavki je pouzivano stejného bodového
hodnoceni se stupnici 1 az 5 bodt. Vysledky tohoto hodnoceni jsou dillezitym podkladem pro
analyzu slabych a silnych stranek organizace v porovnani s konkurenci, které mohou byt

soucasti SWOT analyzy, o které bude pojednano v dalSich kapitolach.
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Dal$im ukolem tymu je analyza vztahi mezi jednotlivymi pozadavky na produkt a znaky
jakosti navrhovaného produktu. Na zaklad¢ diskuze a v rdmci dosazeni shody mezi tymy se
kvantitativné ohodnocuje sila této zavislosti. Obvykle se pouziva Ctyi'stupfiova stupnice: silna
zavislost, primérnd, slaba a nezavisla. Vysledky se zaznamenavaji zvolenymi grafickymi
symboly, jak je zobrazeno na obrazku ¢. 2 v pravé ¢asti tabulky. Nezavislost neni v tabulce

vyznacend zadnym symbolem a tak zlstava prazdnou buiikou. [7]

Takto vyplnény diagram uz v tuto chvili nazorn¢ poskytuje prvni informace o tom, ve
kterych jednotlivych znacich jakosti produktu se projevuji jednotlivé pozadavky. Analyza
diagramu se zaméfuje zejména na zaplnéni jednotlivych fadka a sloupct charakterizujicich
silu zavislosti. V pfipadé, ze néktery fadek zistal nevyplnény, znamend to, Ze dany
zakaznicky pozadavek se nepromitd v zddném z uvedenych znakt jakosti produktu. Mélo by
nasledovat doplnéni znakt jakosti, které s timto pozadavkem souviseji. V ptipadé prazdného

sloupce se mtize povazovat dany znak kvality z hlediska splnéni pozadavk za bezvyznamny.
V dalSich fazich analyzy se porovnavaji vzajemné vztahy mezi jednotlivymi znaky kvality
oddélenim vyvoje. Po vyplnéni vSech bun€k diagramu se vypliluje zaklad ,,domu jakosti®. Do
které¢ho se zadavaji navrzené cilové hodnoty jakosti s pfihlédnutim k naméfenym hodnotam
v diagramu. Soucasné se stanovenim téchto cilovych hodnot by mély byt uréeny ptipustné

meze variability, jejichz dosaZeni by m¢lo identifikovat splnéni pozadavki zakaznikd.
Podle Plury, metoda QFD pftinasi fadu vyhod. Zde je uvedeno nékolik z nich:

e mén¢ problému pii rozbéhu vyroby,

lepsi ptidéleni zdrojt,

vytvareni databaze znalosti,

diivejsi identifikace rizikovych oblasti a konfliktnich znakt jakosti,

nizsi ndklady na vyvoj a vyzkum a na vyrobu novych vyrobkd.

1.2.3 Metoda PDCA

Metoda PDCA (Plan-Do-Check-Act) vychdzi z pozadavki systému kvality na neustalé
zdokonalovani, neustalé zlepSovani. ,, Neustdlé zlepsovdani je jednim ze zdkladnich
predpokladii vispésnosti organizact.“.[7]V CSN EN ISO 9001 je proto vymezen dosti velky
prostor. Podstata neustalého zlepSovani tkvi v tom, Ze tento proces neni nikdy ukoncen a jeho

postupné zlepSeni vede ke zvySovani schopnosti plnit stale vétsi naroky zakaznikd.
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Cyklus PDCA je zékladnim modelem zlepSovani a skldda se ze Ctyf fazi: planuj (Plan),
vykonej (Do), zkontroluj (Check), reaguj (Act). Je spousta interpretaci tohoto cyklu, ale
podstata metody je stejnd — uzamceny okruh €innosti, ktery se neustale opakuje a tim pfispiva
ke zlepSeni kvality. Podle Mizuno S. tento okruh ma faze: plan (P), ¢innost (D), kontrola (C),
akce (A), kde jednotlivé okruhy maji tyto vyznamy:

P — zaloZeni planu nebo normy k dosazeni cile,
D — realizace ¢innosti nebo planu,
C — ocenovani nebo rozbor vysledkd, tj. kontrola,

A — zavadéni nezbytnych tuprav, jestlize vysledky neodpovidaji tomu, co bylo pivodné

planovano. [6]

ZlepSovani kvality lze provadét opatfenimi, které maji napravny nebo preventivni

charakter, pfi¢emz se preferuje preventivni piistup.

Cyklus PDCA miuze vyznamné piispét k efektivnimu feSeni jednotlivych problému a

stalému zdokonaleni v kvalité vyrobkt a sluzeb.

1.2.4 Metoda FTA

Mezi dalsi kvalitativni metody patii také metoda FTA (Fault Tree Analyzis). ,,Je metodou
analyzy spolehlivosti slozZitych systémii, zaloZzenou na logické dekompozici urcité nebezpecné
(tzv. vrcholové) udalosti (poruchy) na dilci az elementarni (prvotni) udalosti. Tato metoda je
nekdy uvadena také jako , analyza stromu poruchovych stavii“. Zpracovani stromi
poruchovych stavii umozZiuje analyzovat priciny vzniku poruch a na zaklade odhadu
pravdépodobnosti vyskytu elementdrnich (prvotnich) uddlosti stanovit pravdeépodobnost

vyskytu analyzované nebezpecné udalosti. “[ 8]

Pro ucely této prace neni metoda FTA dale rozpracovana a ma pouze doplilujici charakter.

Podrobnéjsi vyklad je zpracovan Plurou (2001).

Existence rGznych metod fizeni jakosti je pouze néstrojem ke zlepSeni kvality
v organizacich. Podminkou fungovani téchto systémil je systematicky ptistup k feSeni
problémt, dodrzovéni zvolenych metod a to nejen pracovniky niz§ich urovni, ale také
predevsim vedenim podniku. Proces fizeni jakosti je procesem celopodnikovym, ,,7izent
jakosti se musi tykat celého podniku — kazdého oddéleni a kazdého pracovnika na vsech

urovnich — a vyzaduje spojeni diive nezavislych cinnosti* [6]
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2 SKLADOVE HOSPODARSTVI

Sklad je misto, ve kterém se skladuji zasoby vSeho druhu, jak vstupni suroviny,
polotovary, tak i hotové vyrobky. Skladovani a sklady se staly vyznamnou casti témeét
kazdého vyrobniho podniku, obchodniho centra, logistického fetézce a jednotlivych prodejen.
Skladovani je cast vétSiho logistického systému, ktery pomaha uspokojovat potieby
dodavatelli, odbérateli a vyroby. Skladové zasoby na sebe bohuzel vazi Cast finan¢nich
prostiedkii nutnych také k pokryti rliznych rizik spojenych s distribuci nebo vyrobou.
Ptikladem toho muze byt pojistna zdsoba komponentii pro vyrobu nebo vyrovnavaci zasoba

polotovarq, tzv. buffer stock.

Cilem této kapitoly je popis jednotlivych typt skladd, jejich ¢lenéni podle riiznych
hledisek, popis nezbytnych skladovych operaci a samoziejmé také popis systému skladovani a

systému fizeni zasob v podniku.

2.1 Typy skladi

Sklady a skladovani jsou vyznamnym c¢lankem logistickych fetézel, které piispivaji
k zajisténi pozadované trovné zdkaznického servisu. Sklad je prostor nebo objekt, ktery
slouzi k uskladnéni zbozi, materialu nebo polotovaru. Uéelem skladu je zabezpe¢it uskladnéni
produktli mezi mistem vzniku a mistem spotfeby. Mezi zakladni funkci skladu patii piijem,
uskladnéni, vydej a expedice skladovaného materialu. Také sklady mohou byt ¢lenény i podle

téchto kriterii:
e podle funkce, kterou plni,
e podle druhu materialu, ktery je tam uskladiiovan,
e podle vybaveni skladu,
e podle velikosti,

e podle umisténi.

2.1.1  Clenéni skladi podle jejich funkce

Sklady mohou plnit celou fadu funkei pii poskytovani zdkaznického servisu. Je to
napiiklad funkce na podporu vyroby, takzvand zabezpecovaci funkce, kde je material

uskladinovan k zajisténi ptipadnych neptfedvidanych vykyvii ve spotfebé nebo vyrobé.
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V tomto piipad¢ se material Cerpa z téchto pojistnych skladl pro zajisténi plynulosti prodeje

nebo vyroby. Nékdy této zasobé se fika buffer stock.

Potom nastupuje funkce konsolidacni — vyuziva se také pro podporu vyroby a je to misto,
kde se piijimaji vSechny mensi dodavky a nasledné se sdruzuji do velkych zasilek. S timto
zpusobem skladovani se miizeme setkavat spiSe ve vyrobnich podnicich. Konsigna¢ni sklad je
misto které zfizuje dodavatel u svého odbératele za ucelem skladovani materialit a nasledné
spotfeby. Provoz skladu hradi zfizovatel (dodavatel). Zbozi patii dodavateli do chvile
spotieby odbératelem. Odbératel zbozi pouziva kdykoli v piipadé€ potieby a nésledné plati jen

za spotifebované zbozi.

Rozdélovaci funkce — v tomto piipad¢ na zéklad¢ zakaznickych objednavek se piijimaji
velké zasilky a nasledné se rozdéluji do mensich zasilek urcenych pro jednotlivé firmy nebo
skupiny podnikt. Naptiklad pfi objedndvani kancelafskych potieb do tohoto skladu putuje
zbozi ve velkém mnozstvi na paletach v kamionech, nasledné se rozdé€luje podle jednotlivych
zakdzek a zdkaznikd a putuje do firem uz jen v menSich boxech a v mnohem mensSim

mnozstvi.

Spekulacni funkce je vyuzita tehdy, kdy zasoby jsou nakupovany ve velkém mnozstvi na
sklad v ptipad¢, kdy se ocekava velka poptavka a nésledny rist cen. Tyto zasoby plni funkci

ryze spekulativni.

Zuslecht’ovaci funkce — toto je pfipad, kdy musi material pfed samotnym pouzitim
takzvané dozrat. Tato funkce je spojena s technologickymi procesy v podniku. Pfikladem této
funkce muze byt ptipad, kdy tropické ovoce je sklizeno jesté nezralé z divodu velké dopravni
vzdalenosti. Nasledné je uskladnéno ve specidlnich skladech, aby mohlo dozrat a nasledné
putovat na pulty obchodl. Ale nejen potraviny podléhaji témto procesim. Dokonce specialni
polypropylenové vyrobky, které se pouzivaji pti vyrobé lékaiskych pomicek, musi projit

procesem zrani aby dosahli pozadovanych elastickych vlastnosti.

Celni funkce — sklady jsou zfizované v celnich prostorech. Tato funkce slouZzi k zajisténi
celnich tarifit a poplatkl. Vztahuje se na dovazené zboZzi a zlstava v téchto skladech az do
chvile procleni a zaplaceni vSech celnich poplatkd.

2.1.2  Clenéni skladii podle materialu

Sklady je také mozné rozdé&lit podle druhu uskladiiovaného materialu na:

e sklady sypkych materialti — Stérk, pisek,
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sklady kapalnych materialti — nafta, benzin, oleje, chemikalie,
sklady hutniho materialt — kovové odlitky, plechy,

sklady nebezpec¢nych materiald — hotflaviny, chemikalie, vybuSniny, plynové

tlakové nadoby,
sklady stavebniho materialt — cihly, stavebni hmoty, armatury,

sklady klimatizované — mrazirenské, chladirenské sklady s regulovanou teplotou
uvnitf. SlouZzi piedev§im pro uskladnéni rychlo kaziciho zbozi, ale také napiiklad

zbozi nachylné na teplotni vykyvy. [2]

2.1.3  Clenéni podle vybaveni skladi

Pii vybaveni skladi zéalezi ve vétSiné piipadii na finan¢nich moZnostech podniku, na

ucelovosti skladovych operaci a na dostupnych skladovych kapacitach, jak lidskych tak 1

prostorovych. Podle téchto moznosti 1ze také ¢lenit sklady a vybaveni téchto skladli mize mit

charakter:

rucnich skladi, které jsou uzplsobené spiSe pro ru¢ni materidlovou manipulaci,
pro kusové polozky, malé nebo atypické zbozi. Tato forma je nejlevnéjsi z pohledu

provozu a vstupnich investic;

mechanizovanych skladii, kde se pouziva castetn¢ mechanickd zatizeni, naptiklad

ruéné vedené paletové voziky, ru¢ni paskovaci néstroje pfi paletizaci;

vysoce mechanizovanych skladii — jsou to sklady, ve kterych se pouziva moderni
technologie, moderni pfistroje a nastroje pro snadnou a rychlou manipulaci
s materidlem. Jsou to ¢asteCné automatizované sklady, kde skladnik spiSe zaujima
pozici obsluhovatele téchto stroji. VétSina Cinnosti probiha za pomoci stroji.
Napftiklad, regalové zakladace, vysokozdvizné voziky, automatické paletizacni
stroje, automatické paskovaci pfistroje, balici linky apod. Tyto sklady jsou

nejefektivnéjsi z hlediska investic a Gspory Casu,

plné automatizovanych skladit — jsou to vysoce vybavené sklady, ve kterych se
pouziva nejmodernéjsi automaticka a informacni technologie. Jsou to automatické
zakladace, automatické vychystavaci voziky, automatické balici linky, automatické
paletizacni stroje, ale také automatické elektronické systémy, napiiklad radio
frekvencni technologie (RFID) slouzici k bezkontaktni identifikaci, lokalizaci a

sledovani zbozi, majetku a osob v realném case. Automatizované systémy jsou
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v dnesni dob¢ samoziejmou soucasti modernich skladt. Tyto sklady ale vyzaduji
vysoké pocateni investice a proto nejsou nejrozsiienéjsi formou skladového

hospodaistvi 1 pres jejich nesporné vyhody.

