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ABSTRAKT

Bakalatska prace je zpracovana na téma Analyza soucasného vyrobniho procesu ve vybra-
né firmé. Hlavnim cilem prace je analyza vyrobniho procesu firmy a na zakladé analyzy

navrzeni opatieni pro jeho optimalizaci.

Prace se sestava ze dvou Casti, a to z Casti teoretické, kterd obsahuje literarni resersi tykaji-
ci se vyrobniho procesu a moznosti jeho zlepSovani, a Casti praktické, ktera se nejprve za-
byva charakteristikou vybrané firmy, déale analyzou prosttedi SWOT, BCG matici a analy-
zou vyrobniho procesu popisujici soucasny stav vyroby. Zhodnoceni vysledkl analyz a

navrhy na optimalizaci jsou uvedeny v zavéru praktické Casti.

Kli¢ova slova: SWOT analyza, vyrobni proces, procesni analyza, BCG matice, mapovani

toku hodnot, layout

ABSTRACT

The theme of the bachelor thesis is Analysis of the Present Production Process in the Se-
lected Company. The main objective is to analyse production process of the company and

suggest steps for optimization according to this analysis.

The Bachelor thesis consists of two parts. The first one is theoretical part which deals with
a literature search focused on production process and its improvement options. The second
is practical part, which deals with characteristic of the selected company, SWOT analysis,
BCG matrix and production process analysis describing present state of the production.
The evaluation of analytical results and suggestions to optimization are presented in the
conclusion of the practical part.

Keywords: SWOT analysis, production process, analysis of process, BCG matrix, value

stream mapping, layout
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UvVOD

Za poslednich dvacet let doslo v Ceské republice k obrovskému nariistu poétu malych a
sttednich podnikia. Sektor malého a stfedniho podnikéani dnes ptedstavuje dilezitou soucast
vyspélych ekonomik a ma vyznamny vliv obzvlasté na zaméstnanost a ekonomicky vykon
zemg¢ a jejich jednotlivych regiont. Byva rovnéz povazovan za hybnou silu inovaci a soci-

alni integrace.

Mal¢é a stfedni podniky plsobi pievazné na lokalnich, ptipadné regionalnich trzich. Svou
pritomnosti pfispivaji k utvareni konkurencniho prostiedi a snazi se branit vstupu velkych
nadnérodnich firem na tyto trhy. Vyhoda malych a stiednich podnika oproti témto gigan-
tim spoc¢ivad v tom, Ze jsou schopny pruzné reagovat na zmény trhu ¢i legislativy, maji
niz8i naroky na kapitdl a maji jednodussi organiza¢ni strukturu. Malé a stfedni podniky
jsou rovnéz vice spjaty s regionem, ve kterém pusobi. Podnikatelé tak vétSinou maji doko-
nalou znalost trhu a diky tomu mohou svym zakaznikiim nabidnout pfesné to, co chtéji.
Piinosem podnikti pro region je tvorba novych pracovnich mist a ptispivani k jeho rozvoyji

tim, ze vysledky z podnikani vétS§inou miti do rozpo¢tu mistnich obci.

Jednim z malych podnikil je 1 spolecnost KLMN spol. s r.0., kterou se zabyvam ve své
bakalatské praci. Tato spolecnost se nachdzi na trhu jiz dvacet let, a to v odvétvi vzducho-
techniky. Diky vyrobé& riznych typli vzduchotechnického potrubi si naSla odbératele pre-
vazné ve stavebnim pramyslu. I kdyz vykazuje stavebnictvi v Ceské republice v posled-
nich péti letech klesajici trend, spole¢nost KLMN spol. s r.0. si na tomto trhu stale udrzuje

relativné stabilni pozici.

Cilem mé préce je rozbor vyrobniho procesu firmy a na zéklad¢ vysledki analyz navrhnout

opatfeni vedouci ke zlepSeni vyrobniho procesu.
Tato bakalaiska prace je rozdélena na dvé ¢asti — Cast teoretickou a Cast praktickou.

V teoretické €asti jsem zpracoval literarni reSersi se zaméfenim na vyrobni systémy, fizeni
vyroby a moderni metody analyzy, jako je SWOT analyza, BCG matice, ABC analyza a

procesni analyza.

V praktické €asti prace je uvedena zakladni charakteristika spolecnosti KLMN, spol. s r.0.,
je zde struéné shrnuta jeji historie a soucasné cile, popsana organiza¢ni struktura, typy od-
bératelt a konkurentd. Dalsi kapitola praktické ¢asti je zaméfena na vyrobni proces, kde se

zabyvam SWOT analyzou — analyzou identifikujici silné a slabé stranky vyrobniho proce-
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su a poukazujici na prilezitosti a hrozby. Je zde predstaven hlavni vyrobni sortiment a na
zakladé ABC analyzy je zvolen vyrobek pro analyzu vyrobniho procesu — ¢tyrhranné po-
trubi, jehoz vyrobni proces je dale analyzovan. Pomoci procesni analyzy a stavajiciho lay-
outu vyroby identifikuji tzké misto podniku. V zavéru praktické ¢asti, navrhnu opatieni na

odstranéni izkého mista ve vyrobnim procesu.
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. TEORETICKA CAST
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1 VYROBNI SYSTEMY

Vyroba je proces, ktery slouzi k vytvareni materialnich i nematerialnich statk, které¢ do-
staneme transformaci zdrojt vstupujicich do vyrobniho systému. (Tomek a Vavrova, 2000;

Tucek a Bobak, 2006)

Vyrobni systémy predstavuji prostiedky, které zabezpecuji realizaci, optimalni fungovéni a
rozvoj vyroby. Jde zejména o vybrané metody, nastroje a techniky §tihl¢ vyroby, ma-
nagementu a prumyslového inzenyrstvi, které pomahaji firm¢ dosahnout podnikatelskych

cilt. (Hefman, 2001; Tucek a Bobak, 2006)

Okoli

|

Socialni a

Vstupy | —— technologicky — | Vystupy

subsystém

Zpétna vazba

— |

Obr. 1 Schéma vyrobniho systému (Tucek a Bobdk, 2006)

Schéma vyrobniho systému prezentuje vyrobni systém jako systém vzajemné propojenych
vstupil, mezi které patii material, energie, fyzicky kapital, finan¢ni kapital, lidska pracovni
sila a dalsi. Okoli vyrobniho systému se rozd€luje na makrookoli a mikrookoli. Do makro-
okoli zahrnujeme legislativu, ekonomické, ekologické, politické, socidlni a kulturni vazby.
Do mikrookoli patii zdkaznici, konkurence, dodavatelé, zprosttedkovatelé koupé a dalsi.
Vystupy mohou byt hmotné 1 nehmotné. Hmotnym vystupem je fyzicky vyrobek a vypro-
dukovany odpad a nehmotnym vystupem muze byt poskytnuta sluzba nebo informace za-
kaznikovi. (Tuéek a Bobak, 2006)
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2 RIZENI VYROBY

Rizeni vyroby je zaméfeno na vlastni aktivitu manazerského vedeni a na dosazeni optimal-
niho fungovani vyrobnich systému. Jedna se zejména o vécnou, prostorovou a ¢asovou
strukturu. Rizeni vyroby zahrnuje ¢innosti, kterymi jsou planovani, organizovani, vedeni

lidi a kontrola. (Ketkovsky, 2009; Tuc¢ek a Bobak, 2006)

2.1 Struktura vyrobniho procesu

Podstatou struktury vyrobniho procesu je rozdéleni vyroby do jednodussich useki, z nichz
kazdy mé své presné postaveni ve vyrobg. Struktura vyrobniho procesu zavisi pfedevSim
na zméndch ve vyrobnim programu, popiipad¢ ve stupni sé€riovosti. Nasledkem dé€lby pra-
ce se produkce dé€li na dalsi procesy. V urcitych piipadech je dulezité, ktery aspekt fizeni

vyrobniho procesu je pfedmétem zkoumani. Z tohoto pohledu rozliSujeme:

e Vécnou strukturu vyrobniho procesu
¢ Casovou strukturu vyrobniho procesu

e Prostorovou strukturu vyrobniho procesu (Hefman, 2001; Keikovsky, 2009)

2.1.1 Vécna struktura vyrobniho procesu

Z pohledu tizeni vyroby se ve vécné struktufe vyrobniho procesu jedna predevSim o tzv.

vyrobni profil a vyrobni program.

