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ABSTRAKT

Tématem této bakalatské prace je analyza vyrobniho procesu ve spole¢nosti MESgroup
Czech s.r.0. Prace je rozdélena na ¢ast teoretickou a praktickou. Teoreticka cast je zpraco-
vana formou literarni reSerSe. Tato ¢ast popisuje vyrobni proces a jeho fizeni, Stihlou vyro-
bu, SWOT analyzu a informace o oboru obrabéni. V uvodu praktické ¢asti je uvedena cha-
rakteristika spolecnosti a jeji historie. Dale je v praktické casti provedena SWOT analyza,
analyza vyrobnich procesl obrabéni a montdze. Na zavér praktické ¢asti je na zdklad¢ ana-
lyz provedeno celkové zhodnoceni nedostatkii v useku vyroby a zpracovany navrhy

na jejich zlepseni.

Klic¢ova slova: vyrobni proces, SWOT analyza, vizualizace, metoda 5S, obrabéni

ABSTRACT

The theme of this bachelor thesis is focused on production process in the firm MESgroup
Czech s.r.o. The thesis is divided into a theoretical part and practical part. For the theoreti-
cal part is used method of literary research. There is described the production process and
its managing, lean production, SWOT analysis and information about machining sphere in
that part. Introduction of practical part is focused on characteristic of firm and its history.
Next used method is SWOT analysis, analysis of machining process and assembly process.
The conclusion includes overall evaluation of shortcomings in the production section and

the suggestion to improve them.

Keywords: production process, SWOT analysis, visual management, 5S method, machi-

ning
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UvVOD

svou technickou uroven a neustale zlepSovat své postaveni na trhu. Vyjimkou neni ani spo-
le¢nost MESgroup Czech s.r.o. Spolecnost si v predchozich letech prosla nebyvale prud-
kym ristem. Jeji ¢innost byla zaméfena predevsim na uspokojeni rychle rostouci poptavky.
Nebyl prostor na feSeni efektivnosti vynakladanych prostfedka a vyuzitim metod pramys-
lového inzenyrstvi. Timto zpisobem spolecnost pfichazela a stale ptichazi o prostfedky,

které lze vyuzit naptiklad k jejimu dal$imu rozvoji.

Spolecnost se zabyva kusovou a malosériovou vyrobou v oboru obrabéni, dale obchodni
¢innosti a montéazi tiskaren na bazi termoelektrického tisku pro konkrétniho zakaznika.
Pro udrzeni konkurenceschopnosti se zaméfuje pfevazné na zahrani¢ni trh, ktery tvoii po-
lovinu vSech trzeb spole¢nosti. Pfedmétem bakalarské prace je analyzovani vyrobnich pro-

cest a navrhy na jejich zefektivnéni.

Teoretick4 Cast je zpracovana formou literdrni reSerSe se zaméfenim na téma vyrobnich
procest, jejich fizeni, ¢lenéni a moZnosti zlepSovani. Prostfedkem pro zlepSovani vyrob-
nich procest jsou v této bakalafské praci metody a nastroje primyslového inzenyrstvi.
Dalsi ¢ast se zaméfuje na koncepci §tihlé vyroby, ktera se zabyva podrobnéji vizualizaci
a metodou 5S. Posledni ¢ast se zabyvda SWOT analyzou, kterd hodnoti vnitini a vné&jsi

stranky spolecnosti.

V uvodu praktické ¢asti je podrobné piedstavend spolecnost MESgroup Czech s.r.o. Po-
té se prace zabyva SWOT analyzou spolecnosti a podrobnym popisem vyrobnich procest
ttiskového obrabéni a montaze tiskdren. Podrobna analyza obou procest je provedena
na zakladé monitoringu jednotlivych pracovist' a rozhovorl s operatory a vedoucimi pra-

covniky.

Na zavér praktické ¢asti je na zakladé analyz provedeno celkové zhodnoceni nedostatkii

v useku vyroby a zpracovany navrhy na jejich zlepSeni.
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CILE A METODY ZPRACOVANI PRACE

Hlavni cilem bakalaiské prace je analyzovat vyrobni proces ve spolecnosti MESgroup
Czech s.r.o. Na zadklad¢ ziskanych vysledkii z provedenych analyz je mozné identifikovat
nejvetsi nedostatky ve vyrobnim procesu a navrhnout vhodna opatieni pro jejich odstrané-
ni.

Pro sbér informaci byly pouzity interni dokumenty, informacni systém a rozhovory

s majiteli spolecnosti.

Mezi metody, které byly pouzity pii zpracovani této bakalatské prace, patfi pozorovani
vyrobniho procesu ve spole¢nosti, spoluprace s délniky a vedoucimi pracovniky. Dalsi
metoda, které byla vyuzita je SWOT analyza, pomoci které se identifikuji silné a slabé
stranky spolecnosti a ptileZitosti a hrozby, které mohou spole¢nost zasdhnout. Pomoci $pa-

gety diagramu je znazornény pohyb pracovnikii montaze.
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I. TEORETICKA CAST
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1 VYROBNI PROCES

Heiman (2001, s. 6) definuje vyrobni proces jako transformacni proces, ktery ma za ukol
premeénit vstupy (suroviny, materialy, polotovary, energie a informace) na vystupy, kte-
ré jsou ve formé vyrobkd, sluzeb, odpadu véetné emisi a informace popisujici pribch
a vysledky vyrobniho procesu. Cely vyrobni proces je ovliviiovan okolim, které tvoti kon-

kurence, zakaznici, dodavatelé apod.

Ketkovsky (2009, s. 1) déli vstupy do vyrobniho procesu na ¢tyfi hlavni skupiny:

e Puda,
e prace,
e kapital,

e informace.

Mezi piidu patii veSkeré ptirodni zdroje, orna ptida, nerostné suroviny, voda a vzduch. Pra-
ce zahrnuje veskeré lidské zdroje a lidskou praci. Kapital se ¢leni na tzv. redlny kapital,

ktery vzniké a uplatiiuje se pii vyrobé€ a finan¢ni kapital.

Tucek a Bobak (2006, s. 14) popisuji financni kapital jako vyrobni faktor s vlastnostmi
kapitalu. Jedna se tedy o penize uréené do investic na rozsifeni vyrobnich kapacit, nikoliv

spotiebniho zboZi. Poslednim vstupem jsou informace, které sniZuji nejistotu piijemce.

Mezi vystupy patii hlavni produkty (hotovy vyrobek nebo sluzba), tak i produkty vedlejsi.
Vedlejsi produkty rozdélujeme na produkty, které se daji znovu ve vyrobé zpracovat (od-
padni teplo, zbytkovy material apod.), odpady (nezddouci, nedaji se jiz recyklovat), exter-
nality (vznikaji nezadoucim pisobenim dané vyroby a projevuji se ve vztahu k Zivotnimu

prostiedi) a taky informace. (Tucek a Bobak, 2006, s. 18)

."H.-—-%\",
Plda T
Prace / A Zhoii
Kapitl Vstupy Vyrobniproces || vystupy Sluthy
Informace . !

. J

Obrazek 1 Vyrobni proces (Ketkovsky, 2009, s. 3)
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Vyse uvedeny obrazek 1 Vyrobni proces zobrazuje priibéh procesu vyroby od vstupi,

zpracovani az k jednotlivym vystupim.

Cely vyrobni proces je ovliviiovan okolim. Okoli rozdélujeme na piimé a nepiimé, pod-
statné a nepodstatné a makrookoli a mikrookoli. Do mikrookoli zafazujeme zakazniky,
konkurenci, dodavatele, a zprostfedkovatele. Do makraokoli patii legislativa, banky, eko-

nomické, politické, ekologické a socidlni vazby. (Tucek a Bobék, 2006, s. 15)

1.1 Rizeni vyrobniho procesu

Ketrkovsky (2009, s. 3) definuje fizeni vyrobniho procesu jako Cinnost, kterd ma zajistit
optimalni fungovani vyrobniho systému s ohledem na vytycené cile. Vyrobni systém obsa-
huje vSechny ucastniky procesu vyroby. Jde o provozni prostory, technicka zatizeni, stroje,
pracovniky podilejici se na vyrobé, suroviny, polotovary, rozpracované a hotové vyrobky
a odpad. Cilem fizeni vyrobniho procesu je predevsim vécné, prostorové a ¢asové sladéni,

koordinovani a kontrolovani ucastnikd vyrobnich procesu.

