Analyza vyrobného procesu vo firme JFS, s. r. o.

Lenka Sadecka

Bakalarska praca Univerzita Tomase Bati ve Zliné
2013 Fakulta managementu a ekonomiky




Univerzita Toméase Bati ve Zliné
Fakulta managementu a ekonomiky
Ustav pramyslového inZenyrstvi a informaénich systéma
akademicky rok: 2012/2013

ZADANI BAKALARSKE PRACE

(PROJEKTU, UMELECKEHO DILA, UMELECKEHO VYKONU)

Jméno a pfjmeni: Lenka SADECKA

Osobni tislo: M120465

Studijni program: B6208 Ekonomika a management
Studijni ober: Management a ekonomika

Forma studia: kombinovana
Téma prace: Analyza vyrobniho procesu ve firmé JFS, s. r. o.
Zéasady pro vypracovani:
Uvod
I. Teoreticka cast

o Vymezte teoretické podklady dilefité pro zpracovani analyzy vyrobniho procesu.
Il. Prakticka ¢ést

e Analyzujte vyrobni proces ve firmé JFS, s. r. o.

o Zhodnofte vysledky analyzy a provedte shrnutl zji¥ténych nedostatka.

o Navrhnéte vhodné opatfeni pro zlepSeni vyrobniho procesu.
Zavér



Rozsah bakaldfske prace: cca 40 stran
Rozsah pfiloh:
Forma zpracovani bakalafske prace:  tisténalelektronicka

Sernam cdborné literatury:

FRISCHHERZ, Adolf a Paul SKOP. Technologie zpracovani kovi. 5. wyd. Praha: SNTL,
£2004, 268 = ISBN BO-302655-5-3,

HERMAN, Jan, Rizeni viroby. Vyd. 1. Slany: Melandrium, 2001, 164 s. ISBN B086175154.
KOCH, Richard. Pravidlo 80/20; uméni desahnout nejlepich vysledkii s co nejmensim
usilim. Wyd. 1. Praha: Management Press, 1999, 244 = |SBN 80-72&1-008-2,

SYNEK, Miloslav. Podnikova ekonomika. Z. vyd. Praha: CH. Beck, 2000, xxii, 456 s. ISEN
BO-7179-388-4,

TOMEK, Gustav a Véra VAVROVA. Rizeni viroby. 2., rozt. a dopl. vyd. Praha: Grada,
2000, 408 5 ISBN B0T1699551.

Vedouci bakalarskeé prace: Ing. Dobroslay Némec

Ustav primyslového indenyrstvi a informaénich systémi

Daturmn zadéni bakaldiské prce: 21, inora 2013
Termin edevzdani bakalafské prace:  17. kvétna 2013

Ve Ziiné dne I, Gnera 2013

)
] |
| ol . I
o AV,

||I'E-~-Pw'E A = Bl 3 (Hrgan o A

praf. Or. Ing. Drahomira Pavelkové ; - o L prof, Ing, Falicita Chromjakows, PRD.
defanta T, # Feditel istary ¢



PROHLASENI AUTORA
BAKALARSKE PRACE

Beru na védomi, Ze

e odevzdinim bakaldFské price souhlasim se zvefejnénim své préce podle zikona &
111/1998 Sb. o vysokych Zkolich a o zmén a dopinéni daliich zékonid (zikon o
vysokych §koléch), ve znéni pozdgjSich pravnich piedpist, bez ohledu
na vysledek obhzjoby';

o bakaldiskd pridce bude uloZena v elektronické podobe v univerzitnim informacnim
systému,

e na mou bakalafskou prici se piné vztahuje zikon &, 12172000 Sb. o pravu autorském,
o pravech souvisejicich s pravem autorskym & o zméné néktelych zakonti (autorsky
ziakon) ve znéni pozdéjsich pravnich pfedpisd, zejm. § 35 odst. 3

e podle § 60" odst. 1 autorského zikona ma UTB ve Zliné pravo na uzavieni licenéni
smlouvy o uziti $kolniho dila v rozsahu § 12 odst. 4 autorského zdkona;

"ndbon ¢, 11111998 58, 0 vyzokyck tholdoh a o seéad o dopindnd dalbick ndboet (2dban o wrokich Shaldck), ve zwded posdditich privnich
peedpisg, § 475 Zverefimini sdwirednich proci:
) IMMMMMWM dwmmé Mawm u Atenyick probéhile obigoba. wesn
oy pr Rlifiladick proci, ferow soveryle. Zplinad svwehepebn sancoed
mwmmgmumo

2 meam(.w Wawmmmnmwmmwmummhm
pred ). soé fbaly nedo memi-li o ardomo,
v MWMM &wﬁwmm Kaidy vn&wnmmmmuwmlbdy
Wiy, opiay nedo rocawadeniey.

(3) Plavl, 2e adevzddoim price anror sowhlasi se svelgndnioe své prdce podfle soboso sdkona, ber aledy ne virledek sbig/ody.

“aikow & 1202000 Sb. o pedvu icick » prd kiw a o zwiné miitenyoh adbond avareky' sdkow)
NMM{MMMMIMW X
() mmamMmﬁmMm%oMﬂvﬂMMw dMnﬁannu&ﬁvnpih&oubnwwﬁo
nebo abekodnino promécku § wivce mebo k viasiwd povelé difo mvvarend 2dbewy nebo
mwumwnmmk.xupmmummmmmmwmmm.mj

Ladhow & 1202000 Sb. 0 prévy antorrida, 0 privech rourisgicick + prdvew auiarshim @ o zwind nitterjch adton faviarshy sakow)
e 2w posddyfick pravnich predpini. § 60 Skobw dilo: ‘
(1) Stada weko Ralshé & veddhdvact zofisend mafl 2a obwydiek podeurek prdvo s wawiend Meendnd ssloavy @ ulinf thaleiho dila (§f 33

adsr. 3). Oclpirdit surar aabového dila wiellr sealend dez widedho diivady, mokon se trie osoby aomdbar salvazeni dipddsiciig
peagen felo vide o sondy. Ussanovenl § 35 adst. J zilsiiwd medottonc:




« podle § 60" odst. 2 a 3 mohu uFit své dilo — bakalafskou praci - nebo poskytnout
licencl k jejimu vyuiil jen s predehosim pisemnym souhlasem Univerzity Tomase
Bati ve Zling, kterd je opravnéna v takovém piipadé ode mne pofadovat pfimeieny
pfispévek na thradu ndkladf, které byly Univerzitou Toméfe Bati ve fliné na
vytvolen! dila vynalofeny (a2 do jejich skutedng wide);

» pokud byle k wvypracovani bakalafské prace vyufito softwarn  poskytnutého
Univerziton Tomdse Bati ve Zling mebo jinymi subjekty pouze ke smdijnim
& vyzkumnym téelim (4. k nekomerénimu vyugiti), nelze vysledky bakalafské price
vyudit ke kemertaim Gbellim,

Prohlaguji, e:

» jsem bakalifskou prici zpracovala samostatng a poufité informatnl zdroje jsem
citowvala;

s odevedand  werze  bakaldiské  price a  wverze  elekronickd  pahrand
do IS/STAG jsou totoZnd.

Y
Ve Zling 10052004 'f""f-“ﬁ‘“

Yodkon & /252000 55, o privi asrorshe, o prdved seinvseaickl 5 prdvew moorsiim o o ooded sdberyok dloml ioaorsRy sdbos
v real prcaditick prdveich sredpist, § 00 Shoinl dilo:

{4 Newhll gedndwo ek mide awor Solefto afe rd aifo o2if & poshinosd gindo lomo, mewbl fe v rogpmorn
5 aprdvisdiiani ety Bady aedo Madibdla & ool idvae e safloem

i1l Seota medo Hofstd & voodlivec] mafen Jrou opedsmdny pododoval @y i auror Boinilo gz ¢ oo e dossfenadiio
v sniredeleav £ ndilin dile & paakyinudine e podly ademar 3 pRivsiRent prigel na dbeedu nakiadi derd m nfvafend dils
venatafihe. g a0 pedle ool a2 de fanich shoednd e pvow re srdidee & el ity dosafentlo Stafon mebo Bkalelim &
veitivaneting aafinee £ wlind flodnihe Jiky pocle aduawe 1.



ABSTRAKT

Ciel'om mojej bakalarskej prace je analyza vyrobného procesu strojarenskej firmy JFS, s. 1.
0. Na zaklade vysledkov tejto analyzy st navrhnuté vhodné opatrenia pre optimalizaciu

vyrobného procesu. Praca pozostava z dvoch ¢asti, a to z teoretickej a z praktickej Casti.

Prvé, teoreticka Cast’ je spracovavand ako literarna reSer§ so zameranim na vyrobné systé-

my, usporiadanie pracovisk a moznosti ich zlepSenia.

Uvod druhej, praktickej asti je zamerany na predstavenie podniku, organiza¢nu $truktiru
a finan¢nu analyzu firmy. V d’al$ej Casti je analyzované vonkajsie prostredie firmy, pred-
stavenie vyrobkového portfélia, a vyrobny proces najddlezitejSicho vyrobku podl'a ABC
analyzy. Zaver praktickej Casti tvoria zistené¢ najvdcSie nedostatky vyrobného procesu

a navrhy na zlepSenie.

KIacové slova: Vyrobny proces, ABC analyza, SWOT analyza, finan¢na analyza, konku-

rencia.

ABSTRACT

The purpose of my bachelor thesis is to analyse production process of JFS company. After
the evaluation of the results I will suggest some actions to optimise the pdoruction process.
The bachelor thesis consist from two parts: the teoretical part and the practical part.

The first part, teoretical part, consist from analysis of literature focused on production sys-

tems and facility layouts.

The second, practical part, consist from company introduction, organization layout and
financial analysis. This is followed by indtroduction of product range and production pro-
cess basen on ABC analysis. On the end of this part is the list od deficiencies, and the sug-

gestions how to optimize the production process.

Keywords: production process, ABC analysis, SWOT analysis, financial analysis, competi-

tion
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UvVOD

K hlavnym ciel'om va¢8iny podnikatel'skych subjektov patri maximalizacia zisku, minima-
lizacia nakladov a kvalita vyprodukovanych vyrobkov. Z tychto dovodov firmy dbaji na
moderné a efektivne metddy a postupy pri vyrobe. Vel'mi dolezité¢ su hlavne nové techno-
logie a inovacie. Vd’aka flexibilite vyrobného procesu a minimalizacii ¢asovych strat mézu

podniky taktiez ziskat’ konkurencnu vyhodu oproti ostatnym.

Firma JFS, s. r. 0. sa zaobera strojarenskou vyrobou a Specidlnym naradim. Mozno pove-
dat, ze v tejto sfére je dost silnd konkurencia a firma si uvedomuje, ze najddlezitejSia pre
zakaznikov je v prvom rade kvalita. | ked’ sa jedna o pomerne ,,mladu‘ firmu, treba pove-
dat’, Ze spolocnost’ sa dostala do povedomia, ziskava novych a novych zékaznikov a vytvo-
rila si na trhu pevné zdzemie, prave vd’aka kvalite a cene svojich vyrobkov a sluzieb. Vo
firme JFS, s. r. 0. st vel'mi nakloneni inovaciam, nakol'ko st si vedomi ich vyznamu
a drzia sa filozofie, ktora hovori, ze podnik, ktory neinovuje si neudrziava sucasnu situaciu
ale jej uroven, naopak, klesa. Firma preto postupne rozsiruje strojovy park o nové stroje

a technologie.

Ako tému mojej prace som si zvolila analyzu vyrobného procesu. Vdaka vysledkom tejto
analyzy som schopnd zistit’ si€asnu situdciu vo firme, a zistit' nedostatky vo vyrobnom
procese. Moja praca je rozdelena na teoreticku a prakticku Cast’. V teoretickej Casti som sa
venovala vyrobnym systémom a riadenim vyroby, usporiadanim pracovisk, teda layoutu, a
technickej priprave vyroby. Dalej som pribliZila teériu Paretovho pravidla 80/20 a nasled-
nej ABC analyzy, opisala som spaghetti diagram a opisala som Porterov model piatich

konkurenénych sil.