Vyrobni profil podniku znazoriiuje vyrobni moznosti podniku, které jsou urc¢eny souhrnem
vyrobnich kapacit. VétSina vyrobcl patticich do primyslové rozvinutych zemi se snazi
vyrabét jen to, co potiebuji ke kompletaci svych produkta a uplatiiuji tak princip nazyvany
make or buy. Podstatou tohoto principu je, Ze firmy nevyrabéji produkty, které jiné spolec-
nosti dokézou zhotovit kvalitnéji a nakupuji je tedy u téchto spolecnosti levnéji. Timto

zplisobem sniZuji své vyrobni naklady.

Vyrobni program podniku je soubor veskerych vyrobkl vyrabénych a nabizenych na trhu.
Vyrobni program neni stanoven organy fizeni vyroby, ale fizeni vyroby je odpovédné za
to, ze vyrobni program, ktery je vytyCeny v obchodni strategii spolec¢nosti, je napliiovan i
V oblasti vyroby. Dtlezitym aspektem vyrobniho programu v trzni ekonomice je jeho sta-

noveni na zakladé spolehlivého pruzkumu trhu. (Ketkovsky, 2009)

Podle zplisobu pouzité technologie vyroby vzhledem k pietvareni vstupnich surovin a ma-

teriald ve vyrobek rozliSujeme procesy technologické a netechnologické.
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Technologické procesy jsou vyrobni procesy, které transformuji materidlové vstupy ve
findlni vyrobek. Béhem tohoto procesu se méni vnéjsi i vnitini charakteristiky suroviny

nebo materialu.

Netechnologické procesy miizou byt pomocné nebo obsluzné to znamena, ze piimo nevy-
tvareji materialové vstupy, ale pomadhaji zajistit technologické procesy. (Hefman, 2001,

Ketkovsky, 2009)
Vyrobni procesy se dale rozliSuji na predvyrobni etapu, vyrobni etapu a povyrobni etapu.

Predvyrobni etapa zahrnuje technickou stranku piipravy vyroby. Vyrobni etapa je vlastni
vyrobni proces, ktery se dale ¢leni na fazi ptedzhotovujici, zhotovujici a dohotovujici.
V povyrobni etapé¢ je zahrnuta expedice, doprava a piedani vyrobku zakaznikovi. (Hefman,

2001; Kefkovsky, 2009)

Z hlediska planovani vyroby a vzhledem k tomu, Ze proces vyroby je tvofen souhrnem

operaci, je dilezité clenéni vyrobnich procesii na pracovni operace, ikony a useky.

Pracovni operace je souvisla, ¢asové vymezena, nepferusovana ¢innost, vykonavana jed-

nim pracovnikem nebo skupinou pracovnikii na ur¢itém materialu na jednom pracovisti.

Pracovni tkon je souvisla, ¢asové vymezend, ukoncend prace, kterd je uskute€néna v ramci

jedné operace.

Pracovni pohyb je ¢ast pracovniho tikonu pracovnika. (Hefman, 2001; Kefkovsky, 2009)

2.1.2 Casova struktura vyrobniho procesu

Zajisténi plynulé vyroby findlniho vyrobku zéavisi na pohybu materidlu pracovistém. Tedy
na materidlovém toku, ktery musi byt regulovan ¢asovymi vazbami. Konkrétn& naplanova-

ny materidlovy tok rozpracovanych dilti tvoti ¢asovou strukturu vyrobniho procesu.
Casova struktura vyrobniho procesu obsahuje predeviim nasledujici aspekty fizeni vyroby:
Casové usporadani vyrobniho procesu

Spociva v postupném zpracovani stanovenych posloupnosti operaci a ve stanoveni predpo-

kladanych lhtt realizace jednotlivymi pracovisti.
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Vyrobni a dopravni davky

Jde o skupinu soucasti, které jsou do vyroby zadavany spolecné. Vyrobni davky se z orga-
niza¢nich dtvodu déli na dopravni davky, které jsou dopravovany mezi operacemi najed-

nou.
Prubézna doba vyroby

Je doba od zahdjeni vyroby konkrétniho vyrobku az po jeji dokonceni. V pribézné dobe

jsou zahrnuty technologické operace, netechnologické operace a ¢asy piestavek.
Prubézna doba pripravy vyroby vyrobku

Doba od zadani pozadavku na produkt az po zacatek vyroby. Obsahuje predevsim kon-

struk¢ni, materidlovou, technologickou a organizaéni ptipravu vyroby.
Prubézna doba vyrobku

Je to soucet pribézné doby vyroby a pribéZzné doby ptipravy vyroby. Zkracovani pribézné

doby vyrobku vede k vétsi efektivnosti a konkurenéni schopnosti spolecnosti.
Sménnost

Vyjadiuje v kolika sméndch pracovniho dne je produkce uskutecniovana. Pii zvySovani
sménnosti dochazi ke zvySeni vyuZiti vyrobniho zafizeni, sniZovani nékladd, zkracovani

prubézné doby vyroby a zvySovani efektivnosti vyroby.
VyuZiti vyrobnich kapacit

Vyznamné piisobi na ekonomiku vyrobniho procesu. Cilem pro disponibilni kapacity je

jejich stoprocentni vyuziti, coZ je prakticky neproveditelné.

Prostoje pracovist’

Nastéavaji, kdyZ se na pracovistich z urcitych divoda nepracuje.

Rozpracovana vyroba

ME¢fi se penéznim vyjadienim hodnoty vyrobnich zdrojl, které jsou vazany v procesu vy-
roby. (Hefman, 2001; Ketkovsky, 2009)

2.1.3 Prostorova struktura vyrobniho procesu

Hlavnim prvkem prostorové struktury vyrobniho procesu je pracoviste. Je to vyrobni pro-

stor, ktery je ptrizptisobeny pro uskutecniovani urcité vyrobni operace. Pracovisté je pro
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provadéni vyrobnich tkonll vybaveno stroji, nafadim a dal$imi pomiickami. Jako prostoro-

vou strukturu vyrobni jednotky oznacujeme vhodné uspotadanou soustavu pracovist'.

Zakladni faktory ovliviiujici prostorovou strukturu vyrobniho procesu jsou technologicky

postup, typ vyroby vnitropodnikova specializace a generel organizace. (Hefman, 2001)

Prostorova struktura vyrobniho procesu je ovliviiovdna pfedev§im materidlovym tokem,
ktery predstavuje pohyb materidlu ve vyrobé€. Jeho rozhodujicimi kritérii jsou rychlost,

vzdalenost a plynulost piepravy.

Materialovy tok je rozhodujicim prvkem pro prostorové usporadani vyroby. Nejdulezitéj-

Simi kritérii jsou plynulost, pfimocarost a minimalni délka cest materidlového toku.

Zpravidla rozliSujeme dvoji rozmisténi pracovist’ v prostoru vyrobni jednotky a to rozmis-

téni individualni a skupinové. (Hefman, 2001; Keikovsky, 2009)
Individualni rozmisténi pracovist’

Podniky jej pouzivaji u niz§iho typu vyroby, kde je maly pocet pracovist’ a vyrobni procesy
se neopakuji, proto je u individudlniho rozmisténi pracovist' obtizné stanovit rozmisténi

strojli a zafizeni. Uplatiiuje se pfedevsim v laboratofich a vyvojovych dilnach.
Skupinové rozmisténi pracovist’

Pouziva se u vyssiho typu vyroby a slozitéjSich vyrobnich procesti. Délba prace se odrazi
podle technologického uspotadani pracovist’ nebo podle predmétného usporadani praco-

vist. (Hefman, 2001; Ketkovsky, 2009)

Technologické usporadani pracovist' — Pracoviste, které uskuteciiuji stejné operace, se sou-
stted’'uji do jedné organizaéni jednotky. Vznikaji dilny se stejnymi typy stroji a kazda za-
kazka musi mit ureny sviij tok mezi pracovisti. U technologického uspotadani jsou mezi
jednotlivymi pracovisti Casto vytvareny piirucni sklady nebo mezisklady, protoze meziope-

racni doprava je velmi slozita.
Vyhody technologického usporadani:

e Vysoka vyrobkova flexibilita
e Jednoducha kontrola vyroby
e Univerzalnost stroji

e Jednodussi organizace

v

e Snadn¢jsi udrzba
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e Vysoka kvalifikace pracovnika
Nevyhody technologického uspotadani:

e Mensi vyuziti vyrobnich zdroji

e Prodlouzeni vyrobniho cyklu

e Slozité toky materidlu

e Komplikované operativni fizeni vyroby

e Velkd kooperace mezi vyrobnimi jednotkami

e Rust ndkladii na vyrobu, manipulaci a skladovéani
Rozlisuji se dvé varianty technologického usporadani:

e Bez meziskladu — piima doprava mezi stroji, které uskute¢nuji na sebe navazujici
operace.

e S centralnim meziskladem — dochazi k ptepravé do meziskladu po kazdé operaci.