2.1.4  Clenéni skladi podle velikosti

Mezi malé sklady s malym objemem skladovanych zasob se fadi ty, u kterych skladovaci
plocha nepieséhuje cca 500 m?. Vykladky a nakladky se obvykle provadi vng objektu. Vnitini
prostor je uzpusoben spiSe pro regalové uskladnéni drobnych materidlovych polozek.
Skladova vyska je dana vyskou zdvihu vysokozdvizného voziku, déle jen (VZV). Pro tento
druh skladii je charakteristickd minimalni plocha pro pfijem a vydej. Pouziva se zde spiSe
ruén¢ vedend technika, ru¢né vedené paletové voziky, rucné vedené elektrické vysokozdvizné

voziky.

U skladt se stfednim objemem skladovanych zasob se obvykle objevuje skladovaci plocha
do cca 1000 m?. Vykladky a nakladky se provadi na nakladovych rampéach. Charakteristicka
je také velka plocha pro ptijem a vydej zbozi. Balici plochy jsou soucésti skladl. Pouziva se
automatickd a poloautomatickd skladova technika (naptiklad, elektrické VZV, tzv.
»jesterky®). Jsou to sklady s trvalou obsluhou. BéZzna je 1 automaticka evidence skladovych
zasob vcetné skladovych mist (misto v elektronickém systému rozdéleno na useky a na
jednotlivé sektory. V systému je pfesné stanovené misto skladovych polozek). Velmi Casto je
zde uplatiovan systém carovych kodi. Musi byt velmi pfesné nastaven systém piijmu a

expedice materialli vzhledem k plynulosti provozu jak uvniti tak i vné skladovych prostor.

Nakonec sklady s vysokym objemem skladovanych zésob, u nichZ skladovaci plocha
piesahuje 1000 m”. Zde se ve vétsi mife uplatituje systém vysoce mechanizovanych az plng
automatizovanych skladi. Zbozi putuje na vychystdvaci plochy za pracovnikem a ne
pracovnik za zbozim. Stfedné velké polozky se mohou uskladiiovat az ve vysce 40 metru.
Optimalni vyska uskladnéni z hlediska nékladl je cca 24 metrt. V té€chto typech skladl jsou
celoplosné uplatiiovany informa¢ni technologie. Ridici systém skladového provozu
zabezpecuje nejen obchodni ¢innost, evidenci zasob, Gloznych mist, ale také fidi 1 strategii
ukladky zbozi z hlediska zkraceni dopravnich cest a je propojen s fidicimi systémy
ovladajicimi ¢innost manipulacnich prostiedkii a dopravnikovych systémii v jednotlivych
skladovacich zoénach. Také musi odpovidat prostory kompletace, piijmu a vydeje zbozi
objemu a obratu zbozi. V téchto skladech se skladuje vysoky pocet skladovych polozek
rizného charakteru. Sklad je rozdélen do skladovacich zén a v souladu s pouzitou skladovou

technologii je vyskové ¢lenén tak, aby ve vSech zénach byla optimalné vyuzita svétla vyska.
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2.1.5 Clenéni skladii podle umisténi

Spravné se rozhodnout, kde umistit sklad, je otazkou zaméteni podniku a mize byt klicové
pro uspéch ¢i neuspéch firmy. Toto rozhodnuti neni zdravo podcenovat a mélo by byt
provedeno zkuSenymi pracovniky nebo odbornou externi firmou. Spravné umisténi mize pro
podnik znamenat obrovskou strategickou vyhodu vii¢i konkurenci a snizeni logistickych
naklad. Naopak chybny odhad a nasledné nesprdvné umisténi mize vést podnik
k obrovskym ztratdm anebo dokonce k uzavieni provozu. Jsou tu tfi zdkladni typy umisténi

skladt.

Pti umisténi orientovaném na trh se sklady umistuji co nejblize k zdkazniklim. Toto
umisténi umoziuje dosdhnout vysoké trovné zakaznického servisu a podnik mize dosahovat
uspor pii doprave napiiklad celokamionovych dodavek. Nejvyraznéjsi okruh sluzeb je tfidéni
a preprava zasilek do mist vlastni spotfeby. Minimalizuji se tim naklady na rozvoz, protoze
zasilky rozvazeji pravidelné na kratké vzdalenosti. Velmi Casto se toto umisténi vyuZziva
v automobilovém primyslu z hlediska plnéni v€asnych doddvek zbozi a vzhledem

k dojezdové vzdalenosti od skladu k zakaznikovi.

Pti umisténi orientovaném na vyrobu, se sklady umistuji do bezprostfedni blizkosti
zdroje dodavek nebo vyrobnich zatizeni. Tyto sklady nemohou poskytovat takovou troven
zakaznického servisu jako pfi umisténi orientovaném na trh a slouzi pfedevSim jako misto
kompletace vyrobkli zrtznych dodavatelskych nebo vyrobnich zdroji. Jejich funkci je

zpravidla sdruzovani a kompletace vyrobkii.[4]

Jako posledni z béZnych forem umisténi skladli se pouziva forma umisténi na stied.
Podniky voli tento druh umisténi, kdyz pottebuji zajistit vyssi uroven zakaznického servisu a
v piipadé, Ze maji Siroky sortiment, vyrabény v né€kolika vyrobnich lokalitach. V tomto
pripadé podnik hleda takové misto, kde bude na pomysiném stiedu mezi svymi zakazniky a

dodavateli.[4]

2.2 Skladové operace
Z4dny sklad se samoziejmé nemiiZze obejit bez obsluhy, ktera provadi riizné nezbytné
skladové operace. Mezi zakladni a nejvice roz§itené operace patii piijem, uskladnéni a vyde;.
2.2.1 Prijem zboZi

Piijem zbozi je prvni a nejdtlezitéjsi ¢innosti v procesu skladovani jelikoz chyby, které se

stanou na zacatku, se mohou ve vétSin€ piipadl néckolikandsobné projevit v nakladech
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podniku. Pfijem musi byt rychly, peclivy a efektivni z hlediska vyuziti kapacit. V piipadé
neopatrnosti pfi manipulaci nebo nepozornosti béhem piijmu mize dojit k poSkozeni zbozi,
tim padem to muize mit za ndsledek zdrzeni terminu dodéavek k zdkaznikovi, nehledé na

zvyseni ndkladi spojenych se zajisténim dodate¢ného zbozi nebo reklamace.

Pfijem materialu do skladu souvisi s témito operacemi: vykladka zbozi, umisténi zbozi do
ptijmové plochy, kontrola privodni dokumentace (dodaci listy, celni dokumentace, prohlaSeni
o schod¢), kontrola mnozstvi, stavu a moznych Skod, kontrola kvality zbozi, zaevidovani
polozek a kontrola oproti objedndvkam, ptiprava pro uskladnéni (vytvofeni manipulacnich
jednotek: palety, krabice, bedny, sacky). Béhem ptijmu zbozi se mohou pouzivat rizné typy
kontroly kvality a mnozstvi. V ptipadé¢ velkoobjemovych zasilek se pouzivd metoda
namatkové kontroly, kde podle pfedem stanovenych kriterii se vybira referen¢ni vzorek z celé

zasilky a ten se podrobuje podrobné kontrole jakosti a mnoZstvi.

Jako velmi Gspésna, z hlediska pfijmu a evidence, se povazuje metoda oznaceni ¢arovym
kédem. Jednotlivé zasilky se oznaCuji nalepkami s carovym koédem, ve kterém je ukryta
informace o mnozstvi, dodavateli, ¢isle Sarze, dobé pouzitelnosti apod. B€hem piijmu obsluha
pomoci ¢tecky nacte ¢arovy kod a vSechny potiebné informace se dostanou neprodlené piimo
do centralniho systému. Vyhoda tohoto systému je v Gspoie Casu pii piijmu a nasledné snizeni
nakladu vyrobkl. Jako nevyhody mohou byt vysoké néklady na zavedeni (pofizeni ctecek,
tiskaren, softwaru, vstupni skoleni odborné firmy) a ,,nauceni* svych dodavatelt posilat zbozi

v ur¢itém baleni s ur¢itym mnozstvim a pouzivat na nalepkéach spravné tdaje.

2.2.2 Uskladnéni zbozi

Uskladnéni navazuje na €innost piijmu. V pfipadé€, zZe zbozi, které uspéSné proslo vstupni
kontrolou kvality, nebude okamzité spotiebovano, piesune se do skladové plochy. Tento
material je uskladnén ve skladé az do doby spotfeby. Uskladnéni zbozi je mozné podle
riznych systému skladovani jako naptiklad systém FIFO, LIFO, Kanban, metoda ABC, XYZ
nebo systém fizeni zasob JIT. VSechny tyto metody budou podrobnéji popsané v dalsi

kapitole.

Uskladnéni materiali ma nékolik zasad. Material musi byt uskladnén tak, aby nedoslo
k jeho poskozeni, takze baleni musi byt bezpecné (nejlépe tomu odpovida piivodni originalni
obal), materidl nachylny na svétlo musi byt skladovan v temném prostfedi, nesmi na n¢j
dopadat pfimé slunecni svétlo nebo musi byt uchovan v ochranném obale nepropoustéjici
svétlo, musi se dodrzovat doporuceni vyrobcti o zptsobech skladovani (ve vétsing pripadu je

to napsano na obale), naptiklad materidl nachylny na vykyvy teplot musi byt skladovan
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v lednici nebo chladicim boxu s regulovatelnou teplotou jinak miize dojit k pred¢asnému
starnuti nebo dokonce k znehodnoceni (jsou to napfiklad lepidla, vakciny, rizné druhy
chemikalii apod.). Také se musi dbat na bezpecnost osob, které se v tomto prostedi pohybuji.
Material musi byt zajistén proti posunuti, spadnuti (u t€zkych véci), proti vzplanuti, vzniceni,
vybuchu (u vybus$nin, hotlavin, tlakovych nadob) a u sypkych materialli, zabranit jejich
rozsypani apod. NedodrZenim téchto zakladnich zasad miize dojit k velkym ztratdm jak

finan¢nim tak bohuzel 1 ke ztratdm lidskym.

Kromé¢ zasad skladovani z hlediska bezpecnosti jsou také zasady =z hlediska logiky
rozmisténi, pristupnosti a usnadnéni pfi samotném vychystavani. Naptiklad, t€zké zbozi se
uskladiiuje na spodni polici regalu, material, ktery se vyskladfiuje méné casto, se spise
pfesouva na konec regalu nebo na vyssi police. Objemny a tézky material se nechava na
paletach a pfepravkach v dobfe pfistupném misté¢ s ohledem na funkéni radius paletovych

vozikda.

Uskladnéni zasob milize mit n¢kolik podob, jako naptiklad uskladnéni ptfechodné nebo
casové omezené. Obvykle se jedna o nadmérné mnozstvi zdsob nez je béZna spotieba.
Diivody mohou byt rGzné, napiiklad uprava vyrobkil (zrani vyrobki), kolisani sezonni

poptavky, zvlastni podminky obchodu nebo spekulativni davody.

Pti feSeni skladovani se Casto fesi otdzka skladl. Pouzit vlastni nebo cizi? Vlastni sklad ma
mnoho vyhod, je pfedev§im levnéj$i nez sklad externi. Materidl uskladnény ve vlastnim
sklad¢ je kdykoliv k dispozici v pfipadé zmén v poptavce nebo vyrobé, takze fesi otazku
operativnosti. Kromé toho vlastni sklad pfispiva ke zkraceni objednaciho a skladovaciho
cyklu, pfitom odpada ¢as potfebny na piesun zasob ze skladu do mista spotfeby. U vyrobnich
zasob se tento Cas preklenuje tim, Ze zasoby materidlu se vytvafeji pfimo na pracovisti nebo

v jeho tésné blizkosti.

Naopak vefejné nebo externi sklady mohou poskytnout Sirokou skalu sluzeb (naptiklad
baleni, vedeni evidence, provedeni inventury zasob, skladovani v regulovatelném prostiedi,
pojisténi, prepravu apod.). Vefejné sklady maji kromé& vysokého stupné profesionality a
technického vybaveni mnoho jinych piednosti. Predev§im jsou tzce spojeny s dopravni
soustavou a mohou vyuzivat téméf vSechny dopravni prostiedky bez vétSich problémua. U
rozsahlejSich trhii jsou obchodnici a vyrobci vice méné nuceni vyuZzivat profesiondlni
skladovaci formy jiz z tohoto diivodu, ze skladovaci podniky disponuji Siroce rozvétvenou siti
skladii rozmisténych na velkém uzemi a pii riznych dopravnich tepnach, takze sluzby

externich skladii se stavaji nenahraditelnymi.
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Vsechny ¢innosti spojené s uskladilovanim materialu vyzaduji urcité naklady a rizika a
proto musi byt t¢émto operacim vénovana velk4 mira pozornosti, péce a v neposledni fad¢ také

planovani.