V praktickej Casti st aplikované poznatky z teoretickej Casti. Obsahuje SWOT analyzu,
Porterov model na analyzu vonkajSiecho prostredia firmy a stru¢nu finan¢nti analyzu podni-
ku, aby som odhalila si¢asnu situaciu. Pomocou ABC analyzy som zistila, ktory vyrobok
sa najviac podiel'a na ¢istom zisku firmy a podrobne som rozobrala technologicky postup
tohto vyrobku. Dalej som zostavila spaghetti diagram a uréila vyrobné toky. V zavere tejto
prace som uviedla nedostatky, ktoré som odhalila a ndsledne som zostavila navrhy pre op-

timalizaciu a zefektivnenie vyrobného procesu

Dufam, ze praca bude hodnotna aj pre samotnt firmu JFS; s. r. 0. a pomoZe pri rozhodova-

ni sa a pri zavadzani novych technolégii a inovécii.
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. TEORETICKA CAST
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1 VYROBAAVYROBNE SYSTEMY

Vyroba sluzi v ramci podniku k vytvaraniu materidlnych i nematerialnych statkov, ktoré
zodpovedaju trhovému dopytu. Produkcia tovaru je spojena s konkrétnym vystupom (out-
put). Tento vystup vznikd tym, ze vstupné faktory (input) sa podrobi transforma¢nému
procesu. Ak ma tento transformacny, a teda vyrobny, proces prispiet’ k ziaducej premene
materidlu v konecny produkt, vyzaduje k svojej realizacii Ucast’ pracovnej sily (I'udské
vykony) a podnikovych prostriedkov (stroje, nastroje, pripravky atd’.) (Tomek a Vavrova,
2000, s. 19)

Vyrobné systémy podl'a Tucka mozno opisat’ v SirSom auzSom slova zmysle. Ponatie
Vv SirSom slova zmysle je zndzornené na obrazku. Vyrobny systém vzhl'adom k okoliu tvori

odborové okolie, okolie vSeobecne a samotna podnikatel'ska jednotka. (Tucek a Bobak,

2006, s. 19,20)

" Okoli glioroyé— ===+

" Okoliobetné™ -

froeey
~hmotnye
 told =

Obr. 1 Vymedzenie vyrobného systému v Sirsom ponati vzhladom k okoliu (Tucek
a Bobdk, 2006, s. 21)

Vyrobny systém v uzSom ponati hovori, ze podniky sa vo vyspelom trhovom prostredi
dostavaji do magického Stvoruholnika, a to zvySenie kvality, stala efektivnost, pruznost’
aurovne sluzieb zakaznikom. Tieto Styri faktory st spojené s roviiou techniky
a technolégie podniku. Podl'a autora sa vyznam tychto faktorov presuva z kvality, cez zni-
zovanie nakladov k pruznosti a urovni poskytovania sluzieb. (Tucek a Bobak, 2006, s.

21,22)
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Obr. 2 Magicky stvoruholnik poZiadaviek zakaznika (Tucek a Bobdk, 2006,
5.22)

Vnutornu Struktiru mozno roz¢lenit’ na tieto oblasti:

e hlavné procesy — vyroba,

e zlepSovanie procesov,

e obsluzné procesy,

e management. (Tucek a Bobdk, 2006, s. 22)
Autor hovori aj o zdravej podnikovej kultare, ktora tvori ,,socialne spojivo* a je nevyhnut-
nou podmienkou pre nastartovanie a ndsledné permanentného vytvérania synergického

efektu. (Tucek a Bobak, 2006, s.22)
Vyrobny proces sa spravidla ¢leni do troch faz, a to:

e predzhotovujica faza (v praxi ide o tzv. predvyrobu zakladnych dielov, napriklad
obrédbanie a tvarenie),

e zhotovujuca faza (v praxi ide o tzv. predmontaz, ¢o predstavuje vyrobu zakladnych
podzostav a zostav),

e dohotovujuca faza (ide o tzv. montaz, ¢o je vyroba finalnych vyrobkov). (Tomek a

Vavrova, 2000, s.19)

1.1 Produktivita

Produktivitou sa rozumie miera, ktora vyjadruje, ako dobre su vyuzivané zdroje pri vytva-
rani produktov. NajvSeobecnejsi je pomer medzi vystupom z procesu a vstupom potreb-
nych zdrojov do procesu. Priemyslovy inZinier alebo manazér, ktory sa zaobera zvySova-
nim produktivity by mal dbat’ vSetky faktory, ktoré produktivitu ovplyviiuji. Medzi ne
patria:
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e pracovné metody a postupy,

e kvalita strojného zariadenia,

e vyuzivanie kapitélu,

e uroven schopnosti pracovnej sily,

e systém hodnotenia a odmien. (Masin a Vytlagil, 1998, s. 26)

Podpora trvalého rozvoja produktivity v internej oblasti tkvie v:
e zvyseni kvalifikacie zamestnancov na riadent,
e zlepSenie organizacnych systémov,
e zvySenie dynamiky zlepSovania procesov a odstraiiovanie plytvania,
e skuto¢né zaistovanie akosti,

e meranie a hodnotenie produktivity. (Masin a Vytla¢il, 1998, s. 94)

1.2 Ciel riadenia vyroby

Orientacia na spolo¢ny ciel musi byt’ zrozumitel'ne vyjadrena a charakterizovana tak, ako
zodpovedd prislusnému stupiiu v podnikovej hierarchii, nie len podl'a odborného zamera-
nia, ale aj podl'a stupnov kvalifikacie, znalosti d’alSich vdzieb v ramci podniku atd’. (To-

mek a Vavrova, 2000, s.25; Synek a Kislingerova, 2010, s. 55-66)

Z hl'adiska podnikového vrcholového managementu ide o uréenie podnikovej politiky pre
dlhodobe;jsi vyhlad a zdkladnych podnikovych cielov. Tym mozu byt vyvolané d’alSie
ciele. K zasadnym uloham managementu v ramci podniku ratame vydanie zakladnych vr-
cholovych riadiacich informécii, teda urcenie cielov. Realizacia tychto rozhodujtcich
podnikovych cielov musi byt d’alej zaistend vlastnym inStrumentéariom, ktoré tvori plano-
vanie, organizacia a kontrola. V ramci planovania a organizacie dochadza k odvodzovaniu
dalSich ciel'ov. Management je interdisciplinarnou zélezitost'ou. Riadenie vyZzaduje systé-
movy pristup a prax vyzaduje sucasne vychadzat’ z danej situdcie a brat’ do ivahy aj ne-
predvidané okolnosti. (Tomek a Vavrova, 2000, s. 27-30; Grasseova, Dubec a Horak,
2008, s.40)

Z podnikatel'skej politiky sa odvijaji vychodzie ciele dané vrcholovym managementom.
Jedna sa o ciele rozne definované ¢o do obsahu, rozsahu a casové ohranicenie. Ciele vy-

robného useku firmy st odvodzované na rovine stredného managementu a potom d’alej
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operacionalizované na jednotlivé vnutorné zlozky vyrobného procesu. (Tomek a Vavrova,

2000, s. 26-31)

1.3 Postavenie vyroby v systéme riadenia podniku

Vyrobny usek predstavuje vo vyrobnom podniku oblast’, kde dochadza k realizacii uloh
vyrobného programu a poskytovanych sluzieb. Vychodiskom je predovsetkym odberatel-
sky trh a z neho vyplyvajuce tGlohy pre stratégiu, taktiku a vlastni operativu. (Tomek a
Vavrova, 2000 s. 35)

Z hladiska podnikovej ekonomiky ide o ekonomicky optimélnu vyrobu. Plati tu zakladny
princip hospodéarenia, ktory je vyjadreny optimalnym vztahom zhodnotenia vstupov. Ma-
nagement vyroby z tohto hl'adiska venuje predovsetkym pozornost’ podmienkam existencie

a uspesnosti vyrobného procesu:

e kuvalite vlastného managementu, dané¢ vzdelanim, Groviiou informadcii a spdsobilosti
k ich spracovaniu, podielom na kapitali a motivaéné ciele,

e stupilu rozvoja technologii,

e finan¢nym moZnostiam podniku,

e obmedzenim v obstarani ¢1 vyuZivani produkénych faktorov,

e kvalitativnym, kvantitativnym a ¢asovym obmedzenim vykonu pracovnej sily a vy-
robnych zariadeni,

e vplyvu okolia (bezpe¢nostné predpisy apod.). (Tomek a Vavrova, 2000, s. 36,37)

1.4 Poslanie (misia) firmy

Kazda firma bola zakladana a existuje preto, aby napliiovala svoje urcité poslanie — vyro-
bu, ¢i poskytovanie sluZieb svojim zakaznikom. Toto poslanie firmy koreSponduje so za-
kladnymi predstavami (viziou) zakladatel'ov firmy o tom, ¢o bude predmetom podnikania,
aki budu zakaznici firmy, aké potreby a akymi vyrobkami ¢i sluzbami bude firma uspoko-
jovat’ potreby svojich zakaznikov. U firiem v priemyslovo vyspelych zapadnych krajinach
je celkom bezné, ze misia firmy je vyjadrena v hutnej podobe v pisomnej forme. (Keikov-

sky a Valsa, 2012, 5.19)
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1.5 Vlastnosti vyrobného systému

Vyrobny systém vykazuje celu radu vlastnosti. Charakterizuju ho v8ak hlavne dve: kapaci-

ta a elasticita. (Tomek a Vavrova, 2000, s. 88)

1.5.1 Kapacita

Kapacita je schopnost’ vykonu vyrobnej jednotky alebo vyrobného systému — 'ubovolného
druhu, velkosti a Struktury — v danom ¢asovom okamihu. Schopnost’ vykonu je mozné
popisat’ kvalitativnymi a kvantitativnymi komponentmi. Druh a akost’ kapacitnej jednotky
urcuju jej kvalitativnu schopnost’ vykonu. Ako miera schopnosti vykonu sa udava mnoz-
stvo vyroby v ¢asovom okamihu v jednotkach kusov, ton, litrov, metrov atd’. Tento udaj je
jednoznacny, ked’ je stanoveny dany druh vyrobku. Prei potom mozno uréit’ maximélne

moznu intenzitu za ¢asovi jednotku. (Tomek a Vavrova, 2000, s. 88,89)

1.5.2 Elasticita vyrobného systému

Elasticitou rozumieme prispdsobivost, prestaviteI'nost’ ¢i pohyblivost’ vyrobnej jednotky
pri zmene pracovnych uloh. Elasticita ma v tomto pripade kvalitativny a Kvantitativny as-
pekt. Kvalitativny vznika z moznosti obsadenia vyrobného systému alternativnymi druhmi
pouzitia. Kvantitativna elasticita je schopnost’ vyrobného systému reagovat’ na mnozstevné

zmeny v objeme vyroby. (Tomek a Vavrova, 2000, s. 90,91)

1.6 Kritéria typologie vyrobnych systémov

V praxi hovorime o r6znych vyrobnych systémoch, tak ako vyrobny proces nadobuda roz-
nych foriem. Analyza vyrobného systému ma vyznam z hl'adiska pouZitia metdd riadenia,
planovania a evidencie, z hl'adiska vyrobnych zariadeni, organizaéného usporiadania, hie-

rarchickej struktiry apod. (Tomek a Vavrova, 2000, s.91)

Identifikacia jednotlivych systémov vychadza zo systematického poznania jednotlivych
kritérii. Pokial’ ide o vS§eobecny model vstup — priebeh procesu — vystup je mozno rozliso-

vat’ vyrobné systémy podl'a vztahu k:
e programu,

e procesu,

e vstupom. (Tomek a Vavrova, 2000, s. 91)
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1.6.1 Vyrobné typy podl’a programu

