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ABSTRAKT

Bakalarska prace se zabyva analyzou moznosti zvySovani efektivnosti vyrobniho procesu
firmy Renostav s.r.0. Je roz¢lenéna do dvou stézejnich Casti, teoretické a praktické. Teore-
ticka ¢ast je vénovana hlavnim pojmiim vztahujicich se k problematice ¢asti praktické a
nastinuje metody, které l1ze pro zvySovani efektivnosti uplatnit. V praktické ¢asti je hlav-
nim bodem charakteristika spole¢nosti a analyza vyrobniho procesu s cilem odhalit mozné

nedostatky, nasleduje navrh moznych opatifeni pro zajisténi vyssi efektivnosti.

Kli¢ova slova: Rizeni vyroby, vyrobni proces, efektivni vyroba, SWOT analyza, BCG ma-

tice, $tihlé procesy, procesni analyza, FMEA analyza, Ishikawtiv diagram
ABSTRACT

Bachelor thesis analyzes the posibility of increasing the efficiency of the production pro-
cess in Renostav Company Ltd. It is dividend into two principal parts, theoretical and
practical. The theoretical part is devoted to main koncepts related to the isssues of practical
part and outlines methods that can be applied to increase the efficiency. The main point of
the practical part is characteristic of the company and analysis of the production process
with aim to detect possible deficiencies, it is followed by a proposal of possible measures

that would ensure higher efficiency.

Keywords: Production Management, Production Process, Efficient production, SWOT
analysis, BCG matrix, Lean processes, Process analysis, FMEA analysis, Ishikawa dia-

gram
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UvVOD

V soucasné dob¢ jsou firmy vystaveny vysokému tlaku ze strany konkurence, ze strany
trhu, ze strany vné¢jsiho prostfedi. Jsou nuceny pruzné reagovat na veskeré zmény a plnit
ocekavani zakaznikl aby byly schopny nabidnout vyjime¢ny produkt, ktery dokaze zajistit
konkurenéni vyhodu. Pokud chtéji firmy uspét, mély by nabizet kvalitni vyrobky za nizké
ceny a toho lIze dosahnout jen s nizkymi vyrobnimi naklady. Je velmi dulezité, aby veskeré
¢innosti byly vzajemné propojené, dikladné promyslené a aby dokazaly vytvofit spolupra-
cujici celek, ktery zvladne reagovat na zmény, ptizplisobi se vzristajici dynamice a dokaze
uspokojit pozadavky zakazniku, vlastnich pracovnikl a zejména samotnych vlastnikd. Za-
sadnimi néstroji v tomto boji o zdkazniky se stavaji metody primyslového inzenyrstvi,
jejichz spravné aplikace dokaZze maximalné optimalizovat vyrobni proces a zamezit plyt-
vani.

Teoreticka Cast popisuje zaklady fizeni a managementu fizeni, nastifiuje charakteristiky
vyrobniho procesu a dalsi pojmy, které uzce souvisi s efektivni vyrobou. Nasleduje vycet
metod, které zajist'uji optimalizaci vyrobnich procesii pro jejich zefektivnéni.

o~

Prakticka cast je vénovana piedstaveni a zhodnoceni soucasného stavu spolecnosti Re-
nostav s.r.o., ktera se zabyva vstfikovanim termoplastt. Hlavnim cilem prace je analyza
vyrobniho procesu vylisku POLO, ktery je lisovan pro automobilovy primysl, a nasled-
nym zjisténim moznych nedostatkli ve vyrob€ s cilem navrhnuti moznych zlepSeni. Tento
druh vylisku byl vybran pravé z davodu, ze lisovani pro automobilovy prumysl je
Vv soucasnosti hlavnim zajmem firmy, proto je dilezité se zamétit na efektivni vyrobu.
Ke snadngjsi a piehlednéjsi analyze vyrobniho procesu je vyuzita procesni analyza, pro
zjisténi moznych vad je zpracovana FMEA analyza a nasledné pomoci Ishikawova dia-

gramu jsou zhodnoceny mozné pticiny téchto nedostatki tak, aby mohla byt navrhnuta

opatfeni, kterym je potieba vénovat pozornost pro zajisténi optimalnich procesu.
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. TEORETICKA CAST
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1 ZAKLADY RiZENIi VYROBY

»Rizenim vyroby se rozumi plisobeni pracovnikii (manazeri) na vyrobni systémy s cilem

zabezpecit jejich optimalni fungovani a rozvoj.“(Hefman, 2001, s. 5)
K zékladnim cilim Fizeni vyroby patii zejména‘“(Hefman, 2001, s. 6):

- Zabezpecit vyrobu na vysoké technicko-ekonomické a kvalitni Girovni v souladu
s potfebami zakaznikl

- Vcasné zavadéni inovaci

- Zabezpecit pruznost vyroby, zdokonalit informacni systémy, optimalizovat vy-
robni ¢initele a naklady

- Zkracovat prubéznou dobu vyroby vyrobku, ptipravu vyroby, minimalizovat za-
soby, rozpracovanou vyrobu, zkratit materialové toky

- Zabezpecit vysokou produktivitu

Vyroba musi kromé jinych vlivii zohlednovat i vyrobni cyklus vyrobku a jeho naklady.
Otazky zivotniho cyklu vyrobku, spolecné systému jejich udrzby a likvidace, by se mély

stat nezbytnou soucasti pii jeho vyvoji a vyrobé. (Dangk a Plevny, 2009, s. 93)

1.1 Zivotni cyklus vyrobku

Zivotnim cyklem vyrobku se mysli obdobi od uvedeni vyrobku do provozu, jeho produk-
tivni provoz az do jeho vyfazeni z provozu a jeho likvidace. Jestlize k zivotnimu cyklu
doplnime cas, ktery je potfebny na jeho vyvoj a vyrobu, mizeme Zivotni cyklus zobrazit

nasledovné. (Danék a Plevny, 2009, s. 93)

pi{jmy ukon&eni
(trzby, prodeje
zisk) , L~ \
» ] °
i ]
VYvol zavidéni)
| st zralost pokles
\ ]
0 i H
REALIZACE &as
1 { virobkli
vydaje

Obrazek 1 Zivotni cyklus vyrobku (Dan&k a Plevny, 2009, s. 94)



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 14

1.2 Vyrobni cyklus a vyrobni takt

Vyroba probiha vétsinou v cyklech. Tyto cykly jsou rizné dlouhé pro riizné typy vyrobki.
Vyrobnim cyklem se rozumi ¢as od zacatku prvni operace do skonceni operace posledni.
Sledem jednotlivych cykli za sebou vznika tzv. takt. Takt je charakterizovan jako cas, kte-
ry uplyne od zacatku jednoho cyklu po zacatek cyklu nésledujiciho. (Dan€k a Plevny,
2009, s. 94)

1.3 Typy vyroby

Hromadna vyroba — neboli velky pocet stejnych kusii se v Ceské republice piili§ nevysky-
tuje i navzdory tomu, Ze je bezesporu technicky nejvyspélejsi a ekonomicky nejrentabilnéj-
§i. Lze pfi ni dosdhnout nejvetsi produktivity. Rozvrhovani hromadné vyroby musi byt

piesné, vysoce standardizované, diikladn¢ promyslené. (Kavan, 2002, s. 352 — 353)

Sériova vyroba — maly pocet stejnych kusti nebo velky pocet odliSnych kust je vyrabén
v sériich. Praveé kvili pfechodu z jedné vyroby na druhou je vyrobni proces pferusovany a
vyskytuji se u n¢j problémy ve velikosti vyrobnich davek, nacasovanim téchto davek a

poradim jejich vyroby. (Kavan, 2002, s. 354)

Kusova vyroba — vyrobky jsou vyrdbény v jednotlivych kusech na zékladé pozadavki za-
kaznika. Tato vyroba je vysoce variabilni, plynou z ni malé vynosy a je ¢asové i finan¢né
dosti naro¢na. Pfi sestavovani kusové vyroby se vétSinou nevyplati sestavovat piesny indi-

vidualni rozvrh. (Kavan, 2002, s. 355)
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1.4 Management vyroby

Vyvoj se nezastavuje. Rostou zmény v ekonomické, technologické, socidlni a ekologické
oblasti. To nuti firmy neustale se ptizptisobovat novym podminkam a meénit zazité zpliso-
by. Nejen, Ze se firmy musi potykat s aktualnimi problémy a neustalymi zménami, ale stej-
né tak se musi orientovat na budoucnost. Predpoklady tspéchu by mély firmy budovat
zejména na niZze uvedenych principech jakozto pozadavky na management vyro-

by.(Hefman, 2001, s. 5; Tomek a Vavrova, 2007, s. 24)
Pozadavky na management vyroby (Tomek a Vavrova, 2007, s. 24):

1. Uplatnéni zékladnich manazerskych piistupti, kdy se zakladnim prvkem stdva zejména

princip cilovosti.

2. Uplatnéni nastroji manazerského kruhu (planovani, organizovani, vSestranna komuni-

kace, kontrola.

3. Integrovani mysleni v oblasti vnimani vyroby a nakupu s oblasti pozadavkd odbytu a

tim dosahnout synergie v uspokojovani zékaznika a dosazeni efektivnosti firmy.

4. Uplatnéni rozhodujicich metod, které zajisti optimalni lhitové, kapacitni a prostorové

fizeni danych procest.

5. Respektovani trzni orientace firmy, pfizplisobeni se zakaznikim z hlediska kvantity,

kvality a Casu.

6. Vyuziti standardizace, jako prvku zajistujiciho flexibilitu, zvySeni produktivity, Gsporu

nakladi.
7. Uplatiiovat procesni fizeni.

8. Neprosazovat pevné hierarchické struktury nybrz uplatiiovat raciondlni ptesah funkci a

rozsifovat osobni odpovédnost.
9. Uplatnéni vhodnych nastroji motivace vSech spolupracovniku, aby bylo zabezpeceno
plnéni cild.

10. Vytvaret pevna partnerské spojeni v rdmci dodavatelsko-odbératelskych vztaht.
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S rozvojem ekonomické reality, pro kterou je charakteristickd nebyvala dynamika v ristu
rozmanitosti potfeb, rozvoji technologii, zafizeni, materialii, v rozvoji konkurencnich vzta-
ht, ale 1 v prohlubujici se segmentaci trh, které se déli na mensi az individualni fragmen-
ty, dochazi ke zméné pohledu na ekonomiku vyrobu. Postupné se vytraci klasicky model
nutnosti masové a hromadné vyroby, jako jediné efektivni vyroby a dochazi k vyznamnym
zménam predpokladii efektivni vyroby. Postupné se prosazuji principy z uspory spravné
volby sortimentu, z pohotovosti, rychlosti uspokojovani trhu. S ristem konkurence az hy-
persoutézi se zvysuje nutnost prosadit se, zvysit svou kompetenci. Tyto principy pak Usti
do uspor z uceni, tedy neustalého zdokonalovani vSech elementti vyrobniho podniku. (To-

mek a Vavrova, 2007, s. 21 — 25)

Hospodéwnost1

Uspory z uéeni

Uspory z kompetence

Uspory z rychlosti

Uspory ze sortimentu

Uspory z mnozstvi

1985 1998 Cas

Obrazek 2 Pét principt efektivni vyroby, vl. zprac. (Tomek a
Véavrova, 2007, s. 25)

1.5 Podstata a ¢lenéni vyrobniho procesu

,, Vyrobni proces je postupna nebo jednordzova preména vstupli na vystupy. Tato ¢innost je
cilevédoma, s cilem uspokojit pozadavky ucastnikt trhu — spotiebitelti. Za vstupy jsou po-
vazovany suroviny, materialy, polotovary, energie a informace. Vystupy jsou vyrobky ne-
bo sluzby, odpad vcetné emisi a informace o prubéhu a vysledku produkéniho procesu.
Okoli je tvofeno konkurenci, zakazniky, dodavateli, bankami, dosaZzenou zivotni Grovni

obyvatelstva, pravnim prostfedim, apod.“(Hefman, 2001, s. 6)
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vvvvvv

proces sklada, jeho prabéh a zplisob jak ho ovladat. To znamend, od prognézovani pres
vlastni vyrobni proces az po servis hotovych vyrobki k zakazniktim. Silnym nastrojem pro
ulehdeni prace manaZert je organizace. Uéelem organizace je vytvofeni vazby mezi jed-
notlivymi pracovnimi irovnémi a pozicemi a tim zajistit fizeni firmy, aby bylo dosazeno

predpokladanych cilii. (Hefman, 2001, s. 6)
Clenéni vyroby na jednodussi useky a diléi ¢asti spo¢iva v tom, Ze kazda z téchto struktur
ma jasné vymezenou ulohu a postaveni ve vyrobé.(Hefman, 2001, s. 10)
1.5.1 Vécna struktura produkéniho procesu
Vécna struktura je posuzovana z riznorodych pohledi (Hefman, 2001, s. 10 — 18):
a) vyrobni proces z technického hlediska
b) vyrobni proces z hlediska vstupnich prvkii
¢) vyrobni proCes z hlediska charakteru vyroby
d) z hlediska podstaty produkcnich procesii
e) hledisko plynulosti vyrobniho procesu
1) hledisko postaveni pracovnika ve vyrobé

g) hledisko opakovatelnosti vyroby

1.5.2 Prostorova struktura produk¢éniho procesu

Hlavnim elementem je pracovisté. Pracovisté je ¢ast vyclenénd pro provadeéni konkrétni
vyrobni operace. Soustava téchto pracovist, kterd jsou vhodné uspofaddéana v ramci vyrobni

jednotky, se oznacuji jako prostorova struktura vyrobni jednotky. (Hetfman, 2001, s. 20)

Mezi zakladni faktory, které determinuji prostorové feSeni vyroby, patii (Hefman, 2001, s.

20):
a) technologicky postup
b) typ vyroby
¢) vnitropodnikova specializace

d) general organizace (situacni rozmisténi)
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Nejvice je vSak ovliviiovano materidlovymi toky. ,,Materidlovy tok pfedstavuje organizo-

vany netechnologicky pohyb materialu ve vyrobnim procesu.” (Hefman, 2001, s. 20)

Pracovisté mize byt rozmisténo v prostoru vyrobni jednotky skupinové ¢i individualné

(voln¢€). (Hefman, 2001, s. 21)

Skupinova rozmisténi, ktera se uplatiluji pii slozitéj$ich vyrobnich procesech, jsou charak-
terizovana podle jednoho ze dvou moznych hledisek sluc¢ovani pracovist’ (Hefman, 2001, s.

22):
a) technologické usporadani pracovist
b) predmétné usporadani pracovist

Individualni rozmisténi pracovist’ se pouziva u nizSich typt vyrob, tam, kde se vyrobni

procesy neopakuji a celkovy pocet pracovist’ je pomérné maly. (Hefman, 2001, s. 22)
Typickymi piiklady individualniho rozmisténi pracovist’ jsou (Hefman, 2001, s. 22):
a) laboratore
b) vyvojoveé, pokusné, prototypové dilny

C) modeldrny, malé opravny, apod.

1.5.3 Casova struktura produkéniho procesu

Zajisténi plynulé vyroby finalniho produktu, ktery se sklada z jednotlivych soucasti, tkvi v

nepretrzitosti materidlového toku pracoviStém. (Hefman, 2001, s. 24)

»Konkrétni, pfedem naplanovany tok rozpracovanych dila firmou vytvaii ¢asovou struktu-

ru vyrobniho procesu.* (Hefman, 2001, s. 24).
Z hlediska ¢asové struktury jsou dilezité¢ (Hefman, 2001, s. 24):
a) priibézna doba vyroby
b) doba pripravy vyrobku
¢) priibéznd doba vyrobku (soucet prubezné doby vyroby a doby pripravy vyrobku)

d) smennost
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2 ROZBORY VYROBNIHO PROCESU

Cilem technicko-hospodaiskych rozboru je uréit vyrobni moznosti, které maji zajistit hos-
podaiské ukoly na vyborné urovni. Rozbory se tykaji pravidelné kontroly ukazateli podni-
kovych vykoni, ekonomickych cili a zhodnoceni pficin, které kladné ¢i zaporné ovliviuji
vysledky. Zaméfuji se zejména na vyuziti vyrobni kapacity, rovnomeérnost vyroby, jakost,
vykonové normy, vyrobni zasoby, nedokoncenou vyrobu, uroven zmetkovosti, zménu sor-

timentu. (Vejdélek, 1998, s. 31)

2.1 Rozbor vyuziti vyrobni kapacity

Cilem je odhalit rezervy extenzivniho a intenzivniho vyuziti vyrobnich zafizeni. U exten-
zivniho vyuziti rezerv se mysli pfedevsim zvySeni efektivnosti nomindlniho ¢asového fon-
du. Nominalnim ¢asovym fondem se rozumi kalendaini fond pracovni doby, ktery je
zmenSeny o dobu pracovniho volna a dobu planovanych oprav stroje. AvSak moznost eX-
tenzivniho vyuziti mize byt omezena pouzivanou technologii. Pfi intenzivnim vyuziti re-
zerv se jednd zejména o zdokonalovani vyrobniho procesu. Intenzivni vyuZiti stroje ¢i vy-
robniho zatizeni Ize méfit koeficientem intenzivniho vyuziti, ktery pométuje skutecnou a

moznou vykonnost stroje. (Vejdélek, 1998, s. 31 - 34)

Rozbor vyuziti vyrobni Kapacity se provadi ptimo v dilnach, na pracovistich. Jedna — li se
o vyrobu opakovanou, je jedno jestli vyrabi jeden nebo vice vyrobku, rozbor probiha stej-
nym zpisobem. V ptipadé vyrobkl riznych typi stejného vyrobku se provadi rozbor na
reprezentantovi. Pfesnost vyrobni kapacity je pak urcena velikosti odchylek pracovniho
¢asu jednotlivych typt vyrobkii od pracovniho ¢asu reprezentanta. (Vejdélek, 1998, s. 31 -
32)

Vyuziti volné vyrobni kapacity (Vejdelek, 1998, s. 34):

- Vyroba na sklad
- Vnitropodnikova kooperace
- Vyroba doplitkového sortimentu nebo externi kooperace

- K provedeni planovanych oprav

Dal$im pfedmétem zkoumadni je sniZzeni planovanych prostojil, stanoveni pfipustné meze
pro planované prostoje a nejvyssi piipustna hranice pro neproduktivni praci strojii a zatize-
ni. Toho je mozné docilit prodlouZenim doby mezi planovanymi opravami nebo piesunout

malé a stfedni opravy na nepracovni dobu. Nemén¢ dulezité jsou samoziejmé i prostoje
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neplanované, na které je opct nutné brat pii rozborech zietel. Mezi nejcastéjsi nepldnované
prostoje patii havarie, poruchy stroji, nerovnomérna vyroba, Spatnd piiprava vyroby atd.
Zamezit jim lze sniZenim nezbytného procenta zmetkd, ztrat ze zmetki, zvySovanim tech-
nologické kazn¢ a kvalifikovanych pracovniki, zavadét lepsi technologické postupy a dal-

§. (Vejdelek, 1998, s. 33)

2.2 Rozbor rovnomérnosti vyroby

Nerovnomérnost vyroby je ¢astokrat pti¢ina finan¢nich potizi podniku, jelikoZ se projevuje
zvySovanim vlastnich ndkladt. Vede k pretézovani stroji a zafizeni, zamezuje dodrzovani
planovanych oprav a udrzby. Situace byva vétSinou takova, ze na zacatku jsou vyrobni
zafizeni vyuzivana malo, proto dochézi ke vzniku prostojii. Naopak na konci mésice jsou
stroje pietézovany nadmérnou vyrobou a dochazi tak k rustu nakladt v souvislosti
S presCasy. Rovnomérnost I1ze hodnotit na zaklad¢é stanoveni planu, skute¢nosti a odchyl-

Ky.(Vejdglek, 1998, s. 35 - 36)

2.3 Rozbor kvality vyroby

Zékladnim elementem je kvantifikovat vliv produkce na hospodaisky vysledek podniku.
Obvykle se porovnavaji zmény (jakostni struktura, zmetkovitost), ke kterym doslo v rdmci
mésicniho obdobi. Pfi rozboru nelze opomenout rozbor zmetkli a ztrat zmetku, ktery se
zamé&fuje na rozbor zmetkovosti a financnich ztrat. VyuZziva se stanoveni pfesnych limitl

zmetkovosti a zpracovavaji se klasifikace zmetku. (Vejdélek, 1998, s. 37 - 38)

2.4 Rozbor vykonovych norem

Vysledkem ma byt produktivnéjsi zplisob prace a kvalitn€jSich vykonovych norem, které
jsou zékladem operativniho planovani. Vykonové normy tzce souvisi s ukolovou mzdou a
slouzi také ke stanoveni poctu pracovniki, vyrobnich nastroji, mezd. (Vejdélek, 1998, s.