24

nosti:

e Planovani - stanoveni cili a jak jich dosdhnout,

e organizovani - zajisténi lidskych a hmotnych zdroja,
e pfikazovani - piidélovani ukold podiizenym,

e koordinace - slad’ovani ukolda,

e kontrola - provéfovani souladu planu se skute¢nostmi.

Pii planovani a fizeni je nutné respektovat odliSnosti ¢asovych obdobi, které délime
na dlouhé obdobi, kratké obdobi a velmi kratké obdobi. V dlouhodobém obdobi muze
zménit vSechny fixni i variabilni faktory vyuzivané firmou. Pouzité naklady na zmé&nu maji
variabilni charakter. V kratkém obdobi Ize pfizpisobit variabilni vstupy (prace a material),
ale neni dostatecn€ dlouhé ke zméné fixnich faktorti jako jsou budovy a vyrobni zafizeni.
Ve velmi kratkém obdobi nedochdzi k Zddnym podstatnym zméndm ve vyrobé. VSechny

vyuzité naklady v tomto obdobi jsou fixni. (Tucek a Bobak, 2006, s. 34)

Casové obdobi uplatitujeme pii planovani a rozhodovani v horizontu strategickém, taktic-

kém a operativnim.
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1.1.1 Strategické rozhodovani

Strategické rozhodovani se zabyva dlouhodobym planovanim strategie podniku v obzoru
10-ti a vice let. Obsahem strategického rozhodovani jsou vrcholové cile podniku, tykajici
se oborti podnikani, lokalizace trhii a dlouhodoby vyhled v oblasti stroji, zatizeni a lidskeé-

ho faktoru. (Tucek a Bobak, 2006, s. 35)

1.1.2 Taktické rozhodovani

Taktické planovani se zabyva stfednédobym planovani vyroby v obzoru 6 — 18 mésicu.
Obsahem taktického planovani je konkretizace vyrobni strategie — koncepce vyrobki

a zdroju a jejich realizace. (Tucek a Bobék, 2006, s. 36)

1.1.3 Operativni rozhodovani

Operativni rozhodovéni se zabyva kazdodennimi zménami. Jde o rozhodnuti o hospodar-
ném prubéhu vyroby odpovidajicimu poZadavkim trhu. Operativni rozhodovani urcuje
vyrobni mnoZstvi a vyrobni faktory, které je tteba zajistit za urcity vyrobni Cas. (Tucek

a Bobdk, 2006, s. 36)

1.1.4 Metody Fizeni vyrobniho procesu

Tomek a Vavrova (2007, s. 265) cleni metody fizeni vyrobniho procesu pomoci téch-

to charakteristik:

e Do jaké miry je fizeni soustfedéno u jednoho ¢i vice fidich organt,
e jak podrobné je fizenym pracovistim pfedavan od fidiciho orgédnu vyrobni tkol
pro urcité obdobi.

Podle téchto charakteristik pak rozliSujeme fizeni mistrem, dispecerské fizeni, pfimé fizeni
vyroby a automatické fizeni vyrobniho procesu.
Rizeni mistrem
Mistr sdm provadi vSechny fidici ¢innosti a jako jediny vedouci ma odpoveédnost nad sve-
fenym usekem vyroby. Rizeni mistrem je vhodné pro podniky, které provozuji jednodu-

chou, mén¢ stupnovou vyrobu a nizké pozadavky na kooperaci. (Tomek a Vavrova, 2007,

5. 265)
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Dispecerské rizeni

Dispecerské fizeni pfedstavuje rozsifeni systému fizeni v podnicich, které provozuji vice-
stupfiovou vyrobu zaloZenou na kooperaci. Hlavnim ukolem dispecerského fizeni je zada-
vani ukolu a jejich kontrola. V pfipad¢, Ze dojde k neplnéni vytyCenych ukold, musi dispe-
Cer odstranit nedostatky v co nejkrat§im terminu a urcit nahradni feSeni. Dispecerské fizeni
tak pfispiva k neustdlému zvySovani planovaci, technologické a vyrobni discipliny. Mezi
zékladni nastroje dispecerského fizeni patii kratkodoby operativni plan, plan prace pomoc-
nych a obsluznych pracovist’ a operativni evidence vyroby. (Tomek a Vavrova, 2007,

s. 266)
Piimé iizeni vyroby
Podstata ptfimého fizeni je v centralizované €innosti fidicitho organu pracovisté, které pro-
vadi volbu zadané préce, zajist'uje obsluhu vyrobniho procesu a zajist'uje spojeni s jednot-
livymi dil¢imi pracovisti. Prvotnim tkolem je zajistit rovnomérné vytizeni pracovist, do-
drzeni stanovenych termind a optimalni pribézné doby vyroby. Pfimé fizeni vyroby
se pfevazné vyuziva u niz§ich typl vyroby, kde je vyuzito pfedmétné uspotraddani pracovist
diky vyuzivani NC stroj (kusova a sériova vyroba).
Cile ptimého tizeni vyroby:

e Rovnomérné vytizeni pracovist,

e dodrzeni stanovenych termind,

e optimalni pribézna doba vyroby,

e optimalni objem zadavané vyroby. (Tomek a Vavrova, 2007, s. 266, 267)

Automatizované iizeni vyrobniho procesu

Automatizované fizeni vyrobniho procesu je ptfimo zapojeno do technologického procesu
(fizeni ventild, pohont, obvodi apod.). Rizeni je zaji§téno pomoci algoritmu. Clovék
se téchto fidicich procesii U€astni pouze v ramci projekéni a programatorské piipravy ne-
bo jako dozor. Automatizované fizeni se pfevadzné pouZziva u aparaturni vyroby, kdy regu-

la¢ni funkci zajistuje fidici technika. (Tomek a Vavrova, 2007, s. 269, 270)
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1.2 Clenéni vyrobniho procesu

Ketkovsky (2009, s. 8) udava, Ze struktura a uspotadani konkrétnich vyrob zavisi na cha-
rakteru vyrobku, sluzby, objemu vyroby, pouzitych technologiich, trhu a dalSich faktorech.
Naésledkem toho pak charakterizujeme vyrobni procesy podle nésledujicich hledisek.

1.2.1 Vyrobni proces dle pretvareni vstupi

Heiman (2001, s. 11) rozdéluje vyrobni proces dle pietvarenych vstupt nasledovneé:
Technologicky

Jedna se o procesy, které jsou piimo spojeny s vyrobou vyrobku (napt. frézovani, soustru-

zeni, tepelné zpracovani atd).

Netechnologicky

Jde o procesy pomocné nebo obsluzné. Netechnologickym procesem muize byt naptiklad
kontrola kvality vyrobku nebo doprava rozpracovaného vyrobku mezi jednotlivymi tech-
nologickymi procesy. (Hefman, 2001, s. 11)

1.2.2 Vyrobni proces z hlediska fazi a etap

Hetfman (2001, s. 15) klasifikuje vyrobu dle fazi a etap nasledovné¢:

Piedvyrobni etapa

Zahrnuje veSkeré Cinnosti, které jsou vykondny pted zahajenim vyroby (technickd doku-

mentace, zasobovani, zdroje informaci).
Vyrobni etapa

Tucek a Bobak (2006, s. 48) popisuji vyrobni etapu jako samotnou vyrobu, kterd probiha

ve tfech fazich:
e Piedzhotovujici faze zahrnuje veskerou ptipravu surovin pro vyrobu,
e zhotovujici faze je podstatou vyroby, vyrobky zde dostavaji finalni podobu,

e dohotovujici faze predstavuje kone¢nou vzhledovou a ochranou upravu a findlni

montaz vyrobku.
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Povyrobni etapa

Jedna se o veskeré ¢innosti po ukonceni vyroby. Jde o expedici vyrobku, dopravu, sezna-
meni zakaznika s vyrobkem, zaSkoleni a ptipadny servis. (Hefman, 2001, s. 15)

1.2.3 Z hlediska pouzitych technologii

Jurova a kolektiv (2013, s. 29) popisuje vyrobni procesy z hlediska pouzitych technologii

nasledovné:
Mechanicko-fyzikalni procesy

Neméni se v nich vlastnosti latkové podstaty. Materidl méni pouze sviij tvar vzhled

a jakost. Jedna se o dfevarskou, textilni, strojirenskou a stavebni vyrobu atd.
Chemické procesy

Dochazi zde ke zméndm vlastnosti latkové podstaty surovin a materidlu. Patfi sem vyroba

organickych a anorganickych latek, zpracovani ropy a dalsi aparaturni technologie.
Biologické a biochemické procesy

Vyuzivaji biologické procesy (zrani, kvaSeni) a zivé organismy ke zmén¢ latkové podstaty.