223 Vydej

Vydej materidld nebo zbozi ze skladu predstavuje finalni operaci skladovani. Vydej

muzeme jesté rozdélit do dvou skupin: vychystavani a expedice.

Vychystavani nebo také vyskladnéni nebo vydej materidlu ze skladu probihd na zaklad¢
pozadavku zakaznika, naptiklad ve vyrobnim podniku zédkaznikem pro sklad je vyroba. Vydej
muze byt jak hromadny, kde se vyskladiiuje vSechen materidl nardz (celé palety) nebo
individudlni, kde jsou jednotlivé polozky nebo zidkladni manipula¢ni jednotky postupné

odebirany na zakladé€ vydejky nebo vyrobnich zakazek.

Pti vydeji materidlii ze skladu se mohou vyuZzivat rizné techniky a nastroje. U sypkych
materidli pii vyskladilovani se Casto pouzivaji vahy, které na zakladé referencniho vzorce
napocitdvaji mnozstvi bez nutnosti toto zbozi pocitat ru¢né. Jejich presnost vazeni mize byt
az 0,1 g. Coz zna¢né Setii Cas straveny pii vydeji a tim také penize podniku. U materialu na
civkach se pouzivaji rizné typy odvijece, které odpocitavaji metraz, naptiklad u kabeld,

provazi, niti a podobné.

Pfi vyskladiovani materidlu musime brat v ivahu doby pfesunu materidlu ze skladu do

vyroby nebo k zdkaznikovi, umisténi vyrobku ve sklad€, pfesnost, a také uroven sluzeb.

Pozdni vyskladnéni materialii ve vyrobnim podniku miliZze mit za nasledek zastaveni ¢asti
nebo dokonce celé vyroby a v téchto ptipadech se mohou naklady vySplhat k astronomickym
castkam.

Presnost vyskladnéni je hlavni pficinou stiznosti ze strany odbeératele, jelikoz mtze byt
vyskladnén a odeslan nespravny vyrobek. Ne vzdy je to zplsobeno chybnym vychystavanim
— situace, ze dodavatel materidlu chybné oznaci jednotku nespravnou etiketou nebo kodem a
zbozi je déale naskladiiovdno bez piebalu, miize vést k tomu, Ze zbozi dorazi k zédkaznikovi
s nespravnym obsahem. I jednoprocentni odchylka ve sprédvnosti naskladnéného materidlu

nebo mnozstvi mize stoupnout — co do nakladi — az na nékolik desitek procent v disledku

nasledujicich reklamaci.

Uroveti sluzeb pii vyskladiiovani souvisi s rychlosti dodani zboZi a tato sluzba je &asto
vnimana odbérateli jako poskytovand sluzba. Doba od momentu pfijeti objednavky do

momentu dodani se zkratila a u mnoha vyrobkl se bézné ocekéava jejich dodani do ptistiho
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dne. Dokonce i n¢ktefi dodavatelé (naptiklad kanceldiskych potieb), ve snaze se odlisSit od
konkurence, nabizeji u objednavek, pfijatych dopoledne, termin dodani v rdmci statu jesté

tentyz den odpoledne. [2]

Jak je vidét, tak skladové operace podstatnym zptisobem zasahuji do chodu podniku a jsou

velmi dilezitym clankem v fizeni zasob a planovani.

2.3 Systémy rizeni zasob a skladovani

Zasoby v podniku na sebe vazi znacnou c¢ast finan¢nich prostfedkil na jejich pofizeni,
uskladnéni a udrZitelnost jejich potiebné vySe. Kazdy podnik se snazi nemit zasoby
z finan¢nich davodi, ale musi je mit z divodl zajiSténi vykyvl v dodavkéch, sezénni
dostupnosti apod. Z diivodu snizeni ndkladu pii skladovani, planovani a fizeni zasob vznikaji
rizné systémy, analyzy a zplsoby skladovani. V této podkapitole se pokusim popsat ty

nejznaméjsi z nich. Jsou to:
e gystém FIFO, LIFO,
e metoda ABC, XYZ,
e systém ,,Kanban®,

e system JIT.

2.3.1 Systém FIFO a LIFO.

Tyto nadzvy pochazi z anglickych zkratek slov , first in, first out™ a , last in, first out®, coz

znamena ,,prvni do skladu, prvni ze skladu® a ,,posledni do skladu, prvni ze skladu®.

Systém ,,FIFO* je pouZzivan v prvni fad¢ z Gicetniho hlediska. Polozky, které dorazily nebo
byly nakoupeny jako prvni by mély byt také jako prvni spotfebovany. Je n¢kolik divodi, pro¢
to tak musi byt. Prvni divod je finan¢ni, nebot’ material, ktery byl zakoupen v urcitém case,
by mél byt spotiebovan co nejdiive, jinak vytvari zbyte¢né naklady firmy v disledku
vazanosti finan¢nich prostfedki. Druhy diivod je starnuti a tim padem i znehodnocovéni
zasob. Rada zasob ma uréité datum spotieby, mohou to byt naptiklad potraviny, 1éky, sterilni
vyrobky ve zdravotnictvi apod. Tyto zdsoby maji omezenou dobu spotieby a v ptipadé, ze se
nespotiebuji v€as — musi byt zlikvidovany. To vede ke zbyte¢nym ztratam v podniku a

zbytecné ukrajuje ze zisku.

Systém ,,LIFO*“ — ,posledni do skladu, prvni ze skladu“ se pouziva naptiklad z Cisté

spekulativnich divodl a v soucasné dobe¢ je tento systém v Ceské republice zakazan.
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2.3.2 Metody ABC a XYZ.

Tyto metody vychazi s tzv. Paretova pravidla, které tika, Ze 80 % disledkt vychazi z 20 %
pric¢in. Toto pravidlo vzniklo porovnanim piijmua obyvatelstva v jednotlivych statech a zjistilo

se, ze piiblizné 80 % objemu vSech piijmi ma jen 20 % obyvatelstva.
Toto jsou piiklady moznych vysledkl analyzy ABC v podniku:
e 80 % piijmu ziskate od 20 % zakaznik,
e 80 % skladovych zasob ma 20 % podil na celkové dob¢ obratu zasob,
e 80 % skladové plochy vam zabere 20 % skladovych polozek,
e 80 % trzeb vam ptinese prodej 20 % zbozi,
e 20 % vyrobkt se sklada z 80 % materialu.[12]

V praxi, to funguje tak, ze ve firm¢ existuje spousta skladovych polozek a tesit jednotlivé
polozky zvlast’ je témé&f nemozné a také velice nakladné, stejné tak tesit vSechny polozky jako
celek. Proto je nejvhodnéjsi vSechny polozky roztiidit do kategorii A, B a C. Rozdé&leni do
jednotlivych kategorii je ¢aste¢né subjektivni a kazdy podnik provadi rozdéleni podle svého
uvazeni a miry priorit. V tomto piipadé kategorie A je pro rychlo obratovy material, ktery
tvofi cca 80% hodnoty ro¢niho obratu vSech skladovych zasob, tedy 1 80% vSech nakladi.
Tato kategorie je sledovana nejvice. Kategorii B tvofi material s men$im obratem (cca 10 %
az 15 %) a je tedy sledovand méné neZz skupina A. Posledni kategorii C tvoii materidl
s nejmensim nebo nulovym obratem, ale s velkym poctem skladovych polozek. Z finan¢niho
hlediska je tato skupina nejméné dilezita, ale je drzend naptiklad z divodu dodrzeni

rozmanitosti sortimentu.

Materidl ve skupiné A by mél byt umistén co nejblize mistu spotieby z diivodu ¢astého
vyskladnovani, material ve skupin¢ B bude na dosah, ale naptiklad ve vysSich regalovych
policich, ve vzdalengjsich mistnostech apod. a material ve skupiné¢ C bude obvykle mimo

hlavni skladovaci prostory.

Obcas se ve vyrobnich podnicich objevuje dalsi skupina materialu, feknéme skupina D,
kterd v idedlnim ptipad€ v dobtfe fungujicim podniku by neméla existovat. Nékdy se tika, ze
skupinu D tvofi materidl, ktery je ve své podstaté nepotiebny, ale z finan¢niho hlediska i tato
skupina ma finanéni hodnotu. Tato skupina materidlu neméla vilbec existovat, protoze
udrzovani (skladovéani) tohoto materidlu muze stat nemalé finan¢ni prostfedky, ale tento

material uz pravdépodobné nikdy nebude pouzit. Kategorie D je oznacCuje materidl,
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polotovary a zbozi nevyuzitelny pro regulérni vyrobu. Jsou to naptiklad zmetkové vyrobky,
vyrobky s proslou dobou spotieby nebo polotovary s neodpovidajici kvalitou. Tyto ,,zasoby*
bohuzel také zvysSuji ndklady spojené se skladovanim, ale podnik se jich nechce zbavit na
zéklad¢ predpokladu, ze se mizou nékdy ,,hodit* nebo ze mizou byt pouzity naptiklad pfti

vyrob¢ vzorki.

Pro firmu je nejvyhodnéjsi toto zbozi odprodat, i za nizsi cenu nebo také zlikvidovat nez
neustdlé pfemistovat z jednoho skladu do druhého a platit za prondjem skladovaci plochy,

praci pracovnikiim skladu apod.

Metoda XYZ je doplitkovou metodou k analyze ABC. Ta rozdéluje celkovy sortiment
podle pravidelnosti spotfeby do skupin X, Y a Z. Tato metoda funguje na obdobném principu
jako ABC. Polozky s nejrovnomérnéjsi spotiebou jsou zatazeny do skupiny X, do tfidy Y
spadaji polozky s vykyvy ve spotiebé. Skupina Z obsahuje material se zcela nepravidelnou
spotifebou. Praktické vyuziti této metody v praxi miize spocivat v tom, ze pro skupinu X je
mozné drzet minimalni pojistnou zasobu, aniZ by to mé¢lo neblahy dopad na pohotovost

zasobovani. [12]

2.3.3 Kanban

Systém ,,Kanban‘ ptedstavili svétu japonsti vyrobci. Nazev pochdzi z japonského jazyka
a znamena ,karta® nebo ,,stitek”. Slovo ,,Kanban* Ize také volné pielozit jako ,,znameni®.
Tato metoda spociva v tom, Ze materidl by se mél dostavat do vyroby jen v ten okamzik, kdy
je opravdu potfebny. Tato metoda je aplikovatelna jen v podnicich s opakujicimi se operacemi
ve vyrobnim procesu. K tomuto Gcelu slouzZi eviden¢ni, skladové karty také nazyvané Kanban
karty. Jednotlivé zakazky jsou rozdéleny do menSich celki a opatieny ,,Kanban* kartami.
Cilem tohoto systému neni vysoké vyuziti vyrobnich kapacit, ale schopnost dodavat pohotové

material na pracovisté za icelem co nejvétsiho snizeni vazanosti obratového kapitalu.

Kanban karta by méla obsahovat minimalné tyto informace: vyrobni jednotku, cislo
jednotky (materidlu), vyrobni pracovisté, minimalni mnozstvi zasoby, pocet kusti. Pro vyuZziti
tohoto systému se jevi jako velmi vhodnd varianta velkosériové az hromadné vyroby
organizované jako proudova vyroba. Z diivoda existence nizkého stupné variant vztahti mezi

jednotlivymi pracovisti.
Mozny prabéh pouziti systému Kanban mize mit tuto podobu:

Material potiebny pro vyrobni operace je uskladnén v bezprostiedni blizkosti pracoviste,

kde bude nasledné spotiebovan, aby se zamezilo zbyte¢nému presunu materialti a tim také
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plytvani ¢asu pracovniki — prostiedky podniku. V ptipadé€, ze pracovist€¢ zaznamena, ze
pfedem stanovend vySe zasoby materidlu dosdhla minimalni hladiny nebo je dokonce pod
touto urovni, nahlasi skladovému useku potfebu doskladnéni dal$iho materidlu pfedanim
Kanban karty. Usek skladovani musi zajistit doddni materialu v pozadovaném mnozstvi,ktery
je uveden na karté a samoziejmé vcéas. Vyskladnény material se predava na pracovisté spolu
s novou Kanban kartou. Odlisnost od tradi¢nich zplsobl vyskladnéni je v tom, Ze proces
fizeni materidlu probiha na zaklad¢ aktudlni potfeby a aktudlni zasoby na zaklad¢ predem
stanovenych minimdlnich urovni, hladin. Napiiklad u sypkého materidlu po naskladnéni
potfebného mnozstvi se ozna¢i minimalni a maximalni hranice zasob. Material je postupné
odebiran vyrobou az do vySe minimalni Urovné. Po obdrzeni dalsiho pozadavku z vyroby

spolu s dalsi Kanban kartou se doplni material do maximalni hladiny.
Vyuziti tohoto systému vyZzaduje dodrzeni téchto zakladnich pravidel:
e vyroba nesmi poZadovat ani vice ani dfive neZ je potieba,
e Usek skladovani nesmi dodavat vice neZ je potieba a nesmi predavat zmetky,

e f{idici pracovnik je povinen vytézovat jednotlivé vyrobni tUseky rovnomérné s
pouzitim co moznd nejmensiho poctu vystavenych Kanban karet. Postupnym
sniZenim nebo zvySenim mnoZstvi Kanban karet v obéhu vedeni podniku muze
testovat kapacitu vyroby a odhalit ,,uzk4d* mista. Timto zplsobem se postupné

nastavi optimalni vySe materidlu a rovnomeérna zatéz jednotlivych pracovist.