Tato typologia je zalozena na charakteristike strany vystupu z vyrobného systému. V tomto

zmysle hovorime o vlastnostiach produktu a programu. (Tomek a Vavrova, 2000, s. 91)

1.6.1.1 Vlastnosti produktu

e druh tovaru: produkty materidlnej (suroviny) a nematerialnej povahy(informacie),

e tvar, podoba tovaru: neformovatelny (pivo), formovatel'ny (plech) a kusovy pro-
dukt (Srob),

e Zlozitost tovaru: jednoduchy (klinec) a zlozity produkt, zhotoveny montdzou (poci-
tac),

e pohyblivost’ tovaru: staciondrny produkt (Zelezni¢ny most) a nestacionarny pro-

dukt. (Tomek a Vavrova, 2000, s. 91)

1.6.1.2 Vlastnosti vyrobného programu

e pocet druhov vyrobkov — rozsah sortimentu: podl'a poctu vyrabanych a predava-
nych vyrobkov
e mnozstvo vyrobkov vyrdbanych naraz na zéklade projektu vyroby:
o kusova vyroba: individualny produkt spravidla na zdklade individualnej za-
kazky, vyrobné zariadenie vykazuje vysoky stupen flexibility.
o sériova vyroba (malo-, stredne- a velkosériova): na pripravenom vyrobnom
zariadeni sa vyraba obmedzeny pocet rovnakych vyrobkov.
o druhova vyroba: Specidlny pripad hromadnej vyroby, kde sa vyraba viac va-
riant jedného hromadne vyradbaného produktu.
o hromadna vyroba: stila, ¢asovo neobmedzena vyroba jedného vyrobku
V masovej miere.
e vztah k odbytu: zdkaznicka vyroba a vyroby pre trh. (Tomek a Vavrova, 2000, s.
91, 92)

1.6.2 Vyrobné typy podl’a procesu

1.6.2.1 Organizacné usporiadanie

e technologicky princip: pracovisko prevadzajice rovnaké typy operacii st sustre-

dené do priestorovo jednej organiza¢nej jednotky (dielne).
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e predmetny princip: organizdcia sa orientuje na vyrabané vyrobky. Vlastné uspo-
riadanie moéze mat’ radu typov:
o jednotny materidlovy tok: pracoviska su usporiadané podl'a svojho miesta
vo vyrobnom postupe
o vyroba v centrach: rozdielne pracoviska su priestorovo zahrnuté do jedné-
ho priestoru s predmetnou organizaciou. (Tomek a Vavrova, 2000, s. 92-
95)

1.6.2.2 Struktira vyrobného procesu

e typ materialového toku: jedna sa o rozne vzt'ahy medzi vstupmi a vystupmi,

¢ kontinuita materialového toku: rozdiel je dany tym, ¢i vyrobny proces je behom po-
stupu nepreruseny,

e miestna spojitost: podla toho, ¢i vyroba prebicha stile na jednom pevnom mieste
od prvej az do poslednej operacie,

e pocet operacii: jednostupniova a viacstupiova vyroba,

e zamenitelnost’ postupu operacii: moznost’ flexibility vyrobného systému. (Tomek a

Vévrova, 2000, s. 96)

1.6.3 Vyrobné typy podl’a pouzitia vstupov

Této typoldgia vychadza z toho, Ze vyrobné faktory, ktoré predstavujii material, naradie,
strojné prace atd’. mozu byt nasadené vo vyrobnom procese s roznym podielom. (Tomek a

Vévrova, 2000, s. 96)

1.7 Usporiadanie vyrobného procesu

Usporiadanie vyrobného procesu (Facilities Layout) mé vynimo¢ny vplyv na efektivnost’
chodu moderného vyrobného systému. KI'i¢om k Gspesnému usporiadaniu vyrobného pro-
cesu je plynulost’ vyrobného toku zdkaziek. Nejde len o vyber technologickych procesov
a kapacitného planovania. Pri projektovani vyrobnych procesov musime pocitat’ s tym, Ze
rozhodnutie v jednej z oblasti sa rychlo odrazi zmenou v ostatnych, ktoré s fiou suvisia.
Preto sa hovori o vyrobnom systéme. Vysledna produktivita je dana izkym miestom. (Ka-

van, 2002, s. 186)

Medzi zakladné typy usporiadania vyrobného procesu v celom svete patri: predmetné

usporiadanie, technologické usporiadanie a pevné usporiadanie projektu. Tieto usporiada-
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nia sa zriedka vyskytuju v ¢istej podobe, v praxi skor najdeme rdézne kombinacie. (Kavan,

2002, s. 186)

1.7.1 Predmetné usporiadanie (Product layout)

Je zalozené na maximalnej Standardizacii vyrobkov a hlavne Standardizécii pracovnych
operacii. Cielom predmetného usporiadania je dosiahnutie hladkého, rychleho a mohutné-

ho toku vyrobkov. Teda presne toho, ¢o potrebujeme. (Kavan, 2002, s. 187)
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Obr. 3 Predmetné usporiadanie pracovisk (Tomek a Vavrova, 2000, s. 93)

1.7.1.1 Vyhody predmetného usporiadania

e Umoznuje vel'mi efektivnu vyrobu.

e Vdaka nizkym kusovym nakladom dokaZe generovat’ peniaze na investicie do
technického rozvoja.

e Setri naklady na $kolenie Pudi pri vysokej kvalite préce.

e Podporuje funkciu podnikatel'ského zadmeru.

e Podporuje automatizaciu rutinnych ¢innosti. (Kavan, 2002, s. 187)

1.7.1.2 Nevyhody predmetného usporiadania

e Jednotvarnost' prace mdze viest’ k otupenosti.

e Systému modze chybat’ pruznost’ pri zmenach.
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e Vyrobny systém je nakladny na preventivnych opravach. (Kavan, 2002, s. 187)

1.7.2 Technologické usporiadanie (Process layout)

Na rozdiel od predmetného lepSie zvlada réznost’ vyrobnych poziadaviek. Umoziiuje im-
provizacie. Vyrobny tok prechadza oddelenymi $pecializovanymi pracoviskami, v ktorych
su realizované podobné druhy Cinnosti. Cesta vyrobku nie je nemennd a vyzaduje trans-

portné voziky prepravujuce davky vyrobkov. (Kavan, 2002, s. 187)
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Obr. 4 Technologické usporiadanie pracovisk (Tomek a Vavrova, 2000, s. 94)

1.7.3 Pevné usporiadanie projektu (Fixed-position layout)

V tomto pripade sa nejedna o typicku vyrobnu situaciu, ale o ¢im d’alej Castejsi a potreb-
nejsi pripad riadenia naro¢nej pripravy a zabehu inovacie, riadenia zrodu novej podnikaterl’-
skej prilezitosti. Priebeh prac je riadeny a kontrolovany podl'a harmonogramu, vzniknutého

zo sietovej analyzy. (Kavan, 2002, s. 188)

1.7.4 Kombinované usporiadanie

Uvedené (idedlne) typy usporiadania sa v celosvetovej praxi vyskytuju v najroznejSich
kombinaciach. Vznikaju na zéklade podmienok trhu a konkrétnych prevadzok. (Kavan,
2002, s. 188)
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1.7.5 Bunkova vyroba (Cellular manufacturing)

Ide 0 moderné usporiadanie strojov do skupiniek, schopnych produktivne vyrobit’ polozky
S pribuznymi vyrobnymi poziadavkami. Stroje st v bunke usporiadané s minimalnymi po-
ziadavkami na prepravu, Skupina podobnych vyrobkov v bunke putuje rovnakou cestou.
Zmyslom bunkovej vyroby je prepojenie technologického a predmetného usporiadania.
Skupina podobnych vyrobkov, ktoré putuju rovnakou cestou Vv jednej vyrobnej bunke, sa

rodia prostrednictvom skupinovej technologie. (Kavan, 2002, s. 188)

1.7.6 Skupinova technolégia (Group technology)

Skupinova technologia je technoldgia, ktora podporuje bunkové usporiadanie strojov. Je
zalozend na triedeni vyrobnych poloziek podobnej konstrukcie a podobnych vyrobnych
poziadaviek. Nejde len o jednoduché zhlukovanie strojov a tvorba samostatnych vyrob-

nych pracovisk ale o integrovant tisporu vyrobnych nakladov. (Kavan, 2002, s. 189)

1.7.7 Pruzné vyrobné systémy (Flexible manufacturing systems)

Ide 0 automatizovanu verziu bunkovej vyroby. Pocita¢ riadi pohyb vyrobkov a zaiatok
prace kazdého stroja. Obstaravacie naklady takychto vyrobnych systémov su netimerne

vysoké voci cene I'udskej prace. (Kavan, 2002, s. 189)

1.8 Technicka priprava vyroby

Technické priprava vyroby(v praxi beZne oznacovana ako TPV) je subor vzdjomne spoje-
nych ¢innosti vyrobného podniku, ktorych ulohou je pripravit’ technicky a ekonomicky
ucelné a efektivne rieSenie produktu, technologie a organizicie vyroby v sulade
S poziadavkami trhu, s vlastnymi ekonomickymi a mimoekonomickymi cielmi firmy
a konecne v stilade s kapacitnymi a technologickymi moznostami. Predmetom TPV moze
byt’ vyrobok novy i upraveny. Bez uspesného TPV nie je mozné zahgjit’ vyrobu, zaistit’ jej
priebeh a splnit’ terminové poziadavky zakaznikov. Obvykle sa rozliSuje technicka pripra-

va vyroby vyvojova a prevadzkova. (Tomek a Vavrova, 2001, s. 198)

Vzhl'adom krozsahu ¢innosti dochadza metodicky, prakticky i organizacne

k nasledujucemu ¢leneniu TPV na:

e konStruként pripravu vyroby,
e technologické pripravu vyroby,

e organiza¢nt pripravu vyroby. (Tomek a Vavrova, 2001, s. 199)
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1.8.1 KonStrukéna priprava vyroby

Pokial’ je zhromazdeny dostatok informacii k inovécii ¢i inym formdm obmeny vyrobku
tak, Ze je zndmy ciel jeho pripravy, je mozné pristipit’ ku konstruk¢nému riesSeniu. Rela-
tivne dlhy cyklus konstrukénej pripravy musi byt optimalne ¢asovo skrateny, preto by mal

prebiehat’ v tychto etapéch:

e spracovanie uvodného projektu,

e spracovanie technického projektu,

e konstrukéné rieSenie vyrobku,

e spolupraca konstruktérov pri technologickej ¢asti TPV a pri rozbehu vyroby. (To-
mek a Vavrova, 2001, s. 199-206)

Zakladné dokumenty konS$trukénej pripravy vyroby tvoria vykresy a konStrukéné rozpisky
— kusovniky. Vykresy znazoriiuju vyrobok ako celok i vSetky jeho casti. (Tomek aVavro-
va, 2001, s. 200)

1.8.2 Technologicka priprava vyroby

Ciel'om tejto fazy je rozhodnutie o spdsoboch premien vychodiskového materidlu v konec-
ny vyrobok, pri¢om sa vypracovava pomerne rozsiahla dokumentacia, predstavujica popis
postupu a naroky na jeho zaistenie. V rukach technologickej pripravy vyroby je materialo-
va, pracovna ikapacitnd naro¢nost’ vyrobku. Technologicka priprava vyroby vyrazne

ovplyviiuje ekonomiku vyroby. Jednotlivé etapy:

e technologickd priprava vyroby prototypu,

e technologickd priprava sériovej vyroby,

e spolupraca pri zoradeni a rozbehu vyroby. (Tomek a Vavrova, 2001, s. 206,207)
Technologicka priprava prototypu zahriluje pomerne rozsiahly subor ¢innosti, ktoré spoci-
vaju v podrobnom rieseni a rozpracovani vietkych stranok technolégie vyroby. Ulohou je
tu predovsetkym:

e kontrola vykresov z hl'adiska technologie,

e vypracovanie ramcovych technologickych postupov,

e vypracovanie jednotlivych noriem spotreby vyrobnych cinitel'ov,

e vypracovanie zoznamu polotovarov vlastnej vyroby, ich technologickych vykresov

a urcenie Casti spracovavanych v kooperacii. (Tomek a Vavrova, 2001, s.207)
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Technologicka priprava sériovej vyroby potom predstavuje podrobné spracovanie v zmysle
predchadzajucich uloh, podla vysledku overenia prototypu. TaZisko prace je vo vypraco-

vani podrobnych technologickych postupov. (Tomek a Vavrova, 2001, s.207)