Jde o zeméd¢lstvi, potravinaisky a farmaceuticky pramysl atd.

Prirodni procesy

Vyuzivaji pti procesech ptirozené piirodni sily. Jako je pfirozené suSeni, starnuti a koroze.
(Tucek a Bobak, 2006, s. 47)

1.2.4 Hledisko plynulosti vyroby

Podle miry plynulosti rozliSujeme dva typy vyroby:

Plynula vyroba

Z technologickych davodii probihd vyroba prakticky nepietrzité 24 hod. denn€, 7 dni
v tydnu po cely rok. Pferuseni nastdva pouze tehdy, je-1i potfeba opravit vyrobni zafizeni.

Jde ptevazné o chemickou, hutni a energetickou vyrobu. (Tucek, Bobak, 2006, s. 48)
PieruSovand vyroba

PteruSovana vyroba prevlada pfevazné ve strojirenstvi a stavebnictvi, kde je technologicky
proces prerusen fadou netechnologickych procesii (napf. upnuti vyrobku, doprava materia-

lu, vymeéna nastrojii apod.). (Tucek, Bobak, 2006, s. 48)



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 19

1.2.5 Hledisko postaveni pracovnika ve vyrobé

Vyrobni proces dle postaveni pracovnikli ve vyrobé¢ Ize rozdélit na proces s pfimou a ne-
piimou ucasti.

S piimou ucasti

Jedna se o proces, ve kterém je pfi tvorbé uzitych hodnot vynakladana lidska pracovni sila.
Ten jesté délime na podrobnéjsi ¢lenéni podle pouziti stroji:

¢ Ruéni proces je vykonavan samotnym pracovnikem, tzn. jeho vlastni silou,
e mechanizovany proces je vykonavan za pomoci strojii a plisobeni lidské sily.

(Hetfman, 2001, s. 18)
Nepiimou ucasti
Mezi procesy s nepiimou ucasti clovéka patii:
e automatizované procesy, které jsou uskute¢iovany piimym plsobenim automa-
tickych strojii a €lovék ma zde za ukol pouze obsluhu téchto strojl.

e aparaturni vyrobni procesy se vyuzivaji v chemické a biochemické vyrobé, ktera

probihd v aparaturach. (Hefman, 2001, s. 18)

1.2.6 Hledisko opakovatelnosti vyroby
Ketkovsky (2009, s. 10) ¢leni vyrobni proces dle mnoZstvi na 3 typy:
Kusova vyroba

Jde o vyrobu malého mnozstvi vyrobkd, ale velkého poctu druht. K vyrobé se pouZzivaji
pfevazné specializované stroje a nastroje. Vyroba se opakuje ojedin€le nebo vibec. Jde
pfevazné o vyrobu jako je zakazkové krejCovstvi, opravy rodinnych domt nebo strojiren-
skéa vyroba dle individualnich specifikaci zakaznika.

Sériova vyroba

Sériova vyroba je charakteristicka opakovanou vyrobou stejného druhu vyrobkt v dav-
kach, sériich. Po dokonceni jedné série Casto dochazi k pfechodu na dalsi sérii jiného vy-
robku. Sériovou vyrobu Ize rozdélit na malosériovou, stfednésériovou a velkosériovou.

Ptikladem sériové vyroby je produkce televizori, pracek, automobilil apod.
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Hromadna vyroba

Jde o vyrobu velkého mnozstvi jednoho nebo malého poctu druhti vyrobkii a vysokou mi-
rou opakovatelnosti. Nejvyssi formou hromadné vyroby je proudova vyroba, ktera je cha-
rakterizovana plynulym tokem vyrobkl mezi pracovisti. Typickym ptikladem sériové vy-
roby je péstovani zeleniny v zahradnictvi, vyroba pfedméti pro masovou spotiebu (toaletni

papir, zarovky, Srouby, hygienické potteby atd.).

Nize uvedena tabulka 1 zobrazuje jednotlivé ukazatele v kusové, sériova a hromadné vyro-

bé.

Tabulka 1 Charakteristika jednotlivych typt vyroby (Hefman, 2001, s. 19)

Ukazatel

Kusova vyroba

Sériova vyroba

Hromadna vyroba

Mnozstvi vyrobkil

Znacné velké (dese-

' Malé (desitky) Velké (sta az tisice) -
jednoho typu za rok titisice)
Pocet typt vyrobki Velky (desitky) Maly (3 az 10) Velmi maly (1 az 3)
Opakovani vyroby . ‘ ‘
Nepravidelné, Zadné Pravidelné Nepfretrzita vyroba
vyrobku téhoz typu
_ Pfedmétne, nekdy
Uspotadani dilen Technologické . Predmétne
technologické
Kvalifikace délnikti | Multikvalifikovanost Dobra Nizka
MozZnost zmény
vyrobniho progra- Snadna Obtizna Velmi obtizna
mu
Planovani a fizeni Naro¢né Stiedné€ obtizné Snadné
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2 KONCEPCE STiHLE VYROBY

Koncepce Lean Production neboli Stihla vyroba, vznikla v 50 letech 20. stoleti v Japonské
spolecnosti Toyota. Jde o systém orientovany na zménu mysleni v oblasti fizeni a organi-
zace vyroby. Cilem §tihlé vyroby je uspokojit v maximalni mife zdkaznikovy pozadavky.
Uspokojujicich pozadavkl dosdhneme tim, Ze se bude vyrabét jen to, co zakaznik pozadu-
je. Snazit se vytvaret vyrobky v co nejkratsi dobé a pokud mozno s minimalnimi naklady,

bez ztraty kvality nebo na tkor zdkaznika. (Chromjakova a Rajnoha, 2011, s. 32, 44)

Tucéek a Bobak (2006, s. 227) popisuji Stihlou vyrobu jako revoluéni organiza¢ni zménu
v podniku i jeho okoli, pro kterou neexistuje zadné standardni feSeni. Metoda méni zave-
dené stereotypy, vytvaii nové prostfedi pro zlepSovéani a zamétuje se na odstranéni plytvani

ve vyrobg.
Osm druht plytvani dle Chromjakové a Rajnohy (2011, s. 52):

1. Nadbytecné zasoby
Nadvyroba
Zbyte¢ny pohyb
Cekéni

Chyby a zmetky
Neefektivni prace

Doprava

® N kWD

Nevyuzity potencial zakaznika

Osm druhti plytvani je graficky znazornéno v nasledujicim obrazku 2.