2.3.4 JIT — Just in time.

Posledni metodou v ramci této problematiky je velmi uc¢inny systém fizeni zasob znamy
jako JIT. Systém JIT, ktery z pivodni anglické zkratky ,,just in time*, znamena ,,pravé vcas*.
Utelem tohoto systému je piedevsim snaha se zbavit ¢lanku skladu a tim také zbyte¢nych
nakladl na jeho provoz a nakladl spojenych s vazanosti kapitalu. Cilem tohoto systému je
nahrada skladu pravidelnymi a presnymi dodavkami materidlu ptfimo do vyroby v momentg,
kdy je ho potieba. Podstatou filozofie JIT je eliminace vSech druhli ztrat pomoci dokonalé
koordinace, spoluprace a synchronizace vSech procest na celém logistickém fetézci. Ztraty

v jakémkoliv procesu jsou nezadouci a je tfeba se jim vyvarovat.

Zavedeni systému JIT umoznuje zlepsit produktivitu prace, zvysit obratkovost materiald,
snizit objem zasob materiald a hotovych vyrobkl ve vyrobnim podniku a zkratit dobu vyroby
produkti. Podminkou fungovani této metody je bezchybnd spoluprace dodavateld. Podnik

(odbératel) urci v jaké vysi, s jakym oznacenim a v jakych terminech bude material dodavan.
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Podnik tak Setti prostiedky vynalozené na dodatecné ,,porcovani* a oznaCeni materialu béhem
procesu vychystavani. Takto pfipraveny material putuje pfimo do vyroby bez zbyte¢ného
prostoje a podnik muiize nakupovat pouze to mnozstvi, které spotiebuje v jednotlivém

vyrobnim cyklu.
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3 CHARAKTERISTIKA VYBRANEHO PODNIKU

Tato kapitola bude veénovana praktické casti této prace a to predevSim seznameni

s vybranym podnikem.

Podnik, o kterém bude pojednano v této praci ma nazev ,,Contract Medical International

spol. s r.0.“, pfedmétem podnikani je:
e vyroba zdravotnickych pfistroji a zdravotnickych prostiedki,
e ¢innost technickych poradcii v oblasti vyroby lékatské techniky,
e zprostfedkovani obchodu,
e velkoobchod.

Organizacni struktura v CMI je funkciondlniho typu, ktery je zobrazen na obrazku ¢&. 3.

V CMI hierarchii existuje n€kolik nadfizenych, kteti zodpovidaji za jim svéfen¢ useky.

M| Board Executive Chair

’7 President/C00 | | |

RA/OA itctor N Director MFG [ThIrfo systems Accountant
Engineering Manager Manager
Documentation Production
T Agmin, Accountants
Manager Manager
Documentation RASQA Purchasing/0 | _| HR&Office | MFG
specialists Manager ffice Admin. Manages Engineers

i, |- | ()
Manager Engineer
B —

Material MFG
0A Engineer Handing | Technicians Engineering

Specialist assistents

7 Warehouse
RA/QA Admin

dispatchers

f

r—

YRR Shift leaders
QC Inspectors

— |

Production
operators

Obrazek €. 3 — organizacni struktura CMI
Zdroj: upraveno podle vnitinich zdrojii

spolecnosti
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Spolecnost Contract Medical International byla zalozena v roce 2000. V soucasné¢ dobé
zaméstnava vice jak 150 pracovnikii. Disponuje jednou pobockou v Némecku, kterd je

centralnim vyvojovym centrem a dal§i — vyrobni tovarnou v Hradci Kralové.

Spolecnost se vyvinula ze smluvniho vyvojafe na spolecnost, ktera nabizi kompletni servis
v oblasti samostatného vyvoje, regulacnich nebo vyrobnich sluzeb. Produktové portfolio
spoleCnosti obsahuje vyrobky kardiovaskuldrni mediciny, endoskopie, neurochirurgie,

gastrointestinalni chirurgie a dalSich obori mediciny.

V roce 2001 byla zaloZzena dcefina spolec¢nost v Hradci Kralové, ktera az do roku 2004
slouzila jako podpurna kanceladt a prototypova vyroba pro centralni pobocku v Némecku.
V roce 2004 probéhla vystavba cistych prostord v Hradci Kralové. Tim se také rozbehla

vyrobni ¢innost v Ceské republice.

Na uplném zacatku spolecnost Contract Medical International spol. s r.0. Hradec Kralové
(dédle jen CMI HK) vyrabéla pouze jednoduché procedurdlni sety, trubicové sety pro
mimotélni krevni ob¢h a bypassové sety. Pozdéji prisla k vyrobé slozit&jsich vyrobkd, jakymi

jsou naptiklad srde¢ni implantaty.

Mezinarodni kolektiv CMI a jeji mezinarodni firemni kultura je podporou pro zdkazniky

ze tfech kontinentd: Ameriky, Evropy a Asii.

Systém kvality CMI mimo jiné, také spliiuje pifisné pozadavky amerického federalniho
ufadu pro kontrolu potravin a lé¢iv (FDA-Food and Drug Administration). Systém kvality
v CMI je tizen normou ISO-13485, ktera je normou systému managementu jakosti dodavateli
a vyrobcii zdravotnickych prostfedki. Notifikacnim orgadnem spolec¢nosti je firma Dekra

medical.
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4 KONTROLA KVALITY VYROBNIHO PROCESU PODNIKU

Kvalita vstupniho materialu mtze zasadnim zptisobem ovlivnit cely vyrobni proces.
Kvalita vystupniho materidlu nebo vyrobku je zéasadni pro obchodni proces. Nekvalitni
vyrobek mize zpusobit ztratu zdkaznikd a tim ohrozit existenci celé firmy. Z téchto a mnoha
dalSich divodt kvalit¢ materidlu je vénovana zvySend pozornost. Neni tomu jinak ani

v Contract Medical International spol. s r.o. (dale jen CMI).

V CMI v¢ri, ze kazdy jednotlivec je zodpovédny za kvalitu vyrobkl. Na zdkladé téchto
poznatkil jsou vSechny funkce jednotlivych procest spolu s designem vyrobkil a naslednou
vyrobou podrobené vysoké miie zodpovédnosti za vysledny produkt. V CMI jsou vyrobni
operatofi zodpoveédni za kvalitu vyrobktl, které sami vyrobi a dokonce namatkova nebo

prubézna kontrola jakosti vyrobki je také provadéna samotnymi operatory.

Nedilnou soucasti vyrobniho procesu je také kontrola kvality (didle QC - ,,Quality
Control®). QC inspekce ma ulohu kvalitativniho nastroje, ktery zarucuje nestrannost
v provedenych kontrolach. QC je provadéna odd€lené¢ a nestranné skupinou inspektort

kvality, nezavislych na vyrobnim procesu.

Cely vyrobni proces v CMI zac¢ina fyzickym pfijmem materidlu a naslednou kontrolou
jakosti. Po uspéSném schvaleni je material dale vyskladnén do vyrobniho procesu anebo
uskladnén pro pozdé¢jsi pouziti. Béhem vyrobniho procesu je déale rozpracovan podle vyrobni
dokumentace a postupt. Béhem samotného vyrobniho procesu vyrobeny polotovar, je
podroben pribézné mezioperacni kontrole jakosti. Pribéznd meziopera¢ni kontrola
polotovari a vyrobkti v CMI, je nékdy provadénd opakované a v nékterych ptipadech
dokonce i ve 100 % vyrobki z diivodu zajisténi maximalni mozné miry kvality vyrobkt. Po
dokonceni celého vyrobniho procesu nasleduje zavérena kontrola jakosti celého vyrobku. Po
usp&Sném absolvovani vSech stupiii kontroly je vyrobek distribuovan do sterilizace a

nasledné expedovan kone¢nému zakaznikovi.

V nasledujicich podkapitolach budou popsany jednotlivé typy kontrol kvality v CMI.

4.1 Vstupni kontrola kvality

Jiz bylo uvedeno na zacatku kapitoly, vstupni kontrola kvality materidlu je prvnim a
nejdilezitéjSim krokem celého vyrobniho procesu. Vse co se nepovede zachytit na zacatku, se
muze projevit naslednym navySenim ndkladl ve vyrobé€. Proto je vstupni kontrole v CMI

vénovana zvysena pozornost.
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Vstupni kontrola kvality je nazyvana v CMI jako Incoming Quality Control (dale
Incoming QC). Incoming QC neni mozna bez stanoveni jednotlivych kritérii pro samotné
provedeni kontroly. Tato kritéria byla vyvinuta pro kontrolu kvality vSech nakupovanych
komponentti a vyrobkl pro zajisténi zdkaznickych a CMI potieb a ofekavani. VSechny QC
kritéria byla stanovena na zdklad¢ zakaznickych pozadavki. VSechny QC kontroly jsou
provadéné na zakladé standardu ANSI/ASQC Z1.4, coz jsou standardni tabulky vzorkovani
pouzivané¢ mnohymi svétovymi spole¢nostmi v oblasti vyroby sterilnich medicinskych
vyrobkt. Ptiklady jednotlivych tabulek jsou ptilozeny na konci této prace. Tyto tabulky jsou
shodné se standardem mezinarodni normy ISO 2859-1, ktera obsahuje systém planl pii
pfijmu za pomoci kontroly srovndnim. Je zaloZena na statistickych metodach, kdy urcity
pocet vzorkil z celku reprezentuje celé mnozstvi dodavky materidlu. Tato metoda je vhodna
pro kontrolu velkého mnoZzstvi materialu, kdy kontrola jednotlivych kusti neni mozna nebo by

byla velice nakladna.

Princip tohoto vzorkovani spociva v tom, Ze jednotlivé druhy materidlu jsou zatfazené do
jednotlivych inspekénich Grovni nebezpecnosti. Stupen jednotlivych Grovni reprezentuje miru
nebezpecnosti jednotlivych zévad, které mohou zpusobit urCité potize nebo trvalé nasledky.
Tyto trovné se nazyvaji Acceptable Quality Limits (dale jen AQL). AQL urovné urcuji

stupenl nebezpecnosti. CMI pouziva ¢tyii stupné AQL, které jsou uvedené v tabulce €. 2

Tabulka €. 2 — AQL stupné zavaznosti

Odpovidajici
AQlL Popis zavaZnosti bodové
hodnoceni

Kategorie
zavad

Defekt toho typu s velkou
0.10 |pravdépodobnosti miZe ufivateli vainé 7-10
poskodit zdravi nebo zpasobit smrt
Defekt toho typu mdie byt potencidlné
Kritickd zavada 0.25 Skodlivym pro uZivatelé anebo tento
typu B produkt miZe byt nefukénim a totiz stava

nepouZitelnym z divodd bezpeénosti

Kriticka zavada
ypu A

Zavada funkénosti, kterd by mohla ohrozit
fadné fungovani komponentu nebo
produktu a kterd pravdé&podobné zplsohi,
ie uiivatel zlikviduje tento produkt jesté
pfed pouiitim. Také zdvady v oznaceni
vyrobkd, jako napiiklad chybéjici &islo SarZe
nebo ipatné oznaéeni by mohlo
automaticky vést ke staZeni produktu

Hlavnidefekt | 0.65

Kosmetickd vada, kterd by neméla mit vliv
na funkénost vyrobku, ale je vizualné
patrna a maZe mit za nasledek reklamaci
vyrobku

Mensi defekt 2.5

Zdroj: interni dokumentace spolecnosti
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Samotna vstupni inspekce probihd v nékolika fazich.

4.1.1 Prvni faze QC inspekce

Prvni fazi kontroly je vizuélni kontrola. V této ¢asti se kontroluje celistvost obalu, jak
vnéjSiho tak vnitiniho z divodu mozné kontaminace materialu. Provétuje se také barva,
kontrolni S$titky na obalu signalizujici napiiklad pifekroceni urcitych teplotnich nebo
vlhkostnich limitd. Prvni fdze by méla zachytit zjevné nesrovnalosti s pozadavky na vstupni
materidl v CMI a v pfipad¢ odhaleni téchto nedostatkli v po¢atecni fazi miize firmé usetiit

spoustu nakladd.

4.1.2 Druha faze QC inspekce

Druhd faze QC inspekce provéfuje mnozstvi dodaného materidlu porovnanim
s objednavkou a skladovou pfijemkou. Spravnost oznaceni materidlu je dulezitou slozkou
v systému kvality CMI. V piipad¢ Spatného oznaceni vstupniho materidlu dodavatelem muze
pozd¢ji dojit k zaméné piibuznych komponenti ve vyrobé a tim také naptiklad ohrozit
konecného zdkaznika (spottebitele). Ptikladem toho miZe byt pouZiti rukavic s latexem a bez
latexu. V soucasné¢ dobé by se neméli pouzivat ve zdravotnictvi latexové rukavice — hrozi
riziko alergickych reakci pacienti. Kromé& sloZeni materidlu ma také velky vliv na bezpecnost
a kvalitu 1 jeho pouzitelnost, tj. doba exspirace. Pouziti vyrobkii nebo komponenti po dobé
exspirace muze zpusobit, ze vyrobek nebude plnit spravné svou funkci a v nékterych
pripadech mlze byt také nebezpecnym pro konecného zakaznika. Pfikladem mize byt pouziti
specidlniho lepidla, které po dob¢ exspirace nemusi mit stejné vlastnosti, které mélo na
zacatku. Vysledkem toho muze byt, Ze vyrobek nebo jeho soucést nebude tak pevna jak by

méla byt pro spravné fungovani.