(Hefman, 2001; Kefkovsky, 2009; Tomek, 2000; Tucek a Bobak, 2006)

5 Vyrobek 1

--» Vyrobek 2

.4 .. Vyrobek 3

Obr. 2 Technologické usporadani pracovist' (Kerkovsky, 2009)

Predmétné usporadani pracovist — Pracovisté jsou seskupovany podle technologického
postupu vyrobku, uzlu nebo soucasti. Technologicky odlisna pracovisté jsou fazena podle
sledu technologickych operaci a zpracovavany piedmét je predavan nejkratsi cestou z jed-
noho pracovisté na druhé. Pfedmétné uspotadani pracovist’ se vyuziva piedev§im u sério-

vych a hromadnych typl vyroby.
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Vyhody pfedmétného uporadani pracovist’

e Nizké jednotkové naklady

e Vyssi specializace pracovist’ a pracovnikli
e Kratké dopravni cesty

e Vysoka produktivita

o Kratka pribézna doba vyroby

e Mensi objem rozpracované vyroby
Nevyhody predmétného usporadani pracovist’:

e Vysoké naroky na udrzbu stroji

e Mala pruznost

e Vysoké pozadavky na ptipravu vyroby (Hefman, 2001; Keikovsky, 2009; Tucek a
Bobak, 2006)

Predmétné usporadani pracovist’ se rozdéluje do dvou forem podle poctu typt a vyrobnim

mnozstvi vyrabénych pfedméti, hnizdové a linkové.

e Hnizdové uspotfadani vyroby — pouziva se pii vyrobé vétsiho mnozstvi druhu vy-
robkd a mensiho vyrobniho mnozstvi technologicky podobnych produktt. Miize
byt vytvorené jako volné rozptylené, butikové nebo fadové.

e Linkové uspofadani vyroby — je vhodné pro vyrobu vétsiho mnozstvi technologicky
podobnych vyrobkl. Linkové uspotadani se rozliSuje podle poctu vyrabénych dilcli
jako:

o Pruzna linka — stfidani produkce riznych podobnych vyrobki
o Proudova linka — charakterizovana pro vyrobu jednoho vyrobku (Hefman,

2001; Tucek a Bobak, 2006)
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—» Vyrobek 3

Obr. 3 Predmeétné usporadani pracovist (Kerkovsky, 2009)

2.2 Urovné Fizeni vyrobniho procesu

Rizeni vyroby zajistuje vSechny zakladni pozadavky v souladu s celkovou strategii firmy.

vvvvvv

novano do tfi irovni na strategické, taktické a operativni fizeni vyroby.

2.2.1 Strategické Fizeni vyroby

Strategické fizeni vyroby je v kompetenci vrcholového managementu spole¢nosti, ktery je
tvotfen vyrobnim feditelem a dal$imi odbornymi fediteli jednotlivych usekd. Role spociva
zejména v zajisténi shody mezi strategickym fizenim vyroby a celkovou strategii podniku a
ve formulaci a realizaci vyrobni strategie podniku. Strategické cile se urcuji

v dlouhodobém horizontu na deset az dvacet let. Mezi tyto cile fadime:

e Vymezeni vyrobk, které chce firma vyrabét

e Nové vyrobni technologie

e Stanoveni harmonogramu rozvoje firmy

e Vybér trhli, na kterych chce podnik oslovit potencionalni zakazniky

e Stanoveni konkuren¢niho postaveni na trhu
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Vyrobni strategie by méla byt provazana s dal§imi funkénimi strategiemi a pfedevsim by
méla byt spjata s obchodni strategii, ktera ji je nadfazena.

Strategické fizeni spoleCnosti tedy vytvari strategii firmy. Ta je podkladem pro tvorbu cila,
planovani a vytvareni zakladnich pfedpoklada pro chod podniku. (Hefman, 2001; Ketkov-
sky, 2009)

2.2.2 Taktické Fizeni vyroby

Taktické fizeni navazuje na strategické fizeni vyroby a charakterizuje se oproti strategic-
kému fizeni uz§im zédbérem ve vyuziti zdroju, ¢asovym obdobim do jednoho roku a vys§im
stupném podrobnosti. Taktické fizeni vyroby je v kompetenci stiedniho managementu.

Cilem je stanoveni vyrobniho programu a rozpracovani strategickych cilt.

e Stanoveni formy organizace vyroby

e Piesné urceni vyrobkové politiky

e Layout vyroby a stanoveni materidlového toku

e Konkretizace postupu pro vytvoieni konkurenéni vyhody

Zdroje informaci jsou hlavné interniho charakteru. Mezi typické ulohy patii:

e Piijimani zakazek

Vybér dodavateli

Modernizace stroji

Planovani vyroby

Planovani pracovni sily (Hefman, 2001; Ketkovsky, 2009)

2.2.3 Operativni Fizeni vyroby

Operativni fizeni vyroby je nejnizSim stupném fizeni vyroby, ktery zndzorniuje souhrn fidi-
cich ¢innosti s cilem zajistit naplanovany pribéh vyroby s maximalnim vyuZzitim vstupt.
Charakteristickymi vlastnostmi jsou velmi kratky ¢asovy horizont planovani, vysoka uro-
venl podrobnosti planovani, realizace na urovni nejnizsich jednotek podniku. Operativni
fizeni vyroby se snazi vyuZivat data a informace v zdkladni, nezménéné podob¢, ¢imz se

odliSuje od ostatnich typt fizeni.

Cilem operativniho fizeni vyroby je zajiSténi optimalniho pribéhu vyroby pii maximalnim

vyuziti veskerych vstupi. Operativni fizeni zahrnuje:

e Operativni planovani vyroby
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e Rizeni pribshu vyroby (Hefman, 2001; Ketkovsky, 2009)

2.3 Typologie vyrobniho procesu

Vyrobni proces zahrnuje velké mnozstvi dil¢ich procest, které se rozlisSuji podle nasleduji-

cich hledisek.

2.3.1 Typy vyrobnich programu

e Vyroba podle zakazek — zaméfuje se na pozadavky konkrétniho zakaznika, podle
kterych je fizena celd vyroba

e Vyroba na sklad — stanovi se potfebné mnozstvi vyroby podle predikce poptavky
po vyrobku. Vyroba se odviji od celkové vyrobni kapacity. Charakteristiku a para-
metry vyrobku si stanovi vyrobci sami, ale musi splnit podminky, mezi které patii
ohraniceni sortimentu kone¢nych vyrobk, dostateéné vysoka poptavka po produk-
tu, vyrobni cyklus je kratsi, nez ptipustny ¢as dodavky, dobra sezoénnost poptavky.

e Vyroba fizend zdsobami — vyroba se tidi podle stavu zasob na skladé€. Pokud zé4so-

by klesnou pod konkrétni hladinu, zahaji se vyroba. (Tu¢ek a Bobak, 2006)

2.3.2 Hledisko opakovatelnosti vyroby

Rozlisuje typ produkce podle velikosti mnozstvi a poctu druhii vyrabénych produktt. U
sériové a hromadné vyroby se pouzivaji vysoce automatizované vyrobni stroje, které jsou

usporadané do linek, aby na sebe navazovaly.

e Kusova vyroba — je charakterizovana produkci malého mnozstvi vyrobki pii vel-
kém poctu riznych druht. Pribéh vyroby se bud’ opakuje, nebo neopakuje viibec.
Kusova vyroba je provazana s technologickym uspotadanim vyrobniho procesu.

e Sériova vyroba — je charakterizovana vyrobou stejného druhu vyrobku, kterd se
opakuje v sériich. Po dokonéeni série jednoho produktu, dochazi k vyrobé dalsiho
produktu. Sériova vyroba se dale déli na malosériovou, sttednésériovou a velkosé-
riovou.

e Hromadna vyroba — je vyroba velkého mnozstvi jednoho druhu vyrobku. Vyrobni
proces je charakterizovan vysokou mirou opakovatelnosti, ustalenosti produkce a
pfedmétnym usporadanim. (Hefman, 2001; Kavan, 2002; Kefkovsky, 2009; Tucek
a Bobak, 2006)
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2.3.3

Hledisko postaveni pracovnika ve vyrobé

Rozd¢€luje se na procesu s ptimou a neptimou ucasti pracovnika ve vyrobg.

