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ABSTRAKT

Tato bakalaiska prace fesi analyzu souc¢asného vyrobniho procesu v podniku Dudr Tools
s.r.0. se sidlem ve Zlin¢, ktery se zabyva vyrobou pilovych pasii. Hlavnim cilem je analyza
soucasného stavu vyroby a na zékladé této analyzy navrhnout doporuceni pro optimalizaci
vyrobniho procesu. Teoreticka ¢ast obsahuje informace o vyrobnich systémech, procesech
a teoretické poznatky o priumyslovém inzenyrstvi. Prakticka cast se tyka obecnych infor-
maci o podniku, o analyze vyrobniho procesu a 0 vSech zjisténych nedostatcich v daném
podniku. Zavérem jsou moje doporuceni pro odstranéni téchto nedostatku, pro jejichz zjis-
téni jsem sestavila BCG matici a také SWOT analyzu. Téma jsem si zvolila proto, Ze se

blize zajimém o vyrobni procesy a jejich fizeni

Kli¢ova slova: vyrobni systém, vyrobni proces, BCG matice, SWOT analyza, primyslové

inzenyrstvi

ABSTRACT

The topic of the bachelor thesis is analysis of the current production proces in the company
Dudr Tools s.r.o0., which is headquartered in Zlin. This company produces saw blades. The
main objective is to analyze the current production status and according to this analysis,
suggest recommendations for optimizing the manufacturing process. The theoretical part
contains information on production systems, processes and theoretical knowledge of in-
dustrial engineering. The practical part covers general information about the company, an
analysis of the production process and their identified deficiencies. At the end, my propo-
sals to remedy these deficiencies.To identify deficiencies in the production process, | have
established BCG matrix and SWOT analysis. The topic I chose because I'm closely inte-

rested in the production processes and their management.

Keywords: Production System, Production Process, BCG matrix, SWOT Analysis, In-
dustrial Engineering
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UvVOD

Jak na tuzemském, tak i zahrani¢nim trhu dochazi v sou¢asné dobé k ¢im dal vétsimu soupe-
feni mezi jednotlivymi podniky, at’ uz vyrobnimi ¢i ne. Snahou kazdého podniku je totiz
dosahnout co nejlepsiho postaveni na trhu a ziskat konkurenéni vyhodu oproti ostatnim, coz
s sebou pfindsi, ale také tadu usili. PredevSim je zapotiebi klast diraz na vysokou kvalitu
vyrobkl a sluzeb za co nejpiijatelnéjsi ceny, aby doslo k uspokojeni co nejvice zakaznikl. Z

vvvvvv

ku.

Podklady pro svoji bakalafskou praci jsem ziskala ve firmé Dudr Tools s.r.o, tedy jedné
Z nejvyznamnéjsich néstrojatskych firem ve Zlinském kraji, kterd se specializuje prfedevs§im

na vyrobu a prodej pilovych past na zpracovani dieva.

V teoretické Casti jsem se zabyvala vyrobnimi systémy a procesy, jejich charakteristikou
a klasifikaci. Teoreticky jsem také shrnula podstatu primyslového inzenyrstvi a jeho piiso-
beni v Ceské republice. Déle se v této &asti zmifiuji také o SWOT analyze a BCG matici, na
jejichz teoretické poznatky jsem navazala v praktické Casti své bakalarské prace, kde jsem se

zabyvala analyzou vyrobniho procesu ve firmé Dudr Tools s.r.o. sidlici ve Zling.

V praktické ¢asti jsem se zaméfila na charakteristiku samotného podniku, na jeho historii,
portfolio vyrobkil a také jsem zpracovala BCG matici a SWOT analyzu, s jejichZ pomoci
jsem byla schopna 1épe analyzovat, jak samotné portfolio vyrobki, tak i celkové prostiedi

firmy Dudr Tools s.r.o.

Tato firma ve svém portfoliu nabizi svym zakaznikiim pilové pasy ve tiech provedenich —
rozvadeéné, péchované a stelitované. Kromé vyroby pilovych pésii na difevo spole€nost nabi-

zi svym zakaznikiim také kompletni servisni sluzby pilovych pasii a odborné poradenstvi.

Jelikoz stelitované pasy patii mezi stéZejni produkty této firmy, ve své praci se detailnéji

zam¢fuji na samotny proces prave jejich vyroby.

Podstatou praktické ¢asti je vSak podrobnd analyza vyrobniho procesu, v€etné popisu pra-
covnich postupli pfi vyrobé pilovych past. Na zékladé provedenych analyz jsem v rdmci
tohoto vyrobniho procesu zjistila n€kolik nedostatkii, které se staly zdkladem pro navrhy

doporuceni na zlepSeni nejenom pritbé¢hu vyroby pilovych past, ale také chodu celé firmy.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 9

CILE A METODY ZPRACOVANI PRACE

Cilem této bakalarské prace je analyzovat vyrobni proces ve firm¢ Dudr Tools s.r.0. a na
zéklad¢ této analyzy zjistit nedostatky ve vyrobnim procesu a doporucit zpusob jejich

odstranéni.

Ke zjisténi téchto nedostatkli byla vyuzita SWOT analyza, pomoci niz byly vymezeny silné

a slabé stranky, hrozby a prtilezitosti, jak samotné vyroby, tak i celkového chodu firmy.

V ramci hledani hlavnich nedostatkli vyrobniho procesu byla vyuzita BCG matice, pomoci
niz mohl byt objektivné posouzen vyznam jednotlivych druht pilovych past, které firma
vyrabi a dulezitost jednotlivych fazi jejich vyroby. Uplatnéni obou téchto metod pomohlo

upftesnit hlavni zaméteni bakalarské prace.

Nésledné podrobné analyzy slabych stranek firmy vymezenych obéma vySe uvedenymi ana-
lyzami umoznilo komplexné zhodnotit fungovani firmy a nalézt nové zpusoby pro jeji zlep-
Seni

Zjisténé nedostatky ve vyrobnim procesu byly vSestranné posouzeny a k jejich odstranéni

pak byla, po konzultaci s odbornymi pracovniky firmy, navrzena fada doporuceni k jejich

odstranéni.
Postupné zavedeni navrZzenych opatteni, které vedeni firmy pfislibilo, pfisp&je k vyraznému
zefektivnéni vybranych fazi vyrobniho procesu a tim také ke zlepSeni konkurenceschopnosti

firmy Dudr Tools s.r.0. na trhu.
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1 VYROBNI SYSTEMY A PROCESY

Pod pojmem vyroba si miizeme piedstavit souhrn veskerych aktivit, které podnik vykonéava
za ucelem vytvoieni vyrobku Ci sluzby s cilem obdrzet za to od svych odbérateli penize.
,»Vyroba v tomto SirSim pojeti kromé primyslu a zeméd¢€lstvi existuje i v dopravé, v pora-
denskych firmach, na vysokych skolach, v nemocnicich, na ufadech atd. a kdo jejimu fizeni
nevénuje nalezitou pozornost, déla velkou chybu, protoze ve vyrob¢ se podstatnou mérou
rozhoduje o nakladech, produktivité, konkurenceschopnosti, spokojenosti zakaznik,

o zisku a podnikatelském uspéchu (Kerkovsky, 2001, s 1).

Vyroba Vv ramci podniku slouzi primarné k tvorb& materidlnich i nematerialnich statkt, které
vychazeji z pozadavkl poptavky na trhu. Vyroba zbozi je predstavovéna vstupem konkrét-
niho materidlu do transformacniho procesu a jeho naslednym vystupem v podob¢ findlniho
vyrobku. K uspéSnému zhotoveni konecného vyrobku Ize dospét pouze za pomoci lidského
faktoru (pracovnici) a podnikovych prosttedkl (stroje a zafizeni) ve vyrobé (Tomek a Va-

vrova, 2000, s 17).

Dnesni rychle se ménici situace na trhu vyrazné ovliviiuje také vSechny vyrobni systémy
a procesy podniku. Zptisobuje to poptavka po vyrobcich s riiznymi specifickymi vlastnostmi
a znaky, ¢imz zpusobuje slozité trzni prostiedi, které se samoziejmé odrazi
I V samotné vyrob¢ téchto vyrobki. Pro podnik je pak pfimo nezbytné byt schopny predvi-
dat, popifipadé¢ umét vcas zachytit veSkeré zédkaznikovi poZadavky na vlastnosti a vzhled
vyrobku - tvar, barvu, velikost a doplitky vyrobku (Vyvojovy tym vydavatelstvi Productivity
Press, 2008, s 5).

Faktem je, Ze pokud si chce podnik udrZet ¢i zlepSit na trhu své dobré postaveni, musi
se soucasné fidit vhodné zvolenou inovaéni politikou, kterou by mél ustaviéné obnovovat
podle vyvoje trhu. Spravna inovacni politika totiz umoziuje podniku uspét v soupeieni
s konkurenci na trhu, tim, ze vytvaii tzv. konkuren¢ni vyhodu. Ta muze byt v mnoha podo-
bach, naptiklad portfoliem dokonalejSich vyrobkii, pomoci nichz je podnik schopnéjsi uspo-
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ku zajistit jeho levnéjsi a efektivnéjsi fungovani (Jurova, 2013, s 10).

1.1 Vyrobni systémy

Vyrobni systém ma nékolik definic, ale nejcastéji se vymezuje jako ,,soubor vybranych

technik primyslového inZenyrstvi, nastroji managementu a metod $tihlé vyroby*.
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Tucek a Bobdk (Tucek a Bobak, 2006, s 8) navic dodavaji, Zze se jednd o ,,vécné, ¢asove,
technologicky, prostorové a organizacné utiidéné shromazdéni materidlii, energii, vyrobnich

prostiedkll a pracovnich sil potfebnych pro vyrobu daného sortimentu vyrobki.*

Obecn¢ lze fici, ze vyrobni systém je,, soubor vybranych metod a technik, které podporuji

dosazeni podnikatelskych cili firmy (Masin, 2004, s 27).

Jedna se o velmi komplexni systém zahrnujici v sobé vSechny faktory, které jsou zapojeny
do procesu vyroby (technickd zatizeni, vyrobni prostory, material, informace, energie,
pracovnici a dokonc¢ené i nedokoncené vyrobky) a s nimi souvisejici odpady (Ketkovsky,

2001, s 4).

1.1.1 Vstupy a vystupy do vyroby

Vstupy neboli vyrobni faktory jsou hlavni ekonomické zdroje v podobé statkli nebo sluzeb.
Ve vyrobnim procesu 1ze jejich spravnou kombinaci dosahnout efektivnich vystupi, kterymi
jsou nové¢jsi statky a sluzby. Mezi nejobvyklejsi udavané zdroje potiebné pro proces vyroby

jsou material, kapital, prace a informace (Kucharcikova, 2011, s 24).

e Pida — pfirodni zdroje, jako lesy, louky, voda, nerostlé suroviny atd., ale patii sem
také suroviny a material potiebny pro vyrobu (Ketkovsky a Valsa 2001, s 2).

e Kapital — jiz dfive vyrobené zdroje, které jsou znovu vyuzity ve vyrob¢, tentokrat
vSak jako vstupy pro dal$i vyrobni proces. Muzeme sem fadit realny kapital (stroje,
zafizeni a pracovni pomicky) a finanéni kapital (financni prostiedky, investice,
atd.) (Tucek
a Bobak, 2006, s 12).

e Prace - cilevédoma manuélni ¢i duSevni ¢innost lidi, konana za Gcelem vytvoieni
pozadovaného produktu nebo sluzby. Muze byt v§ak ovlivnéna celou fadou faktort -
demograficky vyvoj obyvatelstva, migrace, v€kova skladba, délka pracovni doby,
naro¢nost prace nebo i stupeil vzdélanosti obyvatel.(Kucharcikova, 2011, s 24)

e Informace — veskera data a tdaje potiebné pro vyrobni procesy (portfolio vyrobku,

pracovni plany a postupy, vyrobni program, atd.) (Tucek a Bobak, 2006, s 12).

Mezi dal$i nepostradatelné zdroje ve vyrobé jsou veskeré polotovary, komponenty, ener-
gie a paliva (Tucek a Bobak, 2006, s 11).

Vystupy piedstavuji findlni vyrobky a sluzby, které vznikly procesem vyroby z vyrobnich

faktord a nejcastéji je zname v podobé produktt nebo sluzeb.
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e Produkt — kone¢ny hmotny produkt (statek) piipraveny k prodeji a také vedlejsi
produkt, ktery vznika vlivem vyroby, ale neni souc¢asti hlavniho vyrobku, tudiz ani
prodeje (odpadni material, teplo a externality vyroby).

e Sluzba - slouzi k obslouzeni zadkaznika a na zéklad¢ toho dochézi k jeho uspokojeni

(Tucek a Bobak, 2006, s 12).

Za vystup z procesu vyroby lze povazovat opét informace, jakozto zpétnou vazbu, ktera
piinasi sdéleni o potiebnych zménach a zlepSenich vyrobniho procesu, stroju a technologii

(Tucek a Bobak, 2006, s 12).

1.2 Vyrobni proces

Podstatou idedlniho fungovani kazdé firmy ¢i spolecnosti jsou pravé procesy, zaloZzeny na
vzajemném propojeni vSech ¢innosti, které ve své podstate tvori celistvy zaklad. Ten je diky
spravné kombinaci vstupt, vyrobnich ¢innosti a vystupt, schopen dosahnout finalni ptidané
hodnoty vyrobku ¢i sluzeb pro zakaznika, a tim zajisti uspokojeni pozadavka také pracovni-
kd a majitelt firmy. Optimalni podnikové procesy vytvareji piidanou hodnotu podniku, jak

po finan¢ni, tak i nefinan¢ni strdnce (Chromjakovéa a Rajnoha, 2011, s 7).

