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ABSTRAKT

Tématem této bakalaiské prace je Optimalizace vyrobniho procesu podniku ZATLOUKAL
— CZ, s.r.o. Hlavnim cilem je popsat vyrobni proces spolecnosti, shroméazdéné vysledky
podrobit dilkkladné analyze a na zdklad¢ této analyzy navrhnout optimalizacni opatieni,

ktera piispéji k uspote nakladi a efektivnéjSimu vyrobnimu procesu.

Teoretickd cast je zpracovana jako literarni reSerSe, ktera se zaméfuje na analyzu
vyrobniho procesu a moznosti jak jej efektivné optimalizovat pomoci nejmodernéjSich

metod prumyslového inzenyrstvi.

Praktickd c¢ast v uvodu predstavuje spolecnost ZATLOUKAL — CZ, s.r.0. Dale je popsan
vyrobni sortiment a vyrobni proces spolecnosti. Ten je dale zanalyzovan a v zavéru prace

jsou navrhnuta optimalizaéni opatieni.

Kli¢ova slova: odévni primysl, vyroba, analyza vyrobniho procesu, SWOT analyza,

optimalizace.

ABSTRACT

The topic of my dissertation work is to optimize the production process of the company
ZATLOUKAL - CZ, s.r.o. The main objective is to describe the production process of the
company. Results gathered undergo a thorough analysis. On the basis of this analysis
suggest optimization measures that will contribute to cost saving and more efficient

manufacturing process.

The theoretical part is written as a literature review that focuses on the analysis of the
production process and ways to optimize it effectively by using the most modern methods

of industrial engineering.

The practical part of this thesis introduces the company of ZATLOUKAL — CZ, s.r.0. The
thesis describes the product range and production process. The process is analyzed. The

conclusion suggested optimization measures.

Key words: apparel industry, manufacturing, analysis of production process, SWOT

analysis, optimization
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Uvod

Vyroba patii uz od pocatku mezi jednu ze zakladnich ¢innosti lidstva. V dob¢ kamenné byl
¢lovek nucen vyrobit si vlastni o§té€p, aby si ulovil si potravu. Ve stfedovéku se hromadné
vyrab€ly miliony Sipi na obranu kamennych hradd pied neptateli. V soucasné dobé¢ se
produkuje stale vétsi mnozstvi vice ¢i méné potiebnych véci a sluzeb, které maji za cil

uspokojit nikdy nekongici potieby ¢lovéka.

Vyrobni proces prosel v pribéhu staleti nes¢etnym mnozstvim inovaci a optimalizaci. Od
neandrtalce, ktery si ,,na koleni* vyrobil svou prvni zbran, vedla cesta k produktim ze
zeleza ¢i ke kniham ,,vyrobenym* s pomoci knihtisku, k primyslové revoluci ve Velké
Britanii, K Henrymu Fordovi a Tomasi Bat'ovi, prukopnikiim V oblasti sériové a hromadné

vyroby, az po soucasnou, ¢asto pln€¢ automatizovanou vyrobu, fizenou pocitaci.

V sou¢asné dob& patii mezi zemé s nejvétsi produkci vyrobkt Cina, USA, Indie a
Japonsko. Evropa dnes ¢eli velkym tlakiim a to hlavné na cenu vyrobkl. To je zplsobeno
pokroc¢ilym stddiem inovaci a optimalizace ve vyrob¢é v Japonsku a stile jeSt¢ mnohem
levnéj8i pracovni silou v ¢inskych tovarndch. Navzdory viditelné niz§i kvalité¢, mnoho
svétovych spolecnosti zadadva vyrobu pravé do Asie. Dokladem tohoto trendu byla zakéazka

do Ciny na usiti oble¢eni znacky Nike pro americké sportovee na ZOH v Sochi.

Téma moji bakalaiské prace ,,Optimalizace vyrobni ¢innosti spole¢nosti ZATLOUKAL —
CZ, s.r.0.” jsem si vybral z vySe uvedenych dtvodd. Spole¢nost vyrabi pro celosvétoveé
uznavaného odbératele, ktery v soudasné dobé piesouva ¢ast své vyroby do Ciny s cilem
usSetfit nadklady i1 za cenu hor$i kvality. Pokud nechce spolenost v nasledujicich letech

pfijit o své zakazky, musi svou vyrobu co nejvic zefektivnit.

Bakalaiska prace je rozdélena na dvé ¢asti — teoretickou a praktickou. V ¢asti teoretické se
nejprve zaméfim na vyrobu. Vysvétlim co je to vyroba a ¢im se zabyva vyrobni proces.
Jaké jsou druhy vyroby, jak se vyroba planuje a hodnoti. Dale se zamé&fim na metody
optimalizace vyroby, které rozdélim a podrobnéji popisu. V praktické casti se zamétim
pfimo na dany podnik. PopiSi jeho historii, organiza¢ni strukturu a vztahy s odbératelem.
Podrobn¢ popisi a zanalyzuji vyrobni proces. Vysledky této analyzy vyhodnotim a aplikuji

na né n€kterou z optimaliza¢nich metod.
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Hlavnim pfinosem této prace by mélo byt zefektivnéni ¢innosti, spojenych s vyrobou ve
spole¢nosti. Cilem by neméla byt pouze teoretickd aplikace optimaliza¢nich metod, ale

jejich zvedeni do skute¢né vyroby.
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. TEORETICKA CAST
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1 Vyroba a jeji vyznam v hospodarském cyklu
1.1 Charakteristika pojmu vyroba

Vyroba piedstavuje zakladni fazi hospodaiského procesu. Je to kombinace vsech
vyrobnich faktort, prace, pidy i kapitalu. Pojem vyroba zahrnuje téméi vSechny ¢innosti
podniku: pofizeni vyrobnich faktorti (investi¢ni ¢innost), zajisténi pracovniki (persondlni
¢innost), zajisténi financnich prostfedkl (finan¢ni Cinnost), samotna vyroba, vyhotoveni
vyrobkli (vyrobni ¢innost), skladovani, kontrola, expedice. Je to hodnototvorny proces,

b&hem néhoZ podnik pietvaii vstupy na vystupy. (Zak, 2002, s. 452-453)

Vyrobni faktory, vstupy, jsou pro podnik spojeny s vydaji, s nakupem. Podnik nejdiive
musi nakoupit materidl, stroje a najmout pracovni silu aby byl schopen zahdjit vyrobu.
Zhotovené vykony, vystupy, jsou spojeny s inkasem penéznich prostiedku, které podnik
dale vyuziva na nakup novych vyrobnich faktort. Aby byl podnik efektivni, musi Géelné
koordinovat toky vyrobnich statkli. To je pfedmétem oblasti vykonti. Nejde totiz jen o
vyrobu daného vykonu, jde hlavné o jeho prodej a zajisténi jeho odbytu. (Vochozka,
Mula¢, 2012, s. 360)

Oblast vykon(
VStUp p o s p " vvstu
Tvorba vykond | Zhodnoceni vykoni ystup
—_ ’ y .
vyroba prodej
vydaje S— prijmy
Financni oblast
Obrazek 1 Vyrobni proces podniku (Wohe, Kislingerova, 2007)

Zajisténi odbytu ma pro podnik klicovy vyznam. Bez odbytu neni pfijem penéz, bez piijmu
penéz neni na vyplaty zameéstnanci a na nakup materialu potiebného pro vyrobu. A bez

toho nemuze zadny podnik dlouhodobé existovat. (Vochozka, Mula¢, 2012, s. 360)
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1.2 Vyrobni ¢innost a optimalizace vyrobniho procesu

Vyrobni proces piredstavuje samostatny usek vyrobni sféry. Jedna se o zhotovovani
vyrobktli nebo poskytovani sluzeb. ,,Pojem vyrobni proces miizeme vysveétlit jako premeénu
materidalu na produkt, postupné probihajici od vstupu do vyrobniho zarizeni az po jeho
opusténi bez ohledu na to, jednd-li se o produkt z hlediska podniku ¢i vyrobni jednotky
konecny nebo v nich ddle zpracovavany.“(Tucek, Bobdk, 2006, s. 156) Hlavnim cilem
vyrobniho procesu by mély byt pouze takové produkty a sluzby, které dokaze podnik
zpenézit a vytvofit z nich pozadovany zisk. Toho muze podnik dosdhnout jediné pii
maximalni efektivité vyroby, to znamena pii optimalizovani vyrobni ¢innosti. Jde o stav ve
vyrobé, kdy vyrobni proces probiha pii optimalni spotiebé vyrobnich vstupl, minimalizaci
nakladl, zvoleni nejefektivnéjSitho vyrobniho postupu ¢i pifi vybéru vhodnych

zaméstnanct. (Wohe, Kislingerova, 2007, s. 365)

Kazdy vyrobni proces je jedine¢ny. Kazdy vyrobek se vyrabi jinak. Vyrobni proces byva
vétSinou tajny. Jiny zpasob vyroby sportovniho obleceni voli firma Nike, jiny firma
Adidas. Jiné know how vyroby auta ma Skoda jiné spole¢nost Ford. Abychom mohli
ucinng fidit vyrobu, je nutné znat dobfe jeji soucasny stav. Musime byt schopni pruzné
reagovat na neocekavané situace ve vyrobnim procesu a Mmusime dbat na optimalni
dodrzovani toku vyroby. Na zaklad¢ odlisnosti vyrobniho procesu, které jsou zplisobeny
véenymi, Casovymi a prostorovymi vazbami, je vyrobni proces hodnocen pomoci
ukazatell. ,,Ukazatelé jsou formou poznani, jsou kvantitativnim odrazem skutecnosti, nikdy
vSak nejsou totozné se skutecnosti.“(Tucek, Bobdk, 2006, s. 159) Ukazatele vyrobniho
procesu neslouzi pouze k zhodnoceni minulého stavu vyroby, ale jejich dulezitou funkei je
spravné nasmérovat vyrobu v podniku do budoucna tim, ze pomoci téchto ukazatel
vytvofime co nejefektivnéjSi plany. Tyto ukazatele oznacujeme jako technicko-

hospodartské normy. (Tucek, Bobak, 2006, s. 160)

1.3 Planovani vyroby

na svété by se nikdy nemohl propracovat ke splnéni svych cilii bez perfektné vytvotené¢ho
planu. Zpisoby planovani mizeme rozdelit podle toho, zda vysledny plan zahrnuje podnik

jako celek (souhrnny model) nebo pouze jednotlivé tseky spolecnosti (diléi model).
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LHldedlnim pripadem podnikového planovani je souhrnny plan, tedy spolecné planovani

‘

vykonui, zhodnoceni vykonii a financovani.

Pokud podnik planuje vyrobu a financovani nezavisle na sob¢, miize nastat situace, kdy
optimalni mnozstvi vyroby stanovené pro vyrobni oblast, nebude mozné naplnit, protoze
jsme jiz vycerpali vSechny moznosti financovani a nemtze byt potizen potiebny material a
nakoupeny potiebné stroje. Sestavit takovy souhrnny komplexni pldn byva naro¢né, nékdy
az nemozné, proto jsou oblasti planovani rozlozeny na jednotlivé ¢asti. Tyto ¢asti se
planuji za sebou tak, aby jedna navazovala na druhou. Jsou zohlednény vSechny vzajemné

zavislosti mezi jednotlivymi oblastmi planovani. (Wohe, Kislingerova, 2007, s. 420)

Pted zahajenim planovani je tieba si zodpovédét otazku, jakou dil¢i oblasti bude planovani
zacinat. Obecné plan zacina nejvice komplikovanym bodem. Protoze v soucasné trzni
situaci nabidka vyrazn¢ prevySuje poptavku, byva nejproblémovéjsi oblasti prodej
zhotovenych vyrobk, tedy oblast odbytu. Podnik mtze téméf vzdy vyrobit vice zbozi, nez
vyrabi, problém vsak nastava s jeho prodejem. Podnikové planovani by tedy mélo zacinat

planem odbytu. (Vochozka, Mula¢, 2012, s. 379)

Planovani Stanovené cile

Celkovy plan podniku Maximalizovat trzni hodnotu podniku

Dil¢i plany
Planovani odbytu Maximalizovat dlouhodoby zisk
Planovani vyroby Minimalizovat naklady
Investicni planovani Minimalizovat naklady
Finan¢ni planovani Minimalizovat naklady
Obrazek 2 Postupné planovani (Wohe. Kislingerova, 2007)

Béhem planovani odbytu by si mél podnik nejprve stanovit stranu trzeb. Urcit si, jaké
produkty, vjakém mnozstvi a za jakou cenu je vytvofen program odbytu, zajiStujici

maximalni zisk. ,,Druhy vyrobkit a mnozstvi vyroby stanovené v planu odbytu jsou pro
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planovani vyroby pevné dané. Pri dané vysi trzeb je V této casti planovani maximalizace

‘

zisku dosahovana prostrednictvim minimalizace vyrobnich nakladii. ¢
1.3.1 Vécné ¢lenéni planovani vyroby

Vychazime-li z pfedpokladu Ze podnikovy plan zaéina planem odbytu, hlavnim tkolem
vyroby bude ziskani a pretvofeni vyrobnich faktorii s cilem vyprodukovat vysledny
vyrobek, v mnozstvi, které ur¢il odbyt. Tento proces musi byt zaméfeny na minimalizaci
nakladi. ,,Cilem teorie vyroby je zobrazit kvantitativni souvislosti mezi vstupy a vystupy ve
forme vyrobnich funkci nebo komplikovanéjsich vyrobnich modelii. Teorie ndakladi ocenuje
kvantitativni vystup ceninami a ndsledné pomoci matematickych kalkulaci hleda takové
kombinace vyrobnich faktorii pro vyrobu wurcitého zadaného mnozstvi, které by
predstavovaly minimalni naklady. Vyrobni a nakladova teorie jsou teoretickym zakladem

praktického planovani.* (Wohe, Kislingerova, 2007, s. 455)

V podnikovém plénovani se planovani vyrobniho procesu nezaobird pouze vyrobou
samotnou, musi fesit 1 dalsi véci, které s vyrobou piimo ¢i neptimo souvisi. Planovani musi
brat v potaz napiiklad poradi zpracovani zakazek, stanoveni optimalni velikosti zakéazky,
casovou obsazenost stroji nebo tfeba umisténi jednotlivych strojnich zafizeni. Proto
vétSinou nejde obsahnout cely vyrobni proces do jednoho planu. Z tohoto divodu se
podniky pfi pldnovacim procesu vétSinou odchyluji od teorie vyroby a nékladl a plany
dale déli. ,, Jelikoz dochazi k orientaci na tok statkii (porizeni — vyroba — odbyt), miizeme
toto clenéni oznacit také jako vecné clenéni.” Nejvétsi vyhodou tohoto ¢lenéni je jeho

ptehlednost. (Wohe, Kislingerova, 2007, s. 457)
1.3.2 Casové ¢lenéni planovani vyroby

Planovani vyroby nedélime pouze vécné, ale také Casové. Podle toho, jak dlouho je podnik
ovliviiovan duasledky svého planovani, rozliSujeme planovani dlouhodobé, nebo-li
strategické a planovani kratkodobé, nebo-li operativni. Z ¢asového hlediska podnik nejprve

tvofi strategické plany, které pak déale rozpracovava na operativni plany.

