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ABSTRAKT

Tématem této bakalaiské prace je analyza vyrobniho procesu spolecnosti XYZ. Cilem této
prace je na zakladé vysledki této analyzy navrhnout efektivni opatieni ke zlepseni vyrob-

niho procesu. Prace je sloZena z teoretické a praktické ¢asti.

Teoreticka Cast se zabyva teoretickymi poznatky v oblasti vyrobnich procest a jejich zlep-
Sovanim. Tato ¢ast je zpracovana jako literarni reSerse. Prakticka ¢ast se zabyva predstave-
nim podniku, jeho vyrobkovym portfoliem a podrobnym popisem soucasného vyrobniho
procesu. Zavér praktické casti tvoii zhodnoceni vysledkl analyzy a predlozeni navrhu na

zvyseni efektivnosti vyrobniho procesu.

Klicova slova: vyrobni systém, vyrobni proces, SWOT analyza, fizeni vyroby, metody

pramyslového inzenyrstvi

ABSTRACT

The topic of this bachelor’s thesis is Analysis of the Production Process in the Company
XYZ. The aim of the thesis is to suggest effective measures to improve production process

according to the results of the analysis. The thesis consists of theoretical and practical part.

The theoretical part deals with theoretical knowledge in the field of production processes
and their improvement. This part is compiled as a literature search. The practical part
deals with the presentation of the company, its product portfolio and a detailed description
of the current production process. The conclusion of the thesis contains the appreciation of
results of analysis and presentation of proposal to increase the efficiency of the production
process.

Keywords: production system, production process, SWOT analysis, production manage-

ment, methods of industrial engineering
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UvVOD

V dnes$ni nesnadné dobé€, kdy se ¢eska ekonomika jesté zcela nevymanila z t€Zké ekono-
mické krize, ktera ji postihla, je pro vSechny firmy dilezité¢ udrzet svoji ekonomiku
v ¢ernych cislech. Diky zvySujici se nezaméstnanosti a snizené poptavce po vyrobeném
zbozi, je jesté vétsi duraz kladen na konecnou cenu, ktera je v dnesni dob¢ Casto nejdulezi-
téjSim rozhodovacim faktorem zakaznika. Také se zvySuje variabilita nabizenych vyrobkt
a konkuren¢ni boj mezi firmami na jednotlivych trzich. Trh je v dnes$ni dobé& ovliviiovan
novymi technologiemi, roste poptavka po individualnich ¢i jinak specialnich vyrobcich.

Aby byly firmy schopny se na trhu udrZet, jsou nuceny snizovat ceny svych vyrobkd.

Vyse zminéné okolnosti vedou firmy k jesté vétSimu podfizeni se pozadavkim zakaznik.
Tudiz se firmy musi snazit optimalizovat svoje vyrobni procesy a inovovat sviij cely vy-
robkovy sortiment. Klicovymi faktory k uspéchu se pro vSechny firmy stavaji dostatecna
flexibilita vyrobniho procesu, minimalizace nakladii a plytvani a také vysoka produktivita
a efektivita prace. Splnénim téchto faktori si firma vytvoii konkurencni vyhodu proti svym

soupeiim.

Tlak konkurence se nevyhyba ani spolecnosti, ve které pracuji. Proto ve svoji bakalaiské
praci budu analyzovat jeji vyrobni proces. Firma pisobi v oboru vyroby stinici techniky a
je nejvétsi firmou v Ceské republice v tomto odvétvi. Cenné praktické zkusenosti, které
jsem ziskal praci v této spolecnosti, vyuziji pi1 zpracovani této bakalaiské prace. Jelikoz
spole¢nost pusobi na trhu relativné dlouhou dobu, vytvofila si na ném prostiednictvim
svych velmi kvalitnich vyrobkli a profesionalniho pfistupu ke svym zdkaznikiim velmi
pevnou pozici. Protoze hlavni trzni podil spole¢nosti maji staty zapadni Evropy, snazi se
firma stale vice pronikat na tyto trhy. To ovSem V konkurenci kvalitnich némeckych nebo

Svycarskych spolecnosti s dlouholetou tradici neni viibec jednoduché.

(Veskeré ¢iselné udaje v tabulkach jsou upraveny vzhledem k nutnosti zachovani firemni-

ho tajemstvi.)
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. TEORETICKA CAST
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1 VYROBNI SYSTEMY A PROCESY

Existuje mnoho riiznych definic pojmu vyroba. Ketkovsky a Valsa (2012) definuji vyrobu
jako transformaci vyrobnich faktorti do ekonomickych statkii a sluZzeb, které se nasledné
spotfebovavaji. Tomek a Vavrova (2007) vyrobu definuji jako prostiedek pro uspokojeni
potieb vytvarenim vécnych statkli a sluzeb. Vyrobu tedy v podstaté oznacuji za ucelnou
kombinaci faktort, ktera vede k vytvotreni vécnych vykonti nebo sluzeb. Obdobné definuji
vyrobu 1 Tucek s Bobakem (2006) jako proces transformace a ptizpisobovani zdroja, které

vstupuji do vyrobniho systému a jsou z nich vytvafeny hmotné statky a sluzby.

V podstaté ale u vSech autorl je vyroba realizovdna vyrobnim systémem. Tucek a Bobak
(2006) ho definuji jako systém navzajem propojenych vyrobnich a pomocnych prostiedki,
vyrobnich sil a materidlovych vstupt. Okoli tohoto systému je tvofeno zakazniky, dodava-
teli, konkurenci, dosazenou zivotni urovni obyvatelstva nebo pravnim prostfedim. Na na-

sledujicim obrazku je znazornéno zjednodusené schéma vyrobniho systému.

Obr. 1 Vyrobni systém (Tucek a Bobdk, 2006)

1.1 Vyrobni faktory

Z4dny vyrobni systém se neobejde bez vstupt, které jsou tvofeny vyrobnimi faktory. Aby
se mohla samotna vyroba uskute¢nit, musi se spojit 3 hlavni skupiny vyrobnich faktor —
prace, puda a kapital. Néktefi autofi, napf. vyznamny americky ekonom Peter Drucker pfi-

davaji i ctvrty faktor a to znalosti nebo také informace.

Informace se staly v dnesni dobé velmi dulezitym vyrobnim faktorem. Je to dano tim, Ze
V poslednich letech dochazi ke zmé&nam v posuzovani a vyuzivani tradi¢nich vyrobnich
faktorti. Dnesni spolecnost se oznacuje jako znalostni nebo také informacni a znalosti se

zacinaji prosazovat jako dominantni vyrobni faktor.
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Podle Synka (2002) se ¢leni podnikové vyrobni faktory nasledovné:

1. dispozitivni prace (management)
2. vykonna prace

3. dlouhodoby hmotny majetek

4

materidly a suroviny

Vyrobni faktor 1 se oznacuje jako dispozitivni faktor, ktery ma rozhodujici vyznam. Vy-

robni faktory 2 — 4 se oznacuji jako elementarni vyrobni faktory.

1.2 Vlastnosti vyrobniho systému

Vyrobni systém vykazuje celou fadu vlastnosti. Podle Tomka a Vavrové (2007) jsou nej-

vvvvvv

Vyrobni kapacitu mizeme charakterizovat jako maximalni objem produkce, ktery muze
vyrobni jednotka vyrobit za urcitou dobu. Obecné tento systém pojmenovavame kapacitni
jednotkou. Schopnost vykonu se d& popsat jak kvantitativné, tak i kvalitativné. Kvalitativni
schopnost vykonu urcuje druh a jakost kapacitni jednotky. Kapacita urcitého obdobi je
kvantitativné popisovana jako maximalni rozsah vykont, které mize kapacitni jednotka za
toto obdobi podat. Maximalni rozsah vykonu se potom vysvétluje pomoci nasobeni 3 fak-
torl — maximalni intenzita vyroby, maximalni uzite¢ny kapacitni prufez a maximalni moz-

ny Cas nasazeni béhem obdobi.

Elasticitou rozumime pfizplsobivost, piestavitelnost nebo pohyblivost vyrobniho systému
pfi zméné pracovnich tkoli. Opét mizeme elasticitu popsat jak kvalitativng, tak i kvantita-
tivné. Kvalitativni popis piedstavuje moznost obsazeni vyrobniho systému alternativnimi
druhy pouziti. Kvantitativni popis systému je schopnost reagovat na mnozstevni zmény

v objemu vyroby. (Tomek a Vavrova, 2007)

1.3 Klasifikace vyrobnich systémi

Vyrobni systém v Sir§im pojeti je velmi rozsahly a slozity systém. Struktura jednotlivych
vyrobnich systému se od sebe odliSuje a zavisi na mnoha faktorech, jakymi napiiklad jsou
charakter vyrobku, trhu nebo pouzitych technologii. Ketkovsky a Valsa (2012) klasifikuji
vyrobni systémy podle nasledujicich hledisek:
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1.3.1 Podle miry plynulosti vyrobniho procesu

Podle tohoto hlediska rozliSujeme vyrobu na plynulou a pferuSovanou. Plynuld vyroba
probihd z technologickych nebo jinych divodi nepfetrzit¢. Vyjimky tvofi pouze nutna
peruseni k opravam vyrobnich zafizeni. Cast&ji se ale vyskytuje vyroba pierusovana, kde
je moznost po urcitych ¢astech vyrobniho procesu moznost tento proces prerusit a pokra-

covat jindy. Je typicka pro strojirenskd odvétvi.

Jako hlavni kritérium, zda se jedna o vyrobu plynulou nebo pteruSovanou slouZzi to, zda
zpracovavané vyrobky po zpracovani na jednom pracovisti prechazeji plynule na dalsi pra-
covisté, a zda lze tento prechod operativné ovlivitovat. Pokud jej mizeme ovlivnit, jedna se
o prerusovanou vyrobu, pokud ne, jde o plynulou vyrobu. Pfi rozhodovani, kterou z téchto
vyrob zvolit, hraje dileZitou roli i ekonomické hledisko. Zajisténi plynulé vyroby byva
daleko nakladné&jsi kvuli zajisténi potfebnych podminek k vykonavani prace. Na druhou
stranu pierusovana vyroba prodluzuje pribézné doby vyroby, zvySuje vyrobni zasoby nebo
vyvolava kolisani vykonnosti, coz vede ke zvySovani vyrobnich nakladii. Vyhodou tohoto

v

typu vyroby je naopak snadnéjsi udrzba zatizeni. (Keikovsky a Valsa, 2012)

1.3.2 Podle mnozZstvi a po¢tu druhu vyrobki

V praxi se jako vysledek komplexniho posouzeni vymezuji zjednodusené tii zakladni typy
vyrobnich procesti. VéEtsina autorti uvadi vyrobu kusovou, sériovou a hromadnou. Kavan
(2002) pridava jeste jeden typ vyroby a to projekt. Hlavni rozdil mezi témito typy vyrob
spociva ve velikosti zpracovavanych mnozstvi vyrobkll a zplisobu ptidélovani potiebnych

vyrobnich faktort.
Kusova vyroba

Kusova vyroba byva velmi obvykle uskute¢iiovana ve velmi malych mnozstvich za pomo-
ci univerzalnich zafizeni, kde pocet druhti vyrabénych vyrobkl byva velky. Tato vyroba
také byva Casto spojena s technologickym uspofddanim vyrobniho procesu. RozliSujeme
také, zda se jednd o opakovanou nebo neopakovanou kusovou vyrobu. Pokud se vytvari
vyrobky pouze podle specifikace potieb konkrétnich zakaznikd, mluvime o zakazkové
vyrobé.