43)

2.4.1 Clenéni pracovniho ¢asu

Pti rozboru vyuziti ¢asu prace délnika je také nutné, aby zaroven probihal rozbor vyuziti
strojniho Casu zafizeni. K rozboru spotfeby pracovniho €asu slouzi metoda snimkovani
pracovniho dne a chronometraz. Diky snimku pracovniho dne, ktery je zaroven nejpouZi-

van¢js$i metodou spotieby pracovniho ¢asu, mizeme zjistit nejen urovné vykonovych no-



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 21

rem, ale rezervy rustu produktivity prace. Chronometrdz je piesnéjsi nez pracovni snimek
dne, ale soustied’'uje se pouze na vyzkum opera¢niho ¢asu. Méfeni zachycuje Cas ve vtefi-
nach i desetinach vtefin. Z tohoto diivodu ma chronometrdz vyznam zejména u proudo-

vych linek, kde je potieba sladit rytmy jednotlivych pracovist. (Vejdélek, 1998, s. 45)

2.5 Rozbor zasob materialu a rozpracovanosti

Zasoby 1 nedokoncend vyroba jsou soucasti obézného majetku podniku. Na jeho vysi vSak
pusobi dv¢ protichlidné tendence. Na jedné strané je v z4jmu podniku drzet stav zasob a
rozpracovanosti v pomérné vysoké vysi z divodu poruch v plynulosti vyroby. Na druhé
stran¢ jejich skladovani zadrzuje finan¢ni prostfedky, které lze vyuzit jingym zptsobem.

(Vejdelek, 1998, s. 47)

2.5.1 Materialové zasoby

Cilem rozboru jsou odchylky skutec¢né vyse zasob od vysSe normativni, nevyuzité rezervy a
jejich pti¢iny. Pii rozboru se zkouma dodavkovy cyklus, dopravni naklady a dodaci lhity.
Je velky rozdil, jestlize je ve smlouvé€ stanovena lhiita jednou mésicné€ nebo jako vzdy bé-
hem prvniho tydne v mésici. V prvnim piipadé musi podnik drzet zdsobu 60 dni, v druhém

ptipadé€ pouze 37 dni. Zvlastnimi kategoriemi jsou zasoby sezonni. (Vejdélek, 1998, s. 47)

U narazové spotrebovavaného materidlu je dalezité fidit se pii objednavce terminem, ve
kterém bude material ve vyrob& potifebny, musime brat ohled hlavné na dodaci lhiity, dobu

pfepravy, ¢as nutny k pfichystani materidlu do vyroby. (Vejdélek, 1998, s. 48)

2.5.2 Zasoby rozpracovanosti

Zasadnim krokem je provést rozbor normativu nedokonéené vyroby s cilem zjistit mini-
malni hranici, kterd by jesté neohrozila plynulost vyroby, porovnat skute¢nou a normativni
vysi nedokoncené vyroby a zjistit pficiny odchylek skute¢nosti od norem. Je obecné platné,
ze pii velkych odchylkdch smérem dolt je dasledkem vice pti€in, kdy tou hlavni byv4,

zejména opozdény piisun materialu. (Vejdélek, 1998, s. 48 - 49)
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3 EFEKTIVNI VYROBA

3.1 Produktivita vyrobnich faktora

Vzéijemny vztah mezi pouzivanymi vstupy a produkovanymi vystupy vyjadiuje pojem
efektivita. Jednim ze zakladnich ukazateli efektivniho vyuziti vyrobnich zdroju je produk-

tivita. (Kucharc¢ikova, 2011, s. 42)

3.1.1 Zakladni vymezeni produktivity

»Produktivitu miizeme vSeobecn¢ definovat jako pomér mezi objemem produkce (vyrobky
a sluzby) a mnozstvim vstupl (spotieba prace, pudy, kapitalu, troven lidského kapitalu),
ptipadné i jako pomér vystupu a Casu potiebného k realizaci dané produkce.” (Kucharc¢i-

kova, 2011, s. 42)

Vyssi produktivita znamena, jestlize se stejnym uzitim vstupu ziskame vétsi objem vystu-
pu. Produktivita je pfedevsim pfistup, ktery hled4 neustéle nové uzite¢né véci, jak zlepso-
vat v§e, co existuje. VyZaduje stalou snahu ptizptisobovat ekonomické aktivity ménicim se

podminkam a aplikaci novych metod a teorii. (Kucharcikova, 2011, s. 42)

»ZvySovani produktivity by mélo byt samoziejmosti pro vSechny, jelikoz ovlivituje rist

Zivotni urovné jednotlived.” (Kuchar¢ikova, 2011, s. 42)

3.1.2 Co ovliviiuje produktivitu

Existuje celd fada faktorl, které produktivitu mohou ovliviiovat, v tom nejzakladnéjSim
pohledu jsou roztfidény na faktory fyzikalni a faktory psychologické. Z hlediska fyziolo-
gického se jedna zejména o faktory hmotného razu (material, technologie, kapital, ale 1
¢as), za psychologické faktory je povazovany modely chovéani zaméstnanct. (Masin a Vy-

tlacil, 2000, s. 34 — 35)
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Fyzikalni vlivy

i ém Technologie
5 Metody

Zpiisobilost

| Produktivita

Vikon pracovniku

Motivace } L :I

@

Psychologickeé vlivy i

Obrazek 3 Vlivy na produktivitu, vl. zprac. (Masin a Vytlacil,
2000, s. 35)

Primyslové inzenyrstvi jako vid¢i obor v oblasti produktivity, rozd€luje vlivy ovlivilujici

produktivitu na ¢tyti zékladni faktory. (Masin a Vytlacil, 2000, s. 35)
Mezi tyto faktory patii (Masin a Vytlacil, 2000, s. 35) :

- Mira vyuziti (U)
- Mira vykonu (P)
- Mira kvality (Q)
- Urover metod (M)

Mira vyuziti znaci, do jaké miry jsou vstupy zapojeny do pfemény produktti. Mira vykonu
pak rychlost a tempo této premény. Mira kvality pfedstavuje jakost a piesnost s jakou jsou
dané &innosti provadény. Uroven metod se zaméfuje na metody a postupy, jaké jsou vyuzi-

ty. (Masin a Vytlacil, 2000, s. 35)

Pokud chceme vyjadriit vliv téchto faktorii na produktivitu, je vhodné vyuzit totalni index
produktivity. Ten ziskame souc¢inem vSech jednotlivych slozek (Masin a Vytlacil, 2000, s.

34 - 35):
TIP=UXPXQXxXM

Totalni index produktivity pak napovida, Ze ani jednu ze slozek neni dobré podceniovat.

Aby to bylo mozné, musime vSem faktoriim dobfe rozumét. (Masin a Vytlacil, 2000, s. 35)
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Vyuziti vstupt (stroje, zafizeni, material aj.). Dalo by se fici, ze stroj by mé¢l fungovat ce-
lIych 24 hodin denné, od kterych je odecten Cas na jejich udrzbu. V praxi to tak samoziejme
nefunguje, ale v mnoha piipadech jsou ztraty zcela zbyte¢né. Jejich pfi¢inami mohou byt
pracovnici, fizeni spojené se Spatnym planovanim a vznikem prostoji. Nasledné dochézi
ke vzniku zmetk, které jsou disledkem neproduktivniho vyuzivani vyrobni kapacity, a
které mohou byt Castokrat zcela eliminovany. Jelikoz vSeobecné plati, ze ndklady na stroje
a zafizeni Casem neustale vzrastaji, je potieba se na jejich vyuzivani zaméfit opravdu di-
kladné. Jiné to neni ani v ptipad€ vyuzivani materidlu. Ve vétSiné piipadl dojde k pomérné
vysokym ztratdm na jeho prvné potfizeném objemu. Byva vyplytvan nejen pracovniky,
ktefi material omylem poskodi, rozsypou, ale i managementem, ktery nezajisti kvalitni
skladovaci podminky nebo piedepiSe nespravny postup na jeho uziti. Taktéz byva material
znehodnocen pfimo ve vlastnim vyrobnim procesu, naptiklad diky Spatné sefizenému stro-
Ji. Zavérem musime fici, ze ¢im lepsi je mira vyuziti stupd, tim je produktivita vyssi a to
znamena, ze bychom na tuto analyzu neméli zapominat. (Masin a Vytlacil, 2000, s. 36 -

40)

Tabulka 1 Vyuziti stroju a zafizeni, vl. zprac. (Masin a Vytlacil, 2000, s. 39)

Vyuzitelny casovy fond
Cekani Price
Ztracena kapacita
Obsluha Management Zmetky Vyrobky
Meproduktivni Produktivni

U miry vykonu hraje velkou roli vykon strojii a vykon pracovniki. Kazda firma by si méla
uvédomit, Ze praveé lidé mohou byt obrovskou hnaci silou. Pfi moderné;jsi a technologicky
vyspélejsi technice, ucinnéjSich metodach, je personal ten, na néjz by mél byt brat nejveétsi
zietel, jelikoz mira vyuziti strojii a zafizeni stoupa imérné rustu jeho kvalifikace. Motivo-
vani a loajalni zaméstnanci byvaji zdrojem vysokych vykonid a maji - 1i byt pracovnici
V centru z4jmu, je nutné jim uzpusobit podminky tak, aby byli schopni a hlavné ochotni

pozadované vykonnosti dosahovat. (Masin a Vytlacil, 2000, s. 39)
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Tabulka 2 Vyuziti materialu, vl. zprac. (Masin a Vytlacil, 2000, s. 40)

[ Nekoupenymaterdl |
Cekani Préce
Odpad, zasoby | |
Pracovnik | Management Zmetky Vyrobky
Neproduktivni

Mira kvality je zahrnuta do problematiky fizeni jakosti a zahrnuje rizné aktivity, kdy jsou
zkoumény shody a neshody produktl s definovanymi vzory a dal$i. (Masin a Vytlacil,

2000, s. 44)

Za ctvrty faktor jsou povazovany metody a postupy, organizace prace s pracovnim prostie-
dim. Na zéklad¢ téchto metod muze byt vyslednd produktivita daleko vyssi nez bez nich.

(Masin a Vytlacil, 2000, s. 44)

3.2 Audit

Audit mé zasadni vyznam pfi fizeni podnikovych procesii. Audit je dilezitym zdrojem
informaci, které jsou pottebné pro dalsi rozhodovaci procesy. Cilem je ovétit skutecny stav
vybranych parametri. To mtize byt provadéno bud’ internimi pracovniky, nebo pracovniky
externimi, pficemz vyhoda externich pracovnikil spo¢iva zejména v nezainteresovaném a
objektivnim pohledu, coz miiZze byt pfinosem novych pftileZitosti, ale i ke zji$téni novych
problémovych oblasti firmy a produkéniho procesu. Miizeme rozlisit tfi typy komplexnich
auditt: firemni audit, ktery spocivé v analyze firemnich procesti, vyrobni audit k analyze
vyrobnich, pomocnych a obsluznych procesii a audit administrativni ke kontrole ostatnich
podpiirnych procesii firmy. Audit by mél poskytnout objektivni zévéry, a proto je velmi
dilezita spravna komunikace a nejlepsi pozorovani ze strany auditora. Je potfebné jasné
definovat cile a vystupy auditu, ¢imZ se vymezi rozsah, Gseky, typy pozorovani a snimko-
vani, pocet auditorti na jeden audit. Tyto ukoly by mély byt provadény na zacatku auditu.
V konecné fazi je podstatné zaméfit se na kvalitni prezentaci dosazenych vysledkl ve for-
mé jasnych argumentl a jednoznaénych zavért, s poukazanim na dalsi kroky potfebné pii

realizaci doporucenych opatieni. (Chromjakova a Rajnoha, 2011, s. 24 — 25)
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3.3 Stihlé procesy

Stihlé procesy jsou realizovany v ramci $tihlé vyroby, ktera se stava jednim z kliovych
koncepti poslednich let. Stihla vyroba je komplexnim systémem, ktery je zaméfen na
zménu mysleni lidi v oblastech fizeni a organizaci vyroby, kdy se hlavnim cilem stava do-
sahnout efektivnosti v fizeni postupi a optimalizaci vyrobnich procest. Lépe feceno, za
dalezité¢ se povazuje uvédomit si potencial v oblasti zvySovani podilu produktivnich slo-
zek, které vytvafti ptidanou hodnotu a efektivnost podnikovych procesii a aplikovat takové
procesy, kterymi mizeme téchto parametri dosdhnout. Koncept poskytuje navod jak
spravné planovat, jak spravné fidit a organizovat podnikové procesy pro kontinualni zlep-
Sovéni, zvySovani konkurenceschopnosti, zajisténi produktivity s vysokou pfidanou hodno-
tou a uspokojenim zdkaznikli. Tohoto konceptu nelze dosahnout bez spravné motivova-
nych lidi. Tyto procesy funguji na principu samofizeni, jehoz cilem je snizovani nékladu
pres usili po dosazeni dokonalosti. V ramci uplatnéni Stihlych procesti je nutné se zaméfit
na eliminaci ztrat v téchto oblastech: nadbytecné zasoby, nadprodukce, zbyte¢né pohyby,
¢ekani v procesech, sloZité procesy, chyby, doprava. Tyto oblasti jsou chapany jako sedm
druhti plytvani a jsou zakladem pro zeStihlovani podnikovych procest. (Chromjakova a

Rajnoha, 2011, s. 44 — 46)

Tabulka 3 Zména tradiéniho mysleni smérem ke $tihlym procestim, vl. zprac. (Chromjako-
va a Rajnoha, 2011, s. 67)

MYSLENI KE STIHLYM

TRADICNI MYSLENI PROCESUM

Kvalita zavisi od utvaru kvality Kvalita zavisi od toho, kdo ji produkuje

Sklady ve vyrob¢ je nutno minimalizovat, pii-

kl yrobé | zitecné S
Sklady ve vyrob¢ jsou uzitecné padné tipIné eliminovat

Vyrabi a nakupuje se v optimalnich
davkach

Vyrabi a nakupuje se v davkéch, které pozaduje
zakaznik

Akceptovatelna kvalita

Totalni kvalita

Vyroba zacina u surovin a polotovar

Vyroba zac¢ina u hotového produktu

Ve vyrobé musi byt vSe, co je nutné k
tomu, aby se vyroba nezastavila

Problémy je nutné fesit i za cenu toho, Ze dojde
k ¢asteCnému zastaveni vyroby

Podnik se ¢leni na dil¢i atvary

Podnik je jeden celek

Cena = néklady + zisk

Zisk = cena - naklady

Cena jednoho produktu

Cena jednotky pritoku
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Nadbytecné zasoby

Toto plytvani je spojeno s udrzovanim nepotiebnych surovin, materialu, dild, rozpracova-
nosti vyroby. Zasoby jsou zasadnim problémem v oblasti zestihlovani podnikovych proce-
sti, kdy nalezeni optimalni kombinace zasob usnadiuje jejich implementaci. Vysoké zaso-
by ovliviiuji plynulost vyroby, dodavky produktii zdkaznikovi, konstantni vytizeni kapacit,
hospodéarnou produkei, snadnéjsi feseni poruch. Naopak nizké zasoby, odhaluji problémo-
vé podnikové procesy, nespravné vyvazovani kapacit, nadpraci a neplnéni terminii, nedo-
stateCnou piizpisobivost. Tyto projevy se vyskytuji pfedev§im tam, kde neni vyroba dosta-
teCn¢ tahové spojena s ,,rytmem® trhu. Obecné plati, Ze ve vyrob¢ je snadnéjsi rozpoznat
optimum nez V ostatnich podnikovych procesech. ,,Ptikladem miize byt sekretariat vyrob-
niho feditele, kdy je nadbytecna sekretarka, jelikoz vSechny véci beztak tidi feditel.*

(Chromjakova a Rajnoha, 2011, s. 47 — 49; Masin, 2003, s. 19)
Nadprodukce

T. Ohno oznacil tento druh plytvani jako ,,kofen v§eho zla®, jelikoz nadvyroba multiplikuje
dané druhy plytvani. V tomto smyslu se nadprodukci nemysli pouze vyssi produkce pro-
duktti nad ramec pozadavki zakaznika, ale je spojena s celou fadou nakladovych polozek.