Dlouhodoby vyrobni plan zahrnuje rozhodovani o tom, jaké druhy produktii bude podnik
vyrabét, na jakych zafizenich a jaké k tomu pouZije technologie. Musi byt zajiStén

dostatecny pocet zaméstnancii a nezbytné vyrobni prostiedky.
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Operativni planovani dale rozpracovava dlouhodoby plan. Zahrnuje planovani zasobovani

materialem, nebo-li materialové hospodaistvi, detailnéji rozpracovava plan pribéhu

vyroby, zabyva se planovanim odpadového hospodaistvi, atd. (Wohe, Kislingerova, 2007,

5. 520)

1.4 Rozdéleni vyroby

Svét je zaplnén nespocetnym mnozstvim vyrobk, jejichz zplisoby vyroby se naprosto lisi.

Jinak se vyrabi letadla, jinak 1éky, jinak vyrabi Cina, jinak USA. Odli$na je vyroba v malé

firmé a ve firmé s 5 000 zaméstnanci. Kazdé skupina produktt mé sviij specificky vyrobni

proces. Vyrobu mizeme rozdélit nasledovné:

1.4.1 Podle po¢tu vyrabénych vyrobki jednoho druhu

Podle tohoto rozdéleni délime vyrobu z hlediska Cetnosti opakovanosti vyroby jednoho

druhu vyrobku.

Kusové vyroba — je jednim z typt vyroby, kdy vyrobce dany vyrobek vyrabi
Vv malém mnozstvi avSak ve vice variantach. VétSinou se jedna o vyrobu
luxusniho  nabytku, obleCeni, netradiéniho  stavebnictvi  apod.
Charakteristickymi vlastnostmi kusové vyroby jsou:
o vyroba stejného vyrobku se téméf neopakuje nebo jen
V nepravidelnych intervalech
o podnik pouZiva univerzalni stroje
o organizace vyroby je technologicka
o zaméstnanci musi byt vSestranni a pfizplsobivi
Sériova vyroba — jedna se o typ vyroby, béhem kterého je vyrabéno veEtsi
mnozstvi vyrobkil v méné variantach. Sériové vyroby se vyuziva napiiklad
pii vyrobé aut nebo letadel. Mezi charakteristické vlastnosti sériové vyroby
patii:
o velk4 automatizace, vyuZiti robotii ovladanych pocita¢em, montazni
linky
o vyzaduje ptfesné planovani a fizeni vyroby s navazujici logistickou
¢innosti
o dale ji mizeme rozdélit na malosériovou, stfedné¢ sériovou a

velkosériovou
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o VeEtsi opakovani vyrobnich sérii

o mensi pocet druht vyrobkl

o vétSinou byva nutna specializace zaméstnancu

e Hromadnd vyroba — je druh vyroby, béhem které podnik vyrabi velké

mnozstvi vyrobku, ale pouze nékolika malo druhl. Typickym ptikladem
hromadné vyroby je vyroba Sroubli, zarovek, lozisek, atd.
Charakteristickymi vlastnostmi hromadné vyroby jsou:

o vyroba se opakuje delsi dobu bez preruseni

o vysoka uroven automatizace ale nizka uroven robotizace

o kazdy dil lze standardizovat

o strojni zafizeni jsou speciadlni vétSinou urcend pouze na vyrobu

jednoho druhu vyrobku
o téméf zadné pozadavky na obsluhujici zaméstnance, specializace je

nutna u technikd (Zak, 2002, s. 580-583)
1.4.2 Podle vazby vstupni material — vysledny produkt

Toto rozdeleni déli vyrobu podle poméru jaky pocet vyrobkl je podnik schopen vyrobit
Z ur¢itého objemu materiélu.

Vystupy

Vstup /

@ Vyrobni proces ——

Obrazek 3 Vyroba podle typu V (Loffelmann, 2010)

e Vyroba typu V — pocet celkové vyrobenych vyrobkll vyrazné ptevysuje pocet
druhti nakoupené¢ho materidlu. Pro vétSinu vyrokl je typicky stejny
technologicky postup, ktery se 1i§i v malickostech. Vyroba typu V se

nejcastéji pouziva v ocelarstvi, textilnim primyslu nebo v produkci 1éki.

_—s Vystup
=) Vyrobni proces =>

Obrazek 4 Vyroba podle typu A (Loffelmann, 2010)
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e Vyroba typu A — objem nakoupenych materialli prevysSuje celkovy pocet

vyprodukovanych druhti vyrobkii. Pro rizné dily findlniho vyrobku jsou

pouzity rizné technologické postupy. Tento typ vyroby se nejcastéji pouziva

Vv té¢zkém automobilovém primyslu nebo pii vyrobé letadel.

Vystupy

Vyrobni proces

Obrazek 5 Vyroba podle typu T (Loffelmann, 2010)

e Vyroba typu T — vyrobek se sklada z omezeného mnozstvi soucastek. Existuji

zcela odlisné technologické postupy. Vyroba typem T je typicka napiiklad pro

elektrotechnicky pramysl. (Loffelmann, 2010)

Naésledujici ¢lenéni déli vyrobu podle potieby konecné vyrobky déale prodavat.

e Konstrukce na zakazku — ETO (engineer-to-order) piedstavuje vyvoj produktii

na pfani zakaznik (odbératelil). Spolecnost ma vlastni vyvojové oddéleni,

svou vyrobu a poskytuje nalezité dopliikové sluzby ke svym vyrobkim.

Charakteristickymi znaky jsou:

o

o

neni dan pfesny konec projektu

podnik musi byt schopen pruzné reagovat na pribéZné meénici se
specifikace produktu

podnik planuje material i vyrobni kapacity

podnik je nucen diislednéji planovat cash flow, kvili ¢astym vykyviim
penéZnich prostiedkli

materidl je zvelké casti nakupovan podle potieb a pozadavki

zékazniki (odbératel).

e Montaz na zakazku — ATO (assemble-to-order) tento zptisob se nejcastéji

pouzivd V automobilovém primyslu nebo pii vyrobé pocitatlh a jiné

elektrotechniky. Charakteristické vlastnosti této metody jsou:

O

velkd mechanizace vyrobni linky
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o kratka doba montaze jednotlivého vyrobku
o standardizace soucastek
o Velky diraz kladen na fizeni kvality a doplikové sluzby zakazniktim
o materidlové zamétené planovani, ne kapacitné
o velka zavislost na dodavatelich materilu.
Vyroba na sklad — MTS (make-to-stock) tento druh vyroby vyuzivaji
spolecnosti s nespojitou vyrobou, kterd nema zajistény okamzity odbyt. Je to
napiiklad odévni priimysl, vyroba jizdnich kol nebo kancelaiskych potieb.
Charakteristické znaky tohoto druhu vyroby jsou:
o vyroba a prodej jsou urceny podle dlouhodobych plant a prodejnich
predpovedi
o pfi malych objemech vyroby se spolecnost orientuje na materidlové
planovani, pii velkych objemech vyroby na kapacitni pldnovani
o efektivni fungovani tohoto systému je zaloZeno na uzkych vztazich
s dodavateli
o podle toho jaky diiraz klade spole¢nost na vyvoj novych vyrobki a na
marketing je dostupny sortiment vyrobki.
Vyroba na zakazku — MTO (make-to-order) tento typ vyroby vyuZzivaji
spole€nosti, které vyrab&ji vyrobky na zékladé objednavek zékaznik.
Nejcastéji je tento zplisob vyroby vyuzivan v ndbytkaiském primyslu nebo
Vv lehkém strojirenstvi. Charakteristické znaky tohoto druhu vyroby jsou:
o podnik mize jen velmi tézce predvidat vyvoj poptavky
o velka flexibilita ve vyrobnich kapacitach a v planovani materialu
o firma nakupuje a dale nabizi ndhradni dily ke svym vyrobkiim
Davkova a procesni vyroba — PBM (process-batch-manufacturing)
spolecnosti, které vyuZivaji tento zpiisob vyroby, vyrab&ji velké mnozstvi
vyrobkia ve velkych vyrobnich davkach. Jedna se o vyrobky denni spotieby:
jidlo, napoje, drogistické zbozi, kosmetika, atd. Charakteristickymi znaky
tohoto druh vyroby jsou:
o levny vstupni material
o vyrobek ma kratké vyrobni cykly, proto je mozné vyrobit za relativné
kratkou dobu velké mnozstvi vyrobkl
o soucasti vyrobni linky je i baleni a etiketovani finalniho vyrobku

o planovani vyroby je zamétfeno predevsim na kapacity
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velmi Casté kontroly kvality — vysoké naroky kladeny napiiklad na hygienické
ptedpisy. (Loffelmann, 2010)

1.5 Moderni metody Fizeni vyroby

Hlavnim ukolem fizeni vyroby je optimalné usmériiovat toky ve vyrobnim systému ve
vazbé na dané cile. Vyrobni systém ptredstavuje vSechny vyrobni Cinitele, které se podili na

vyrobnim procesu. (Wohe, Kislingerova, 2007, s. 651)

Na fizeni vyroby je tieba nahlizet z hlediska komplexnosti daného systému a rovnéz brat
Vv potaz jeho slozitosti. Aby mohl podnik efektivn¢ fidit vyrobu, musi zajistit jeji

provazanost na n¢kolika urovnich:

e technologii a organizaci vyroby

e Vytvéfeni vyrobnich systémul

e procesil a vyvoje novych vyrobkil

e vSech hlavnich a vedlejsich procest

e ckonomickych, finan¢nich a socialnich ¢initeld vyrobniho procesu (Bartos,
2010)

V posledni dob& byly v mnoha firmach zavedeny moderni koncepty fizeni vyroby. Jejich
zavedeni reagovalo na neefektivni a nepfizptisobivé koncepty fizeni z minulosti. Tyto nové
koncepty se na rozdil od predeslych nezamé&fuji na samotny vyrobek, ale na analyzovani a
zkvalitnéni podnikovych procesi. ZlepSeni vlastnosti vyrobku a stim spojené zvySeni
pfidané hodnoty pro zdkaznika je zplisobeno analyzou a zkvalitnénim vyrobniho procesu.

Koncepty se zamétuji na Ctyfi zdkladni oblasti:

e neustalé zkvalitiovani materidlovych a informacnich toki
e zkvalithovani logistickych operaci
e minimalizaci skladu a zasob

e zaméfeni se na konkurenceschopnost, perspektivitu, fizeni nakladd, produktivitu.

(Zak, 2002, s. 322)
1.5.1 MRP (Material Requirement Planning) — Plan poZzadavkia materialu

Tento koncept se zabyva fizenim materidlovych tokt pro vyrobu. Nefesi planovani ani

fizeni vyrobniho procesu. MRP vychazi z predikce poptavky, podle niz odvozuje
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materidlovou potiebu zajistujici plynulost vyroby. Tuto potifebu dale koriguje podle

soucCasného stavu materialovych zéasob.