Poslednim udajem, ktery se kontroluje v ramci druhé faze, je spravné oznaceni vyrobni
Sarze vyrobku. Porovnévaji se tidaje na Stitku s idaji oznacenymi v pfilozeném certifikatu o
shodé (dale jen COC — Certificate of Conformance). V pifipadé vyrobcl ve zdravotnickém
primyslu uklada zadkon povinnost témto firmém zajistit dohledatelnost vyrobkl. To znamena,
7ze kazda soucastka a kazdy vyrobeny kus vtéto vyrobé podléha piisnému rezimu
dokumentovani jednotlivych vyrobnich krokli véetné osob, které se na vyrob¢ téchto kust
podileli a v&etné vstupniho materialu, ze kterého byl ten vyrobek vyroben. Cislo Sarze,
v piipad¢ jakychkoliv nedostatkli, napomahd ke snadné dohledatelnosti pfi¢in zévad a
usnadnuje napravu téchto zavad. Prikladem muize byt nepovedend série dodanych soucastek

dodavatelem a v ptipad¢ stazeni vyrobni série z vyroby, se vyhodi pravdépodobné pouze ta
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Spatna cast z nepovedené dodavatelské série, nikoli cela vyrobni davka. To mtlize v ptipadé¢

problému s kvalitou dodavanych komponentti usettit nemalé naklady ve vyrobé.

4.1.3 Treti faze QC inspekce

Posledni fazi kontroly v ramci vstupni QC inspekce materidlu je méfeni kvality. V této
¢asti se porovnavaji vlastnosti dodavaného zbozi s dokumentaci vyrobku. Tato faze se
zpravidla provadi ve specialné¢ vymezeném prostoru vyroby. JelikoZ se vyroba témét vSech
vyrobku v CMI provadi ve specidlnim Cistém prostoru, tak zvaném clean roomu, tak i
kontrola vstupnich soucastek, ze kterych bude pozdéji vyrobek slozen, musi podléhat tomuto
rezimu. QC inspektofi porovndvaji velikost, tvar, tésnost, tuhost, pevnost materialu

s pozadavky CML

Vsechny tyto faze QC kontroly by mély posoudit shodnost a kvalitu dodavaného materialu
a v piipad¢ shody oznacit tento material zelenym CMI Stitkem a pfifadit mu unikatni kod —
¢islo CMI Sarze, které bude pozdéji zaneseno do dokumentace pro zajiSténi dohledatelnosti.
V ptipad¢ neshody se materidl oznaci ¢ervenym Stitkem s odkazem na dokument, pod kterym

bude vedeno reklamacni fizeni.

Zeleny CMI stitek od inspektort kvality znamena, ze komponent je vhodny pro néasledné
zpracovani. Je to signal pro pracovniky skladového hospodarstvi, ze komponent mize byt
pouzit ve vyrob&. Takto oznaCeny materidl putuje do skladu anebo rovnou do vyroby. O

skladovacich procesech v CMI bude pojednéno dale.

4.2 Pribézna (IPI) a mezioperacni kontrola kvality

PribéZzna kontrola kvality neboli In-Proces Inspection (IPI) je provadéna béhem
jednotlivych fazi vyrobniho procesu. Jak jiz bylo zminéno v uvodu této kapitoly, IPI je
provadéno vyrobnimi operatory. Ale po dokonéeni urcité operace kontrola kvality sou¢asné¢ho
stavu polotovaru muze byt provedena pracovniky oddéleni kvality. Tento druh kontroly
provadény QC inspektory kvality se nazyvd mezioperacni kontrolou. Smyslem mezioperacni
kontroly je pribézné porovnavat kvalitu vyrobenych kust v kritickych meziopera¢nich fazich
vyroby, kdy nasledné zpracovani nevyhovujicich kusti miize zpasobit nezvratny proces a
v piipad¢ selhani vést k likvidaci celého polotovaru nebo vyrobku. Tato kontrola je zpravidla
uplatiiovana po dokonceni urCitého vyrobniho procesu a kdy bude nésledovat naptiklad

finalni kompletace nebo lepeni.
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Mezioperacni kontrola mize byt provedend na 100 % kust anebo na ur€itém referenénim
vzorku, ktery reprezentuje celou vyrobni davku. 100 % kontrola je velice ndkladné a je
vyuzivana pouze v urCitych kritickych operacich. Meziopera¢ni kontrola je provadéna
pracovniky kvality velice zfidka, jelikoz kazdy vyrobni operator je sam zodpovédny za
kvalitu vyrobkd, ktery vyrobi a sam také kontroluje vyrobek béhem vyroby. Tim CMI dava

vyrobnim operatorim urcity stupeit zodpovédnosti za svou praci.

4.3 Vystupni QC kontrola kvality

Vystupni neboli zavérecna kontrola kvality se provadi na konci vyrobniho procesu a je
poslednim kontrolnim bodem pied expedici do sterilizace nebo k zdkazniklim. Vystupni
kontrola se provadi na zakladé inspekcnich kritérii pfilozenych ve vyrobni dokumentaci.
Systém této inspekce je podobny vstupni inspekci. Ptiklad inspek¢nich kritérii je mozné vidét
v ptiloze ¢. 2. Spravnost vyrobenych kust stvrzuji pracovnici QC zelenou nalepkou.
V ptipadé neshody — Cervenou s napisem ,,STOP*. Takto oznaceny material putuje bud na
odchozi plochu nebo do oblasti karantény, v zavislosti na odpovidajicim oznaceni QC

oddéleni.
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5 SYSTEM SKLADOVANI A LOGISTIKY V PODNIKU

Systém skladovani a logistiky v CMI je rozdélen do nékolika fazi. Skladovani ma tfi
hlavni faze: piijem materidalu, vychystavani materialu do vyroby a uskladnéni. Logistika ma
ovSem odliSné faze, a to: expedici do sterilizace, expedici do mateiské firmy v Némecku a

expedici k zakaznikim.

5.1 Prijem materialu

Pfijem materidlu je provadén pracovniky skladu. Konkrétné fyzicky pfijem a kontrola je
provadéna skladovymi dispecery a pfijem v elektronickém systému je zpravidla provadeén
vedoucim skladu. Z diivodu vétsi flexibility a leps$i zastupitelnosti je kazdy pracovnik skladu
proSkolen na vSechny zékladni kroky od pfijmu po expedici, nehledé na to jakou Cinnost

bézné provadi v ramci skladovani nebo logistiky.

Cely systétm planovani ndkupu materidli a vyroby produkti je fizen pomoci
elektronického systému ERP (Enterprise Resource Planning), ktery je vyuzivan celofiremné
vSemi oddélenimi v CMI. Jakakoliv chyba pfi pfijmu materidlu do systému muze ovlivnit cely

chod organizace. Z tohoto diivodu je pfijem do systému provadén primarné vedoucim skladu.

Jednotlivé kroky fyzického piijmu materialu jsou zobrazené na obrazku €. 4. Podle tohoto
diagramu je zfejmé, Ze béhem piijmu musi skladovy dispecer porovnavat nckolik kritérii
predtim, neZ se pfichozi materidl dostane do vyroby nebo do skladu. Zatazeni do spravné
skladovaci lokace je velice dilezité. Vzhledem k rGznorodosti skladovacich podminek pti
skladovani urc€itého typu materidlu jsou vyuzivané rizné skladovaci lokace. V CMI, jsou pro
tyto Ucely zfizeny celkem 4 mozné lokace (umisténi) materialu: 2 lednice s riznym teplotnim
rozsahem, chladici box s automatickym fizenim teploty a regulérni sklad s béZnou pokojovou

teplotou.

Jednotlivé lokace zatim pokryvaji cely rozsah teplot potiebnych pro skladovani materialu
nachylného na teplotni vykyvy, ktery je v sortimentu CMI. Ptikladem takového materidlu
muze byt lepidlo, které mé povoleny teplotni rozsah skladovani mezi 2 °C a 8 °C. Pouze
v tomto rozsahu dodavatel (vyrobce) dokaze zarucit zachovani vSech potfebnych vlastnosti.
V ptipad¢ nedodrzeni téchto skladovacich podminek je podstatnym zptisobem snizend mozna
doba spotieby. Vzhledem ke zvySené cen¢ tohoto materialu a zachovani dulezitych vlastnosti,
které mohou ovlivnit vlastnosti findlniho vyrobku, CMI takovy material skladuje

ve specialnich lokacich.
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Bohuzel riznorodost takového materialu postupné nartsta a s tim také rostou naklady na
skladovani. Jednotlivé lednice jsou postupné zapliiované materidlem a redlné hrozi potieba
dalsiho rozsifeni jednotlivych ploch, coz bude mit logicky za nésledek vyssi vydaje na

pofizeni a provoz.

Dodavka
materialu do CMI
— -
‘ le balem v —N}; Kontaktuite
“ potadku? S oddaieniac
pofadovang Zaznamenejletyp e ikl e 5 | Odmimout
Ano teplotni poskazent na Ano Fadiku? M .
podminky dodaci list pre—
skiadovani ?
Ne l
i il Umistéte
‘angha I
T )

Provedte & lepotadovana
vstupni QC Ang ‘ wstupni OC

inspekci kontrola ?
‘materialu

N

>
>
I

Obrazek €. 4 — diagram pfijmu materialu v CMI

Zdroj: vilastni zpracovani podle

internich zdrojiit CMI

Celkem jsou v CMI ztizeny tyto lokace s uréitym teplotnim skladovacim rozsahem:
e lednice 1 — stanoveny teplotni rozsah pro skladovani: 3 °C — 7 °C,
e lednice 2 — stanoveny teplotni rozsah pro skladovéni: 7 °C — 9 °C,

e chladici box — stanoveny teplotni rozsah pro skladovani: 17,1 °C — 18,5 °C

s moznosti nastaveni v rozmezi + 1 °C az 25 °C podle potieb CMI,

e hlavni sklad — stanoveny teplotni rozsah pro skladovéni: 14 °C — 29 °C.
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Z takto stanovenych rozsahll je ziejmé, ze nejsou pokryté vSechny mozné varianty
teplotnich rozsaht, které se mohou vyskytovat. AvSak v soucasné dobé neni v CMI takovy
material k dispozici. MozZnost feSeni tohoto problému bude navrzen v kapitole o uskladnéni

materialu.

Kromé¢ teplotné¢ ,,nadchylného materidlu, bude v budoucnu potteba také feSit otazku

skladovani za urcitych vlhkostnich podminek.

Po provedeni vstupni QC inspekce a v ptipadé schvaleni QC oddélenim, mlize byt material
uskladnén ve skladu nebo vyskladnén do vyroby ke zpracovéni. Kladné schvaleni vstupniho
materidlu je oznaceno pracovniky QC oddéleni zelenou nalepkou ,,Accepted” (Schvaleno)
nebo piipadné,,Use as is“ (pouzit beze zmény, jak je). Zlutd nalepka ,,R&D* znamena, Ze
tento material je mozné pouzit pouze pro ucely vyvoje a vyzkumu — nikoli pro lidské uZiti.
Pro zamitavé QC rozhodnuti jsou k dispozici Cervené nalepky: ,,Rejected” (zamitnuto), ,,On

Hold* (zadrzeno) a ,,Scrap* (odpad).

5.2  Vychystavani materialu

Vychystavani neboli vyskladnéni je provaddéno na zékladé doprovodné dokumentace,
vydejky — v CMI oznacenou jako ,,pick list“. V pick listu je popsan kompletni seznam
materidlu, ktery je potiebny k vyrobé dané vyrobni zakazky. U jednotlivych skladovych

polozek je udavan potiebny celkovy pocet kusii nebo mm.

V CMI je pifi vyskladiiovani primarné pouzivan systém FIFO, ktery byl popsan
v teoretické Casti této prace. Krome systému FIFO je zde také zaroven uplatiovan skladovaci
systém zaloZeny na principu ABC analyzy. PoloZky s nejvétsi obratkovosti jsou umistény
v pfednich skladovacich prostorach, co nejblize vychodu, resp. vyrobé. PoloZzky s obfasnou
potiebou skladované spise ve vzdalenéjSich regalech, ale pofad jsou na dosah v hlavnim
skladé. Posledni skupinu nejméné pouzivaného materidlu CMI se drzi mimo hlavni
skladovaci plochy, pfevazné ve vedlejSim nebo externim skladu. Kromé toho je v externim
skladu déle skladovan materidl nepotiebny pro vyrobu nebo R&D, ale z urcitych diivodu je
stale drzen v zasob¢. Takto skladovany material citeln¢ zvySuje fixni naklady firmy. Cena
jedné skladové polozky (v tomto piipadé, jedné palety) v externim skladu stoji 175 K¢&
mésicné. Takto CMI skladuje kolem 80 palet materidlu. Celkové naklady tak citaji celkem
168 000 K¢ ro¢né. Tento material pravdépodobné nebude nikdy pouZzit a nejspi§ uz ani neni
pouzitelny z diivodul exspirace. Je ziejmé, ze jsou tyto naklady zbytecné a likvidaci tohoto

materiald muze CMI uSettit nemalou ¢astku.
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Samotné vychystdvani nebo vyskladnovani materidlu probiha manuélné. Pii
vyskladiiovani se pouzivaji pouze rucné vedené a paletové voziky. Pro potieby skladl jsou
v CMI k dispozici celkem 2 ru¢né vedené paletové voziky, 3 koleckové voziky pro piepravu
drobného materialu a jeden elektricky vedeny vozik pouzivany pii nakladce a vykladce palet.
Manualni vyskladiiovani do vyroby probiha z divodu dodrzovani specidlniho rezimu
v Cistych prostorach a z ditvodu charakteru materialu. Konkrétné, vyskladiiovany material je

velmi drobny a velikost jednotlivych zakazek se velmi Casto 1isi.