(Chromjakova a Rajnoha, 2011, s. 47 — 49; Masin, 2003, s. 19):

- vice informaci nez je pro proces Zadouct

- zbytecné standardy a reporty, které nikdo necte

- nevyuzita kapacita

- nadbytek produktii, které se momentdlné neprodavaji

- kopie materialii zbytecné uloZenych

- formulare, statistiky, které se stejné nikdy nevyuziji

- Spatné definované pozadavky, které vyusti ke vzniku novych procesii
- nejasna dodavka informaci, které nejsou jasné formulované

- podnikovy software

- nadbytecni pracovnici, budovy, plochy, manipulacni prostredky

- zbytecné odebirana energie

Hlavni problémem pfi implementaci vyrobnich procest se stdvaji zejména administrativni
procesy a pomocné a obsluzné vyrobni procesy. (Chromjakova a Rajnoha, 2011, s. 47 —

49)
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Zbyte¢né pohyby

Zbyte¢né pohyby vykonavaji lidé i stroje. Tyto pohyby tizce souvisi s vykonem lidské pra-
ce a ergonomii. Spatna ergonomicka feSeni negativné ovliviiuji kvalitu, bezpe¢nost, pro-
duktivitu. Vhodna ergonomicka feSeni jsou kli¢em k eliminaci vzniklych problémi touto
formou plytvani. Zbytecné pohyby se tykaji téchto okruhti (Chromjakova a Rajnoha, 2011,
S. 47 — 49; Masin, 2003, s. 18):

- Spatné delegovani ukolu

- presun produkti mezi pracovisti, zbytecné prehdzeni, natahovani se, ohybani

- nastroje, naradi po celé dilné a jejich zbytecné hledani

- hledani tymu pro vyjasnéni si ulohy, ukolu

- Spatné definovan obéh dokumentace, kolobéh zbytecnych reportii

- Cekani na dokonceni operace mimo standardni dobu, cekdni na emaily, podpisy

- slozité schvalovaci a ovérovaci procesy

Stihlym uvaZovanim v téchto okruzich lze dosahnout znaénych uspor. (Chromjakova a

Rajnoha, 2011, s. 47 — 49)
Cekani v procesech

Existuje - li ¢ekani v podnikovych procesech, je dilezité se zamyslet nad tim, pro¢ existu-
je. Cekani prodluzuje priib&znou dobu vyroby, ¢as zdrzeni, ktery pievysuje ¢as transforma-
ce, pii které dochazi k tvorbé hodnoty. Cekani je spojeno s neefektivitou a v celkovém
souctu tedy s finan¢ni ztratou. Typickym zdrojem ¢ekdni je hledani, a to materidlu, pra-
covnika, obsluhy stroje, pracovnika udrzby, ¢ekani na material nebo pouhé stani pracovni-
ka, ktery pozoruje chod stroje pfi opracovavani vyrobku. Typickym zdrojem ¢ekéani byva;ji
nedostatecné informace, absence potrebnych informaci, Spatnd firemni dokumentace, ma-
nudly, katalogy, pomiicky. DalSim piikladem byva uklizeni a tfidéni dokumentace ve snaze
najit potfebnou informaci. V praxi byva hlavnim problém zejména maly prostor pro samo-
statnou standardizaci pracovisté z fad pracovnikil a Casto se objevuji problémy typu ,,ne-
vim, kde to je, nevim, kde bych to mohl najit*. (Chromjakova a Rajnoha, 2011, s. 47 — 49;
Masin, 2003, s. 18)
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SloZité procesy

Dulezitymi prvky u slozitych procesii je napln procesi, jejich propojenost, ndvaznost. Tyto
prvky maji silny vliv na optimalizaci doby procesu a tedy i na moznou tsporu pracovnika.
Je dobré se zaméfit na nasledujici oblasti problémt (Chromjakova a Rajnoha, 2011, s. 47 —

49):

- Spatné definovany pracovni postup

- nesprdvné vypsany program, nespravné vypsané reporty, Spatné nastavené stroje
- nepripravenost (porady, workshopy)

- pokracovat v procesu je mozné az po schvaleni vystupu

- nizka koncentrace pracovnikii

- problémy v komunikaci (externi i interni)

- surfovani na internetu, neproduktivni telefondty, opétovné odesilané emaily
Chyby

Eliminace chyb v procesu je nelehky ukol, protoZe chyby jsou ve vétsing piipadu fesitelné
az po realizaci procesu, piesto je vhodné se zaméfit na nasledujici chyby, které by v podni-

ku mohly nastat (Chromjakova a Rajnoha, 2011, s. 47 — 49):

- chyby v dokumentaci, kvantifikaci a hodnoceni udaji, chyby v jejich Spatném zada-
vani, chyby v poskytovani informaci

- zapomenuti podstatnych informaci v dokumentacich, pri komunikaci, delegovani

- chybné zasilané emaily, bez dostatecnych informaci, nesrozumitelnost objednavek,

dotazniku, standardii
Doprava

Doprava skyta celou fadu problému, které se objevi v souvislosti se slozitosti materialo-
vych tokil a komunikacnich kandll, pfi vysokém objemu vyroby, neustalych skluzech pla-
nu a nedostatecnych odhadech materialu nebo nadprodukce, v ramci Spatné vytvoieného
layoutu, dlouhych tras pro pienaSeni vyrobka a dilt. Problémy byvaji v rozvozu materialu
ve spravny ¢as na spravné misto ¢i v nevyzvednuti zboZzi od zékaznika, kdy toto zbozi za-

bira misto dalsi expedici. (Chromjakova a Rajnoha, 2011, s. 47 — 49; Masin, 2003, 18)
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3.4 Dodavatelsko-odbératelské vztahy

V soucasné dobé¢, ktera se vyznacuje vzrustajici dynamikou trhu, jsou ¢asy na ptizpiisobeni
se novym vécem a procestim neustale kratsi a zkracuje se i doba na rozhodovéni. Vycho-
diskem se pak stavajici cesty, které nabizeji krat$i nutny Cas reakce a prodluzuji ¢as dispo-
nibilni, odstrafiuji komplexnost a dynamiku. Pravé fizeni dodavatelsko-odbératelského
fetézce toto feSeni umoznuje. Vzajemna synchronizace vécnych a ¢asovych procesti zame-
fenych na vytvafeni hodnot pro zakaznika je zasadni podminkou pro snizovéani nakladu.
Naopak pokud jsou vztahy mezi dodavateli a odbérateli utvareny na zaklad¢é pozadavki
jednotlivych subjektt, pak kazdy z nich reaguje jinak v jiném case na zmény. Modelovani
dodavatelského fetézce predstavuje slozity a komplexni proces, ktery se zabyva planova-
nim a fizenim, kooperaci a organizaci, produkty a procesy a vychazi ze sladéni mnoha li-
mitujicich faktord. Pii vybéru dodavatele je dilezita faze analyzy (urceni struktury dodava-
telti, zakaznik®, produktt, segmentaci trhu), faze hledani (vzdalenost, sluzby, dodaci lhuty,
servis), f4ze hodnoceni, faze rozhodnuti (zavéreéné rozhodnuti a vybér feseni). Pii hodno-
ceni dodavatelti bychom méli brat v potaz zejména poveést a postaveni na trhu, jejich kapi-
talovou zékladnu, finan¢ni a technickou zptisobilost, schopnost realizovat objednavku a
objem dodavky, vykonnost. (Dan¢k a Plevny, 2009, s. 76; Tomek a Vavrova, 2007, s. 338
—347)

3.5 Zasobovaci politika

Za hlavni cile zasobovani je vzdy nutné povazovat snizovani nakladi, které souviseji
S pofizovanim zasob, zvySovani vykonu pracovnikii a zejména utvaru zasobovani jako cel-
ku, zachovani nezavislosti podniku, tedy zajistovat zasoby z vice zdroji. Zasobovaci poli-
tika by se v tomto smyslu méla orientovat pfedev§im na hlavni cile zasobovani, na syste-
matické ziskavani podnikovych informaci a informaci o vyvoji na trhu, nastroji zasobovaci
politiky. Informace o déni v podniku by méla firma ziskat prostfednictvim informac¢niho
systému. Informace o situaci na trhu je mozné ziskat pomoci prizkumu trhu, kdy je tieba
vybrat rozhodujici faktory a nikoli se zaméfovat na cely sortiment. Obsahem informaci by
mély byt udaje, které umozni vedeni podniku zvolit efektivni zasobovaci strategii a zajistit

si tak vhodny vybér dodavatell. (Dan¢k a Plevny, 2009, s. 74 — 75)
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Stézejni udaje informaci (Dan¢k a Plevny, 2009, s. 74 — 75):

- Data o vyrobku, které zahrnuji vyvoj, substituce, vyrobni postupy

- Data o dodavatelich, jako jsou podil na trhu, spolehlivost, flexibilita, likvidita

- Data o nabidce (druhy, ceny, mnozstvi a dodaci lhiity, regiondlni rozvrzeni)

- Souhrnné udaje o prislusnéem odvetvi (hospodarsky riist, sezonnost, vyvoj mezd, za-
kazek, ndakupu)

- Data o konkurenci (pocet a dodavatelsky potencial)

- Prehled pravnich norem

3.6 Skladovani

Skladovanim se mysli ¢innost, pii které vyrobky ¢i materidl neméni své misto v Case a pro-
storu. JestliZze nejsou vyrobky dodavany piimo odbérateli, je nutné zajistit jejich skladovani
po co nejkrat$i dobu. K posouzeni tohoto stavu slouzi obratkovost zasob, pfi niz jsou za-
kladnimi ukazateli doba jedné obratky a pocet obratek za rok. Obratkovosti se rozumi cas,
za ktery se spotiebuje primérna zésoba ve skladu. Tyto ukazatele vypocitame dle nize

uvedenych vzorct (Danék a Plevny, 2009, s. 133 — 134):

Vyrobni zasoby:
— pro vSechny vyrobky

obr = hodnota stavu zésob
~ hodnota roéni spotieby

X365 [dni]

— pro jeden druh materialu nebo cely sortiment

pocet kust nebo tun stavu zasob
obr =

" potet kust nebo tun ro¢ni spotieby X365 [dm]

Rozpracovana vyroba:

t P
obr = hod’nota rozprafm]zane lfyTObe365 [dni]
naklady na roéni spotrebu
Zasoby hotovych vyrobkii:
t . . o
obr = hodnota hotovbych Vyrobkux365 [dni]

hodnota roéniho prodeje
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4 METODY VYUZIVANE KE ZVYSOVANI EFEKTIVNOSTI A
ZLEPSOVANI PODNIKOVYCH PROCESU

Metod, které umoznuji zaméfit se na zlepSeni vyrobnich procest a zvySeni efektivnosti,
dnes existuje cela fada. Nize jsou vybrany ty, které jsou v této souvislosti vyuzivany nej-
Castéji, a které jsou opravdu vhodnym pomocnikem pii analyze podnikovych procest

s cilem dojit ke zlepSeni stavajiciho stavu.

4.1 SWOT analyza

SWOT analyza je komplexnim néstrojem, ktery se uplatituje pfi analyzach zamétenych na
taktické a operativni fizeni, ale byva zpracovavana i jako ,,0sobni* pouze pro jednotlivce.
Analyza spociva v diagnoze silnych a slabych stranek a analyze ptipadnych piilezitosti ¢i
hrozeb pro podnik. Silné a slabé stranky, pfileZitosti a hrozby jsou poté slovné charakteri-
zovany v tabulce, ktera je rozdélena do Ctyt kvadranti. Zdrojem informaci pro SWOT ana-
lyzu mohou byt jiz uskutecnéné dil¢i analyzy, porovnavani s konkurenci (benchmarking),
rozhovory, dialogy s experty formou brainstormingu, inspiraci mohou byt dfive zpracova-
né SWOT analyzy. (Ketkovsky a Vykypél, 2006, s. 120)

40 00

..-"f f. b |
OPPORTUNITIES

Obrazek 4 SWOT analyza (VL. zprac.)
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Zasady pii zpracovani SWOT (Ketkovsky a Vykypél, 2006, s. 121 — 122):
1. Zavéry by mély byt relevantni s ohledem na tcel, pro ktery se zpracovava.

2. Analyza by méla byt diirazné¢ zamétfena pouze na podstatna fakta a jevy, Siroky okruh

fakt jejich vyuziti spise komplikuje.

3. Fakta by m¢la byt definovéna jen pro tu ¢ést, do které spadaji. To znamen4, pro strate-

gickou SWOT budou definovana pouze strategicka fakta.

4. Analyza by méla byt objektivni, neméla by vyjadifovat subjektivni ndzory zpracovatele.

Toho je mozné dosédhnout tak, Ze navrth SWOT analyzy bude piedloZen vice expertim.

5. Jednotlivé faktory by v tabulce mély byt ohodnoceny podle vyznamu, napiiklad zvyraz-

nény.

6. Je vyhodné jednotliva fakta oznacit pro lepsi zdGivodnéni navrhu.

4.2 BCG matice

Soubor podnikatelskych aktivit, produkti a obchodnich jednotek, které spravuje jedna fir-
ma, se nazyva portfolio. To mohou tvofit jednotlivé produkty, znacky, fady, zakaznické
skupiny atd. Pfi navrhu nového portfolia je dilezité provést analyzu stavajiciho portfolia,
kterou vyhodnotim vSechny podnikatelské aktivity firmy, které piispivaji k jejimu rustu.
Nejznaméjsi portfoliovou analyzou je matice BCG. Na jeji vertikalni osu se zaznamenava
rast trhu za urcité obdobi, vyjadiené v procentech, na horizontalni osu se znaci relativni
trzni podil. Relativni trzni podil pfedstavuje pomér trzeb firmy k trzbam nejvétsiho konku-
renta v odvétvi, popiipadé viici n€kolika nejsilnéjSim konkurentim v odvétvi. Tempo rlstu
je ukazatelem zivotaschopnosti jednotlivych segmentii. Dale je matice tvofena Ctyimi
kvadranty, které oznacuji Ctyfi nazvy: otazniky, hvézdy, dojné kravy, hladovi psi. (Zama-
zalova a kol, 2010, s. 19)

Hvézdy

Dojné kravy

Obrazek 5 BCG matice (VI. zprac.)
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Otazniky jsou charakteristické nizkym relativnim podilem na rychle rostoucich trzich.
Nachazi se v nestabilni pozici, kdy jsou naklady na né pomérné velké, na druhou stranu u

nich lze vyuzit Sance a potencidlu a zvysit jejich podil na trhu. (Zamazalova a kol, 2010, s.

19 - 20)

Hvézdy jsou typické svym vysokym tempem ristu a velkym relativnim podilem. Firma od
hvézd ocekava, ze tyto jednotky budou v budoucnu hlavnim zdrojem zisku a tudiz na né

musi vynakladat zna¢né penézni prostiedky. (Zamazalova a kol, 2010, s. 19 — 20)

Dojné kravy jsou hlavnim zdrojem penéz, které jsou vyuzitelné ve vétsi mife, nez je do
nich investovano, proto kryji potieby vynalozené na otazniky a hvézdy. Jsou hlavnimi prv-
ky ptijatelné miry likvidity a objemu ziskli. Hlavnim cilem podniku by méla byt ochrana

dojnych krav jako hlavniho generatoru zisku. (Zamazalova a kol, 2010, s. 19 — 20)

Psi, ptikladni pro trhy s nizkym tempem rustu, kdy i oni sami vykazuji nizky relativni po-
dil. Nejsou perspektivni a neznaéi zadné ziskové nadéje do budoucna. (Zamazalova a kol,

2010, s. 19 — 20)

4.3 Standardizace a vizualizace

Zakladnimi metodami pro popis konkrétnich procesti a jevli v primyslové vyrob¢ jsou

standardizace a vizualizace. (Chromjakova a Rajnoha, 2011, s. 65)

Pojem standardizace stavi na takzvané standardizované praci. Jejim zakladem je standard,
ktery méa podobu zaznamu ovéfeného praxi, a ktery nabizi optiméalni moznost vykonavani
danych operaci s ohledem na kvalitu, bezpecnost, efektivni vyuziti materialu, zafizeni,
pracovnikil a na spokojenost pracovnikli a zdkaznikii. Standardizace se vyuziva pii feSeni
problému, které spocivaji v kolisavosti pracovnich operaci a pii ndprave chyb souvisejicich
se spravnym sledem a realizaci pracovnich ukont. Standardizace dava prostor pro efektiv-
néjsi zptisoby realizace prace, lepsi vyuzivani pracovnikt ¢i uspotadani pracovisté, snad-
néjsi reakce na problémy, pfimou definici pravomoci, kompetenci a zodpovédnosti pra-

covnikd. (Chromjakova a Rajnoha, 2011, s. 65)

,Dilezitym doplikem standardu je i vizualni popis procesu piipadné pracovisté (Chromja-
kové a Rajnoha, 2011, s. 66).“ Zakladem jsou tii nosné pilife: pomoci standardii odstrafnu-
jeme zakladni formy plytvani, forma vizualiza¢nich pomitcek, naptiklad v podob¢ néaste-
nek, usnadiiuje komunikaci mezi pracovniky a za tfeti, vytvofenim pevného zakladu se

zamezuje vzniku vad a poruch. (Chromjakova a Rajnoha, 2011, s. 66)
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Velmi dulezitymi nastroji primyslového inzenyrstvi jsou bezpochyby nastroje fizeni kvali-
ty. Mezi oblibené nastroje patii FMEA analyza a Ishikawtv diagram. (Chromjakova a Raj-
noha, 2011, s. 67 — 71)

4.4 FMEA analyza

Analyza moznosti vzniku poruch a vad a jejich nasledkti. Pomaha identifikovat nejkritic-
t&jsi a nejpravdépodobnéjsi chyby ve vyrobku nebo v procesu, soustiedi se na ohodnoceni
a posouzeni rizik a na navrhy s realizaci preventivnich opatfeni. ZkuSenosti dokazuji, Ze
pomoci této metody je mozné odhalit 70 — 90 % moznych neshod. Umoznuje jesté pied
realizaci provést systematicky rozbor slabych mist a tim se v€as vyvarovat neo¢ekavanych
potizi pfi realizaci. Hlavni podstatou metody FMEA je, Ze je lepsi zabranovat vzniklou
vadu vcas, neZ je nasledné odhalovat a odstranovat, resp. hradit ndklady v diisledku vzniku

vad. (Chromjakova a Rajnoha, 2011, 70)

Pouziti FMEA (Chromjakova a Rajnoha, 2011, 71):
- Vyvoj a optimalizace vyrobkl
- Planovani a ptiprava vyroby a procest

- Soucast systémi zajisténi kvality

Pocet
bodi

1 Zéakaznik neregistruje Nepravdépodobné Jistota
2-3 Zaregistruje, nevadi Ziidka Stiedni
4-6 Zaregistruje, vadi Ptichazi v uvahu Mala
7-8 Funk¢né neschopny Casto Velmi mala
9-10 Ohrozeni bezpecnosti TEémer jisté Témét zadna

Obrazek 6 Hodnoceni rizik FMEA analyzy, vl. zprac. (lkvalita. cz, ©2013)
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4.5 Ishikawiv diagram

Tento diagram se vyuziva pii zobrazeni problému a pfi¢in jeho vzniku. Diky vzhledu byva
nazyvan diagram rybi kosti. Je ptehlednym zobrazenim vSech moznych pticin daného pro-
blému, kdy problém tvofi pomyslnou hlavu ryby a jednotlivé pfiiny jsou zaznamenavany

na kosti vedouci od patefe. (Chromjakova, Rajnoha, 2011, s. 67)
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Obrazek 7 Ishikawtv diagram, (Chromjakova a Rajnoha, 2011,
s. 69)

4.6 Procesni analyza

Metoda, ktera popisuje a analyzuje jednotlivé kroky vyrobnich procest s diirazem na vy-
hledani a eliminaci plytvani, iracionality a nejednotnosti mezi jednotlivymi kroky. Sou-
sttedi se tedy na dobu ¢ekani, prostoji, rozmisténi pracovnich mist, vzdalenostmi, sklado-
vanim Ke schematickému vyjadieni se vyuziva znacek, které jsou rozsifeny v mezinarod-

nim méfitku. (Tomek a Vavrova, 2007, s. 113)

i

_1' technologicke operace %,/ doprava
|| kontrolni operace () ekani

> uozeni ) rozhodmui < nakladka, vykladka

Obréazek 8 Symboly procesni analyzy, vl. zprac.(Tomek a Vavrova,
2007, s. 113)
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4.7 ZlepSovani podnikovych procesi

V navaznosti na problematiku zlepSovani vyrobnich procest, se v souasné dobé zacina

stale vice objevovat pojem §tihla vyroba a stihlé podnikové procesy.