2.34

2.3.5

Vyrobni proces s pfimou ucasti pracovnika
o Rucni vyrobni proces — pracovnik vykonava proces vlastni silou.
o Mechanizovany vyrobni proces — uskutecituje se za pomoci strojli s urcitym
podilem fyzického plisobeni ¢loveka.
Vyrobni proces s nepfimou ucasti pracovnika
o Automatizovany vyrobni proces — probihd plisobenim automatickych stroju,
které jsou obsluhovany pracovnikem.
o Aparaturni vyrobni proces — probiha v aparaturach. Typickym piikladem je
chemicka vyroba. (Hefman, 2001; Tuc¢ek a Bobak, 2006)

Hledisko etap a fazi vyrobniho procesu

Ptedvyrobni etapa — jde o technickou ptipravu produkce a zajistovani materidli pro
vlastni produkei.
Vyrobni etapa — je vyrobni proces, pii kterém dochazi k transformaci vstupti na fi-
nalni vyrobek. Vyrobni etapa se déli na fazi predzhotovujici, zhotovujici a dohoto-
vujici.
o Ptedzhotovujici faze — predstavuje pfipravu a zpracovani surovin a materia-
14 pro vyrobni proces.
o Zhotovujici faze — produkty dostavaji svoji finalni podobu. Zhotovujici faze
je podstatou vyrobniho procesu.
o Dohotovujici faze — je souhrnem finalnich ¢innosti. Je to tzv. dokoncovaci
faze.
Povyrobni etapa — pfedstavuje konecnou expedici vyrobki, jejich dopravu a preda-

ni zékaznikovi. (Hefman, 2001; Tuéek a Bobak, 2006)

Hledisko podstaty produk¢nich procest

Mechanické procesy — u nichz se méni tvar a vzhled materialu, avsak vlastnosti lat-
kové podstaty zlstavaji stejné. Jde predevsim o textilni, obuvnickou a strojirenskou
produkci.

Chemické procesy — dochéazi ke zméné vlastnosti latkové podstaty materiala. Ty-

pické u zpracovani ropy.
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2.3.6

Biologické a biochemické procesy — méni latkovou podstatu surovin. Vyuziva
K tomu zivé organizmy a biologické pochody. S témito procesy se mizeme setkat
v zemédélstvi, potravinaiskym nebo farmaceutickym primyslu.

Ptirodni procesy — funguji za pomoci piirodnich sil, jako je pfirozené suSeni nebo

koroze. (Hetman, 2001; Tuéek a Bobak, 2006)

Hledisko plynulosti vyrobniho procesu

Plynula vyroba — je charakteristickd nepfetrzitym technologickym procesem, hro-
madnou vyrobou a automatizaci vyroby. PferuSeni a nasledny rozbéh produkce
znamena vysoké zvyseni naklada.

PreruSovana vyroba — technologicky proces produkce je pterusovan netechnologic-
kymi procesy, jako je pfeprava materidlu nebo vymeéna nastroje. Technologické
operace jsou jen malou ¢asti doby produkce, a proto mohou byt tyto operace poza-
stavovany a znovu spoustény bez vétsich nakladi. (Hefman, 2001; Tucek a Bobak,

2006)
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3 SWOTANALYZA

SWOT analyza je postavena na priuzkumu trhu. Obsahuje vypis faktort, ktery posuzuje
silné a slabé stranky podniku. Analyza dale obsahuje doposud nevyuzité piilezitosti a

hrozby.

SWOT je zkratka z prvnich pismen anglickych slov Strenghts (silné stranky) and
Weaknesses (slabé stranky) analysis, Opportunities (ptilezitosti) and Threats (hrozby) ana-
lysis. SWOT analyza se rozdéluje na dvé ¢asti a to na analyzu interniho prosttedi, coz je
analyza silnych a slabych stranek a na analyzu externiho prostfedi, coz je analyza ptilezi-

tosti a hrozeb podniku. (Kotler, 2007)

3.1 Externi prostiedi

Analyza externiho prostfedi zahrnuje vyznamné slozky makroprostiedi, mezi které patii
demografické zmény, zmény na trhu, technologické, ptirodni, politicko-pravni slozky a
jiné. Déle zahrnuje vlivy mikroprostiedi, jako jsou zédkaznici, konkurence, dodavatelé, dis-

tributofi apod. (Kotler a Keller, 2007; Kotler, 2007)

Hlavnim smyslem zkoumani makroprostiedi je nalezeni novych pfilezitosti, okruhti potieb
a zajmu kupujicich. Na jejich hodnoceni mizeme pouZit analyzu piileZitosti, ktera pomaha

stanovit atraktivitu a pravdépodobnost jednotlivych ptilezitosti. (Kotler, 2007)

Pravdépodobnost uspéchu

Vysoka Nizka
Vysoka 1 2
Atraktivita
Nizka 3 4

Obr. 4 Matice prilezitosti (Kotler a Keller, 2007)
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Legenda:

e Kvadrant 1 — nejlepsi piilezitosti
e Kvadranty 2, 3 — piilezitosti, které jsou sledované pro ptipad zvyseni atraktivnosti a
pravdépodobnosti spéchu

e Kvadrant 4 — nepatrné prilezitosti (Kotler a Keller, 2007)

Obdobneé se klasifikuji hrozby a to podle pravdépodobnosti vyskytu a zadvaznosti.

Pravdépodobnost vyskytu

Velka Mala
Velka 1 2
Zavaznost
Mala 3 4

Obr. 5 Matice hrozeb (Kotler a Keller, 2007)

Legenda:

e Kvadrant 1 — nejvétsi hrozby
e Kvadranty 2, 3 — sledované hrozby pro pfipad zvySeni jejich vyskytu

e Kvadrant 4 — nejmén¢ zavazné hrozby (Kotler a Keller, 2007)

3.2 Interni prostiedi

Pomoci analyzy interniho prostiedi je firma schopna vyhodnotit své silné a slabé stranky,

coz umozni firmé vyuzit nalezenych ptilezitosti. (Kotler, 2007)
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4 BCG MATICE

BCG matice byla vyvinuta spole¢nosti The Boston Consulting Group. Tato analyza pied-

stavuje moznost klasifikace vyrobkového portfolia s ohledem na rozvoj trhu.

Jednotlivé vyrobni skupiny jsou zakresleny do matice podle relativniho trzniho podilu a
tempa rastu trhu a tim je podnik schopny ur¢it jejich postaveni na trhu. (Johnson a Scholes,
2000)

BCG matice ma v globalnim planovani nésledujici vyhody:

e Vyzaduje globalni pohled na firmu a jeho konkurenci.

e Poskytuje podklad pro analyzu a porovnani kazdého obchodu.

e Poskytuje zaklad pro formulaci marketingovych cil v oblasti globalnich trha.

e Pouziva vhodny graficky format, ktery je snadno srozumitelny pro manazery. (Je-

annet a Hennessey, 2004)

trzni podil podniku

Relativni trini podil = —— - —
p trzni podil nejvétSiho konkurenta

(Preclik, 2006)

trzni ptirustek

Tempo rustu trhu = —— — — —
P prirtstek hrubého narodniho produktu

(Kosturiak a Gregor, 2002)
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vysoky
OTAZNIKY HVEZDY
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rustu v %
PSI DOJNE KRAVY
nizky
nizky Relativni podil na trhu v % vysoky

Obr. 6 BCG matice (Kotler, 2007)

BCG matice je rozdé€lena do ¢tyt kvadrantii:

e Hvézdy — vyrobky s relativné vysokym podilem na rychle rostoucim trhu. Casto
potiebuji investice k financovani jejich rychlému ristu.

e Dojné kravy — vyrobky s vysokym podilem na pomalu rostoucim trhu. Staci mensi
investice kK udrzeni jejich podilu na trhu.

e Otazniky — vyrobky s nizkym podilem na rychle rostoucim trhu. Pozaduji hodné
investic k udrzeni svého podilu.

e Psi — vyrobky s nizkym podilem na pomalu rostoucim trhu. Mtzou vytvaret penize,

ale neslibuji vysoky zdroj ziski. (Kotler a Armstrong, 2005)
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5 VYBRANE METODY PRACE

5.1 ABC Analyza

ABC analyza je jednoducha, racionaliza¢ni metoda, jejiz podstata spociva v rozdéleni urci-

tych prvki do tii skupin, které jsou oznacovany pismeny A, B, C.

e Skupina A — maly pocet prvki (10% podilu na spotieb¢), ktery se vysoce podili na
celkové hodnoté (50-70% celkové finan¢ni hodnoty)

e Skupina B — pocet prvka odpovida podilu celkové hodnoty (20% podil na spotiebé
a 15% celkové hodnoty)

e Skupina C — velky pocet prvka s malym podilem na celkové hodnoté (70% podilu
na spotiebé a 10% finanéni hodnoty). (Ketkovsky, 2009)

Hodnota

sledovaného //

statistického

znaku

0% Pocet prvkl skupiny 100%

Obr. 7 Podstata klasifikace ABC (Kerkovsky, 2009)

5.2 Procesni analyza

Procesni analyza je metoda, kterd se pouziva pro mapovani procesli v podniku. Jejim vy-
stupem je diagram, ktery se pouziva pfi analyze postupu vyroby. Podstatou procesni analy-

zy je urcit ucinnost a vykonnost, Ktera obsahuje vétsi podil ¢ekani, pfesunu a piekazek.