Vyrobni proces je uskuteénén zasluhou vyrobnich systému a ovliviiuji jej zejména charakter
vyrobku nebo sluzby, vyrabéné mnozstvi vyrobki, organizace a planovani samotného pro-
cesu vyroby a také schopnost podniku pruzné reagovat na pozadavky zakaznikl (Ketkov-

sky, 2001, s 9).

V ramci vyrobnich procesti dochazi k protnuti fady problému a komplikaci, at’ uz technic-
kych, organizacnich nebo tfeba persondlnich. PotiZe Casto nastdvaji také pfi stfedu nazori
a pozadavkl prodejci vyrobkl a sluZzeb a mezi marketingem. Podniky si vSak obvykle
neuvédomuji, ze pravé vyrobni procesy jsou kli¢em ke spravné marketingové strategii pod-

niku a k dosazeni jeho konkurenceschopnosti (Jurova, 2013, s 12).
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Kazdy vyrobni podnik by si m¢l v prvé fad¢€ uvédomit, co je jeho hlavnim poslanim a jak jej
nejlépe sjednotit s jeho vyrobni strategii. Odtud by se pak mély odvijet vSechny procesy

podniku a porovnavat si tak svou tspés$nost (Tucek a Zamec¢nik, 2007, s 13).

Transformované
vyrobni zdroje
materal
informace
zdkaznici

. /
Transformujici
vyrobni zdroje
_—

personal

N J

Graf 1: Schéma vyrobniho procesu (viastni zpracovani dle Kerkovského)

1.2.1 Clenéni vyrobnich procesii
Vyrobni procesy je mozné ¢lenit riznymi zplisoby, coz se vétSinou odviji od jejich autort.
V nasem ptipadé si procesy rozdélime na 3 zakladni skupiny:

e Hlavni procesy

Hlavni neboli kli¢ové procesy, maji za tikol zajistit plnéni vizi a cili spolecnosti. Pro firmu
jsou vsak kritické, ponévadz jsou tvofeny ptidanou hodnotou, coz je kli¢ova oblast podnika-

ni spole¢nosti a diky nizZ dochdzi k uspokojeni zékaznika.

Jako ptiklady hlavnich procesti miizeme uvést vyrobu, prodej a distribuci (Tucek a Zamec-
nik, 2007, s 16).

Ukolem hlavnich procest je zajistit na pracovisti zejména bezpecénost prace, jeho uspotada-

ni, organizaci a planovani jednotlivych vyrobnich krokt (Tucek a Bobék, 2006, s 23).
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e Ridici procesy

Tyto procesy zajist'uji stabilni postoj a fizeni celé spolecnosti. Dale zabezpecuji a urcuji roz-
voj vykonu a diky zajiStovani fizeni a celistvosti firmy, vytvaii optimalni podminky pro

fungovani vSech ostatnich procest podniku.
Do skupiny fidicich procest spada strategické planovani podniku nebo i fizeni kvality.

e Podpiirné procesy
Jedna se o procesy, zabezpecujici vysledny produkt (vyrobek nebo sluzbu) pro hlavni proce-
sy vyroby nebo pfimo pro zakaznika. Diky tomu, ze dodavaji produkty také ostatnim proce-
sum, lze fici, Ze opatiuji jejich spravné fungovani.
Patii sem naptiklad udrzba zatizeni, ekologie, ekonomické fizeni nebo fizeni lidskych zdroja

(Tucek a Zamecnik, 2007, s 16).

1.2.2 Podstata vyrobniho procesu

Vyrobni proces je velmi rozsahly pojem a objasnit jeho podstatu je mozné pomoci spole¢né-
ho ptisobeni technického, ekonomického a transformacéniho hlediska (Tucek a Bobak, 2006,
s 24).

e Technické hledisko

Pii spravném potadi jednotlivych vyrobnich krokt dochézi k technickému propojeni vSech
vyrobnich faktorti a zaroven S pomoci pracovnikl a stroji k pfeméné materialu na produkty

a sluzby (Tucek a Bobak, 2006, s 25).
¢ Ekonomické hledisko

Z ekonomického hlediska je vyroba Cinnosti, vytvarejici takovou nabidku vyrobkd a sluzeb,

ktera je schopna uspokojit celkovou trzni poptavku.

Vyrobni proces zahrnuje pracovni postup, jehoz vystupem je vyrobek nebo sluzba, dale
postup zhodnocovaci, ktery ma na starosti trzby a nakonec postup inovacni, ktery ma za
ukol zvySovat kvalitu vyrobki a sluzeb, diky cemuZ rostou zisky podniku (Tucek a Bobak,

2006, s 26).

e Transformacni hledisko

Podle charakteru ¢innosti a na zdklad¢€ vysledkl spolecenské d€lby prace danych useki vy-
roby, zafazujeme vyrobni procesy do pfislusnych odvétvi vyroby. Clenéni probiha podle

klasifikace ekonomickych ¢innosti Klasifikace CZ-NACE (Tucek a Bobak, 2006, s 28).
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1.2.3 Struktura vyrobniho procesu

Zakladem struktury vyrobnich systému je rozclenéni vyroby na jednodussi useky a ¢asti.

Vyrobni systém je tzv. obrazem délby prace ve vyrobg.
Pti zkoumani konkrétniho procesu vyroby je mozné vyuzit riznych aspekti (hledisek):

e funkéni - vyrobni procesy hlavni, pomocné a obsluzné

e Ucasti Cloveka
o s piimou ucasti ¢lovéka (vyrobni procesy ru¢ni nebo mechanizované)
o s nepfimou ucasti (procesy automatizované ¢i aparaturni)

e premény materidlu — procesy technologické a netechnologické

e charakteru pouzitych technologii

e spojitosti vyrobniho procesu

e fazi vyrobniho procesu

e opakovatelnosti vyroby

(Tucek a Bobak, 2006, s 25)

1.2.4 Klasifikace vyrobnich procesi

Vsechny podniky v souc¢asné dobé musi krom¢ produkce hmotnych vyrobki zaroven vyra-
bét 1 sluzby, aby ustaly konkuren¢ni boj na trhu. Tyto sluzby lze nabizet formou oprav, mon-
tazi, odborného poradenstvi ¢i jinych reklamnich a sportovnich doprovodnych akei podniku

(Kavan, 2002, s 24).

Organizace a uspofadani vyrobnich procesii se odviji od charakteru finalnich vyrobkl
¢i sluzeb a na zédklad¢ toho, jsou vyrobni procesy ¢lenény podle riznych hledisek (Ketkov-

sky, 2001, s 10).
Podle miry plynulosti vyrobniho procesu:
e Plynula vyroba

Pod pojmem plynuld nebo téz nepietrzita vyroba se obecné¢ mysli vyroba, kterd probiha
z technologickych a hlavné ekonomickych divodd témér neustale. Vyjimkou mohou byt

pouze nezbytné opravy vyrobniho zafizeni nebo stroju (Keikovsky, 2001, s 11).

Cela soustava vyrobniho zatizeni, kde tato plynuld vyroba probiha je vzdjemné propojena
potrubimi. Z toho plyne, Ze také veSkeré technologické i operativni procesy musi byt

vzajemné propojeny, coz umoziuje skvélé podminky pro kompletni automatizaci procesu.
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Ptikladem vyuziti této vyroby je napiiklad chemicky nebo hutni primysl — konkrétné vyroba

ropy (Jurova, 2013, s 28).
e PreruSovana vyroba

U prerusované vyroby je mozné vyrobu pozastavit nebo ji uplné pterusit a dokoncit bud’
jindy, nebo lze pokracovat i na jiném pracovisti, aniz by to podniku zptsobovalo vétsi
naklady. K pferuseni vyroby dochazi nejcastéji z divodu dopravy materialu, odnosu hoto-
vych vyrobkl ¢i opravy nebo vymeény stroje (Ketkovsky, 2001, s 11).

wevr

k produkci velkého mnozstvi vyrobkt soucasné, a s tim je spojeno také mnoho vyrobnich
operaci. S preruSovanou vyrobou se mizeme nejcastéji setkat ve strojirenském, stavebnim a

elektrotechnickém pramyslu (Jurova, 2013, s 28).

Pti rozhodovani o tom, zda bude vyrobni proces probihat plynule ¢i pieruSovang, by se méla
brat v tvahu také ekonomické nékladnost vyroby, nebot’ plynula vyroba je zpravidla mno-
hem draz§i nez pferuSovand a to z divodu zajiSténi potfebné pracovni sily a pracovnich

podminek (Ketkovsky, 2001, s 11).
Podle mnoZstvi a po¢tu druhii vyrobkii:

e Kusova
Tento zpusob vyroby je charakteristicky produkci malého mnozstvi vyrobkt 0 velkém
poctu druhid. Odlisnost jednotlivych vyrobki je zpiisobena tim, Ze se vyrabi na zaklad¢ spe-
cifickych potfeb zakaznikt. U kusové vyroby se vyuziva technologického uspotadani stroji
a zafizeni, které se vyuziva naptiklad u vyroby letadel (Kavan, 2002, s 23).
Déle se kusova vyroba rozdéluje na opakovanou a neopakovanou, coz urcuje opakovanost
vyroby U jednotlivych vyrobkl (Ketkovsky, 2001, s 12).

e Sériova
Sériova neboli opakovana vyroba se soustied’'uje na vyrobu stejnych druht vyrobk probiha-
jici v sériich nésledujicich jedna za druhou. Vyrobni zafizeni se zde vyuziva specializované
a automatizované, diky ¢emuz lze vyrabét vyrobky velmi efektivné. Na rozdil od
kusové vyroby je pribeh sériové vyroby mnohem stabilné;si.

Tato vyroba se podle velikosti jednotlivych sérii déli na malosériovou, stiedné-sériovou a

velkosériovou vyrobu (Vyvojovy tym vydavatelstvi Productivity Press, 2008, s 6).
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Jako ptiklad této vyroby mizeme povazovat produkci sportovnich aut nebo textilni konfekce
(Ketkovsky, 2001, s 12).

e Hromadna
Hromadnd vyroba spociva ve vyrobé velkého mnozstvi produktti jednoho druhu.

U tohoto typu vyroby se vyuziva predmétného usporadani pracovisté a spolecné s riiznymi

typy standardizace se béhem vyroby dosahuje nejvyssi efektivnosti ze vSech typt vyrob.
Ptikladem vyrobniho zafizeni je velmi specializovana a automatizovana montazni linka.

Zakladni rozdil mezi kusovou, sériovou a hromadnou vyrobou je V mnozstvi zpracovanych

vyrobkt a rovnéz v postupu piidélovani vyrobnich zdroju (Keikovsky, 2001, s 8).

Soucasna situace na trhu vyzaduje spise vyrobu v malych sériich, ale zaroven s co nejkrat-
§imi vyrobnimi ¢asy a s velmi vysokou kvalitou vyrobku (Vyvojovy tym vydavatelstvi Pro-
ductivity Press, 2008, s 14).

Podle formy organizace vyrobniho procesu:
e Proudova

Charakteristikou této vyroby je produkce nékolika podobnych vyrobkt jednoho nebo velmi

malého poctu, probihajici ve vyrobnich linkéach.

V ramci proudové vyroby dochazi k rozsahlé délbe prace, ktera probihd pouze v radmci jedné
linky a pfi vysoké automatizaci vyrobniho procesu mohou pracovnici linky vykonavat pouze

dohled nad vyrobou (Jurova, 2013, s 28).
e Skupinova

Oproti proudové vyrobé¢ se pii skupinové vyrobé produkuje vétsi pocet vyrobkl, ale za to
v mnohem mensim mnozstvi. Pfedev§im se jedna o vyrobky s ustilenou spotiebou, které
jsou vyrabény na stale stejném zatizeni. Také jsou zde mnohem delSi vyrobni Casy nez u
ptedchoziho typu vyroby, coz je zptisobeno tim, Ze vyroba mize byt v pritbéhu pierusovana

z diivodu pouziti mezioperacnich zasob.

Co se tyka vyrobniho prostfedi, tak jsou zde pouzita zatfizeni, pfizpiisobiva pro vyrobu vét-
Stho poctu vyrobkli a jejich rozmisténi se planuje podle druhu vyrobki.
Nejvétsi hrozbou skupinové vyroby je perfektné sladit jednotlivé operace, tak aby na sebe
plynule navazovaly jiz od vyroby soucastek az po vyrobu konecného produktu (Jurova,
2013, s 31).
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e Fazova

S pouzitim fazové vyroby se vyrabi zakazky vyrobku od jednotlivych zdkaznika. Tato vyro-
ba je specificka odli$nosti vyrobnich ¢asit a moznych zpisobu cest pro zhotoveni jednotli-
vych vyrobktl. Dochazi zde také k vysoké rozpracovanosti vyroby, nebot’ jeji planovani pro-
biha na zakladé aktualnich objedndvek do vyroby. VSechny vyrobni stroje a zafizeni se

uspoiadavaji technologicky do skupin (Jurova, 2013, s 31).
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2 RIZENI VYROBY

»Rizeni je rozhodujici proces, smétujici k vyty¢enému cili prostfednictvim funkci: planova-

ni, organizovani, motivovani, regulovani a kontrolou.” (Kavan, 2002, s 35)

Za prukopnika fizeni vyroby je povazovan americky podnikatel Henry Ford se svou revo-
luéni vyrobni strategii kladouci dliraz na vSechny prvky vyroby — pracovniky, stroje, zatize-
ni a vSechny produkty. Velkym pfinosem v oblasti vyroby byl také zlinsky podnikatel To-
mas Bat’a, ktery obohatil svét o radikalni zmény v manazerském fizeni podniku (Chromja-

kova a Rajnoha, 2011, s 30).