Za hlavni pfistupy pfi zlepSovani procesii ve firmé, kterym lze ptidélit ptivlastek $tihla jsou

(Chromjakova a Rajnoha, 2011, s. 82):

- Metoda Teorie omezeni

- Metoda 5S

- Metoda TPM (totalné produktivni udrzba)
- JIT

- Workshopy s pracovniky

- Reengineering podnikovych procesii

- Zlepsovani toku hodnot

- Segmentace

- Vizudlni managament

4.7.1 Teorie omezeni

Teorie omezeni je jednou z metod pro planovani velkého sortimentu. Je rozd€lena do tii
zakladnich oblasti: logistiky, méfeni vykonu, metodologie feseni problému. Zakladni met-
rikou je v této teorii prutok, neboli penize, které jsou generovany podnikem prostiednic-
tvim prodeje produktl. Péti-krokovy postup, umoZiiuje managementu pladnovat proces a
zamé&fit se na zvySovani pratoku. Tento postup se sklada z téchto krokd: identifikace sys-
tému omezeni, mozno zvysit efektivnost u omezeni, veSkerou snahu a aktivitu zaméfit na
omezeni, eliminovat omezeni, aby se prutok rozsifil a aZ je omezeni eliminovéno, vratit se

opét k prvnimu kroku. (Masin, 2004, s. 50 — 55)
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4.7.2 Metoda5S

Metoda 5S spociva v zavedeni péti pilift, definovanych jako tfidéni, nastaveni pofadku,
lesk, standardizace a zachovani, do vyrobnich procesu s cilem zlepSovat ¢innosti zajist'ujici

preziti firmy. Jelikoz tato metoda pochazi z Japonska a v Japonsku kazdy pilif za¢ina na

pismenko S, jsou tyto pilife oznacovany jako 5S. (Productivity Press, 2009, s. 10)

Jasné odli3it potiebné
polozky od
nepotfebnych
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Obrazek 9 Metoda 5S, vl. zprac. (Productivity Press, 2009, s. 11)

Systém 5S zni velmi jednodusSe, az ho lidé ¢asto podceniuji. Faktem vSak zistava, ze v den-
nim fungovani podniku, jsou postupy, které zachovavaji uspofadanost a upravenost napros-
to nezbytné pro hladky a u¢inny tok ¢innosti, stejné tak jako pro kazdodenni zivot ¢lovéka.

Skute¢nosti tedy zistava, ze uklizeny a Cisty podnik (Productivity Press, 2009, s. 11 —12) :

- md vyssSi produktivitu
- produkuje méne defekti
- lépe plni terminy

- je mnohem bezpecnéjsim mistem pro prdci
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Druhy odporu vicdi 58S (Productivity Press, 2009, s. 17 — 18)

1.,,Co je tak Gzasné¢ho na tiidéni a nastaveni poradku?*

V tomto piipad¢ je z velké Casti podceniovana diilezitost a vlivnost tfidéni a nastaveni po-
radku.

2. ,,Pro¢ uklizet, kdyz se to zase zaSpini?*

Lidé nevidi divod uklizet proto, Ze se pracovisté beztak zaSpini, takze by uklid pomohl
malo. V tomto piipadé vsak tato logika neplati, zhodnotime — li pak efektivitu a kvalitu

prace na uklizeném pracovisti.
3. ,,Ttidéni a nastaveni poradku nepodpofti produkei.*

Pracovnici ve vyrobé maji nékdy dojem, Ze jejich tkolem je vyrabét véci a ne je srovnavat
uklizet. Jestlize jejich prace tento zplsob diive do jejich funkci nezahrnovala, je tento pii-
stup pochopitelny. Tento piistup by se vSak mél zménit, az si pracovnici uvédomi dilezi-

tost tiidéni, potadku a lesku pro maximalizace produkce.
4. ,,UZ jsme zavedli tfidéni a maximalizaci poradku.*

Lidé berou v vahu pouze povrchni a viditelné aspekty péti pilifi, kdy se domnivaji, Ze
drobné preskupeni véci a srovnani je do thlednych fad definuje jejich princip. Avsak tako-

vé mysSleni pfedstavuje jen povrchovy obal toho, co ve skute¢nosti 5 pilifi je.
5.,,5S jsme d¢lali pred lety.”

Je nutné si uvédomit, Ze 5S neni pfechodnou modou, nybrZ podpirnym prostiedkem pro
provadeéni vSech typi zlepSeni.

6. ,,Mame pfili§ mnoho préace na to, abychom se zabyvali ¢innostmi 5S.*

Je pravda, Zze nékteré vyrobni priority jsou natolik naléhavi, Ze ostatni ¢innosti musi po-
¢kat. Dulezité je si uvédomit, Ze €innosti 5S jsou stejné zasadni pro chod podniku jako
kazdodenni hygiena pro na$ osobni zivot. V ramci kratkého obdobi lze tyto ¢innosti odlo-
zit, ale ¢im déle, tim horsi negativni Gc¢inky.

7. ,,Pro¢ musime zavadét pét pilira.

Ptinosy zahrnuji pfijemnéj$i pracovisté, vEtsi uspokojeni z prace, tvuréi piistup k jejimu
provadéni, niz8i naklady, vyssi spokojenost zakaznikl a kvality, korporatni rtst, bezpec-

nost.
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4.7.3 Metoda TPM

TPM v piekladu znamena totalné produktivni udrzba. Zjednodusen¢ feceno je TPM soubor
aktivit, které zabezpecuji provoz strojniho parku v optimalnich podminkach, a které vedou
K udrzeni téchto podminek. TMP ma za cil efektivnost vyrobniho zafizeni, celopodnikovou
udrzbu, ktera zahrnuje udrzbu preventivni i produktivni, vyZaduje ucast udrzbart, obsluhy,
konstruktéri a dalSich technikli, zahrnuje kazdého zaméstnance a zakladd na podpoie
udrzby aktivitou vyrobnich tymu. Pii provozu stroji se vyskytuji tyto ztraty (Bobak, 2011,
s. 118):

- neplanované prostoje ¢i prostoje Z poruch strojii

- cas potiebny na serizovani a nastaveni parametril

- ztraty kwiili prestavkam ve vykonu zarizeni, kratkodobé poruchy
- ztraty rychlosti

- nekvalitu

- ve fazi nabéhu vyrobnich procesii, ztrdaty ze snizeného vykonu

- Dalsi zlepSovdni
pracovisté

Zlepiovani stavu
strofi

6. Zavedeni koneénych
standardn

Podcdtek samostatné udriby
(kontrolni body, upravy
evik a trénink pro

*u kontrolu celého zaFizené

3. Urdceni standardii pro 1. tiroveri
/‘ﬁ}, (EiStén, mazdni, poFddek)

or ];T 2 Odstranéni zdrojil gnedisténi a

o obtitné pFistupnyeh mist

7 Uvedni modely &isténi a
prvai pldny ¢isténi

Obrazek 10 Pét principt TPM, vl. zprac. (Bobdk, 2011, s. 120)
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4.7.4 Poka - yoke

Preventivni néstroj, ktery slouzi k redukei chyb tim, ze vyhledavd moznou lidskou chybu,
blokuje proces ¢i umoziiuje odstranéni chyb v ramci zpétné vazby. Tato strategie nulovych
vad stavi na dvou zakladnich pilifich. Prvnim je duSevni orientace na lidské zdroje chyb pfi
jejich kontrole a inspekci. Druhym pilifem je fyzicka realizace typu poka - yoke. V pra-
covnim procesu se vyskytuji nejcastéji nasledujici druhy lidskych chyb (Bobak, 2011, s.
120):

- neznalost, zapomnétlivost, prehlédnuti, nepozornost

- pomalé reakce na situace, amatérismus

- nerespektovani pravidel

- chyby v souvislosti s akumulaci drobnych nedostatkii

- nedostatecna standardizace prace, ergonomicky nevhodné pracovisté
- nevhodna konstrukce vyrobkii

- zameérné chyby

475 Just-In-Time

»JIT je vyroba pouze nezbytnych polozek v potfebné kvalité, v nezbytnych mnozstvich,
Vv nejpozdéji ptipustnych casech®. JIT je orientovano na eliminaci zakladnich druhi plyt-

vani. (Ketkovsky a Valsa, 2001, s. 83)

JIT jako filozofie
zapojit viechny pracovaiky

pribémé zlepiovani

eliminovat ztraty

JIT jako soubor technik
planovani a rizeni
JIT kultura (aktivita, disciplina,
flexibilita, kreativita, zvySovani

JIT jako metoda
plinovini a Fizeni

kvalifikace)

. pull rorvrhovani pomoci
technologitnost konstrukce kanbani: synchronizace
jednoduche a flexibilni stroje vyroby

totalni fizeni udrzby

Obrazek 11 Just-In-Time, vl. zprac. (Ketkovsky a Valsa,
2001, s. 83)
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Aplikace JIT je dualezita strategicka zména, kterou je nutné realizovat postupné v delSim
¢asovém obdobi. Mezi predpoklady pro jeji aplikaci jsou zahrnuty (Kefkovsky a Valsa,
2001, s. 85) :

- minimum konstrukcnich zmén a odchylek

- stabilita podnikatelského prostiedi (stabilni poptivka, dodavatelé, subdodavky v
potrebné kvalite)

- skvéld uroven komunikace s dodavateli

- automatizovana vyroba ve velkych objemech

- spolehliva zarizeni a jejich preventivni udrzba

- minimum zdsob a plné vyuzivani stroju

- totdlni Fizeni jakosti a aktivni ucast pracovnikii na zavedeni JIT, k cemuz je potreb-

na prizpiusobiva pracovni sila

Ptinosem této strategie pak plynou z redukce zasob a rozpracované vyroby, vyrobnich a
skladovacich prostor, krat$i pribézné a setizovaci doby, vyssi produktivita, kvalita, vyuziti

vvvvv

s. 85)

Moznymi uskali této metody jsou negativni aspekty, které plynou z vysokych narokt na
dopravu a subdodavatele, stejné tak, jako ze snizeni mnoZzstvi zasob, kter¢ mohou zname-
nat zhorSeni podminek pro zakazniky. Zavedeni JIT je narocné a vyZaduje znané naklady,

kdy se piinosy dostavi vétSinou az po Case. (Kefkovsky a Valsa, 2001, s. 85 — 86)

4.7.6 Workshopy s pracovniky

Workshopy uskuteciiuji tymy zainteresovanych pracovnikli na procesech, které zvoli ma-
nagement a spocivaji v dikladné analyze téchto procesu s cilem odstranit plytvani a opti-

malizovat pracovni metody. Zakladnimi principy workshopti jsou (Bobak, 2011, s. 110):

- orientace na hloubku procesu a odhaleni plytvani

- ucast vsech druhu profesi

- nefyzické investice maji prednost pred investicemi fyzickymi
- wuzivani moderaci a kreativnich technik

- rychlé zavadeni navrhii a prezentace vysledkii
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4.7.7 Reengineering

Reengineering znamena zacit vSe znovu, a to od zacatku. Zacina zodpovédénim otazek ,,
pro¢ to délame, co délame a pro¢ to délame timto zplisobem®. Zmény musi byt podstatné
nikoli povrchni a musim k nim pfistupovat z hlediska celého procesu nikoli funkéné. Di-
vody ke zméndm mohou byt rizné od nizkych cen, malého sortimentu, dlouhych dodacich
lhiit az po provedeni vyrobku, zastaralé technologie atd. Reengineering je charakterizovan
Sesti, kroky. 1. Definice vize, 2. Stanoveni koncepce, 3. Analyza podnikani, 4. Navrh pod-

nikani, 5. Implementace, 6. Vyhodnoceni. (Danék a Plevny, 2009, s. 15)

4.7.8 Mapovani toku hodnot

Management toku hodnot je zékladnim néstrojem pro analyzu plytvani v procesech tykaji-
cich se vyroby, logistiky, administrativy. Spo¢iva v zobrazeni diagramu toku hodnot tak-
zvané ,,0od dveti ke dvefim* a zachycuje tok materidlu, informaci, zpiisoby fizeni vyroby,
parametry procesi a Cast. Cely tok je pak zndzorilovan pomoci specialnich symbolda.

(Kosturiak, Frolik a kolektiv, 2006, s. 43)

4.7.9 Vizualni management

Clovék vnima az 80% informaci vizualngé. V soucasnosti dochazi ke vzkiiseni tohoto zpii-
sobu komunikace. Vizualni management vyuZiva nejriznéj$i prosttedky pro rozpoznani
stavu, standardu a odchylek od téchto standardi. Témito prostiedky jsou naptiklad infor-

macni tabule, obrazkova dokumentace a dalsi. (Bobak, 2011, s. 121)

Standartni pracovni
postup

Oznaleni tymu
(teritoria)

PouZivané
metody
Standard
Cisténi a
mazdani

Standard

bezpecnosti

Tabule pro |
zuchyceni stavu |
procesu :
Zona pro

'
Tabule pro p;'ﬁfpravu Tabule poi‘lldt’

prezentovdni
zlepSovani

ndstrojit kanbana

Obrazek 12 Vizualni management, vl. zprac. (Bobak, 2011, s. 122)
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4.7.10 Stihly layout

Layout znamena prostorové uspoiadani pracovisté. Spatné navrzeny layout je v mnoha
podnicich hlavni pfic¢inou plytvani. V soucasné dob¢ jsou typické layouty s dlouhymi ma-
teridlovymi toky, velkym mnoZzstvim manipula¢nich, skladovacich a kontrolnich Cinnosti,
layouty s nepiehlednymi procesy a sloZitym Fizenim vyroby a logistiky. ReSenim téchto
problémi je Stihly layout a §tihlé vyrobni bunky. (Kosturiak, Frolik a kolektiv, 2006, s.
135).

Stihly layout charakterizuji tyto zakladni metriky (Kogturiak, Frolik a kolektiv, 2006, s.
135):

- Materialovy tok sméruje k montazni lince a expedici

- Prepravni vzddlenosti jsou minimalni

- Existuje minimum ploch na zasobniky a mezisklady

- Zdkaznici jsou co nejblize dodavateliim

- Trasy jsou primocaré a kratké, pribezni casy minimalni

- Sklady jsou umistény primo v misté spotreby, vizualni kontrola probiha primo
V prepravce ci skladovaci plose

- Je odstranéna dvojnasobna manipulace, vyuziva se vyskladnovani metodou FIFO

- Vyuziti tahového systému, systému kanban, DRB

- Bunkové usporadani, spine layout a segmentace

- Vysoka flexibilita a nizké naklady na instalaci

Rozdil mezi technologickym layoutem a produktovym layoutem pak spociva, Ze technolo-
gicky layout znac¢i rozvrZzeni dle technologii, produktovy layout je uspofadani na respektu-
jici postup daného produktu. Existence firem s Sirokym sortimentem vyrobku je vybornym
pfipadem pro zavedeni vyrobnich bunck, které jsou typické vyrobou skupiny produkti,
které maji stejné charakteristiky. USetii se nejen na zjednoduSeném materialovém toku, ale
také na snizeném podilu ¢asti vyroby, zvétSenim ploch, vétsi jednoduchosti procest, vyssi
flexibilitou a nezavislosti, diky blizkosti stroji je mozno upustit od velkych vyrobnich da-
vek. (Kosturiak, Frolik a kolektiv, 2006, s. 135)
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II. PRAKTICKA CAST
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5 PREDSTAVENI SPOLECNOSTI RENOSTAV S.R.O.

Obrazek 13 Areal spole¢nosti Renostav (Renostav, 2013)

Obchodni firma: RENOSTAV s.r. 0.

Sidlo: Jedli &p. 109, PSC 789 01
Identifikacni ¢islo: 483 94 599

Pravni forma: Spole¢nost s ru¢enim omezenym

Piedmét podnikani: obchodni ¢innost-koupé zbozi za tiéelem jeho dalsiho prodeje a prodej,

zprostiedkovatelska ¢innost v oblasti obchodu a sluzeb, projektovani elektrickych zatizeni,
vyroba, instalace a opravy elektrickych stroji a pfistrojli, topenaistvi, vyroba, instalace a

opravy elektronickych zafizeni, vyroba zbozi z plasti
Datum zapisu: 20. fijna 1993

Internet: WWW. renostav. cz


http://www.renostav.cz/
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5.1 Historie

Firma Renostav spol. s r.o. byla zaloZena v roce 1990 se zaméfenim na odvétvi stavebniho
pramyslu jako ryze ¢eska spole€nost bez ptislusnosti k holdingu. Zakladatel¢é byli dva brat-

f1, Vladimir a Milan Kubickovi.