Postup tvorby procesni analyzy:
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e Pribézna studie

e Analyza toku materidlu

e Zaznam informaci

e Analyza soucasného stavu
e Navrh zlepSeni

e Implementace a hodnoceni

e Standardizace (API, ©2005 - 2012)

Tab. 1 Symboly procesni analyzy (viastni zpracovani)

Operace

Transport

@,

—

Skladovéni A
)

>

Cekani

Kontrola

5.3 Layout vyroby

Layout vyroby neboli rozvrzeni pracovisté je zdkladem prostorové struktury vyrobniho
procesu. Spravné rozvrzeni pracovisté ma vyznamny podil na optimalizaci materidlovych
tokil, minimalizuje vyskyt uzkych mist ve vybraném prostoru a dochézi k vétsi efektivité

planovani a fizeni procesi. (dynamicfuture, ©2010)

5.3.1 Usporadani pracovisté

Existuji dva typy uspotadani pracoviste:


http://www.e-api.cz/
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Klasické uspotradani pracoviste

Modulérni uspotadani pracovisté (Tucek a Bobak, 2006)

Klasické usporadani pracovisté

Viz. kapitola 2.1.3 Prostorova struktura vyrobniho procesu

Modulédrni usporadani pracovisté

Zéakladem modularniho uspotadani jsou vyrobni bunky. Typy vyrobnich bun¢k se od sebe

vzajemné odliSuji. Maji vSak jeden spolecny prvek - efektivné integruji vyrobni ¢innosti i

pracovniky a vytvareji zéklad pro plynulé zlepSovani. Zakladnimi typy vyrobnich bunék

jsou:

Buiiky pro vyrobu soucasti — jsou vétSinou zaloZeny na jedné technologii pfidéva-
jici ur€itym typtm soucasti vice nez 50% hodnoty.

Montazni buiiky — se obvykle projektuji do dvou hierarchickych urovni jako bun-
ky predmontazni nebo buiky findlni montaze.

Procesni buiiky — jsou uréeny technologickym procesem a jsou zalozeny na roz-

mérnych a nemobilnich zafizeni. (Masin a Vytlacil, 2000)

5.4 Bézny layout

Podle Pascala Dennise rozeznavame Ctyfti typické layouty:

,Ostrovy* (Islands) — procesy jsou od sebe izolovany. Zasoby jsou piemistovany
mezi ostrovy pomoci vysokozdviznych vozik.

»dpojene ostrovy* (Connected Islands) — ostrovy jsou spojovany dopravniky bez
mechanické kontroly.

»Spojené ostrovy s plnou kontrolou (Connected Islands with Full-Work control) —
ostrovy jsou spojeny dopravniky s vizualni kontrolou.

,Bunky* (Cells) — stroje jsou za sebou. Existuji pouze minimalni zasoby mezi stro-

ji. (Dennis, 2002)
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II. PRAKTICKA CAST
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6 CHARAKTERISTIKA SPOLECNOSTI KLMN, S.R.O.

Spole¢nost KLMN, s.r.0. byla zalozena v roce 1992 a jeji hlavni podnikatelskou ¢innosti je
vyroba vzduchotechnického potrubi. Sidlo firmy je v Otrokovicich a je v pln€ soukromém
vlastnictvi. Disponuje vlastni kvalifikovanou silou vV po¢tu 13 zaméstnanct a pro komplex-
ni dodavky spolupracuje se $pickovymi dodavateli, diky ¢emuz je schopna dosahnout kva-

litnich vysledk.

> KLMN

Obr. 8 Logo spolecnosti

6.1 Identifikace spole¢nosti

Obchodni firma KLMN, s.r.o.

ICO 46975772

Sidlo Otrokovice, U Letisté 1782, PSC 765 02
Prévni forma Spolec¢nost S rucenim omezenym
Datum zapisu 21. Prosince 1992

Zakladni kapital 155 000,00 K¢&

6.2 Historie a sou¢asnost

Spole¢nost vznikla jako nastupnickd organizace jednoho z provozu strojirenského zédvodu
narodniho podniku SVIT v roce 1992. Byla zaloZena tfemi fyzickymi osobami a jednou
osobou pravnickou — stavebni firmou. Profesné i programové navazala ve svém oboru na
tradici zalozenou koncem 50. let minulého stoleti. Timto oborem je vzduchotechnika.
V ramci rozvoje firma rozsifila svoji ptisobnost na celou techniku prostfedi. Firma se za-
byva projektovou Cinnosti, technickym poradenstvim a realizacemi. VSechny tyto ¢innosti

jsou vazany na stavebnictvi.
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V roce 2010 majitel firmy zbylé spolecniky vyplatil a sdm pokracuje v ¢innosti.

Cilem spolecnosti je co nejvetsi spokojenost zaméstnancil, protoze spokojeny zaméstnanec

vytvaii hodnoty k ocenéni zakaznika.

Dalsim dilezitym znakem je vytvareni zisku jak pro osobni potieby, tak pro rozvoj firmy.

6.3 Organizacni struktura

Reditel

spoleCnosti
Asistent | |
reditele
| | | |
Vedouc Ekonom | |Projektant| | Vedouci
vyroby montazi

Délnici

Obr. 9 Organizacni struktura spolecnosti KLMN (vlastni zpracovani)

Organizacni struktura firmy je jednoduchd, coz odpovida i velikosti podniku. Majitelem a
zaroven jednatelem spolec¢nosti je Ing. Stanislav LukeS. Jemu podléha vedouci vyroby,
ktery ma na starosti cely vyrobni proces a sedm délnikt, dale ekonom, projektant a vedouci
montazi.

Vedouci vyroby je navrhat a stfiha¢ v jedné osobé¢. Je to nejzodpoveédnéjsi pozice ve vy-
robnim procesu. Dé€lnici jsou rozdéleni do tyml po dvou nebo tiech lidech, coz zalezi na

typu vyrabéného produktu a slozitosti vyroby.
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6.4 QOdbératelé

Nejvetsimi odbérateli produkti spolec¢nosti KLMN jsou stavebni firmy. Ty tvoii 65%
vSech odbératelli. Déle jsou to firmy, které se potykaji s technikou prostfedi, jako jsou gu-
marny, chemické provozy nebo difevozpracujici podniky. V neposledni fadé to jsou drobni

odbératelé véetné domacnosti.

Odbératelé

M Stavebni firmy

B Firmy potykajici se
stechnikou prostredi

= Drobni odbératelé véetné
domacnosti

Obr. 10 Rozdéleni odbératelii podle poctu zakazek (Vlastni zpracovani)

6.5 Konkurence

V odvétvi vzduchotechniky je relativné vysoka konkurence. Piivodné uzce zamétené firmy
se nyni snazi rozSifovat si specializaci a vzajemné si tak zasahuji do svych ptivodnich spe-

cializaci a to jak regionalné tak celorepublikové.

Po podrobnéjsim prizkumu trhu bych jako hlavni konkurenty spole¢nosti KLMN, spol.

S 1.0. oznacil:

e AZklima Brno,
e JOSTA Vsetin,
e HTK Hradec Kralové.
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7 VYROBNI PROCES

7.1 SWOT analyza

SWOT analyza je nastroj, ktery se pouziva k identifikaci silnych a slabych stranek a dopo-
sud nevyuzitych piilezitosti a hrozeb spolecnosti. Analyzu jsem pouzil na vyrobni proces

firmy KLMN, spol. s r.o.

S — Strengths (silné stranky)

e vSechny vyrobni procesy jsou realizované v jedné vyrobni hale
e dlouholeta praxe a zkusenosti pracovnikli
e vyroba veskerého sortimentu tykajici se vzduchotechnického potrubi

e certifikace spole¢nosti podle norem ISO

W — Weaknesses (slabé stranky)

e pouzivani technicky zastaralych stroji
e layout vyroby

e chybéjici standardizace

O — Opportunities (prileZitosti)

e postupna modernizace stroju
e nové rozvrzeni vyrobni haly

e zlepSeni ergonomickych podminek pro pracovniky

T — Threats (hrozby)

e Utlum stavebni vyroby
e vstup novych konkurentd na trh

e porucha stroje
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S — Strengths (silné stranky)

Spolecnost KLMN, spol. s r.0. ptisobi na trhu se vzduchotechnickym zatizenim jiz 20 let a
za tu dobu pracovala na vyznamnych zakazkach, které ji dostaly do povédomi stavebnich
firem 1 mimo oblast Zlinského kraje. Velkou vyhodou spolecnosti je, ze veSkera vyroba a
skladovani je v jedné hale, tim odpadaji ndklady na dopravu a dal$i provozni néklady. Fir-
ma disponuje zaméstnanci s dlouholetou praxi a zkuSenostmi a vyrabi veskery sortiment
tykajici se vzduchotechnického potrubi a to hranaté, spiro, kruhové a ALP potrubi. Veske-
ré tyto vyrobky vlastni potiebné certifikaty dle ptislusnych ptedpisti a norem ISO. Spolec-
nost je umisténa v lokalité primyslové zony v Otrokovicich a tak mlze spolupracovat na

vystavbé novych hal a budov.