Rizeni tohoto typu vyroby byva komplikovan&jsi ve srovnani s fizenim hromadné a sériové

vyroby. To ptedevsim kvtili tomu, Ze se pribéh vyrobniho procesu neustdle méni. Typic-
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kymi pftiklady kusové vyroby mohou byt napi. specializovand strojirenska vyroba nebo

opravy strojii ¢i domil. (Kefkovsky a Valsa, 2012)
Projekt

Projekt je mnoZina vyrobnich ¢innosti, které vedou k dosaZeni unikatniho cile. Spoleénym
prvkem vSech projektd je Casovy ramec, kde je pevné urCen zaCatek a konec praci.
V dnesni dob¢ se setkdvame s fizenim vyrobnich projektt ¢im dal castéji. Je pravdépodob-
né, Ze tento trend bude i1 nadale pokracovat. Typickym piikladem projektu je instalace vy-
robni linky nebo vystavba rodinného domu. V anglicky psané odborné literatuie je projekt

uvadeén jako druh kusové vyroby. (Kavan, 2002)

Sériova vyroba

Sériova vyroba je typicka tim, Ze se vyrobky vyrabé&ji v davkach a tykd se jednoho nebo
nekolika podobnych vyrobka. Po dokonceni série jednoho vyrobku se ptechazi na vyrobu
dalSiho vyrobku. Priib&h vyrobniho procesu u tohoto typu vyroby je stabiln&jsi nez
Vv ptipadé kusové vyroby. Dnesni sériova vyroba je charakteristickd vyuzitim specializova-

nych zafizeni a umoziiuje dosdhnout zna¢ného stupné efektivnosti.
Hromadna vyroba

Hromadna vyroba je vyuZivana pro vyrobu velkého mnoZstvi jednoho vyrobku. Priibéh
vyrobniho procesu se neustale opakuje. Nejvyssi formou hromadné vyroby je proudova
vyroba, ktera je typicka tim, ze je zde vytvoren plynuly a optimalizovany tok rozpracova-
nych vyrobkil mezi pracovisti. Tento typ vyroby umoziiuje dosdhnout nejvyssiho stupné

efektivnosti.

Také je zde odlisna struktura nakladi v zavislosti na objemu vyroby, jak mizeme vidét na

nasledujicim grafu. (Ketkovsky a Valsa, 2012)
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Obr. 2 Struktura ndkladii v zavislosti na objemu kusové,

seriové a hromadné vyroby (Kerkovsky a Valsa, 2012)

1.4 Struktura vyrobniho procesu

Hefman (2001) definuje vyrobni proces jako cilevédomou ¢innost, kterd je organizovana
za UcCelem tvorby statkd, které mohou byt materidlové i nemateridlové povahy a cilem této
¢innosti je uspokojit pozadavky ucastnikil trhu — spottebiteli. Dale uvadi, ze vyrobni pro-
ces je postupna nebo jednorazova preména vychoziho materialu na hotovy vyrobek a jeho
vécna struktura je posuzovana z n¢kolika hledisek. Tucek a Bobak (2006) udavaji, ze vy-

robni proces lze popsat pomoci synergie technického, ekonomického a transformac¢niho
hlediska.

Struktura vyrobniho procesu spociva v roz¢lenéni vyroby na jednodussi Useky a ¢asti a
slouzi k zakladnimu zobrazeni délby prace ve vyrobé¢. Jak uz bylo feCeno, miizeme se na
vécnou strukturu divat z n¢kolika hledisek. Ketkovsky a Valsa (2012) rozd€luji vyrobni
proces podle tiech hledisek, Hefman (2001) ptidava jesté dve dalsi hlediska.

1.4.1 Vyrobni proces z vécného hlediska

Pti pohledu na vyrobni proces z vécného hlediska rozliSujeme pojmy vyrobni profil a vy-
robni program. Vyrobni profil podniku (vyrobni moznosti podniku) je uren souhrnem
jeho vyrobnich kapacit, tzn., ze zahrnuje veskera technicka zatizeni a pottebné lidské zdro-
je. Vyrobce se nesnazi vyrdbét vSechno, co potiebuje ke kompletaci svého vyroku, nybrz

se snazi minimalizovat svoje vyrobni ndklady tim, ze nakupuje jednotlivé komponenty
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Vyrobni program muze definovat jako souhrn vyrobkt, které podnik vyrabi a nabizi za-
kazniktim. V trzni ekonomice je velmi dulezité, aby byl vyrobni program stanoven podle
dikladného prizkumu trhu a pozadavkl zakaznikli. Vyrobni program vyty¢eny v obchodni

strategii musi byt poté naplnén i v oblasti vyroby.

V zavislosti na tom, jakym zptisobem vynaklddand prace prispiva k pretvoreni vstupnich
surovin na vyrobek, délime vyrobni procesy na technologické a netechnologické. Techno-
logické procesy jsou spojeny piimo s vyrobou vyrobku, napi. obrabéni. Netechnologické
procesy miizeme popsat jako pomocné nebo obsluzné. Typickym ptikladem muze byt kon-

trola kvality mezi jednotlivymi technologickymi procesy. (Ketkovsky a Valsa, 2012)

1.4.2 Vyrobni proces z ¢asového hlediska
Casové hledisko vyrobniho procesu zahrnuje feseni aspekti fizeni vyroby:

e Casové usporadani vyrobniho procesu

e sménnost

e pribézné doby vyroby

e vyuziti vyrobnich kapacit

e prostoje pracovist’ (Ketkovsky a Valsa, 2012)

Casové uspotfadani vyrobniho procesu spociva ve stanoveni posloupnosti operaci, které je
nutné postupné zpracovat na jednotlivych pracovistich. Déle je nutné stanovit piredpokla-

dané terminy realizace operaci na predepsanych pracovistich.

Sménnost je ukazatel, ktery vyjadiuje, v kolika pracovnich sménach je uskute¢iiovana vy-
roba béhem jednoho pracovniho dne. Je zahrnuta i v dil¢ich cilech fizeni vyroby, kde je
vyzadovano co nejvyssi sménnosti, pfi niZ je dosahovano maximdlniho vyuziti vyrobnich

kapacit.

Pribézna doba vyroby je planovany ¢as na uskuteénéni urcité ¢asti vyrobniho procesu.
Zahrnuje dobu trvani technologickych i netechnologickych operaci a ¢asy piestavek. Rize-
ni vyroby usiluje o zvySovani podilu technologickych operaci na priibézné dobé vyroby a
naopak na snizovani netechnologickych operaci a prestavek.

Vyuziti vyrobnich kapacit vyrazné ovliviiuje ekonomickou stranku vyrobnich procest.
Cilem kazdé organizace je stoprocentni vyuziti vSech vyrobnich kapacit, coz je vSak prak-

ticky nemozné.
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Prostoje na pracovistich vznikaji z riznych divodi. Témi nejcastéjSimi jsou nedostatek

préce, Spatnd organizace vyroby. Cilem kazdé organizace je minimalizace téchto prostoju.

1.4.3 Vyrobni proces z hlediska prostorového a organiza¢niho uspoiadani

Mezi zdkladni faktory, které pii daném charakteru vyroby ovliviiuji prostorové feSeni vy-
roby, patii technologicky postup, typ vyroby a vnitropodnikova specializace. Prostorové a
organiza¢ni uspotradani vyrobniho procesu fesi dva vzajemné souvisejici aspekty vyroby,

kterymi jsou materiadlové toky a usporadani pracovist.

Materialovy tok predstavuje organizovany netechnologicky pohyb materidlu ve vyrobnim
procesu a ma také rozhodujici vliv na prostorové uspofadani vyroby. Rozhodujicimi krité-
rii spofadani materialnich tokl jsou:

e rychlost pfepravy

e vzdélenost piepravy

e plynulost piepravy

Pii uspofadani pracovist rozliSujeme mezi technologickym a pfedmétnym uspofadanim
pracovist’. Technologické upotadani pracovist’ je charakteristické tim, ze jednotlivé stroje a
zafizeni jsou seskupovany podle technologické ptibuznosti. Pii pfedmétném uspotadani
pracovist’ jsou stroje sestaveny tak, jak to vyzaduje technologicky postup.

Uspotadani pracovist mlze byt:

e Pracovisté s pevnou pozici vyrobku (fixed position), kde transformujici vyrob-
ni zdroje jsou pfesouvany do mista vyroby, zatimco transformované vyrobni
zdroje se v prib&hu zpracovani nepohybuji;

e Technologické usporadani pracovist’ (process layout), kde jsou vytvareny
skupiny podobnych pracovist, pficemz nejsou sefazena podle technologickych
postupt vyrobku, ale vyrobky se dle potieby ptresouvaji mezi jednotlivymi praco-
Visti;

e Buiikové usporadani (cell layout), kde jsou pracovisté usporadana do skupin
tak, aby urcité ¢asti vyrobniho procesu byly vykonany na jednom misté bez pre-
mistovani vyrobku mezi jednotlivymi operacemi,

e Predmétné usporadani (product layout), kde jsou pracovisté sefazena ucelové
podle potieb zpracovani vyrobku a aby jejich pfesunovani bylo minimalni; (Keft-

kovsky a Valsa, 2012)
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Obr. 3 Vyhody a nevyhody jednotlivych zpiisobii usporadani praco-
vist (Kerkovsky a Valsa, 2012)

1.4.4 Vyrobni proces z hlediska charakteru vyroby

Vyrobni proces z hlediska charakteru vyroby je uréovan technickou, prostorovou a ¢aso-
vou ucelenosti. Rozhodujicim faktorem pro posouzeni vyrobni etapy jsou technické pie-
mény, ke kterym b&hem vyrobniho procesu dochazi. Kazda etapa je tvofena souhrnem jed-
noduchych ¢innosti specifické technologické povahy. RozliSujeme nasledujici etapy vyro-

by:

e piedvyrobni etapa, ve které probihaji ¢innosti technické piipravy vyroby a zajis-
tovani materialu pro vyrobu,

e vyrobni etapa, kterd predstavuje vlastni vyrobni proces, kdy vznikd pozadovany
finalni produkt a ktera se déle ¢leni na ptedzhotovujici, zhotovujici a dohotovujici
fazi;

e povyrobni etapa, kterd zahrnuje expedici, dopravu k zakaznikovi a jeho seznameni

s produktem; (Hefman, 2001)

1.45 Vyrobni proces z hlediska postaveni pracovnika ve vyrobé

Podle tohoto hlediska jsou rozliSovany vyrobni procesy bud’ s pifimou, nebo nepiimou
ucasti ¢loveéka ve vyrob&. Vyrobni proces s ptimou ucasti ¢loveka je takovy proces, kdy je

pii tvorbé vyrobku pfimo vynakladana pracovni sila. Patfi zde ru¢ni vyrobni proces, ktery
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vykonéava pracovnik vlastni silou a mechanizovany vyrobni proces na strojich s urcitym

podilem piimého fyzického plisobeni ¢loveka.