= 3
Nl K
05M DRUHD ZTRAT, pging b
| || yTERE ODSTRANUIENE h
Madvyroba | Zhwtelné pahyby
: =T - ! |
al T T e
k=g T = A
| | =< ]
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e ]
Transport a manipulace Cekéini  Chyby a zmetiy
i e AT
~ Sklad k ,:' R - A B )
alled| B RR | §-
. i \-: = | " .‘.,' =
—:\m- }f.l = u._ eh "\k\g_“.
m 2= Wewyuditi 7 EEE
Zasoby Meefektivni prace | lidského potencidlu

Obrazek 2 Osm druhi plytvani (Plytvani, © 2012)
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Chromjakova a Rajnoha (2011, s. 45) uvadéji 4 klicové principy k implementaci Stihlé
vyroby:
e Just-in-Time (JIT) — jde o eliminaci neproduktivity v tocich materidlu, procesnich
Casu, dostupnosti materialu tak, aby mohla plynule probihat vyroba.
e Total Quality Control — ukolem je prevence chyb, nikoliv odstrafiovani jiz vznik-
lych chyb. Postojem je ,,d€lat véci spravné napoprveé.
e Totaln¢ preventivni tdrzba — k uskute¢néni spolehlivé a plynulé vyroby je tieba
provadét spravnou udrzbu stroju a zatizeni.
e Pocitatem podporovana vyroba — fizeni vyroby s podporou informacnich technolo-

gii.
2.1 Metoda 5S

Hiebicek (2010) popisuje metodu 58S jako prostiedek pro ucelné hospodateni na pracovis-
tich. Na pracovistich je udrzovan potadek a Cistota, nevyskytuji se zde Zadné nepotiebné
predméty a pomiicky. VSechny pottebné predméty k vykonu prace jsou uspofadany a ulo-

zeny na oznacenych mistech tak, aby je bylo mozné najit do 30 sekund.

Dutivodi, pro¢ tymy potiebuji program 5S, je mnoho. Tucek a Bobak (2006, s. 117) tadi

mezi nejzavaznéjsi tyto divody:

e Vyskyt zne€isténi v provozech,

e nepotadek a prebytecné veci na pracovistich,
e piekazky v toku vyroby,

e skryté abnormality na strojich,

e apatie lidi k nepofadku.
Ptinosy metody 5S:

o (isty a organizovany zavod pozitivné ovlivni zakaznika,

e CiSténi strojii a udrzovani pofadku na pracovistich vede k brzkému odhaleni posko-
zeni na strojich a naradi,

e odstranéni nadbyte¢nych predmétii eliminuje piekazky a neustalé hledani potieb-
nych nastrojt,

e metoda 58 pfispiva k lepsi podnikové kultute, ke zvySeni bezpecnosti, produktivity

a kvality. (5S, © 2012)
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Metoda 5S vychdzi z péti japonskych slov: Seiri (uklid), Seiton (uspofadani), Seiso (¢isténi
a kontrola), Seiketsu (standardizace) a Shitsuke (dodrzovani standardi). (Salvendy, 2001,
s. 553)

Nize uvedeny obrazek 3 zobrazuje provazanost jednotlivych kroku metody 5S.

1. Seiri 2. Seiton 3. Seiso

Uklid Usporaddni Cisténi a kontrola

4. Seiketsu

Standardizace, pravidla

5. Shitsuke

Dodrzovani pravidel

Obrazek 3 Provazanost metody 5S (5S, © 2012)

2.1.1 Seiri — Rozdél

Ukolem 1. kroku je vytiidit a odstranit viechen zbyte¢ny material, nastroje, ale i pohyby,
které neptidavaji vyrobku hodnotu. Na pracovisti nechame pouze ty ndstroje, kte-
ré jsou pouzivany denné. Pfesuneme nastroje, které pouzivime méné a odstranime ndastro-

je, které nejsou pouzivany vibec. (Bejckova, 2016)

Htebicek (2010) udava, ze zavadeéni prvniho kroku této metody by se méli ucastnit i sa-
motni délnici, ktefi poskytnou své vlastni podméty k realizaci. Diky tomu se 1épe szivaji

s vytfidénym pracovistém.
2.1.2 Seiton — Settid’

Ve druhém kroku musime najit vhodné misto pro ulozeni vytiidéného materidlu a pomu-
cek, tak abychom zamezili nadbyte¢nému pohybu a hledani pomutcek. Misto pro nové ulo-
zené pomucky bychom méli barevné vyznacit. Dale bychom méli popsat vSechny Supliky,
sktiniky a regaly, co se v nich nachazi k lepsi a rychlejsi orientaci. Dal$im krokem oznaci-
me vSechno naradi identifikacnimi kédy. V piipad¢€ nalezeni naradi ihned vime, do kterého

useku patti. (Hiebicek, 2010)
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2.1.3 Seiso — Usporadej

Ve tfetim kroku vycistime pracovisté a urci se jednotlivé useky, které je zapotiebi pravi-
deln¢ cistit. Kazdému tseku se definuje, jak Casto je zapotiebi Cistit, jaké pouzijeme po-
mucky a kdo dany usek vycisti. Diky Cistému pracovisti snaze identifikujeme zavady na

strojich a pomiickéch, které by mohly omezit plynulost vyroby. (Burieta, 2007)

2.1.4 Seiketsu — Zdokumentuj

Ukolem ¢&tvrtého kroku je vytvofit standard, pro predchozi tii kroky, které jsme provedli.
Zameéstnanci by méli pomoci standardu jasné védet, kdo, co, kdy a jak ma délat, Eistit, udr-

zovat a kontrolovat na svém pracovisti.
Podminky pro vytvoteni standardu:

e Standard je vzor, ktery dava jasna ocekavani,
e je zaloZen na faktech, nikoliv na zvyku nebo paméti,
e musi byt dodrzovan vSemi zaméstnanci,

e pro tvorbu standardl se vytvoii taky standard, aby se vSechny shodovaly (Bejcko-

v4, 2016)

Htebicek (2010) udava, ze kromé vydani pokynil a smérnic je dilezité zaméstnance fadné

zaSkolit.

2.1.5 Shitsuke — DodrZzuj

Bejckova (2016) popisuje paty krok, jako snahu udrzet a neustale zlepSovat soucasny stav,
pomoci auditid 5S a dodrZzovani norem. Aby pracovnici dodrzovali zavedenou metodu 58S,
tak je miizeme motivovat prémiemi za dodrzeni této metody. V pitipad€ neustalého poruso-
vani metody, lze pracovniky pokarat nebo jim strhnou urcitou ¢astku ze mzdy. Nedodrzo-

vani metody nepfispiva k eliminaci plytvani, ale plytvani podporuje.

Tucek a Bobak (2006, s. 118) udavaji, ze bychom méli provadét implementaci metody 5S

postupné, nikoliv vSechny kroky najednou.

Obrazek 4 zobrazuje rozvrzeni pii zavadéni metody 5S v jednotlivych casech.
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Obrazek 4 Ptiklad ¢asového rozvrhu zavedeni metody 5S (Tucek a Bobdk, 2006, s. 118)

2.2 Vizualizace

Vizualizace neboli vizualni management je metoda prumyslového inzenyrstvi, ktera zrych-

luje tok informaci pomoci obrazil, na zaklad€ toho, ze ¢lov€k vnima vice nez 80 % infor-

maci ocima. Ukolem metody je zviditelnit pouZivané metody, vyrobni ¢innosti, podnikové

procesy tak, aby to byly v§em co nejsnadnéji pochopitelné. Cilem vizudlniho managemen-

tu je informovat, fidit, motivovat a ucit. (Musilova, 2007a)

Vizualizaci rozdélujeme na:

e Vizualizaci budov (informacni tabule, orienta¢ni tabule a smérové Sipky a tabule),

e vizualizaci pracovist’ (metoda 5S, vizualni dokumentace, vizudlni kontrola kvality).
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Obrazek 5 Ptiklad vizualniho pracovisté (Musilova, 2007b)
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Vyse uvedeny obrazek 5 znazornuje jednotlivé prvky vizualizace ve vyrobnim podniku.


http://www.ipaczech.cz/cz/ipa-slovnik/vizualni-pracoviste
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6
7.
8
9.

Musilova (2007a) udava tyto prinosy vizualizace:

Identifikace pracoviste,
identifikace zékladnich c¢innosti
pracoviste,

identifikace tymu,

znacky na podlaze - misto pro
ulozeni materialu,

nastroje, pripravky a jiné pomtic-
ky,

technicka dokumentace,

misto pro komunikaci,

informace a instrukce,

naradi na Cisténi pracovist’,

ZvySeni bezpecnosti,
zviditelnéni problémd,
zkraceni dob na hledani,
vyjasnéni pracovnich postupt,
zlepseni kvality,

uleh¢eni komunikace,

zvyseni pracovni discipliny,

zlepseni podnikové kultury.

10.