Tento koncept funguje pomoci IT technologie. Zpétné rozklada jednotlivé vyrobky do
zdrojovych hodnot. Bere v tivahu aktualni technicko-hospodarské normy i celkovy pocet
¢asti vyrobku. Zanedbava kapacitni planovani coz Casto vede k tomu, zZe plany sestavené
pomoci tohoto konceptu jsou nerealizovatelné. Nebere v potaz operativni slozku vyrobniho
procesu.,, Vychazi ze zakladniho vyrobniho planu, aktualniho stavu zdasob a nedokonCené
vyroby a prepoCte Casovy program odevzdani rozpracované vyroby na jednotlivych
vyrobnich urovnich.” To co spoletnost vyprodukuje, se rovna tomu, co spolecnost

expeduje. To je stejné pro cely vyrobni proces. (Ketkovsky, 2009, s. 20)
1.5.2 MRP Il (Manufacturing Ressource Planning) — Plan vyrobnich zdroji

Tento koncept rozsifuje pivodni koncept planovani materialovych pozadavkl o planovani
vyrobniho procesu a planovani kapacity vyrobnich =zatizeni. To vSechno spojuje
s odbytem. Koncept vlastn¢ vznikl jako reakce na kritiku MRP 1. Na kazdém stupni MRP
IT jsou zohlediiovany limity kapacitniho planovéni. Zohlediuje princip sestavovani plant
od strategickych po operativni s mnohonasobnymi zpétnymi vazbami. ,,Napriklad
nedostatky Vv kapaciteé, které jsou zjisteny pri planovani velikosti dodavky, tak vedou ke
zpétnému hlaseni do planovani vyrobniho program U jednotlivych findlnich vyrobkii a K

revizi pldanii na této urovni planovani.

Tento koncept se sklada ze tfi hlavnich €asti: zakladniho planu vyroby, konceptu MRP a
z ¢asti kratkodobého tizeni vyrobniho procesu. Vystupy tohoto konceptu jsou naptiklad
plan expedice, plan spotfeby materialu, zdkladni vyrobni plany nebo vykaz o vyuZiti

vyrobnich kapacit. (Ketkovsky, 2009, s. 21)
1.5.3 JIT (Just In Time) - Vyroba pravé véas

Tato metoda vychazi z potieb odbératele. Spole¢nost produkuje pouze tolik vyrobkd, kolik
si objednal odbératel, v piesné stanovené kvalité a v pfesné¢ daném terminu expedice. Tato
metoda ma za cil snizovat zbytkovost materialu, zmensovat chybovost vyroby na
minimum, zkracovat a tim urychlovat materialové toky ve vyrobnim procesu. Pro metodu
just-in-time je typické Ze téméf vibec nevyuziva sklad, nebo jen v minimalni mife.

Vyrobené vyrobky jsou ihned urCeny k expedici. Z toho plyne uspora skladovacich
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nakladt. Dal§imi vyhodami jsou napiiklad omezeni pozadavkli na vyrobni prostory,
zvyseni produktivity prace, zvysSeni kvality. Nevyhodou této metody je velka provéazanost
s dodavateli. Spole¢nost musi byt schopna pruzné reagovat na vypadky v dodavatelském
fetézci nebo musi byt schopna piizplisobit vyrobu zvysenému pozadavku odbératelt.
Nejcastéji se tato metoda uplatiiuje v automobilovém pramyslu. (Wohe, Kislingerova,
2007, s. 326)

1.5.4 Kanban — Japonska verze metody JIT

Jako prvni s touto metodou v Japonsku ptisel Taiichi Ohnoa prakticky byla uplatnéna jako
prvni v automobilovém zavodé Toyota. Tato metoda vychazi z metody just-in-time, je vSak
prizptisobena vyrobnim podminkam v Japonsku. Ty se vyznacuji pomérn¢ malou vyrobni
plochou, nedostatkem surovin nebo skupinovym uvazovanim fidicich pracovnikd.
Zéakladni otazkou této metody je stanoveni optimélni velikosti dodavky. ,,Cim vyssi jsou
ndklady na uroky a skladovani, tim nizsi bude optimalni objednané mnozstvi.* Metoda
vyuziva obraceného fizeni vyroby. Pokud okamzita zasoba materialu (dild vyrobku) klesne
pod kritickou hranici, odesila vyrobni pracovisté evidencni kartu (japonsky: kanban)
pfedeSlému pracoviSti doddvajicimu dany materidl informaci, o nedostatku tohoto
materialu. Kanban slouzi jako vyrobni zakazka. Dodavajici pracovisté je povinno okamzité
splnit danou zakazku v pfesném terminu a v presné kvalité. S dodavkou posila zpatky i
kanban. Tato metoda tak pomaha tidit mnozstvi vydavanych zasob rozpracované vyroby
vydavanim téchto kanband. Rizeni dodavek probihd metodou FIFO (first-in-first-out).
(Ketkovsky, 2009, s. 23)

1.5.5 Lean Production — Stihla vyroba

Zakladni myslenkou §tihlé vyroby je, ze podnik by si mél vystacit s co nejmensi skladovou
zasobou. Vyrobni proces musi byt schopen reagovat na vykyvy poptavky. Vyroba vyuziva
mensi flexibilni pracovni tymy, kde mé kazdy zaméstnanec odpove&dnost za kvalitu
odvedené prace. Kazdy pracovnik ve vyrobnim procesu mize zastavit vyrobu pii nalezu
chyby nebo pii zjisténi nedodrzeni vyrobniho postupu. Hlavnim cilem této metody je
uspora vyrobnich faktorti. Podnik nakupuje jen tolik materialu, kolik dokaze podle presné
stanového vyrobniho procesu a s co nejmensi odpadovosti zpracovat a nakonec

vyexpedovat. V neposledni fadé¢ ma za cil odstrafiovat ztraty ve vyrobni ¢innosti. (Bartos,
2010))
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Tento koncept byl vyvinut na zaklad¢ vyzkumu v USA. Vyzkum zjistil, Ze japonsti vyrobci
aut jsou schopni s polovinou zaméstnancu, s polovinou vyzkumnych kapacit, s desetinou
az tfetinou zasob, s pétinou dodavatelti a S polovinou vyrobnich ploch vyrobit az tiikrat
vice vyrobki. Potfebuji k tomu ¢étyfikrat méné Casu nez spole¢nosti v USA a v Evropé.

(Vochozka, Mula¢, 2012, s. 369)

Stihla vyroba je asto chapana nejen jako vyrobni princip, ale také jako manaZersky

princip (Lean Management). ,,Tento manazersky princip v sobé zahrnuje dalsi principy:

e princip nepretrzitosti

e princip zaméreni se na podstatné aktivity a klicové schopnosti

e planovaci princip pull

e princip zamezeni plytvani a optimalizace hodnotového Fetézce (Wohe,

Kislingerova, 2007, s. 331)
1.6 Produktivita efektivita vyroby

Jednim ze zékladnich cili kazdého podnik by mél byt stav, kdy jsou vSechny jeho vyrobni
faktory vyuzivany efektivné. Efektivné vyuzivat zdroje v ekonomickém pojeti znamena
vylouéeni v§ech moznosti plytvani a ¢innosti, které nepfispivaji k dosahovani podnikového
zisku. ,, Efektivnost vyjadiuje ucinnost, s niz jsou vyuzivany vstupni zdroje.* (Kerkovsky,

Vykypel, 2006, s. 57)

V dne$nich podminkach jsou vyrobci nuceni konkurenci vyrabét své vyrobky co
nejefektivnéji, S co nejveétsi usporou nakladi a S nejvétsim vyuzitim vyrobnich faktord.
Miru produktivity toho snaZeni mizeme vyjadfit ukazatelem produktivity vyrobnich
faktori P, ktery vyjadifuje pomér mezi mnozstvim vstupli ve fyzickych jednotkach a

mnozstvi vystupti ve fyzickych jednotkach.

0]
P=—
|
P... produktivita vyrobnich faktorti

O... celkovy objem vyrobenych statki

I... celkovy objem vynaloZenych vstupti
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Cim vys§i je hodnota P, tim vyssi je vynosnost vloZenych vstupti a tim vyssi je celkova
produktivita vyroby. V soucasném trznim hospodaistvi, pokud chce byt firma
konkurenceschopna, je nutné, aby se ukazatel P dlouhodobé pohyboval nad hranici vyssi

nez 1. (Kefkovsky, Vykypél, 2006, s. 59)
1.6.1 Metody zvySovani produktivity prace

Zvyseni produktivity znamena vyrobit vice vyrobki se stejnym poctem vyrobnich vstupd.
Uroveii produktivity je ovlivnéna mnozstvim faktort.. Patii mezi né napiiklad stupen
technické vybavenosti firmy, vzdélanost zaméstnancli, motivovanost zaméstnancu,
flexibilita prace nebo kvalitni pfiprava prace. S pojmem zvySovani produktivity prace je

spojeno n¢kolik metod. Ty zéakladni jsou nasledujici.
1.6.1.1 Kaizen

Kaizen je teorie, ktera vychazi z neustalé nespokojenosti s aktualnim stavem v podniku.
Slovo kaizen pochazi z japonstiny a miizeme jej prelozit jako zménu k lepSimu. Podstatou
této je heslo: ,,Vse lze a mélo by byt vylepsovano. Nemél by uplynout jediny den bez
néjakého vylepseni.” Principem této metody je =zapojeni celého podniku, vSech
zaméstnancl, do pribéhu inovaci v podniku. Pracovnik obsluhujici stroj vi nejlépe, jak
s tim strojem zachézet, proto jen on mize védét, co by se mohlo zlepsit. V Ceské republice
se tento princip usazuje jen velmi obtizné. Inovace jdouci zdola, od zaméstnancli, maji
mnohonéasobné mensi efekt nez inovace jdouci od vedeni firmy. V Japonsku je tomu vSak
jinak. Je zcela bézné pfijimat rozhodnuti, které navrhnul néktery ze zaméstnancu.
~Kazdorocne je zaméstnanci Toyoty predlozeno vice jak 700 000 ndvrhit na zlepSeni
procesi spolecnosti. To je v priiméru vice jak 10 navrhu na jednoho zaméstnance rocnée.

Vice jak 99 % téchto ndpadii je realizovdno. “
Teorie kaizen se soustfedi hlavné na:

e Snizeni vyrobnich nakladd.
e Zefektivnéni vyrobnich a ostatnich postupt a procestu v podniku.
e SniZzovani procenta zmetkovosti a vadnych vyrobkt ve vyrobé.

e Zvysovani bezpecnosti prace. (Vochozka, Mula¢, 2012, s. 472)
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1.6.1.2 Metoda 5S

Metoda 5S predstavuje systém efektivniho uspofddani pracovisté. Efektivni v tomto
piipadé znamena uklizené, Cisté, a prehledné rozvrzené. To vSechno zvysuje produktivitu
prace na tomto pracovisti. Tato metoda pochazi z Japonska a zkratka 5S znamena Seiri,
Seiton, Seiso, Seiketsu a Shitsuke. Abychom zachovali vSech 5S miizeme tato slova volné
ptrelozit do ceStiny jako Separovat, Systematizovat, Stale Cistit, Standardizovat a

Sebedisciplina.

e Seiri — prvnim krokem je separovani nepotiebnych nebo ne pfilis
vyuzivanych véci na pracovisti. Pracovist¢ by mélo byt efektivné
organizované tak, aby pracovnik potfeboval k vykonu price co nejméné
pohybti a ukonll. Navrhy na nepotiebnost véci by meély prichdzet od
samotnych zaméstnanct, kdyz je uskute¢ituje nadtizeny, vétSinou to nesplni
svuj ucel.

e Seiton — v této fazi zaméstnanci zavadéji poradek na pracovisté. Snazi se
uspofadat vSechny potiebné nastroje tak, aby mél kazdy své, presn¢ dané,
misto. VSe je perfektné oznaceno. Uz z dalky je poznat, Ze dany predmét
neni na svém mist¢.

e Seiso — Vtéto fazi se vytvaii pravidla pro uklid pracovisté. Neporadek
odvadi pracovnika od prace a snizuje produktivitu prace. Neporadek skryva
nedostatky ve vyrobg€, které mohou vést ke snizeni kvality vyrobku nebo ke
zvySeni prostoji vyroby.

e Seiketsu — predstavuje standardizaci vSech vySe uvedenych pravidel.
Vytvofeni smérnic a spravné zaskoleni pracovnikl umoZziuje stiidani
pracovnikid na pracovisti a to zefektiviiuje vlozené vyrobni faktory.
komplikované zavést na pracovisti néco nového, jako této novinky dale
vyuzivat. Tento systém vyZaduje neustalou kontrolu a musi se stale
zlepsovat tak, aby se s nim zaméstnanci szili, brali ho jako samoziejmost a

nesnazili se jej poruSovat nebo zneuZzivat. (Hiebicek, 2010)
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1.6.1.3 TPM - celkova produktivita sluZby

Tato metoda se zabyva efektivnim vyuzitim pracovnich stroji ve vyrob&. Vychazi
z ptedpokladu, ze pokud podnik neprodukuje nové vyrobky, ale zaméstnanci pouze
opravuji stroje, neni dosahovano zadnych trzeb a pracovnici tak nedostavaji zadnou mzdu.
Pracovnici by méli sami zjisStovat vady a poruchy na vyrobnich strojich, byt schopni je
sami odstranit a v nejlepsi piipadé byt schopni zabranit jejich dalSimu vzniku. Jejich

motivace K témto ¢innostem je ziejma. (Vochozka, Mula¢, 2012, s. 479)

1.7 Rizeni kvality vyroby
1.7.1 Pojem kvalita

Podle mezinarodné uznavané normy jakosti ISO 9000 je kvalita definovana nésledovné:
,, Kvalita (jakost) je stupen splnéni pozadavkii souborem inherentnich znaki. “Inherentni
znak je takovy znak, ktery ptimo vystihuje podstatu vyrobku. Naptiklad automobil jsme si
koupili hlavné z toho divodu, abychom se ptepravili z mista A do mista B. Inherentni
vlastnosti automobilu je tedy jeho schopnost pohybu (jizdy). To, Ze ma vyhtivané sedacky,
nejmodernéj§i GPS navigaci nebo automatickou ptevodovku, jsou jiz jeho vlastnosti
pfitazené. Nejsou to znaky kvality, jde spiSe o marketingové elementy. (Blecharz, 2011, s.
42)

Spokojenost zakaznika je pfimo umérnd kvalité. Vracet by se m¢l zédkaznik, ne vyrobek.
Veskeré aktivity, které uskute¢iiujeme ve firm¢, by mély mit za cil zvySeni spokojenosti
zakaznika. Spolecnost by se méla fidit filozofii: ,,Zakaznik plati za naSe vyrobky nebo
sluzby a s jeho pen¢z jsou realizovany platy zaméstnancii a manazert i dalsi rozvoj firmy.*
Je tfeba neustéle sledovat a vyhodnocovat vysledky zpétné vazby poskytnuté zakazniky.