Vychystavani v CMI podléha specidlnimu rezimu, kdy vSechen uskladnény material ve
skladech musi mit minimalné¢ dvoji baleni, z divodu rizika mozné kontaminace. Prvni
(vrchni) obal se musi vyhodit po rozbaleni ve specidlnim meziprostoru ve vyrob¢, ktery je
uréen pro pohyb materidlu a vyrobkti. Vnitini obal je nasledné oznacen etiketou s potiebnymi
udaji — ¢islo vyrobku, mnoZstvi, Cislo SarZe, skladovaci podminky, datum exspirace a pro
jakou vyrobni zakazku je tento material urcen.

Jak jiz bylo naznaceno, vyskladilovany materidl ma malé rozméry, nékdy mlze byt vaha
jednotlivych komponentl pouze 0,0001 g. Coz velmi ztézuje proces vyskladiiovani. V téchto
ptipadech je material napocitavan ruéné za pomoci pinzety. Ve velmi vyjimecnych ptipadech
je ve vyrobé ponechan cely obsah baleni k dispozici pro vyrobni ucely a je postupné
odepisovan za pomoci vydejek. Provadi se to pouze u materialu, ktery ma ,,pfimétenou’
vstupni cenu a fyzické napocitani neni mozné nebo hrozi riziko poskozeni. Tyka se to

materidlu na civkach, specialnich krouzki o priméru okolo 0,5 mm apod.

Jednotlivé kroky vyskladiiovani materialu do vyroby lze popsat témito nasledujicimi

kroky:

e manudlni vyhledavani materidld v regalech z jednotlivych skladt podle

seznamu komponentl v pick listu, potfebnych pro danou zakéazku,

e fyzické premisténi komponentii do meziprostoru pro vyskladnéni (manudlni

pfemisténi po schodech, nebo na voziku za pouziti vytahu),
e prevleceni se do specidlniho pracovniho obleku, uréené¢ho pro ¢isté prostory,

e zbaveni vSech komponentil druhého (vrchniho) obalu, o€isténi od piipadnych

necistot,
e fyzické napocitavani nebo vazeni podle charakteru vyskladiiovaného materialu,

e vypsani jednotlivych udaji do vydejky (pick listu),
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e vypsani identifikacni etikety pro vyskladnény material s ndzvem komponentu,
¢islem Sarze komponentu, vyskladnénym mnozstvim, ¢islem vyrobni zakazky a
ptipadné dal§imi tdaji,

e zabaleni zbyvajiciho materialu zpét do dvojitého obalu,

e pievleceni se ze specidlniho pracovniho obleku zpét do bézného oblecenti,

e fyzické premisténi zbyvajicich komponentii zpét na sklad a jejich zpétné

zatazeni do regalt,
e vydej vyskladnénych komponenti v systému.

Posledni zminovany proces je z hlediska Casu pomérné narocny. Béhem dne je nékdy
vyskladnéno vice jak 15-20 vyrobnich zakazek (pro ob& vyrobni smény) a celkovy pocet
vyskladnénych polozek miize ¢itat i 300 ks. Nékdy jsou pracovnici skladu zahlceni pozadavky
na vyskladnéni a vyroba ma samoziejmé piednost pied samotnym vydejem materidlu
v systému a to je potom odlozeno na pozd¢jsi dobu. Vysledkem pozdéjsi evidence vydeje
materidlu v systému miZze mit za nasledek pozdni nakup dalSiho materidlu. Pozdni dodavka
materidlu uzZ mize vazné ohrozit chod vyroby. Samoziejmé se nestava Casto, aby vyskladnény
materidl byl vydavan pozdéji, ale tato hrozba je potad aktudlni a je potieba se tim zabyvat

podrobnéji.

Tyto jednotlivé kroky jsou opakovany dvéma pracovniky skladu (dispecery) nékolikrat
denné. Kromé této hlavni Cinnosti, maji skladovi dispecefi na starost exporty a importy,
konkrétné jejich fyzickou cast. Navic oddéleni skladu (material handling department) provadi
nékolikrat denné doskladnéni jednotlivych komponenti do vyroby zdivodu vysoké
zmetkovitosti ve vyrob& nebo diky necekanym pozadavkim z oddé€leni vyvoje a vyzkumu
(R&D). Administrativni cast logistiky je zajiStovana vedoucim skladu ve spolupraci

s oddélenim styku se zédkazniky (customer service department).

Za jeden zvelkych problémti v CMI lze povazovat absolutné nevyhovujici umisténi
jednotlivych skladd vii¢i vyrobnim prostoram. Hlavni sklad, pfijmova a odchozi plocha jsou
umistény mimo vyrobni prostory. Budova CMI je dvoupatrova, ale hlavni sklad je nevhodné

umistén do patra, kde neni zadny z Sesti vyrobnich prostori, které se v CMI nachazi.

Casové ztraty, které jsou zpiisobeny premistovanim komponentl z jednotlivych pater a
skladi do riznych vyrobnich prostort, je znacny. Pro zajisténi chodu vyroby, je
vyskladiiovani zajisténo ve dvou sménach (ranni a odpoledni) celkem dvéma skladniky. To

znamena - jeden skladovy dispecer na kazdé sméné.
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Dals$im problémem v oblasti skladovani je absence formalniho a zdvazného operativniho
planu vyroby na denni bazi z vyrobniho odd¢€leni. Je stanoven pouze tydenni plan vyroby,
ktery neni dostacujici pro kazdodenni provoz. S tim jsou také spojeny problémy s pldnovanim
vyskladiiovani a rovnomérnym vytizenim pracovnikii skladu. Tento problém muze ohrozit
vcasné vyskladnéni materidlu do vyroby. Tento problém lze pomérné jednoduse vyftesit tim,
ze na zéklad¢ tydenniho planu se stanovi vedoucim vyroby plan denni vyroby s kazdodenni
aktualizaci dat. Na zdklad¢ téchto plant Ize spolehlivé naplanovat rovnomeérné vytizeni
skladnikti. Podminkou fungovani tohoto systému je striktni dodrzovani terminti a vyrobnich

priorit, Casté zmény v dennim planu nejsou zZadouci.

Navrhy k feSeni budou piedlozené v samostatné kapitole.

5.3 Uskladnéni materialu

Uskladnéni material je posledni hlavni fazi skladovani. V ramci této faze je schvaleny
materidl (po vstupni inspekci) pfemistovan podle stanovenych skladovacich podminek do
jedné ze ctyf moznych skladovacich lokaci. Moznosti je n€kolik. Podle nutnosti skladovat
material v chladném misté jsou zfizené celkem tii lokace s kontrolovanou teplotou. Dvé
lednice a jeden chladici box. Jako posledni moznd vyuzivana skladovaci lokace je hlavni

sklad, ve kterém je skladovano kolem 85% celkového materidlu CMI.

Jak jiz bylo naznaceno v kapitole o pfijmu materidlu, rozsah teplotnich podminek u
materidlu, které se miize vyskytovat v CMI, neni zcela pokryt. Konkrétné v pfipad€ materialu
se skladovaci teplotou naptiklad od 20°C do 30 °C nespliiuje skladovaci podminky ani jedna
ze Gtyt skladovacich lokaci. Resenim tohoto problému miize byt ziizeni nové skladovaci
plochy s kontrolovanou teplotou ve stavajicim skladu. Oddéleni urcité ¢asti skladu, instalaci
jednoduché klimatizace a jeji nasledné nastaveni na teplotni rozsah mezi 20°C a 25°C by
melo zabezpecit skladovaci podminky i pro posledni skupinu materiald, ktera neni v CMI
zatim zabezpecena. Naklady, oproti nakupu dalSiho chladiciho boxu, ktery by stal cca
70 000 K¢, by nemély ptekrocit 50 000 K¢. Kromé celkové usetiené ¢astky 20 000 K¢ diky
instalaci klimatizace, lze ziskat nékolikanasobné¢ vétsi vyuzitelny prostor, ktery v tomto
ptipadé je vice zadany, nez usetfend castka. Naklady na provoz chladiciho boxu a klimatizace

ve skladu jsou obdobné, a proto v rdmci této kalkulace nebudou brany v potaz.

Ostatni materidl bez specidlnich skladovacich podminek je skladovan v hlavnim skladu

v regélech anebo na paletach.
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Z diavodu lepsi vyuzitelnosti kapitalu vlozeného do skladovanych zdsob, by tyto zasoby
mély mit minimalni mozny objem, ktery by stacil pouze na pokryti bézné provozni spotieby
navyseny o pojistnou hladinu zasob. Zajisténa by méla byt i co nejvetsi obratkovost téchto
zasob. Bohuzel v praxi to neni dost dobfe mozné. Z divodu Setfeni napiiklad ndklada na
dopravu je nékdy materidl nakupovan i1 na n€kolik let dopfedu. Nékdy minimalni dodavané
mnozstvi jednim dodavatelem je v objemu, ktery CMI neni schopno spottebovat do vyprseni
spotiebni doby, ale unikatnost tohoto materidlu v soucasné dobé neumoziuje najit ndhradniho

dodavatele.

Vsechny tyto nedostatky vedou ke zvySeni ndkladii na skladovani a tim samoziejmé

vazanosti kapitalu v zadsobach.

Pro lepsi predstavu, jakou hodnotu mé jeden metr ¢tvere¢ny skladovaci plochy, je pfilozen

tento jednoduchy vypocet:

2 _ celkova hodnota zasob

Hodnota skladovych zasob na m” = . Vysledky vypoctl v jednotlivych

celkova plocha skladi

letech:
e hodnota skladovych zasob na m* v roce 2011 &inila 27984 K&,
e hodnota skladovych zasob na m* v roce 2012 &inila 42893 K&,
e hodnota skladovych zasob na m* v roce 2013 &inila 13533 K&.

Z téchto vypocti vyplyva, Ze do konce roku 2012 hodnota skladovaného materidlu
vyrazné rostla, coz mélo za nésledek vétsi kapitdlové zatizeni podniku. Zvrat nastal v roce
2013, kdy hodnota skladované¢ho materialu byla tfikrat niZ§i oproti roku predchozimu.
Céste¢né to bylo zptisobeno snizenim objemu zakazek a tim také mensim objemem nakupu

vstupniho materialu.

5.4 Systém logistiky v podniku

Systém logistiky, stejné jako oddéleni skladu v CMI spadd do kompetence vyrobniho
oddéleni, kromé& toho sem patii také oddéleni ndkupu. Samotné logistické procesy jsou z €asti
zajistované oddélenim skladového hospodafstvi a z ¢asti — oddélenim odbytu. V tomto sméru

neni logistika v CMI ucelenym procesem na jednom misté.

Exporty k jednotlivym zdkaznikim nebo do sterilizacnich linek jsou =zajistované
pracovnikem odbytu. Naproti tomu mezifiremni transfery materidlu nebo vyrobkid jsou

v kompetenci oddéleni skladového hospodarstvi.
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Jak jiz bylo zminéno na zacatku této kapitoly, do systému logistiky také patfi oddé€leni
nakupu, které je fyzicky fizeno vyrobnim manazerem. V tomto sméru existuje pouze omezena
spoluprace s oddélenim skladu a odd€leni ndkupu a disledkem toho je ob¢asny nesoulad mezi

mnozstvim nakoupeného materialu a jeho spotiebou.

Tento, zdanlivé maly nedostatek, muze zplsobovat 1 dalsi problémy, napiiklad mnoZzstvi
nakoupeného zbozi neni vzdy spotiebovdno do doby exspirace a je nasledné zlikvidovéno.
MnozZstvi nakoupeného materidlu neodpovidd skladovym kapacitim v CMI. Pozadavky na
teplotni podminky skladovani urcitych druht zasob nespliiuje Zadny ze skladd, jak jiz bylo
zminéno v kapitole o pfijmu materidlu. VSechny tyto nesrovnalosti vedou k dal§im nakladim

pro CML.

Néavrhem feSeni tohoto problému by mohlo byt sjednoceni logistickych procesti do
jednoho celku. Vhodnym a logickym krokem je spojeni logistiky se skladovym
hospodatstvim a ndkupni oddéleni by 1 nadale patfilo do oddéleni vyroby. Mezi oddélenim
nakupu a skladovani by mély byt stanovené urcité kontrolni procesy, aby nedochdzelo
k nadbytecnému nékupu materidlu nebo aby nakoupeny material spliioval skladové podminky

v CML
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6 SWOT ANALYZA PODNIKU

Pro lepSi porozumeéni silnych a slabych stranek, stejné tak jako pftilezitosti a hrozeb

v ramci této prace byla provedend SWOT analyza.
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Obrazek €. 5 — SWOT analyza (hodnoceni)

Zdroj: viastni zpracovani

SWOT analyza, jejiz nazev pochazi z pocatenich pismen anglickych slov: Strengths
(silné), Weaknesses (slabé), Opportunities (piilezitosti) a Threats (hrozby), je vhodnym
strategickym néstrojem pii analyze firemniho prostfedi. Diky SWOT analyze je mozné 1épe
porozumét souvislostem ve fungovani firmy, odhalit nedostatky a objevit nové moZnosti

rozvoje.