11

19.
20.

vyrobni instrukce,

. pocitaovy terminal,
12.
13.
14.
15.
16.
17.
18.

vyrobni plany a rozvrhy,

plén oprav, preventivni udrzba,
sledovani rozpracovanosti vyroby,
monitorovani signall pro stroje,
statistické fizeni kvality,
zaznamenavani problémii,
planované cile, dosazené vysledky
a odchylky,

zlepSovaci aktivity,

podnikové zaméry a mise.
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3 TRiSKOVE OBRABENI
Bilek a Lukovics (2014, s. 87, 102) popisuji obrabéni jako nejstars$i vyrobni technologii.

Obrabénim ziskame z vychoziho polotovaru konecny vyrobek, pomoci postupného odebi-

rani materialu
Metody obrabéni rozd¢lujeme na:

e Konvenc¢ni obrabéni — oddélovani ¢asti materialu ve tvaru tfisky,
e abrazivni procesy obrabéni — jedna se pievazné o brouseni,
e nekonvencni obrabéni — oddélovani materidlu pomoci mechanickych, tepelnych,

elektrickych a chemickych energii.

Ttiskové obrabéni zarazujeme do metody konvencniho obrabéni. U tfiskového obrabéni
nazyvame tiiskovym diky tomu, Ze je pfebyte¢na ¢ast materidlu z obrobku oddé€lovana ve

formé ttisky. (Némec, 2008, s. 176)
Némec (2008, s. 176) definuje tyto zédkladni pojmy v oboru tfiskového obrabéni:

e Polotovar — material pfipraveny k obrabéni,

e obrobek — obrabény, nebo ¢aste¢né obrobeny polotovar,

e fezny nastroj — aktivni prvek obrabéni,

e bfit — ma tvar klinu, ktery je ohrani¢en plochou cela a plochou hibetu. Priisecnice
ploch se nazyva ostfi,

e stopka nastroje — je ta ¢ast néstroje, za niZ je nastroj upinan,

e fezny pohyb — je vzdjemny pohyb mezi obrobkem a nastrojem pii procesu obrabé-

ni. Rezny pohyb se dé&li na hlavni a vedlejsi.

Obrazky 6 a 7 zobrazuji polotovar pii obrabéni.

Obrazek 6 Popis obrobku pfi obrabéni (Némec, 2008, s. 177)
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Obrazek 7 Soustava stroj — nastroj — obrobek (Némec, 2008, s. 177)

3.1 Hlavni durhy tfiskového obrabéni

Hlavni druhy tfiskového obrabéni jsou zobrazeny na obrazku 8.

frézovdni

Obrazek 8 Jednotlivé druhy ttiskového obrabéni (Némec, 2008, s. 178)

3.1.1 SoustruzZeni

Soustruzeni je nejrozsifenéjsi technologii obrabéni. Predstavuje 30 az 40 % celkové prac-
nosti obrabénych soucasti. Pomoci soustruzeni vyrabime vnitini a vnéj$i valcovou nebo
kuzelovou pluchu. Déle na soustruzich mizeme vrtat, vystruzovat nebo fezat zavity. (N¢-

mec, 2008, s. 181)

Bilek a Lukovics (2014, s. 104) véfi v zachovani metody soustruzeni i v budoucnosti, ale
predpokladaji mirny pokles, zasluhou pfesnych a dokoncovacich metod a ptesného tvareni.
Hlavni fezny pohyb pfi soustruzeni vykonava rotujici obrobek. Pracovni pohyb néstroje je
bud’ ve sméru osy obrobku, tady jde o podélny posuv, nebo kolmo k této ose nazyvame

pri¢ny posuv. (Némec, 2008, s. 181)

Obrazek 9 zobrazuje upnuti polotovaru v soustruhu a jeho soustruZeni.
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Obrazek 9 Zobrazeni soustruzeni (Némec, 2008, s. 182)

Bilek a Lukovics (2014, s. 105) d¢li soustruhy podle zékladni koncepce:

e Hrotové soustruhy,
e licni a svislé soustruhy,

e specialni soustruhy.

A podle stupné¢ mechanizace a automatizace:
e Soustruhy obycejné,
e revolverové soustruhy,

e poloautomatické soustruhy,

e automatické soustruhy.

3.1.2 Frézovani

Jde o druhou nejpouzivangjsi metodu obrabéni. Nastroj (fréza) vykonava hlavni pohyb,
vedlejsi pohyb, neboli posuv vykonava obrobek. Frézovanim se vyrabi rovinné a tvarové
pfimkové plochy. Podle zptsobu zabéru frézy do obrobku rozezndvame frézovani valcove,

Celni a Celni valcové. (Némec, 2008, s. 187)

Obrazek 10 znazoriiuje Celni a valcove frézovani.

Obrazek 10 Celni (vlevo) a valcové (vpravo) frézovani (Némec, 2008, s. 187)
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Frézovani provadime pomoci vyrobnich stroji, které se nazyvaji frézky. Podle polohy vie-
tena mame frézky vodorovné nebo svislé. Podle ucelu a konstrukce se frézky déli na kon-

zolové, stolové, rovinng, specialni. (Némec, 2008, s. 188)

Na obrazku 11 vidime ptiklad vodorovné konzolové frézky.

panel

&
—— )

I
||

podélny,
pracovni
stal

zokladna
konzola

Obrazek 11 Vodorovna konzolova frézka.

3.1.3 Vrtani

Vrtani se vyuziva pro vyrobu valcovych nebo tvarovych dér. Hlavni fezny pohyb pfi vrtani
je otacivy a vykonava ho néstroj. Posuv je pfimocary ve sméru osy otaceni. Nejcastéji pou-
zivany Sroubovity vrtak odebira tfisku soucasné¢ dvéma brity. K vyrobé presnych otvort
se pouzivaji po vrtani jesté operace vyhrubovani a vystruzovani. (Némec, 2008, s. 184)

v

K vrtani vyuZivame rtizné typy vrtaku. NejpouZzivanéjsi je Sroubovy vrtak, kopinaty vrtak,

hlavovy vrtak a pro vykonné vrtani korunovy vrtak. (Bilek a Lukovics, 2014, s. 113)

Vrtani se provadi pomoci vrtacky. Nastroje (vrtaky) se upinaji do upinacich hlav nebo pfti-
mo do vietene vrtacky za pomoci Morse kuzelu. Vrtacky délime na ru¢ni elektrické vrtac-
ky, stolni vrtacky, sloupové a stojanové vrtacky. V sériové vyrob¢ se pouzivaji viceviete-
nov¢ hlavy. Pro tvorbu velmi pfesnych rozméra a rozteci pouzivame soutadnicové vrtacky.

(Bilek a Lukovics, 2014, s. 113)

3.1.4 Rezani

Rezéni se ve strojirenské vyrobé pouziva vétsinou pro déleni dlouhych pasovin, kulatin

a jinych profilovych ty¢i na pozadovanou délku. VétSinou provadime pomoci pasové pily.
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4 SWOT ANALYZA

SWOT analyzu fadime mezi jednu z nejcastéji vyuzivanych analytickych metod. Tuto me-
todu poprvé predstavil Albert Humphrey v Sedesatych letech 20. stoleti. SWOT analyzu
pouzivame pii zhodnoceni silnych a slabych stranek, které pfedstavuji vnitini prostredi
podniku a piilezitosti a hrozeb, které predstavuji vnéjsi prostifedi podniku. Cilem SWOT
analyzy je identifikovat a nasledn¢ omezit slabé stranky, podporovat siln¢ stranky, hledat

nove prilezitosti a znat hrozby. SWOT je zkratka anglického originélu:

e Strengths - silné stranky
e Weaknesses - slabé stranky
e Opportunities - ptilezitosti

e Threats — hrozby (Managementmania, © 2011-2016)

Fakta pro SWOT analyzu miZeme shromaZzdit prostfednictvim nejriznéjsich technik, na-
ptiklad z jiz existujicich analyz, rozhovorem se zaméstnanci, porovnavanim s konkurenty a

inspiract jiz diive zpracovanymi SWOT analyzami. (Kefkovsky, 2009, s. 51)

Obrazek 11 popisuje rozdéleni SWOT analyzy a zplisoby dosazeni vnitini a vnéjsi vlivi.