Da se fici, ze fizeni vyroby ma v podniku na starosti v§echny fidici procesy a funkce, které
souvisi s vedenim vyrobnich systémi a procesi. Cilem tohoto fizeni je optimalni fungovani
vSech vyrobnich systémil a dosazeni vyty¢enych cilti podniku. Pro efektivni fizeni vyroby je
zapotiebi také dobrad znalost prostfedi, ve kterém se tato vyroba realizuje (Chromjakovaa

Rajnoha, 2011, s 31).

Uvadi se, Ze fizeni vyroby je zaloZeno na dvou vzajemné propojenych systémech, tykajicich
se informaci a vyrobniho zafizeni. S pomoci vhodné kombinace procest planovani, organi-
zovani a fizeni, zalozenych piedevsim na procesnich a technologickych informacich, a vy-
robniho zafizeni se vS§emi jeho vychazejicimi prvky, dochazi k efektivni transformaci suro-
vin na hmotné vyrobky. Tento kombina¢ni proces je podstatou celého fizeni vyroby (Vyvo-

jovy tym vydavatelstvi Productivity Press, 2008, s 14).

V soucasné dob¢ je pojem fizeni vyroby spiSe reprezentovan jako §tihla vyroba, coZ je mimo
jiné také nejpouzivanéjsi slovo ve svété vyroby. Chromjakova a Rajnoha, 2011,

s 30).

2.1 Stihla vyroba

Stihla vyroba (Lean manufacturing) je jeden z hlavnich koncepti provadénych ve vyrob-
nich podnicich. Jedna se o komplexni systém, zaméteny hlavné na transformaci organizace
vyroby a na jeji fizeni, které je za pomoci technologického zatizeni uskutectiovano
managementem podniku (Chromjakova a Rajnoha, 2011, s 44).

Jednotlivé slozky §tihlé vyroby napomahaji zejména k eliminaci plytvani, které se vyskytuje
pfevazné ve vSech vyrobnich podnicich. Pokud chce podnik toto plytvani odstranit,

je nutné jej umét hlavné rozpoznat a spravné zmeéfit. (Masin, 2005, s 60).
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Plytvanim je zjednodusen¢ feceno, vSechno co zvysuje naklady na vyrobu, ale nepfinasi to
zadny uzitek ani podniku ani zakaznikovi. Téméf 80% vSech vyrobnich nakladi je vyvolano
existenci plytvani ve vyrobnich procesech (Vyvojovy tym vydavatelstvi Productivity Press,

2008, s 6).

Zakladem S§tihlé vyroby je jeji §tihlé pracovisté, nebot’ pravé na zakladé jeho rozvrzeni
se odviji vSechno ostatni, co s vyrobou souvisi — spotfeba ¢asu, vykonnost podniku, vyrobni

kapacity a mnoho dalsiho (Kosturiak a Frolik, 2006, s 24).

Dle Chromjakové a Rajnohy (Chromjakova a Rajnoha, 2011, s 44) je rozhodujicim faktorem
pro uspésné vyuziti Stihlé vyroby predev§im spravna motivace pracovnikil a jejich zapojeni
do samotného procesu vyroby a spolecné podileni se na zlepSovani a zdokonalovani celého

podniku.

2.2 Klasifikace Fizeni vyroby
e Strategické Fizeni vyroby

Strategické fizeni vyroby se zaméfuje na podnik jako na jednotny celek a slouzi ptedevsim
k dlouhodobému planovani podnikovych cilii a také v§ech moznych cest, jak téchto cilt do-

sahnout.

Je velmi dileZité, aby vSichni zaméstnanci a pracovnici podniku, byli dobfe informovéani
o vSech téchto vytyCenych cilech a na zékladé toho mohli pfizplsobit a sméfovat svoje

chovani pro jejich snadné&jsi dosazeni (managementmania.cz,©2011).

Toto tizeni vyroby tvrdi, Ze formulace vyrobni strategie by se méla provadét prostfednictvim
vrcholového vedeni spole¢nosti (Ketkovsky, 2001, s 27).

o Taktické Fizeni vyroby
Taktické fizeni miva na starosti celopodnikovy utvar, ktery je zodpovédny piredevSim
za planovani vyroby shodujici se s vyrobni strategii podniku (Ketkovsky, 2001, s 27).
Dulezitou soucasti taktického fizeni je zajiSténi pottebnych financnich zdroji a finan¢nich
plant pro vyrobu a také pro samotny prodej finalnich vyrobki. Zabyva se také planovanim

vhodné strategie pro ndkup vSech nutnych zdrojl a zafizeni (managementmania.cz, ©2011).
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e Operativni Fizeni vyroby

Operativni fizeni vyroby se tyka predevsim samotného managementu podniku, jelikoz pravé
ten ma z kratkodobého hlediska na starosti veskeré rozplanovani vyroby a zajisténi

vyrobnich faktort potiebnych pro vyrobu (managementmania.cz,©2011).

Na tomto fizeni se nepodili pouze management podniku, ale také vedouci pracovnici
Z jednotlivych vyrobnich odd¢leni, jakymi jsou skladnici, mistii ve vyrob¢, a ostatni, podile-

jici se na vyrob¢ (Ketkovsky, 2001, s 27).

2.3 Cile Fizeni vyroby

Ze vsech stanovenych cilti podniku, by mély vychazet také dil¢i cile z oblasti fizeni vyroby.
Hlavnim a nejpodstatnéjsim cilem podniku by mélo byt zvySovani hodnoty podniku, jeho
vynosu a trzeb. Realizace téchto cili obnasi zhotovovani produktii na vysoké technicko-
ekonomické urovni a v kvalité¢ podle pozadavki trhu. Zapotiebi jsou také casté inovace

technologickych a vyrobnich postupt (Ketkovsky, 2001, s 5).

Vymezeni podnikovych cilti musi byt pfedev§im srozumitelné vyjadieno a popsano tak, aby
byly ziejmé vSechny informace tykajici se odborného zaméfeni, stupné kvalifikace
a dalSich potfebnych znalosti pro optimalni fizeni vyroby. Pokud management podniku zjis-
ti, Ze téchto cili nemize byt dosaZeno, je nezbytné nutné pfemeénit cestu k jejich dosazeni
nebo ,,za chodu* ptizplsobit stavajici cile pro jejich uspésné splnéni (Tomek a Vavrova,

2000, s 25).



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 23

3 PRUMYSLOVE INZENYRSTVI

Primyslové inzenyrstvi je moderni inzenyrsky obor, ktery napomaha zlepsSovat, optimalizo-
vat a inovovat vSechny oblasti v podniku. Je propojeno se vSemi ¢innostmi, jakymi jsou na-

ptiklad administrativa, logistika, management a personalistika.

LPrumyslové inzenyrstvi udava smér, jak kvalitné, rychle a efektivné pracovat s procesy

ve spolenosti a to zejména s pomoci metod prumyslového inzenyrstvi.“(podnikator.cz,

2012)

3.1 Charakteristika priimyslového inZenyrstvi

Samotny pojem ,,primyslové inZenyrstvi je pfekladem z anglického terminu ,,industrial
engineering™, ktery se zacal pouzivat pro oznaceni tohoto moderniho védeckého oboru (Ma-

Sin a Vytlacil, 2000, s 79).

Salvendy (Salvendy , 2001, s 5) charakterizuje primyslové inZenyrstvi jako obor, ktery
se zabyva projektovanim, provadénim a zlepSovanim integrovanych systému lidi, materiald,
informaci, strojui a energii. K tomu v§emu vyuziva odborné znalosti a dovednosti z oblasti
matematiky, fyziky a socialnich véd spolecné s metodami a principy primyslového inzenyr-
stvi, a na zéklad¢ téchto poznatkli pfedpovidd, vyhodnocuje a ziskava vysledky z téchto

podnikovych systémil.
Metody, které se v ramci tohoto oboru vyuzivaji, se déli do ¢tyt hlavnich skupin:

e Planovani, navrhovani a Fizeni — méfeni prace, kapacitni propocCty, systém odmeén
e Vyuziti lidského faktoru — ergonomie, zlepSovani procesti, tvorba tymu
e Technologické aspekty — projektovani vyrobnich bunék, konstruovani

e Kvantitativni a kreativni metody — simulace procesl, primyslova moderace
(Masin a vytlacil, 2000, s 82)
Zjednodusené Ize fici, Ze primyslové inZenyrstvi je obor, jehoZ cilem je odstranit plytvani a
pfetéZovani z celého pracoviste.
Jeho cilem je hledani zpusobu, jak ,,damysInéji provadét praci a vysledkem toho jsou

vysoce kvalitni produkty a rychlejsi, levnéjsi a hodnotné&jsi poskytovani sluzeb zakaznikim

(Masin, 2005, s 65).
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3.2 Pramyslové inZenyrstvi v CR

Témét vSechny primyslove vyspélé zemée povazuji primyslové inZzenyrstvi za jeden z nejdu-

vvvvvv

V Ceské republice bylo primyslové inZenyrstvi zavedeno aZ po roce 1989 a jeho neexisten-
ce je poznat nejenom V oblasti primyslu a vyroby, ale také v oblasti sluzeb, at' uz
se jedna o zdravotnictvi, administrativu nebo postovni &i penézni Gstavy. Cinnosti, které
spadaji pod tento obor, byly samoziejmé provadény jiz diive, ale pouze v ramci jednotlivych
odd¢leni, nikoliv v ramci celého podniku, jak to mizeme vidét v ¢eskych podnicich dnes
(Masin a Vytlacil, 2000, s 80).

3.3 Priumyslovy inZenyr

Primyslovy inZenyr je oznaceni pracovnika, jehoz vlastnosti, odborné teoretické znalosti

a praktické zkuSenosti umoziiuji vykonavat ¢innosti z oboru priimyslového inZenyrstvi.

Jeho hlavnim cilem je pfedevsim vysoka produktivita podniku, vyroba kvalitnich vyrobki a
samoziejm¢ z toho plynouci vysoky zisk. Pro dosazeni téchto cili vyuziva soucasné
I poznatky z humanitnich, socidlnich, technickych a informacnich obort a také se opira

o n¢které metody managementu (Masin, 2005, s 65).

Souhrn vSech znalosti primyslového inZenyra urcuje jeho schopnosti spravné proniknout do
vSech podnikovych procesii a na zdkladé¢ poznatkli zde zvladdnout analyzovat plytvani
¢1 jiné uzké misto a navrhnout optimdlni feSeni pro tyto vzniklé problémy ve vyrobé.

(Chromjakova a Rajnoha, 2011, s 65).

Ukolem priimyslového inZenyra je také zmirfiovat rozdily mezi ostatnimi profesemi, jako
napiiklad mezi vrcholovymi manazery podniku a samotnymi pracovniky pfimo ve vyrob¢.
V tomto vztahu tvofi spiSe tzv. podnikového moderatora, ktery napomaha k jejich lepsi ko-
munikaci a ke sjednoceni jejich prace. Velmi piisobivé totiz dokdze prenést a zarovent kom-
binovat

navrhy vyrobnich procesit od odbornikii a dosdhnout tim mnohem lepSich vysledkd,

nez jsou toho schopni samotni zaméstnanci ve vyrobe (Masin a Vytlacil, 2000, s 84).

Dalsi silnou strankou této profese je také jeji multifunkénost neboli moznost jejiho uplatné-
ni, na rozdil od ostatnich inZenyrd, ve vSech odvétvich primyslu, obchodu a podnikéni,

a také moZznost podileni se na vyzkumnych projektech. Diky svym rozsdhlym znalostem a
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odbornému procesnimu pohledu, ma na rozdil od klasickych inzenyrskych obort ulehcenou

cestu k vrcholovému managementu jakéhokoliv podniku (Masin a Vytlacil, 2000, s 85).

V dnes$ni dobé vyzaduje spole¢nost spiSe pracovniky, ktefi jsou vysoce specializovani
a jsou schopni pohotove€ a piesto velmi kvalitné zvladat nové, necekané a dosud neznamé
ukoly (Masin a Vytlacil, 2000, s 86).

Zkracen¢ lze fici, ze naplni prace primyslového inZzenyra je odstraniovani plytvani
z vyrobnich procesti a aktivni podileni se na jejich celkovém zlepSovani (MasSin, 2005,

S 65).

Mathematics Statistics

Human Factors

Engineering

Accounting Psychology

Economics

Organizational Behavior

Graf 2: Definition for Industrial and Systems Engineering (viastni zpracovani

podle Salvendy)
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4 SWOT ANALYZA

Nazev této metody je odvozen z pocate¢nich pismen anglickych nazviu Strengths, Weaknes-
ses, Opportunities a Threats. Z tohoto ptekladu vyplyva, Ze se tato metoda zaméfuje na silné

a slabé stranky, pfilezitosti a hrozby podniku.

Dle Jakubikové (Jakubikova, 2011, s 103) slouzi tato metoda ke koucovani vSech pracovni-
ki organizace a velmi Casto se vyuziva i K ptipravé nové strategii spole¢nosti. Je zaloZzena na

velmi snadném principu, na pouhém popisu situace, ve které se firma praveé nachazi.

Pomoci ¢ty polozek, mezi nimiz jsou vzajemné vztahy, tato metoda pifimé&je podnik
zamyslet se nad tim, co vSechno jej z hlediska podnikani ovlivituje. Mezi t€émito polozkami
jsou vzajemné propojené vazby. Naptiklad ze slabych stranek lze zjistit ptilezitosti podniku,
které pomahaji tyto slabé stranky potlacovat a na zakladé spojeni slabych stranek a hrozeb,

mize firma zjistit svoji slabinu a najit feSeni pro ochranné opatieni podniku.

Silné a slabé stranky, prilezitosti a hrozby podniku se déli do dvou skupin (na vnitini

a vnéjsi prostiedi), v zavislosti na tom, jak podnik ovliviuji, jestli z venku nebo zevnitt

(Businessvize.cz,©2011).