Vyrobni procesy s nepfimou ucasti jsou ty, kterych se ¢loveék sam neucastni. Patii zde au-
tomatizované procesy, které jsou uskuteciovany piimym pusobeni automatickych stroji a
aparaturni vyrobni procesy, které jsou typické pro chemické a biochemické vyroby. (Hei-

man, 2001)
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2 RIZENI VYROBY
Rizeni vyroby zahrnuje viechny fidici procesy a funkce souvisejici s fizenim vyrobnich
systému. Je tésné provazan S fizenim ostatnich oblasti podniku, zejména vSak s oblastmi

ucetnictvi, nakupu, technické pfipravy vyroby, fizenim lidskych zdroju a udrzbou. (Kavan,
2002)

Piehled nejdilezitéjSich funkci souvisejicich s fizenim vyroby je zndzornén na nasleduji-
cim obrazku. Zde znazornéné funkce se mohou lisit podle konkrétnich podminek jednotli-

vych spolecnosti.
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Obr. 4 Prehled nejdulezitéjsich funkci souvisejicich
S Fizenim vyroby (Kerkovsky a Valsa, 2012)

Rizeni vyroby lze rozlisit do 3 zakladnich urovni a to strategické, taktické a operativni ¥i-
zeni vyroby. Kazda z téchto urovni zahrnuje vSechny zakladni fidici funkce, avSak na jiné
arovni.

2.1 Strategické rizeni vyroby

Strategické fizeni vyroby piislusi vrcholovému managementu spoleénosti. Ukolem vrcho-

lového vedeni je stanoveni cild firmy v dlouhém ¢asovém horizontu, tj. asi 10 az 20 let.
Podle Hefmana (2001) ke strategickym ciliim patfi:

e urceni produktl, s nimiz se firma chce prosadit na trhu

e rozvoj novych vyrobnich technologii
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vybér trhii, na nichz chce firma oslovit zdkazniky
stanoveni a realizace konkuren¢ni pozice na trhu

stanoveni harmonogramu rozvoje firmy

Charakteristickymi rysy strategického fizeni vyroby jsou Siroky zabér, obecné vyjadiené

cile a plany, dlouhy casovy horizont a vysoky stupen nejistoty a rizika. Strategické fizeni

vyroby je zaloZzeno pfedev§im na expertnich znalostech a externich zdrojich informaci.

Vyrobni strategie je mnozina cild, plant a politik, konkretizujicich pro oblast vyroby zpii-

soby realizace cilti vytyCenych v celkové strategii podniku. Tato strategie by méla byt tizce

provazana s nadfazenou obchodni strategii. Vyrobni strategie musi rovnéz formulovat za-

sady a principy, podle nichz bude vyroba v dané firm¢ organizovana s ohledem na zptsob

uspokojeni poptavky. V tomto sméru lze zvolit jeden ze Ctyt zdkladnich zplsobl uspoia-

dani vyroby:

Make — to — stock (vyroba na sklad) je organizovana tak, Ze hotové vyrobky jsou
dodévany do skladd, z nichz jsou distribuovany k zakaznikim. Tim lze uspokojit
zakazniky rychlymi dodavkami standardnich provedeni vyrobkl. Pokud vSak za-
kaznik vyzaduje specidlni provedeni vyrobkil, neni tento systém vhodny, protoze
vznikaji vysoké naklady na skladovéani vysokého poctu vyrobki. Tento zplisob or-
ganizace je bliz§i podminkam sériové a hromadné vyroby, kde existuji lepsi pod-
minky pro pldnovany a plynuly prubéh vyroby ve vétsich objemech. Tim vznikaji
uspory vyrobnich nakladi, které by mély prevysit naklady na udrzovani skladi.
Make — to — order (vyroba na objednavku) je vyroba uskutec¢niovana podle indivi-
duélnich potteb zdkaznikd. Tato vyroba musi umoznit maximalni pfizpltisobeni
vlastnosti a terminti dodavek vyrobka pozadavkim zakaznika. Terminy dodani jsou
delsi a ceny vyssi nez v piipadé vyroby na sklad. Tento zplisob organizace vyroby
je blizsi podminkam kusové a malosériové vyroby, kde existuje vykonny a spoleh-
livy marketing, ktery zajisti dostatecny pfisun zakazek.

Assemble — to — order (montaz na objednavku) je vyroba produktd, ktera zohled-
nuje individualni pozadavky zakaznikt, kde se ale pouzivaji standardni dily. Lze ji
charakterizovat jako urcitou kombinaci pfedeslych dvou zpiisobii organizace vyro-
by. Jedna se o moderni koncept, ktery se uplatiiuje zejména v automobilovém pri-

myslu, ve vyrobé ndbytku a stavebnictvi.
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e Engineer — to — order (vyvoj na objednavku) je vytvareni vyrobku piesné podle
individudlnich pozadavkl zdkaznika. Kazd4d objedndvka ptedstavuje specificky
projekt spojeny s vyvojovymi a konstrukénimi ¢innostmi. V tomto zptisobu organi-
zace se neudrzuji zasoby a nakup potiebnych surovin je zahajen az podle specific-

kych pozadavka zakaznika. (Kefkovsky a Valsa, 2012)

2.2 Taktické rizeni vyroby

Ukolem taktického Fizeni je rozpracovani strategie, ktera byla uréena na vrcholové tirovni,
do konkrétnich podminek vyroby. Tento kol mé na starost sttedni management, zejména
se na ném podili manaZzeti odd€leni konstrukce, technologie a zasobovani. Cilem taktické-
ho fizeni vyroby je definovani vyrobniho programu a rozpracovani vytycenych strategic-

kych cilt. Podle Hefmana (2001) se jedné zejména o:

e definitivni stanoveni organizace vlastni vyroby

e upiesnéni vlastni vyrobkoveé politiky, tj. pfesné ureni poctu typli vyrobka

e stanoveni materidlovych tokt, uspotadani strojli a ostatniho technického vybaveni

e dalsi konkretizaci pii vytvareni konkurenéni vyhody
Charakteristickymi vlastnostmi taktického fizeni vyroby ve srovnani se strategickym fize-
nim vyroby jsou uzsi zaber, kratsi Casovy horizont (maximéln€ 1 rok) a mensi stupen nejis-

toty a rizika. Zdroje informaci pro taktické fizeni vyroby jsou ptfedevsim interni.
Typickymi ulohami taktického tizeni vyroby jsou:

e piijimani zakdzek mensiho a sttedniho objemu

e vybér dodavateli a dlouhodoba spoluprace s nimi
e obnova a modernizace strojniho vybaveni

e stitednédobé plany vyroby

e planovani pracovni sily (Kefkovsky a Valsa, 2012)

2.3 Operativni Fizeni vyroby

Operativni fizeni vyroby piedstavuje nejnizsi Groven fizeni vyrobniho procesu. Jejim nej-

vvvvvv

vSech vstupd. Charakteristickymi vlastnostmi operativniho fizeni vyroby jsou velmi kratky
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casovy horizont planovani a fizeni a uroveil podrobnosti planovani je velmi vysokd. Opera-

tivni evidence vyroby piedstavuje zpétnou informacni vazbu pro nadfizené fidici slozky.

Tomek (2014) tika, Ze operativni fizeni vyroby je komplexni nastroj managementu v ramci
operativni hladiny fidiciho procesu, kdy je potieba optimaln¢ vyuzit situaci danou nejen z
hlediska cili, ale také zdroji a prostredkil. Je plné v souladu s principy procesniho fizeni
tim, Ze propojuje zékladni nastroje tykajici se rozhodujicich ¢lankd hodnototvorného fetéz-
ce, tj. odbytu, vyroby a ndkupu, pocinaje planovanim a evidenci vysledkl pies organizaci a

fizeni az po aktualizaci vstuptli a vystupi.
Do operativniho fizeni vyroby zahrnujeme tyto druhy ¢innosti:

e operativni planovani

e operativni zajistovani vyroby

e operativni evidence vyroby

e fizeni prub&hu vyroby — dispecerské, piimé

e zménové a odchylkové fizeni (Tucek a Bobak, 2006)
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3 EFEKTIVNOST VYROBNIHO PROCESU

3.1 Produktivita prace

Produktivita je veliCina, kterd stoji v ustfedi zajmu PI, kterou lze ¢iselné kvantifikovat.
Kvantifikace je v8ak pfesnd, pouze pokud se pouziji pro vypocet spravné veli¢iny Produk-
tivita je hlavnim kritériem hodnoceni, které je sledovano a které je mezi jednotlivymi vy-
robnimi systémy porovnatelné. Zvlasté¢ v prosttedi trzni ekonomiky se snaha o zvyseni

produktivity projevuje i snahou o u¢innéjsi vyuzivani nastroju PI. (Tucek a Bobak, 2006).

Produktivita vyjadiuje miru vyuziti zdroji (vyrobnich faktort pfi tvorbé finalniho produk-
tu. Vstup 1 vystup se nejcastéji vyjadiuje v naturdlnich jednotkach. Vstup byva tvoten rtz-

nymi kategoriemi, jako jsou pracovni sila, materialy, energie nebo kapital.

vystup

Produktivita =
vstup

Totélni produktivita je vyjadiena jako pomér celkového vystupu a celkového kumulovane-
ho vstupu. Pomér celkového vystupu k jedné konkrétni polozce vstupu se nazyva parcidlni
produktivita. Produktivita prace je parcialni produktivita, kde celkovy produkt je vztazen

k mnozstvi spotiebované prace.

Dal$im pojmem je standard produktivity, ktery vyjadiuje troven produktivity vypoctenou
metodami PI pro posuzované podminky jako optimalni. Tento standard slouzi jako cil

V procesu zvySovani produktivity.

Pomeér zjisténé (dosazené) produktivity a standardu produktivity se oznacuje jako index
produktivity. Tento index udava miru Gspésnosti zvladnuti vyrobniho procesu, tedy miru
stanoven¢ho optima produktivity. Tento ukazatel se ¢asto vyuziva pii odvétvovém srovna-

vani. (Tucek a Bobak, 2006)

3.2 Moznosti zvySovani efektivnosti vyrobniho procesu

Zakladnim nastrojem pro uskutecnéni zmén vedoucich ke zvySeni efektivnosti vyrobniho
procesu je primyslové inzenyrstvi. PI je obor, ktery se snazi maximalizovat produktivitu
prostfednictvim optimalizace vyuziti vyrobnich faktori na zabezpeceni produkce kvalitni-

ho vystupu s minimalnimi ndklady. Podstatou zlepSovani procesu je odstranovani plytvani.