(Z4ak, 2002, s. 557)

V soucasné dobé je dilezitym rysem kvality spotiebitelské definovani vlastnosti kvality.
Spottebitele nejvice zajimaji moznosti vyrobku a schopnost uspokojit jeho potieby,
technické parametry nebo zpiisob vyroby jsou az na druhém misté. Zakaznik tedy ptimo

nekupuje hmotny vyrobek, kupuje sluzbu, kterou mu bude dany vyrobek poskytovat.

Rozeznavame tfi veliciny jakosti:
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Technicka veli¢ina — vyrobek musi plnit funkci, pro kterou byl vyroben a to
po celou dobu uvedené zivotnosti. Pokud vyrobce vyrobi mobilni telefon, ze
kterého neptijde volat, moc jich asi neproda.
Ekonomické veli¢ina — zakaznik hodnoti vyrobek. Od jeho designu az po
jeho cenu. Zakaznik posuzuje, zda efektivné uspokoji své potieby za cenu
obétovani urcitého obnosu finan¢nich prostiedkii.
Socialni veli¢ina — jakost je dynamicka veli¢ina. Vyviji se tak, jako se vyviji
spoleCenské a ekonomické podminky. Jinak chapeme kvalitu dnes, jinak ji
chapali lidé v letech prvni republiky.
o Moralni aspekty socialni veli¢iny — spole¢nost by méla vyrabét
vyrobky takovy stylem, aby dosahovaly nominalnich cilovych hodnot
a ne aby byly hodnoty pouze v piedem stanoveném rozpéti. Jestlize si
pivovar stanovi rozpéti velkého piva 500 ml +/- 10 ml a vétSinu svych
lahvovych piv bude plnit 492 ml, coz bude pofdd ve stanovené

toleranci, bude spotiebitel ve ztraté. (Blecharz, 2011, s. 51)

1.7.2 Management kvality

Management kvality vychazi z né€kolika prvku. Jsou jimi zapojeni a ptikladna uloha

managementu, systém managementu kvality a nastroje a techniky kvality. Vedeni

spoleCnost si muze vybrat, jakym zlsobem bude fidit kvalitu ve vlastni spole¢nosti.

Nejcastéji jsou pouzivany ti zpisoby:

Vlastni zptsob fizeni kvality — je pouzivam ve velkych nadnarodnich
korporacich, které maji svilij zavedeny, 1éty provéieny systém. Nehodi se pro
mensi podniky.

Zpisob na bazi norem a standardli — zahrnuje vSechny normy a standarty od
norem ISO az po odvétvové normy v potravinaiském pramyslu. Vyhoda
tohoto systému je, Ze jsou jasné¢ stanoveny pozadavky na systém. Stejné
certifikaty pak maji stejnou hodnotu u rozdilnych firem.

Systém, jehoz zédkladem je TQM — forma, kterd novéji vychdzi z evropského
modelu totalniho fizeni kvality (EFQM). Tento systém klade diraz zejména
na zaméstnance v organizaci, ne na neustalé zlepSovani nebo ekonomické

aspekty fizeni kvality. (Blecharz, 2007, s. 63)
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1.7.3 Techniky Fizeni kvality

Pro zavedeni kvality do vyrobku nebo faze jeho vyroby nam nestaci jednoduché néstroje

fizeni kvality. Je potfeba pouzit obsahlejsi nastroje. Témi jsou:

QFD (Quality function Deployment) — tento nastroj shromazd’uje a zpracovava informace
od zadkaznika, podle kterych se tvoii navrh na dany vyrobek. Vysledkem je korelacni

matice, kterd zachycuje vztahy mezi tim, co zada zakaznik a mezi parametry vyrobku.

FMEA (Failure Mode and Analysis) — FMEA analyza zobrazuje pfi¢iny vzniku chyb a
nasledky téchto chyb. Pomaha definovat nejveétsi moznd rizika, kterd mohou nastat pii
vyrobnim procesu nebo u vyrobku. Je to efektivni nastroj zvySovani kvality vyrobniho
procesu nebo samotného vyrobku ¢i sluzby. Dokaze se u¢inné prizptsobit podminkam a
potfebam firmy. Metoda se snazi feSit dané problémy preventivné pii co nejnizsich

nakladech, systematicky, tymové a komplexné.

SPC (Statistical Process Control) — zakladnim principem této metody (Cesky: metoda
statistické regulace) je uvedeni vyrobniho procesu do stabilniho stavu a udrzovani ho

V tomto stavu. Tim ma tato metoda za cil zamezovat vyrobé nestejnych kust vyrobki.

DOE (Design of Experiments) — jedna se o experimentalni strategii. V jednu chvili
muzeme studovat ucinky nékolika faktorti prostfednictvim jejich testovani na nekolik
stupnich. Diky této metodé¢ miizeme optimalizovat kvalitu a snizovat ndklady jesté

Vv piedvyrobni fazi vyroby.

Poka-yoke — hlavnim cilem této metody je prevence proti chybam nebo okamzité
upozornéni na né a jejich nasledné odstranéni. Jednd se o dodate¢né technické vybaveni ve
vyrobnim procesu. V soucasnosti se tato metoda presouva z vyrobni linky pfimo do navrhu
vyroby vyrobku s cilem, zajistit vyrobni proces s minimalnim mnoZstvim mist, kde by se
mohla udé€lat chyba. Metoda dospéla do takového stadia, Ze se vyrobky vyrabi tak, aby s
nimi mél koncovy zdkaznik co nejsnadnéjsi praci, jak pfi jejich zapojeni, tak pfi pouzivani

vyrobku.

MSA (Measurement System Analysis) — davodem toho, pro¢ se MS analyza provadi, je
ovéteni zda jdou ziskané informace o vyrobnim procesu skutecnym obrazem vyrobniho

procesu. Soucet variability procesu a variability systému méfeni ma za vysledek celkovou
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variabilitu v procesu. Minimalizaci variability systému zajistime, ze variabilita v datech

bude prezentovat pouze variabilitu vlastniho procesu. (Blecharz, 2011, s. 69-72)
1.8 Hodnoceni vyrobniho procesu

Hodnoceni vyrobniho procesu probiha v prvni fadé z hlediska vyuziti jednotlivych prvkl
vyrobniho procesu. Typicka vlastnost vyroby je, Ze vSechny vyrobni operace na sebe
navazuji v pfesn¢ stanoveném poiadi a tak dochazi k ucelnému propojeni vSech zakladnich
vyrobnich faktorii — vstupt. VyuZivanim vyrobniho zafizeni za piimé ¢i nepifimé ucasti
pracovniki dochdzi k pfeméné materiali a surovin na produkci. Hodnoceni vyroby tedy
muzeme chapat jako pomér veli¢in vyjadiujicich spotiebu tii zakladnich prvkl vyrobniho
procesu a veli€in, které vyjadiuji efektivnost dosazeného vysledku. (Tucek, Bobak, 2006,

5. 138)

Vi spolecnost, kde ma uzk4d mista ve vyrobé? Jsou dulezit¢ faze vyrobniho procesu
efektivné provazany, kontrolovany a neustdle zlepSovany? Budou vystupy spolecnosti
vytvofeny v planovaném terminu a v planované kvalit€? Je spolenost schopna piesné
zjistit jakou mirou se jaké stiedisko podilelo na ptidané hodnoté vyrobku? (Kleinova,

2005, s. 51)

Vyrobni podniky musi neustale feSit mnozstvi otazek tykajicich se vyrobniho procesu a
jeho neustalého zlepSovani. Resi problémy, jak na sebe jednotlivé faze vyrobniho procesu
navazuji nebo nenavazuji, jestli je dany vyrobni proces dostateéné efektivni a jaka je
celkova efektivita vyroby. Cim komplikovanéjsi vyrobek podnik vyrdbi, tim
komplikovangj$i byva obvykle vyrobni proces a tim komplikovanéj$i a propracovanéjsi by
meél byt i systém fizeni a kontroly vyrobniho procesu v podniku. S potiebou efektivné
kontrolovat a fidit vyrobni proces vzrista potfeba nasadit vhodné néstroje na podporu
manazerské prace. Tyto nastroje by mély poskytovat aktualni, pfesné a jednotné informace,
tak, aby se daly navzajem porovnavat jednotlivé sledované procesy v jednotlivych

stiediscich vyroby. (Kleinova, 2005, s. 55)

»PFic¢iny zavadeni hodnoticich procesit do vyroby miizeme hledat predevsim ve velké
technologické narocnosti vyroby, maximalni snaze o respektovani potreb zdakaznikii a z ni
vyplivajici potiebé pruznych vyrobnich postupii. Dale muzZeme hledat priciny v odlisném

pohledu na procesy na ruznych Fidicich urovnich a nesourodosti vyuzivanych
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controllingovych metod nebo treba v Neexistujici jednotné platformé pro planovani, rizeni

a vvhodnocovani. *“ (Tucek, Bobdk, 2006, s. 141)

Uvédoméni si téchto problémt, bylo prvnim impulzem k modernizaci manazerského fizeni
vyrobniho procesu. Pokud chce spolecnost efektivné planovat, fidit a kontrolovat vyrobni
proces, méla by vyuzivat IT technologie. Prvnim krokem byl reengineering procesu,
zahrnujici nejen dikladné zmapovani stavajici situace, ale i modelaci optimalnich stavi.
Optimalnim vysledkem procesni analyzy je organizace s jednoduchymi a efektivnimi
procesy. V souladu s touto procesni analyzou byly vymezeny pichledné procesni mapy,
zprostiedkovavajici souhrny a objektivni pohled na vyrobni postupy, a rozklad téchto
postupit na jednotlivé podprocesy. ,,Byly vymezeny klicové ukazatele vykonnosti (key
performance indicators — KPI), které po prideleni na odpovidajici procesy a body méreni
poskytuji konzistentni, zdkaznicky orientovany a neustile zdokonalovany pohled na
sledované procesy. Dale byly vymezeny body méreni, které predstavuji mezniky

navazujicich cinnosti.** (Tucek, Bobadk, 2006, s. 143)
1.8.1 Kili¢ové ukazatele vykonnosti — KPI

Klicové ukazatele vykonnosti tvoii zéklad hodnoceni procest. ,, Tvori databazi
strukturovanych a kontrolovanych znalosti. “* Jsou nastavena tak, aby za splnéni nalezitych

podminek poskytovaly:

e objektivni a uceleny pohled na méfeny proces pomoci jasné stanovenych kritérii
e podklady pro reakci na ptipadné problémy diky zachyceni celého vyrobniho cyklu

e navrhy pro neustalé zlepSovani procesi

, KPI jsou vymezeny jak pro klicové procesy (planovani, vyroba), tak i pro proces
podpiirné (lidské zdroje, marketing). Pro procesy ruiného charakteru pritom existuji
odpovidajici definice KPIl. Tyto definice vystihuji jejich povahu s ohledem na celkovy
koncept systemu. “ V souCasné dobé¢ existuje velké mnozstvi KPI rozmisténych na mapach

vyrobnich systémil. Celkem je definovano asi 245 rozdilnych ukazatelt. (Oskrdal, 2006)

»~Procesni analyza a klicovée ukazatele vykonnosti tvori zakladni predpoklady pro dosazeni
stanovenych ambicioznich cilii, kterymi mohou byt napriklad zkraceni doby vyroby

produktu nebo dosahovani absolutnich hodnot v hodnoceni dodavek z hlediska casu i
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kvality. Neméné diilezitym predpokladem je vsak i nalezeni vhodné formy zpracovani

ukazatelu V ramci jednotné manazerské a controllingové platformy. “ (Oskrdal, 2006)

., Vzhledem k tomu, Ze zpusob nahlizeni na KPI se lisi podle ruznych urovni hierarchie
spolecnosti, jsou klicové ukazatele vykonnosti pomoci nastroju sledovany nejcastéji ze ctyr

riiznych pohledii:

e Reporting Dashboard — slouzi ke komplexnimu souhrnu mereni KPI, uréenému
predevsim pro top management a spravni radu podniku

e Programme Dashboard — prehled stavu procesit v ramci zvolenych vyrobnich
programii, vyuzivaji jej predevsim manazeri programii, tedy vedouci jednotlivych
usekit vyroby

e Serial Customization Process — pohled na KPIl z hlediska sérii, které jsou
zdkaznicky specifické, vyznmné pro manazery, kteri zodpovidaji za jednotlivé série

e Data View — zahrnuje prochdzeni zdrojovych dat, z nichz jdou vypocitavany klicové
ukazatele vykonnosti, je nezbytny pro pracovniky zodpovidajici primo za vykonnost

meérenych procesii (Oskrdal, 2006)