Vnitini analyza organizace Analyza vnéjsich vlivid

Strenghts Threats

= Finantni analyzy
Silné stranky Hrozby

» Hodnoceni s pomoci EFQM = Analyza prestfedia okeli

= Analyza hodnotoveho fetézce = Sektorove analyzy

« Analyzy zdrojl Weaknesses Opportunlties = Analyza konkurenémiho postaveni

= Analyzy produktoveho portfolia Slabé strénky PileZitosti

Obrazek 12 SWOT analyza (Managementmania, © 2011-2016)

Podle Ketkovského (2009, s. 51) je vhodné pii zpracovani SWOT dodrZovat tyto principy:

e Analyza by méla byt vyuZzivana pouze pro Ucel, pro ktery je zpracovana,

e méla by byt zaméfena na podstatné jevy a fakta,

e je-li soucasti strategické analyzy, pak by pifi ni méla byt identifikovana pouze stra-
tegicka fakta,

e mc¢la by byt objektivni,

e sila pasobeni jednotlivych faktorti by méla byt v tabulce SWOT ohodnocena podle

vyznamu.
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4.1 Doporuceny postup pri zpracovani SWOT analyzy

Grasseové, Dubec a Rehak (2010, s. 299) uvadgji, Zze neni zadny pevny standard pro zpra-
covani této analyzy. V odbornych literaturach nachdzime pouze obecné informace a dopo-

ruceni jak analyzu sestavit.

Nyni si ukdzeme doporuceny postup pti tvorbé SWOT analyzy podle Grasseové, Dubce a
Rehaka:

4.1.1 Priprava na provedeni SWOT analyzy

Nejprve si stanovime ucel, za jakym bude SWOT analyza provadéna. Za druhé definujeme
oblasti, které budou analyzovany. V ptipadé, ze tuto analyzu vyuzivame pro analyzovani
celého podniku, je vhodné si organizaci roz€lenit na jednotlivé oblasti a kazdou oblast
hodnotit zvlast'. Daéle si vytvofime analyticky tym, ktery provede analyzu. Pro kazdou ob-
last miizeme vytvofit jiny tym, ktery se sklada z pracovniki, kteti maji v dané oblasti nej-
vice znalosti a zkusenosti. Poslednim ukolem je sjednotit metodiky prace a motivace ¢leni

tyma.
4.1.2 Identifikace a hodnoceni silnych a slabych stranek

Silné a slabé stranky mlZeme zjistit pomoci vyrocnich zprav, hodnoticich zprav, zpraco-
vanych analyz ¢i progndz. Poté by méla nasledovat nekterd z tviir¢ich metod jako porada,
fizena diskuze nebo brainstorming pro urceni silny a slabych stranek dané oblasti. Seznam
silnych a slabych stranek by mél byt odivodnén a u kazdé stranky by méla byt poloZena
otazka, pro¢ dany faktor patii mezi silné nebo slabé stranky. (Grasseova, Dubec a Rehdk,

2010, s. 300-302)

Po urceni seznamu silnych a slabych stranek nasleduje ptifazeni dulezitosti zjist€nych stra-
nek z pohledu vlivu na posuzovanou oblast. Pro stanoveni lze pouzit metodu parového

porovnani ¢i alokace 100 bodi. (Grasseova, Dubec a Rehak, 2010, s. 303-306)

4.1.3 Identifikace a hodnoceni prilezitosti a hrozeb

K identifikaci pfilezitosti a hrozeb ve vnéj$im okoli podniku lze vyuzit vysledky PESTLE
analyzy, které nasledné hodnotime vzhledem k zavaznosti jednotlivého faktoru a pravdé-
podobnost vzniku. Pfedpokladana troven rizika ohrozeni ¢i piileZitosti je pak urcena jako
soucin pravdépodobnosti a zavaznosti dopadu hrozby nebo pftilezitosti. (Grasseova, Dubec

a Rehak, 2010, s. 306-312)
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II. PRAKTICKA CAST
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S MESGROUP CZECH S.R.O.

Firma MESgroup Czech je obchodné-vyrobni spolecnost sidlici ve Slavkové okr. Uherské
Hradiste. Pomaha realizovat svym zékaznikiim dodavky v oblasti strojirenstvi. Zamétuje se
na frézované, soustruzené, brousené, presné obrabéné dily, veskeré zpracovani plechii
a zamecCnické prace. Dale zajistuje doplikové sluzby v podobé konzultaci se zadkaznikem,
pfechodného skladovani vyrobki, kontroly kvality, smontovéani celkli a kompletni logisti-
ky. Firma vyrabi vyrobky na zéklad¢ zpracované dokumentace, kterou dostane od zékazni-
ka. Stézejni pro spolecnost je kusova a malo sériova vyroba.

Mezi poslanim spolecnosti patii zajistit kvalitni a spolehlivé feseni podle potieb zakazniki.
Poskytnuti sluzeb $ité na miru potiebé zakaznika. Déle pro své zamé&stnance vytvaret kva-
litni pracovni prostiedi. V neposledni fad¢ aktivné se podilet na spolecenském déni v jejich
okoli.

Poskytovat kvalitni a spolehliva feSeni, kterd usnadniuji praci naSim zakaznikim je vize

spole¢nosti, kterou se fidi. (interni materialy)

Nize uvedeny obrazek 13 zobrazuje vyrobni a kancelaiské prostory spolecnosti.

Obrazek 13 Vyrobni hala a sidlo spolecnosti MESgroup Czech s.r.o. (vlastni zpracovani)
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5.1 Historie

Firma MESgroup Czech s.r.o. byla zaloZzena v roce 2013 ¢tyfmi spole¢niky. Provozovna
firmy se nachazela v Dolnim Némci okr. Uherské Hradiste. Zprvopocatku se spolecnost
zabyvala pouze obchodni ¢innosti. Realizovala se pfevazné na zahrani¢nich trzich v Belgii
a Svycarsku. Jen malé procento zakazek bylo pro eského zadavatele. Odvétvi, ve kterém

spolecnost plisobi od svého zacatku, je strojirenstvi.

S rostoucimi zak4zkami, se majitelé rozhodli rozsitit spole¢nost o vyrobni ¢innost. Z toho-
to divodu bylo nutné, najit nové prostory, kde bude mozné umistit prvni stroje. Vroce
2014 se spolecnost prestéhovala do mésta Uhersky Brod do mensi prumyslové budovy.
Zaroven probéhla koupé dvou CNC frézek a pasové pily. Pro obsluhu novych strojl firma
nutné musela pfijmout dal$i zaméstnance. Z celkového poctu 4 zaméstnancii se firma po-
stupné rozrostla o 4 pracovniky na obsluhu CNC frézky, 1 pracovnika na obsluhu pasové
pily a programatora CNC zafizeni a pomocného pracovnika na pfipravu vyvozu zakazek a
odjehleni vyrobki. Koncem roku 2015 firma zaméstnavala 15 zaméstnancui. V této fazi se
spolecnost orientovala jak na ¢eskou, tak na zahrani¢ni klientelu. Na ¢eském trhu se orien-
tovala na realizaci zakdzek v jejim okoli. K zahrani¢nim klientim 1 nadale patfili zemé

jako Belgie, Svycarsko, Italie, Anglie apod.

V roce 2015 spolecnost prochazela kladnym vyvojem a vykazovala rostouci trzby, coz
patfilo k dlivodiim, pro¢ majitelé investovali do spole¢nosti, a dochazelo k dal§im inova-
cim. Koncem roku 2015 se spole¢nost opét prest¢hovala do vétSich prostor. Firma si pro
svou ¢innost vybrala nove postavenou halu v obci Slavkov okr. Uherské Hradisté. Z dtvo-
du malé kapa-city haly v Uherském Brod¢. Firma investovala do koupé 2 CNC frézek.
Neziistalo jen u rozsifeni strojového parku, ale i u rozsifeni obsluhy stroji a pomocnych
pracovnikil ve vyrobé€. Na jafe v roce 2016 byla firma rozSifena o montazni pracovisté a
dalsi CNC frézky. V tu dobu firma zaméstnavala na HPP 18 zamé&stnanct ve vyrobé a 8
zaméstnancl v oblasti manaZerské a administrativni. Nyni je celkovy pocet vSech zamést-
nanct ve spolecnosti 28 vetné majitelll. V nasledujicim obdobi se chce firma zaméfit na

stabilizaci a zvySeni efektivity vnitinich procest. (interni materidly)
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5.2 Zakladni informace

Obchodni jméno: MESgroup Czech s.r.0.