Tab. 1. SWOT analyza (viastni zpracovani podle Jakubikové)

silnd znacka nedostatek marketingowych zkusenosti
dobré povédomi mezi zakazniky Spatne umisténi firmy

cenova vyhoda diky know-how Spatna reputace mezi zakazniky

exklusivni piistup k pfirodnim zdrojim nedostateény pfistup k distribuénim cestam

ektivni pfistup k vyzkumu a vyvoji wysoké naklady

nové technologie vstup nowvych konkurent( na trh

nenaplnéné potfeby zakaznikd konkurenti s niZ5imi naklady, lepsim vyrobkem
odstranéni mezinarodnich bariér nova regulacni opatieni, dafiova zatiZzeni
rozvoj novych trhi zmény v zdkaznikovych preferencich

aktivizace zavedeni obchodnich bariér

4.1 Vnitfni prostiedi

Do vnitiniho prostfedi mizeme tadit silné a slabé stranky podniku, coz je zplisobeno tim, Ze

jsou oba tyto prvky ovlivnény faktory, které na podnik ptisobi zevnitt, tedy samotnymi pra-
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covniky, jejich zkuSenostmi, duSevnim vlastnictvim nebo podnikovym vybavenim

a kapacitami (Businessvize.cz,©2011).

Za silné stranky se povazuji vSechny aspekty, diky kterym si firma udrzuje dobré postaveni

na trhu. Silné stranky lze vyuzit také pro vytvoreni konkurencni vyhody této firmy na trhu.

Opakem toho jsou slabé stranky podniku v podobé faktort, které naopak brani firmé

k jejimu efektivnimu vykonu (Blazkovd, 2007, s 156).

4.2 Vnéjsi prostiedi

Do prvkl vngjsiho prostiedi fadime pfilezitosti a hrozby, nebot’ jsou ovlivnény faktory
z vngjsiho okoli podniku, jakymi jsou naptiklad zakaznici, dodavatelé, konkurence,
ale také socialni a ekonomické prvky okoli. Zapotiebi je ale dodat, ze pfilezitosti a hrozby
nejsou ovlivnéné striktné jenom vngj§im okolim, ale i1 samotnym podnikem, ktery

je schopny velmi dobte tyto faktory ovlivnit nebo jim ptedejit (Businessvize.cz,©2011).

Pod pojmem piilezitosti podniku si mizeme piedstavit vS§echny moznosti, které firma ma
pro zlepSeni svého postaveni na trhu a tim padem i pro snadnéjsi splnéni svych vytycenych
cilt. Faktory, které znamenaji pro podnik spiSe piekdzky, zaznamendvame do kategorie
hrozby. Patfi sem vSechno, co by eventualn€ mohlo pfivést podnik k tpadku. Cilem podniku

je tyto hrozby minimalizovat ¢i upln¢ odstranit (Blazkovd, 2007, s 156).

SWOT analyza umoziuje firmam vlastnimi silami ohodnotit situaci svych produktii a sluzeb
a rozpoznat do jaké miry je soucasnd strategie firmy odolnd vii¢i zméndm okolniho prostie-
di. Také muze byt velmi uzitenym nastrojem pro shrnuti a kombinovani mnoha podniko-
vych analyz. Cilem této metody je rozpoznat do jaké miry je souCasna strategie firmy odolna

vuci zmeénam okolniho prostiedi (Jakubikova, 2011, s 104).
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5 BCG MATICE

Celym nazvem Bostonska matice, je metoda, ktera byla vytvoiena za ucelem firemniho
hodnoceni jednotlivych vyrobki. Podstatou této metody je mysSlenka, ze ¢im vyssi podil
vyrobky maji, nebo ¢im rychleji ur€ity trh roste, tim lepsi je postaveni firmy na trhu. (Blaz-

kova, 2007, s 144).

Umisténi vyrobku v matici vypovida o tvorbé nebo spotiebé finan¢nich prostiedkli na dany
vyrobek a vyrobky jsou uspotadavany do matice na zaklad¢é dvou faktorti ispéSnosti:
e Ocekavana mira riastu trhu — vertikalni osa

e Relativni trzni podil — horizontalni osa

Kombinaci téchto dvou faktori vznika matice o ¢tyfech kvadrantech — otazniky, hvézdy,

dojné kravy a bidni psi.

rust

HVEZDY

OTAZNIKY

pokles

BIDNI PSI

Graf 3: BCG matice (vlastni zpracovani podle byznysslovicka.com)
e Otazniky - vyrobky majici nizky trzni podil, ale vysoké tempo rustu. Pro firmu
predstavuji nejistou budoucnost ve formé zisku nebo ztraty.
e Hvézdy — na trhu maji vysoké tempo ristu a oproti konkuren¢nim vyrobkiim pomer-
né silné postaveni. Pro udrzeni této pozice je nutné investovat a do budoucna se od
nich ocekava, ze se stanou dojnymi kravami.

vvvvv

me nejvetsi zisky, ¢imz také napomahaji k financovani ostatnich produkta.
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Bidni psi — maji pomalé tempo riistu a maly trzni podil. Firma musi sama zvazit,
zda vyrobu téchto produktti omezit nebo uplné zastavit, nebot’ podniku piinasi velmi

nizké zisky, mnohdy dokonce az ztraty (Blazkova, 2007, s 144).

Na zaklad¢ vysledka této analyzy musi podnik urcit strategii, podle které bude dale po-

stupovat v ramci vyvoje a produkce kazdého vyrobku. Strategie pro dalsi postup podniku

jsou nasledujici:

Budovat trzni podil — strategie vhodna pro vyrobky z kategorie otaznikl, které mayji
ptedpoklady se dopracovat az na pozici hvézdy. Cilem je zvysit trzni podil téchto
vyrobkd na trhu a z toho divodu je podnik nucen zvysit finan¢ni naklady na tyto
vyrobky.

UdrzZovat — cilem podniku je udrzet vyrobek na trhu na stavajici pozici. Tento po-
stup je ptihodny pro kategorii vyrobkl spadajicich do dojnych krav. Vyhodou pro
podnik je, Ze nejsou zapotiebi vyssi investice do téchto vyrobkii.

Sklizet — podnik chce kratkodobé z téchto vyrobkd dosdhnout co nejvyssiho zisku,
tudiz se postupné snazi snizit investice do vyrobkdu, které v tomto ptipad€ spadaji
pod dojné kravy.

Zbavovat se — Vv pfipadé bidnych pst, které jsou pro podnik brzdicim prostiedkem

pro ziskavani co nejvétsich ziski, je nutné, aby podnik tyto vyrobky vytadil z trhu a

Vsechny vyrobky podniku maji svij zivotni cyklus, ktery by mél byt v postaveni vyrob-

kt na trhu za idealnich podminek v potadi — otazniky, hvézdy, dojné kravy a na konec

bidni psi. Pro podnik to znamena neustalé zmény ve svém vyrobnim portfoliu a strategi-

ich a také je zapotiebi, aby byl nepfetrzité pfipraven na zmény trhu. Tato metoda je vel-

mi Casto v praxi vyuzivand a ma klicovy vyznam pro stanoveni optimalni produktové

strategie celého podniku (managementmania.com, 2013).
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II. PRAKTICKA CAST



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 31

6 CHARAKTERISTIKA VYBRANEHO VYROBNIHO PODNIKU

Firma Dudr Tools s.r.o. je jedna z nejvyznamnéjSich nastrojaiskych firem ve Zlinském kraji,

ktera se zabyva predevsim vyrobou a prodejem pilovych pasti na zpracovani dreva.

Mimo samotnou vyrobu produktti, nabizi tato spole¢nost svym zakazniklim také dalsi sluzby
v podobé oprav, renovaci a brouseni pilovych past. Dale firma zajistuje pravidelny rozvoz

vyrobktl svym zakazniktim po celém tzemi Ceské i Slovenské republiky.

Nejvétsi daraz je v této firm¢ kladen zejména na kvalitu vyrobkd a na dobré jméno spolec-
nosti. Z toho diivodu se firma snazi svym zakaznikiim vzdy nabidnout produkty té nejvyssi

piesnosti a kvality a ve vSem se jim snazi vyjit vstiic.

Rodinna tradice dava této firmé zaruku preciznosti a spolehlivosti (interni informace).

) L4

DUDRITOOLS

Obr. 1: Logo spolecnosti Dudr Tools (z internich zdrojii)

6.1 Historie

Spole¢nost Dudr Tools byla zaloZzena v roce 1991 a zamétovala se pouze na vyrobu Stipa-
cich nozt ,,Svit®, které byly uzptisobeny pouze pro praci s kiizi. Postupem ¢asu firma rozsi-
fovala své vyrobky tak, aby mohla dodavat noze vSem zakaznikiim podle jejich specifickych

pozadavkd.

Od roku 1993 firma zacala vyrabét i1 pilové pasy, které si velmi rychle nasly své postaveni
na trhu. Vyroba pilovych péasi na opracovani dieva se pozdé&ji stala hlavnim vyrobnim pro-

gramem spolecnosti, coz se stalo predevsim z diivodu rozsiteni vyroby této firmy.

V roce 2006 firmu pievzal syn ptivodniho majitele pan Tomas Dudr. Béhem jeho plisobeni
proSla cela firma Sirokou modernizaci, pfedev§im v oblasti managementu, marketingu

a v technologiich.

Az do roku 2013 byla firma vedena jako OSVC a poté piesla na novou pravni formu- spo-

le¢nost s ruc¢enim omezenym (interni informace).
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6.2 Soucasnost

V soucasné dobé tato spolecnost sidli v primyslovém aredlu Svit ve Zling, konkrétné v 63.
budové. Firma je obklopena ostatnimi primyslovymi zavody a spole¢nostmi.
Cilem firmy je predevsim dokazat uspokojit vSechny zakaznikovi potieby a pozadavky s co

mozna nejvetsi presnosti a kvalitou.

Obr. 2: 63. Budova aredlu Svit

6.3 Charakteristika produkti

Firma Dudr Tools nabizi svym zakaznikiim Sirokou $kalu produktid pilovych past pro zpra-
covani dieva. Jednotlivé pilové pasy jsou vyrabény podle specialnich pozadavkl a prani

jednotlivych zékaznikl. Vyroba téchto past probiha na plné automatizovanych strojich.

6.3.1 Pilové pasy

Vyroba pilovych past se fadi mezi vyrobu kusovou nebo malosériovou, coz se odviji od
toho, Ze kazdy z odbératelli ma na finalni vyrobek ¢i sluzbu tuplné jiné a specifické pozadav-
Ky nez ostatni.

Mezi jedny z nejdilezitéjsich parametri pilového pasu patii jednak druh pouzité oceli, délka
a Sitka pasu, ale také vzdalenost mezi jednotlivymi zuby tzv. roztec.

Tato firma je diky svym nejnovéj§im vyrobnim postupim schopna vyrobit pilové pasy
v rozmezi Sitek od 32 mm az do 320 mm. Tyto pasy jsou uzplsobeny pro vSechny typy

kmenovych pasovych pil.
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6.3.1.1 Material

Vsechny pilové pasy firma Dudr Tools. vyrabi z vysoce kvalitnich nastrojovych materiali a
pievaznou vétSinu produkce tvoii pasy ze Svédské oceli Uddeholm, ktera je velmi odolna
vuci opotiebeni, diky ¢emuz jsou pilové pasy mnohem kvalitnéjsi a pro zakazniky atraktiv-
néjsi. Ostatni nabizené vyrobky jsou z ekonomicky méné naro¢nych materiala, ale presto

také velmi hodnotnych.

Obr. 3: Sklad materidlit a polotovarii (viastni zdroj)

6.3.1.2 Typy pilovych pasu

Firma Dudr Tools nabizi ve svém vyrobkovém portfoliu pilové pasy ve tfech provedenich —

rozvadéné, péchované a stelitované.
e Rozvadéné

Rozvéadeéné pilové pasy neboli také pasy se Sraitkem. Jedna se o nejstarsi formu vyroby pilo-
vého pasu. Tyto pilové pasy jsou vyrabény metodou zvanou Sraiikovani, jejiz podstatou je
vychylovani zubt u pilového pasu do stran pomoci klikového, pakového nebo pneumatické-
ho zafizeni. Srafikovani pasu je velmi jednoduché a ¢asové nenaroéné a existuje hned néko-

lik zplisobti, jak miiZze probihat.
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Rozvadéné pasy je mozné vyrabét az do Sitky 210 mm. Pasy jsou zhotovovany nejkvalitnéj-
§i technologii pro svarovani termoplastickych téles, diky ¢emuz je jejich svar velmi pevny a

odolny.

Bohuzel ve srovnani s ostatnimi druhy pilovych pési, rozvadéné péasy nezarucuji tak dobré
vysledky ani z pohledu kvality ani z pohledu vykonu. Jejich hlavni nevyhodou je, ze mize
dochazet k riznému vychyleni jednotlivych zubli pasu, coz se nejcastéji projevuje poskraba-

nim a znehodnocenim fezaného dieva.

Obr. 4: Rozvadeny pilovy pas (z internich zdrojit)
e Péchované

Vyroba péchovanych pasti se na rozdil od rozvadénych past povazuje za méné ekonomicky
narocnou. Metoda jejich vyroby je zaloZzena na principu tlakového plisobeni na bfit
zubu tak dlouho, az dojde k jeho deformaci a material, ze kterého je zub pilového pésu vy-
roben, vytvoti ptesah a nasledné se vytvrdi, ¢imz dojde k jeho zpevnéni. Po vytvrzeni do-
chazi k tzv. egalizaci, coz je zpusob, kdy je pilovy pas z bohu stlacen tak, aby se sjednotil
presah materidlu u vSech zubti. To poté zajistuje lepsi kvalitu fezu pilovych pasi a také sta-
bilngj$i beh strojli. Oproti ostatnim pasiim maji péchované pasy mnohem tvrdsi zuby a zna-

telné del$i Zivotnost.
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Obr. 5: Péchovany pilovy pds (z internich zdrojit)
e Stelitované
Metoda stelitovani je nejmodernéjsi pilaiskou technikou.