W — Weaknesses (slabé stranky)

Mezi slabé stranky firmy KLMN, spol. s r.o. patii predevsim zastaralé stroje, které mohou
mit vétsi poruchovost, a v piipadé posSkozeni stroje se zastavi cela vyroba. Rozvrzeni stroji
ve vyrob¢ je velmi nepraktické a zaméstnanci musi pfemist'ovat material 1 na delsi vzdale-
nosti. Nizky stupen standardizace neumoznuje snizovat naklady a snizuje tim i produktivi-

tu svych zaméstnanct.

O — Opportunities (prileZitosti)

Ptilezitosti pro firmu je inovace zastaralych strojli a predélani layoutu vyroby, coz umozni
firmé uSetfit vyrobni Casy, zlepSit ergonomické podminky pro pracovniky a zvysit kvalitu

vyroby.

T — Threats (hrozby)

Nejvétsimi hrozbami spole¢nosti KLMN, spol. s r.o. jsou utlum stavebni vyroby a vstup
novych konkurentli do odvétvi. Firma by tim ztratila svou stabilitu na trhu a ¢ast odbérate-
14. Dalsi hrozbou je porucha nékterého ze strojli, protoze firma nema nahradni moZnosti a
musela by tak vyrobu zastavit a je mozné, Ze by nestihla dokonc¢it zakazku v dohodnutém

terminu.
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7.2 Pouzivany material

Pro vyrobu svych konecnych produkti potifebuje spolecnost KLMN nékolik dulezitych
komponentt, které si sama nevyrabi, ale nakupuje je od svych dodavatelt. Patii sem pie-
devsim pozinkované plechy, ptrirubové listy, pfirubové rohovniky, tvarovky, odbocky a

redukce.

Pozinkovany plech

v

Pozinkovany plech je vrstvenym materidlem. Spojuji se v ném nejpiiznivéjsi vlastnosti
oceli s ochrannym ptisobenim zinkové vrstvy proti korozi. Ocelovy plech, ktery je valco-
vany za studena, je pribézné procistovany, zihany a v roztavené zinkové lazni pozinkova-
ny. Povrch plechu je chranény z obou stran nanosem zinku a to nejen mechanicky, ale i

chemicky.
Piirubové listy

Ptirubové liSty se vyrabi tvarovanim z hlubokotazného ocelového plechu a osazuji se jimi

vzduchovody.

Prirubové rohovniky

Rohovniky se vyrabi lisovanim z ocelového plechu. PouZivaji se na spojeni ptirubovych
list.

Tvarovky, odbocky, redukce

Tvarovky, odbo¢ky a redukce se vyrabi téméf stejnym zpusobem jako vzduchotechnické
potrubi. Tvarovky se pouzivaji k zaboceni potrubi, odbocky k rozdvojeni potrubi a redukce

na zuZeni popiipad¢ rozsifeni potrubi.
7.3 Hlavni vyrobni sortiment

Spole¢nost KLMN, spol. s r.o. vyrabi vzduchotechnické potrubi ve ¢tyfhranném 1 kruho-
vém tvaru a tzv. ALP potrubi. Hlavnimi ¢tyfmi produkty jsou hranaté, kruhové, spiro a
ALP potrubi. Ty jsou vyrabény v riznych velikostech a v riznych tvarech. Potrubi se pou-
ziva v klimatizacnich, odsévacich a vétracich zatfizenich a uplatnéni si tak najde v Siroké
Skale budov, jak v primyslovych halach, tak v laboratotich, v administrativnich budovach

a domacnostech.
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Hranaté potrubi

Jde o ctyrhranné potrubi, které je vyrobeno z pozinkovaného plechu. Je urcené pro vzdu-
chotechnické rozvody K ptivodu a odvodu vzduchu bez mechanickych piimési a abraziv-

nich latek.
Spiro potrubi

Je kruhového tvaru. Po celé své délce je vyztuzené spirdlou, diky které ma potrubi vyssi
odolnost. Spiro potrubi se pouziva pfedevsim na delsi vzdalenosti, protoze ma vyssi odol-

nost proti promacknuti.
Kruhové potrubi

Jde o obycejné hladké potrubi, jehoz vyhodou je nizka cena. Nevyhodu tohoto potrubi je

jeho nizka tvrdost a proto neni vhodné pouzivat pro delsi vzdéalenosti.
ALP potrubi

Jde o polyisokyanatovy panel, ktery je pokryty z obou stran hlinikovou folii. ALP potrubi
dokéze nahradit kterékoli vzduchotechnické potrubi, které je vyrobeno z pozinkovaného

plechu. ALP potrubi se da pouZit i do venkovniho prostredi.

7.4 BCG matice

Pomoci BCG matice, kterd je nastrojem pro strategické planovani v marketingu, rozdélime
jednotlivé vyrobky do ur€ité skupiny matice podle tempa rlstu trhu a relativniho podilu na
trhu. Tim mlZeme analyzovat jejich postaveni na trhu. BCG matice je rozd€lena do ctyf

kvadrantti, kterymi jsou otazniky, hvézdy, psi a dojné kravy.
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A
vysoky
OTAZNIKY HVEZDY
Tempo
rustu v %
PSI DOJNE KRAVY
N
nizky
nizky Relativni podil na trhu v % vysoky

e Ctythranné potrubi
< Spiro potrubi

o Kruhové potrubi

@ ALP potrubi

Obr. 11 BCG analyza vyrobniho programu spolecnosti (Vlastni zpracovani)

Jak vidime z BCG matice, tak pro spole¢nost KLMN, spol. s r.0. je hvézdou Ctythranné
potrubi, protoze ma vysoky relativni podil na trhu a predstavuje nejvétsi objem produkce a

je pro firmu stalym finan¢nim zdrojem.

Dojnou kravou je pro podnik spiro potrubi, které¢ ma stale velky podil na trhu, ale predsta-
vuje mensi objem produkce a ani tempo rastu uz neni tak vysoké. Z dlouhodobéjsiho hle-

diska by si m¢l tento produkt udrzet svoji pozici na trhu i proti konkurenci.
Mezi psy jsem zatradil kruhové potrubi a ALP potrubi, které maji maly podil na trhu. U
kruhového potrubi je to dano tim, Ze ¢im dal vice podnikli vyuziva odolnéjsi spiro potrubi

a tim kruhové potrubi ztratilo sviij podil a tak pro firmu nema pfili§ velkou perspektivu.
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7.5 ABC analyza

Pomoci ABC analyzy vybereme vyrobek, ktery je nejvhodnéjsi pro analyzu vyrobniho
procesu. Zvolenym parametrem, ktery nam pomiize vybrat nejvhodnéjsi vyrobek je pocet
zakazek na kazdy z téchto vyrobk, které se uskutecnily za poslednich pét let. Podle tohoto
parametru rozdélime vyrobky do skupin vyrobkti ABC analyzy. Produkt, ktery se umisti ve

skupiné A si zvolime pro analyzu ve vyrobnim procesu.
Skupina A

Nejvyznamnéj$im produktem firmy KLMN, spol. s r.0. je podle poctu zakdzek ctyfhranné
potrubi. Tento vyrobek je nejéastéji vyrabénym produktem spole¢nosti a tvoii 51% z cel-

kovych zakazek za poslednich pét let a proto je mu v podniku vénovéana nejvétsi pozornost.
Skupina B

Do skupiny B, stfedné vyznamnych vyrobkil patii spiro potrubi. Tento produkt tvoii 27%
z celkovych zakéazek podniku za poslednich pét let. Je to dano tim, ze tento produkt je

drazsi a pouziva se vétSinou pro delsi trasovani kviili jeho pevnosti.
Skupina C

Mezi nejméné vyznamné produkty podniku patii kruhové potrubi, které tvoii 15% vsech
zakazek za poslednich pét let, je to pfedevSim diky malé pevnosti, takze se da pouzit pouze
na kratké trasovani. DalSim takovym produktem je ALP potrubi, které tvoii 7% z celko-
vych zakézek podniku za poslednich 5 let.