(Tucek a Bobék, 2006).
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3.2.1 Vybrané nastroje a metody primyslového inZenyrstvi
Metoda 5S

Metoda 5S je propracovanou metodou, kterd patfi k zakladnim stavebnim kamentm pfii
zavadéni §tihlé vyroby a je zdkladnim ptfedpokladem pro zlepSovani. Z vyzkumt vyplyva,
ze metodou 5S 1ze dosahnout snizeni zasob na pracovisti, zlepseni kvality, zkraceni mon-
taznich operaci a zmenseni pracovniho prostoru. (5S - API - Akademie produktivity a ino-
vaci s.r.o. [online]. © 2005 - 2012)

5S predstavuje 5 japonskych pojm1, které jsou podle vysvétlena nasledovné:

1. Seiri (sort) = vytiidit — Cilem je, aby na pracovisti zistaly pouze pfedméty a po-
lozky, které jsou potifebné pro aktudlni provoz a pouze v potiebném mnozstvi. K
oznaceni pfedmétil na pracovisti se vyuzivaji karticky.

2. Seiton (Set in order) = systematizovat - Cilem tohoto kroku je vhodné umisténi
oznacenych polozek. VSechny polozky musi byt umistény tak, aby je kazdy snadno
naSel a mohl je snadno vzit, pouzit a vratit na definované misto.

3. Seiso (Shine) = stale Cistit - Je potfeba urcit, co se bude ¢istit, kdo bude danou ¢in-
nost vykonavat, kdy a jak casto, jaké prostiedky se k tomu pouziji

4. Seiketsu (standardize) = standardizovat — Ugelem tohoto kroku je vytvofeni stan-
dardu pracovisté, diky némuz bude mit kazdy pracovnik jasnou piedstavu o tom,
co, kdy, kdo a pro¢ ma d¢lat, ¢istit, udrzovat, kontrolovat.

5. Shitsuke (sustain) = udrzovat - nejde pouze o udrzovani, ale hlavné zlepSovani
soucasn¢ho stavu. Vzdy bude trvat ur¢itou dobu, nez se dodrzovani standardt stane

pro vSechny naprostou samoziejmosti. (Dennis, 2002)

Layout vyrobniho procesu

Layout vyrobniho procesu, je vizudlni zndzornéni vyrobni plochy (hala, dilna, buika apod.).
Za pomoci pudorysu této plochy znazoriuje layout rozmisténi a uspotradani jednotlivych pra-
covist,, stroju i skladovacich prostor. Optimalizovany layout ma za cil zvysit vyslednou efekti-
vitu vyrobniho procesu prostifednictvim eliminace plytvani v materialovych tocich a manipula-
ci zasob. Mezi hlavni vyhody layoutu patii vizuadlni kontrola ¢innosti vyroby, efektivni vyuzi-
vani prostoru i prace, eliminace popft. Uplné odstranéni uzkych mist a usnadnéni komunikace a

interakce mezi pracovniky ve firmé. (Groover, 2007)
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4 VYBRANE METODY MARKETINGOVE SITUACNI ANALYZY

4.1 SWOT analyza

Kotler (2007) definuje SWOT analyzu jako celkové zhodnoceni silnych (Strenghts) a sla-
bych (Weaknesses) stranek spolecnosti, jejich pfilezitosti (Opportunities) a ohrozeni
(Threats). Tato analyza je jednim z nejefektivnéjsich néstroji pro monitorovani vnitiniho a

vngj$iho marketingového prostredi.

SWOT analyza je univerzalni analyticka technika zaméfend na zhodnoceni vnitinich a
vngjSich faktort ovliviujicich GspéSnost organizace nebo n¢jakého konkrétniho zameéru
(naptiklad nového produktu i sluzby). Nejcastéji je SWOT analyza pouzivana jako situac-

ni analyza v ramci strategického fizeni.

STRENGHTS  (Silné stranky) | OPPORTUNITIES (PFilezitosti)
=
172}
2 | MOZNOSTI PRILEZITOSTI
'8 Podminky, kterymi jsme schopni UspéSnou | co bude ziepSeno, ¢eho bude realizaci cile
h": realizaci clle podpofit dosazeno

nlol

WEAKNESSES  (Slabé stranky) | THREATS (Hrozby)
2
% | RIZIKA HROZBY
.§ podminky, které mohou dosazeni cile které nas nuti realizovat, nebezpetné
% zmarit mozZnosti, které by nas ekaly

G 7 [0 Znesna 1

Vnitini Vn&jsi

Obr. 5 Graficka podoba SWOT analyzy (Metodika zpraco-
vani analyzy SWOT pro organy verejné spravy -
Viastni cesta [online], 2012)

4.1.1 Analyza externiho prostiredi

Analyza externiho prostiedi se zabyva nalezenim pfilezitosti a hrozeb pro podnik. Spolec-
nosti by méli neustale monitorovat klicové sily makroprosttedi a zarovent vyznamné slozky

mikroprostiedi. Sily makroprostiedi mohou byt demografické, ekonomické, pfirodni, tech-
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nologické, politické a spolecensko — kulturni. Do slozek mikroprostiedi patii zdkaznici,

konkurenti a dodavatelé.

Spole¢nost by méla mit piehled o nejnovéjsich vyvojovych trendech, a ke kazdému trendu
by méla byt schopna nalézt prilezitosti i hrozby S nim spojené. Hlavnim téelem zkoumani

prostiedi je pro spolecnost hledat nové ptilezitosti.

K vyhodnocovani jednotlivych piilezitosti se miize vyuzit analyza trznich pfileZitosti, ktera
slouzi k urceni atraktivity pfileZitosti a pravdépodobnosti jejiho uspéchu. Stejnym zpiiso-
bem lze vyhodnocovat 1 hrozby prostredi, kde se urCuje vaznost hrozby a pravdépodobnost
jejiho vyskytu. Ob¢ tyto analyzy se daji zakreslit do matic, které jsou znazornény na nasle-

dujicich obrazcich.

Pravdépodobnost vyskytu Pravdépodobnost uspéchu
velké malé vysoka nizka
{
o velké ! 2 s vysokd| ! 2
g S
§ ‘ .=
3 z
< malé 3 4 < nizkd| 3 4

Obr. 6 Znazornéni prilezitosti a hrozeb (Kotler, 2007)

4.1.2 Analyza interniho prostiedi

Analyza interniho prostfedi se zabyva nalezenim silnych a slabych stranek spolecnosti.
Tato analyza je dilezita pro vedeni spole¢nosti, protoze mu davéa informace, které oblasti
jsou slabinou spolec¢nosti a musi se zlep§it. Na druhou stranu ma informace o silnych

strankach, které mtze vyuzit v boji s konkurenci.

4.2 Metoda ABC (P-Q analyza)

Jedna z definic zni, Ze tato analyza je grafické vyjadifeni absolutniho nebo relativniho podi-
lu daného vyrobku na celkovém objemu vyroby. Vyuziva se napiiklad pii projektovani
vyrobnich bungk, urcovani kli¢ovych vyrobkli nebo tvorbé¢ strategii. (Vykladovy slovnik
pramyslového inzenyrstvi a §tihlé vyroby, 2005, s. 62)
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Metoda ABC slouzi k identifikaci skupiny prvki, které jsou podstatné pro celkovy vysle-
dek podnikani. Pomoci této metody lze poté rozpoznat, které produkty ptinaseji firmé nej-

vice penéz a zaroven také ty, které jsou nejméné vyhodné.

Metoda ABC se pouziva tam, kde je potieba identifikovat skupinu prvka, kterd svym po-
¢tem predstavuje mensinu, ale na kone¢ném vysledku ma dominantni vyznam a na druhé
stran¢ identifikovat vétSinu, kterd mé na kone¢ném vysledku nepodstatny vyznam. Tyto

vztahy lze vyjadfit i1 graficky.
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Podil na obratu/zisku
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40

! H
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Podil na podétu druhd produktd

Obr. 7 Grafické vyjadreni ABC analyzy (Jakubikovd, 2008)

Z obrazku vyplyva, ze urcité procento druhti produkti vykazuje urcité procento podilu na
celkovych trzbach. Jednotlivé skupiny vzajemnych zavislosti se oznaci A, B a C. Skupina
vyrobkil A se urcuje pomoci Paretova pravidla, které tikd, ze 20 % produktt ptinasi 80 %

zisku.
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1.  PRAKTICKA CAST
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5 CHARAKTERISTIKA SPOLECNOSTI

Spolecnost XYZ ptisobi na trhu jiz ptes 20 let a zabyva se vyrobou stinici techniky. Za tuto
dobu se stala jednou z nejvétsich a nejsilngjsich firem v tomto oboru v Ceské republice.
Zaroven se stava 1 vyznamnym obchodnim partnerem pro zahranicni zakazniky. Pomohl ji
k tomu predevsim staly kontakt se zdkazniky, okamzitd reakce na jejich potieby a neustalé

vyvijeni novych vyrobkl a jejich inovace.

5.1 Zakladni udaje o spoleCnosti

Spole¢nost XYZ je spolecnosti se sidlem ve Vseting, kterd se zabyva vyrobou, prodejem a
poradenstvim v oblasti stinici techniky. Vyroba je rozdélena do Ctyf vyrobnich hal, které
nejsou od sebe daleko vzdaleny. Spole¢nost je zapsana v Obchodnim rejstiiku vedeném u

KOS v Ostravé.

Jeji ro¢ni obrat piesahuje ¢astku 600 milion korun a je zde zamé&stnano néco malo pies
300 zaméstnanct. Diky Siroké siti regionalniho zastoupeni je spole¢nost schopna zajistit

prodej svych vyrobki po celé Ceské republice a Slovensku.

5.2 Historie spoleCnosti

Svoji ¢innost zahajila firma vyrobou a montazi hlinikovych horizontalnich zaluzii a verti-
kalnich latkovych Zaluzii. V roce 1997 se k témto vyrobam piidala také vyroba rolet, rolo-
vacich gardzovych vrat a kompletniho sortimentu protihmyzovych siti. V roce 1999 byla
zakoupena vyrobni linka na markyzy. Stdvajici sortiment byl zaroven rozSifen o draZzsi

typy zaluzii.

Rok 2000 byl pro firmu rokem systémovych zmén. Byla vytvofena nova organizacni struk-
tura a ptedevsim doslo k pfechodu z fizeni majitelského na manazerské. Rokem 2001 byly
zahajeny investice do strojii a forem s cilem vyvijet a vyrabét samostatné komponenty a
nové typy stinéni. Ve vyrobkové struktufe se za¢ina projevovat piiklon k draz§im vyrob-
fila na podporu produkti s rostouci tendenci a zaroven ptistoupila k Gtlumu neperspektiv-

nich vyrob. Dochazi ke zméndm ve vlastnické 1 v organizacni struktufe.

V roce 2003 si velké navyseni poptavky u hlinikovych Zaluzii vyzadalo rozsifeni vyrob-

nich prostor a investice do strojniho zafizeni. Byla nastartovana opatfeni ke zvySeni pro-
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duktivity prace. Dale byly potfizeny valcovaci linky a zahdjena vyroba venkovnich zaluzii.

V roce 2005 firma uspésné absolvovala certifikacni fizeni na ISO 9001.