Tato technika spoc¢iva v tom, Ze na jednotlivych zubech u pilového pasu je navaiena special-
ni slitina stelit), kterd po vybrousSeni tvofi fezny bfit zubu. Jedna se o slitinu kobaltu, chro-
mu, wolframu, uhliku spole¢né s dalsimi prvky. U stelitovanych pilovych past jsou zuby
mnohem tvrdsi, otéruvzdorngj$i, maji delsi Zivotnost a pfedev§im vydrzi mnohem del$i dobu

Vewr

naostfené. Diky Stelitu je ostfi zubtl také odolnéjsi proti necistotam.

Faktem je, ze stelitované pasy se otupi asi Sestkrat pomaleji nez ostatni, coz je jejich
velkou pfednosti a konkurencni vyhodou. Je to dano tim, Ze stelit na zubech pasu je mnohem
pevnéjsi nez b&zna fezna ocel. Stelitované pasy umoziiuji také fezani pii vysSich rychlos-
tech, ¢imz zarucuji usporu Casu.

Mezi jejich dalsi vyhody patii také to, Ze zajist'uji lepsi kvalitu povrchu fezaného dieva, mi-

nimalizaci prostoju a zvyseni vykonu stroje.

Jedinou nevyhodou je jejich vys$si potfizovaci cena nez u béznych past, ale v kone¢ném po-

rovnani se vS§emi vyhodami se i pies to jednd o nezanedbatelnou usporu.
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Obr. 6: Stelitovany pilovy pas (z internich zdrojii)

6.3.1.3 Produktové portfolio

Firma Dudr Tools, pfesto Ze se zamétuje na vyrobu pouze tii typd pilovych past, nabizi $i-

-----

typem, ale také délkou, tloustkou a rozte¢i zubli, coz umoziuje vytvotit rozsahlé mnozstvi

druhd.

V nasledujici tabulce jsou zobrazeny vSechny mozné S$itky a tlouStky pilovych past,

ve kterych je tato firma schopna pozadovany pilovy pés vyrobit.

Tab. 2: Tabulky bézné dostupnych pasovych rozméri (viastni zpracovani)

Sirka | 50 | 60 70 80 90 100

08}08]08(09108109110(09]10]11}109]101(11

Sitka 110 120 | 130 | 140 | 155 160 | 181 | 206 | 231 | 260 | 311

12112121313 |147|147]1165]165]|1,83

6.3.2 Ostatni sluzby

Mezi ostatni sluzby spolecnosti Dudr Tools, s.r.0. patii servis pilovych past a odborné pora-

denstvi.
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6.3.2.1 Servis pilovych pdsi

Firma svym zékaznikiim nabizi mimo jiné také komplexni servis pouzitych pilovych past.
a ostieni. Lze, ale také provadét kompletni obnovu stelitu, péchu nebo rozvodu zubu

na pasu.

6.3.2.2 Odborné poradenstvi

Jelikoz tato firma upiednostituje spiSe osobni pristup ke svym zakazniklim, snazi se ptizpu-
sobit kazdy vyrobek jejich individualnim pozadavkiim a na zaklad¢ toho poskytuje svym
klientim individualni poradenstvi, v ramci kterych pomaha s vybérem toho nejvhodnéjsiho
pasu pro jejich pilu a ucel pouziti.

Také svym zakazniklim zajiStuje vlastni pravidelny a pohotovy rozvoz zbozi kdekoliv
po uzemi Ceské a Slovenské republiky. V ptipadé potieby &i pozadavku zakaznika je také

mozné zajistit servis stroje proskolenym technikem piimo u zdkaznika doma.
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7 BCG MATICE

Na zéklad¢ prizkumu prodejnosti jednotlivych pilovych past jsem sestavila BCG matici,

ktera zobrazuje postaveni jednotlivych pilovych past a sluzeb na trhu.

Mezi penézni kravy jsem zatadila stelitované pilové pasy, jelikoz tvoii asi 80 % veskeré
produkce, cozZ je pro firmu velice pfinosné. Do penéznich krav jsem zaradila také vSechny
ostatni sluzby, které firma svym zdkaznikim poskytuje, nebot’ v soucasné dobé tvoti nejvy-

znamnéjsi polozku v trzbach, dokonce jesté vice nez stelitované pésy.

Do skupiny bidnich psti jsem umistila jednak péchované pilové péasy a pilové pasy
se Srankem, jelikoz jejich celkova produkce tvofi méné nez 20% a to pro firmu neni moc
prospesné. Z vyrobniho programu je ale bohuzel Gplné stdhnout nemiizeme, nebot’ mé firma
porad dostatecny pocet zakaznikd, ktefi tyto pilové pasy vyuzivaji, a o stalé zdkazniky firma
urcité nechce piijit. Na druhou stranu je zcela mozné, ze pokud bude jejich vyroba mit i na-
dale klesajici tendenci, firma se rozhodne pro jejich uplné vyfazeni z vyrobniho

programul.

Mezi hvézdy a otazniky jsem bohuzel Zadné z vyrobkt ani sluzeb této firmy nezaradila, pro-

toze zadné z nich neodpovidal kritériim téchto skupin.

»' "% Stelitované pasy

Graf 4: Graf prodejnosti vyrobkii a sluzeb na trhu (viastni zpracovani)
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7.1.1.1 Podil jednotlivych produktii a sluZeb na trhu

Prodej vyrobki a sluZzeb v roce 2015

® ostatni sluzby

B péchované pilové

pasy

m rozvadéné pilové
pasy
stelitované pilové
pasy

Graf 5: Prodej jednotlivych vyrobkii a sluzeb v roce 2015 (viastni zpracovani)

Z ptedchoziho grafu lze vycist, ze v roce 2015 méla firma Dudr Tools nejvétsi poptavku
na trhu po sluzbach, které ¢inily celkovych 65% z celkového prodeje vSech vyrobkl a slu-
zeb. Co se tyka prodeje pilovych past, tak nejvétsi trzni podil z nich tvotily pasy stelitované
s 25%, dale rozvadéné pilové pasy s 6 % a nejmensi podil v prodejnosti zaznamenaly pé-

chovangé pilové pasy s pouhymi 4%.

7.2 Organizaéni struktura

V organizaéni struktuie spolecnosti Dudr Tools zaujima nejvys$si postaveni majitel

a soucasn¢ 1 feditel firmy pan Ing. Tomas Dudr, ktery dohlizi na chod celé spole¢nosti.

Dale je tato firma rozdélena na Ctyfi oddéleni — obchodni, ekonomické, vyrobni a vyvejo-
vé.

Obchodni odd¢leni je tvofeno obchodnim feditelem a ostatnimi manaZery, ktefi se staraji
o jednak o vSechny stavajici zakazniky spole¢nosti, ale také ziskavaji zakazniky nové.

Do finan¢niho odd¢leni spada ucetni a dal$i ekonomové.

Oddélenim s nejvyssim poctem pracovnikll v této firmé je vyroba. Tady mizeme najit jed-
nak vSechny pracovniky, ktefi se podileji pfimo na vyrobé pilovych past, at’ uz svarece,

brusice, operatory stroji, tak 1 samotného vedouciho vyroby a spolecné s nim 1 vyrobni mis-
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try. Dale sem spadd také oddé€leni technologické a servisni techniky, které se stara

o spravny chod vSech stroji a vyrobniho zafizeni.

Ctvrté a tudiz posledni oddé&leni je tzv. vyvojové, kde miizeme zafadit konstruktéra

| | — |
L Vyrobni

a vSechny programatory.

oddéleni

: 1 o
feditel ] ‘ vedouci J { konstruktér J
| 1 _ _ 1 \ 1
manazer [ ucetni mistii L programatofi J
| R | )

[ obchodnici ] [ ekonomové technolog
1 T

{ Fidici obsluha
- strojil

|

feditel

)
)

S, e

1
udrzba
strojil
\I—J

servisni
technik

uklidovy

pracovnici
N——

Graf 6. Schéma organizacni struktury spolecnosti Dudr Tools (vlastni zpracovani)

7.3 Zaméstnanci

Co se tykéd zaméstnancti, prosla firma Dudr Tools velikym rozmachem. Na samotném zacat-
ku firmy byl pouze jedinym zamé&stnancem samotny majitel pan Dudr. JelikoZ firma teprve
vznikala a zdkaznikd bylo jen par, na vSechno pan Dudr stacil sdm a nebylo zapotiebi naji-

mat dal$i pracovni silu.
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Poté co se vSak firma uspésné prosadila na trhu, se zacali najimat dalsi a dal$i zaméstnanci.

V obdobi mezi lety 1995 az 2005 si firma udrzovala stav kolem 8 zamé&stnanct.

Po ptevzeti firmy v roce 2006 novym majitelem panem Ing. Tomasem Dudrem nastalo ve
firm¢ mnoho vyraznych zmén. Jednou z nich bylo také zvySeni poctu zaméstnancii, které po

dvou letech dosahlo témér 30%.

V roce 2015 firma Dudr Tools zamé&stnavala 50 lidi na rznych pracovnich pozicich, z toho
bylo 45 muzii a 5 Zen. Jak uz bylo feCeno, tak nejvice zaméstnancii je soucasti vyrobniho

oddéleni a celkove to jsou téméi 2/3 vSech zaméstnancii firmy.

Pocet zaméstnancii béhem vyvoje firmy

Pocet zaméstnancu

2012 2013

2014 2015

Graf 7: Vyvoj poctu zaméstnancii od vzniku firmy po soucasnost (vlastni zpracovani)

7.4 Dodavatelé

Udrzet si v dne$ni dobé vyznamné postaveni na trhu pro firmy velice obtizné, jelikoz konku-
rence je skutecné velikd. Ke spravnému postaveni firmy je zapotiebi mit také vhodné

a spolehlivé dodavatele, které si je nutné peclivé vybirat.

Pii vybéru dodavatelli by se firmy meéli zaméfit predev§sim na kritéria odrazejici cenu
a kvalitu materialu.

Spoleénost Dudr Tools ma své dodavatele nejen na izemi Ceské a Slovenské republiky, ale
také v riiznych zemich Evropy, jako je napiiklad Svédsko, Némecko nebo Italie.

Potfebnymi materialy pro vyrobu pilovych péast jsou pfedevS§im pasovina, brusivo, ocel,

stelit a svafovaci material.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 42

Mezi nejvetsiho dodavatele této firmy patii Svédska firma Uddeholm, dodavajici praveé pa-
sovinu, ktera tvofi témet 40% objemu vSech dodavek. Dalsimi vyznamnymi dodavateli jsou
také némecka firma Staudestahl, dodavajici ocel a italska firma dorucujici stelit. V soucasné

dobé navazala firma spolupraci také s dodavatelem stelitu z Francie.

Diky tomu, ze firma Dudr Tools provadi kompletni vyrobu pilovych past, neni divod

nakupovat zadné polotovary pro vyrobu pilovych past.
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Obr. 7: Mapa zahranicnich odbératelii (viastni zpracovaini)

7.5 Odbératelé

Vsechny vyrobky a sluzby nabizené firmou Dudr Tools jsou zaméteny na zdkazniky, ktefi
se zabyvaji zpracovanim dfeva a vyuzivaji k tomu vyhradné kmenové pasové pily. Vyrabéné
pilové pasy jsou nabizeny pro pily riiznych znacek, druhi a velikosti.

Odbérateli této firmy jsou zejména mensi firmy ¢i soukromnici, coz se vyrazné odrazi
V samotné vyrob¢. Zakaznici totiz v ramci Setfeni svych uspor nepozaduji tolik novych past,

ale spiSe si nechavaji opravit ¢i zrenovovat pasy staré.
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V soucasnosti ma firma bezmala 700 aktivnich zakazniki po celém svété. Vyrobky jsou
dodavany nejvice v ramci Ceské a Slovenské republiky, ale jednu téetinu tvoii vyvoz i do

ostatnich statii Evropy a zbytku celého svéta.

Mezi nejvyznamnéjsi odbératelé vyrobkt a sluzeb firmy Dudr Tools na trhu patfi slovenska
firma Quercus s.r.o., kterd se specializuje na vyrobu masivnich dfevénych parket. Z ¢eskych
firem sem patii firma Pustéjovsky s.r.o. zamétujici se na vyrobu a prodej dievénych europa-

let a firma Klouboucka lesni, poskytujici sluzby v oblasti lesnictvi.

Dalsi velmi vyznamnou odbératelskou firmou je Drevopal, s.r.o., coz je nejvétsi vyrobce

europalet na Slovensku.

Co se tyka dalsich zahrani¢nich odbérateltl, tak ma firma Dudr nejvétsi zastoupeni v Polsku.

Podil prodeje odbérateli 2015

i Ceska republika
M Slovenska republika

LI ostatni staty (Polsko, Ukrajina,
Australie, Slovinsko,...)

Graf 8: podil prodeje vyrobkii a sluzeb odbérateliim 2015 (viastni zpracovani)

7.6 Konkurence

Jako kazda firma tak 1 spolecnost Dudr Tools se musi potykat s konkurenci na trhu.
Za nejvétsiho konkurenta byla v minulosti povazovana spolec¢nost Pilana se sidlem v Huliné,
taktéz ve Zlinském kraji. Jelikoz se jedna o velkou mezinarodni firmu, odpovida tomu i jeji
sortiment nabizené¢ho zbozi. To se stalo pro firmu Dudr Tools velkou konkuren¢ni vyhodou,

nebot firma Pilana se na rozdil od této firmy nezaméfovala pouze
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na vyrobu pilovych past a z toho diivodu nemohla nabidnout svym zakaznikiim tak Siroké

spektrum pilovych pasii riznych rozméra, jako firma Dudr Tools.