Ptiznivé vysledky v prvnich tfech letech ¢innosti spole¢nosti umoznily v roce 1994 rozsifit

pusobnost 1 do oblasti strojirenské vyroby. Ta je soustfedéna do vyrobniho provozu v Jedli.

V roce 2005 ziskala spolecnost certifikat, ktery osvé€dcuje, Ze firma vytvofila, uplatnila,

udrzuje a zlepSuje systém environmentalniho managementu.

V roce 2009 spole¢nost ziskava certifikat, ktery osvédCuje systém managementu kvality

podle normy CSN EN ISO 9001.
V roce 2009 firma nakupuje novou halu, ktera umoziluje rozsifit vyrobu na vyrobu plasti.

Od roku 2012 se spole¢nost snazi o ziskani Automotive pro firmu Skoda Mlad4 Boleslav.
(Renostav, 2013)

Obrazek 14 Renostav — provozovna v Jedli (Renostav, 2013)
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5.2 Organizaéni struktura

\i Asistent VP 8 Externi auditor
| | | | |
Ii Rizeni projektti \L Viyrobné technicky Usek \L Obchodni tsek IL Ekonomicky Usek L Kvalita
| |
Ii Projekty \L Rizeni wroby
Logistika
\L Technolog
|
\i Infrastruktura
51 )
Prodej
\L Nakup
EN Sklad

Obrazek 15 Organizacni struktura (Interni zdroje)

Organizacni struktura pro provozovnu v Jedli je tvofena vedoucim provozu, pod nimz stoji
asistent a nasleduje celkem pét oblasti: Rizeni projektti, Vyrobné technicky tsek, Obchod-
ni usek, Ekonomicky usek, Kvalita. Za kazdy tisek odpovida vedouci daného useku. Pod
tiseky Rizeni projektli, Vyrobné technicky usek a Obchodni tisek spadaji dalsi oblasti, kdy

kazda z nich ma urcité specifické funkce a svého vedouciho. (Interni zdroje)

Useku Rizeni projektt je podroben usek projektii. V ramci tohoto segmentu je vykonavana
cela fada aktivit, jako jsou, fizeni nabidky a poptavky, vstupy do projekti, vykresy, CAD,

fizeni projektd, QFD, FMEA, fizeni zmén, oprava forem, zivotopisy dilt.(Interni zdroje)

Rizeni vyroby, které podléhd Vyrobné - technickému tseku, ma na starosti tyto innosti.
Dispecink, fizeni vyroby, autokontrolu, pfipravu materialti a obalt, lisovani, baleni, likvi-
daci vtokd a neshodnych vyrobkt, optimalizaci vyroby, oveétovaci série, havarijni plany,
interni neshody, sklady vyroby, identifikovatelnou vyrobkd, lidské zdroje, TPV, odpadové

hospodafstvi, bezpecnost prace, zivotni prostiedi. (Interni zdroje)
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Infrastruktura, podléhajici opét Vyrobnimu useku je odpovédnd za nasledujici ukoly.
Udrzby strojt, forem a piipravku, adrzbu budov a celkovou spravu infrastruktury. (Interni

zdroje)

Obchodni usek vykonava funkce tykajici se uzavirani smluv a dohod, rozvoje zakaznikt a
jejich spokojenosti, planovani investic, nabidkou poptavky, obchodnich planti. Tomuto
useku je podrobena Logistika, ktera se zabyva dohledem nad spokojenosti zakazniku,
zpracovanim odvoléavek, prezkoumanim proveditelnosti, balicimi predpisy, fizenim expe-
dice, krizovymi plany, celnim fizenim, fizenim skladu, provadi obalovy management.

Usek prodeje, ndkupu a skladu se zabyva nasledujicim. (Interni zdroje)

Tabulka 4 Tabulka ¢innosti danych tasekd (Interni zdroje)

Prodej Nakup Sklad
Zpracovani pozadavku Smlouvy a dohody Vstupni sklad
Ptezkoumani Rozvoj dodavateli Sklad obala
Komunikace Objed. nevyr. materialu Expedi¢ni sklad
Spokojenost zakaznik Objed. vyr. materidlu Ptiprava obala
Fakturace Celni fizeni FiFo
Smlouvy a dohody PPF, PPAP
Reklamace zakazniki Reklamace dodavateld
FiFo FiFo

Pod ekonomicky tisek spadaji ¢innosti tykajici se financi a avért, dani a odvodd, koordina-
ce finanéniho fizeni, G¢etnictvim platebniho styku, koordinaci ucetniho systému, cetnimi
statistikami, monitoringem hospodateni, finan¢nimi rozvahami, rozbory nakladd, metodi-
kou finan¢nich dat, kontrolou smluv, spravou a ¢erpanim investic, spravou IT, schvalova-

nim navrhd, spravou spisovny a rizné pokladni sluzby.(Interni zdroje)

Usek kvality se zabyva zejména vstupni kontrolou a kontrolou dokumentaci, mezioperacni
a vystupni kontrolou, metrologii MSA, periodickymi zkouskami, fizenim opatfeni, eviden-
ci prvnich vzorkd, internimi a externimi audity, reklamacemi dodavatelt a zakaznikt, za-

jisténim referencnich podkladu pro laboratof. (Interni zdroje)
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5.3 Zaméstnanci

Ve firm¢ (provozovna v Jedli) k 31. 3. 2013 pracuje 45 zaméstnancii. Je zaveden nepfetrzi-
ty provoz, sedm dni v tydnu, dvanéct hodin denné€. Pracovni doba je pfizpiisobena autobu-
sovému spojeni, aby zaméstnanci mohli bez problému dojizdét do prace. Fluktuace pra-

covniki je znazornéna na nasledujicich grafech. (Interni zdroje)

Tabulka 5 Fluktuace zaméstnanct za rok 2012, vl. zprac. (Interni zdroje)

Leden Unor Biezen | Duben | Kvéten | Cerven
44 44 46 42 44 46
2 1 1 1 1 0
455 2,27 2,17 2,38 2,27 0,00
8 8 8 8 8 8
Cervenec| Srpen | Zaki Rijen | Listopad | Prosinec
44 43 43 47 47 47
0 0 0 0 0 2
0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 4,26
8 8 8 8 8 8
Fluktuace zaméstnancu v %
5,00 -
4,00 -
3,00 -
® Fluktuace
2,00 - zaméstnancu v
1,00 - %
0,00 T T T T T -I -I -I -I -I -I 1
> V)
& & P LSS
F Vo C‘Z‘ét)@é@ oV Q'\\}%@Q &

Obrazek 16 Fluktuace zaméstnanci za rok 2012, vl. zprac. (Interni zdroje)
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5.3.1 Bezpecnost prace a ochrana zdravi pracovniki

V politice firmy Renostav s.r.o. je pfimo stanoveno, ze pracovni prostfedi musi pfispivat
k maximalni vykonnosti pracovniku pii zachovani bezpe€nosti prace a zdravi. Ve vlivu
prostiedi na zdravi pracovnikii se hlidd zejména teplota a hluk, aby nebyly ptfekracovany

ptistupné hranice. (Interni zdroje)

Zameéstnanci jsou prubézné skoleni v otazkach tykajicich se bezpecnosti prace, udrzovani
pofadku na pracovisti. Kazdy pracovnik musi znat vSechny vylisky tak, aby byl schopen
zastavat praci u kazdého pracovisté ve vyrobé a tim byl stoprocentné zastupitelny. Politika

firmy pfimo spo¢iva v nasledujicich bodech (Interni zdroje):

- Kazdy pracovnik je povinen plnit sviij kol pfesné a v€as a uplatnit pfi tom vSechna
opatieni pro zlepSovani kvality, snizovani dopadl na Zivotni prostiedi a pro dodr-
zovani zasad bezpecCnosti prace.

- Jerozvijen osobni vztah kazdého pracovnika k firmé.

- Spokojeni a motivovani pracovnici jsou zdkladem vynikajicich vyrobku a sluzeb.

- Pravidelnym Skolenim pracovnikl v oblasti BOZP, zivotniho prostfedi a jakosti,

utuzuje firma podvédomi pracovniki v téchto oblastech.

Firma uplatiiuje desatero zamé&stnance, které je formou dokumentu umisténo na firemnich

nasténkach. (Interni zdroje)
Skoleni zamé&stnanci

Spolecnost kazdy rok zpracovava plan Skoleni. Plan je roz€lenén na Skoleni vstupni, Skole-
ni pro vykon funkce a vzdélavaci Skoleni. Jsou zde stanoveny pfesné terminy, pocty a jmé-
na ucastniki a Skolicich. Je dbano na fadné zajiSténi planu a jeho splnéni.

Vstupni Skoleni — tykéd se novych zaméstnancii, je rozdeleno na Skoleni seznamovaci (in-

terni), Skoleni ohledné pracovniho mista (interni) a Skoleni BOZP (externi).

Skoleni pro vykon funkce — vztahuje se na oblasti zasad projektového fizeni, spokojenosti
zékaznikli, FMEA procesu, bezpecnosti a ruc¢eni za vyrobek, interniho auditu. Tato Skoleni

jsou vedena interné€ i1 externé.

Vzdélavaci skoleni — do této oblasti spada proskoleni fidici, jefdbniku, obsluhy robott.

(Interni zdroje)
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5.4 Financovani a trzby

Firma je od svého zaloZeni ziskova. K utlumu trzeb doslo pouze v roce 2012 jako nasledek
recese. Obraty se pohybuji okolo deseti miliont korun, coz odpovida obratim malé firmy.
Veskeré technologie a zafizeni jsou financovany pouze z vlastniho kapitalu, tedy firma
nema zadny uvér. V soucasné dob¢, ziskala firma dotaci na prestavbu staré haly, kterd bu-
de zrekonstruovana a jeji prostor bude vyuzit k dalsi vyrob¢. Rozsifi se kapacitni moznosti
nakupem novych stroji. Firma se nyni snazi investovat i do stavajicich technologii, aby
byla maximalné zlepsena kvalita produktl, zejména pak pro automobilovy primysl, ktery
je nejvice ziskovy, ale zaroveinl narocny na kvalitu a ptipadné reklamace jsou velmi né-
kladné. V dasledku toho vznika nova laboratof, ktera je postupné vybavovana dileZitymi
pfistroji, které Setfi ¢as a penize. U vyroby plastovych vyrobki je kladen velky diraz na
vlhkost, tekutost a tah materialu. Z tohoto divodu byly nakoupeny nové pfistroje jako je
vlhkomér, plastomér, kolonistickd skiin, spektrofometr a novy 3D scanner. Investice do

laboratote a jejiho vybaveni se pohybuje okolo 2,5 milionli korun. (Interni zdroje)

5.4.1 Trzby vyrobnich segmenti

Vyznamny podil na trzbach zaujima segment Automotive. Vyroba pro automobilovy pru-
mysl stoupa a stale vice se blizi k 50 % celkovych trzeb. Vyrobky pro spotfebni pramysl
pak zaujimaji dal§i vyznamnou ¢ast trzeb. Nejméné se na trzbach odrazi vyrobky pro che-

micky a elektronicky primysl, ale ani jejich pfinos neni zanedbatelny. (Interni zdroje)

Automotive
B Spotfebni zbozi

[ Technickd vyroba

Obrazek 17 Trzby vyrobnich segmentii (Vlastni zpracovani)
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5.5 Informacni systém

Ve firm¢ je vyuzivan informacni systém ENTRY. Tento systém se piizptusobi aktudlnim
potfebam v oblastech obchodu, dopravy, vyroby (strojirenstvi, stavebnictvi, plastikaisky
primysl) ¢i sluzeb. Systém zajist'uje maximalni bezpecnost, ochranu dat, stabilitu provozu,
kvalitni asisten¢ni sluzby, vysokou pfizplisobivost potfebam a soulad s pravni legislativou.

Program sestava z nasledujicich modulu (Hjsoft, ©2011):

- Ucetnictvi, Darova evidence
- Majetek, Sklad

- Ndkup, Prodej

- Zakdzky, Vyroba

- Dochazka, Mzdy
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5.6 Kbvalita a zivotni prostredi

Na kvalitu jsou kladeny vysoké naroky. Jednim z divodu je pravé lisovani pro automobi-
lovy priimysl, ktery stanovuje pfisna pravidla. Cilem firmy je dosazeni nulového vyskytu
chyb ve vSech ¢innostech. Nekvalitni vyrobky nesmi byt v zddném ptipad¢ dale pfedavany.
Ptricina zavady se musi analyzovat a natrvalo odstranit. V roce 2009 spole¢nost ziskala
certifikat, ktery osvédéuje systém managementu kvality podle normy CSN EN ISO 9001.

(Interni zdroje)

Plastové vyrobky domacich potieb jsou atestovany pro styk s potravinami a spliuji poza-
davky Vyhlasky MZ CR 38/2001 Sb. ve znéni o zdravotni nezavadnosti, ktera je posouze-

na Institutem pro testovani a certifikaci, a.s., Zlin. (Interni zdroje)

Obrazek 18 Potvrzeni o zdravotni

nezavadnosti (Renostav, ©2013)
V ramci ochrany Zivotniho prostiedi se spolecnost fidi nasledujicimi cili. VSechny vyrobky
musi nést zaruku toho, Ze je firma Setrna k Zivotnimu prostiedi, ve kterém podnikaji. Pou-
zivani zavedenych postupti, efektivnéjsi vyuzivani vstupnich materiali a energii, pomaha
sniZzovat zatizeni Zivotniho prostiedi a BOZP znecist'ujicimi latkami a odpady. Vlivy na
Zivotni prostiedi jsou posuzovany jiz ve fazi navrhu vyrobku a procesu, je kladen diraz na
recyklovatelnost a odpadova zatizeni. Firma dbé na kvalitni pfedpovidani a pfipravu moz-
nych dopadl pii mimotadnych situaci, aby zamezila moZznym riziklim. Orientuje se na eX-
terni komunikaci mezi firmou a Sirokou vefejnosti, ktera mtze spolupracovat na projek-
tech, které povedou k neustalému zlepSovani zivotniho prostredi, kvality a image spolec-
nosti. Cast vytvofenych finanénich zdroji, bude vedenim vyuZzivana v programech na zlep-
Sovani zZivotniho prostiedi v okoli spolecnosti, bezpecnosti pii praci a spokojenosti zainte-
resovanych stran. V roce 2005 ziskala certifikat (viz ptiloha), ktery osvédcuje, ze firma
vytvofila, uplatnila, udrzuje a zlepSuje systém environmentalniho managementu. (Interni

zdroje)
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5.7 Dodavatelé

Mezi hlavni dodavatele firmy Renostav s.r.o. patii predevsim firmy z Ceské republiky.
Hlavnim diivodem je snadnd dostupnost a zejména zodpovédnost za material, na ktery
v ramci Ceské republiky dohliZi ¢esky dodavatel. Cenové pak dovoz vychazi srovnatelng
s dovozem ze zahrani¢i. V devadesati procentech jsou zakladnimi dodavateli: Polymer
Institute Brno, VACULA Vrbno pod Pradédem, Jindfich Bure§ Lanskroun. Dodavatelé

jsou voleni jednak na zaklad¢ cen, ale také na zédklad€ dobré spoluprace. (Interni zdroje)

5.8 Odbératelé

Spolegnost v 90 % vyvazi v ramci CR a zbylych deset procent tvoii Polsko, Slovensko,
Holandsko, Némecko. Zajem o dalsi expanzi je, ale bude zalezet na uspé$nosti zejména ve

vyrobé¢ pro automobilovy primysl. (Interni zdroje)

Jako hlavni odbératele Ize ozna¢it tfi nasledujici: Klein a Blazek Stity, Plastimex Prost&jov,
ESAB Vamberk. Ve velké mife spole¢nost Renostav déla kooperaci. Dilezitou ¢ast tvori
trzby spole¢nosti za zbozi spotiebni, které je dodavano nejriznéj§im zakaznikiim, mezi
nimiZ je znaéna &ast odbérateli z Ciny (zbozi dodavano pies slovenské odbératele). (Inter-

ni zdroje)

5.9 Firemni audity

V ramci kontroly materidlu firma provadi zdkaznicky audit. To znamend, ze firma Re-
nostav vysle zastupce pfimo do dodavatelské firmy a ten se nasledné zamétfuje na splnéni
podminek a pozadavkl na material, které zastfesuji jeho kvalitu a na zaklade, kterych, jim
je tento materidl dodavan. Stejné tak, jako muze firma vyslat pracovnika na kontrolu mate-
ridlu, mize jakakoli jina firma v roli odbératele ¢i1 zdkaznika dojit na kontrolu vyroby zbo-
zi. Na zakladé tohoto zakaznického auditu jsou firmé udéleny znamky A, B nebo C.
Znédmka A znaci nejvyssi moznou kvalitu, zndmka B, Ze urcity pozadavek na kvalitu neni
splnén, v tomto pifipadé pak odbératel - zakaznik vypracuje ndpravna opatfeni a terminy,
do kterych maji byt tato opatfeni napravena. Znamka C znamend nespokojenost ve vice
faktorech a v takovém piipadé mize firma pfijit o zakazku na dany sortiment. Firma byva
podrobena internimu auditu, ktery je zaméfen na celkovy vyrobni proces, na skladovani
materidlu, skladovani meziprodukti a kone¢nych vyrobki, na bezpecnost prace, ochranu
zivotniho prostfedi atd. Tento audit je vykonan bud’ vedenim firmy anebo externé tieti

stranou. (Interni zdroje)
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5.10 Konkurence

Situace s konkurenci neni pfili§ ptizniva. Vyroben plastd v dne$ni dob¢ existuje opravdu
velka spousta a neni snadné se vV tomto odvétvi uchytit. Jestlize se zamefim na nejblizsi a
nejsilngjsi konkurenty v oblasti provozovny spolecnosti Renostav s.r.o., jednoznacné lze
mezi né zahrnout FOREZ s.r.o. Ostrov u Lanskrouna, VISCUMA PLASTIC a.s. Strazna,
VISCUMA s.r.o. Vaclavov.