1.8.3 Organiza¢na priprava vyroby

Organizacna priprava vyroby predstavuje spolupracu zloziek vyroby s konstrukciou, tech-

nologiou a zlozkami vyrobu zaist'ujicimi. Patri do nej hlavne:

e usporiadanie vyrobného procesu (technologické verzus predmetné),
e usporiadanie materialového toku,

e rozhodnutie 0 pouziti pomocnych a dopravnych zariadeni,

¢ jednanie s dodavatel'mi a zaistenie materialu,

e zaistenie koopera¢nych vzt'ahov,

e zacvik pracovnikov. (Tomek a Vavrova, 2001, s. 210)

1.9 Mapovanie procesnych tokov

Utelom mapovania procesnych tokov je vizualna dokumentacia procesného toku. Vysled-
kom pouzitia tejto skupiny néstrojov su Specidlne diagramy, ktoré zahriiuj vSetky podstat-
né informdacie nutné pre d’al§iu procesnu analyzu. Tato skupina ndstrojov poskytuje celu

radu vyhod. (Svozilova, 2011, s.131)

e Poskytuju prehl'adnt a zrozumiteI'na dokumentéciu vyvoja procesu v Case.

e Jasné zachytenie miest a okamihov, kedy v procese dochadza k vetveniu, kde st
slucky spdsobené prepracovavanim alebo zdrzania v dosledku ¢akania tam, kde mé
proces vdzby na iné€ spolupracujuce procesy.

e Vizualne vymedzuju hranice procesu, teda miesta, kde proces predava riadenie ex-
ternym jednotkdm alebo kde prijima zdroje ¢i vydava svoje vysledky.

e Procesny tok dopliiuju celou radou d’al§ich udajov, ktoré pomahaji ako vo fazach
dokumentécie, tak vo fazach analyzy, merania ¢i neskorSieho zlepSovania — typické
su udaje o vykonnosti jednotlivych ¢innosti, o vdzbe na elementy informacnych to-
kov alebo pouzivanych nastrojov alebo o stave vyvoja medziproduktov.

e Poskytuju rychlu signalizaciu a odhalenie vyraznych problémov procesu, ako su

napriklad nedostatky navéznosti ¢innosti, netiplné rozhodovacie stromy a chybaji-
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ce vetvenie pre menej Casté vysledky alebo menej obvyklé scenére, nevhodné mies-
ta predavania zodpovednosti apod.

e Ulah¢uji komunikéciu s pracovnymi timami alebo profesionalnymi odbornikmi,
ktori nemaju kvalifikaciu procesnych konzultantov, ale ktorych ulohou je previest’

navrhy na zmeny do praktického zivota. (Svozilova, 2011, s. 131)

1.9.1 Typy procesnych diagramov

Existuje obrovské mnozstvo réznych druhov a typov diagramov. VacSina odliSnosti vy-
chadza z toho, v akej fazy cyklu je diagram zhotoveny, aka dolezitu vlastnost’ procesu za-
chycuje a k akému d’alSiemu ucelu bude pouzivany. Iné diagramy sa pouZzivaju pre zaklad-
né uvahy o Struktire procesného modelu a hraniciach skiimaného procesu na zaciatku pro-
jektu, iné sa pouzivaju pri analyze Casovych alebo priestorovych narokov pred navrhmi
uspornych opatreni, iné zase pri skimani suhry komplikovanych procesov pri navrhu opat-
renia pre zlepSenie kvality a v€asného odstranenia chyb, iné st vyuzivané ako podklady

pre automatizaciu procesov a vyvoj softwarového vybavenie. (Svozilova, 2011, s.131)
Casto pouzivany zastupcovia:

e Jednoduché situané nacrty, ako je napriklad SIPOC diagram, stromové organizac-
né Struktury a hierarchické modely.

e Diagramy obsahujuce priestorové, ¢asové alebo vykonnostné udaje, ako su napri-
klad diagramy presunov, Spagetové diagramy, mapy budovania pridanej hodnoty,
Casové situacné diagramy a scenare.

e Jednoduché procesné mapy a drdhové diagramy obsahujice vizudlne informacie
0 postupnostiach pracovnych ¢innosti a okamzikoch preddvania medzi organizac-
nymi jednotkami.

e Technické modely, ktoré slizia ako predlohy pre implementaciu alebo vyvoj prog-
ramového vybavenia nahradzujuceho alebo automatizujiceho postupnosti pracov-
nych uloh. (Svozilova, 2011, s. 132)

Je obvyklé, Ze v ramci jediného programu alebo projektu je v r6znych fazach spracovava-
nia pouzitych inych nastrojov. Byva obvyklé, Ze jednotlivé podniky si v ramci technickych
moznosti pouzivanych technickych nastrojov na spracovanie diagramov postupne vytvoria
vlastné Styly, ktoré su prispdsobené Specifickej problematike rieSenych projektov a doro-

zumievaciemu potencidlu uzivatel'ov. (Svozilova, 2011, s. 132)
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1.9.1.1 Spaghetti diagramy

Spaghetti diagramy st vhodné hlavne tam, kde potrebujeme okrem ¢asovej postupnosti
jednotlivych krokov poznat’ tiez ich priestorové rozlozenie — tam, kde je treba zjednodusit,
pripadne minimalizovat’ nadmerny pohyb materialu po pracovisku, l'udi, alebo informacii
zachytenych na ur¢itom médiu (napriklad pohyb dokumentov, ktoré podliehaju viacnasob-
nému spracovaniu). Spaghetti diagramy sa s vyhodou pouzivaju tam, kde je potreba poznat’
vdzbu vykonov na pracovnika alebo lokalitu. NajcastejSie sa s nimi mozno stretnut
v tradoch, obchodnych strediskach alebo pri organizacii dielni produkujucich malosériové

vyrobky, ktoré podliehaji pocetnym operaciam. (Svozilova, 2011, s. 133)

1.10 Paretovo pravidlo 80/20

Pravidlo 80/20 by mali a m6zu vyuzivat inteligentni 'udia v kazdodennom Zivote, mala by
ho vyzivat' kazda organizdcia, kazdé socialne i spolocenské zoskupenie. Jednotlivcom
I skupinam moze toto pravidlo pomdct” dosiahnut’ omnoho viac pri omnoho mensom usili.
Moéze zvysit efektivnost’ a spokojnost’. Moze znasobit’ ziskovost’ spolo¢nosti a efektivitu
kaZdej organizacie. Pravidlo 80/20 tvrdi, Ze menSina pri¢in, vstupov ¢i Usilia obvykle vedie
k vacsine vysledkov, vystupov ¢i prospechu. Pravidlo 80/20 tvrdi, Ze existuje vnitorne
dana nerovnovaha medzi pri¢inami a vysledkami, vstupmi a vystupmi, tsilim a odmenou.

Zvycajne sa priciny, vstupy ¢i usilie deli na dve kategorie:

e vicSina, ktord ma maly vplyv,

e menSina, ktora ma velky vplyv. (Koch, 2008, s.17)
Vysledky, vystupy ¢i odmeny oby¢ajne vychadzaji iba z malej Casti pri¢in, vstupov ¢i Usi-
lia, ktoré st na vytvorenie takych vysledkov, vystupov ¢i odmien zamerané. Vztah medzi
pri¢inami, vstupmi a Gsilim na jednej strane a vysledky, vystupy ¢i odmenami na druhej
strane je v nerovnovahe. Ked’ sa tito nerovnovaha vyjadri aritmeticky, je vhodnym merad-
lom pre vyjadrenie tejto nerovnovahy pomer 80/20 — 80 percent vysledkov, vystupov ¢i
odmien vznika z iba 20 percent pri¢in, vstupov ¢i usilia. (Koch, 2008, s. 31)
Toto pravidlo sa zvycajne pouziva preto, aby sa zmenil pomer pricin a vysledkov lepSie
vyuzil. M6ze byt pouzité v takmer kazdej oblasti ¢innosti k vylepSeniu celkovej stratégie

a finan¢nych vysledkov. (Koch, 2008, s. 112)
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1.10.1 Analyza ABC — Paretovo pravidlo

Metoda ABC je jednoducha a pri vhodnom uplatneni vel'mi efektivna racionalizaénd me-
tdda. Jej podstata spociva v roz¢leneni prvkov urcitého suboru na tri skupiny podl'a miery,
ktorou sa prvky podiel'aju na celkovom objeme zvoleného kvantitativneho znaku. Jednotli-
vé skupiny prvkov su spravidla oznacované pismenami A,B, C. Do skupiny A je zaradeny
relativne maly pocet prvkov s vysokym podielom na celkovej hodnote, podiel prvkov B
odpoveda jeho poctu a do skupiny C st zaradené ostavajuce prvky suboru s malym po-
dielom na celkovej hodnote. Skupina C byva najpocetnejSia. So sibormi tohto typu sa
mozno stretnit’ vel'mi Casto. Napriklad v riadeni strojarenskej vyroby st typickym prikla-
dom takychto suborov subory zdsob, spotreby materialu a vyrobnych poloziek (sucasti).
Analyzy tychto suborov ukazuji, ze napriklad u typickych strojarenskych podnikoch 2 — 5
% materidlovych poloziek skupiny A spravidla predstavuje az 80 % celkovej hodnoty ma-
teridlovej spotreby, 15 poloziek skupiny B sa podiel asi 15 % na celkovej hodnote a na
zostavajucich 80 % poloziek pripada asi 5 % z celkovej hodnoty spotreby materialu. (Kef-

kovsky a Valsa, 2012, s. 88)

Podobna situacia vacSinou nastava aj pri subore vyrobnych poloziek usporiadaného z hl'a-
diska viazanosti obeznych prostriedkov. Pomerne maly pocet poloziek, tvoriacich skupinu
A, pripadne B, ovplyviiuje rozhodujiicim sposobom rozpracovanli vyrobu. Prave tymto
skupinam vyrobnych poloziek je venovana pozornost’ v tzv. diferencovanom riadeni. Jeho
podstata spociva v tom, ze jednotlivym skupindm vyrobnych poloZziek je venovana pozor-
nost, ktora je imernd ich podielu na celkovej hodnote rozpracovanej vyroby. Ak chce po-
tom podnik u¢inne ovplyviovat’ naklady optimalizacie vyrobnych davok, je nutné venovat’
pozornost’ predovsetkym rozhodujicim polozkdm skupiny A, pripadne B. V ich pripade by
mala byt uplatilovana optimalizacia vyrobnych davok. V pripade skupiny C, ktoré hodnotu
rozpracovanej vyroby ovplyviuji len nevyznamne, je takato optimalizacia zbyto¢na. V ich
pripade postaci uplatnit’ napriklad jednoducht kapacitni metéodu stanovenie vel'kosti vy-

robnej davky. (Kefkovsky a Valsa, 2012, s. 88)

1.11 SWOT analyza

SWOT analyza predstavuje analyzu silnych a slabych stranok podniku, prilezitosti a hro-
zieb plynucu z jej okolia. Nazov je odvodeny z anglického Strenght, Weakness, Opportuni-
ty, Threat. SWOT analyza sumarizuje vysledky externych a internych analyz a podava

suhrnné analytické informacie nutné pre formulaciu stratégii na podnikovej, podnikatel’-
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skej alebo funkcnej urovni. Na zdklade strategického profilu silnych a slabych stranok
resp. profile Sanci a rizik je mozné Specifikovat’ rozhodujuce sily, slabosti, Sance a rizika,
na ktoré je potrebné klast’ doraz pri formulovani stratégii. (Zamecnik, Tuckova a Novak,