Mezi dalsi vyrazné konkurenty na trhu patii ¢eské firmy Gofer, Grindex, Roentgen a Laser-

cut a na zahrani¢nim trhu hlavné€ rumunska firma Cedro, s.r.o.

7.6.1 Konkurenéni vyhody

Nejveétsi zbrani v konkurenceschopnosti je fakt, ze firma Dudr Tools zaujimé nadpoloviéni

vétsinu trhu v celé Ceské republice.

Dalsi vyhodou je jeji daleko lepsi komunikace se zakazniky ohledné technickych véci, jeli-
koz disponuje velmi kvalitnimi a odbornymi znalostmi tykajicich se pilovych past oproti
konkuren¢nim firmam a diky tomu mtize svym zakaznikiim piesné¢ vyrobit pasy podle jejich

specifickych pozadavki a prani.

Mimo jiné svym zakaznikim zajistuje 1 pravidelny tydenni rozvoz vyrobkd po celém
tizemi Ceské a Slovenské republiky.

7.7 Vyvoj trzeb

Z nasledujiciho grafu lze zjistit, Ze béhem poslednich let trzby této spolecnosti neustale rost-

ly a v ramci 5 let dokézaly vzrust o téméf celych 36 miliond K¢&.

Béhem loniského roku tato firma utrzila celkem 53 milionti K&, coz bylo o 12 miliontt K¢
vice nez v predchozim roce, to je jen dalsi ukazatel toho, Ze firma Dudr Tools ma opravdu

velmi dobrou obchodni strategii a konkurenceschopnost na trhu.

Vyvoj trzeb v letech 2010 - 2015
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Graf 9: Vyvoj trzeb v letech 2010-2015 (vlastni zpracovani)
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7.8 SWOT analyza

Na zakladé pozorovani chodu celé firmy, byla sestavena SWOT analyza, ktera celkové hod-

noti jeji fungovani a pomohla odhalit vSechny nedostatky nebo naopak nové ptilezitosti této

firmy na trhu.

Tab. 3: SWOT analyza spolecnosti Dudr Tools (viastni zpracovani)

Silné stranky

Slabé stranky

Siroka $kala vyrobka

Stisnéné prostory firmy

Vysoka kvalita vyrobkt

Spatné ergonomie pracovisté

Doplitkové sluzby

Rozpracovana vyroba

Silné postaveni na trhu

Malé reklama

Tuzemsti 1 zahraniéni odbératelé

Malo skladovych a uloznych prostor

Modernizace vyroby Vice firem v jedné budoveé
Prilezitosti Hrozby
Vétsi objednavky Zvyseni konkurence

Zlepseni ekonomiky

Ekonomicka krize

Nové vyrobni technologie

Zdrazeni surovin

Nedostatek kvalifikovanych zamést-
nancti

SniZeni cen materidlu

Novi zakaznici

Klesajici pocet odbérateld

7.8.1 Silné a slabé stranky

Mezi silné stranky podniku patii hlavné jeho velmi dobré postaveni na trhu. To je zpisobeno
zejména kvalitou samotnych vyrobki, ale také sluzeb, které firma Dudr Tools svym zakaz-
niklim nabizi, jako je napftiklad pravidelny rozvoz vyrobkl svym zakaznikiim nebo opravy a

renovace starych pilovych past.

Velkou vyhodou je také fakt, ze firma Dudr Tools své vyrobky nevyvazi pouze v ramci

Ceské republiky, ale m4 také bohaté kontakty v zahraniéi.

Co se tyka slabych stranek, tak za nejvyraznéjsi z nich je, dle mého nézoru, poloha a rozmis-
téni samotného pracovisté a to z toho ditvodu, Ze firma Dudr Tools se rozklada v 63. budové
ve Ctvrtém patie, o které se déli spolecné s dalsi spolecnosti. To zpiisobuje navic také nedo-
statek skladovych a tloZnych prostor pro materil, ale i pro nové ¢i rozpracované vyrobky.

S timto problémem souvisi rovnéz $patna ergonomie celého pracoviste.
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7.8.2 Prilezitosti a hrozby

Firma Dudr Tools mé stejn¢ jako vétSina ostatnich firem na trhu mnoho pfilezitosti a hrozeb,
které¢ by bud’ mohly jeji postaveni na trhu jesté vice zlepsit, nebo ji naopak uplné znicit.
VSechny tyto faktory, jsou ale zvelké ¢asti ovlivnény vyvojem samotného trhu

a ekonomiky.

To muze zasdhnout napiiklad ceny materialii a od toho se odvijejici ceny finalnich produktu,
které mohou vyrazné zvysit ¢i snizit poptavku po danych vyrobcich ¢i sluzbach.
Vyvoj trzni poptavky a stav soucasné ekonomiky se mize odrazit také v poctu zakaznik,

mnozstvi kvalifikovanych zaméstnancti, ale také v konkurencnich firméch na trhu.

Podle mého nazoru této firmé v soucasnosti nehrozi zadnd vyraznd hrozba, ktera by mohla

jeji existenci ohrozit, proto zde uvedené hrozby byly spiSe obecného charakteru.
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8 ANALYZA VYROBNIHO PROCESU

Jak jsem jiz zminila vySe, spole¢nost Dudr Tools se zaméfuje piedevsim na vyrobu pilovych
pash urcenych pro praci se dievem. Samotny proces vyroby se 1i$i podle typu vyrabéného

pasu.

8.1 Faze vyrobniho procesu

Celkovy proces vyroby pilovych past probihd v né€kolika krocich a 1isi se podle druhu prave

vyrabéného pilového pasu.

8.1.1 Sekani (razeni)

Proces sekani se provadi na razicim stroji- lisu, ktery svislym pohybem vyrazi do pasoviny
tvar budouciho pilového pasu. Do vyrdZeci patice se uchyti raznice pozadovaného tvaru
a pasovina. Lisovaci neboli razici stroj by mél byt vybaven zafizenim pro automaticky
posuv materialu, ktery po kazdém zdvihu posune pas bez skluzu vpied o piesné stejnou dél-
ku, aby byla vyloucena moznost rozdilného dé€leni zubl. Pfesny tvar zubu vznika az na

brusce.

Obr. 8: Lisovaci stroj na vysekdvani zubii (viastni zdroj)
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8.1.2 0Oddélovani délek

Ocel pouzivana pro vyrobu pilovych past je dodavana v rolich a musi byt na urcité délky
odiezavdna. To se provadi po procesu razeni pomoci hydraulickych nlzek, které jsou

piipevnény vedle lisovaciho stroje.

Obr. 9: Hydraulické niizky a lavice slouzZici k oddélovani délek pilového pasu (viastni zdroj)

8.1.3 Svarovani

Svarovani je proces, jehoz cilem je spojeni obou koncti pilového pasu k sobé. Tento proces
probiha na svafecim stroji a jako pfidavny materidl se pouziva ocelovy drat potaZzeny médi,
ktery slouzi zaroven jako elektroda. Je diileZité, aby oba konce pasu byly u sebe co mozna
nejblize, aby se pouzilo minimum piidavného materidlu a dochdzelo tak k co nejmensim

odpadiim materialu.

U svafovaciho stroje je také velice dilezité ¢isté okolni prostfedi, aby nedochazelo ke zne-

hodnoceni svaru necistotami.

Po samotném procesu svarovani probiha jesté zihani, kdy se svar rozzhavi na 750 °C, ¢imz
se z n¢j odstrani vnitini pnuti a spoj se zpevni.
Poté musi byt sty¢nd mista pilového pasu piebrousena na stejnou troven jako zbytek pasu,

aby byl jeho povrch hezky vyrovnany.
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8.1.4 Vilcovani

Viélcovani je proces, pii kterém se vytvaii vypoukly tvar pilového pasu tzv. bombir. Ugelem
tohoto procesu je, aby pas sam drzel na pile. Diky jeho vypouklému tvaru jej totiz
nemusime dodateéné uchycovat, coz uleh¢uje jeho vyménu, protoze zhruba po tiech hodi-
nach fezani je zapotiebi pilovy pas vymeénit a opét naosttit. Valcovani zajistuje také rovny a

pravidelny fez pilového pasu.

8.1.5 BrouS$eni

Brouseni je proces, diky kterému dochdzi k pfesnému ostieni pilovych zubli obrusovanim
vrchni strany pilového pasu. Pfi brouseni vznikd odpadni teplo, které se odvadi pomoci
chladici emulze. Spravné nabrouseni zubi pilového pasu zajistuje kvalitni fezné schopnosti

pilového pasu, ale také prodluzuje jeho Zivotnost.

Pfedpokladem pro dokonalé naostieni je peclivé razeni zubi s pfesnym délenim a s mini-

malnim vyskytem otfepu.

Obr. 10: Bruska (vlastni zdroj)
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8.1.6 Rozvadéni

Rozvadéni zubli ma velky vliv na vyslednou drsnost fezné plochy zubu a také na jejich ge-
ometrickou piesnost. Cim je v&t§i drsnost povrchu zubu, tim je vétsi i velikost rozvodu zubu.
Rozvadéni se provadi stfidavym vyhybanim zubt do strany o optimalni hodnotu, ktera ne-

bude ani prili§ velka, ani pfili§ mala.
8.1.7 Péchovani

Proces péchovani pilovych zubti probiha celkem ve tiech krocich:

1. Nejprve se péchovanim rozsiii predni strana zubu pilového pasu

2. Boc¢ni strany zubu jsou nésledné vyrovnany tak, aby se ziskala potfebna Sitka a po-
zadovany tvar zubu.

3. Poté se na brousicim stroji opracuji hrot a tthel zubu a nakonec se uplné¢ ptebrousi ta-

ké boky zubu.

Pti péchovani je zub pilového pasu na obou stranach kovan za studena, coz zvySuje odolnost

zubu proti opotiebeni.

8.1.8 Stelitovani

Stelitovani neboli osazovéani zubu pilového pasu odolnou slitinou proti odéru. Pro osazovani
se pouziva specialni material tzv. stelit. Jak jiz bylo feceno, jedna se o slitinu kobaltu,
wolframu, chrému a uhliku spole¢né s ostatnimi prvky, které ptispivaji na dosaZeni pozado-

vanych vlastnosti této slitiny.

Vyhodou tohoto materidlu je jeho zachovavéa tvrdost i pfi teplotach vysSich nez 600°C

a 1 pfi takto vysokych teplotach odolava rezavéni a omezuje tieni pii fezani.

Proces stelitovani se provadi na specidlni svafecce, ktera vyuzivd odporové navaiovani

a cely proces probiha ve dvou fazich:

1. V prvni fazi se stelit nanese na zub pilového péasu a pomoci elektrického oblouku
se tam natavi.
2. 'V druhé fazi probiha zihani, kdy se zub zahieje na 750 °C, ¢imz se odstrani vnitini

pnuti a pilovy pas je pevnéjsi. Tyto dveé operace probihaji soucasné.

Naneseny stelit ma na vrcholku zubu kulovity tvar, ktery je zapotfebi opét piebrousit.

Opétovné brouseni je delsi neZ to prvni, nebot’ stelit je pevnéj$i nez plivodni pasovina.
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Stelitované zuby poskytuji dobré fezné plochy a samy o sobé se vyznacuji vyrazné delsi

Zivotnosti.

Obr. 11: Stelitovaci stroj Shark 3000 (vlastni zdroj)

8.1.9 Egalizace

Egalizace neboli vyrovnavani. Jedna se o proces brouseni, kdy dochazi k obrusovani pilo-

vych zubil z bo¢ni strany, aby mély vSechny stejnou Sitku zabéru.

Spravné vyrobeny pilovy pas musi mit vSechny zuby stejné Siroké, aby fezaly soucasné
a vysledny fez byl rovnomérny a dokonale rovny.

8.1.10 Kontrola

Posledni fazi vyroby pilového pasu je jeho finalni kontrola, pii které se zjistuje, zda vyrobe-

ny pas vyhovuje pozadavkiim zakaznika. Kontrola se provadi na kontrolni lavici.
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Obr. 12: Kontrolni lavice (vlastni zdroj)

8.2 Proces vyroby jednotlivych novych pasi

Pribéh vyroby se u jednotlivych pilovych past lisi. Starsi typy pilovych pasii jsou pro

vyrobu mnohem jednodussi nez novy stelitovany typ.

V nasledujici tabulce jsou rozepsany jednotlivé kroky vyroby vSech typt pilovych past

vcetné vsech potiebnych stroji k vyrobé.

Tab. 4: Jednotlivé kroky vyroby u jednotlivych typu pasi (vlastni zpracovani)

Typy pilovych pasi

pas Rozvadény Péchovany Stelitovany Potiebny stroj
1 sekani sekani sekani lisovaci stroj
2 svarovani svafovani svarovani svarecka
3 valcovani valcovani valcovani valcovaci stroj
4 brouseni tvaru Brouseni tvaru brouseni tvaru Shark
5) rozvadeéni pechovani stelitovani stelitovaci stroj
6 ostfeni ostieni brouseni stelitu Shark
7 kontrola kontrola egalizace Baracuda
8 ostfeni Shark
9 kontrola kontrolni lavice
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8.3 Proces vyroby starych pasi na opravu

Pii opravach rozvadéného a péchovaného pilového pésu je proces mnohem jednodussi

a kratsi nez u oprav stelitovaného pasu.

Opravny proces u stelitovaného pasu je naprosto totozny s procesem jeho vyroby, coz pro

firmu neni moc efektivni nebot’ oprava a vyroba je stoji stejny ¢as i material.