I1C: 01509373

Sidlo: ¢.p. 308, 687 64 Slavkov

Pravni forma: Spole¢nost s ru¢enim omezenym

Datum zapisu v OR: 20. bfezna 2013

Pifedmét podnikani: Vyroba, obchod, obrabécstvi, zdmecnictvi, ndstrojarstvi
Zikladni kapital: 200 000 K¢

Jednatelé: Miroslav Kadl¢ek, David Lukastik

Spolecnici: Miroslav Kadl¢ek, David Lukastik, Lud¢k Jancar, Martin Mikulec
Cinnosti — dle CZ-NACE:

431  Demolice a ptiprava staveniste

461  Zprostfedkovani velkoobchodu a velkoobchod v zastoupeni
46900 Nespecializovany velkoobchod

52100 Skladovani

62 Cinnosti v oblasti informacnich technologii

68310 Zprosttedkovatelské ¢innosti realitnich agentur

70220 Ostatni poradenstvi v oblasti podnikani a fizeni

731  Reklamni ¢innosti

821  Administrativni a kancelaiské ¢innosti

2562 Obrabéni

256  Povrchové uprava a zusSlecht'ovani kovili; obrabéni (ARES - Administrativni registr

ekonomickych subjektti, © 2017)

5.3 Organizaéni struktura

Firemni rada je hlavni rozhodovaci orgdn pro operativni fizeni. Nad firemni radou je pouze

valna hromada, kterd je hlavnim oficidlnim rozhodovacim organem. Firemni rada se sklada



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 37

z vedoucich pracovniki jednotlivych oddé€leni. V souc¢asné dobé funkce vedoucich pracov-
nikll zaujimaji majitel¢ firmy, kteti se aktivné podili na fizeni spolecnosti. Cilem firemni
rady je nachdzet spole¢nd feseni, tykajici se rozvoje spolecnosti, diskutovat nad budouci

strategii, inovacemi a nachazet adekvatni feSeni problémii.

Chod spolecnosti je rozdé€len v linii na Ctyii fidici Gtvary. Véele kazdého utvaru stoji ma-

nazer. Jednotlivymi fidicimi utvary jsou:

e Utvar ekonomiky,
e qtvar obchodu a provozu,
e utvar logistiky a nakupu,

e Utvar vyroby.

Ekonomicky utvar ma na starost veskerou finan¢ni stranku firmy, kam patii tvorba i¢etnic-
tvi a mezd. Dale pod jeho agendu spada celni deklarace, intrastat a veskerou ¢innost tykaji-
ci vypocetni techniky a informac¢niho systému. VétSina Cinnosti je provadéna externimi

spole¢nostmi, proto pod ekonomicky Utvar spadaji pouze dva zaméstnanci.

Utvar obchodu a provozu provadi ¢innosti v oblastech prodej, marketingu a personalistiky.
V ramci personalistiky provadi riizné skoleni zaméstnanct, vytvaii interni predpisy a nafii-

zeni a zajistuje dodrzovani bezpecnosti prace na pracovistich dle stanovenych norem.

Pod utvar logistiky a ndkupu spadaji kooperace a vSechny prace spojené s balenim, znace-
nim apod., které vedou k expedici vyrobku. Utvar logistiky a nakupu také zajistuje vy-
stupni kontrolu vlastnich vyrobkli i obchodovaného zbozi a vnitropodnikovou logistiku.
Tento Utvar je personalné zajistén od samotného manazera pies pracovniky skladu, kontro-

ly a vyvozu vyrobki.

Poslednim a zaroven nejrozsahlej$im Utvarem je vyroba. Mezi hlavni ¢innosti Utvaru vyro-
by patii — udrzba a opravy, technologie a samotna vyroba. Technologie se zabyva technic-
kou piipravou vyroby a tvorbou CAD a CAM programil. Usek vyroby je tvofen pracemi,
které vedou k vytvofeni konkrétnich vyrobkl. Po persondlni strance se jedna o Utvar, ktery
ma nejvice zaméstnancli - operatofi, montazni délnici, technologové v ¢ele s manazerem

utvaru.

Obrazek organizacni struktury se nachazi v ptiloze P I Organizacni struktura spolecnosti

MESgroup Czech.
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5.4 Cilové trhy

Firma vyvazi své vyrobky pfevazn€ do zdpadnich zemi Evropy. Majoritnim trhem je Bel-
gie, kterd tvoii téméf polovinu vech trzeb spolegnosti. Druhym nejvétsim trhem je Ceska
republika, ktera ma 22% podil na celkovych trzbach. Na tfetim misté se nachazi Svycarsko
s 20% podilem na trzbach. Nejmensi podil na trzbach prozatim maji zem¢ Nizozemska,
Kypru, Italie a Velké Britanie. Pfesny procentudlni podil na trzbach vSech zemi je zobra-

zen na obrazku 14.

.. B Nizozemsko
B |talie 7 48%

1,18%

m Svycarsko
20,24% H Belgie

46,20%

B Velkd Britanie
0,07%

m Ceska republika

0,
21,80% B Kypr

3,02%

Obrazek 14 Procentualni rozdé€leni trzeb podle statl. (vlastni zpracovani)
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6 SWOTANALYZA

SWOT analyza byla zaméfena na spole¢nost MESgroup Czech s.r.0. v obecné roviné pro
ucely této bakalarské prace. Tuto SWOT analyzu muize podnik vyuzit pro posileni silnych
stranek a prilezitosti, zaroven k eliminaci slabych stranek a pfijeti opatieni vici hrozbam.
Zpracovana SWOT analyza byla vyhodnocena vedoucimi pracovniky jednotlivych oddéle-
ni. Nize uvedena tabulka 2 zobrazuje silné, slabé stranky, hrozby a pftilezitosti podle obdr-

zeného hodnoceni.

Tabulka 2 SWOT analyza spole¢nosti MESgroup Czech s.r.o. (vlastni zpracovani)

Silné stranky Slabé stranky
Dobré postaveni u kli€ovych 1 Absence planovani 21
zakaznikl 7
Flexibilita 15 [Neplnéni terminu 17
Stali zaméstnanci 14 |Zmetkovitost 12
Schopnost prosadit se na Mala kapacita skladt
zahraniénim trhu 13 11
Moderni strojni vybaveni 11 [Absence CNC soustruhu 11
Dobré vztahy s kliCovymi dodavateli 7 Nedostatek mista pro rozsifeni 7
vyrobnich prostor
Informacni software propojujici Chybéjici razantnost smérem
vyrobu, sklad a ucetnictvi 7 k zaméstnancim S
Prilezitosti Hrozby
Vstup na nové trhy 16 | Malo kvalifikovanych pracovnich sil 16
Investice do vzdélani zaméstnancl 12 | UkoncCeni intervenci 15
Zavedeni metod PI a stihlé vyroby 12 | Politicka nestabilita EU 12
Spoluprace se zakaznikem na vyvoji 12 Levnéjsi konkurence z vychodu 9
produkt
Nové vyrobni technologie 9 |RdUst cen energii a materialu 9
Vyuziti dotaci z EU 4 |3D tisk 6

6.1 Silné stranky

Po vyhodnoceni SWOT analyzy vyslo jako nejsiln€jsi stranka dobré postaveni u klicovych
zakaznikd. Spolecnost si zaklada na dobrych vztazich se zdkazniky, kterym se snazi vyjit
vstiic s kazdym jejich pozadavkem. Diky tomuto pfistupu a budovani stale lepSich vztaht

ma spolecnost postaveni jako jeden z nejvétSich dodavateli u svych zakaznikda.
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Diky tomu, ze se spolecnost zabyva i obchodni ¢innosti je schopna zajistit svym zakazni-
ktm jejich pozadavky pomoci externich dodavateld, s kterymi ma diky dlouhodobé spolu-

praci vybudované dobré vztahy.