Kli¢ové ukazatele vykonnosti jsou prehledné sefazeny podle charakteru, procesnich vazeb
i zodpovédnosti, takze porovnanim uréitych KPI miizeme sledovat zavislosti jednotlivych
operaci a pfijimat spravna a efektivni opatfeni. Spolu s pfedchazenim probléml pomoci
v€asného rozeznani a zachyceni obtiZi v jejich pocatku to tvoii jeden z hlavnich cilli pro¢
viibec KPI nasazujeme do vyrobniho procesu. ,,Kazdy z ukazatelii je pritom mozné detailné

analyzovat s vyuzitim rady standardnich ndahledii:

e zobrazeni aktualniho stavu na jednotlivych bodech méreni, planovanych a
soucasnych hodnot, historie nebo trendu
e grafické zachyceni vyvoje KPI

e zjiStovani pricin ,,drilldown * na zdrojova data pro vypocet

Velkou vyhodu pouziti KPI ve vyrobnim procesu je, Ze mizeme zobrazovat jak celkové
vysledky vyrobniho procesu, tak i to jak se na jejich dosazeni podileji jednotlivé useky
vyroby. Miizeme tedy okamzité zjistit, ktery usek vyroby nespliiuje plan a podniknout
spravna opatieni k naprave. (Oskrdal, 2006)
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2 SWOT analyza

SWOT analyza je zdkladnim bodem kazdé¢ strategické analyzy. Podstatou SWOT analyzy
je identifikace faktord, které pro analyzovany podnik piedstavuji silné a slabé stranky,

ptilezitosti a hrozby v okoli. (Hefman, Hefmanova, Hezina, 2005, s. 98)

Podklady pro tuto analyzu podnik ziskédva nejriznéjSimi zptsoby, napiiklad porovnanim
stavajici situace s konkurenci, rozhovory se zaméstnanci firmy nebo tfeba managerskym
brainstormingem. Velkou vyhodou je, kdyZ podnik provadi SWOT analyzy pravidelné.
Zde se potom naskyta moznost porovnavat, zda ubyvaji ¢i pribyvaji napiiklad slaba mista
firmy. Ztohoto vyvoje lze potom odvodit pozitivhi nebo negativni vyvoj firmy.
(Ketkovsky, 2009, s. 96)

Jako kazda analyza, ma i SWOT analyza své zasady:

e Analyzu by méla byt zpracovana objektivné. Nejlepsi moznosti je, kdyz ji
zpracovava cely managersky tym. V tomto piipadé¢ je predem zamezeno
ptipadné subjektivite.

e Ve SWOT analyze by mély byt probirdny pouze problémy dlouhodobéjsiho
charakteru. Spory mezi prezidentem a vice prezidentem jsou spory, které se
daji vyfesit jednordzove a nepatii mezi slabiny spole¢nosti.

e Tak jako kazda analyzy, méla by i SWOT analyza mit sviij zavér, zhodnoceni

toho co jsme provedenim analyzy zjistili. (Ketkovsky, 2009, s. 100)

silné stranky slabé stranky

prilezitosti hrozby

Obrazek 6 SWOT analyza (vlastni zpracovani)
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1. PRAKTICKA CAST
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3 Spolecnost ZATLOUKAL -CZ, s.r.o.

Spole¢nost ZATLOUKAL — CZ byla zaloZena v roce 2008 jako spolecnost s rucenim
omezenym zapisem u Krajského soudu v Ostravé. Zakladni kapital spole€nosti je 200 000
K¢&. Sidlo ma v ulici Havlickova 789/7 , v centru mésta Litovel. Podle Zivnostenského
zdkona je pfedmétem podnikani spoleCnosti vyroba, obchod a sluzby neuvedené
v piilohach 1 az 3. Hlavni ¢innosti spolecnosti je vyroba a nasledny prodej konfek¢énich
vyrobki Vtzv. mzdové praci, tzn. zjednodusené feceno, odbératel dodd kompletni

podklady pro samostatnou vyrobu danych vyrobkt a dodavatel do ni vlozi svoji praci. Sici

vyroba se na misté dnesni spolecnosti provozuje jiz od zac¢atku 90. let minulého stoleti.

Tabulka 1 Vyvej poétu zaméstnanci, vykoni a osobnich nakladi

(vlastni zpracovani)

45

49

51

51

47

47

4 808 000

11 699 000

13 560 000

12 760 000

13 412 000

12 628 000

3171000

8 040 000

10 076 000

9 888 000

10 001 000

9488 000

Jednatelem spolec¢nosti je Ing. Jifi Zatloukal, ktery je i jejim vlastnikem. Spole¢nost ma 47
zaméstnancu. Jeji obrat se pohyboval Vv poslednich péti letech mezi 11,5 a 13,5 mil. K¢

ro¢n€. Vyvoj v jednotlivych letech je popsan na nize uvedené tabulce a na grafech. (interni

zdroj spole¢nosti)

(interni zdroj spolecnosti)
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Graf 1 Porovnani vykonii a osobnich nakladi (vlastni zpracovani)
Na tomto grafu je znazornény vyvoj vykont a osobnich nakladi. Mimo roku 2008, kdy
byla spolecnost zalozena, miizeme vidét prakticky stale stejné objemy vykonti a osobnich

nakladii vynalozenych na jejich tvorbu.

Podil zaméstnance na tvorbé vykon
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Podil 1 zaméstnance na
/ vykonech
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Graf 2 Podil vykonii a potu zaméstnanc (vlastni zpracovani)
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Vyse uvedeny graf znazoriiuje pomér osobnich nékladii k vykoniim v ¢ase. Zjednoduené
feCeno jak se jeden zaméstnanec podilel na vykonech spolecnosti svoji praci. Mlizeme
vidét, ze kiivka ma mirn€ stoupajici tendenci, tzn. spolecnost je schopna vyprodukovat

vEtsi objem vykont se stejnym nebo mensim poctem zaméstnanc.
3.1 Organizaéni struktura spole¢nosti

Aby mohla spole¢nost bezproblémoveé fungovat a plnit zakladni ekonomicky cil, je
zvySovat svou trzni hodnotu, musi byt organizovana. Kazdy pracovnik musi pfesn¢ védét,
jaké jsou jeho prava a povinnosti. Jak ma efektivné a s minimem chyb vykonavat svétenou
praci. V jakém casovém rozmezi ma vykonavat svéienou praci a jak vysokd odména mu za

odvedenou praci nalezi.

Aby byla pravidla jednotna pro vSechny zaméstnance a nevznikaly vzpory, ma kazda
spolecnost svilj pracovni a organizacni tad. Je to jakysi kodex, jimz se fidi vSichni

zameéstnanci spolecnosti.

Firma ZATLOUKAL — CZ je mensi spolecnost, 48 zaméstnancti, proto Vv jeji organiza¢ni

struktufe neni potieba slozité déleni. (interni zdroj spolecnosti)

Vedouci
provozu
1
Mistrova - a p Mistrova - ,
priprava vyroby '\gilgitrgi\llr?a— zehlirna Ucetni
a stfiharna a kontrola

1 |

C =]

Zavérecna
kontrola

Stfiharna Sici dilna Zehlirna

Obrazek 7 Organizaéni struktura spole¢nosti (vlastni zpracovani)

Spole¢nost ma jednoho vedouciho provozu, kterému piimo podléhaji jednotlivé mistrové.
Mistrové ptimo fidi praci pracovnic piipravy vyroby, stitharny, Sicek, zehlirny, zavérecné
kontroly a expedice. Mzdovy a financni ucetni jsou externi pracovnici. Prava a povinnosti

jednotlivych funkcei jsou rozepsany nize.
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3.1.1 Funkce a povinnosti jednotlivych zaméstnanci.

Vedouci provozu (VPr) — zpracovava a vyhodnocuje plany na jednotlivé roky.
Zpracovava plan vyroby na jednotlivé vyrobni sezony a jejich rozd€leni na jednotlivé
ucelené vyrobni celky. Zpracovava kalkulace cen vyrobkd. Na zakladé jim vypracovaného
planu hospodateni je povinnen efektivné vyuzivat financni prostiedky. Pied podpisem
pracovni smlouvy seznamuje zaméstnance s pracovnim a organiza¢nim fadem. V souladu
se zakonikem prace a pracovnim fadem spolecnosti uzavira jménem spolecnosti pracovni
smlouvy se zameéstnanci, v piipadé propusténi tyto smlouvy také rusi. Pridéluje
zameéstnanci praci podle pracovni smlouvy. Podle internich mzdovych ptedpisti zpracovava
podklady pro vypocet mzdy za vykonanou praci a ty predava v daném terminu externi
mzdové Ucetni. Zajistuje vyplatu mzdy zaméstnancim na jejich ucet ve stanoveny den na
zakladé¢ schvaleného vyplatniho terminu. Na zéklad€ planu mezd pro dany kalendaini rok
navrhuje a schvaluje vyplatu odmén pro zaméstnance. Na zaklad¢ ndvrhli mistrové krati
prémie zaméstnanctim, které o této Cinnosti musi pisemné¢ informovat. Podle platnych
ptedpist provadi celni odbavovani a hotovych vyrobktt mimo zemé EU. Operativné fesi
vzniklé volno v disledku vypadku vyroby. Vyhodnocuje pracovni vytizeni zaméstnancl a
dodrzovani stanoveného planu vyroby a na zakladé¢ téchto vysledkl nafizuje ptes¢asovou
praci nebo pracovni volno. Zajistuje potiebné revize (plynové rozvody, tlakové nadoby,
elektricka zafizeni atd.) a opravu strojniho vybaveni firmy. Zajist'uje zprovoznéni topného
sytému pied zafatkem topné sezony. Ve spolupraci s externim mechanikem zajistuje
bezporuchovy chod vSech strojli a zafizeni ve firmé. Zpracovava podklady pro externiho
ucetniho pro vyhotoveni mésicni a ro¢ni Getni uzavérky, véetné pokladny, statistickych

vykazt, DPH a ostatnich ekonomickych ukazateld. (interni zdroj spolecnosti)

Mistrova Sici dilny — zajiStuje zaskoleni nového zaméstnance a jeho zaclenéni do
pracovniho procesu. Vypracovava V dostatecném casovém predstihu pracovni a
technologické postupy vyroby jednotlivych vyrobka s diirazem na efektivitu, minimalizaci
nakladii a maximalni vyuziti pracovnich (pracovni doba) a vyrobnich kapacit (kvalita
vyroby). Zajistuje terminové, kvalitativni a kvantitativni dodrZeni sezonniho planu vyroby.
Zajistuje planovany objem vyroby pii dodrZeni stanovené kvality prace. Ihned po zjisténi
poruseni pracovni kdzn¢ piedklddd vedoucimu provozu navrhy na opatieni. Dba na
dodrzovani stanovené pracovni doby zaméstnancl a vystavuje a kontroluje propustky a

potvrzeni o pracovni neschopnosti. V ramci zkvalitnéni pracovnich podminek zajiStuje
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vétrani mistnosti dilen v dob¢é prestdvek. Vykonava i jiné ukoly a pokyny nafizené

vedoucim provozu. (interni zdroj spolecnosti)

Mistrova pripravy vyroby a stfiharny — seznamuje nové zaméstnance ve funkci
sttihacka s tikoly a charakterem pracovisté. Popisuje napli prace a provadi vstupni Skoleni.
Zajistuje fadnou piipravu vyroby a nastiihani jednotlivych dili vyrobkl ve stanovené
kvalit¢ a podle stanoveného technologického postupu. Dba na bezporuchovost strojniho
zafizeni stifitharny. Pfipadné zjisténé zavady neprodlené hlasi vedoucimu provozu nebo
mezioperacni kontrole. Dba na dodrzovani stanovené pracovni doby. Musi mit ptehled o
vSech zaméstnancich stfiharny, musi vést evidenci dochazky a vcas predkladat podklady
pro zpracovani mezd vedoucimu provozu. Dohlizi nad efektivnim zpracovanim materialu
s dirazem na co nejmens$i odpadovost. Ma povinnost archivovat visacky od oznaceni roli
s latkou (¢islo modelu latky, ¢islo materidlu) po dobu nejméné jednoho roku. (interni zdroj

spole¢nosti)

Mistrova Zehlirny, zavérecné kontroly a expedice - seznamuje nové zaméstnance ve
funkci zehlitka s tikoly a charakterem pracovisté. Popisuje ndplin prace a provadi vstupni
Skoleni. Dle stanoveného technologického postupu musi zajistit vyzehleni konfekénich
vyrobki ve stanovené kvalité a ve stanoveném terminu. Ridi a organizuje pracovni ¢innost
zehlitek. Dbéa na bezporuchovost strojniho vybaveni Zehlirny. Ptipadné zjisténé zévady
neprodlené hlasi vedoucimu provozu nebo mezioperacni kontrole. Db4d na dodrzovani
stanovené pracovni doby. Musi mit pfehled o vSech zaméstnancich zehlirny, musi vést
evidenci dochazky a vcas predkladat podklady pro zpracovani mezd vedoucimu provozu.