Diky analyze ABC jsme zjistili, Ze nejvyznamnéj$im produktem, ktery spolecnost KLMN,
spol. sr.0. vyrabi, je ¢étythranné potrubi. Toto potrubi se podili 51% na vSech zakazkach

firmy za poslednich pét let. Z tohoto diivodu si zvolime ¢tythranné potrubi pro analyzu

vyrobniho procesu.

Tab. 2 ABC analyza (Viastni zpracovani)

Skupina A Ctythranné potrubi 51%
Skupina B Spiro potrubi 27%
Kruhové potrubi 15%

Skupina C
ALP potrubi 7%
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7.6 Analyza vyrobniho procesu vybraného predstavitele produkce —
¢tyrhranné potrubi
Pomoci ABC analyzy jsme si pro analyzu vyrobniho procesu vybrali ¢tythranné potrubi.

Toto potrubi se vyznacuje robustni konstrukci a pouziva se obvykle v primyslovych ha-

lach a vétsich budovach.

Obr. 12 CtyFhranné potrubi
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7.6.1 Tok materidlu ve vyrobnim procesu ¢tyrhranného potrubi

Obr. 13 Zndzornéni materidalového toku (Viastni zpracovaini)

Na obrazku je znazornény tok materialu ve vyrobni hale spoleénosti KLMN. Cervené Sip-
ky ptedstavuji zpracovani pozinkovaného plechu na vyrobu ctythranného potrubi a modré
Sipky znazornuji tok materialu na vyrobu ptirubovych list. Zelena Sipka znazoriuje pohyb

hotového vyrobku do skladovaciho prostoru.
Legenda:

Jetabova draha pro podvésnou kocku
Strojni tabulové ntizky

Vyztuzovaci stroj Z-profil

Ohybaci stroj

Falcovaci stroj

Bodovaci svarecka

N o a k~ w b oe

Kotoucova pila
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8. Stal
9. Skladovaci prostory

7.6.2 Strojni zarizeni potfebné pro vyrobu ¢tyrhranného potrubi:

Tab. 3 Zarizeni na vyrobu ¢tyrhranného potrubi (Vlastni zpracovani)

Jetdbova draha pro podvésnou kocku:

Jefab ma nosnost 2000 kg a funguje pomoci dal-
kového ovladani. Pouziva se pro vynalozeni mate-
ridlu respektive naloZeni hotovych vyrobkd na

nakladni automobil.

Strojni tabulové ntizky TST:

Pouzivaji se ke stfihani pozinkovaného plechu.

Vyztuzovaci stroj Z-profil:

Z-profil se pouziva na vyztuzeni plechu, coz sni-

Zuje vibrace.
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Ohybaci stroj XK2000/2A:

Pouzivd se pro ctythranné potrubi. Dochazi

k ohnuti plechu o 90°.

Spojovaci stroj RAS 22.81:

Ve spojovacim stroji dochdzi ke spojeni profil.

Pouziva se pro uzsi potrubi.

Falcovaci stroj FASTI:

Stroj se pouziva na spojeni profilG pii pouziti

dvou plechti.

Kotoucova pila PKM 60:

Pomoci kotoucové pily se fezou piiruby na osaze-

ni potrubi.

Bodovaci svarecka Trumph:

Bodovaci svareckou se osazuji ptiruby na potrubi.
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7.6.3 Vyrobni proces ¢tyfhranného potrubi

Tab. 4 Vyrobni proces ctyrhranného potrubi (Vlastni zpracovani)

1. Konzultace:
Konzultace se zakaznikem, dochazi

K upfesnéni a zadani rozsahu pozadavka.

2. Zpracovani objednavky:
Firma zpracuje objednavku a vypracuje
harmonogram na ndkup materidlu a po-
trebnych komponentti. Dale podnik vypra-

cuje projekéni dokumentaci.

3. Stiih materialu:
Vyrobni proces zahajuje stfiha¢, ktery pod-
le projekéni dokumentace a norem voli
tloustku plechu a velikosti pfirub. Poté
pomoci hydraulickych nlzek nastiiha for-
maty pozinkovanych plech. Oznaci je fi-
xem, Cislem pozice a oznaci zpiisob spojo-

vani.

4. Vilcovani:
Nastitihané formaty plecht se zpracovavaji
na valcovacim stroji, kde se vytvaii Z-
profil. Jde o prolis, ktery sténu budouciho
potrubi zpeviiuje a snizuje moznost vzniku

vibraci.

5. Ohybani:
Po valcovani se plechy ohybaji na mecha-
nické ohybacce. Pracovnik postupné vlozi
do stroje oba kusy plechu a stroj plechy

ohne do pozadovaného tvaru.
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6. Spojeni profila:
Ohnuté plechy se pfipravi ve falcovacich
strojich, které ohnou konce plechi do esi¢-
ka, a poté pracovnik ruéné umélym kladi-

vem spoje zaklepe.

7. Rezani piirub:
Podle rozmért potrubi se kotoucovou pilou
nafezou piiruby a v rozich jsou spojovany
predlisovanymi nebo lisovanymi rohovni-

ky.

8. Osazovani piirubami:
Aby mohly byt pfipravené vzduchovody
spojeny do celkd vétvi, jsou osazeny po-
moci umélohmotného kladiva spojovacimi
pfirubami o rtiznych velikostech podle po-

zadované tuhosti.

9. Pfipevnéni pfirub:
Ptiruby se ke vzduchovodu pfipeviiuji me-

chanickou prolisovackou.
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8 PROCESNI ANALYZA

V procesni analyze se rozepisuje cely vyrobni proces od vykladky kamionu az po konec-
nou expedici hotovych produktii. Analyza zobrazuje vSechny operace vyrobniho procesu,
transport, kontrolu, skladovani a ¢ekani. Dale mizeme porovnat vzdalenosti mezi opera-
cemi, dobu trvani operaci a transportu a pocet pracovnikil, kteti jsou potebni k vykonani

operace.

Tab. 5 Procesni analyza (Viastni zpracovani)

— c) 2

(<) = (2] £ \E/ é é

g |2 |2 |t |E |8 | |&B

o 2 = 3 = s - S

o S S = 3 @ g g,

y e ~ =< =4 3 ® D

& Cinnost S § ’é
1 | Vykladka kamionu Q 20 2
2 | Transport :> 6 0,25 1
3 | Stiihani plechu Q 4 1
4 | Transport I:> 4 0,25 1
5 | Z-profil Q 1,5 2
6 | Transport :> 4 0,25 2
7 | Ohybani plechu Q 2 2
8 | Transport :> 8 0,5 2
9 | Uzavirani profilu Q 2 2
10 | Transport :> 12 1 2

Rezani piirubovych
11 | profila Q 1 1
Kompletace spojo-

12 | vacich prirub Q 3 1
13 | Osazeni pfirubami Q 2 1
14 | Transport :> 14 1 2
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15 | Skladovani A 1440 | 2

16 | Kontrola kvality <> 1 1

17 | Transport :> 4 0,25 1

18 | Expedice Q 30 1
Celkem: -Cetnost 9 7 1 1 27
-soucet ¢asu (min) 1510
-vzdalenost (m) 52

Z procesni mapy je patrné, Ze vzdalenosti mezi jednotlivymi pracovisti nejsou malé. Cel-
kova vzdalenost je 52 m, a proto se zamétim na layout vyrobni haly a snizim vzdalenosti
mezi stroji. Tim by nékteré transporty Gplné vymizely a pracovnici by jen predélavali ma-
terial ze stroje na stroj. Celkova doba vyroby vzduchotechnického potrubi zavisi na veli-
kosti potrubi. Potrubi se vyrabi po kusech, pficemZ jeden kus ma 2 metry. Cela davka ma
30 metri, coz je 15 kusi. Celkova doba pro jeden kus ¢tythranného potrubi je 1510 minut.
Zde ale musime pocitat se 1440 minutami na skladovani, 20 minutami na vykladku a 30
minutami na expedici. Takze pfima vyroba jednoho kusu trva 20 minut. To znamena, ze
jedna cela davka se vyrabi 300 minut. Po konzultaci s vyrobnim feditelem jsme dospéli
k zavéru, Ze existuje prostor pro zkraceni vyroby novym uspofadanim vyroby. Vysledny
pocet zaméstnancu je 27, ale to je velmi zavadéjici, protoze jednotlivé procesy na sebe

navazuji a vzhledem k dob¢ jejich trvani a pocCtu stroji neni zapotiebi jich mit tolik.
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9 LAYOUT VYROBY

9.1 Soucasny layout vyroby

Veskeré vyrobni procesy vzduchotechnického potrubi probihaji v jedné vyrobni hale. Spo-

le€nost KLMN, spol. s r.o. vlastni 11 strojii na vyrobu potrubi, které jsou rozmistény tak,

aby vyrobni procesy na sebe alesponi z ¢asti navazovaly.