2009, s. 233)

Analyza SWOT sa vypracovava vzdy zvlast pre jeden konkuren¢ny priestor — odvetvie
podnikania. Pokial’ podnik posobi vo viacerych odvetviach, tak sa musi analyza vypraco-

vat’ pre kazdé odvetvie zvlast. (Zamecnik, Tuckova a Novak, 2009, s. 235)

1.12 Porterov model piatich konkurenénych sil

Pre analyzu odvetvia a konkurencie sa najéastejSie odportaca vyuzivat tito metddu, ktora
vychadza z faktu, Ze vSetky odvetvia maju rovnaky potencial zisku, a ze spolo¢na sila pia-
tich sil urcuje intenzitu konkurencie a tym aj potencidl zisku odvetvia. (Zdmecnik, Tucko-

va a Novék, 2009, s. 236)

Ciel'om modelu je umoznit’ pochopit’, ktoré sily v tomto prostredi posobia a identifikovat
tie, ktoré maju u hl'adiska podniku najvacsi vyznam, a ktoré mézu byt podnikom ovplyv-

nované. (Zamecnik, Tuckova a Novak, 2009, s. 236)

1.12.1 Rivalita v odvetvi

Chovanie podniku v odvetvi je navzajom tesne previazané, preto jeho prejavy vedu k reak-
cii konkurentov. Nutné je teda pochopenie pravidiel, ktoré v odvetvi fungujt, d’alej intenzi-
ty konkuren¢nej rivality, ktord je ovplyviiovana radou faktorov. Rast rivality je spdsobeny

hlavne:

e rastom poctu a velkosti konkurentov,

e poklesom miery rastu trhu,

e narastajiica kapitalova naro¢nost’ odvetvia v kombinacii s bariérami vystupov z od-
Vvetvia,

¢ nizkou diferencidciou produktu,

e narastajicim poctom globalnych zdkaznikov. (Zamecnik, Tuckova a Novak, 2009,

5. 236,237)

1.12.2 Potencialna konkurencia

Jej snahou je vstupit’ na trh s novymi kapacitami a tak ziskat’ od sti¢asnych podnikov po-

diely na trhu. Analyzou potencialnej konkurencie mozno odhadnut’, aka je pravdepodob-
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nost’ jej vstupu do odvetvia a aké bariéry jej stazia pristup na trh. Hlavnymi bariérami

vstupu su napriklad:

e uspory z rozsahu a sktisenostny efekt u etablovanych vyrobcov,
e kapitalova narocnost’ odvetvia,
e pouzivanie $pecialnej technologie a existencia know how,
e naklady na zmenu dodavatela a oddanost’ zakaznikov. (Zamec¢nik, Tuckova a No-
vak, 2009, s. 237)
Ak st bariéry vstupu vysoké a reakcie etablovanych podnikov ostré, potom je hrozba po-

tencialnej konkurencie relativne nizka. (Zamecnik, Tuckova a Novak, 2009, s. 237)

1.12.3 Hrozba substitutov

Ak sa stane substitut svojou cenou, vykonom, funkciou pritazlivejsi, potom budu zdkaznici

uvazovat’ 0 prechodu k substitatom. Hrozba substitutov je zavisla predovsetkym na:

e cene substitatov,
e diferenciacii substittov,

e nakladoch na zmenu. (Zamecnik, Tuckova a Novak, 2009, s. 237)

1.12.4 Dodavatelia

Mo6Zu posobit’ na objem zisku podniku zmenami cien, kvality, dodacich leh6t atd. Moc

dodavatel'ov zavisi na:

e koncentracii a pocte dodavatel'ov,
e ohrozenie dodavatel'ov substititmi,

e vyznamnosti zdkaznika pre dodavatela (Zamecnik, Tuckova a Novak, 2009, s.

237,238)

1.12.5 Zakaznici

Ich tlaky sa prejavuju v snahe ziskat’ nizsiu cenu, vyssiu kvalitu, servis atd’. Sila zdkazni-

kov je zavisla na:

e koncentracii a velkosti zakaznikov,
e podielu ich nakupu,
e nakladoch prechodu zakaznika k inému dodavatel'ovi. (Zamec¢nik, Tuckova a No-

vék, 2009, s. 238)
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Zo ziskanych informécii mozno odvodit’ ciele a stratégie jednotlivych sil, stanovit’ ich vyz-
nam pre podnik, odhadnt’ rizika a Sance a premietnut’ ich do vlastnej stratégie. VSeobecne
mozno povedat’, ze pokial’ je vSetkych pét’ sil silnych, mozno ocakavat’, Ze vynosnost’ od-
vetvia bude nizka a naopak. (Zamec¢nik, Tuckova a Novak, 2009, s. 238)

Z uvedenych piatich zdkladnych sil sa tri tykaji konkurencie. Ich analyza, pochopenie
a predvidanie jej chovania je nutné pre spravne urcenie podnikovej stratégie. Vyznam ana-
lyzy konkurencie narasta s postupujucimi fazami zivotného cyklu vyrobku. (Zamecnik,

Tuckova a Novak, 2009, s. 238)
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II. PRAKTICKA CAST
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2 CHARAKTERISTIKA SPOLOCNOSTI JFS, S. R. O.

Spolo¢nost’ JES, s. 1. 0. je rodinnd firma so sidlom na Slovensku. Do obchodného registra
bola zapisana v marci v roku 2009, avsak predtym posobila ako fyzicka osoba od aprila
roku 1992. Specializuje sa na strojarenski vyrobu a vyrobu presnych dielov vi&§inou pod-
I'a dokumentacie zakaznika. Taktiez sa vykonavaji renovacie podskupin strojov a zariade-

ni.

A ST CALNS NARADITS

Obr. 5 Logo firmy (JFS, s. r. 0, 2012)

E SIIROUARS KA

2.1 Zakladné udaje

Obchodné meno JES, s.r. 0.

Sidlo Sadocné 64, 018 16 Domaniza

ICO 44 646 372

Den zapisu do OR  01.03.2009

Prévna forma Spolo¢nost’ s ru¢enim obmedzenym

Predmet podnikania Kovoobrabanie
Vyroba kovovych konstrukeii a ich Casti
Sprostredkovanie obchodu

Nakladna cestna doprava vykonavana vozidlami s celkovou

hmotnost'ou do 3,5t (JFS, s. r. 0., 2012)



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 33

Obr. 6 Sidlo firmy JES, s. r. o. (VI. foto)

2.2 Historia

Historia firmy JES, s. r. 0. je vel'mi kratka. Ako uz bolo spominané, zivnost, ktora pred-
chadzala spolocnosti s ru¢enim obmedzenym vznikla v roku 1992 so Specializaciou na
osobnll dopravu. Neskor sa zamerala aj na ndkladnt dopravu s uZitkovou hmotnostou do
3,5 tony. Pan Sadecky pracoval ako externy zamestnanec pre velku strojarensku firmu,
ktora uz v sti¢asnosti neexistuje. Po krachu tejto firmy sa syn pana Sadeckého, Jan Sadec-
ky, chopil prilezitosti a rozhodol sa pre zalozenie malého podniku spolu s otcom. Nakupil
strojové vybavenie, zamestnal kvalifikovanych odbornikov, ktori boli naviac dlhoro¢ni
priatelia a zalozila sa spolo¢nost’ s ru¢enim obmedzenym. Firma sidli v rodinnom dome,

ktory sa prispdsobil podnikaniu, pristavala sa dielna a zabudovali stroje.

2.3 Poslanie firmy

Poslanim firmy JFS, s. r. 0. je poskytovat’ zédkaznikom kvalitné sluzby, vyrobky a aktivne
pristupovat’ nielen k rieSeniu potrieb zdkaznikov ale aj k vyzvam v strojarenskom priemys-
le na Slovensku a zvySovat’ vykonnost’ a efektivnost’ vSetkych svojich €innosti v zaujme

naplnenie spolo¢nych cielov majitel'ov a zamestnancov spolo¢nosti.

2.4 Vizia firmy

Viziou spolocnosti JFS, s. r. 0. je stat’ sa najlepSou firmou vo svojom odbore. Chceme byt’
kvalitnou, spolahlivou, a bezkonkuren¢nou firmou v Sirokom okoli a zabezpecit' trvalé

zvySovanie spokojnosti klientov a zlepSovanie vykonnosti s ohl'adom na bezpecnost’ pri
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vykonavani naSich sluzieb. Firma by sa taktiez v obdobi nasledujiuceho roka presadila na

trhu v Nemecku vo vyrobe presného naradia.

2.5 Kultira firmy

Podnikova kultura je dimenziou podniku a vyznamne ovplyviiuje dianie v podniku. Ked'ze
som zamestnancom podniku mézem kultaru firmy JFS, s. r. o. popisat’ ve'mi podrobne

a opisat’ skuto¢nt atmosféru vo firme a komunikaciu firmy s Klientmi.

V prvom rade treba podotknut, ze firma JFS, s. r. o. sa radi medzi malé podniky
a obrovskou vyhodou je, Ze v podniku panuje doslova ,,rodinna atmosféra®. Vztah medzi
majitel'mi, ateda konateImi firmy a zamestnancami je vysoko profesiondlny, zaroven
spravodlivy a priatel'sky. Majitelia si dennodenne na dielni pri zamestnancoch, st k dispo-
zicii nonstop a aktivne sa podielaju na rieSeni akéhokol'vek problému. Zo strany zamest-

nancov citit’ uctu vo¢i zamestnavatel'om.

Dalej treba spomentt’ vztah medzi zamestnancami. Firma zamestnava zamestnancov, ktori
pracovali prevaznl Cast’ Zivota v istej strojarenskej firme, ktord v sucasnosti neexistuje.
Jedna sa o zamestnancov vo veku 40-50 rokov, ktori sa poznajii dlhé roky a su priatel'mi.
Jedna sa o odbornikov, ktorych by som nazvala profesiondlmi. Svoju précu robia zodpo-
vedne a kvalitne. Firma JFS, s. r. 0. zamestnava aj zamestnancov v mladSom veku. So star-
Simi zamestnancami si rozumeju nad pomery, a vedia, Ze star$i kolegovia im nevéahaju

vzdy poradit’ a usmernit’ ich. Timova praca medzi zamestnancami funguje na 100%.

Vo firme citit’ reSpekt zo strany zamestnancov a uznanie zo strany zamestnavatel'ov, ktori
nemaju problém so stimuldciou, motivaciou a ocenenim kvalitnej prace. Vo firme panuje aj
obrovskd dovera, zodpovednost' a integrita. Komunikacia vo vztahu zamestnanec -
zamestnavatel, a taktieZ konatel' firmy — zdkaznik moZno oznacit’ za otvorenu a Gprimnu.
Firma sa snazi vyhoviet’ klientovi a ku kazdému z nich pristupuje individualne a profesio-

nalne.
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2.6 Organiza¢na Struktira

Jan Sadecky Ing. Franti§ek Sadecky
majitel’ majitel’

Uctovnicka Zamestnanci

Pomocna ekondmka

Obr. 7 Organizacna Struktura firmy JFS, s. r. o. (VI. sprac.)

Ked'Ze firma JFS, s. r. 0. je maly podnik, zodpoveda tomu aj organizacna Struktira. Na
vrchole st majitelia, konatelia a dalo by sa povedat’ aj manazéri firmy, Jan Sadecky a Ing.
FrantiSek Sadecky. Riadia celti spolo¢nost’ aich rozhodnutia ovplyviiuju celkovy chod
firmy. Asistentkou pre uctovnicku vo firme je pomocna ekonéomka. ktora ma na starosti
vybavovanie objednavok, vedenie prehladu zakazok, vystavovanie faktar, vystavovanie
pokladni¢nych dokladov a celkové spracovavanie podkladov pre Gi€tovanie. O uctovnictvo

sa stara externa firma.