= #zq’ FOREZ s.r.0. - Tato spole¢nost byla zalozena roku 1996,

Obrizek 19 Logo firmy Forez V souasné dobé disponuje 192 zaméstnanci a patii mezi
s.r.o. (Forez, ©2003) firmy s velikosti nastrojarny, ktera konkuruje svou kon-
strukéni kapacitou tém nejvétsim firmam v Ceské republice. Stroje jsou vytizeny a pracuji
celych 24 hodin dennég, coz firmé& zaru€uje pruzné reagovat na poptavku. Hlavnim zdmé-
rem je ovladnout vétSinu Ceskych subdodavateli pro automobilovy a elektrotechnicky

primysl. (Forez, ©2003)

H VISCUMA PLASTIC a.s. — Tato firma byla zaloZzena az
visCuma Y

PLASTIC  vroce 2011 takze vznika jako novy konkurent, ktery se

Obrizek 20 Logo f|rmy Viscumaa.s. nachazi v obci Strazna. Hlavnim typem éinnosti Je V}”-

(Viscuma plastic, ©2012) roba pfesnych vstfikovanych dili pro automobilovy a

elektrotechnicky primysl. (Viscuma plastic, ©2012)

VISCUMA -.o VISCUMA s.r.0. — Firma byla zalozena v roce 2007 a

. . nachazi 1 Véacl . Zabyva fesnym vstii-
Obrazek 21 Logo firmy Viscuma s.r.o. achzi se v obci Véclavov. Zabyva se pesnym vst

(Viscuma, ©2010) kovanim plastli a montaZemi. Vyrabi technické vylisky

pro automobilovy a elektrotechnicky pramysl. (Viscuma, ©2010)

Z hlediska konkurence je na prvni pohled vidét trend jejiho vzriistu, kdy se zacinaji obje-
vovat nové firmy zabyvajici se technologii vstfikovani plasti. Kromé prvni z nich, spolec¢-
nost FOREZ s.r.0., kterd vznikla jiz v roce 1996, jsou dalsi dvé firmy pomérné novacky.
Muze to byt zplsobeno zejména vzrustajici tendenci vyuzivani plasti a plastovych vyrob-
ka.

Jelikoz firma Renostav piisobi na trhu uz od roku 1990 a je ve vyrob¢ plastli v okoli vyhla-
Send, nezpozorovala zatim ubytek zakazek ¢i trzeb vlivem konkurence. Samoziejm¢e maly
boj mezi podniky panuje, ale ve vétsin¢ ptipadl to zatim zlstava na poklidnych vinach.

(Interni zdroje)
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6 ANALYZA SOUCASNEHO STAVU

V soucasnosti se vyrobni provoz Vv Jedli, zamétuje na technologie vstiikovani termoplastt

pro elektrotechnicky, automobilovy, spotfebni a ostatni primysl.

6.1 Vybaveni lisovny

Pro zajisténi presnosti technicky naro¢nych vyliskli jsou pouzivany vstiikovaci lisy
SUPERMASTER, Arburg, Battenfeld, SK a Selex s uzaviraci silou 50 — 850 tun. Stan-
dardn¢ jsou zpracovavany materialy ABS, polypropylen, polyamid, POM, atd. Pro odpovi-
dajici kvalitu jsou materidly suSeny na molekularnich suSicich zafizenich znacky Motan a

Piovan. (Interni zdroje)

Stroje Selex jsou maximalné dva az tfi roky staré a jejich poruchovost je opravdu velmi
mald. Ostatni strojni zafizeni star$i nez patnact let je vyuzivano pfedevSim u vyrobki, kde

neni nutna piilisnd kvalita, takovym vyrobkem jsou naptiklad krouzky pro ptaky. (Interni

zdroje)

Tabulka 6 Strojni vybavené lisovny (In-

terni zdroje)

Typ lisu Uzaviraci sila
Arburg 50 50
Arburg 75 75
Selex NS 130 130
SK 160 160
Selex NS 170 170
Selex NS 220 220
Battenfeld 250 250
Supermaster SM 250 250
Selex NS 280 280
Battenfeld NKT 320 320
Selex NS 380 380
Supermaster SM 450 450
Tederic TRX 500 500
Selex ND 700 700
Supermaster SM 850 850
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6.2 Vyrobni program a specifika

Zakladni vyrobni program firmy je tvofen dvéma typy sortimentu a to technickymi vyrob-
Ky, které maji v soucasnosti vzrastajici podil a vyrobky spotfebnimi, které technickou vy-
robu doplilyji. Finalni vylisek je vzdy plast, ktery je urcen bud’ pfimo ke spotiebé anebo

jako polotovar k dalsi vyrobé. (Interni zdroje)

6.2.1 Zakazkova vyroba, vyroba na sklad

Technické vyroba je z velké ¢asti ovliviiovana pfimo zékaznikem. Je to zejména z diivodu
vlastnictvi forem, které jsou firmé dodany Kk zapijceni piimo od odbérateli v ramci koope-
race. Ti nasledné urcuji objemy produkce ve stanovenych terminech. Technické vylisky
jsou naskladnény maximalné par dni a kratce na to odeslany zakaznikovi. Pouze v piipadé
vyroby vétsiho mnozstvi je mald ¢ast vyrobkil uskladnéna. Spotiebni zboZi je vyrabéno ve
vétsich objemech, nez urcuje zédkaznik. Vyroba je ve velké mife sméfovana na sklad. (In-

terni zdroje)

6.2.2 Opakovatelnost a sériovost vyroby

Opakovatelnost vyroby zavisi opét na odbératelich, firma se snaZi, co nejvic pfizpusobit
poptavce, ktera je dilezitd pro jeji zivotnost. Z tohoto diivodu je vyroba riznoroda, nékdy
jednou mésicné ¢i kvartalng, nékdy se opakuje aZ za ne€kolik let. Stejné je to 1 pfi pohledu
na objem vyrobku, ktery je taktéz diferencovan na malosériovou (100 — 200 ks), stfedné
sériovou (1000 — 5000 ks) a velkosériovou vyrobu. V popiedi stoji vyroba velkosériova,
ktera je hlavnim zdjmem firmy. Vyrobky jsou kvalitou srovnatelné s ostatnimi firmami
VvV odvétvi, stejné tak jako ceny. Vyvoj vlastnich vyrobkl spole¢nost neprovozuje. (Interni

zdroje)

6.2.3 Zmetkovitost

Spolec¢nost vede evidenci interni zmetkovitosti. To znamend, Zze ekonomické odd¢leni spo-
¢itd do kolika Spatnych kusii je vyroba stale rentabilni a od kolika kust uz nikoliv a urci
maximalni pfipustnou hranici. Automobilovy primysl ma specifické pozadavky na zmet-
kovitost a pifimo firmé zada, kolik jednotek ukazatele ppm je od firmy stale ochotno pii-
jmout. (Napfiklad 10 ppm zna¢i maximaln¢ 10 reklamaci na 1000 000 vyrobkil).
V piipadé piekroceni limitu a dodani vice vadnych kust, je spole¢nost postihovana financ-

nimi sankcemi. Velkou vyhodou v piipadé zmetkd je jejich recyklace. Spatné kusy jsou
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drceny a nasledné opétovné zaclenény do vyrobniho procesu. Jejich vyuziti jako vstupniho
materialu je u technické vyroby omezeno odbératelem, ktery presné stanovi, kolik procent
muze byt pfidano ke kvalitnimu materiadlu od dodavateld. Nadrceny materidl mize byt vy-

uzit pro vyrobky, u nichz nejsou tak vysoké naroky na vizuélni stranku. (Interni zdroje)

Zde je uveden ptehled zmetkovitosti jednotlivych vyrobku technické vyroby Automotive

pro unor a biezen 2013.

Interni zmetkovitost- automotive 2/2013
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Obrazek 22 Zmetkovitost tunor, vl. zprac. (Interni zdroje)
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Obrazek 23 Zmetkovitost biezen, vl. zprac. (Interni zdroje)



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 60

Z grafii vyplyva, ze zmetkovitost vyrobktll je proménlivd. Velmi dobte lze hodnotit v pfi-
padé vyrobki PSA a HOUSINGU, kdy v jednom mésici je procento zmetkd pod limitem
maximalni zmetkovitosti, zatimco v druhém mésici je pomémé vysoko nad limitem. Je
tedy patrné, ze ve vyrobnim procesu nastala neocekdvand chyba. Mohl se vyskytnout na-
priklad problém na form¢, mohl byt dodan nekvalitni materidl, Spatn¢ zaSkolen pracovnik,
porucha stroje, problémy s dopravou atd. Mozné nedostatky vyrobniho procesu budou ro-

zebrany podrobnéji niZe.
6.3 Portfolio vyrobku

6.3.1 Technicka vyroba

Automobilovy primysl — ,,vyroba dili pro zadni koncova svétla automobili, exteriérové a

interiérové dily s vysokou pfesnosti. (Renostav, ©2013)

Elektronicky primysl — ,,pohledové i nepohledové dily pro 1¢katské pfistroje, elektrospo-
ttebice, dily pro senzory, regulatory, méfi¢e a pro hygienu. Pro tento primysl jsou pouzi-
vany plnéné a nadouvané materidly s riznou specifikou barev, v¢etné zalisovani matic do

plasti“. (Renostav, ©2013)

Chemicky prumysl — ,,stabilizované vylisky pro ochranu zavitt trubek ropovodt, plynovo-

da, filtraéni ramy.* (Renostav, ©2013)
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Obrazek 24 Technicka vyroba, vl. zprac. (Interni zdroje)
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6.3.2 Spotiebni zbozi

Tabulka 7 Spotiebni zbozi, vl. zprac. (Interni zdroje)
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6.4 SWOT Analyza

Tabulka 8 SWOT analyza (Vlastni zpracovani)

Silné stranky

Slabé stranky

Siroké spektrum vyrobki
Dlouhodobé pozice na trhu

Velmi dobra piizplsobivost vyroby

produktim

Nov¢ technologie

Vznik laboratofe a nové pfistroje
Téméf nulové ztraty na materialu
Nulova zadluzenost firmy

Zisk dotace

Vyuzivani vyrobni kapacity
Skladovani materialu
Orientace hlavné na cesky trh

Pomérné Spatné dostupné umisténi

spolecnosti, komplikovana doprava
Zaptjcené formy na vylisky
Inovace

Marketing

Prilezitosti

Hrozby

Rozsifeni vyroby rekonstrukei staré

haly

Zameéteni se na automobilovy pri-

mysl
Modernizace skladu materialu

Ptimé zakazky pro automobilky

Rust konkurence v odvétvi
Financéni krize
Vzristajici tlak na snizovani cen

vyrobkl

Zmény cen vstupnich materiald a

surovin
Vyvoj kurzu koruny

Darnova politika, zména vlady




UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 63

Silné stranky

Dlouhodobé pozice na trhu zarucuje firmé dobré povédomi mezi zdkazniky, tim znacné
predbiha novou konkurenci. Strojni vybaveni pak umoziiuje vyrabét Siroké spektrum vy-
robktli, ¢imz firma miize velmi pruzné reagovat na pozadavky zakaznikli. Vyroba plasto-
vych vyrobkil je pomérné malo ztratova, jelikoz zmetky je mozno ve formé nadrceného
materialu opétovné zaclenit do vyrobniho procesu. Samoziejmé tento postup Ize uplatnit
jen u vyrobkt, u nichz neni kladen pfilisSny diraz na vzhledovou stranku a u vyrobki, u
nichz to zakaznik umozni. V poslednich dvou az tiech letech spolecnost investovala do
nakupu novych stroji Selex. Tato investice umoznila spole¢nosti rozsifit vyrobu a zejména
diverzifikovat portfolio na vyrobky pro automobilovy primysl, ktery klade vysoké naroky
na kvalitu, nicméné je i vysoce ziskovy. V roce 2013 dochazi k vybaveni nové laboratofe,
kdy bylo nakoupeno hned né¢kolik pfistroji. Mezi pfistroje patii novy vlhkomér, pomoci
néj je v materidlu zmétena vlhkost a nemusi se ¢ekat, az material uschne podle predepsa-
nych casovych norem. Tekutost materidlu méti plastomér a velmi dilezitymi prvky jsou
novy spektrofometr, ktery slouzi k nastaveni ur¢itého odstinu a lesku, coz automobilky
vyzaduji a zejména pak 3D scanner. Tento scanner vytvoii na bazi svétla pfimo 3D model
celého dilu a obraz rozmérli, namisto plosnych scannert, kdy se rozméry tesili bodové.

Rozmérova zkouska je vyzadovana automobilkami kdyz se za¢ina nové lisovat.
Slabé stranky

Hlavni slabou strankou spole¢nosti je mira vyuzivani vyrobni kapacity. Stroje jsou
Vv soucasné dob& vyuzivany pouze z 60 az 70 %. Tato skuteCnost je zplisobena zejména
chybéjicim mnozstvim vlastnich forem, kdy jsou omezovani pfimo zakaznikem, ktery je
vlastnikem formy. Vyroba vlastnich forem je vSak ndkladna a firmé se v soucasné dobé
nevyplati, jelikoZ provadi v ramci technické vyroby pouze kooperace a nelisuje piimo pro

konecného spotiebitele (piimo pro automobilky).

Dlouhodobym problémem jsou skladovaci prostory materidlu. Material je skladovan ve
venkovnim prostoru, ktery je pouze zastfeSen. Tento fakt zplisobuje vyssi naro¢nost skla-
dovani s ohledem na kvalitni zabaleni materidlu do igelitovych oballi, aby material nesal
vlhkost a nemusel byt zbytecné déle vysousSen v suskach. Dale je zapotiebi vétsi mnozstvi
palet, na kterych musi byt material ulozen. To jsou dalsi financni néklady a del$i Casova

narocnost.
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Umisténi firmy v pomérn¢ odlehlé vesnici Jedli, kterd je v zim¢ tézce pfistupna diky
mnozstvi snéhu a uzkym, starym silnicim, snizuje dostupnost pro ptepravce zbozi i pro
zakazniky, coz muze vést k vyssi orientaci na konkurenci a k moznym problémum pii do-
vozu materialu a moznymi zpozdénimi vyroby, ale i odvozem zbozi a jejich pozdniho do-

dani odbérateltim. Je zde i vyssi procento dopravnich nehod.

Slabou stranku vidim také v chybé&jicim oddéleni zaméfeném na inovace a marketing, kdy
chybi nové, napadité, dobte uplatnitelné produkty.

Prilezitosti

Velkou ptilezitosti pro spole¢nost je nova laboratof S pristroji, které umoziuji zaméfit se
zejména na automobilovy prumysl a rozsitit tak pole své ptisobnosti, ale i snizovat naklady
a odolavat konkurenci. Stejné tak zisk dotace na modernizaci staré haly a rozsifeni stroj-
nich moZnosti povazuji za velky pfinos, pfi¢emz spole¢nost bude moci zvysit svou pro-
dukci. Prilezitosti je urcit¢ i modernizace skladu materialu, ktera by umoznila snizeni na-
kladi. Jelikoz firma prozatim financuje vSe ze svych vlastnich prostfedki, stalo by zvazeni

vzit si tvér. Pokud by Grokové sazby byly niz8i nez rentabilita ziskand snizenim nakladd,

doporuéila bych spole¢nosti tuto moznost vyuzit.
Hrozby

Nejvétsi hrozbu shledavam ve vzristajici konkurenci v odvétvi. Konkurence nejen, ze mu-
Ze zpusobit ubytek zakazniki, ale vytvaii tlak na sniZovani cen vyrobkt. Firma tak musi
vyrabét s minimalnimi néklady a ziskovost produktl je opravdu velmi mald. Ve firmé Re-
nostav se pohybuje zisk na jeden produkt okolo 0,1 haléiti, coz je opravdu miziva Castka.
Samoziejmé toto rozmezi je u kazdého produktu jiné, ale uvadim alespon piibliznou hod-
notu pro predstavu. Jako vétSinu firem, tak 1 firmu Renostav ohroZzuji zmény
v ekonomickém prostiedi, restriktivni politika, zvySovani dani z pfijmda, riist ceny energii a

surovin.
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6.5 BCG matice

Dtive byla vyroba zamétfend pouze na spotiebni zbozi, které bylo hlavnim tahounem pro-
vozu Vv Jedli. V poslednich letech se vyrobna plastovych hmot zacala orientovat na auto-
mobilovy priimysl a v soucasnosti se vyrobky spotiebni a vyrobky pro automobilovy pru-

mysl podileji na vyrobé zhruba stejnym dilem. (Interni zdroje)
Hvézdy

Vyrobky segmentu Automotive pfedstavuji vysoky podil na trhu a zarovenl vysoké tempo
rustu. Objemy produkce neustale stoupaji. Firma se posledni dobou soustfedi i na zlepso-
vani kvality téchto vyrobkl a rozsifuje soucasné technologie, proto je predpokladano, ze
vylisky tohoto typu se stanou v budoucnu hlavnimi tahouny firmy.