Tab. 5: Jednotlivé kroky vyroby u starych pasii na opravu (vlastni zpracovdani)

Typy pilovych pasii

pas | Rozvadény Péchovany Stelitovany Poti‘ebny stroj
1 valcovani valcovani valcovani valcovaci stroj
2 ptrebrouseni ptebrouseni ptrebrouseni Shark
3 ostieni ostieni stelitovani Shark, stelitovaci stroj
4 kontrola kontrola brouseni tvaru Shark
5 stelitovani stelitovact stroj
6 brouseni stelitu Shark
7 egalizace Baracuda
8 ostfeni Shark
9 kontrola kontrolni lavice
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9 ZJISTENE NEDOSTATKY VYROBNIHO PROCESU

Béhem ptisobeni ve firmé Dudr Tools jsem objevila nékolik nedostatkli ve vyrobnim proce-
su, které¢ ovliviiuji chod celé firmy, a které by bylo pro budouci vyvoj firmy ucelné

napravit.

9.1 Uzk4 mista

e Zdlouhava priprava lisovaciho stroje

Vysekavani pilovych past probiha na lisovacim stroji za asistence jednoho zaméstnance.
Ten nejprve musi vybrat vhodny materidl, ktery by zcela spliioval kritéria pozadovaného
finalniho pilového pasu. Poté tento material (pasovinu), ktery je v podobé smotané civky,

vloZi do navijec€e, odkud jej natdhne do svorek lisovaciho stroje.

Jesté predtim, neZ zacne proces vysekdvani, se musi u stroje nastavit ru¢né délka pésu

a rozte¢ zubu.
e Nepresny podavaé

Dalsim nedostatkem je podavac¢ pilového pasu, ktery je soucasti lisovaciho stroje. Podavac

neni vhodny pro vysekavani vétsSich a tézsich past, protoze nedodrzuje stejnou rozte¢ mezi

vSemi zuby na pilovém pasu a také tyto pasy pii dlouhém vysekavani natahuje.
e Nutnost ¢etnych kontrol

Poté co jsou v lisovacim stroji nastaveny potiebné parametry pro délku a rozte¢ zubt
u pilového pasu, zac¢ne lisovaci stroj pracovat. Nastaveni parametrt je znacné pomalé a ne-

presné, protoze zadané hodnoty se nastavuji nepfesné na mm.

Hned poté co vysekne prvni zub pésu, se stroj automaticky zastavi a ptislusny pracovnik
musi zméfit a zkontrolovat pfesnost vysekavani. V prubéhu procesu vysekavani, musi pra-
covnik takovych kontrol pasu provést n¢kolik. To zplisobuje velké ztraty materidlu, nebot’

dany pas se musi né¢kolikrat preméfovat a znovu piesnéji vysekat.
e Nutnost ruéniho zastFihnuti pasu

Na konci procesu vysekdvani je nutné, aby zaméstnanec pilovy pas ruéné zastiihnul. Tento

zpusob piestiihnuti pasu je znacné neptesny a dochazi k odpadiim materialu.
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e Nedostatecna pracovni plocha

Firma se jak jiz bylo uvedeno, nachazi na 5. etdzi 63. budovy v byvalém Batovském aredlu
a soucasna pracovni plocha jiz nestaci. Nejen, Ze se na patie déli spole¢né s jinou firmou, ale

neni zde dostatecny prostor pro sklady materialu ani hotovych ¢i rozpracovanych vyrobki.

¢ Klasicka kontrolni lavice

Firma jiz v soucasné dob¢ pracuje na vyvoji automatizované kontrolni lavice, slouzici pro
finalni kontrolu pilového pasu. Kontrola pilovych pasu se provadi zatim na klasické kontrol-

ni lavici, kde je kontrola hodné ¢asové naro¢na a neptesna.
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10 DOPORUCENI PRO ZLEPSENI ZJISTENYCH NEDOSTATKU VE
VYROBNIM PROCESU

Na zékladé zjisténych nedostatkid jsou doporucené zlepsujici kroky nejen pro vyrobni pro-

ces, ale také pro chod celé spolecnosti.

10.1 Proces vysekavani

Jelikoz byly v rdmci vyrobniho procesu vysekavani zjistény nedostatky, bylo zapotiebi pro-
vést fadu zlepSeni, které by zefektivnily tento proces vysekavani pilovych past.

Béhem mého plsobeni ve firmé byly na lisovacim stroji provedeny celkem 3 zlepSovaci
procesy, které jsem postupné preméiovala, abych zjistila jejich ptinos a poptipadé i Casovou

a materialovou usporu.

Obr. 13: Vysekané pilové pasy vcetné popiskit s rozmery (viastni zdroj)

10.1.1 Pocatecni stav stroje

Pocate¢ni lisovaci stroj byl zalozeny na mechanicky stavitelném pneumatickém podavani
pasu. Mezi nedostatky tohoto stroje pattilo jednak zdlouhavé nastavovani osy Stroje,
ale také nepresné vysekdvani zubii, které zplsobovalo jednak velké mnozstvi kontrol
béhem procesu vysekavani pilového pasu, ale také velké ztraty materidlu, nebot’ dany pas

se musel n¢kolikrat pfemétovat a znovu piesnéji vysekat.

U plvodniho stroje bylo hlavnim problémem to, ze nastaveni parametri bylo pomalé

a nepresné, nastavovalo se to pfiblizné v ramci mm. Pozadované parametry pilového pasu
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totiz musel pracovnik jednak zadat ru¢né do tabletu (zafizeni napojené piimo na lisovaci
stroj) a poté musel jesté mechanicky nastavit rozte¢ a osu lisovaciho stroje, aby stroj védél,
ktery rozmér pilového pasu ma praveé vysekavat. Tim dochazelo k velkym ztratdm materialu,
nebot’ bylo zapotiebi mnoho pokusl a premétovani.

Dalsim nedostatkem u ptivodniho lisovaciho stroje byl podavac¢ pilového pasu, nebot’ nebyl
uzptisobeny i1 pro vétsi a t€z8i pilové pasy, nedodrzoval vSude stejnou rozte¢ mezi zuby
a pii del$Sim procesu vysekavani tyto pilové pasy natahoval.

Na zéaklad¢ vsech zjisténych nedostatkli pii procesu vysekavani na lisovacim stroji, jsem
v ramci vSech inovacnich krokt provedla fadu méteni, kterd méla ukazat miru a dopad vSech
téchto nedostatk.

Pro vSechna meéfeni jsem si zvolila stejné parametry pilovych pasl, aby bylo méfeni
co nejobjektivnéjsi.

Tab. 6: Vychozi tabulka s parametry pilovych pasii pro vSechna méreni (viastni zpracovani)

Druh materialu 80x1,0
Rozte¢ 30
Pocet zubii na pas 186

Nejprve jsem provedla méfeni na pivodnim lisovacim stroji, abych zjistila prubézné casy
jednotlivych vyrobnich krokt, které jsou s procesem vysekéavani spojené a nasledné z téchto
prabéznych cast zjistila primérné Casy potiebné pro vysekavani pilovych pasu.

Popis jednotlivych kroki pfi procesu vysekavani pilovych past:

e Vyména materialu — vyména materidlu z lisovaciho stroje po piredchozim vyseka-
vani za vhodny materidl pro nové vysekavani, poté jeho pripevnéni do navijece, mui-
ze zde dochézet k velkym odchylkdm mezi ¢asy jednotlivych vymén materialu, ne-
bot’ to zavisi na mnoho faktorech, jakymi jsou naptiklad dostupnost vhodného mate-
ridlu, hledani pottebného materidlu a také nutnost manipulace materialu s pomoci
vysokozdvizného voziku

e Nastaveni osy a roztee — nastaveni parametrd pozadovaného pilového pasu do tab-
letu, a poté na zakladé rozmért a rozte¢e mechanicky nastavit osu a rozte¢ stroje a
mechanicky do svorek lisovaciho stroje upevnit pasovinu

e Pracovni takt — Cas pracovniho vykonu lisovaciho stroje
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e Zastrizeni — po dokonceni procesu vysekdvani lisovacim strojem je nutné mecha-
nické zasttizeni pilového pasu pomoci hydraulickych niizek, které jsou ovladany pfi-
sluSnym pracovnikem

e 0Odnos — po zastiizeni pilového pasu je nutné pracovnikem tento pilovy pas odnést
na misto k tomu ur¢enému. Pfi odnosu materialu stejné jako pii jeho vyméné¢ muize

dochazet k ¢astym ¢asovym rozdilim mezi jednotlivymi odnosy

Vsechny naméry byly v souladu s parametry pilového pasu, které jsou uvedeny v nasledujici

tabulce:
Tab. 7: Vystup méreni na piivodnim stroji (vlastni zpracovani)
- = = = E o = = . >
£ E< | 2° | 28 8 8 = 2 3° |o&
@) > s < S = 5 < O Q @)
g | z z A N
priamérné
casy 07:39 [02:39 |00:44 |02:10 00:22 01:24 07:19 462,5
(min.)

Pfi méfeni pribéZnych casli na plivodnim lisovacim stroji mi vyslo, ze primérny cas, ktery
je potiebny pro cely proces vysekavani, véetné vymeny a odnosu materidlu byl 07:19 min.
TaktéZ bylo naméteno, Ze pti vyrobé dané¢ho pilového pasu bylo primérné spotiebovano asi
463 mm odpadu.

10.1.1.1 Prvni inovace — krokovy motor a automaticky posuvnik

Jako prvni inovace u lisovaciho stroje byla vyména mechanicky stavitelného pneumatického

zatizeni za elektronicky fizeny krokovy motor ,,Festo* s kulickovym Sroubem.
Zména nastala uz pfi samotném nastavovani parametrti pilového pasu do stroje.

Nebot’ neni nutné zdlouhavé mechanické nastaveni roztece pilového pasu ale pouze zadat
tento parametr do tabletu a stroj se t€émto pozadavkiim ptizpisobi a automaticky se nastavi.
V nize uvedené tabulce jsou udaje zaznamenavajici primérné Casy meétfeni vysekavani

pilového pasu po prvni inovaci lisovaciho stroje.
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Tab. 8: Vystup méreni na stroji po prvni inovaci (vlastni zpracovani)

prumerne 04:32 05:19 01:59 00:17 00:25 05:36
casy (min.)

Jak vyplyva z tabulky naméri, primémy celkovy ¢as vysekavani pilového pasu po prvni

w7 ow

inovaci lisovaciho stroje je 05:36 minut, coz je o 01:43 min. kratsi ¢as nez u pfedchoziho

meéfeni na pivodnim stroji. Také zde jiz nedochazi k zddnym odpadiim materidlu, nebot’
neni nutné, premétovani spravnosti mechanického nastaveni rozteCe a nasledné opravné

vysekavani, nyni to probih4 automaticky.

Obr. 14: Automaticky posuvnik (viastni zdroj)

10.1.1.2 Druhad inovace — pohyblivé nastaveni zad stroje

Druhy inovacni krok na lisovacim stroji je nové pohyblivé nastaveni zad lisovaciho stroje,
diky kterému dochazi k piesnéjSimu méteni rozteCe mezi jednotlivymi zuby a ke snadnéjsi-
mu nastaveni celého stroje.

Neni nutné uz zZadné rucni premétovani rozte¢e zubl u pilovych past, ¢imz se zrychlilo ne-

jen samotné nastavovani osy stroje, ale i celkovy proces vysekavani.
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Vysekavani je nyni mnohem piesnéjsi a rychlejsi a doslo také k odstranéni mechanickych

chyb.
Tab. 9: Vystup méreni na stroji po druhé inovaci (vlastni zpracovani)
v ymé t i| P i 1kovy
Cinnost Vyme.1’1a Nastavent FACOVIL | Zastiizeni | Odnos Cev ovy
materialu osy takt cas
Pramérné |19 59:00 01:48 00:04 04:55 | 03:21
casy (min.)

Po druhé inovaci lisovaciho stroje bylo naméfeno, ze primérny celkovy ¢as vysekavaciho
procesu je 03:21 minut, coz je o 02:15 min. krat$i ¢as nez u méfeni lisovacim stroji
po prvni inovaci. Podstatné je, Ze doSlo k vyraznému urychleni nastaveni osy stroje, coz

bylo cilem této druhé inovace.

Obr. 15: Pohybliva zdda lisovaciho stroje (viastni zdroj)

10.1.1.3 T¥eti inovace — pneumatické niizky

Dosavadni hydraulické ntizky, slouzici pro oddéleni délek findlniho pilového pasu b&hem
procesu vysekavani, byly nahrazeny za nové pneumatické ntizky, které jsou soucasti lisova-
ciho stroje a po dokonceni procesu vysekavani automaticky jiz vysekany pilovy pas pte-
stithnou dle pozadovanych rozmért. Tudiz neni nutné mechanické zasttihdvani pilového

pasu pracovnikem lisovaciho stroje.
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Obr. 16. Staré hydraulické niizky a nové pneumatické niizky (viastni zdroj)

10.1.1.4 Vysledky
Nasledujici tabulka obsahuje zpracované udaje z méfeni procesu vysekavani u vSech inova-
cich lisovaciho stroje. Tyto tidaje srovnavaji isporu ¢asu mezi jednotlivymi inovaénimi kro-

ky a mezi ptivodnim stavem lisovaciho stroje.
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Tab. 10: Vysledné srovnadni vSech méreni (vlastni zpracovani)

Jak miZeme vidét v nasledujici tabulce, tyto 3 inovaéni kroky velmi zefektivnily vyrobni
proces vysekavani, nebot’ pfinesly jednak usporu casu, ale i materidlu, potfebného pro

vyrobu jednoho pilového pasu.