S cilem uspokojit co nejsirsi okruh zakaznikd, firma dale rozsifila svlyj sortiment na pocat-
ku roku 2006, kdy byla zahajena vyroba zaluzii s bambusovou lamelou. Rok 2006 byl také
rokem posunu v zaméfeni firmy, kdy spole¢nost upousti od realizace montazi a zacina se
orientovat vyhradné na vyrobni ¢innost.

V letech 2008 az 2013 spolecnost neustdle rozsifuje svoje vyrobni prostory, investuje do
novych strojii a kazdorocné navysuje i pies financni krizi svoje trzby. Nezavadi uz zadné
nové vyroby, pouze inovuje svoje stavajici. I tak nemé konkurenci v Sifce svého vyrobko-

vého portfolia na ceském trhu.

V soucasné dob¢ piedstavuje firma ve svém oboru velmi vyznamného hrace, se stabilnim

z4dzemim, chuti do Zivota a znacnym potencidlem i do budoucnosti

5.3 Organizaéni struktura

Organizacni struktura spolecnosti je zndzornéna na nasledujicim grafu. Celkova struktura

je rozdelena do 7 divizi, které jsou nasledné déle rozdéleny do jednotlivych odd¢leni.

DIVIZE 1 DIVIZE 2 DIVIZE 3 DIVIZE 4 DIVIZE 5 DIVIZE 6 DIVIZE 7
Komunikacea [¢p| Obchod [ Ekonomikaa L)l Vyroba |ey1 Kvalitaa g VnéjSivatahy lgyl  Vedeni
personal majetek kvalifikace
Oddéleni 1 Oddéleni 4 Oddéleni 7 Oddéleni 10 Oddéleni 13 Oddéleni 16 Oddéleni 19
Organizovéni Marketing Prijmy Nakup a Certifikaty a Public Vedeni
a persondl sklady opravnéni Relations
Oddéleni 5 Oddéleni 8 Oddéleni 20
Oddéleni 2 Prodej Vydaje Oddéleni 11 Oddéleni 14 Oddéleni 17 Zvlastni
Komunikace Vyroba Rust Presentace zdlezitosti
Oddéleni 6 Oddéleni 9 persondlu
Oddéleni 3 Vnitini Majetek a Oddéleni 12 Oddéleni 18 Oddéleni 21
Inspekce a sluzby evidence Technicka Oddéleni 15 Prodejni sité Majitelé
zpravy priprava vyr. Kontrola
jakosti
Niplii &innosti: Niplii Einnosti: Nipli &innosti: Nipli Einnosti: Niiplii &innosti: Niplii Einnosti: Niplii &innosti:
1) Ndbor, zaskoleni, 4) Vyzkum trhu, 7) Inkaso pijai, 10) Ndkup, 13) Certifikace 16) Komumnikace s 19) Rizeni
evidence pracownikit propagace firmy vymdhdni skladovani 14) Skoleni okolim organizace
Organizace prace 5) Jedndni se pohleddvek 11) Vyroba zaméstnancii, BOZP 17) Veletrhy a 20) Préwia
2) Zajisténi toku zdkazniky, ziskdvani 8) Uhrady zdvazkil 12) Servis a opravy 15) Reseni vysiavy poradenskd cinnost
informaci objedndvek 9) Evidence, strojniho vybaveni reklamact, kontrola 18) Komunikace 21) Jedndni za
3) Informovdni o 6) Cenavé nabidky, ticetnictvi, Jakosti s dcefinymi firmami spoleénost, finanéni
déni ve firmé zaddni zakdzek do controling a regiondinimi pldnovdni
wiroby, fakturace zdstupci

Obr. 8 Organizacni struktura spolecnosti (vlastni zpracovani)
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5.4 Zakaznici

Spole¢nost XYZ ma na ¢eském trhu spoustu velkych a stalych zakazniki. Jak uz bylo jed-
nou zminéno, firma neprodava své vyrobky piimo koncovému zdkaznikovi, ale pfes své
zakazniky, kterymi jsou nejcastéji montazni firmy. Kromé Ceskych a slovenskych zakazni-
ki ma firma spoustu zakaznik v Rakousku, Némecku, Svycarsku a Francii, ale také mensi

pocet v zemich jako je Belgie, Nizozemsko, Spanélsko nebo i naptiklad Izrael ¢i Libanon.

V roce 2013 dosahoval podil ¢eskych zakaznikii spolenosti na trzbach spolecnosti 38 pro-
cent. Do budoucna se podle plant firmy bude tento podil snizovat. Proto se firma zamétuje
predevsim na rdst na zahrani¢nich trzich, kde je potencial k ristu daleko vyssi nez na ¢es-

kém trhu.

m Ceska republika
H Slovensko

B Rakousko

B Némecko

M Francie a Benelux

m Ostatni

Obr. 9 Podil zdakaznikii jednotlivych zemi na trzbdach spolecnosti v roce

2013 (vlastni zpracovani)
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5.5 SWOT analyza

Tabulka 1 SWOT analyza (vlastni zpracovani)

Silné stranky — strenghts

e Siroky sortiment a kvalita vyrobk

e vyborné postaveni na ¢eském trhu

e rostouci podil na zahrani¢nim trhu

e dlouhodoba pozice na trhu

o certifikace 1ISO 9001

e know —how

e dobré dodavatelsko — odbératelské

vztahy

Slabé stranky — weaknesses

e pomérné vysoka fluktuace za-
méstnancil
e zastaralé vybaveni v nékterych vy-

robach

Prilezitosti — opportunities

e inovace vyrobkl
e posileni postaveni na evropském trhu

ziskani dotaci z eurofondu

e modernizace vybaveni

Hrozby — threats

e zvySeni cen energii a vstupnich
surovin

e rist konkurence v CR

e vyvoj kurzu koruny

e danova politika vlady

e opatieni CNB

Silné stranky

Mezi silné stranky spolecnosti patii Siroky sortiment vyrobkl ve vysoké kvalité. To mé za

nasledek 1 vyborné postaveni na ¢eském trhu. Firma se ale ¢im dal vice orientuje piede-

v§im na zahrani¢ni trhy (némecky, rakousky, francouzsky), kde si diky své kvalité¢ buduje

také silné postaveni. Tento vyvoj také podporuje certifikace ISO 9001, ktera je zaru¢enim

vysoké kvality vyrobkl. Také dobré dodavatelsko — odbératelské vztahy jsou zdkladem

v€asnych a kvalitnich doddvek materidlu. Spole¢nost nakupuje pouze od provétenych do-

davatell, kteti ji dokdzou poskytnout pozadovanou kvalitu a cenu. S témito firmami poté

uzce spolupracuje. Nékolik firem ma u spolecnosti 1 svoje konsignacni sklady.
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Dalsi silnou strankou je dlouhodobé postaveni na trhu, béhem které¢ho se firma vyvijela a
rostla. Za tuto dobu si také vytvotila know — how svych vyrobki, tudiz je nemlze konku-

rence vyrabét uplné stejné.
Slabé stranky

Spole¢nost nema piili§ slabych stranek. Jednou z nich je ale pomérné vysoka fluktuace
zamé&stnancu. JelikoZ je prodej stinici techniky ovlivnén pocasim, pfes zimni mésice neni
zaméstnanci, ktefi si ale mezitim najdou tfeba jiné zaméstndni. Dalsi slabou strankou je
zastaralé vybaveni v nékterych vyrobach. Zastaralost tohoto vybaveni zvysSuje naklady na

udrzbu a ani produktivita prace neni takova, jaka by mohla byt na modernéjsich zatizenich.
Prilezitosti

Ptilezitosti jak miize spolecnost jeste posilit svou pozici na trhu nebo zvysit svoji image je
nekolik. Do budoucna by méla neustale inovovat své vyrobky, aby se pfiblizovala evrop-
ské Spicce a tim 1 posilovala svoji pozici na celoevropském trhu. Dale by méla také neusta-

le modernizovat svoje vybaveni a stroje novymi technologiemi. Ur¢it¢ by mohla na mo-

dernizaci vyuzivat i dotace z Evropské unie.
Hrozby

Nejvetsimi hrozbami pro spolecnost jsou zalezitosti tykajici se financi a to predevs$im ta-
kové, které by zvySily néklady spolecnosti. Témi jsou napiiklad zvySeni cen vstupnich
surovin nebo energii. Dafiova politika Geské vlady a politika CNB mizou také vyrazné
ovlivnit vysi exportu vyrobki a to predevsim diky vyvoji kurzu ¢eské koruny. Pii vysokém
kurzu koruny uz nebude pro zépadni zemé nakupovat u ¢eskych firem tak vyhodné. Také
by si firma méla dat pozor na rist konkurence predeviim v Ceské republice, ale také

Vv zemich vychodni Evropy.
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5.6 Vyvoj trzeb spoleCnosti

Sledovani vyvoje trzeb spolecnosti je nesmirné dilezité, predev§im z divodi odhadu bu-
douciho vyvoje. Navic je to jeden ze zakladnich ekonomickych ukazatelii, podle kterého

firmy tidi svoji planovani investic nebo marketingovou strategii.

Trzby spolecnosti za poslednich 5 let neustale rostly s vyjimkou roku 2010. V tuto dobu
EU zasédhla hospodatska krize a trzby zaznamenaly mirny pokles, coz byl i tak skvély vy-
sledek. Bez tohoto roku jinak trzby pomérné vyrazné rostou a nastoleny trend by mél pfi

dobie nastavené firemni strategii pokraCovat.
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50 000
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Obr. 10 Vyvoj trzeb spolecnosti v poslednich 5 letech (viastni

zpracovani)

5.7 Prehled vyrobkového portfolia

Vyrobkové portfolio firmy je vzhledem ke konkurenci velmi Siroké. Spole¢nost vyrabi
skoro vSechny druhy stinici techniky. To je dulezité pro zakazniky, protoze muzou od jed-

noho dodavatele objednavat veskery sortiment.

Specifickym prvkem vyroby vSech typi stinéni je vyroba na zakazku. To pro zdkaznika
znamena, Ze si muze zadat jakékoliv rozméry, které se vejdou do vyrobnich toleranci. Spo-
le¢nost nevyrabi nic na sklad, ale vSechny vyrobky jsou po ukonéeni vyroby Vv pfedem da-

ném terminu odesilany k zakaznikovi.
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Vyrobni sortiment tvofi:

Mo 7w

Hlinikové a bambusové vnitini Zaluzie
Vnitini latkové stinéni

Hlinikové a plastové venkovni rolety
Hlinikové venkovni zaluzie

Markyzy

Sité proti hmyzu

o g kcwbdE

5.7.1 Hlinikové a bambusové vniti'ni Zaluzie

Klasické interiérové zaluzie, které zname z diivéjsich
dob, prosly vyvojem a nabizeji se nam v mnoha varian-
tach. K dostani jsou v riznych materidlovych provede-
nich, nejcastéji se setkdme s hlinikem, pofidit si muze-

me tfeba i zaluzie bambusové. Vekou vyhodou je Siro-

k4 paleta odstinli, zahrnujici neutralni, béZné i pastelové

Obr. 11 Hlinikovd vnitini

barvy, povrch matny, leskly ¢i metalicky. faluzie (interni materidly)

Spole¢nost XYZ nabizi 16 druhli vnitinich zaluzii, kte-
ré se lisi druhem ovladani (fetizek, klika, $ntra), silou, tloustkou a mnozstvim odstinu la-

mely nebo tvarem a velikosti horniho nosice.