(interni zdroj spolec¢nosti)

Obecné povinnosti zaméstnanci firmy — pied uzavienim pracovniho poméru musi kazdy
zamé&stnanec vykonat zdravotni prohlidku. Zaméstnanci jsou povinni pracovat fadné a
svédomité podle svych nejlepSich znalosti a schopnosti. Pokyny nadfizenych musi plnit
véas a s co nejmensi chybovosti. Zaméstnanci jsou odménovani ukolovou mzdou (viz
kapitola Odmétiovani zaméstnanctl) jsou povinni fadné a véas vyplnit Ukolové listy a
odevzdat je mistrové na predem urcené misto. Zaméstnanci jsou povinni nahradit
zaméstnavateli Skody zplsobené nedodrzenim pracovniho postupu, nedbalosti, nebo
nedodrzenim pracovni kazné. Jsou povinni zcela vyuzivat pracovni doby k vykonu svétené
prace. Piichazet na pracovisté ve sttizlivém stavu, béhem pracovni doby plati ptisny zakaz

uzivat omamné latky a a alkoholické napoje. Dodrzovat piisny zakaz koufeni na pracovisti.
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Dodrzovat zakaz vynaSeni pfedmétd, jez jsou majetkem firmy z budovy firmy. Nepfijimat

zadné soukromé navstévy béhem pracovni doby. (interni zdroj spolecnosti)
3.1.2 Pracovni doba a prestavky

Ve firmé se pracuje v jednosménném provozu. Pracovni doba je od 6.00 do 14.00 hodin.
Denni fond pracovni doby pro zaméstnance odménované ukolovou mzdou (viz kapitola
Odménovani zaméstnancll) ¢inni 435 minut. Tento fond piedstavuje dobu, po kterou
zaméstnanec vykonava pracovni ¢innost podle pracovni smlouvy. Vedouci provozu muze

povolit vyjimku ze stanovené pracovni doby na zaklad¢ pisemné zadosti zaméstnance.
Prestavky jsou stanoveny nasledovné:

e 0d &.00 do 8.25 svacina
e 0d11.00do 11.30 ob&d

(interni zdroj spolecnosti)
3.1.3 Prace prescas
Préaci ptescas natizuje vedouci provozu a to za téchto podminek:

e zameéstnanec je povinen pracovat presc¢as v rozsahu maximalné¢ 8 hodin
tydné a to tak, aby pracovni doba skoncila nejpozdéji v 18.00 hodin a
Vv rozsahu maximalné 150 hodin za kalendaini rok.

e zaméstnanci jsou o nafizeni konat pfesCas informovani minimélné 2
pracovni dny pfed konanim prescasu.

e Zza praci presCas se nepovazuje doba, v prib&hu které si zaméstnanec
nadpracovéval pracovni volno, které mu poskytl vedouci provozu.

e 7za praci pfesCas ndlezi zaméstnanci kromé& dosazené mzdy i piiplatek

minimalné ve vysi stanovené zdkonikem prace. (interni zdroj spole¢nosti)
3.1.4 Péce 0 zaméstnance

Povinnosti zaméstnavatele je zajistit bezpecné misto na uschovu oblefeni a osobnich
pfedméti zaméstnancii. Kazdy zaméstnanec obdrzi pii nastupu do pracovniho poméru
uzamykatelnou skiinku, do které je povinen si tyto predméty ukladat po dobu pracovni

doby. Za ptipadné ztraty nebo odcizeni nenese zameéstnavatel odpoveédnost.
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V ramci rehabilitace, zvySeni fyzickych a psychickych sil, coz vede ke zvyseni

pracovniho vykonu, umoziuje zaméstnavatel zaméstnanctim:

e ktefi pii vykonu prace pievazné stoji (pfiprava vyroby, mistrova, stiiharna,
zehlirna) nakup ortopedicko-zdravotnické pracovni obuvi vV cené maximalné
900,- K¢. Zaméstnanec si tuto obuv vybere sam, a platbu obdrzi ihned po
predlozeni danového dokladu. Norma obnovy nakupu obuvi je jednou za
rok. Evidenci vede vedouci provozu.

e ktefi, odpracuji plny fond pracovnich dnli za mésic (mimo meésice ve
kterych zaméstnanec Cerpd dovolenou nebo neplacené volno) vyplaceni
castky do vyse maximalné 200,- K¢ urcené k absolvovani kondi¢ni masaze
celého téla od profesiondlniho maséra. Castka je zaméstnanci uhrazena
thned po pfedlozeni daitového dokladu. Tento finanéni ptispévek je odména

za vydrz. (interni zdroj spole¢nosti)

Zaméstnanci mohou na vlastni nebezpeci na zakladé pisemné dohody, kterou schvalni
vedouci provozu, vyuzivat pted nebo po pracovni dobé vyrobni zafizeni, na kterém jsou

zapracovani. V rozsahu 30 minut za den, Skrat za kalendarni mésic.

Jak mizeme vidét na organizacni struktuie, spolecnost neni rozdélena na vyrobni, finanéni,
logistické, personalistické nebo jiné useky, jak tomu byvéa zvykem u velkych vyrobnich
podniki. Hlavnim didvodem je snaha o minimalizaci nakladt (zejména mzdovych) a dale
také relativni jednoducha forma spoluprace s odbératelem v ramci tzv. prace ve mzdé.
Rozdéleni spole¢nosti na useky by vyzadovalo zaméstnat vice lidi a tim by se zvysily
mimo jiné 1 mzdové ndklady. Za vSechny cinnosti zajist'ujici bezproblémovy chod

spole¢nosti odpovida vedouci provozu. (interni zdroj spole¢nosti)

3.2 Odménovani zaméstnanca

Spolecnost ZATLOUKAL — CZ je vyrobni podnik. Podle toho se také odviji zpusob
vypoctu mzdy. Ve spolecnosti se mliizeme setkat se tfemi typy zplisobu vypoctu mzdy.
Jsou jimi zékladni hrubd mési¢ni mzda, ukolova mzda a kombinace zadkladni hrubé mésicni

mzdy a ukolové mzdy. Ke vSem témto druhim mzdy se dale podle potieby piipocitavaji
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prémie a osobni ohodnoceni nebo se mzda dale krati, kvali nekvalitni praci, nedodrzeni

stanovené pracovni doby, atd.

3.2.1 Druhy mzdy
Zakladni hruba mésiéni mzda — tato forma mzdy neni zéavisla na velikosti objemu
vyroby. Jeji vyse je kazdy mésic stejna. Zakladni hrubou mési¢ni mzdou jsou v podniku

odménovani mistrové a vedouci provozu. (interni zdroj spole¢nosti)

Ukolova mzda — vy3e ukolové mzdy je stanovena na zakladé mzdovych tarifil. Tyto tarifni
skupiny jsou uvedeny ve vyrobnim postupu daného konfekéniho vyrobku, podle skupin
pracovni naro¢nosti (1-7). K témto tarifnim skupinam jsou stanoveny vyrobni operace
ohodnocené¢ v K¢&/Nmin a v procentnim zvyhodnéni. Procentni zvyhodnéni znamena
procentni navyseni K¢/Nmin pro stanoveny pocet odvedenych kusli zpracované vyrobni
operace. Zatazeni vyrobnich operaci do jednotlivych tarifnich skupin, procentni navySeni,
pocet takto zvyhodnénych kusi a K¢/Nmin jednotlivych vyrobnich operaci stanovuje
vedouci provozu. Vedouci provozu se rozhoduje na zékladé ekonomickych ukazateld,
dodavatelsko-odbératelskych vztahu, v souladu s efektivnim vyuzivanim mzdovych
prostfedkll a v neposledni fad¢ na zéklad€¢ vysledk vyrobnich a mzdovych kalkulaci a
pland. Déle témto zaméstnancim nalezi prémie a osobni ohodnoceni podle stanoveného
klice v ramci jednotlivych vyrobnich sezon.Ukolovou mzdou jsou v podniku odméiovani

stiihacky, Si¢ky a Zehlitky. (interni zdroj spolecnosti)

e Mistrove jsou dale zainteresované na kvalité a objemu vyroby formou prémii
a to dostavaji mési¢ni prémie za kazdy odvedeny kus kalhot ve stanovené
kvalit¢ (kazdy model ma stanovenou jinou vysi prémii podle naro¢nosti
zpracovani). Tyto prémie se vSak krati o skute¢ny pocet vracenych kalhot
zaverecnou kontrolou zpét do vyroby v poméru k celkové odvedenym kustim
za dany mésic. Maximalni povolena hranice ¢ini 2,5% vracenych kusi kalhot
zpét do vyroby k celkovému mnozZstvi odvedenych kalhot za mésic. Za kazdé
procento navic se prémie krati o 5%. Pfi nedodrzeni planovaného tydenniho

objemu vyroby se prémie krati az do vyse 50%. (interni zdroj spolecnosti)
3.2.2 Kraceni mzdovych slozek

Kraceni prémii u mistrovych bylo popsano vyse. Kraceni mzdovych slozek za nekvalitni

préci provadi vedouci provozu a to :
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e u zaméstnanci odménovanych ukolovou mzdou
o do 10% hrubé mzdy z divodu opakovan¢ho Spatného vyplnéni
ukolového listu
o do 80% hrubé mzdy pii opakovaném nedodrzeni pracovni doby
o do 80% hrubé mzdy pii nedodrZeni stanovené kvality prace — pocet
oprav zjisténych zavérecnou kontrolou piesahl 1,2% vyrobenych
kalhot za mésic
e u zaméstnanci odménovanych zékladni hrubou mési¢ni mzdou
o do vySe minimalni mzdy z diivodu poruSeni pracovni kdzné
o do vySe maximalné tfi mésicnich plati v zavislosti na vysi skody,
kterou zaméstnanec zameéstnavateli prokazatelné zpusobil. (interni

zdroj spole¢nosti)

3.3 RozvrZeni pracovist’ spole¢nosti

Sidlo spole¢nosti se nachazi v Litovli, v ulici Havlickova, cca 200 metri od namésti.
Poloha firmy v centru mésta a blizkost autobusového a vlakového nadrazi vyhovuje

predevsim zaméstnanctim, dojizd€jicim z Unicova a pfilehlych obci.

Firma sidli v ¢inzovnim domé, ktery si cely pronajima. Pfizemi, prvni patro i pida maji
celkovou rozlohu 1048m? V pfizemi se nachazi sklad materidlu, stfiharna, Zehlirna,
zavérecna kontrola a expedice zbozi. Téméf v celém prvnim patie je Sici dilna. Je zde také

kuchynika, jidelna a kancelar vedouciho provozu. (interni zdroj spole¢nosti)
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Ptesné rozvrzeni pracovist’ zobrazuje nésledujici planek budovy firmy.

prizemi
schodiété
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| ] L}
- chodba
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zehlirna I kontrola striharna
+
expedice | , ,
L]
prvni patro
schodisté
kuchyrika
jidelna
4
LN
¥ chodba T
+ $-4- 22
LA J ++ $
Sici dilna banpelid

Obrazek 8 Lay out spole¢nosti

(vlastni zpracovani)
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3.4 Odbératelé

Specifikem spolecnosti je, Ze ma pouze jednoho odbératele. Tim je némecky odévni
gigant, mnichovska spole¢nost Bogner. V minulosti byly snahy o rozsifeni vyroby,
napiiklad vyroba uniforem pro némecké drahy, ty vSak musely byt, kvili své ztratovosti
ukonceny. V soucasné dob¢ firma produkuje pouze vyrobky znacky Bogner. Tyto vyrobky
se vyvazeji jak do hlavniho sidla spolecnosti Bogner, do Mnichova, tak do staitu Vermont v

USA, kde je sidlo Bogner of America. (bogner-fashion.cz, 2013)

Vyvoz spolecnosti za rok 2013

B Vyvoz do EU
M Vyvoz mimo EU

Tabulka 2 Vyvoz spoleénosti za rok 2013 (vlastni zpracovani)

3.4.1 Odbératelska spole¢nost Bogner

Spole¢nost Bogner byla zalozena v roce 1932 v Mnichové Willym Bognerem a jeho
ptitelem. Pivodné se zaméfovala na dovoz lyzi a pleteného obleceni z Norska. Willy byl
uspésny lyzat a zaroveil i podnikatel. V roce 1936 zavodil na ZOH a praveé v tomto roce
oblékl némecky narodni tym poprvé obleceni znacky Bogner. Zipy se stiibrnym ,,B*“ zdobi
oblec¢eni némeckych olympioniki dodnes. Jiz tfi roky po valce zpiisobuje spole¢nost
Bogner prvni modni revoluci, kdyz jsou predstaveny prvni strecové lyZaiské kalhoty, které
se velmi oblibila naptiklad Marylin Monroe nebo Ingrid Bergmanova. Za jejich vznikem
stala Willyho Zena Maria. V roce 1971 se na trhu objevila prvni lyzatska kolekce, kterou

mél na svédomi Willy Bogner junior. Syn zakladatele nadSené rozsifoval nabidku
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spoleCnosti a tak na pocatku 90tych let predstavil zcela novou modelovou kolekci
FIRE+ICE. Tato kolekce byla urCena piedevSim mladym lidem, pievazné lyzaiim a
snowboardistim. Spole¢nost je uspé$na i v jinych podnikatelskych sférach. Jeji parfémy

napiiklad ziskaly ocenéni ,,Vin¢ roku®. (bogner-fashion.cz, 2013)

V soucasné dobé provozuje spolecnost 69 prodejen znich 56 je na bazi franSizy. Ma
zastoupeni ve vice nez 30 zemich svéta. V roce 2011 dosahla spolecnost obratu ve vysi 213
milionit eur, coz je doposud nevySsi obrat v historii. 55% trzeb ptredstavuje zimni

sortiment, zbytek pfipada na obleceni na golf nebo lehkou turistiku. (svetsportu.info, 2012)

Spolec¢nost je roz¢lenéna do 5ti divizi. Bogner Man + Bogner Woman, Bogner Sport, Sonia
Bogner, Bogner Fire + Ice a Bogner Kids. Spole¢nost Zatloukal — CZ vyrabi vyrobky
nejcastéji pro divize Bogner Woman, Bogner Sport a Sonia Bogner. V roce 2013 se
spolec¢nost Zatloukal — CZ podilela na vyrobé& obleceni pro némecky olympijsky tym pro
ZOH v Sochi. Konkrétné na vyrob¢ kalhot. (bogner-fashion.cz, 2013)

3.5 Vyrobni sortiment

Jak jiz bylo zminéno vyse, spole¢nost produkuje vyrobky pro tii z péti divizi spole¢nosti
Bogner. V 85% se jedna o luxusni ddmské kalhoty. 10% tvofi vyroba luxusnich damskych
vest a lehkych bund. Zbylych 5% tvoii zakazka od firmy Emil Hofmann & Sohn Frankfurt

nad Mohanem, ktera také spolupracuje se spole¢nosti Bogner.