10.2 DalSi doporuceni pro zlepSeni

Ve firmé Dudr Tools je mozZzné najit jeSté plnou fadu zlepSeni, kterd by pfispéla k lepSimu
fungovani firmy, at’ uz z hlediska ekonomického ¢i vyrobniho.

vvvvvv

ces pilovych past, ale také fungovani celé firmy, podle mého nazoru jsou:
e Novy odvije¢ materialu

Pro omezeni Casovych ztrat doporucuji v ramci prav lisovaciho stroje vylepsit také odvijec¢
na material. Navrhuji zcela automaticky navijec¢, s jehoz pomoci by se upevnény material
béhem procesu vysekdvani samostatné odvijel v zavislosti na taktu lisovaciho stroje
a pracovnik lisovaciho stroje by pfi odvijeni materidlu jiz nebyl zapotiebi. Tim by se podle

mého nézoru usetfil cas, ktery by mohl pracovnik vyuzit mnohem efektivnéji.
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Obr. 17: Posuvik na materidl u lisovaciho stroje (vlastni zdroj)

e Nové prostory

Dale bych doporucovala této firmé vylepsit celkové firemni prostory. Piedev§im navrhuji
zajistit vétsi vyrobni halu, nebot’ soucasnd hala umoziiuje pouze malou vyrobni kapacitu

a vramci této nové vyrobni haly bych také doporucovala zvétSit skladovaci prostory

na material a finalni vyrobky.

Obr. 18: Nedostatecné skladovaci prostory na material (vlastni zdroj)
e Nové vyrobni technologie

Vyhledové by bylo pro firmu piinosné zavést také nové vyrobni technologie, konkrétné ka-

merové systémy, které by slouzily jednak jako vystupni kontrola vSech vyrobkd, ale také by
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na n¢ byly napojeny vSechny stroje, coz by umoznovalo sledovani jejich konkrétnich ¢innos-

ti a také monitorovani celého vyrobniho prostoru.
e Pilové pasy opatfeny ¢arovymi kody

Vsechny vyrobené pilové pasy spole¢nosti Dudr Tools by mély byt do budoucna opatieny

¢arovym kodem, ktery by umoziioval snadnéjsi identifikaci jednotlivych pilovych past, coz

by vedlo k lepsimu pichledu o stavu vS8ech vyrobku a objednavek.
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ZAVER

Cilem této bakalatské prace bylo analyzovat proces vyroby ve firm¢ Dudr Tools s.r.o., ktera
se zabyvd vyrobou a prodejem pilovych past na zpracovani dfeva. Ze zjisténych
nedostatkli, které ztéto analyzy vyplynuly, byla vyvozena ftada zavéri zaméfenych
na zlepSeni vyrobniho procesu v dané firmé¢. Hlavnim nedostatkem, ktery byl béhem analyzy
zjistén, byl proces vysekavani zubti do pilovych past. Uzkym mistem zde byla piedev§im
velmi zdlouhava ptiprava lisovaciho stroje, na kterém cely proces vysekavani pilovych pasi
probihd. Tento proces probihd za asistence pouze jednoho pracovnika, ktery musel vSechny
potiebné parametry do lisovaciho stroje nastavovat ru¢né, coz vedlo k neimérné dlouhym

¢aslim na pfetypovani vyroby.

Dal$im problémem pii procesu vysekavani byla nutnost ¢etnych kontrol pracovnika, ktery
musel v priibdhu tohoto procesu nékolikrat méfit piesnost vysekavani lisovaciho stroje. Uz-
kym mistem bylo také ruéni zasttizeni pilového pasu na konci procesu vysekavani, coz bylo
velmi nepfesné a zpiisobovalo to zna¢né odpady materidlu. Kromé hlavniho nedostatku,
byly analyzou zjiStény i vedlejsi nedostatky této firmy v podobé nedostatecné pracovni plo-

chy.

Pro odstranéni hlavnich zjiSténych nedostatkil bylo firm& doporuceno, v ramci chystanych
uprav lisovaciho stroje, vybavit odvije¢ materidlu zafizenim umoZiiujicim automatické odvi-

jeni materidlu bez nutnosti asistence zaméstnance.

Pro umoznéni dal§iho rozvoje firmy bude také nezbytné nutné¢ vybudovani nové veétsi
vyrobni haly, ktera mimo rozsitfeni vyrobnich prostor umozni také zvétseni skladii na mate-

ridl a findlni vyrobky.

Dale bude perspektivné pro firmu velmi piinosnd instalace kamerovych systémd, které by
umoznily vystupni kontrolu vSech vyrobkli, monitorovani celého vyrobniho prostoru
a vyroby na jednotlivych strojich. Také by bylo velmi zadouci opatiit vSechny vyrobené
pilové pasy carovymi kody, které by dovolovaly lepsi ptehled o stavu vyrobkil a objedna-
vek. Jiz béhem mého pusobeni ve firmé byly ve firmé€ Dudr Tools s.r.o. nékteré ze zjiste-
nych nedostatkli odstranény. Napft. u procesu vysekavani, byly provedeny celkem 3 zlepso-
vaci procesy, které ptinesly jak Casovou, tak 1 materidlovou tsporu. VSechny ndvrhy byly
pribézné konzultovany s vedenim firmy, které projevilo plné pochopeni pro jejich postup-

nou realizaci.
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SEZNAM POUZITYCH SYMBOLU A ZKRATEK

Atd. A tak dale

BCG Bostonské matice, metoda pro hodnoceni vyrobniho portfolia
SWOT Metoda pro analyzu vnitiniho a vnéjsiho prosttedi podniku
Min. Minuta

mm Milimetr

OSVC  Osoba samostatné vydéle¢né ¢inna

Tzv. Takzvané

S.r.o. Spole¢nost s ru¢enim omezenym
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PRILOHA P I: TABULKA MERENI PROCESU VYSEKAVANI NA
PUVODNIM LISOVACIM STROJI

éiffa e Raz!zi" 7 Vymé'm Nastaveni NasHVfﬂ Pracovni Zastiteni | Odnos Ce&kuﬁi m‘f:::ari:lyu
zakazky délka | materidlu o5y roztece takt cas "
76499 0x1.0 | 45/5310 | 5:05:00 2:23:00 0:04:24 2:22:00 0:47:00 0:26:00 (11:07:00 440
76539 80x1.0 | 40/5310 | 11:53:00 3:05:00 0:03:15 2:37:00 0:05:00 0:14:00 [17:57:00 405
0-00:00 0:07:00 1:33:00 0-08:00 0:16:00 | 2:04:00
0-00:00 0:08:00 1:34:00 0:24:00 0:11:00 | 2:17:00
0:00:00 0:30:00 2:20:00 0:11:00 6:32:00 | 9:33:00
76520 100x1.1 | 30/6000 | 10:15:00 2:43:00 0:06:10 3:32:00 0:07-:00 0:04:00 [16:47:00 400
0-00:00 0:02:00 2:01:00 0:11:00 0:09:00 | 2:23:00
0:00:00 0:05:00 1:39:00 0:12:00 0:08:00 | 2:24:00
0:00:00 0:04:00 2:06:00 0:13:00 0:08:00 | 2:31:00
0-00:00 0:03:00 2:02:00 0:30:00 0:12:00 | 2:47:00
77588 | 206x1.47 |40/10400| 6:32:00 1:25:00 0:05:15 1:57:00 0:07:00 | 2:03:00 [12:09:00 450
0:00:00 0:03:00 1:53:00 0:04:00 1:57:00 | 3:57:00
0-00:00 0:02:00 2:15:00 0:15:00 2:21:00 | 4:53:00
0-00:00 0:00:00 2:08:00 0:05:00 1:32:00 | 3:45:00
0:00:00 0:02:00 1:55:00 0:12:00 1:13:00 | 3:22:00
77814 80x1.0 | 30/5310 | 35:43:00 0:55:00 0:03:56 1:54:00 0:58:00 | 2:03:00 [11:36:00 630
0-00:00 0:01:00 1:53:00 0:06:00 1:58:00 | 3:58:00
0:00:00 0:00:00 1:35:00 0:05:00 2:05:00 | 4:05:00
77897 O0x1.1 | 40/5640 | 6:30:00 §:05:00 0:03:12 3:21:00 0:23:00 3:21:00 (21:43:00 450
primérné
casy 7:30:40 | 2:30:51 0:44:21 | 2:10:22 | 0:15:22 (1:24:51| 7:19:54 4625




PRILOHA P II: TABULKA MERENI PROCESU VYSEKAVANI NA
LISOVACIM STROJI PO PRVNI INOVACI

Cislo zokizky | Materigt | FOt¢/ | Wména | Nastaveni | Pacouni | ;. i | Odnos |Celkowy éas
delka mate ralu asy okt

75010 160x1,3 40/7220 6:40:00 5:21:00 2:27:00 1:07:00 0:15:00 15:50:00
0-:00-00 0:00:00 2:25:00 0-:05:00 0:23:00 2:53:00

0-00-00 0-:00-00 2:18:00 0-08-00 0:21:00 2:47:00

0-00:00 0:00:00 2:21:00 0:07:00 0:24:00 2:52:00

T2020 B0x1,0 35/5640 4:03:00 5:15:00 1:52:00 1:23:00 0:24:00 12:57:00
0:00:00 0:00:00 1:46:00 0:18:00 020200 2:24:00

020000 0:00:00 1:44:00 0:08:00 0:18:00 2:10:00

0-00-00 0:00-:00 1:42:00 0:11-00 0:23:00 2:16:00

0-00-00 0:00:00 1:38:00 0-05:00 0:22:00 2:059:00

75510 S0x1,1 20/5760 7:28:00 6:54:00 2:23:00 1:16:00 0:30:00 18:31:00
73640 140x1,2 40/7205 6:53:00 6:34:00 2:16:00 1:06:00 0:27:00 17:16:00
0-00:00 0:00:00 2:18:00 0:05:00 0:21:00 2:43:00

TT7S70 B0x1.0 40/5840 2:30:00 1:18:00 3:12:00 0:05:00 0:03:00 7:08:00
0-:00:00 0:02:00 1:36:00 0:03:00 0:21:00 2:02:00

020000 0:00:00 1:36:00 0:04:00 0:05:00 1:45:00

0:00-00 0:01:00 1:38:00 0-:05:00 1:45:00 3:32:00

77969 B0x1.0 40/5840 0:18:00 0:05:00 1:37:00 0:14:00 0:20:00 2:34:00
0-:00-00 0:00:00 1:35:00 0-:05:00 0-:08:00 1:52:00

0-00-00 0-:00-00 1-40:00 0-02-:00 0-31:00 2:13:00

0-00:00 0:02:00 1:36:00 0:06:00 1:47:00 3:31:00

T7074 B0x1,1 40/5360 0:37:00 5:45:00 2:14:00 0:04:00 0-08-00 2:48:00
0:00:00 0:00:00 1:47:00 0:02:00 0:12:00 2:01:00

020000 0:02:00 1:51:00 0:03:00 0:04 200 1:58:00

77072 B0x1.1 30/5850 3:54:00 6:11:00 2:07:00 0:02:00 0-05:00 12:159:00
PRUMERNME CASY 4:32:17 5:19:43 1:59:17 0:17:25 0:24:52 5.36:35




PRILOHA P III: TABULKA MERENI PROCESU VYSEKAVANI NA
LISOVACIM STROJI PO DRUHE INOVACI

slo Rorted ména | Nastewen! | Pracovnl
zakézky Marterid mﬂ"’ e sy rakt Zastfizenl Odnos  |Celkowy Eas

ROGR4Y 10081, 1 35,6000 10:04-00 0-28:00 2:02-00 0-0300 OHDE-DD 12:43:00
0:00:00 0:00:00 1:48:00 0:0400 00400 1:56:00
0:00:00 0:00:00 1:46:00 0:0200 00400 1:52:00
0-00-00 0-00:00 1:47-00 0-:02 00 0:03-00 1:52:00
0-00-00 0-00:00 1:45:00 0-0400 0:03-00 1:52:00
0:00:00 0:00:00 1:48:00 0:0300 0:02:00 1:53:00

81015 801, 0 35/5640 8:35:00 1:15:00 3:13:00 0:0400 0:10:00 13:17:00
0:00:00 0:00:00 1:38:00 0:03.00 0:08:00 1:49:00
00000 0:00:00 1:37:00 0:03.00 O:07:00 1:47:00
0-00-00 0-00:00 1:35-00 0-04-00 OHDE-DD 1:49:00
0-00-00 0-00:00 1:35-00 00300 00500 1:47:00
00000 0:00:00 1:41:00 0:04.00 00500 1:54:00
0-D0-00 00000 1:43-00 0-0500 O-04-00 1:52:00
0-00-00 00000 1:37-00 0-:0200 0-04-00 1:43:00

aoa2g B0w1,0 30,5640 0:00:00 1:27:00 1:37:00 0:25.00 00600 4:21:00
00000 0:00:00 1:52:00 005900 00800 2:09:00
0-D0-00 00000 1:44-00 0-02 00 0-03-00 1:49:00
0-D0-00 00000 1:43-00 0-0500 0-03-00 1:48:00
0:00:00 0:00:00 1:42:00 0:0200 0:05:00 1:49:00
0:00:00 0:00:00 1:40:00 0:0300 0:05:00 1:48:00

ROGRE 100800, 5 35/5100 11:56-00 0-48:00 2:37-00 0-0400 0:04-00 15:29:00
0-00-00 0-00:00 1:36:00 0-:02 00 0:04-00 1:42:00
0:00:00 0:00:00 1:34:00 0:0300 0:03:00 1:40:00
0:00:-00 0:00:00 1:37:00 0:0400 0:04-00 1:45:00
0:00:00 0:00:00 1:35:00 0:03.00 0:03:00 1:41:00

PRUMERNE Easy 10:11:40 059:30 1:48:-00 0:04:19 0:04:55 3:21:53