2.6.1 Zamestnanci

Firma od roku 2013 zamestnava 8 pracovnikov na trvaly pracovny pomer a 7 zamestnan-
cov na ,,dohodu. Vo firme tiez pracuje 1 Zivnostnik. Pracovnici st vysoko kvalifikovani
s dlhoro&nymi pracovnymi skusenostami. Uétovnictvo a ekonomicku stranku podniku ma
na starosti, uz spomenuta, externa firma, ktora taktiez disponuje kvalifikovanostou

a odbornost’ou.

Vyvoj poctu zamestnancov sa vyrazne nemenil, dolezity je vSak stipajici trend.
V zaciatkoch, teda v roku 2009 mala firma 6 zamestnancov, v rokoch 2010 az 2012 7 za-
mestnancov a od roku 2013 je to 8 zamestnancov.
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Tab. 1 Pocet zamestnancov firmy JFS, s. r. 0. 2009-2013 (Vl.sprac.)
2009 2010 2011 2012 2013

Poéet zamestnancov 6 7 7 7 8

Co sa tyka vzdelania, firma nevyzaduje nijaké zvlastne néaroky, ide hlavne o skusenosti
a schopnosti zamestnancov, kazdy z nich vsak mé ukoncené stredoskolské vzdelanie s vy-

u¢nym listom.

2.7 Stratégia firmy

Medzi obchodnu stratégiu firmy patri vstapit’ na eurdpske trhy a zvysenie podielu predaja
presného naradia na domacom trhu a hl'adanie a ziskavanie novych partnerov na kooperac-

nu vyrobu.

Za personalnu stratégiu firmy mozno oznacit’ ziskavanie a udrzanie si kvalifikovanych

pracovnikov, zabezpecenie rast produktivity a znizovanie nakladov.

K vyrobnej stratégii patri zvySenie vyroby presného naradia, vypracovanie stratégie pre
nakup novych strojovych zariadeni a zavedenie systému na zvySenie kvality kooperacnej
Vyroby.

Finan¢na stratégia sa zakladd na zvySovani objemu trZieb, minimalizovani néklady vstup-
nych materidlov a minimélne udrzani si vysokej a stipajucej rentability zisku, trZieb

a aktiv.

2.8 Financ¢na analyza firmy JFS, s. r. o.

Z majetkovej a finan¢nej analyzy ktoru som vykonala mozZno zistit, Ze sa vyrazne menila
hodnota dlhodobého majetku firmy, ¢o bolo spdsobené tym, Ze firma v roku 2010 naktpila
stroje a zariadenia, aby tak rozsirila svoje vyrobné kapacity. Tento trend trval aj v roku

2011. V sucasnosti firma nad’alej rozsiruje svoj strojovy park. (JFS, s.r. 0., 2012)

Tab. 2 Vysledok hospodarenia 2009-2011 (VI. sprac.)

ZISK 2009 2010 2011
VH za uct. obdobie =~ 10 994 52 130 58 488

EBIT 13 573 64 813 72 862

EBT 13573 64 358 72130

EAT 10 994 52 130 58 488
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Graf 1 Vyvoj VH 2009-2011 (Vl.sprac.)

Pri pohl'ade na vyvoj vysledku hospodarenia je zrejmé, ze firme sa mimoriadne darilo.
Vysledok hospodarenia sa len za prvy rok zpédtnasobil, ¢o bolo spdsobené uz spomenutym

nakupom strojov, rozsirenim kapacit, zvySenie objednavok a tym padom zvySovanim tr-

zieb.

Tab. 3 Trzby firmy JES, s. r. 0. 2009-2011 (Vl.sprac.)

TRZBY 2009 2010 2011
Trzby z predaja tovaru 197 751 242 635 227 063
Vyroba 2 371 740 2720722 | 3251679

Tab. 4 Naklady firmy 2009-2011 (Vl.sprac.)

NAKLADY

2009

2010 2011

Vyrobna spotreba

30 838

138 693 159 827

Tab. 5 Zadlzenost firmy 2009-2011 (Vl.sprac.)

ZADLZENOST 2009 2010 2011
Celkova zadlzenost’ = 65,91% 35,35% 31,40%
Miera zadlZenosti 1,93 0,55 0,46




UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 38

Z analyzy vykazu ziskov a strdt mozno povedat’, ze vynosy spoloc¢nosti stale rastli, ¢o je
samozrejme pre firmu pozitivne. Naklady sa v roku 2010 vyrazne zmenili, stupli, no pri
vacSom pocte zakaziek, je to aj oCakavané. Nastastie to nemalo zly dopad pre stabilitu
podniku a zistili sme, ze podnik sa pohybuje v rdmci zadlZzenosti v odporti¢anych hodno-

tach.

Tab. 6 Rentabilita firmy 2009-2011 (Vl.sprac.)
RENTABILITA 2009 2010 2011

ROS 20,31%  21,35%  19,53%
ROA 28,93% | 61,51% & 39,48%
ROE 68,74%  76,52%  46,19%

Uz na prvy pohl'ad mozno zretel'ne vidiet', Ze firma je ziskova, i ked’ mézeme vidiet' v roku
2011 pokles rentability. Firma vysoko prevysuje vysku rentability oproti svojmu, strojaren-

skému, odvetviu.

Celkovo mozno povedat’, Ze dolezity je fakt, ze firma sa stale vyvija, napreduje, vykazuje

vysoku rentabilitu, je primerane zadlZena a realne by mala byt predikcia len pozitivna.

2.9 Dodavatelia a odberatelia

Firma ma svojich stabilnych a overenych dodavatelov, s ktorymi spolupracuje uz dlhsiu
dobu. Patria medzi ne firmy, ktoré¢ zabezpecuju chybajuce technologie a to, frézovanie —
Vieska - Povazany a elektroerozivne hibenie — Grafmill - Zilina. V pripade vyskytnutia sa
problémov mé firma kontakty aj s alternativhymi doddvatelmi, ¢o mozno povazovat’ za
vyhodu. Medzi najvyznamnejSich dodévatel'ov materidlu a normalii patria renomované
firmy, konkrétne rakuska firma Meusburger, rakusko-s§védska firma Bohler-Uddelholm,

nemecka firma Synventive a firma HVM Plasma — Praha.

Lokéalnymi dodavatelmi povrchovych Uprav a tepelného spracovania su firmy Chemni-
Usip- Povazska Bystrica, Bohler- Martin a ¢eské firmy BOMEX-CZ - Vsetin, Brano -
Zubii, a CZ-TOP TRADE - Usti a Adafinish - Adamov.

Firma JFS, s. r. 0. mé obrovské prednosti v podobe zarucenej kvality, v cene vyrobkov a
flexibilite vd’aka ¢omu si firma vypracovala vel'mi dobré vztahy so svojimi odberatel'mi.

Firma tiez neustale pracuje na svojej dobrej image, ¢o sa jej dari.
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Hlavnymi a stdlymi odberate'mi st firma Rademaker, ktord sa zaobera vyrobu pekaren-
skych liniek, zlievaren farebnych kovov Medeko, firma SPC International $pecializujicu
sa na opravu a renovacie v bankovnictve, firma Bauer, svetovy vyrobca elektromotorov s
prevodovkami. Pre tychto zakaznikov firma JFS, s. r. 0. zabezpecuje kompletni vyrobu,

vratane ndkupu materialu, stojného spracovania a povrchovych uprav.

Firma JFS, s. r. 0. sa zaobera aj atypickou vyrobou vstrekovacich foriem a lisovacich na-
strojov. Medzi hlavného odberatel'a patri firma SynthoTec Slovakia so sidlom v Ziline.
Nejedna sa o najviacsieho odberatel’a, ale zdkazky pre tuto spoloc¢nost’ tvoria zna¢ny podiel
na zisku, na kol'ko na tychto vstrekovacich formach je najvicsia pridana hodnota a je tu

najviac vyuzity strojny a 'udsky potencial firmy JFS; s. 1. 0.

Firma JFS, s. r. 0. neodmieta ani tych zakaznikov, pre ktorych vykonava len ¢iasto¢né vy-
robné operacie, ako je napriklad sustruZenie, brisenie, ¢im si firma vypliia volné kapacity.

Medzi takychto klientov patria firmy Ponas, R&D Mold, Jamp-Svorada, IMC a iné.
2.10 SWOT analyza

S iy I

* kvalifikovani a vzdelani zamestnanci * nedostatoénv marketing

* vysoka zmiskovost firmy * neexistujuca nahrada za zamestnan-
® starostlivost o zamestnancov
* vlastnv strojovy park

* dobre fungujici outsourcing

cowv

* roziirenie strojového parku * moznd konkurencia
* novikvalifikovani zamestnanci * zvviovanie N (energia, dane,. )
* inovicia vvrobkov * _vvpadok™ zamestnancov

® vstup na nové (zahrani¢éné) trhy

* zlepSenie marketingu

Obr. 8 SWOT analyza firmy JFS, s. r. 0. (Vl.sprac.)
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2.10.1 Silné stranky

Medzi najsilnejsie stranky firmy JFS, s. r. 0. patria nepochybne jej zamestnanci a samotné
vedenie firmy. Odzrkadl'uje sa to hlavne na spokojnosti zdkaznikov, Sireni sa dobrého me-
na spolocnosti, rastuci pocet zakaziek a celkovom hospodarskom raste firmy. Dolezity pre
pracu je aj pracovny kolektiv, ktory mozno oznacit’ za vel'mi pozitivny a priaznivy, ked’ze
véacsina zamestnancov s dlhoro¢ni kolegovia a priatelia. Je nutné podotknut’ aj starostli-
vost’ 0 zamestnancov, ktora v sebe zahfna zabezpecenie dopravy z a do prace, pravidelné
ranajky a obedy, starostlivost’ o Cistenie odevov pracovnikov a samotny pristup vedenia k

svojim zamestnancom.

Dalsim velkym pozitivom je fakt, ze firma vlastni vlastny strojovy park, to znamena, ze
nie je zadlzena nijakym tverom ¢i leasingom. Ked'ze firma ponuka aj povrchové tpravy
a tepelné spracovanie, ktoré nedokaze zabezpecit' sama, vyuziva moznost’ kooperacie, kde

taktiez funguje vel'mi dobra spolupréca.

2.10.2 Slabé stranky

Za slabt stranku sa d& povazovat’ zly, respektive nedostato€ny marketing. Firma sice ma
svojich stalych zdkaznikov a ma rozsirené¢ dobré meno, avSak vzhl'adom k moznej konku-

rencii je nutné dostat’ sa do povedomia SirSej vacSiny potencialnych zédkaznikov.

Problémom firmy je neexistujica ndhrada za zamestnancov. Ked’Ze sa jedna o presné stro-
jarstvo a pracovnici musia byt odbornici, je naozaj problém najst’ dostatocne skusenych

pracovnikov, ¢o znamen4, Ze neexistuje ndhrada za terajSich zamestnancov.

2.10.3 Prilezitosti

Prilezitost'ou pre firmu JFS, s. r. 0. je jednozna¢ne pokracovanie v rozSirovani strojového
parku, v inovaciach, v ziskavani novych, kvalifikovanych zamestnancov, Vo vstupe na no-
vé, zahrani¢né trhy a zlepSenie marketingu. Za najdodlezitejSiu prileZitost mozno povazo-

vat’ prave vstup na zahrani¢né trhy.

2.10.4 Hrozby

Vyznamnou hrozbou pre spolo¢nost’ JES, s. 1. 0. je tzv. ,,vypadok* zamestnancov. Bolo by
vel’kym problémom, ak by taka situdcia z nejakého dovodu nastala. DalSim ohrozenim je
mozna konkurencia, ktora v siiCasnosti nie je nijak vyrazna, vzhl'adom na zameranie pod-

niku a ponukané sluzby. Trh sa vSak neustale vyvija, a urCite je treba byt pripraveny. Ne-
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ovplyvnite'nou hrozbou st rozhodnutia vlady a spolo¢nosti, ktoré¢ zabezpecuju napriklad
energiu. ZvySovanie dani a energie by malo vplyv na celkovy chod podniku, v najhor§om

pripade méze doviest’ firmu k existenénym problémom.