Obdobi Sezona Vyroba v ks
09/08-02/09 92 16 634 kalhot
03/09-08/09 94 14 094 kalhot + 1 205 bund
08/09-03/10 102 21 490 kalhot
03/10-08/10 104 23 914 kalhot
08/10-02/11 112 18 706 kalhot
02/11-08/11 114 20 784 kalhot
08/11-02/12 122 15 996kalhot
03/12-08/12 124 20 763 kalhot
08/12-02/13 132 15 912 kalhot + 502 vest + 1 304 bund
03/13-09/13 134 18 050 kalhot + 3205 pytlika
09/13-02/14 142 13 095 kalhot
03/14-08/14 144 18 500 kalhot + 13 000 limct

Tabulka 3 Objem vyroby pro jednotlivé sezony (vlastni zpracovani)
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Tato zakazka predstavuje vyrobu odepinatelnych limci na kapuce bund. Na tyto limce se

wevroor

pak ptisiva kozesina. Jak mizeme vidét v tabulce, vyroba je rozdélena na sezony.

Od dubna do zati se Sije zimni obleCeni, 0d fijna do biezna letni obleceni. Byva obvyklé,
ze produkce od dubna do zafi vyrazné pievySuje produkci od fijna do biezna. Divod byl
zminén vyse. Spolecnost Bogner se zaméfuje pievazné na luxusni zimni vybaveni, které jiz
ma svou tradici a jen velmi mélo znacek dokéaze spole¢nosti Bogner konkurovat. Kdezto
sortimentem pro letni obdobi je trh piehlcen a konkurence je velkd, proto je obtizné prodat

stejné mnozstvi zbozi jako v zim¢. (interni zdroj spole¢nosti)

Obrazek dole ukazuje podobu damskych lyzafskych dzini Malena. Na prvni pohled se
muze zdat, ze se jednd o elegantni vySivané dziny, ve skutecnosti jde o vysoce funkéni
lyzatské kalhoty s origindlnim potiskem z kolekce ,,Culcha Carribeee”. Jsou vyrobeny

s vysoce odolné, prodys$né a pruzné Ctyivrstvé soft-shellové tkaniny.

Obriazek 10 Bogner Skijeans Malena (Vlastni foto)
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Spole¢nost ZATLOUKAL — CZ sije tyto kalhoty v soucasné sezoné (duben-zaii 2014)
v objemu 1 000 ks. Vyrobni naklady v¢etné materialu jsou kalkulovany na 1 850 K¢&/ks.
Béhem zimni sezony se lonisky model téchto kalhoty prodavali za $999 v soucasné dobg, je

lonisky model dostupny za $499. (shop-us.bogner.com)

Dalsi model vyrabény spolecnosti ZATLOUKAL — CZ jsou damské lyzaiské kalhoty
Elaine. Saténovy lesk déla z téchto kalhot nejelegantnéjsi verzi kultovnich ,,Sponovek od
spolecnosti BOGNER. Tyto klasické luxusni lyZaiské strecové kalhoty jiZ nejsou v esku
ptiliS popularni, jejich hlavnim odbytist€ém je USA. Vyznacuji se elastickou saténovou
vazbou tkaniny. Ze 70% jsou vyrobeny z polyamidu, z 25% z ov¢i viny a z 5% z spandexu.
Kalhoty jsou vyrabény v objemu 7 000 ks v sezon¢ duben-zaii 2014. Vyrobni naklady i s
materialem ¢ini 1380 Kc&/ks. V internetovém obchodé spole¢nosti je lonisky model

dostupny za $469. (shop-us.bogner.com)

Obrazek 11 Damské lyZaiské kalhoty Elaine (Vlastni foto)



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomie 50

Damské lyzatské kalhoty Rominja jsou vyrobeny z extrémné prody$ného a vod€odolného
Ctytvrstvého, streCového materidlu zajistujiciho maximalni komfort pti jakékoliv zimni,
sportovni aktivité. Kalhoty disponuji dvéma ptfednimi kapsam s vodéodolnym zipem a
zateplenou podsivkou a dvéma kapsami s vodéodolnym zipem. Jsou vyrobeny z 85%
z polyamidu a z 15% z elastenu. PodSivka je ze 100% polyester. Tyto kalhoty budou
vyrabény v prib&hu Cervna 2014 vobjemu 850 ks. Obrazek je fotografie vzorku.
Kalkulovana vyrobni cena je 1 360 K¢&/ks. Prodejni cena lofiského modelu je $289. (shop-

us.bogner.com)

Obrazek 12 Damské lyZaiské kalhoty Rominja (Vlastni foto)
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Jak bylo zminéno vyse, spole¢nost se nezabyva pouze vyrobou kalhot, ale i vyrobou vest a
lehkych bund. V loiiské sezong, v prabéhu unoru 2013, spolecnost vyrabéla damské vesty
Bogner Nena. Tato atraktivni proSivand vesta s pfednimi vyraznymi kapsami na zip je
uréena predevsim do teplejSiho pocasi. Hodi se k ni Sortky, dziny, ptilezitostné i sukné.
Byla vyrabéna v objemu 550 ks. Je vyrobena ze 100 % polyamidu. Prokalkulované
vyrobni naklady na jeden kus byly 980 K¢/ks. Na oficialnim e-shopu je nyni dostupna za
399 euro. (shop-de.bogner.com)

Obrazek 13 Damska vesta Nena (Vlastni foto)

Na zacatku této sezony (duben-zati 2014) vyrabéla spolecnost, mimo vySe uvedenych

vyrobkd, také limce Nuara.

Obrazek 14 Limec Nuara (Vlastni foto)
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Jednalo se o prvni zakazku pro spole¢nost Emil Hofmann & Sohn Frankfurt nad
Mohanem. Bylo vyrobeno a expedovano 7 500 ks limct. Vyrobni cena jednoho limce je
ptiblizné 75 K¢&/ks. Spole¢nost Hofmann & Sohn na ty to limce naSije koZeSinu, a prodava
je dale spole¢nosti Bogner. Prodejni cena jednoho takovéhoto limce i S pravou soboli

kozesinou je 260 euro. (shop-de.bogner.com)

3.6 Vyrobni proces

Vyrobni proces spolecnosti je roz¢lenén na pét fazi. Podrobnéjsi popis miizeme vidét v lay

outu vyrobniho procesu.

Sicidilna

A

3 1 | Sklad
v

5| Zaveérecna

Zehlirna * kontrola, Priprava 2% Striharna

expedice oEy 5

Obrazek 15 Lay out vyrobniho procesu (vlastni zpracovani)

V prvni fézi putuje material ze skladu do stitharny. U nékterych typt latek je dilezita
predvyrobni cast, tedy piiprava vyroby. U strecovych latek je potieba, predtim nez bude
latka nastiihana, rozlozit ji po dobu 24 hodin na specialni stil. To v§e kvili smr§tovani

vlaken.
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Obrazek 16 Stiil na rozloZeni latek (Vlastni foto)

Ptipravena latka putuje do stfiharny na stfihaci stoly. Latka se rozmotd a jsou na ni
pfipevnény stiihy jednotlivych dili. To vSe se provadi s maximalnim diirazem na usporu

materidlu. Je dileZité vyuzit dany material co nejefektivngji.

Obrazek 17 Sttiharna (Vlastni foto)
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Latka i se stfihy je nejprve rozstithdna na mensi dily kviili leps$i manipulaci. Jednotlivé dily
jsou poté pecliveé a presné dostiihany. Na nasttihani dilii pro jeden kus kalhot jsou potteba
tfi pracovnice.

Obriazek 18 DostFihavani jednotlivych dilci (Vlastni foto)

Nasttihani dilu, potiebnych k usiti jednoho kusu kalhot, trva v rozmezi od 5 do 7 minut.

Nasttihané dily jsou peclivé zkontrolovany a oznaceny. Poté jsou transportovany do Sici

dilny. Zde jsou jednotlivé dily rozmistény mezi Svadleny tak, aby na sebe jednotlivé faze
efektivné navazovali.

Obrazek 19 Sici dilna

(Vlastni foto)
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Rozmisténi je prace pro mistrové. Sici dilna je rozdélena piiblizné na dvé poloviny, za
kazdou ¢ast odpovida jedna mistrova. V prvni ¢asti se jednotlivé dily obnitkovavaji,
zpracovavaji se predni a zadni kapsy, vsivaji se kapesni vacky, sesivaji Se bo¢ni krokové
Svy, které se néasledn¢ rozzehli.

Obrazek 20 SeSivani krokového $vu a prisivani zipu (Vlastni foto)

V druhé ¢asti dilny se v§ivaji zipy, vyhotovuji a nasivaji poutka, dirky a knofliky, v§ivaji
se pasky.

Nakonec se vSechny dily sesazuji dohromady a na uplny zavér se provadi koneckovani,
tzn. kompletni odstranéni prebyte¢nych kousk niti.

S

Obrazek 21 Seiti viech &asti kalhot (Vlastni foto)
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Mezi jednotlivymi operacemi se rozpracované kalhoty piesouvaji z jednoho vyrobniho
stanovi$té na druhé. Primérna doba na usiti jednoho kusu kalhot je 65 minut a na vyrobé
se podili celkem 35 $vadlen.

Poté co kalhoty opusti Sici dilnu, pfesouvaji se k zaveére¢né kontrole. Zavére¢na kontrola je
jednim z nejdilezitéjSich ¢lankt vyrobniho procesu. Spolecnost se snazi drzet myslenky,
ze nejlepsi reklama je kvalitné odvedena prace. Cilem zavérecné kontroly je zjistit a vratit
zpét do vyroby co nejvice chybné usitych vyrobktl. Pracovnice zavérecného kontrolniho

useku kontroluji zejména:

e Piesny obvod pasu, proStepovani gumy v pasu

e Dé¢lku kroku

e Sesiti krokového a bo¢niho Svu (hlavné obnitkovani, Sife a nabrani $vili, rozzehleni
a presnost rovného Svu)

e Sitku zalozky nebo manzety a zpiisob jejich pfichyceni

e Vzdalenost poutek od boc¢nich $vii a zpisob jejich nasiti

e Pevnost a kvalitu usitych poutek

e Spravny smér a vzdalenost zahybt

e Prositi zipového rozparku (Sife rozparku, jeho kvalita a kvalita rubové strany)

e Umisténi a kvalita zipového jezdce

e Spravné umisténi a pevnost pfisiti knoflikli nebo hacki

e Tvar nakrytu a podrytu

e Kontrola poctu stehti na 1 cm (optimalné 4 stehy na 1 cm) z diivodu pretazeni stehu

e Spravny tvar a steh obnitky u kapesnich vacku

e VSiti vnitini podSivky a odstfihu konce obnitky na zaloZce podSivky
(interni zdroj spole¢nosti)

I pres velké mnozstvi kontrolovanych polozek, kontroluje zavérecna kontrola kazdy kus
kalhot, ktery projdou vyrobnim procesem. Primérna chybovost (situace, kdy zavérecna
kontrola vrati kalhoty k opravé zpét do vyroby) se dlouhodobé pohybuje okolo 1,5%.

Kontrola jednoho kusu kalhot trva primérné 3 minut.
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Po zévérecné kontrole se kalhoty pfesouvaji do Zehlirny. Kazdé kalhoty se zehli jinym
zpusobem, protoze jsou kalhoty s pukem a bez puku. Zehleni jednoho kusu kalhot trva

priblizn€ 10 minut. (interni zdroj spolecnosti)

Obrazek 22 Zehlirna (Vlastni foto)

Po vyzehleni musi kalhoty projit jesté jednou kontrolou. Pokud kalhoty projdou kontrolnim

procesem, jsou povéseny na raminka a zabaleny zvlast’ do prithlednych PE pytlu.

Obrazek 23 Prostory skladu, zavére¢né kontroly a expedice (Vlastni foto)
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Z diivodu efektivity transportu je pramérnd doba skladovani jednoho kusu kalhot 5 dnd.

Expedice do USA probiha prostfednictvim zéasilkové spole¢nosti FedEx. Expedice vyrobka

do Némecka probihé prostifednictvim externiho dopravce.

Celkova prumérma doba vyroby jednoho kusu kalhot se pohybuje okolo 85 minut

Vv zavislosti na zpracovani riznych druhi kalhot.