5.7.2 Vnitfni latkové stinéni

K tomuto druhu stinici techniky patii predevsim latkové rolety, které se vyrabé&ji v 7 raz-
nych provedenich. Spole¢nost dale nabizi i japonské posuvné stény, vertikalni zaluzie nebo
plisé.

Latkové vnitini stinéni patii mezi velice oblibené prvky stinici techniky, které vyrazné
dopliyji prostfedi domu ¢i bytu podobné jako zaclo-
ny ¢i zaveésy. Nejen, Ze nas chrani pred nadmérnym
slune¢nim svétlem a nezddoucimi pohledy zvenci, ale
v dnesni dob¢ jsou diky novému modernimu designu

stale vice popularni i jako esteticky nebo dekora¢ni

doplnék, ktery dotvari interiér.

Obr. 12 Latkova roletka (interni

materialy)
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5.7.3 Hlinikové a plastové venkovni rolety

Venkovni rolety se pouzivaji nejen jako ochrana pfed Unikem tepla, kdy se vyrazné zvysu-
je izolacni schopnost oken, predstavuji také vynikajici protihlukovou ochranu. Hlinikové
predokenni rolety pak pfedstavuji skvélou ochranu pfed povétrnostnimi vlivy, ktera chra-
ni plastova, dfevéna i hlinikova okna proti rozmarm
pocasi a znateln¢ tak prodluzuji jejich Zivotnost. Sa-
moziejmé je mozné rolety pouzit také jako ochranu

pred pfiliSnym slune¢nim zafenim. Zejména u rodin-

nych domt, chat, chalup a dalSich rekreacnich objektt
predstavuji pfedokenni hlinikové rolety vyborny bez-
pecnostni prvek. Rolety jsou chranény proti nadzved-

nuti specidlni pruzinou a predstavuji tak nesnadnou

piekazku pro zlodéje a dobrou ochranu proti vloupani.

K roletim je navic mozné volitelné dodat navijeci sit¢ ~ Obr. 13 Venkovni roleta (in-

proti hmyzu. terni materialy)

Venkovni rolety se vyrabi v mnoha provedenich - klasické hlinikové rolety, ptedokenni

rolety, rolety s podomitkovym provedenim nebo plastové nadokenni rolety.

5.7.4 Markyzy

Markyzy predstavuji zdkladni venkovni latkové stinéni. Radime mezi né vysuvné markyzy
riznych typt, pergoly (stinéni s podpérnymi nohami), latkové fasadni clony a stinéni urce-

né specialné na zimni zahrady. Rozmanitost v typech, barvach konstrukci ¢i velky vybér

v v

Markyzy maji nékolik ptednosti. Pfedev§im jsou schopny zastinit vétsi plochy teras, bal-
koént ¢i prosklenych vyloh pfi zachovani kon-
takti s okolim. Ddéle dotvafi architektonicky
vzhled objektu a stavaji se jeho nedilnou sou-

¢asti. Navic také poskytuji ochranu pred slunec-

nimi paprsky Obr. 14 Markyza (interni materidly)


http://www.climax.cz/cz/2-produkty/3-rolety/24-rolety-podomitkove-provedeni.html
http://www.climax.cz/cz/2-produkty/3-rolety/23-predokenni-rolety.html
http://www.climax.cz/cz/2-produkty/3-rolety/23-predokenni-rolety.html
http://www.climax.cz/cz/2-produkty/3-rolety/23-predokenni-rolety.html
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5.7.5 Sité proti hmyzu

Sité proti hmyzu jsou nejefektivnéjsi pfirozenou ochranou proti obtiznému hmyzu. Piesto-

ze je jejich funkce predevSim prakticka, svym mo-

dernim designem se stavaji elegantnim doplikem
oken a dveri. Sit' je vyrobena z poplastovaného
sklolaminatového vldkna, které nepodléhd korozi a
dobfe snasi teplotni rozdily. Je dodévana v Sedé
nebo Cerné barvé a na okné je prakticky neviditel-

na. Na vybér je rovnéz sitovina protipylova ¢i pli-

sovana. Obr. 15 Sit proti hmyzu (interni

materialy)

5.7.6 Hlinikové venkovni Zaluzie

Venkovni zaluzie jsou nejpouzivanéj§im exteriérovym stinicim prvkem. Umoznuji plynule
regulovat pfirozené osvétleni, zachycuji ptfimé slunecni zatfeni a chrani pied jeho Skodli-
vymi U¢inky. Umisténim Zaluzii do exteriéru nejucinnéji ovlivnite tepelné klima v interié-
ru. Pouzivaji se k zastinéni oken moderné pojatych rodinnych domt. Dale jsou vhodnym
feSenim pro zastinéni pasovych oken administrativnich

budov a komer¢nich objektt.

Zaluzie mohou byt ovladany klikou nebo elektropoho-
nem. Motorové provedeni méa vyhodu v moZnosti zapo-
jeni do centralniho elektronického systému fizeni. Po-
kud neni stavebné pfipraveno jinak, jsou obvykle zalu-
zie doplnény krycimi plechy pohledové ukryvajici

svazky vytaZzenych zaluzii.

Obr. 16 Venkovni zaluzie (in-

terni materialy)
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5.8 Podil jednotlivych vyrobki na trzbach spole¢nosti

Ve vyrobnim sortimentu lze nalézt devét standardnich typt vyrobkd. K uréeni nejdilezitéj-

Sich vyrobkt pro spolecnost vyuziji ABC analyzu.
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Obr. 17 ABC analyza produkce, rok 2012 (viastni zpracovani,
yza p p
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Obr. 18 ABC analyza produkce, rok 2013 (vlastni zpracovani)
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Paretovo optimum zde sice Gplné neplati, ale i tak mizeme na grafech vidét, Ze; nejvetsi
podil na trzbach spole¢nosti (zhruba 77%) tvoii v letech 2012 i 2013 venkovni zaluzie,
narist trzeb venkovni zaluzie, zatimco vnitini zaluzie zaznamenaly nejvétsi pokles trzeb.
Vyroba rolet zaznamenala mirny nartst. Proto spole¢nost vénuje nejvétsi pozornost vyrobé
venkovnich Zaluzii a investuje do jejiho rozvoje nejvice financi. Proto se pfi analyze vy-

robniho procesu spole¢nosti zamétim pouze na tuto vyrobu.
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6 ANALYZA VYROBY VENKOVNICH ZALUZIi

Jak vyplyva ze zavéru kapitoly 4, nejvétsi podil na trzbach predstavuje vyroba venkovnich
zaluzii, kterd navic vykazuje kazdoro¢né vysoky narlst objemu vyroby. V dalsi Casti své

prace se proto budu zabyvat vyhradné problematikou této komodity.

6.1 Charakteristika vyrobku venkovni Zaluzie

Venkovni hlinikové Zaluzie umoziiuji plynule regulovat pfirozené osvétleni a zachycuji
piimé slune¢ni paprsky. Horni profil je ocelovy valcovany, upraveny pozinkovanim nebo
hlinikovy. Horni profil muze byt zakryt krycim plechem. Lamely jsou hlinikové a jsou
standardné dodavany v 20 - ti standardnich barevnych odstinech, ptfipadné i v jiném RAL
provedeni za ptiplatek. Zakaznici si mizou vybirat ze 4 typu (tvaril) lamely, kterymi jsou
C-80, F-80, Z-70 a Z-90. Navijeci mechanismy, textilni zebficky a vytahovaci pasky jsou
zhotovené z vysoce kvalitnich materialli odolavajicim povétrnostnim vliviim a UV zéafeni.
Boc¢ni vedeni je zajisténo vodicimi liStami nebo lankem. Hlinikové vodici liSty o rozmé-
rech 20 x 20 mm jsou standardné dodavany v barve stiibrny elox, ale v ptipadé pozadavku

je mozno dodat také v barvé RAL. Ovladani je zajisténo klikou nebo motorem.
Produktovy list vyrobku VZ je pfiloZzen v piiloze P1.

Tabulka 2 Typy lamel zaluzie

Typ lamely C-80 F-80 Z-90 Z-70

Siika lamely
80 mm 80 mm 90 mm 70 mm
v mm

Tvar lamely
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6.2 Analyza vyrobniho procesu venkovni zZaluzie

Vyrobni proces bych rozdélil do 5 fazi. Témi jsou valcovani lamel, vyroba hornich nosict,
fezani hlinikovych profili, kompletace Zaluzie a kontrola a baleni. Prvni 3 jmenované pro-
bihaji paraleln¢, dalsi na né€ jednotlivé navazuji. Samotnému vyrobnimu procesu piedchézi

piijem zakazky a jeji zadani do vyroby.

1. Prijem zakazky a zadani do vvroby

Vsechny zakéazky, které do spolecnosti pfichdzeji, musi projit pfes piijem zakazek. Zakaz-
nici si miZou objednavat pouze e — mailem, faxem nebo pies e — shop. Od telefonickych
objednavek firma z diivodu Castéjsi chybovosti pii zaddvani informaci do vyroby upustila.
Po obdrzeni objednavky pracovnici ptijmu zakazek, vlozi objednavku do IS, kde se objed-

navka dostavéa do vyroby.

Po vlozeni zakéazky do IS piijmem zakazek, se zakazka zobrazi mistrovi vyroby, ktery si ji
vytiskne. Vytisknuta zakazka zaroven slouzi jako prtivodka do vyroby. Privodky poté jsou
poté rozneseny na jednotliva pracovisté, kde se podle nich jednotlivé ¢asti VZ vyrabi. Sa-
motnd privodka obsahuje vSechny nezbytné udaje pro vyrobu, jako jsou rozméry zaluzie,
barevné ladéni, vypocty délek a poctu profill, zplsob ovladani a také termin dodani za-

kaznikovi.

2. Technologicky proces vyroby \¥/

Valcovani a nvtovani lamel

Vialcovani lamel probiha na plné automatickych véalcovacich linkach. Kazdy tvar lamely

ma svoji valcovaci linku. Lamela je z hlinikového plechu o tloustce 0,42 mm.

Tabulka 3 Cdst vyrobniho procesu - vilcovani a nytovani lamel

Pro vélcovani lamel se pouziva valco-
vaci linka. Pro kazdy typ lamely je jedna
véalcovaci linka. Tento stroj slouzi k vy-
stfizeni otvoru pro vodici pasku, dérovani
otvoru pro trn na bo¢ni vedeni a usttizeni

pozadované délky profilu.
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Lamela je vélcovéana z hlinikového plechu
navinutého do svitku. Jedno kolo plechu

ma asi 500 metra.