2.11 Porterov model piatich konkuren¢nych sil

Riziko

vstupu novej
@encie

Spotrebitel’ska s~y Konkurenéna | DodavateP’ska

Sl rivalita - =2
|

Obr. 9 Porterov model piatich konkurencnych sil (V1. sprac.)

,'/

Model je zalozeny na piatich silach, ktoré najviac ovplyviiuji konkurencné prostredie

Vv odvetvi. Jedna sa o nasledovné sily:

e riziko vstupu novej konkurencie,

e superenie medzi existujucimi firmami,
e vplyv vyjednédvajicich dodéavatelov,

e vplyv vyjednédvajicich odberatelov,

e hrozba substitu¢nych vyrobkov alebo sluzieb.
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Na zéklade tohto modelu mozno identifikovat’ vplyv jednotlivych sil pdsobiacich v odvet-

vi strojarskeho priemyslu formou bodovacieho systému hodnotenia.

Nizky vplyv konkurenénych sil = 1 — 2 body
Stredny vplyv konkuren¢nych sil = 3 body
Vysoky vplyv konkurenénych sil = 4 — 5 bodov

2.11.1 Hrozba vstupu novej konkurencie

V nasom odvetvi je vel'ké mnozstvo firiem, ktoré produkuju Specidlne naradie, ktoré sa
tyka tejto sféry. Za bariéry vstupu novych konkurentov do tohto odvetvia by som oznacila

mnozstvo pociatocného kapitalu, technické vybavenie a kvalifikovanych odbornikov.

» bariéry vstupu 2b
» miera diferenciacie produktu 2b
> lojalita klientov 3b
» identita znacky 2b
Priemerna hodnota 2,25b

2.11.2 Superenie medzi existujicimi firmami

Konkurencia v odvetvi je celkom vysoka. Firmy sa predbichaji v poskytovani kvalitnych

produktov, inovacidch a cene.

» intenzita konkurencie 4b
» moc hlavnych konkurentov 2b
» tempo rastu predaja 2b
» charakter vyrobkov 4b
Priemerna hodnota 3b

2.11.3 Vplyv vyjednavajucich dodavatel’ov

Material ktory firma potrebuje si vie zabezpecit’ v podstate bez problémov, takze by nema-
la mat’ problémy v oblasti doddvok materidlu. V pripade problémov ma firma nachysta-
nych néhradnych, ¢im sa spolo¢nost’ snazi predist’ pripadnym vypadkom. Vd’aka tymto

faktom by som oznacila vyjednavaciu silu dodavatel'ov za nizku.

» naklady na zmenu dodavatel’a 2b
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» stupen koncentracie 2b
» vyznam objemu pre dodavatela 2b
» pristup k dodavatel'om 2b
Priemerna hodnota 2b

2.11.4 Vplyv vyjednavajucich odberatelov

Firma JFS, s. r. 0. ma obrovské prednosti v podobe zarucenej kvality, v cene vyrobkov a
flexibility vd’aka ¢omu si firma vypracovala vel'mi dobré vztahy so svojimi odberatel'mi.
Firma tiez neustéle pracuje na svojej dobrej image, ¢o sa jej dari.

> kvalita 5b

» cenova senzitivita 4b

» rozdiely medzi vyrobkami  3b

» koncentracia zakaznikov 3b

Priemerna hodnota 3,75b

2.11.5 Hrozba substitu¢nych vyrobkov alebo sluZieb

Nastastie, v oblasti vyroby $pecidlneho naradia nie je vel'ké mnoZstvo mozZnych substitl-

tov., uz len preto, Ze sa jedna o Specifické zameranie a tazko vyrobky nahradzovat’ neja-

kymi podobnymi.
» nizsie naklady 2b
» alternativne vyrobky 1b
» vysSie uspokojenie 1b

Priemerna hodnota 1,3b
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Tab. 7 Vysledky analyzy Porterovho modelu (Vl.sprac.)

« . Max. po- | Pridelené | Percentualne
Konkurencna sila P

¢et bodov body hodnotenie
Hrozba vstupu novej konkurencie 20 9 45%
Superenie medzi existujucimi firmami 20 12 60%
Vplyv vyjednavajtcich dodavatel'ov 20 8 40%
Vplyv vyjednavajucich odberatel'ov 20 15 75%
Hrozba substituénych vyrobkov 15 4 26,6%
95 48

Ako vidiet’ z tabul’ky, na trhu existuje silny konkurenény boj medzi existujicimi firmami.
S tymto faktom suvisi aj vyjedndvacia sila zdkaznika. Kazdy podnik sa snazi v ¢o najvic-
Sej miere uspokojit’ potreby zdkaznika, pontiknut’ mu najvyhodnejsiu ponuku, tym si klien-
ta ziskat’ a zabezpecit’ si tak dosiahnutie zisku.

,»Vdaka® vel'mi vyraznym spominanym bariéram vstupu na trh nepredstavuje nova konku-
rencia vel'kd hrozbu. To isté moZno povedat’ aj o hrozbe substituénych vyrobkov a sluZieb.
Predmetom podnikania firmy JFS, s .r. 0. je Specialne naradie, ktoré len vel'mi tazko na-
hradit’. Zakaznici Casto krat hl'adaju firmy, ktoré vobec dokazu uspokojit’ ich naroky.
Vplyv vyjednéavajicich dodavatel'ov je taktiez niZsi, pretoZe firma ma v pripade potreby v

zalohe alternativne sposoby pre dodanie potrebného materiélu.
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3 VYROBNY PROCES

3.1 Strojné vybavenie

Spolo¢nost’ JES, s. r. 0. ma vlastny strojovy park a disponuje tymto strojnym zariadenim:

o Karusel SKJ 12

e Sustruh SU 63

e (CNC sustruh Sotos 500

e Bruska BRH 40

e Bruska BRH 20

e Bruska BUB 32/1500

e Braska BUAJ 28/1000

e Bruska na otvory BDU 250

e Bruska na pretahovacie trny KAPP

e Ostricka na pretahovacie trny Landriany
e Elektroerozivna rezacka Matra Fanuc

e (CNC buska (mikroskop) PFS 30

e Suradnicova vyvrtdvacka WKW 100

e Zvaraci stroj Fronius TransPuls Synergic 4000
e Zvaraci stroj Tig

Vsetky stroje st umiestnené v dielni rodinného domu, kde ma firma sidlo. Pred rokom sa
uskutocnila pristavba a rozsirenie dielne, z dovodu rozSirenie strojového parku. V sucas-
nosti mozno rozmiestnenie strojov povazovat’ za nestastné, a bolo by treba vykonat reor-
ganizaciu. NajvyhovujlcejSie by bolo rozmiestnit’ stroje podl'a ndvéznosti jednotlivych
pracovnych postupov.
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BV n \
/ 3 _—
Obr. 10 Vyrobna hala firmy JFS, s. r. o. (V1.foto)

3.2 Vyrobny program
Firma JFS, s. r. 0. pracuje na jednu, osem hodinovit, zmenu.

Podrla druhu a charakteru vyrobkov mozno vyrobny program roz¢lenit’ do niekol’ko pod-

skupin, a to:

o stale zdkazky — vyrobky, ktoré firma eviduje dlhsiu dobu, a spolupraca so zékazni-
kom je dlhodob4,

e jednorazové zékazky — zvlastne a Specifické jednorazové poziadavky zékaznikov,

e atypické zdkazky — vyroba vstrekovacich foriem,

e sluzby — lapovanie, tepelné spracovanie a povrchové upravy.
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3.3 Typické finalne vyrobky

3.3.1 Stale zakazky

Obr. 13 Shaft line (VI. foto)
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Obr. 14 Loziskova klietka (V1.foto)

3.3.2 Jednorazové zakazky

Obr. 16 Puzdro (VI. foto)
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Obr. 17 Tvrdokovovy doraz (VI. foto)

3.3.3 Atypické vyrobky

Obr. 18 Forma (VI. foto)

. Technologicky postup je podrobne rozpracovany v bode 3.5 Predstavenie vyrobku.

3.3.4 Sluzby

Obr. 19 Shaft (VI. foto)
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3.4 Analyza ABC

Prvym krokom pri analyze ABC je, Ze si zvolim kritérium vysledku resp. dosledku, podla
ktorého budem rozdelovat’ vyrobky. Za najvhodnejsie kritérium povazujem cisty zisk spo-
lo¢nosti. Analyza sa tyka roku 2012 a jedna sa teda o Cisty zisk firmy JFS s. r. 0. v roku
2012. Podl'a podielu vyrobnych podskupin na zisku ich rozdelim na skupiny A - najvy-
znamnej$ie vyrobky, skupina B — menej vyznamné vyrobky a skupinu C — nevyznamné

vyrobky.

Podiel vyrobnych podskupin na zisku
(2012)

W Stale zakazky
32,11%

B Atypické vyrobky
m Jednorazové zakazky

M Sluzby

Graf 2 Podiel vyrobnych podskupin na zisku v roku 2012 (VI.sprac)
A — najvyznamnejSie vyrobky

Najvacsi podiel na zisku jednoznaéne tvoria atypické vyrobky firmy JFS, s. r. o., ktoré
maju takmer polovi¢ny podiel. Konkrétne je to 49,7 %. Jedna sa o menSinu celkovej vyro-
by, no s vysokym podielom na tvorbe zisku. Firma vyrobi priemerne ,,len” 5 foriem za rok.

B — menej vyznamné vyrobky

Do tejto skupiny by sme mohli zaradit’ podskupinu stale zakazky a sluzby. Stale zakazky
tvoria 32,11 % zisku a sluzby tvoria 15,07 % zisku. Stale zakazky a sluzby tvoria zhruba
60 % z celkovej vyroby firmy JFS, s. r. o.

C — nevyznamné vyrobky

Do tejto skupiny zarad’ujeme jednorazové vyrobky, ktoré maju sice nie celkom nizky po-

diel na zisku, no moézZeme o nich povedat, ze neovplyviiuji hodnotu vyroby.
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Z ABC analyzy mozno vycitat, ze najvacsi podiel na zisku maju zastupcovia atypickych
diel. M6zeme tu potvrdit’ Paretovo pravidlo, a teda, Ze menSina pri¢in, vstupov ¢i usilia
obvykle vedie k vacsine vysledkov, vystupov ¢i prospechu.

Za predstavitel'a kategorie atypickych vyrobkov, ktoré najviac ovplyviuju vyrobu a zisk,
som vybrala vyrobok: Vstrekovacia forma na loziskové klietky 6202 8T1X. Predstavenie
vyrobku a technologicky postup bude podrobne rozpracovany v kapitole 3.5 .

3.5 Predstavenie vyrobku — vstrekovacia forma na loZiskové klietky

6202 8T1X

Obr. 20 Vstrekovacia forma (VI. foto)

3.5.1 Technologicky postup

1. Po obdrzani objedndvky a vykresovej dokumentacie formy od zdkaznika sa vo fir-
me JFS vykresova dokumentacia spracuje a urci sa technologické postupy vyroby
jednotlivych dielov formy a vytvoria sa 3D modely tvarovych suciastok.

2. 3D modely tvarovych suciastok sa odoslu do kooperacie ako podklad na zhotovenie

grafikovych elektrod, ktoré buda neskér sluzit’ na elektroerozivne hibenie.
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Obr. 21 Grafitova elektroda (V1. foto)
3. Objedna sa material, normalie a horuci rozvod formy.
4. Po obdrzani objednanych komponentov sa skontroluje ich kvalita a mnoZstvo, aby

sa pripadne nedostatky mohli v¢as riesit’.