SWOT analyza poméaha ziskat si jakysi nadhled nad celym podnikem a tak 1épe se
prizptisobit zménam, které kazdodenni podnikatelsky zivot pfindsi.

V ramci této prace byla zpracovana SWOT analyza na zaklad¢ internich informaci, které

byly k dispozici, a také bylo pouZito subjektivniho hodnoceni autora.

V ramci analyzy bylo hodnoceno vnitini a vnéj$i prosttedi firmy, kde vnitini prostiedi
zahrnuje v sobé jak silné tak i slabé stranky podniku. Hodnoceni vnéjsiho prostiedi bylo
zaméteno na pfrilezitosti, které by podnik mohl ziskat a na hrozby, které by mohly redlné

ohrozit jeho fungovani.
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Samotnd analyza byla rozdélena na dvé casti: na samotné hodnoceni jednotlivych okruhti a
na ¢ast zavérecného vyhodnoceni stavu podniku. Pomoci lepsiho vyuziti silnych stranek lze
zamezit nebo Upln€ odstranit hrozby, které by mohly ohrozit fungovéani firmy. Naopak,

odstranénim nebo minimalizaci slabych stranek si 1ze otevfit cestu pro nové prilezitosti.

V ramci analyzy byly zvolené jednotlivé vahy diilezitosti pro jednotliva kritéria a ta byla
nasledné také bodové ohodnocena. Celkové vahy diilezitosti byly zvolené podle subjektivniho
rozhodnuti autora (celkovy soucet jednotlivych polozek musi ¢itat 1). Jednotlivé vahy
reprezentuji dilleZitost, kterou podle autora, firma CMI vénuje jednotlivym kritériim. Cim je
zvolené Cislo vah vétsi, tim je také tato Cinnost dulezité)si.

Bodové hodnoceni bylo stanovené na zdklad¢ subjektivniho rozhodnuti autora. Pro
hodnoceni silnych stranek a ptilezitosti byla zvolena stupnice od 1 do 10 bodi, kde ¢islo ,,1¢
reprezentuje nejmensi spokojenost s touto oblasti a ¢islo ,,10° — nejvetsi. Naproti tomu u

slabych stranek a hrozeb byla zvolena obracena stupnice od ,,-1“ do ,,-10* bodd,

kde cislo ,,-1“ reprezentuje nejmensi nespokojenost se zvolenou oblasti a ¢islo ,,-10“ —
nejveétsi nespokojenost.

6.1 Vnitini prostredi

Vnitini prostiedi firmy zahrnuje v sob&é dvé oblasti — silné a slabé stranky spolecnosti.
Silné stranky jsou povazované za piinos, resp. piednosti spolec¢nosti a firma by méla usilovat
o jejich dalsi rozvoj. Oproti tomu, silné stranky pro spolecnost nejsou zadouci a mély by byt
minimalizované.

6.1.1 Silné stranky

Za silné stranky firmy CMI byly zvolené tyto kritéria:

e komplexni sluzby — firma CMI nabizi kompletni servis v oblasti samostatného

vyvoje, regulacnich a vyrobnich sluzeb. Regula¢ni sluzby v sobé zahrnuji
zpracovani kompletni dokumentace, potfebné k ziskani nutnych povoleni pro
vyrobce nebo prodejce zdravotnické techniky. Samostatny vyvoj obsahuje potiebné
kroky od vyroby prototypll aZ po sériovou vyrobu. Vaha u této polozky byla
zvolena za nejvéetsi, protoze pocet firem s podobnym sortimentem sluzeb je velmi
omezeny a je jen malo firem na trhu co mohou nabidnout celkovy sortiment sluzeb

v tomto oboru. Bodové hodnoceni 10 — nejvétsi spokojenost s touto sluzbou,
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certifikace — ziskani potfebnych certifikdth jakosti jsou nezbytné pro prodej
zdravotnické techniky v jednotlivych zemich svéta, kromé toho jsou pozitivné
vnimany zékazniky a jsou zpravidla zarukou urcitého stupné jakosti vyrobki nebo
sluzeb. Systém kvality CMI spliiuje pfisné pozadavky FDA a CMI je také
drzitelem certifikatu jakosti podle normy CAN/CSA ISO 13485. Tato norma
umoziuje kromé prodeje v Evropé, také prodej do spojenych stati Americkych a
Kanady. Vaha tohoto kritéria v tomto sméru je pro CMI velmi dilezita. Nejvétsi
CMI zékaznici jsou prave z téchto statii a absence certifikati neumoziuje prodej
vyrobki do téchto zemi. Vzhledem k tomu, Ze vétSin€é Evropskych firem postaci
ziskat pouze jeden certifikat, ktery umozni prodej v rdmci Evropské Unie, pro CMI

je aktudlni situace velmi pfizniva. Bodové hodnoceni — velmi vysoké,

prototypova vyroba — CMI je schopna provadét a vyvijet Cinnosti spojené

s prototypovou vyrobou zdravotnickych vyrobki vcetné kompletni podpory ze
strany R&D oddéleni. Tato ¢innost je povazovana za velkou vyhodu. Je to
nestandardni druh vyroby a z tohoto divodu prototypova vyroba byla zatazena
mezi silné stranky CMI. Vzhledem k tomu, ze v prototypové vyrobé je porad co
zlepSovat — je bodové hodnoceni zvoleno polovi¢ni, ale pofad je to velmi dobry

vysledek,

vlastni nastrojarna — CMI disponuje kompletné zabezpecenou strojirenskou

dilnou v Némecku, ktera obsahuje vSe potiebné pro zajisténi specifickych potieb
R&D oddéleni a vyroby. Vaha této polozky je povazovana spiSe za bonus a bodové

hodnoceni tomu odpovida také.

6.1.2 Slabé stranky

Za slabé stranky firmy CMI byla zvolena tato kritéria:

umisténi skladi — jednim ze zasadnich nedostatkli lze povaZovat nevhodné

umisténi skladi vici vyrobnim prostoram firmy. Hlavni sklad je lokalizovan do
prvniho patra dvoupatrové budovy, ale vyrobni prostory jsou umisténé v prizemi a
ve druhém patife pronajaté budovy. V budové je také nainstalovan nakladni vytah.
Sice véaha této skutecnosti je zvolena s hodnotou 0.15, coZ fadi tuto oblast aZ na
tfeti misto, ale bodové hodnoceni ,,-10* vyjadiuje absolutni nespokojenost s touto
skute¢nosti. Spatné umisténi skladi by nemélo vaznym zpiisobem ohrozit chod

vyroby, ale kazdodenni provoz skladl je velmi neefektivni. VyZzaduje vysoké
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manipulacni néklady navic. Jen pro pfedstavu, byl proveden snimek pracovniho
dne obou smén skladnikl pfi béZzném kazdodennim provozu. Béhem pracovniho
procesu bylo zméfeno, kolikrat a jakou vzdélenost skladnik urazil navic
v porovnani se soucasnym umisténim hlavniho skladu a v pfipad€ umisténi v t€sné
blizkosti hlavni vyroby. Vysledek méteni ukazal, ze skladnik na ranni smén¢ urazil
240 metrti navic a na druhé sméné jiny skladnik — 263 metrti navic. Jednoduchym
matematickym vypoctem lze spocitat, Ze cesta, kterou oba skladnici urazily navic
béhem celého roku, ¢itd kolem 130 kilometri. Tento cas v pfipad€ lepsSiho

umisténi skladl se dalo vyuzit mnohem efektivnéji.

Existuje tady také redlna hrozba poruchy vytahu, ktery je nezbytny pro manipulaci
s hotovymi vyrobky na paletdch. Tato hrozba je minimalizovand skutecnosti, ze

servisni firma je v dojezdové vzdalenosti 10 minut do budovy firmy.

ReSenim této situace by byla moznost piestéhovat hlavni sklad do patra
s nejfrekventovanéjsi a nejveétsi vyrobou misto jidelny, kterd je v soucasné dobé
umisténa ve stejném patie. Jidelna by mohla byt pfest¢hovand na misto tohoto
skladu. Dal§i moznosti feSeni tohoto problému muze byt vystavba mini Cistého
prostoru piimo v hlavnim skladu nebo instalace zadrzného kabinetu pro
manipulaci s materidlem mimo cCisté prostory. Materidl by se pfipravoval pfimo ve
skladu a to i n€kolik zakazek najednou pro rtizné dilny a posléze by se rozvezl do
ur¢itych dilen. Bohuzel tato varianta je investici v fadu deseti az statisici korun

ceskych a pro podnik by piedstavovalo velkou finan¢ni investici,

vysoky pocet zadrzek — tento problém se tyka jak poctd zadrzenych vyrobki a

polotovarti ve vyrobé tak i po¢tl zadrzenych davek vstupniho materiali. Existuje
domnénka o souvislosti mezi Spatnou kvalitou vstupniho materidlu a vysokou
mirou zadrzek ve vyrobé&, coZ nazorné¢ doklada graf ¢. 1. Jak je vidét na tomto
grafu, vzestupni trend poctli zadrzenych davek na vstupni inspekci napadité
pfipomina vzestupny trend poctd zadrzek ve vyrobé. Jelikoz se vstupni inspekce
provadi pouze na referen¢nim vzorku, nikoliv na celé davce, Ize ptedpokladat, ze
nckteré¢ Spatné komponenty se dostavaji do vyrobniho procesu a tim zpisobuji

vysokou zmetkovitost,
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Graf ¢. 1 - QC trending 2010 — 2013
Zdroj: vilastni zpracovani podle

internich zdrojit podniku

Spatna kvalita vstupniho materidlu — tento problém by mohl byt zptisoben jak

nedostacujicim vybérem dodavatelll (ve vétSin€ ptipada je pouze jeden dodavatel
na konkrétni material nebo piibuznou skupinu - neexistuje nahrada), tak naptiklad
nedostateCnou specifikaci materidlu pro dodavatele. V tomto ptipad¢ hraje roli
mnoho faktorti, které mohou ovlivnit skute¢nost, Ze dodavany material ne vzdy
odpovida ptisnym pozadavkiim na kvalitu jak vstupniho tak i vystupniho materialu
a vyrobkl. Tento problém je zdvazny a proto vdha ve SWOT analyze odpovida
druhé pticce sbodovym hodnocenim ,-8%, coz naznacuje velkou miru

nespokojenosti s kvalitou vstupniho materiélu,

absence nemovitého majetku — tento fakt dosti komplikuje facility management

v

spoleCnosti. Souvisi s tim také omezeny prostor pro dalsi rozsifeni vyrobnich
prostort. Firma je nucend operovat pouze s prostorem, ktery je k dispozici a kde
neni jeho dispozice feSena idedlnim zplisobem. Tato skute¢nost mize ovlivnit
dalsi rozvoj, avSak pro firmu tento problém neptedstavuje vdzné nebezpeci. Z
hlediska dlouhodobé potiteby rozvoje spolecnosti je nutné se timto problémem
zabyvat. Reenim toho by mohla byt vystavba vlastnich prostori na vlastnim
pozemku. CMI disponuje vic jak 600 m2 prostorti, za které plati vysoké ndjemné.
Ptipadna vystavba s financovanim na Uveér by mohla zasadnim zplsobem snizit

fixni naklady spolecnosti v horizontu cca 10-15 let.
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6.2 Vnéjsi prostredi

Do hodnoceni vnéjsiho okoli patfi ptilezitosti, které by firma mohla vyuzit pro sviij dalsi

rozvoj a hrozby, které mohou mit nezddouci vliv na chod firmy.

6.2.1 Prilezitosti

Mezi prilezitosti pro CMI lze povazovat tyto skutecnosti:

vvvvvv

vlastniho vyrobku, ktery by mohl mit zasadni vliv na financovani spole¢nosti.
Vzhledem k tomu, Ze firma disponuje velmi kvalitnim zdzemim ve form¢ vlastni
nastrojarny, R&D oddéleni a nabidky komplexnich regulatort sluzeb (popsano
v silnych strankach) je vyvoj, vyroba a prodej vlastniho vyrobku logicky a
vyhodny krok. Vlastni vyrobek by mohl pomoci spolecnosti stat se vice nezavislou

na objednavkach svych stavajicich zakaznikli. Tato moznost ma nejvyssi prioritu,

e rozSifeni_vyroby — tento aspekt by mohl pfinést dal§i financni jistotu pro

spole€nost. Je zde moznost ziskani dalSich novych zdkazniki béhem kaZzdoro¢niho
veletrhu Medtech v Némecku, kde CMI ma sviij stanek a kde prezentuje svou
préci,

e rozlifeni R&D sluzeb - R&D oddéleni produkuje velkou cast financnich

prostiedkii z poskytovani externich sluzeb firmdm, které maji zdjem o vyvoj
novych nebo modernizaci stavajicich vyrobkii v oblasti medicinské techniky.
Vyvoj nového vlastniho vyrobku a pifipadné ziskdni novych zakazek bchem

veletrhu ma za nasledek nutnost rozsifeni t€chto sluzeb,

e moznost vstupu na novy trh — tato moznost ma pouze teoreticky charakter. Je zde

moznost prodavat vyrobky nebo poskytovat sluzby na vychodnim trhu (Rusko,
Ukrajina, Bélorusko apod.). VSe samoziejmé zaleZi na schopnosti vyvinout novy
vyrobek se zajisténim jeho nasledného prodeje. Tato skute¢nost ma zatim podle
autora nejmensi prioritu, ackoli ma velmi silny potencidl. Pocet obyvatel v téchto
zvazovanych vychodnich zemich ¢ita vice jak 197 miliond obyvatel. V porovnani
s Némeckem (81 miliontl), kam firma doddvé své vyrobky nejvice, je to téméf

250% narust potencialnich zakaznika.