Dojné kravy

Do kategorie dojnych krav se fadi vyrobky pro spotiebni primysl, které se vyznacuji vyso-
kym podilem na trhu a zaroven vysokym objemem produkce. Piedstavuji stabilni ¢ast fi-

remnich zakazek a podili se ve vysoké mife na financovani aktivit, které souvisi s rozsiru-

jici se vyrobou pro Automotive.
Otazniky

Do skupiny otaznik lze zaradit nové projekty, které se tykaji lisovani polotovarii pro au-
tomobilky. Tyto projekty se nachazi pouze v pocate¢nich fazich a az nasledujici obdobi

dokaze urcit, zda se projekty osvéd¢i nebo budou predurceny k zaniku.
Psi

Do toho kvadrantu se jednozna¢né fadi technickd vyroba pro elektronicky a chemicky
primysl, mezi niZ patii naptiklad plastové uzavéry. Tyto vyrobky maji pomérné maly podil
na trhu, ktery ¢ini kolem deseti procent a jejich tempo ristu je téméf nulové. Piesto mohou

predstavovat urcitou c¢ast zisku a neni diivod jejich vyrobu zcela vynechat.
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Vysoky Relativni trzni podil Nizky

Obrazek 25 BCG matice (Vlastni zpracovani)

Obrazek 1épe znazornuje, jak si na tom stoji vyrobky jednotlivych segmenti. Zelené je zde
vyznacena vyroba pro automobilovy primysl, svétle zelena charakterizuje zacinajici liso-
vani ur€itych znacek pro automobilovy primysl. Tomuto kvadrantu by méla byt vénovana
nejvetsi pozornost, jelikoz pii dobrych vysledeich by se tato vyroba mohla piesunout do
pozice hvézd a stat se diilezitym ziskovym prvkem do budoucnosti. Cervena barva znazor-
fluje zbozi pro spotfebni primysl, opet ma vyznamnou roli ohledné podilt na trhu a zisku,
Z tohoto duvodu by rozhodné bylo dobré vénovat zvySenou pozornost i tomuto sektoru.
Zluté je vyznacena technickd vyroba pro chemicky a elektronicky primysl, ktera je spise

vyrobou dopliikovou.
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7 ANALYZA VYROBNIHO PROCESU

Ve spole¢nosti Renostav s.r.o. jsou plasty zpracovavany vstiikovanim. Vstiikovani je nej-
Cast¢jsi zptisob zpracovani termoplasti. Jeho vyuziti neustale vzrista z divodu kvalitni a
rozmé&rove presné vyroby. V jedné jediné operaci se méni smes (granulat, prasek, aglome-
rat, pelety) ve finalni vyrobek, ktery je mozny ve vétsing ptipada odeslat ptimo spotiebite-
li. ZaleZi uz jen na formé. Jestlize je forma piesné vyrobena, sniZuje se i opracovani vystii-
kd. Vtoky a vtokové zbytky je mozné rozemlit a opétovné vstiikovat, ztraty jsou pak mi-
nimalni. Vstfikovani je velmi rychly proces, ktery spoc¢iva ve vstiiknuti taveniny do chla-

zené formy. (Duchacek, 2006, s. 187)

“Vsttikovaci stroj se sklada z tavné, vsttikovaci a uzaviraci jednotky a formy. Vstiikované

jednotky mohou vazit az 30 kg”. (Duchacek, 2006 s. 187)

Rozlisuji se stroje bez predplastikace a stroje s piedplastikaci. Stroje bez ptedplastikace
funguji na principu, kdy je materidl plastikovan pifimo v tavném valci a vstiikovan pomoci
pistu nebo je plastikovan a vstfikovan Snekem. Na rozdil od tohoto zplisobu maji stroje s
plastikaci oddélen tavici valec ¢i $nekovy vytlaGovaci stroj, ve kterém je smés plastikovana
a nasledné je pretlacena do vstfikovaciho vélce a teprve poté pistem vsttiknuta do formy.

(Duchacek, 2006 s. 188)
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1 -vstfikovaci tryska, 2 -torpédo, 3 -valec, 4 -vstiikovaci pist, 5 -nasypka

Obrazek 26 Pistovy vstiikovaci stroj bez pred

plastikace (Duchacek, 2006, s. 188)
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............

1 -vstfikovaci tryska, 2 -zasobnik taveniny,3 -valec,
4 -3nek slouZici soutasné jako vstfikovaci pist, 5 -nasypka

Obrazek 27 Snekovy vstiikovaci stroj

bez ptedplastikaci (Duchacek, 2006, s. 188)
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1 -vstfikovaci tryska, 2 -vstfikovaci valec, 3 -vstfikovaci pist, 4 -zpétny ventil,
5 -torpédo ikacniho valce, 6 -f ikagni vélec, 7 -nasypka, 8 -plastikacni pist

Obrazek 28 Vstiikovaci stroj s pistovou

ptredplastikaci (Duchécek, 2006, s. 189)

1 -vstiikovaci tryska, 2 -vstfikovaci vélec, 3 -vstfikovaci pist,
4 -plastikacni $nek, 5 -zpétny ventil, 6 -nasypka

Obrazek 29 Vstiikovaci stroj s Snekovou

ptredplastikaci (Duchacek, 2006, s. 189)

V soucasnosti jsou velmi moderni automatické stroje se samocinn€ pracujicimi formami,
respektive pocitaci, diky nimz se dosahuje velkych vykont, zejména pak u tenkosténnych
vyrobka. Vzdy, ale zéalezi na rychlosti funkce vstiikovaciho a uzaviraciho mechanizmu a
doby uzavfeni a otevieni formy. Takovato zatfizeni dokazou vsttiknout 5 az 15 vyrobkl za
minutu a to zcela automaticky, takZze jeden pracovnik dokdze obsluhovat vice stroji. (Du-

chacek, 2006 s. 190)

Ve firmé jsou vyuzivany stroje bez predplastifikace, které jsou velmi automatické.
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7.1 Predstaveni vyrobku POLO

Obrazek 30 Vyrobek POLO (Interni foto)

Vyrobek POLO patii k jednomu z nejziskovéjsich vyliski, lisovanych pro Automotive.
Z tohoto divodu byl vybran pro naslednou analyzu vyrobniho procesu. Za rok 2012 bylo
vylisovano a prodano 287 450 kust. Tento vyrobek je lisovan pro Volkswagen Polo jako
zadni svétlomet. Vylisek je dodavan v ramci kooperace jako polotovar firmé Klein a Bla-
zek, kde je nasledné upraven o tésnéni, zasitovani a zarovky. Dale je pfedan na tpravy
treti firmé a az poté odeslan do automobilky. Vylisek se vyznacuje velmi dobrou rozméro-

vou i tvarovou piesnosti a vybornymi mechanickymi a fyzikalnimi vlastnostmi.

7.2 Vyrobni proces

Vstupni kontrola. Prvni fazi vyrobniho procesu
je vstupni kontrola. Kontroluje se mnozstvi ma-
teridlu, jeho  oznaceni, atesty, shoda
s objednavkou, neporusenost prepravnich jedno-

tek, zkousi se tekutost materialu.

Skladovani. Nasleduje dovoz materidlu ze skla-

du materialu.

Piiprava na suSeni. Je — 1i material v poradku a
na spravném misté, nasleduje suseni materialu
v susickach. Dilezitd je kontrola mnozstvi a
druhu materialu a kontrola suSicky a jeji nasta-

veni.

Obrazek 32 Susi¢ky materialu (VI. foto)
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Pro vyrobu vylisku POLO je uzivan material PP
Syntegum tmavé Sedy. PP znaci polypropylen,
to je materidl, jehoZ doba suSeni je velmi kratka.
U vyrobku Polo je tato doba okolo 60 az 90 mi-

nut, nékdy neni potieba materidl dosouset viibec.

Lisovani. Na lisovani vylisku POLO je uZivan
lis Selex NS 220. Pfed zacatkem vstiikovani je
nutné nastavit technické parametry lisu podle
technologického postupu a =zajistit vlozeni

spravné formy.

Obrazek 34 Lis NS 220 (Renostav, © 2013)

Vstrikovani. Po vysuSeni materialu v susickach,
je material trubici nasavan do nasypky, ze které
je odebiran pracovni ¢asti vstiikovaciho stroje
(Snekem) do taviciho vélce. Zde je material ta-
ven teplotou 250 stupni. Tavenina je nasledné
vsttikovana do dutiny formy, kterou zcela zaplni
a zaujme jeji tvar. Doba vstiiku je 9,62 sekund a
tlak ¢ini 41 bard. Plastova hmota spolu s formou
jsou ochlazeny (po dobu 27 sekund) a tavenina
ztuhne na finalni vylisek. Poté se forma otevfe.
Po otevieni formy muze byt vylisek odebran
manipulatorem nebo pifimo pracovnikem. Proces
od nasati materialu do nasypky po vyhozeni vy-

lisku trva 49 az 50 sekund.

Obrazek 35 Nasypka, tavici valec, pfeprava vyliski
(VI. foto)
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Kontrola 1. vyhozu. Po odebrani vylisku z for-
my nasleduje uprava o vtoky (zastfihnuti) a vi-
zualni samokontrola. Na kazdém pracovisti musi

byt katalog vad.

Uvolnéni vyroby. Pokud je proces v poradku,
cely cyklus se opakuje. Za hodinu je mozné vy-
produkovat 70 ks vylisku.

Obrazek 36 Hotovy vylisek (Interni foto)

Meziopera¢ni kontrola. V pribéhu vyroby jsou
vylisky jednou za 4 hodiny opétovné a namat-
kové kontrolovany. V ptfipad¢ zjisténi vad na-

sleduje zastaveni vyroby.

Baleni. Hotové vylisky jsou baleny dle balicich

predpisti do prepravek, které jsou piimo u stroje.

Zaskladnéni. Po naplnéni piepravek jsou dalSim
pracovnikem odvezeny do nedalekého skladu a
piedany skladnikovi, ktery ma na starosti jejich
naskladnéni, oznaCeni a zaznam ve skladové

evidenci.
Po ukonceni produkce jednoho typu vylisku
nasleduje udrzba stroje. (CiSténi lisu, forem, su-

sigek).

Obrazek 38Zaskladnéni vylisku (V1. foto)
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7.3 Proces Flow
Vstupnipfejmka [y  Skladavéni - Priprava L3 Vstikovan [T ezioperaén
'
Kontrola 1.kusu
Uvelnéni vjroby ’ Kﬂgﬂ?a
'
Zaskladnéni

Obrazek 39 Proces Flow, vl. zprac. (Interni zdroje)

7.4 Layout pracovisté

I
5
ta i &2
Sa
Sh
- 2z
4 7
L =
!
B

Obrazek 40 Layout pracovisté (Vlastni zpra-

covani)

Legenda k layoutu

Tabulka 9 Legenda k layoutu

1 Sklad materialu

4 Mezisklad vyliskt

7 Kancelafe

2 Vyrobni hala

5 a, b Sklad forem

8 Laborator

3 Vstiikovaci stroje

6 Sklad zbozi

9 Vstupni a vystupni hala,
kancelate
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7.5 Procesni analyza

Tabulka 10 Procesni analyza (Vlastni zpracovani)

— > ‘E E o=
P = fla) — ~§ 2 S g \.“\5
S| 28| 5 |2Egcclni
8' E g >Q E - o~ O g v
5 RN o 5 | moznost
~ s @ © o = "
¢. ¢innost &, | zlepSeni
1 | Vstupni kontrola - > |
2 | Transport ze skladu materialu = 30
3 | SuSeni < 60
4 |Lisovani o 0501 1
5 |Kontrola 1. vyvozu = ! !
‘s - -
6 | Uvolnéni vyroby !
7 | Uprava vtoka < 1 !
(.
8 | Samokontrola 1
10 | Baleni < 050 | 1
=
11 | Transport do skladu viliské 20
12 | Zaskladnéni < 3 !
6 2 3
50 71 12
Legenda:  Skladnik Q@ Kontrolor @ Manipulant @) Sefizovat @  Sménové kontrola @ Operator @

Z nasledujici procesni analyzy je patrné, Ze vyrobni proces je plynuly, bez casovych pro-

stojit vlivem ¢ekani. Pocet pracovniki je optimalni pro dané operace stejné jako vzdalenos-

ti mezi jednotlivymi operacemi. Zajisténa je i kontrola. Pfesto obcas dojde k piekroceni

limitu interni zmetkovitosti a mohou se vyskytnout ne¢ekané problémy pii lisovani a vady

vylisku. NiZe jsou tyto mozné problémy a vady analyzovany za vyuziti FMEA analyzy.
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8 NEDOSTATKY VE VYROBNIM PROCESU

8.1 FMEA analyza

Tabulka 11 FMEA analyza, vl. zprac. (Interni zdroje)

$
= 2| 2| &
== . . Mozny nasledekva- | g | & | =
D Projev mozné vady S| 2| =
< dy 2|12
5 N O
LL
Operace s materidlem poskozeny obal necistoty 6|12 (1
Uskladnéni materidlu poskozeny obal necistoty 6 [ 3118
uloZeni na nevhodne | oo paerial | 6| 3 | 1|18
misto
Lisovani nedolisek ztrata ,ﬁmkcnosu 8 12| 3|48
vyrobku
propadliny vzhledova vada 4 | 4| 4 |64
stiibfeni vzhledova vada 4 (1|3 ]12
necistoty vzhledova vada 312|742
deformovany vylisek | nefunkéni vyrobek | 7 | 1 | 3 | 21
pretoky nefunkéni vyrobek | 7 [ 1 | 3 | 21
Baleni zameéna dild v baleni | reklamace, vyssi 513|575
(leva, pravd) naklady
neodstranené Stare | 4 dentifikace | 5 | 2 | 3 | 30
polepy
piekroceny pocet Ztizena pteprava,
y y y . . 512|330
ptepravek na paleté Casoveé prostoje
s 1r1e vyssi naklady,
fespraviy pocet dili nespokojeny zdkaz- | 5 [ 2 | 7 | 70
v piepravce ,
nik
Vy$$i naklady,
Pteprava poskozeny naklad | nespokojeny zakaz- | 5 | 1 | 9 | 45
nik

Nasledujici vycet vad je mozné analyzovat uzitim Ishikawova diagramu a naleznout tak
mozné priciny jejich vyskytu a nasledné se zaméfit na jejich odstranéni, zmirnéni. Analyze

budou podrobeny vady s nejvétsim poctem bodi neboli nejvyssi moznou mirou rizika.
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8.2 Ishikawovy diagramy
V diagramech jsou zaznamenany hlavni nedostatky procesu a jejich mozné pficiny.

Prvni diagram znédzoriiuje problém nefunkéniho vyrobku v disledku ulomeni tavného koli-

ku.

Postupy Lidé
$patné chyba manipulanta
otocena forma chyba operdtora

nefunk<éni

vyrobek
necistoty, vady
formy

pad vylisku z formy
nedisledna kontrola
Technologie Procesy

Obrazek 41 Ishikawa | (Vlastni zpracovani)

Druhy digram zaznamenava problém ohrozeni vyroby v dasledku uziti nespravného mate-

rialu.

“ ,- ) .
aterial Lidé
vlhky material chyba manipulanta AN

,
~, -
e

$patné oznaceny~»chyba dodavatele

material N\
— ohrofeni
vyroby /';

patné nastavené nedostacujici suseni /

parametry nespravné uskladnéni /
_ . zaména pii doprave //
Technologie Procesy %
// ﬂ._h / -

Obrazek 42 Ishikawa Il (Vlastni zpracovani)



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 76

9 NAVRH MOZNOSTI K ELIMINACI NEDOSTATKU

9.1 Osazeni stroje manipulatorem

Problém nefunk¢niho vyrobku diisledkem ulomeni tavného koliku je mozné fesit zakoupe-
nim manipulatoru. Ulomeni tavného koliku nastane vétSinou v ptfipadé vypadnuti vylisku
z formy do skluzu. Tento fakt je zpisoben zavahanim pracovnika. Manipulator plni funkci
robotického vyjmuti vylisku z formy namisto samotného pracovnika. Proces se stane rych-
lejsi a riziko vypadnuti vylisku z formy se snizi na minimum. Zakoupeni manipulatorti a
prumyslovych robotd ma vSak pozitivni vliv i v dal$ich oblastech. Zejména z hlediska
rychle rostouciho tempa plastikaiské vyroby neni mozné udrzet tempo prostym rozsifova-
nim technologii a automatizované systémy se stavaji dilezitymi soucastmi. Zakoupenim
manipulatora si vyrobce zajisti zvySeni pfesnosti, snizeni poruchovosti, zvySeni autonomie
a jako vedlejsi pozitivni jev i zvySeni bezpecnosti prace. Automatizované roboty zajisti
pravidelny vyrobni cyklus s minimalnimi vypadky. Manipulétory jsou navic schopny pra-
covat 24 hodin denné, 7 dni v tydnu, bez pozadavkii na dobré pracovni podminky, stimula-

ci, motivaci. Ceny manipulatort i druhy jsou razné.

Plastikarska vyroba vyuzivajici automatizované systémy vykazuje snizeni zmetkovitosti aZ

o jeden tad. (Mmspektrum, ©2009)

9.2 Optimalizace dodavatelsko-odbératelskych vztahi

V disledku ohroZeni vyroby uZitim nespravného materidlu je mozné zaméfit se na vice
moznych pfic¢in. Jednou z nich jsou pravé dodavatelé. Stanoveni podminek v ramci doda-
vatelko-odbératelskych vztahi je jednou ze zakladnich konkuren¢nich vyhod firem, jelikoz
z nich plyne kvalita materialu a vyrobku, nizkych cen, zaruky dodavek a dalsich. Je dulezi-
té mit jasné stanovend specifika na mozného dodavatele, jeho hodnoceni, provést si analy-
zu. Je nutné klast diraz na vytvareni dlouhodobych a pozitivnich vztaht. Stanoveni smluv-
nich podminek miZze mit vliv nejen kompenzacni, kdy je ptipadna ztrata nahrazena financ-
nimi prostiedky, ale taktéz funkci stimula¢ni, kdy je druha strana vice orientovana na hlad-
ky pribéh a splnéni vSech pozadavkil. Spravna volba dodavatele ma zasadni vliv na vyvoj

podniku.
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9.3 Optimalizace kontroly