(interni zdroj spolecnosti)

3.7 SWOT analyza spole¢nosti Zatloukal — CZ, s.r.o.

V této ¢asti prace je sestavena SWOT analyza spolecnosti pro sledované obdobi.

e Silné stranky

o

o

o

o

o

Know how

Kvalitni a zkuSeni zaméstnanci

Dobré jméno spolecnosti, diky vysoce kvalitnim vyrobkiim
Spolecnost neni zadluzena

Stabilni vyse trzeb

e Slabé¢ stranky

o

O

o

o

Staré strojni vybaveni
Vysoky primérny vék zamestnancti
Zavislost na zakazkach pouze od jednoho odbératele

Z4dna aktivita v oblasti reklamy

e PiileZitosti

o

O

O

o

Zajisténi novych odbératelt
Roz§iteni vyroby na dvousménny provoz
Ziskani certifikat kvality

Optimalizace vyroby s cilem snizit celkové naklady

e Hrozby

o

o

o

Riist cen paliv, energii a ndjemného

Nestabilita danového systému — zvySovani dani

Nestabilita ménového kurzu — spolecnost je placena v eurech
Ptesunuti vyroby na vychod s cilem usetfit naklady
Neschopnost odbératelli splacet v¢as své zavazky

Odchod dilezitych zaméstnanct do dichodu
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3.8 Vysledek SWOT analyzy

Z vyse uvedené SWOT analyzy vyplyvaji urcité skutecnosti, které by spolecnost Zatloukal

— CZ nemé¢la piehlizet.

Diky vysoké kvalit¢ vyrobka je spolecnost schopna spliiovat pozadavky odbérateli a
vyrabét luxusni vyrobky v maximalni kvalité. Velkou vahu ma i skuteCnost, ze spolecnost
neni zadluzena a dokaze efektivné provozovat svou cinnost 1 bez externich zdroji

financovani. To je zptisobeno promyslenym a Gspornym stylem hospodaieni.

Slabsich stranek ma spole¢nost hned né¢kolik a méla by na nich do budoucna zapracovat,
pokud chce byt i nadale stejné konkurenceschopna. Mezi nejvyznamnéjsi slabé stranky
muzeme zatradit zavislost pouze na jednom odbérateli a vysoky prumérny vék
zamé&stnancl. Otazka véku zaméstnancti je komplikovand. Soucasny trh prace nenabizi tak
zkuSené¢ zaméstnance jak by spole¢nost pozadovala. Proto musi myslet do budoucna a
zaucovat nové zameéstnance rok az dva doptedu pied planovanym odchodem nékterého ze
starSich zaméstnanci. Zavislost pouze na jenom odbérateli je problém, ktery se spolecnost
snazila teSit u v minulosti, avSak netGspésné. Se souCasnym odbératel ma spole¢nost
uzavienou dohodu, ve které se soucasny odbératel zavazuje pti zruSeni kontraktu zajistit
spolec¢nosti vyrobu na dalS$i minimalné dvé sezony. Spolecnost by neméla spoléhat pouze
na tohoto odbératele a pokusit se zajistit dal$i odbératele. To souvisi se zvySenim aktivity

v oblasti reklamy a propagace.

Spolecnost nevyuziva zadnou reklamu. ZvySenim aktivity v této oblasti, by mohlo pfispét
k zajisténi dalSich odbératelti. Stim souvisi i zajiSténi certifikata kvality prace. Ty
vylepSuji dobré jméno spolecnosti a zvySuji zdjem o jeji sluzby. Spole¢nost by také mohla
pfemyslet nad nevyuZivanim vyrobnich zatizeni po cely den. Zajisténi certifikatt kvality
spolu s vyssi aktivitou v oblasti reklamy a propagace zvysi zajem odbératelti o spole¢nost a

muZze napomoct spolecnosti ziskat vice zakazek. Vice zakédzek znamend vétSi vyuziti

vyrobnich zafizeni a vyrobnich prostor a vede K realizaci vyssich trzeb.

Mezi nejveétsi hrozby spole€nosti patii pfevedeni vyroby na jiny vyrobni podnik. Zabranit
tomu muze spole¢nost optimalizaci nakladd, tedy procesem jejich sniZzovani. Snizenim

nakladl se spolec¢nost stane vice konkurenceschopna.
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4 Navrhovana doporuceni
4.1 Modernizace strojniho zafizeni stfiharny

Diikladnou analyzou celého vyrobniho procesu jsem doSel k zavéru, Ze mistem, jehoz
optimalizaci by se dalo uspofit nejvice, je stfiharna. Pracovnice stfthdrny musi nejprve
naskladat latky do vrstev (maximalné 10 vrstev), na svrchni vrstvu se musi nazehlit stfih,

kazdy dil se musi nejprve nahrubo ofezat a nakonec se provadi piesnéjsi dofezavani.

Obrazek 24 Sttih kalhot (Vlastni foto)

VSechny tyto ukony vyzaduji ¢as, zapojeni vSech pracovnic stfitharny a v neposledni fadé
zde pracuje lidsky faktor chybovosti. Investici do strojniho zatizeni by spole¢nost mohla
nejen usetfit mzdové naklady (misto ¢ty zaméstnancu stiiharny by stacili pouze dva, tzn.

uspora mzdovych nakladi cca 600 000 K¢ roén¢) ale i uspofit ¢as.
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Zevrubnou analyzou nabidky strojnich zafizeni na stiihani konfekéniho materialu jsem
objevil vhodné zafizeni. Jedna se o stroj GERBERcutter Z7 od amerického vyrobce
GERBER Technology.

Obrazek 25 GERBERcutter Z7 (gerbertechnology.com, 2014)

Charakteristika tohoto stroje by se dala shrnout tfemi slovy, vykonost, pfesnost a
produktivita. Diky nejmoderné&jsim software algoritmiim dokaze stroj zabranit prihybtim

noze. Tim je zajiStén piesny fez od svrchni vrstvy aZz po tu nejspodnéjsi. Stroj dokédze ve

S
|

’ :

V.

“I'hh
(L

Obrizek 26 Rezaci hlavice Z7 (gerbertechnology.com, 2014)
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Potizenim tohoto stroje by se musela kompletné pfeorganizovat celd stitharna. Stary stil a
staré¢ strojni vybaveni by se muselo dat pry¢. Muselo by probéhnout $koleni pracovnik,
kteti budou ovladat novy stroj. Kalkulované naklady na pofizeni tohoto nového stroje i
s dopravou a Skolenim jsou 2 651 250 K¢. Spolecnost by si na tuto investici musela vzit
obchodni uvér, protoze by ji nebyla schopna financovat ze svého zisku. Primérna urokova
sazba u podnikatelskych uvéra vroce 2014 je 10,1%, coz znamena, ze za 6 let by
spolecnost zaplatila ptiblizné 3 300 000 K¢. Pii potizeni stroje bychom museli pocitat se
zvySenim nakladu na energii, podle vyrobce vSak s ne tak drastickym. Asi o 50 000 K¢
roéné. Uspora mzdovych nakladd (hruba mzda, odvody, prémie) by se pohybovala okolo

600 000 K¢ ro¢né. Celkova doba néavratnosti tohoto projektu je tedy odhadovana na 6 let.
4.2 Investice do primyslového zna¢iciho zafizeni

V soucasné dobé se musi pomoci Sablony znacit kiidovou tuzkou jednotlivé polohy
knoflikl na kazdou vrstvu latky zvlast’. Investici do znackovaciho zatizeni by bylo mozné

takto oznacit az 60 bodl najednou.

Analyzou nabidky tohoto typu strojniho zafizeni byla navrhnuta investice do stroje SM-

201L znacky STRIMA.

(LE

Obrazek 27 Znackovaci zarizeni SM-201L STRIMA

(cs.strima.com, 2013)

Toto zatizeni slouzi k proznackovani bodi (naptiklad poloha knoflikl, knoflikovych direk,

zasevek, atd).
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Pti znadeni primérn¢ 4 bodd na 1 ks kalhot by byla primérna uspora 1 min/ks. Pfi

planované vyrob¢ 33 000 ks kalhot ro¢né je 33 000 minut.

Tabulka 4 Naklady na Normo minutu (vlastni zpracovani)
Denni vyuzitelni ¢asovy fond 435 Nmin
Pocet pracovnich dnii za rok 250
Poéet zaméstnanc( spoleénosti 48
Rocni vyuzitelny ¢asovy fond 5 220 000 Nmin
Celkové naklady spole¢nosti za rok 2013 13 158 058 K&
Naklady na 1 Nmin prace 2,52 K¢

Podle vySe uvedené tabulky mizeme snadno spocitat pfibliznou ro¢ni usporu nakladi

zatazenim tohoto stroje do vyrobniho procesu:
33 000 Nmin * 2,52 K¢ =83 160 K¢

Vzhledem k tomu Ze pofizovaci cena stroje je 7 128 K¢ a zvySeni nakladii za energii téméf

zanedbatelné, asi 5 000 K¢ ro¢né, jevi se tento stroj jako dokonald investice.
4.3 Automatizace skladovaciho zarizeni

Skladovaci prostory ve spole¢nosti jsou feSeny oto¢nym zafizenim, na které se na raminka

zavési hotové vyrobky.

Obrazek 28 Skladovaci zaFizeni (Vlastni foto)

V soucasné dobé musi pracovnice expedice ru¢né otaCet jednotlivé dily zafizeni, aby

mohla manipulovat s hotovymi vyrobky. Pfimontovani spojky s elektromotorkem by toto
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zafizeni polo automatizovalo. Tim by se usetfila fyzickd namaha zaméstnankyn¢ expedice

a usporil by se Cas.
4.4 Vytvoreni marketingové komunikace

Marketingova komunikace je soubor nastroji, které prostiednictvim riznych zpiisobii
komunikace s vefejnosti, maji za cil prodat vyrobky, v piipadé spolecnosti ZATLOUKAL
— CZ sluzby, které spolecnost nabizi. Spole¢nost produkuje vSechny zakazky pro jednoho
odbératele, coz pro ni mize byt v pristich letech smrtici. Zavedenim alesponi zékladnich
prvkad marketingové komunikace (prezentace spolecnosti na internetu) by se spole¢nost

mohla zviditelnit a tim ziskat dal$i odbératele a dalsi zakazky.

Spole¢nost nemusi piijimat nového zaméstnance a vytvaret marketingové oddé€leni, staci
vyuzit sluzeb externich marketingovych spole¢nosti. V ptipadé spolecnosti ZATLOUKAL
— CZ je potieba se zaméfit hlavné na zviditelnéni spolecnosti a jeji nabidky. Bylo by tfeba

zvolit odpovidajici zptisob marketingové komunikace tak, aby méla nékolikaleté ptsobeni.
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Zaveér

Optimalizace vyrobniho procesu neni novy pojem. To vSak neznamend, ze neni aktudlni a
ze by se jim nemeéla zabyvat velka vétSina vyrobnich firem. V dobé dnesni tvrdé
konkurence mohou uspét pouze spolecnosti, které¢ sleduji své vyrobni procesy, hodnoti je a
neustale se je snazi optimalizovat tak, aby tvorba vystupt spolecnosti byla ndkladové
piijateln€jsi nez u konkurence. Nastroji jak efektivné tidit ¢i sledovat vyrobni procesy je
celé fada, nekteré z nich jsou predmétem teoretické ¢asti mé prace. V teoretické Casti jsem
se dale zabyval charakteristikou vyrobniho procesu, planovanim vyroby a tim jak se
vyroba déli. Teoreticky jsem rozebral SWOT analyzu, kterd je poté aplikovana na
spole¢nost ZATLOUKAL — CZ v praktické ¢asti.

Cilem prace bylo podrobné zanalyzovat vyrobni proces a ve spoluprici se zaméstnanci
spoleCnosti doporucit urcitd opatieni, kterd prispéji k zefektivnéni vyrobniho procesu a

uspoie celkovych naklada.

Prakticka ¢ast se zabyva detailni analyzou vyrobniho procesu. Vysledkem této analyzy je
navrh doporuceni. Navrhy vychézeji z problému efektivnosti stithani a znaceni vyrobk,
manipulace svyrobky ve skladé a Vvneposledni fadé zneexistujici marketingové
komunikace spole¢nosti. Doby navratnosti dvou vySe zminénych investi¢nich projektd se
vyrazné 1i8i, i kdyZz pfinos pro spolecnost je okamzity. Hlavni pfinos téchto investic
spoc¢ivd v uspofe mzdovych ndkladl, cca 650 000 K¢ roéné a uspote cca 50 000
pracovnich minut rocné, ¢imz se cely vyrobni proces vyrazné zrychli. Zavedeni
marketingové komunikace a celkové zviditelnéni spolecnosti je dlouhodobéjsi proces a
pfinos z tohoto procesu nemusi byt okamzity. Avsak ¢im diive zacne spolecnost realizovat

potiebné kroky v této oblasti, tim diive se dostavi potencialni vysledky.

Tato prace pro mé byla pfinosem, protoZze jsem mohl osobné v podminkach spole¢nosti
posoudit efektivitu fungovani nékterych metod pramyslového inZenyrstvi, které jsem
doposud znal pouze z teoretické stranky. Na zakladé komunikace se zaméstnanci a
s vedenim spole¢nosti si myslim, Ze moje prace by mohla byt podkladem pro dalsi vyvoj

spolecnosti a vétSina navrzenych opatieni bude postupné realizovéna.
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