6.2.2 Hrozby

Za ptipadné hrozby pro CMI lze povazovat:
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zvySenou zmetkovitost — tato hrozba je spojena s negativnim trendem vstupniho

materidlu za posledni 4 roky. V soucasné dob¢ je trend pocti vyrobnich zadrzek
ustaleny (viz graf €. 2), ale v ptipad¢ nartistu hrozi spole¢nosti finan¢ni problémy.
Z tohoto dlivodu je této hrozbé vénovana zvySend pozornost a mira spokojenosti
s timto aspektem je nejmensi. Penize vyhozené v disledku vysoké zmetkovitosti ve
vyrob¢ nikdy nebudou brané jako pozitivum — proto je bodové hodnoceni nejhorsi
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Graf ¢. 2 — zmetkovitost v CMI
Zdroj: vilastni zpracovani podle

internich zdrojit podniku

ukondeni ndjmu — ukonceni ndjmu vyrobnich prostord a skladil je povazovano za

hrozbu, protoze v piipadé vypovedi je velkéd pravdépodobnost zastaveni provozu a
tim také ohroZeni existence firmy. Tato hrozba ma z pohledu autora druhé umisténi
co se tyce dulezitosti, a to 1 z divodu, Ze podobna situace jiz nastala v matetské
firmé¢ v Némecku. Jelikoz pobocka v Ceské republice je vyluéné vyrobniho
charakteru, dusledky nahlého ukonceni ndjmu mohou zplisobit vazné problémy.
AvsSak v soucasné dobé existuje pouze mald pravdépodobnost, ze by tato situace
nastala. Do budoucna je strategicky dilezité uvazovat o vystavbé svych vlastnich
vyrobnich prostori nebo upravit smlouvu s moznosti delsi vypovédni doby.

V soucasné dob¢ je vypovedni lhiita 6 mésict, s celkovou platnosti smlouvy 5 let,
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skladovatelnost materidlu mimo_teplotni limity — této problematice je bohuzel

zatim vénovana mald pozornost, avSak nevhodné skladovany materidl mize
zpusobit nemalé problémy ve vyrobé. V soucasné dobé jsou dodrzované vSechny
teplotni podminky skladovani materidlu, ale jddro problému tkvi v moznosti vzniku
situace, kdy soucasné Ctyfi oblasti s kontrolovanym prostiedim nebudou stacit. Jak
jiz bylo popsano v kapitole o pfijmu materidlu, nejsou pokryté vSechny mozné
varianty teplotnich rozsaht, které se mohou v budoucnu vyskytovat. Napiiklad
material s teplotnim rozsahem 20°C-30°C nemuze byt v CMI bezpecné skladovan.

Reseni tohoto problému bylo podrobné popsano v kapitole o uskladnéni materiald,

nedodrzeni vvrobnich terminua — ackoli nic takového v soucasné dobé firmé CMI

nehrozi, neznamend to, ze se to nemtize stat v budoucnu. Podle nézoru autora je
zapotiebi tuto hrozbu brat také v potaz. Pfi¢inou této hrozby by mohla byt
kombinace nékolika faktor: zvySujiciho se trendu Spatné kvality vstupniho
materidlu, vysoké zmetkovitosti ve vyrobé a nelplné pokryti skladovacich
teplotnich limiti pro material. V disledku téchto faktori muze nastat situace, kdy
potiebny materidl pro vyrobu nebude k dispozici v potifebném mnoZzstvi nebo
odpovidajici kvalit¢ pro dokonceni vyrobnich zakdzek. Minimalizaci slabych

stranek 1ze této hrozbé dost Gspesné Celit nebo snizit na ,,piijatelné* minimum.
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Vysledek analyzy vnitiniho prostfedi naznacuje, Ze situace CMI je v mirn¢ dobré kondici.
Doporuceni pro lepsi vysledky v této oblasti — vice se zaméfit na vysoky pocet vyrobnich
zadrzek a také zlepsit kvalitu vstupniho materialu. Jednou z moznosti jak zlepsit situaci kolem
kvality vstupniho materialu by bylo zacit provadét zékaznické audity vici svym dodavatelim
a hledat jin¢ ndhradni dodavatele. Snizeni zmetkovitosti 1ze dosahnout naptiklad zavedenim
systému odmén pro vyrobni operatory, anebo naopak ¢i zdroven systém pokut za Spatné
odvedenou praci (v soucasné dobé¢ ¢astecné funguje). Dalsi moznosti je udrzeni proSkolenych
a kvalitnich operatorii v zaméstnaneckém poméru. Zaskoleni novych operatori stoji vice, nez
udrzet stavajici. Vysledek ,,-0,4 bodi znamend témét rovnovadhu mezi slabymi a silnymi
strankami, ale k idedlnimu stavu je jeSté daleko, protoze idedlni situace pro podnik by méla

odpovidat hodnotam pro vnitini a vnéj$i prostfedi kolem ,,+30 az +36* bodi.

Naopak situace pro vnéjsi prostfedi naznacuje urcité potize, se kterymi se podnik CMI
muze v budoucnu setkat. Vysledek ,,-1,4 boda lze povazovat za podprimérny. NejvetSim
potencidlem v této oblasti je vyuZiti mozZnosti vstoupit na nové trhy, s tim také Gzce souvisi
moznost rozsifeni vyroby a R&D sluzeb. Jako okamzité napravné opatieni 1ze podniknout

kroky v oblasti vysoké zmetkovitosti.
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ZAVER
Tato bakalaiska prace byla zaméfena na odhaleni silnych a slabych stranek, ptilezitosti a
hrozeb podniku CMI za pomoci SWOT analyzy. Cilem prace bylo zhodnotit soucasnou

situaci v oblasti systému kvality a skladového hospodafstvi v tomto podniku a poukdzat na

moznosti dal§iho zlepSeni.

V teoretické Casti prace bylo pojedndno o znamych systémech jakosti a jejich systémech
fizeni. Byly popsané rizné metody fizeni jakosti, které jsou bézné vyuzivany v podnicich.
Dale byly vysvétleny jednotlivé typy skladl a jejich ¢lenéni. Mimo jiné se také v této Casti
vyrobni podnik. Soucésti teoretické casti byl 1 popis zndmych systému fizeni zdsob a

skladovani.

V praktické ¢asti byl pfedstaven podnik, prob¢hlo kratké seznameni se strukturou podniku
a jeho pravni formou. Byl proveden podrobny popis jednotlivych systémt kontrol, které
v soucasné dobé podnik aktivné vyuziva. Dale byl v této Casti podrobné rozebran systém

skladového hospodaistvi podniku véetné riiznych nedostatkil, které jsou potieba fesit.

Ve druhé poloviné praktické ¢asti byla provedena podrobnda SWOT analyza, za pomoci
které se podatilo odhalit slabé stranky a hrozby podniku a naopak vyzdvihnout silné stranky a

nastinit ptilezitosti, které pro podnik mohly mit pozitivni G¢inek.

V oblasti skladového hospodaistvi bylo zjisténo Spatné umisténi skladl vici hlavnim
vyrobnim prostoram. DalSim problémem v oblasti skladovani je netplnost pokryti vSech
rozsaht teplotnich skladovacich podminek. Pro feSeni téchto problémt bylo ptedlozeno
nekolik moznych variant, které by mohly pomoci podniku zmirnit jejich dopad nebo je tplné
odstranit. Navrh na pfemisténi skladii do vySsiho patra budovy a instalace klimatizace do
skladu by mély vyftesit otazku lokalizace a pomohly podpofit vétsi efektivitu ve skladovém
hospodaistvi. Také byl navrzen mozny zpusob zlepsSeni kvality vstupniho materidlu respektive
zajisténi jeho lepsi kvality. A to predevsim zdkaznickymi audity a nalezenim alternativnich
dodavatelli. Audity by mély podpofit u dodavatelll pocit vétsi zodpovédnosti za dodavany
materidl a moZnost pomoci vyjasnit dalezité¢ aspekty v kvalité vyrobki, které jsou Spatné
vysvétlitelné e-mailovou komunikaci. Alternativni dodavatelé by méli naopak pomoci
ke vzniku vétsi konkurenci mezi nimi. Coz by mohlo vést ke snizeni cen vstupniho materialu,

zvyseni kvality nebo také pocitu jistoty v dodacich terminech pro firmu CMI.
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V posledni ¢asti prace je zpracovana SWOT analyza, ktera podava piehled o jednotlivych

problematickych aspektech spolecnosti, a je doplnéna vysvétlujicim komentafem.

Lze ptedpoklédat, ze tato prace alesponn Castetné¢ pomiize k feSeni nedostatkil v oblasti
skladovani a kvality, pomuze zefektivnit nekteré skladovaci procesy a pifinese uceleny pohled

na skladové hospodarstvi sledované¢ho podniku.
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Ptiloha A — Formulat FMEA néavrhu vyrobku

Systém FMEA NAVRHU VYROBKU Cislo FMEA
Subsystém Strana
Soucast Zodpoveédnost za navrh Zpracoval
Model Datum Datum provedeni FMEA:
(pGvodni) (revidovana)
Zakladni tym
Prvek Mozna vada Mozné nasledky 2 Mozné pficiny, Stdvajici ‘é g Doporucend Odpo- Provedena ‘é %
Funkce vady § g mechanismy vady | = zplsoby = iE opatieni védnost. opatieni E A f§
S| B L | posuzovéni | £ | 3 Termin S| &£ 3
= < = navrhu % E realizace == % E
o o o o
Kanceldf - | Ostré hrany Poranéni 9 Konstrukce bez 7 Zadné 10 | 630 Doplnit Novak Doplnéno 9 1 3 27
ska uZivatele zaobleni hran zaobleni hran 1.7.2001 zaobleni
sponka Zavést funkéni | Horak R=0.4
Poskozeni zkousky 10.7.2001 Zavedeny
dokumentu funkcni
zkousky
Ztrata pruznosti | Sepnuté papiry 7 Nevhodny 5 Zkousky 4 140 Pouzit jiny Sykora Pouzitd ocel | 7 2 4 56
nedrzi material mech. material 1.7.2001 dle CSN...
Vlastnosti a
Ztrata dokumentu vypocet
Nevhodny tvar 3 | Zkousky 4 | 84 Zadna
mech.
Vlastnosti a
vypocet
Koroze Spini papir 7 Nevhodna 6 Zadné 10 | 420 | Navrhnout Kolar Zvysena 7 3 3 63
povrchovd Uprava vhodnéjsi 3.7.2001 zkouska
Spini ruce povrch. vrstvy
Upravu Rehak chromu na
Nepékny vzhled 5.7.2001
Zavést korozni Zavedeny
zkousky korozni
zkousky

Zdroj: priklad FMEA navrhu kancelarské sponky[8]




Ptiloha B - Inspekéni formulaf
Contract Medical International

004

Inspection Criteria Data Collection Form Receive Note: TAP-25080-
Inspection: 1C-0009 ' Insp. revision: 6 '

Product number: TAP-25080-004 Design revision: 0

Prod. name: Tape: MCE 104mm x Printing ribbon for label printer

T - P Pt P TP P TIETT O

UOM: mm

Vendor Lot#:

Date inspected:
LOT size before insp.:
LOT size after insp.:

Inspector:

Disposition:

Critical A Defects (AQL=0,1)

1D Char, Value UoM Method Level | Insp.
1 |Double bagging N/AIN/A - |Visual NT2
2 |Certificate of Conformance N/AIN/A - |Visual NT1
3 |Material Analyzing Protocol N/AIN/A - |Visual NT1
4 |Expiration date N/AIN/A  |Visual NT2
5 |Other N/AIN/A - Visual NT2
’? Shipping Damage and Cleanliness N/A[N/A  |Visual NT2

Requirements
THIS INSPECTION CAN BE PERFORMED OUTSIDE CLEANROOM

1) DOUBLE BAGGING
Applies only if a specified purchasing requirement.

2) CERTIFICATE OF CONFORMANCE
Applies only if a specified purchasing requirement.

3) MATERIAL ANALYSING PROTOCOL
Applies only if a specified purchasing requirement.

4) EXPIRATION DATE

Check if not outdated and document applicable expiration date in receive note documents.
Applies only if the component has a expiration date assigned by CMI and/or supplier.
Check minimal shelf life - applies only if it's specified in design specification.

5) OTHER
Inspect for correct Part number on package or product identification and ensure that applicable supplier lot number is matching on
delivery note and product.

6) SHIPPING DAMAGE AND CLEANLINESS
Inspect received products for physical damage of pallet configuration, packaging and/or product inside.

NT1 — One document per delivered batch.
NT2 — Applies to the whole conmgnment

Additional Files

Signature

Printed: _ Form No.: TAP-25080-004 | ~ ENG
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