Obr. 22 Doska pre formu (VI. foto)

5. Zacina sa so samotnym strojnym opracovanim suciastok podl'a vopred ur¢enych
technologickych postupov. Vyroba sa zacina tzv. mékkymi vyrobnymi operaciami

— sustruZenie, frézovanie a vitanie.
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Obr. 23 VFtanie na sustruhu (V. foto)

6. Suciastky, na ktorych je nutné vykonat’ tepelné spracovanie sa odoslu do koopera-
cie na tepelné spracovanie a potom st dovezené spat’ do firmy.
7. Dalej sa pokraduje tvrdymi operdciami — brasenie a lestenie, elektroerozivne reza-

nie, a kooperaéné hibenie, na ktoré sa pouziju grafitové elektrody.
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Obr. 24 Brusenie (V1.foto)

Obr. 26 Elektroerozivne rezanie (V1.foto)
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Obr. 27 Elektroerozivne hibenie (VI. foto)

8. Nasleduje medzioperacnd kontrola, kde sa skontroluju vsetky diely vstrekovacej

formy a ak sa zistia pripadné nedostatky posielaju sa diely sa spét’ do vyroby.

Obr. 28 Kusy na kontrolu (VI.foto)

9. Montaz vstrekovacej formy za¢ina kompletnym a dokladnym vycistenym vsetkych
dielov a precistenim chladiacich otvorov, kde mohli ostat’ triesky po strojnom opra-
covani. Néasledne sa nainstaluju zaslepky, prepazky a spojky chladiaceho systému.
Pokracuje sa vlozenim tvarovych jadier do pevnej a pohyblivej Casti formy. Do
pevnej Casti sa nainstaluje horuci rozvod a do pohyblivej Casti vyhadzovaci systém
(packet). Na pevnu Cast’ sa nenesie tusirovacia farba a spoji sa s pohyblivou ¢ast’ou.
Po otvoreni formy ndm tuSirovacia farba ukaze pripadne nedostatky, ktoré néstrojar

odstrani.
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Obr. 30 Hor1ici rozvod (V. foto)

10. Odtlakuje sa chladiaci systém. Pripadné netesnosti sa utesnia.

’ L’?

# ‘ e % ':":.
Obr. 31 Tlakova skuska (V. foto)

11. Forma sa odosle zédkaznikovi na prvé vzorkovanie. Vzorky sa pomeraji a vyhodno-

tia sa. Vo vicsine pripadov sa urcia korekcie tvarov formy.
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Obr. 32 Hotové vylisky (VI. foto)

12. Tieto korekcie sa zapracuju do vykresovej dokumentacie a podl'a tejto dokumenta-
cie sa upravia jednotlivé suciastky formy. Forma sa posle na d’alSie vzorkovanie.

13. Po schvaleni vyliskov je forma expedovana k zakaznikovi do sériovej vyroby.

3.6 Spaghetti diagram — vyrobna hala
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Obr. 33 Sucasny layout vyrobnej haly (V1. sprac.)

Legenda k spaghetti diagramu

—p mikké operacie a tepelné spracovanie
—p tvrdé operacie
kontrola kvality a montaz

—p expedicia
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4 ZISTENE HLAVNE NEDOSTATKY VYROBNEHO PROCESU

Po analyze vyrobného procesu vo firme JFS, s. r. 0., som zistila tieto nedostatky:

Neefektivny Layout - po spracovani spaghetti diagramu som zistila, ze sucasné rozmies-
tnenie strojov vo vyrobnej hale sa javi ako ne§tastné. Co sa tyka rozlohy, myslim Ze je
dostato¢na, avSak samotné rozmiestnenie Strojov nie je efektivne. Taktiez treba previest
reorganizaciu skladu materialu a hotovych vyrobkov. Pri nahromadeni sa novych zakaziek
vznikne nedostatocny prehl'ad a niektoré kusy skoncia priamo vo vyrobnej hale, kde moze

prist’ k ich poskodeniu.

Chybajuci informaény systém - firma nedisponuje nijakym informa¢nym systémom, kto-

ry by firme ul'ah¢il a zefektivnil pracu.

Slaby marketing - v oblasti marketingu ma firma medzery. Nedisponuje internetovou
strankou a nema prostriedky na oznacenie svojich vyrobkov. Za jediny marketing mozno

povazovat’ vizitky konatel'ov a niektorych zamestnancov.

Nedostato¢na evidencia zakaziek - vo firme nie je systém na evidenciu prijatych objed-
navok a zakaziek. Z tohto dovodu sa napriklad niekedy t'azSie orientuje v skutocnych vy-

nalozenych nakladoch a nie je zabezpecené sledovanie prave vyrabanych kusov.

Nevyuzitie vyrobnej kapacity - zamestnanci pracuji na jednu zmenu, to znamena, ze

stroje su priemerne v prevadzke len 8 hodin denne.
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5 NAVRHY NA ZLEPSENIE VYROBNEHO PROCESU

Po zistenych nedostatkoch a zanalyzovani celého vyrobného procesu navrhujem nasledov-

né rieSenia, ktoré by mali vyrobny proces zefektivnit’.
1 Inovacie - nakup novych strojov

Zistila som, ze firma nedisponuje niektorymi strojmi a musi niektoré operacie riesit’ koope-
raciou. Konkrétne sa jedna o frézu a elektroerozivnu hibi¢ku. Firma by mala uvazovat® aj
0 renovacii niektorych strojov, ktorymi disponuje. Jedna sa o elektroerozivnu drotovi re-
zacku a CNC sustruh, ktoré su uz starSie a ich pripadny vypadok by bol pre firmu kriticky,

pretoze za ne nema nahradu.

Po zakupeni tychto strojov, by bola firma sebesta¢na, a tym, ze by sa obmedzilo koopera-
ciam by usetrila firma v prvom rade ¢as a v koneénom désledku by boli tieto stroje eko-

nomickym prinosom pre firmu.

2 Layout - spaghetti diagram
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Obr. 34 Navrh optimalizacie layoutu (V1. sprac.)

Legenda k spaghetti diagramu

—p mikké operacie a tepelné spracovanie

—p tvrdé operacie
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kontrola kvality a montaz

—p cxpedicia

Toto navrhované usporiadanie obsahuje uz aj spominané stroje, ktoré by si firma mohla
teoreticky zaobstarat’. Podstatou navrhovaného layoutu je zefektivnenie materidlnych a
vyrobnych tokov, znizovanie ¢asovych strat a logickejsie usporiadanie jednotlivych praco-
visk. Dbala som na to, aby boli vedla seba stroje, ktoré spolu pri va¢sine vyrobkoch spo-
lupracuju, ale zaroven aby nevznikal chaos. Tym, Ze stroje budd logicky usporiadané, ne-
budt vznikat’ Casové straty, nebude dochddzat’ k zbyto¢nej manipulécii atd’. TieZ som sa
snazila brat’ do uvahy aj rozmiestnenie strojov vzhl'adom na vyrobu najvyznamnejSich
vyrobkov, ato vstrekovacich foriem a lisovavacich nastrojov. Bolo by vhodné este aj
premiestnit’ oddelenie technickej kontroly, ale v sucasnosti to nie je technicky mozné, vy-

zadovali by si to velké stavebné Gpravy, pripadne postavenie novej haly.

3 Zavedenie dvoch zmien
Firma by mala uvazovat’ 0 zavedeni dvoch zmien. Tato zmena sa tyka aj prijmu novych
zamestnancov a ich zaskolenie. Pracovna doba firmy JFS,; s. r. 0. je od 07:00 do 15:30 vra-
tane prestavky na obed. To znamend, Ze stroje su efektivne vyzivané 8 hodin denne. Po
zavedeni druhej zmeny by sa vyuzitie strojov zdvojnasobilo. Logicky by sa zdvojnésobili
aj naklady na energie a mzdy, avsak pre firmu by tato zmena bola taktiez ekonomickym
prinosom.

4 Marketing - internetova stranka, oznacovanie vyrobkov
Firma by mala investovat’ do marketingu. Zistila som, Ze nédklady na doménu internetove;
stranky sa pohybuju v rozmedzi 40-50€ ro¢ne. Som presvedcend, Ze tato poloZka by bola
v nakladoch firmy zanedbatel'na, a firme by pomohla dostat’ sa viac do povedomia, a po-
tencialni zakaznici by nasli na webovej stranke potrebné informacie. Firme by tiez pomoh-
lo, keby si zaobstara napriklad lepiace pasky s logom firmy, pripadne nalepky s logom
firmy a kontaktom. Je potrebné oznadit’ si svoje vyrobky, ¢o tiez prospeje propagacii fir-
my.

5 ZlepSenie evidencie zakaziek a objednavok
Navrhovala by som aby sa kazdy vykres, ktory je dodavany do firmy spolu s materidlom
na spracovanie zaevidoval. Kazdy pracovnik by mal napisat’ ¢as, ktory stravil opracovava-
nim vyrobku. Tieto udaje by mohli byt’ evidované v knihe zdkaziek, kde by sa urcili nékla-

dy vynaloZené na vyrobu a porovnali sa s fakturovanou sumou aby sa zistilo, aky bol roz-



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 61

diel, tym padom zisk, pripadne strata na kazdom vyrobku. Jedna sa o mali firmu a myslim,

zZe takéto rieSenie by bolo nenakladné, jednoduché a efektivne.
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ZAVER

Ciel'om mojej bakalarskej prace bolo analyzovat’ vyrobny proces vo firme JFS, s. r. o.
a podl'a toho zistit’ jeho nedostatky a navrhnit’ zlepSenie, ktoré by zefektivnili a optimali-

zovali vyrobny proces.

V teoretickej Casti som sa zaoberala vyrobnym procesom a riadenim ako takym, usporia-
danim pracovisk a technickej priprave vyroby. Zaoberala som sa aj Paretovym pravidlom
80/20, ktoré m4 $iroké uplatnenie v mnohych oblastiach. Dalej som teoreticky rozoberala
jednotlivé analyzy, ktoré som pouzila v praktickej ¢asti tejto prace. Ide o analyzy vonkaj-
Sieho prostredia - Porterov model piatich konkurenénych sil a SWOT analyzu, ABC analy-
zu, ktora vychadza z Paretovho pravidla a zamerala som sa aj na spaghetti diagram. Prak-
ticka Cast’ je samotnou analyzou vyrobného procesu, zhodnotenie finan¢nej situacie podni-

ku a uplatnenie analyz plynuce z teoretickej Casti.

Podrobnym mapovanim a zistovanim som odhalila nedostatky firmy JFS, s. r. 0. Najvy-
raznej$im je samotny layout vyrobnej haly. Stroje nie s efektivne umiestnené a firme tak
vznika vel'kd rozpracovanost, zbyto¢na manipulacia a nerovnomerny tok polotovarov.
Dalsim negativom je nedostatoéna evidencia zakaziek a objednavok, pricom vznikaju &a-
sové straty napriklad pri zistovani skuto¢ne vynaloZenych nakladov na vyrobu. Nedostat-

kom firmy je aj slaby marketing a neliplné vyuZitie vyrobnej kapacity.

Po zisteni tychto skuto€nosti som vypracovala spaghetti diagram vyrobnej haly, ktory uz
rata aj s navrhovanymi inovaciami v podobe nakupu potrebnych strojov a zefektivnenie
materidlovych a vyrobnych tokov. Firme tieZ navrhujem zaobstaranie si internetovej stran-
ky, kde potencialni zdkaznici najdu potrebné informacie, referencie a kontakty na firmu.
Dalsim rieSenim méze byt napriklad aj lepiaca paska a samolepky s logom firmy, ktora
bude sluzit’ na identifikaciu vyrobkov. Navrhujem aj zavedenie evidencie zakaziek s po-
drobnym popisom, ktory by zahfiial ¢isla vykresu, ¢islo objednavky, skuto¢ne vynalozené
naklady atd’. K zvySeniu produktivity by malo prispiet’ aj zavedenie dvoch pracovnych

zmien, kedy by sa zvysila efektivnost’ strojov.

Vo firme pracujem ako pomocna ekondmka no vdaka tejto praci som si rozsirila svoje
obrazy, pochopila som fungovanie firmy, priucila som sa novym veciam a ziskala prehl'ad.
Dufam, Ze moja poznatky a navrhy buda pre firmu JES, s. r. 0. prinosom, a budu mat’ aj

realne uplatnenie v tejto firme.
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