Firma vypracovava podrobny kontrolni plan. Tyto plany jsou umistény na kazdém praco-
visti a je kladen diraz na jeho dodrzovani. Piesto se stava, ze ve vyrobnim procesu dojde
k vylisovani chybnych vyliskt vlivem vadné formy. Otazkou pak zustava, jak je mozné, ze
dojde Kk tvorb¢ az 1400 kust zmetkt v ramci jedné vadné formy a nikdo si toho nevSimne.
Pracovnik provadi vizualni kontrolu piimo pii vyjmuti vylisku i jeho baleni. Meziopera¢ni
kontrola je provadéna kazdé 4 hodiny. Jestlize je stroj schopen vyrobit pfiblizné 70 kust
vyrobkti POLO za hodinu, znamena to, Ze po dobu 20 hodin firma vyrabéla Spatné kusy
bez povSimnuti. Samoziejm& musime brat v tvahu, ze vyrobni cykly na sebe nemusely
plynule navazovat. | piesto je jasné, Ze néco v systému selhalo. Reseni tohoto problému
mohou byt nasledujici: zpiisnéni dosavadniho systému kontroly a $koleni pracovniku, za-
vedeni monitorovani vyroby nebo uziti kapilarni metody k detekci $patné rozpoznatelnych

vad.
Zprisnéni dosavadniho systému kontroly a §koleni pracovniki

V tomto ptipadé by kontrola méla byt castéjsi a ptisnéjsi. V navaznosti na zmetkovitost by
pracovnici méli byt opétovné proskoleni. JelikoZ firma Renostav s.r.o. vyrabi ve vétSiné
pripadi pifimo na zaklad¢ zakdzek od odbératell a vyrobni kapacita je vyuzivana
v disledku kooperace a zaptjcenych forem pouze z 60 — 70 %, nemély by mit nasledné
delsi casové prostoje souvisejici s kontrolou vliv na vyuziti vyrobni kapacity a zpomaleni

vyroby.
Monitorovani vyroby

Kvalitni monitorovaci systémy planuji a kontroluji kvalitu 1 kvantitu vyroby, eliminuji pro-
stoje, zajistuji dalkovy pfistup, servis, zaznamenavani dat. Podle dosavadnich zkuSenosti
se po zavedeni monitorovani vyroby ve stiedné velkych lisovnach (kolem 20 vsttikovacich
list)) miize zefektivnénim vyroby usetfit vyrobni kapacita az jednoho stroje, coz pii kalku-
laci ndklad monitorovaciho systému predstavuje ndvratnost investice 6 az 12 mésici. Na-
ptiklad spole¢nost Arburg, ktera se zabyva vyrobou vsttikovaci stroji, jiZ ptes patnact let
vyviji poc¢itaCovou aplikaci pro pldnovani a sledovani vyroby. Zakladnim modulem je na-
pojeni vstiikovacich stroji na poc¢itaCovou sit’ a na centralni pocitac (server), ktery zajist'u-
je veskerou zpravu dat. Tento monitorovaci systém by mél byt schopen napojit se na vétsi-

nu strojniho zafizeni a zajistit velky pocet funkci o planovani vyroby, ptehledu vyroby,
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prehledu o programech a shromazd’ovani dat a informaci o vyrobcich, formach, strojich,

materialu atd. (Mmspektrum.com, 2008).
Kapilarni metoda

Spociva v detekci povrchovych vad typu trhlin, pért, neptilnuti kompozic a rozliSuje se na
dva druhy bud’ v barevném zobrazeni vady, nebo zobrazenim pod UV svétlem. Uziva se
pro kovové i nekovové dily, magnetické i nemagnetické (Ndtservis, ©2012). Pro odhaleni
mikro chyb se vyuziva specidlnich penetra¢nich prostfedki (naptiklad znacky TIEDE,
SHERWIN), které jsou schopny tyto chyby odhalit. Jestlize se zamé&fime napiiklad na
zmetky v disledku vadné formy u vyrobku POLO, jejichz pocet byl 1 400 kusu a vada
nebyla odhalena diive, mohl tento natér zabranit ztraté az 1 120 kust, kdy by prvni mezio-
peracni kontrola po 4 hodinach zjistila, ze jsou lisované kusy vadné (4 X 70 ks za hod. =

280 ks).
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10 DALSI MOZNA RESENI KE ZVYSENI EFEKTIVNOSTI

10.1 Uziti Poka - yoke

Prace ve vyrob¢ plastl je prace monotonni a neni fyzicky ani psychicky naro¢na. Zameést-
nanec pracuje viceméné automaticky, neni potieba nad praci pfemyslet. Z tohoto davodu
dochazi k ¢astym chybam, které sice vypadaji naprosto zanedbatelné, ale v kone¢ném du-
sledku dokazou zpuisobit velké skody. Ptikladem je ndzorna ukazka nize na fotografii, za-
meéstnanec umistuje do sudil s materidlem saci trubice, které saji material do suSicek stroje,
pokud vSak zaméstnanec zapomene del$i dobu na saci proces a material pomalu bude do-
chéazet ke dnu, saci trubice bude nasdvat pouze prazdny vzduch a cely proces suSeni se
zpomali. Tento problém by mohl vyfesit systém Poka - yoke, ktery by pracovnika vcas
informoval, Ze se zasoba materialu blizi ke konci. Ve firmé jsou instalovana vizualni zafi-
zeni, které o Ubytku materidlu informuji, nicméné by nebylo Spatné zvazit i variantu zvu-
kovou. Tento systém by pfitom v tomto piipadé nemusel byt finanéné naro¢ny. Postacila
by investice do oby&ejnych budikd, které by se nastavily na pozadovany &as. Casova apli-
kovatelnost této metody by byla pomérné dlouha, v koneéném dusledku by vsak tento Cas

nejen usetiila, ale zdroven by pomohla zna¢n¢ snizit energetickou naro¢nost.

Y

Obrazek 43 Kontejner

Obrazek 44 Séani materialu (Vlastni foto)

S materidlem (Vlastni foto)
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10.2 Zavedeni metody 5S

Zajistit poradek na pracovisti by v kazdé firm& mélo byt zdkladnim stavebnim kamenem
vyrobniho procesu. Firma si Cistym pracoviStém zajisti nejen maximalni efektivitu toku

materialu, ale i pfehlednost vyroby, bezpecnost na pracovisti, snadnéjsi kontrolu.

Ve firm¢ Renostav jsou barevnymi ¢arami vyznacena mista, kde, co ma stat, tak, aby byla
zajiSténa maximalni efektivita vyrobnich procesti a bezpecnost na pracovisti. Na fotografii
nize mizeme vidét, ze dodrzovani pravidel potfadku vSak nefunguje Gpln€ dobie. VEtSinou
je pracovisté velmi dobte uklizené v piipad¢ o¢ekavaného auditu, pii bézném pracovnim
procesu uz je to s poradkem horsi. Vedeni firmy bych v takovém ptipadé doporucila klast
mnohem vétsi diraz na udrzovani potadku na pracovisti. Metoda 5S muze byt skvélym
pomocnikem v takové situaci. Nejen, Ze to znacné urychli tok materidlu, jelikoZ na praco-
visti nebudou ptekazet nepottebné véci nebo véci, které maji mit misto jinde, ale i pracov-
nici nebudou muset odbihat od svych pracovist’ odklizet néco, co, tam jednoduse nepatfi.
Ve velké mife se zabrani pfipadnym problémim s urazy a v neposledni fadé v ptipad¢ au-
ditu pracovnici nebudou nuceni v jeden den, co nejrychleji dat vSe na spravné misto, kdy
se pripravuji o ¢as a mohou vzniknout jiné chyby ve vyrobnim procesu vlivem nepozor-
nosti. Musim fici, ze firma Renostav se o implementaci metody 5S snazi. Jelikoz byla nové
zavadéna vyroba pro automobilovy primysl a hlavni diraz byl kladen na jeji kvalitni za-
vedeni, aplikace této metody zistala stranou. Nyni by vSak bylo vhodné dostat ji opét do

popiedi a predejit tak zbytecnym Casovym a finan¢nim ztratdm. O to vice, Ze tato metoda

Y v s

nevyzaduje témet zadné penézni investice.

Obrazek 45 Usporadani zbozi ve firmé (Vlastni foto)
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10.3 Praktikovani filozofie JIT

Dal$im problémem, se kterym se firma Renostav potykd delsi dobu, je sklad materidlu.
Sklad se nachazi ve venkovnich prostorach a je kryty pouze sttechou. Materidl je tak skla-
dovan vétSinou na studeném a vlhkém povrchu. Od auditort je navic nakazano, aby krabi-
ce s materidlem leZely minimaln¢ na tfech paletach, kdyby ndhodou doslo ke zvyseni stavu
vody, jelikoZ Vv blizkosti asi dvaceti metrti se nachazi maly potok. Forma skladovani je na-
kladnéjsi v ohledu, ze vlhky materidl musi byt nasledné déle dosouSen na pozadovanou
vlhkost. To je feSeno kvalitnim zabalenim materialu do igelitovych folii. Venkovni sklado-
vani je vSak naro¢n¢ na palety, kdy musi byt zajisténo pomérné velké mnozstvi palet. Za-
Senim by samoziejmé& bylo vybudovani nové budovy skladu, vystavba je vSak financné
naroénd a se zavadénim nové vyroby Automotive na ni nyni spole¢nost nema penize.
Znacnou roli hraje i fakt, ze vedeni firmy chce veskeré své zdvazky financovat ze svého
vlastniho kapitalu a nikoli na Gvér. V tom ptipadé bych vSak doporucila zhodnotit, zda by
financovani na Gvér pieci jen nebylo vyhodné. Jestlize budeme pracovat se skutecnosti, Ze
firma nema dostatek penéz a rekonstrukce skladovych prostor na uvér neptfipada v tivahu,
feSenim by doc¢asné mohlo byt, co nejvice apelovat na systém JUST IN TIME, tedy doda-
vat tolik materialu, kolik je pravé potieba, aby dochazelo k co nejmenSimu znehodnocova-
ni zasob pravé dobou skladovani a usetfilo by se tak i zna¢né mnozstvi palet. Pokud by
spolecnost chtéla tento systém uplatnit, méla by se zaméfit na dodavatelsko-odbératelské
vztahy a udrzovat zasoby jen v takové vysi, ktera je nezbytné nutna. V pozitivni mife by

zajisté tato situace piispéla i ke kladeni vétSiho dlirazu na bezchybnost a plytvani.

Obrazek 46 Sklad materialu (Vlastni foto)
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10.4 ZvySeni vyrobni kapacity

Dalsim problémem je vyrobni kapacita. Vyrobni kapacita strojli je vyuzivana pouze z 60 —
70 %. Tato skute¢nost je zplsobena tim, ze spolecnost nema vlastni formy na vylisky a
veskeré formy jsou od zakaznikd, ktefi timto udavaji vyrobu a firmu omezuji. Vyhodou
V tomto piipadé je, Zze firma mlze piijimat kooperace od jinych firem, kterych je vyrobni
kapacita nedostate¢na. Taktéz v piipadé velké zakazky je firma schopna bez problému za-
jistit vyrobu. Vlastni formy by se spole¢nosti vyplatily pouze v ptipad¢, Ze by spolenost
dostavala zakazky ke zpracovani vyliskll pfimo pro automobilky a nikoli jen v ramci koo-
perace. Nyni by se spole¢nost mohla zamétit zejména na marketing. Oddéleni marketingu
firmé chybi. Zakazky jsou pfijimana spiSe na zakladé znamych odbératel. Navrhovala

-----

ré by ji vV ramci kooperace mohli kontaktovat. Jednoduse by spolecnost Renostav nabizela

svou volnou kapacitu k vyuziti.

Obrazek 47 Nevyuzité strojni vybaveni (Vlastni foto)
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11 OBECNE UPLATNITELNE NAVRHY

11.1 Standardizace a vizualizace

V nové vyrobni hale se nachazi celkem patnéct vsttikovacich strojii. Stroje jsou umistény
tak, aby kolem kazdého vznikl dostateCny prostor pro pracovnika, pfisun materidlu a
prostor pro finalni dohotoveni a nakladani hotovych vyrobku ¢i polotovari do urcenych
box1, krabic, bedynek. Timto vznikd malé, samostatné pracovisté. Na kazdém takovém
pracovisti maji pracovnici k dispozici takzvany katalog vyrobki. V tomto katalogu najdou
pracovnici vSe, co je pro dané pracovisté potiebné znat. Nachazi se v ném fotografie vyra-
béného vyrobku, ukidzky moznych chyb a zmetki, layout pracovisté, navod na vyrobni
postup, ¢asy vyroby, pouzivané néstroje a ochranné pomiicky. Stejné tak jsou ve vyrobni
hale umistény nasténky s informacemi pro pracovniky ohledné bezpecnosti prace, pojisténi
proti chybam, vySe odpadu a zmetki. Standardizace tykajici se bezpecnosti a informova-
nosti o tom, jak ma byt dana prace vykondvana je dle mého nazoru dostatecna. JelikoZ jsou
vyroby, chybél mi ve firmé jasn€ vyznacen systém odmén za kazdé zlepSeni ve vyrobnim
procesu. Zameéstnanci, ktefi se v ném pohybuji denné, dokdzou nejlépe rozpoznat spoustu
chyb a navrhnout mnoha feseni, kterd vedou k obrovskym finan¢nim tspordm. Pokud bu-
dou v tomto duchu podporovani vedenim, zvysi se i jejich zainteresovanost. Taktéz bych
na nasténky, kde prevazuji pokyny, pfidala informace o vlivu Spatnych kust na ziskovost,
uspechy firmy pii velkych zakéazkach, tak aby bylo, co nejvice podporovano pozitivni mys-

leni a motivace zaméstnancli na spole¢nych cilech.

11.2 Organizovani workshopti

S vySe uvedenou vizualizaci v oblasti motivace zaméstnanct, z divodu zamezeni zbytec-
nych chyb a plytvani ¢i definovanim novych efektivnich napadi, by firma mohla realizovat
workshopy. Zaméstnanci by se touto formou mohli podilet na zlepSovani vyrobnich proce-
st, jelikoz se v ném pohybuji denné a jsou schopni Iépe rozpoznat mozna zlepseni a ome-
zeni nez samotné vedeni, které s vyrobnim procesem neni v tak intenzivnim kontaktu. Ko-
nani workshopti mé pozitivni efekt i v oblasti vyssi zainteresovanosti a obohacovani prace
pracovniki, kteti mohou nabyvat pocitu diilezitosti a vyss$i odpoveédnosti. To nasledné vede

k ristu zamé&stnanecké sounalezitosti, firemni loajality, upevnéni vztaht.
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ZAVER
Hlavnim cilem bakalafské prace bylo zhodnotit soucasny stav ve spolecnosti a vyrobni

proces z diivodu zjisténi moznych nedostatkii a nasledné analyzy moznosti, jak tyto nedo-

statky odstranit.

Vysledné analyzy poukazaly na nedostatky, Které mohou v piipadé odstranéni eliminovat
Casové a finanéni ztraty. Pro prizkum slabych a silnych stranek, ptilezitosti a hrozeb byla
vyuzita SWOT analyza jako komplexni ndstroj pro zjisténi firemnich moZznosti. Pomoci
BCG matice byl zvolen nejziskovéjsi segment a jeho hlavni zastupce, ktery byl nasledné
analyzovan v ramci vyrobniho procesu. Pii hodnoceni byla vyuzita procesni analyza,
FMEA analyza a Ishikawovy diagramy. Diky témto analyzam bylo mozné vyrobni proces
posoudit mnohem piehlednéji a dojit k hlavnim pfi¢inam chybovosti. Ze vSech vyuzitych
analyz plynou nasledujici problémy - obcasna neefektivita v disledku poskozeni vylisku,
uziti nespravného materialu, vad forem. Dal$i mozné ztraty souvisejici s nevhodnymi skla-
dovacimi prostory, nevyuzitou vyrobni kapacitou, zanedbanou oblasti marketingu, nedo-

statecnou pozornosti na tklid pracoviste.

Na zaklad¢ zjisténych nedostatkli byla navrhnuta ptipadna opatieni, ktera by mohla tyto
problémy zmirnit. Mezi tato opatfeni patii osazeni strojii manipulatorem, optimalizace do-
davatelsko-odbératelskych vztahi a optimalizace kontroly. Na zakladé posouzeni celkové
situace ve vyrobé byla doporucena dalS$i mozna zlepSeni, jako je vyuziti metody Poka-
yoke, zaméteni pozornosti na filozofii JIT, uziti metody 5S a snaha zamé&fit se na zvyseni
kapacity formou marketingu. V navaznosti na mozna zlepSeni jsou V praci zminéna obecné

uplatnitelna feSeni pro optimalizaci vyrobniho procesu.

Je tfeba fici, Ze firma Renostav ma v soucasné dobé skvélé vyhlidky na dalsi vyvoj. Nejen,
Ze nyni transformuje vyrobu pievazné na vyrobky pro automobilovy primysl (tato vyroba
je vysoce ziskova), ale také investuje do novych zatizeni, ktera vyrobu zna¢né urychluji a

vyrazné zamezuji chybam.
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1. RENOSTAV, spol.s r.0., Komenského 295, 789 69 Postfelmov
2. RENOSTAV, spol.s r.0., provoz Jedli 109, 789 01 Zabfeh

DaBi informace tykajict se rozxahu centifikace:

Certifikat je udélen na zakladé rozhodnuti a zpravy z auditu & ZCS-10-202/ZA01, Platnost certifikdtu je pedminéna
pinénim uvedenych norem, podle kterych je systém certifikavan a pinénim ustanoveni uzaviené smiouvy o dozoru
€. ZCS-10-202/S02 mezi certifikovanym subjekiem a certifikalnim organem
Cenifikace se tyka pouze uvedeného rozsahu. Zmény mimo stanoveny rozsah vyZaduji nové posouzeni

<

Ing. Jaroslav Dolezal

zastupoe vedouciho Certifikadniho ongdnu

Miswo vydini.  QOstrava
Datum vydini: 24 05.2010

Plainost do: 24.05.2013
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PRILOHA P II: SYSTEM ENVIROMENTALNIHO MANAGEMENTU

(Interni zdroje spole¢nosti Renostav s.r.0.)

ooy DOM - ZO 13, s.r.0., Technicka inspekce COS

~ZOIEA Liomydiska 1637, CZ 560 02 Ceska Trebova, IC: 252 61 908, www.domzo13.cz, b@domzo13.c2

Certifikaéni organ ¢. 3104 akreditovany Ceskym institutem pro akreditaci, 0.p.s. die CSN EN ISO/IEC 17021
vydava

@A CERTIFIKAT

€. ZCS-10-202/C02
kierym osvédiuje, 2e subjekt

RENOSTAYV, spol. s r.o.

Sidio: U Svitavy 1077/2, 618 00 Bmo I€: 155 02 929

vytvoril, uplatnil, udrZuje a zlepSuje

SYSTEM ENVIRONMENTALNIHO MANAGEMENTU

ve shodé s

Noemativni dokument{y) £ poZadavky na certifikaci
v

CSN EN ISO 14001:2005

Systémy environmentalniho managementu
- Pozadavky s navodem pro pouziti

Jiné noemativii a souvesejich dokumenty

v nasledujicim rozsahu:

Cinnosti/procesy a kategorie virobkivsludeb

Stavebnictvi.
Vyroba pryzovych a plastovych vyrobku.
Organizatai jodnotky/provozovny subjekiu spadaiici do rozsuhu comifikace. pokud jsom odlidné od sidla (ndeev, adresa):
1. RENOSTAV, spol.s r.0., Komenského 295, 789 69 Postielmov
2. RENOSTAV. spol.s r.0., provoz Jedli 109, 789 01 Zabfeh

Dalsl informace tykajici se rozsahu certifikace

Certifikat je udélen na 2akladé rozhodnuti 8 Zpravy z auditu €, ZCS-10-202/ZA01. Platnost certifikatu je podminéna
pinénim uvedenych norem, podie kterych je systém certifikovan a pinénim ustanoveni uzaviené smiouvy o dozoru
€. ZCS-10-202/S02 mezi certifikovanym subjektem a certifikaCnim organem
Certifikace se tyka pouze uvedeného rozsahu, Zmény mimo stanoveny rozsah vyZaduji nové poscuzeni

Misto vydinic  Ostrava
Datum vydisi:  24.05.2010

Platnoss do 24.05.2013

J—T
=By
Ing. Jaroslav Dole2al
zistupee vedouciho Certifikadniho organu
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