) |
o |
e |
© e
i Skladovaci
| prostory
e i
() |
] .
L)
e e

[] Strojni zafizeni [ ] Pracovni stoly @ Ppostaveni pracovnika

Obr. 14 Soucasny layout vyroby (Vlastni zpracovani)

Pomoci materialového toku, viz. obr. 13 Znazornéni materialového toku a vypocta

z procesni analyzy viz. tab. 5 Procesni analyza, jsem urcil za nejuzsi misto ve vyrobnim

procesu praveé rozvrzeni stroji ve vyrobni hale.
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10 NAVRH NA ZLEPSENI VYROBNIHO PROCESU FIRMY

10.1 Nové navrzeny layout vyroby

V této Casti bakaladiské prace provedu upravy soucasného layoutu vyroby. Zakreslenim

nového rozvrzeni strojii bude zlepsen materialovy tok a zkraceny Casy vyroby vzducho-

technického potrubi.

e
e
©
_______________ 1
e
©
. Nové€ piemisténé stroje |:| Pracovni stoly
|:| Strojni zafizeni @ Ppostaveni pracovnika

Obr. 15 Nové navrzeny layout vyroby (Vlastni zpracovani)
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Navrzenym zlepSenim je pfemisténi Ctyt stroji. Konkrétné to jsou strojni tabulové nlzky,
vyztuzovaci stroj Z-profil, ohybaci stroj a bodovaci svarecka.
Strojni tabulové nuzky a vyztuzovaci stroj Z-profil jsou vytoeny o devadesat stupni a

jsou piistaveny 1 m od zdi, aby se mohly stroje vycistit. Ohybaci stroj je pristavén také ke

vvvvvv

fecky, kterd je pfemisténa o 10 m mezi stdl a vrata od haly. Tim se zkrati tok materidlu na

vyrobu ¢tythranného potrubi, coz si ukdzeme v nové navrzeném toku materialu.

10.2 Nové navrzeny tok materialu ve vyrobnim procesu ¢tyrhranného

potrubi

Skladovaci

prostor

Obr. 16 Tok materidlu po navrzeni nového layoutu (Vlastni zpracovani)

Nové navrzenym tokem materialu jsem dosahl zkraceni cest mezi jednotlivymi stroji. Cer-

vené Sipky zndzornuji tok pozinkovaného plechu na vyrobu ¢tythranného potrubi a modré
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Sipky tok materidlu na vyrobu piirubovych list. Zelena Sipka oznacuje cestu hotového vy-

robku do skladovaciho prostoru.

Legenda:

© ©° N o gk~ w DN PE

Jetdbova draha pro podvésnou kocku
Strojni tabulové ntizky

Vyztuzovaci stroj Z-profil

Ohybaci stroj

Falcovaci stroj

Bodovaci svarecka

Kotoucova pila

Stal

Skladovaci prostory

10.3 Procesni analyza

Pomoci procesni analyzy zhodnotim nové navrzeny layout vyroby.

Tab. 6 Procesni analyza (Viastni zpracovaini)

= | |2
+ = E \E
(D) = « g — \: = >
= & |t |£ |§ |8 | 8 |¢
(<5} c — ho) ':T; 8 =
s |& |2 |2 |»° |= 5 by
% M = ‘Mm S = )8
3. Cinnost N § 3
1 | Vykladka kamionu O 20 2
2 | Transport :> 8 0,25 1
3 | Stiihani plechu O 4 1
4 | Transport :> 2 0,20 1
5 | Z-profil O 1,5 2
6 | Transport :> 2 0,20 2
7 | Ohybani plechu O 2 2
8 | Transport :> 10 0,75 2
9 | Uzavirani profilu O 2 2
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10 | Transport :> 2 0,20 2
Rezédni  pfirubo-

11 | vych profila O 1 1
Kompletace spo-

12 | jovacich ptirub O 3 1

13 | Osazeni prirubami O 2 1

14 | Transport :> 5 0,5 2

15 | Skladovani 1440 2

16 | Kontrola kvality 1 1

17 | Transport :> 4 0,25 1

18 | Expedice O 30 1
Celkem: -Getnost | 9 7 27
-soucet ¢asu (min) 1508,85
-vzdalenost (m) 33

Z nové vytvofené procesni mapy je patrné, Ze po navrzeni nového layoutu, se zkratily

vzdalenosti mezi jednotlivymi stroji @ t0 z 52m na 33m. Tim se zkratil ¢as na vyrobu jed-

noho kusu z 1510 minut na 1508,85 minut. Pfi¢emz i tady musime pocitat z 1440 minuta-

mi na skladovani, 20 minutami na vykladku kamionu a 30 minutami na expedici. Pfima

vyroba jednoho kusu je tedy 18,85 minut. Pii vyrobé€ jedné tficetimetrové davky vyroba

trva 282,75 minut. Po premisténi stroji se ¢as na vyrobu jedné davky zkratil o 17,25 minut.
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Tab. 7 Zhodnoceni procesni analyzy (Vlastni zpracovani)

Procesni analyza pied navrze- | Procesni analyza po navrzeni

nim nového layoutu nového layoutu
Vzdalenosti (m) 52 33
Pocet zamé&stnancii 27 27

Cisty ¢as vyroby (min) 300 282,75
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ZAVER
Tématem mé bakalaiské prace byla Analyza soucasného vyrobniho procesu ve vybrané
firmé¢. Hlavnim cilem mé prace bylo provést analyzu vyrobniho procesu ve spolecnosti

KLMN, spol. s r.0. Podle vysledkt analyz zjistit 1zké mista ve vyrobnim procesu a navrh-

nout opatfeni na jejich odstranéni.

Potiebné informace a data pro zpracovani analyzy jsem ziskal studiem internich materialt

firmy a konzultaci s odbornymi pracovniky spole¢nosti KLMN, spol. s r.0.

Zakladem celé prace bylo seznameni se spole¢nosti KLMN, spol. s r.0., a jejim vyrobnim
programem vzduchotechnického zafizeni. Poté bylo potieba analyzovat vyrobni proces a

odhalit jeho tzka mista.

V prvni Casti prace se zabyvam teoretickymi informacemi souvisejicimi s tématem mé ba-
kalarské prace. Vénoval jsem se definici vyrobnich systémi, dale jsem popsal strukturu,
urovné fizeni a typologii fizeni vyroby a vybrané analyzy a metody, které jsem dale apli-

koval v praktické ¢asti bakalaiské prace na spoleénost KLMN, spol. s r.0.

Na teoretickou ¢ast navazuje ¢ast praktickd, ve které byla ptedstavena spolecnost KLMN,
spol. sr.o., historie a soucasnost a nejvyznamnéj$i odbératelé a konkurenti. Vysledky
SWOT analyzy mi pomohli identifikovat nejvyznamng;jsi slabiny, ale i piilezitosti vyrob-
niho procesu firmy. Dale jsem popsal pouZivany materidl, ktery je potfebny pro vyrobu
vzduchotechnického potrubi a vyrobni sortiment firmy. Pomoci BCG matice a ABC analy-
zy jsem ur€il nejvyznamngjsi produkt vyrobniho programu, kterym je ¢tyrhranné potrubi.
Toto potrubi ma vysoky relativni podil na trhu a pfedstavuje nejvetsi objem produkce.
V dalsi ¢asti jsem charakterizoval vyrobni zafizeni, které je potfeba na vyrobu ctyfhranné-
ho potrubi a podrobné popsal jeho vyrobni proces. Vysledkem procesni analyzy, ktery
jsem konzultoval s vyrobnim feditelem, bylo zjisténi izkého mista vyrobniho procesu. Tim
je rozvrzeni strojii. Proto jsem se vénoval soucasnému layoutu vyroby a navrhl jsem nové
rozvrzeni stroji. Noveé navrzeny layout jsem podrobil procesni analyze. Vysledky jsem
porovnal s pivodni procesni analyzou a zjistil jsem, ze vzdalenost mezi stroji se zkratila
Z 52m na 33m a piimy ¢as vyroby na jeden kus produktu se snizil z 20 minut na 18,85 mi-

nuty, coZ u celé tficetimetrové davky déla 17,25 minut.

Proto jsem navrhl zménit layout vyroby, ktery by urychlil vyrobni proces ¢tyfhranného

potrubi a zlepsil by ergonomické podminky pro pracovniky.
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Doufam, ze predlozena bakalatska prace bude pro spole¢nost KLMN, spol. s r.o. pfinosem,

a napomuze ke zlepSeni vyrobniho procesu spole¢nosti.
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