Pokud je zaluzie vedena vodicimi liStami,
musi se na jednotlivé lamely piinytovat
vodici trny, které udrzuji spravny chod
zaluzie. Tyto trny jsou bud’ plastové, nebo
kovové. Zaluzii s vedenim ve vodicich
listach je asi 90%, zbytek zaluzii ma vede-
ni v lanku. Nanytované lamely jsou poté

ptevezeny ke kompletaci.

Vvroba horniho nosice

Tabulka 4 Cdst vyrobniho procesu — vyroba horniho nosice

Horni nosi¢ je ustfizen na pozadovanou
délku a polepem identifikacnim Stitkem,
na kterém jsou informace o Zaluzii (vyska,

Sitka, typ pohonu, oznaceni CE)

Do horniho nosi¢e osazen motor nebo pre-

vodovka, které slouzi k ovladani zaluzie
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Do horniho nosi€e jsou osazeny navijece
s paskou, kterd slouzi k vytahovani Zzalu-

zie.

Motor nebo ptfevodovka jsou s navijeci
propojeny hlinikovymi osami. Timto je
horni nosi¢ kompletni a je pievezen ke

kompletaci

Rezani hlinikovych profili

Tabulka 5 Cdst vyrobniho procesu — fezani profilii

Rezani viech hlinikovych profila probiha
na pile skotou¢em uréenym pro fezani
hliniku. Profily jsou nafezdny na poZado-

vané rozmery.

Profily, které jsou potfeba k Zaluzii, jsou
osy, spodni profil zaluzie a vodici listy.
Pro kazdy tvar lamely je jiny tvar spodni-
ho profilu. U vodicich list maji zdkaznici
na vybér ze 7 typl. Nafezané profily jsou

odvezeny ke kompletaci
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Kompletace zaluzie a vodicich liSt

Dalsi fazi je kompletace Zaluzie. Tato faze navazuje na 3 predchozi, jelikoz zaluzie nemu-

7e byt vyrobena, pokud neprobé&hly vSechny 3 piedchozi faze.

Tabulka 6 Cdst vyrobniho procesu — kompletace zaluzie

Nejprve se musi pripravit zebticky k jednotlivym zalu-

ziim.

Nasledné se lamely navlecou do zebticku a k zaluzii je
pfipojen horni nosi¢ a spodni profil. Takto zkompleto-

vana zaluzie je poslana ke kontrole.

Na jiném pracovisti se kompletuji vodici listy. Do nich

se navléka tésnici guma a néasledné se zaaretuje. Tyto

zkompletované vodici liSty jsou pfevezeny k baleni.
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3. Kontrola kompletnosti, baleni Zaluzie a expedice

Tabulka 7 Cést vyrobniho procesu — kontrola a baleni Zaluzie

Na zaluzii se kontroluje ptedevsim, zda
byly splnény vSechny pozadavky zakazni-
ka, tzn., zda ma zaluzie spravné rozmery,
zda jsou lamely a spodni profil ve spravné
barvé a zda nejsou poskozeny. Déle se
zaluzie sefizuji, aby jezdily rovné a dobfie
se doklapély. Zkontrolovana zaluzie je

pfedana na baleni.

Zkontrolované zaluzie se bali do karto-
nu a bublinové folie a jsou prevezeny do
expedice, kde cekaji na svij odvoz
k zékaznikovi. Také se k zaluziim zvlast
bali vodici listy a kliky a také piibal

s kotvicim materidlem pro montaz zaluzie.

Expedice

Zabalené a spravné oznacené vyrobky jsou umistény na expedici, kde cekaji na odvoz

k zakaznikovi. Spolegnost XYZ si zajistuje rozvoz vyrobkil po Ceské republice, Slovensku

a Caste¢né i Rakousku a Némecku vlastnimi silami. Spole¢nost XYZ vlastni 17 nakladnich

vozidel (pfedev§im dodavek). Pro rozvoz vyrobkii do jinych zemi vyuZziva ovéfené externi

dopravce.
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6.3 Analyza efektivnosti vyrobniho procesu

6.3.1 Produktivita prace

Produktivita prace je udavana ve mzdovych nakladech na 1 m? Zaluzie. Spole¢nost XYZ
ma nastavenou maximalni hranici mzdovych ndkladd, kterd by neméla byt piekrocena.

Tato hranice je 23,6 K&/m?.

Jak mlUzeme z nasledujici tabulky vidét, produktivitu prace se daii spole¢nosti udrzet na
pozadované hranici. V roce 2013 byla tato hranice ptekrocena dvakrat, ale v obou ptipa-
dech pouze minimaln¢. Produktivita prace je skoro neménna pii riznych objemech pro-
dukce, coz pro spolecnost znamend, ze muze predem odhadovat pfiblizné mnozstvi nakla-

di na mzdy.

Tabulka 8 Produktivita prdce

Mésic Objem vyroby (v m2) Mzdy na1m2v Objem vyroby (v m*) v Mzdy na1m2v

v roce 2012 roce 2012 roce 2013 roce 2013
Leden 5042 22,37 3 941 22,00
Unor 3 546 21,90 3183 22,37
Brezen 4 323 22,41 5 666 23,66
Duben 4 343 23,52 5416 23,52
Kvéten 7 297 22,20 7 068 23,47
Cerven 6 587 23,17 6 330 23,49
Cervenec 7 141 21,74 8 492 23,16
Srpen 7 455 23,02 7 823 23,62
Zarxi 6 830 23,55 7 554 22,98
ﬁijen 7 663 23,31 9 640 22,55
Listopad 7734 23,53 8 682 22,93
Prosinec 5363 21,75 7122 22,77

6.3.2 Reklamaéni index

Reklamacni index je vyjadienim poctu opravnénych reklamaci k poctu odeslanych zaka-
zek. Proto by mél byt co nejnizsi. Tento index se také dd povazovat jako vyjadieni spoko-

jenosti zakaznikl s vyrobky spolecnosti XYZ.

Spole¢nost XYZ ma planovany cil mit reklamac¢ni index v kazdém meésici na hodnoté
0,070 %. Jak mizeme vidét na nasledujicim grafu, v roce 2012 byla tato hodnota ptekro-
¢ena v sedmi meésicich roku, pficemz tada reklamaci se neustale opakuje. Tuto hodnotu

ptekrocil i celkovy index za rok 2012. V roce 2013 je jiz situace o hodné lepsi. Hodnota
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indexu byla pfekroc¢ena jenom dvakrat a i celkovy index za rok 2013 byl niz§i nez stanove-

ny cil. Pfi zavedeni urcitych opatfeni by mohl reklamaéni index byt jesté niZsi.

Tabulka 9 Reklamacni index

Mésic Objem vy- Reklamaéni  Objem vyroby Reklamacni
roby (vm2) index(v%)v (v mz) vroce index (v %)

v roce 2012 roce 2012 2013 v roce 2013

Leden 5042 0,112% 3 941 0,112%
Unor 3 546 0,086% 3183 0,209%
Brezen 4 323 0,102% 5 666 0,053%
Duben 4 343 0,067% 5416 0,026%
Kvéten 7 297 0,128% 7 068 0,061%
Cerven 6 587 0,065% 6 330 0,022%
Cervenec 7 141 0,084% 8 492 0,035%
Srpen 7 455 0,059% 7 823 0,057%
Zari 6 830 0,043% 7 554 0,052%
Rijen 7 663 0,053% 9 640 0,031%
Listopad 7734 0,038% 8 682 0,000%
Prosinec 5363 0,084% 7122 0,020%
CELKEM 73 324 0,075% 80 918 0,045%

6.4 Analyza vyrobniho prostoru vyroby venkovnich Zaluzii

Jelikoz je tato vyroba nejvétsi a neustale roste, je pro tuto vyrobu vycélenéna 1 cela hala o
rozloze piiblizné 3 300 metri Stvereénich. Z toho je vyuZivano asi 2300 m% Tato hala je
asi 1 km vzdélena od haly, kde maji kancelafe administrativni pracovnici. Proto veskera
komunikace probihd pomoci mobilnich telefond, e — mailt a informaéniho systému. Bez
jeho zavedeni a vyuzivani, by nebyla tato spolec¢nost jiz schopna fungovat. Navic také me-

zi jednotlivymi halami 5x denn¢ projizdi kuryr.

Prostorové uspofadéani pracovist’ je pomérné efektivni, nejsou zde Zddné vyrazné nadby-
tecné materidlové toky vzhledem k prostorovym moznostem vyrobniho prostoru. Pracovis-

té jsou usporadana predmétné, aby byla zajisténa co nejveétsi plynulost vyroby.

Hlavnim nedostatkem tohoto vyrobniho prostoru je velikost vyrobni plochy. Na nésleduji-
cim obrazku je zndzornéno rozmisténi pracovist’ do biezna 2014. Pfi zakoupeni haly v roce
2012 provozovala v ¢asti haly svou ¢innost jina spole¢nost, kterd zde byla v pronajmu. Jeji
vyrobni prostor byl oddélen zdi. Spolecnost XYZ se rozhodla kvili nedostatku vyrobniho

prostoru tuto smlouvu neprodlouzit a vyuzit tyto prostory pro rozsiteni vyrobni plochy.
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Obr. 19 Layout puvodniho rozmisténi pracovist (viastni zpracovani)

Odstranénim nedostatku vyrobni plochy a navrhem nového prostorového uspotadani se

budu zabyvat v zavérecné Casti prace.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 51

7 HLAVNI PROBLEMY VE VYROBNIM PROCESU

Spole¢nost XYZ jiz na trhu plisobi pies 20 let a za tuto dobu se vypracovala mezi nejveétsi
vyrobce stinici techniky. Aby si tuto pozici udrZela, musi velmi dbat na neustéalé zlepSova-

ni vSech procest ve spolecnosti, ale nejvétsi diiraz by méla klast na vyrobni proces.
Analyza soucasného stavu vyrobniho procesu ukazala tyto hlavni nedostatky:
Opakujici se velky pocet reklamaci zpisobeny lidskym faktorem

Velké procento opravnénych reklamaci je zplisobeno lidskym faktorem, jako jsou napii-
klad neptibalené nebo $patné vychystané komponenty nebo nedostatecna kontrola vyrob-
ka. Zbytek reklamaci je zplisoben materidlovymi a konstrukénimi nedostatky vyrobkt.

Také se Casto opakuji stejné chyby.
Neporadek na nékterych pracovistich

Vyrobni pracoviste, u kterych je potieba k praci pouzivat jednoduché nastroje a ptipravky
nemaji uréena a popsana mista k ukladani tohoto nafadi. Jednotlivé nastroje jsou poté na-

hazené v jedné krabici pod stolem a pfi hledani urcitého néstroje vznikaji prostoje. V tomto

sméru chybi na vyrobnich pracovistich urcity systém.

Obr. 20 Neporadek na pracovisti (vlastni zpracovdani)
Nedostate¢na vyrobni plocha a zastaralé strojni zarizeni

Stavajici strojni vybaveni je jiZ pomé&rmné zastaralé a v blizké budoucnosti by jiz nemuselo

byt schopné pokryt naristajici objem produkce. Proto je nutné zvysit vyrobni kapacitu.
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Jak vyplyva ze zavéru kapitoly 5.4, neni dostate¢na ani vyrobni plocha, proto je k zvyseni

vyrobni kapacity nutné i rozsifeni vyrobniho prostoru. Pfedev§im je nedostatek mista pro

sklady dlouhych profili a mezioperacni sklady.

Obr. 21 Illustracni obrdzek nedostatku mista pro mezio-

peracni sklady (vlastni zpracovani)
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8 DOPORUCENI NA ZLEPSENI VYROBNIHO PROCESU

Na odstranéni uvedenych nedostatkli vyrobniho procesu bych spolecnosti XYZ doporu-

¢il tato opatteni:

8.1 Zavedeni opatieni na sniZeni poc¢tu reklamaci zptisobenych lidskym

faktorem

Vysoky podil opravnénych reklamaci je zptsoben lidskym faktorem. Tyto reklamace vy-
plyvaji pfedevsim z nepozornosti ¢i zapomnétlivosti, ktera se vyskytuje pii zavére¢né kont-
role. Jednim ze zpusobt, jak tento nedostatek minimalizovat je zavedeni ozna¢eni zkontro-
lované zaluzie nebo komponenti znackou po uspeésné kontrolni operaci. Nalepenim této
znaCky by si m¢l byt kontrolor naprosto jisty, Ze zkontrolovany vyrobek je zcela spravné.
Dalsi moznosti je zavedeni financniho postihu za opravnénou reklamaci, které by vedly

zamestnance k vétsi zodpovédnosti.

Tyto postihy by se mély tykat také jednotlivych pracovnikii ve vyrobé, coz by vedlo ke

zlepSeni mezioperacni kontroly.

8.2 Zavedeni metody 5S

Z diivodt udrzovani poradku na vSech pracovistich a sniZzeni prostoji pracovnikl, bych
spole€nosti doporucil zavedeni metody 5S. Pracovni predméty by mély byt ukladany na
dand mista, diky ¢emuz budou pracovisté prehlednéjsi. Tato mista by méla byt oznacena,

aby bylo vidét, kde se co naléza.

Navrh n¢kolika bodt, které by se méli na kazdém pracovisti po kazdém skonceni smény

dodrzovat:

e ulozit pracovni pfedméty a dokumenty na své misto
¢ vyhodit nepotiebné véci

e uklid pracovisté v ptipad¢ znecisténi
8.3 Rozsireni vyrobni plochy a porizeni nového strojniho vybaveni

Ve vyrobé venkovnich zaluzii je zaveden dvousménny provoz a rozSifeni vyroby do
ttisménného provozu by nebylo pro spole¢nost efektivni. Pro zvyseni vyrobni kapacity by

bylo nejvhodnéjsim fesenim zakoupeni novych automatizovanych stroju, predevsim valco-
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vacich linek. Tim by se snizily mzdové naklady, protoze automatizované linky by odstrani-
ly nékteré pracovni tkony, které jsou aktualné provadény pracovniky ruc¢né, a také by se

zrychlila pribézna doba vyroby.

Kwvuli nakupu novych linek a kvili soucasnému nedostatku vyrobni plochy se bude muset
zv&tsit pracovni plocha. Spole¢nost miZe vyuzit zhruba 1000 m?, které dosud pronajimala
jiné spolecnosti. Dokonceni rozsifeni plochy je planovano na biezen roku 2014 a nakup

nové valcovaci linky na duben 2014.

Celkové naklady na rozsiteni vyrobnich prostor a zakoupeni nové valcovaci linky ¢ini pti-
blizn€ 7,5 milionu K¢.

8.3.1 Naklady na rozsifeni vyrobniho prostoru a zakoupeni novych stroju

Stavebni a jiné upravy

Tabulka 10 Ndklady na rozsireni vyrobniho prostoru

popis dprav naklady (v tis. K¢)

stavebni prace 1618
nové topeni 311
rozvod plynu 38
rozvod elektrického vedeni 8
nova okna 120
svétla, elektroptislusenstvi 226
rozvod vzduchu 61
projektova dokumentace 82
celkem 2 465

Nakup nového stroje

Naklady na zakoupeni jedné nové pln¢€ automatické valcovaci linky, ktera je zobrazena na
nasledujicim obrazku, jsou pfiblizné 5 milionti korun. Nejvetsi podil vyrobkti venkovnich
zaluzii maji zaluzie C — 80, tudiz jako prvni by méla byt zakoupena valcovaci linka na ten-
to typ lamely. Oproti pivodni valcovaci lince nestiiha jenom lamely, ale zaroven lamely
nytuje a navléka do Zebiicku. Zakoupenim tohoto stroje se zvysi produktivita vyroby nej-

prodéavanéjsiho typu venkovni zaluzie C-80 ptiblizn€ o 35%.
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Obr. 22 Nova valcovaci linka (viastni zpracovani)
8.3.2 Navrh rozmisténi pracovist’
Na nasledujicim obrazku je navrzeno nové rozmisténi pracovist po rozsifeni vyrobni plo-

chy a zakoupeni nové valcovaci linky. Vyrobni prostory pro mezioperacni sklady se zvetsi

r

nékolikandsobné, coz povede k vétsi prehlednosti vyroby a sniZeni prostoji kvili hledani

jednotlivych casti zaluzie v tomto skladu. Navrh pocitd i s budoucim zabudovanim dalSich

novych stroji.
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ZAVER

Tématem této bakalaifské prace byla analyza vyrobniho procesu ve spolecnosti XYZ.
Hlavnim cilem této prace bylo na zakladé zjisténych nedostatkd navrhnout doporuceni,
ktera by vedla k vyssi efektivnosti vyrobniho procesu. Zpracovani této bakalarské prace
bylo zajisténo shromazdénim vsech dostupnych informaci o vyrobnim procesu a jejich

komplexnim zhodnocenim.

Podnik mé sice rozsahlé vyrobkové portfolio, ale na zdkladé ABC analyzy bylo zjisténo,

vvvvvv

vvvvvv

obratu a s velkou perspektivou k dalsimu ristu. Tato analyza spocivala v podrobném popi-
se pracovniho postupu Ve vazb¢ na prostorové uspotfadani pracovist. Vyuzitim nastrojli a
metod primyslového inZzenyrstvi byly zjistény nedostatky vyrobniho procesu, jakymi jsou
stale se opakujici reklamace zpiisobené lidskym faktorem a nepotfddek na nékterych praco-
vistich.

Hlavnim nedostatkem vSak byla nedostatecna vyrobni plocha limitujici vyrobni kapacitu,
ktera by jiz v blizké budoucnosti neumoziiovala zabezpeceni vyroby pro rostouci objem
objednavek. Nejvétsim problémem byl nedostatek mista pro mezioperacni skladovani roz-
pracovanych vyrobkl. Poznatky tykajici se tohoto nedostatku byly analyzovany a na jejich
zakladé jsem Se ve spolupraci s vedenim vyrobniho useku podilel na realizaci opatteni,
ktera by méla tento nedostatek eliminovat a zaroven by méla vést i ke zvyseni efektivnosti
vyrobniho procesu. V souvislosti s navrhovanymi zménami, navrzenymi pro dosazeni zmi-
nénych cili, byly brany v potaz 1 naklady souvisejici s t€émito ndvrhy. Moje navrhy tykajici
se rozsifeni vyrobnich prostor, optimalizace uspofadani jednotlivych pracovist’ a vytvoreni
prostoru na mezioperacni sklady byly nésledné jesté doplnény o instalaci nové valcovaci

linky, ktera podstatnym zpiisobem zvysi sou€asnou vyrobni kapacitu stiediska.

Jelikoz se tato opatieni béhem psani této prace postupné zavadéla, mohu uz ted’ zhodnotit,
7e tato prace byla pro spole¢nost velkym ptinosem. Navrhovana opatieni byla pribézné
projednavana, az bylo vybrano to, které bylo pro soucasny stav nejvhodnéjsi. Velky piinos
méla tato prace i pro mé, jelikoz jsem si v praxi mohl vyzkouSet praci na projektu. Tyto
zkuSenosti a poznatky budu zcela jist€¢ moci pii svém novém pracovnim zafazeni v bu-

doucnu vyuzit
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SEZNAM POUZITYCH SYMBOLU A ZKRATEK

IS Informacni systém
Pl Primyslové inZzenyrstvi

SWOT Analyzy silnych a slabych stranek, piilezitosti a hrozeb

VZ Venkovni Zaluzie
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SEZNAM PRILOH

Pl Produktovy list Zaluzie



PRILOHA PI: PRODUKTOVY LIST VENKOVNI ZALUZIE

C-80
nejpouzivangjsi

typ

F-80
zaluzie

s nizsm
nabalem

ZpUsoby kotveni

Montaz do okenniho otvoru

C-80, kryc! plech, ruéni oviddani ©-80, podomitkoveé provedeni [ F-80 v prekiadu Heuz typ 220




Venkovni zaluzie typ F-80, C-80 / C-80 CC

Vyobrazeni vyrobku

140

QObr. 1 - boéni vedeni v listach

Popis

Zaluzie:

. bocni vedeni ve vodicich listach nebo v lanku (Obr. 1, 2)

. vybér ze dvou variant lamel (C-80, F-80), $itka lamely 80 mm

Lamela:

. F-80 bez zahnutych okrajli

. C-80 se zahnutymi okraji

. C-80 CC - totozna s C-80, rozdilny je zplisob skladani
lamel, diky kterému se snizuje vyska ndbalu az o 20 %

. standardné v 16 barvach

Montaz:

. do okenniho otvoru, nabal lamel zmensuje svétlou vysku
okna, pro prekryti nabalu je mozno pouzit kryci plech

. nad okenni otvor, nabal lamel nezasahuje do okna, Ize dodat
se specialnim drzakem pro podomitkové provedeni

. do stavebniho prekladu Heluz

. F-80 je mozno instalovat do roletového boxu vysky

180 nebo 205 mm, Ize kombinovat se siti proti hmyzu

Obr. 2 - bocni vedeni v lanku

Obr. 3 - samonosny systém,
provedeni kulaté

Ovladani ruéni:
. klika s prevodovkou

Ovladani motorické:

. elektromotor 230 V, ovladany:
- vypinacem
- fidici automatikou
- dalkovym oviadanim

Samonosny systém:
Horni nosi¢ je pfipevnén na vodicich listach. Ty jsou pomoci
konzel kotveny na ram okna, nebo na fasadé.

. Provedeni standard - s hranatymi vodicimi
ligtami
. Provedeni kulaté - s kulatymi vodicimi listami,

mozno doplnit kulatym krycim boxem (Obr. 3)

Technické udaje Lamela zaluzie
Mezni rozméry 5w 7(5.50 [ c-80CC F-80
T Vyska [cm] Maximalni Tvar lamel Tvar lamel Tvar lamel
Typ Provedeni i y‘;) 5 ook 7 a systém a systém a systém
c-80 Motor 16
©-80 CC Standard - 50 400 400 =
Motor
F-80 Standard 50 350 400 8
Kiika
C-80 = Motor 10
c-spcc: P 50 250 400
F-80 A Kiika 8
Roletovy i
F-80 ol 50 270 350 8
Kiika