Ve spolecnosti nedochazi k vysoké fluktuaci zaméstnancu, jelikoz se managnament spo-
lecnosti snazi dbat na dobrych vztazich se zaméstnanci a snazi se vytvaret pozitivni pra-

covni prostiedi.

Diky nejnovéj§imu strojnimu vybaveni dokdze spolec¢nost své zakéazky tesit precizné s nej-
vetsi presnosti, diky tomu, dokéze dobfe reagovat na potieby zakaznikli. Dale moderni

strojni vybaveni posiluje konkurence schopnost spolecnosti.

6.2 Slabé stranky

Absence planovani bylo vyhodnoceno jako nejvétsi slaba stranka podniku. Pldnovani pro-
biha pouze na zaklad¢ potvrzenych termini dodani. Spole¢nost postrada systémové feseni

planovani vyroby.

Dalsi slabou strankou je neplnéni termint dodani zbozi, které je diisledkem absence plano-
vani vyroby. Spole¢nost ma své zakazniky rozdéleny do kategorii podle ukazateli. Mezi

nejdulezitéjsi ukazatele patii dosazené trzby za lonisky rok a platebni moralka.

Mezi nésledujici slabé stranky se fadi nedostatek skladovacich prostori spolu souvisejici
nedostatkem mista pro rozsifeni novych prostor vyroby. Kapacita vyrobni haly neumoznu-
je dal8i moZnosti rozsifeni skladu. MoZné feSeni tohoto problému by bylo pomoci regélo-
vych systémul nebo rozsifeni vyrobni haly. Rozsifeni vyrobni haly vzhledem k tomu Ze je
spolecnost v ngjmu a pozemek, na némz je hala postavena, momentaln¢ nedovoluje rozsi-

feni vyrobnich prostor spole¢nosti.

6.3 Prilezitosti

Jako nejvétsi prilezitost vidi spolecnost ve vstupu na nové trhy. Spole¢nost se v souc¢asné
dobé zamé&fuje vice na zahranicni trhy. PtileZitosti pro spolecnost je rozsitit portfolio za-
kaznikli na domacim trhu a zahrani¢nich trhli mimo majoritni belgicky trh.

Kvalitni zaméstnanci tvoii hlavni slozku podniku. Investice do vzd€lani zaméstnanct se

projevi jak na kvalit¢ vyroby, spokojenosti jednotlivych pracovnikt, tak na konkurence-

schopnosti podniku.
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Zavedenim metod PI a $tihlé vyroby by spole¢nosti zamezily pracovnim prostojim, nadby-
teCné prepravé materidlu a celkovému potadku ve vyrobni hale. Odstranéni vSech téchto

nedostatkl pozitivné ovlivni produktivitu prace a k snizeni nadklada na vyrobu.

6.4 Hrozby

Jelikoz se spolecnost snazi neustale rozsifovat své vyrobni ¢innosti, je pro ni jednou z nej-
vetsich hrozeb nedostatek kvalifikovanych pracovni sil na trhu préce. K odstranéni této

hrozby by mohla pfispét vzajemna spoluprace s odbornymi stfednimi Skolami.

Mezi dal§i hrozbu se fadi ukon&eni intervenci CNB. V sou¢asné dobé CNB ukongila inter-
vence, ale predpokladany dramaticky pokles zatim nenastal. Tedy se spolecnost miize do-

ptedu pfipravit na dal$i posileni koruny.

Politicka nestabilita EU je ovlivnéna odchodem Velké Britanie z EU a nizkou divérou
k této instituci napfi¢ verejnosti jednotlivych clenskych statt. V pripadé odchodu zemi
z EU, s kterymi firma obchoduje, by mohla mit negativni dopad na dalsi obchodni spolu-

préci.
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7 STROJNI PARK

Vsechny obrabéci centra patii k spolehlivym a robustnym strojim. Firmé umoziuji efek-
tivné obrabét ve vysokych ptesnostech a rychlostech. Firma vlastni 6 vertikdlnich CNC
obrabécich center znacky Hurco. Pro zabezpeceni ptipravy polotovar pouziva dveé pasové

pily znacky Pilous. K soustruzeni vyuziva v soucasné dobé pouze konvencni soustruh.

7.1 CNC frézky

VMX24i:

e obrabi po tfech osach
e rozjezdy:
o osaX (mm)610 |
o osayY (mm)510
o osaZ (mm)610

e pocet nastrojovych pozic 30

e rychlost obrabéni 12000 rpm Obrazek 15 CNC frézka VMX24i

(vlastni zpracovani)

VMX30i:
e obrabi ve tfech osach |
: 23]
e rozjezdy: &

o osa X (mm) 760
o osaY (mm)S5I10
o osaZ(mm)610

e pocet nastrojovych pozic 30 / 40

Obrazek 16 CNC frézka VMX30i1

rychlost obrabéni 12000 rpm
(vlastni zpracovani)
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VMX42i

e obrabi ve tfech osach
e rozjezdy:
o osa X (mm) 1.060
o osaY (mm)610
o osaZ (mm)610
e pocet nastrojovych pozic 30 / 40
e rychlost obrabéni 12000 rpm

VMXS50i

e obrabi ve tfech osach

e rozjezdy:
o osa X (mm) 1.270
o osaY (mm) 660
o osaZ (mm)610

e pocet nastrojovych pozic 30 / 40

e rychlost obrabéni 12000 rpm Obrazek 18 CNC frézka VMXS501

(vlastni zpracovani)

7.2 Soustruh

CM6241 x 1000:

e MAX obézny O nad lozem 410mm
e MAX obézny O nad suport 250mm
e Tocné délka 1000mm

Obrazek 19 Soustruh CM6241 x

1000 (vlastni zpracovani)
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7.3 Pasova pila F
ARG 300 CF-CN:

e  MAX primér kulatiny 300mm
e MAX rozméry ty¢i 300x285mm

Obrazek 20 Péasova pila
ARG300CF-CN (vlastni zpracova-

ni)
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8 ANALYZA VYROBNIHO PROCESU TRISKOVEHO OBRABENI

Proces tiiskového obrabéni se nachdzi v jedné vyrobni hale. Spole¢nost se v souc¢asné dob¢
zabyva prevazné Cinnostmi, jako je frézovani ¢i soustruzeni. Soustruzeni probihd na me-
chanickém soustruhu, ktery pracuje na jednosménny provoz s jednim pracovnikem. Frézo-
vaci ¢innosti jsou provadény ve dvousménném pracovnim provoze po osmi hodinach. Je-
den pracovni provoz tvoii vedouci smény a 3 operatori CNC frézek. Dale se na vyrob¢

podili technolog, skladnik, operator pily a pracovnici oddéleni povrchovych tprav a baleni.

8.1 Layout

Nize uvedeny obrazek 21 znazoriiuje rozlozeni pracovist ve vyrobni hale. Cervena cara
znazoriuje tok materialu od pfijeti materialu, jeho zpracovani po odeslani hotovych vyrob-
ka zakaznikovi.

PUDORYS 1.NP

TR

OFT £

i
0T - i% ; |

Obrazek 21 Layout vyrobni haly (interni materidly a vlastni zpracovani toku ma-
terialu)

1. Sklad materidlu 6. CNC VMX42i

2. Pasova pila 7. CNC VMX24i

3. Soustruh CM6241 x 1000 8. Dokoncovaci a balici pracovisté

4. CNC VMX501 9. Pracovisté kontroly

5. CNC VMX30i 10. Programator a skladnik

——> Tok materidlu vrobou 11. Montéazni pracovisté
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8.2 Vyvojovy diagram

Obrazek 22 Vyvojovy diagram organizace vyroby (vlastni zpracovani)
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8.2.1 Prijeti objednavky

Po pfijeti zakazky firma ¢eli make or buy rozhodnuti. Je firma schopné vyrobit objednavku
pomoci vlastnich vyrobnich kapacit nebo zadat poptavku externim vyrobctim. Nejcastéji
spolupracuje s firmami z blizkého okoli, pfevazna vétSina externich dodavatela se nachazi
ve Zlinském kraji. Jedna se o firmy, které disponuji technologiemi jako naptiklad horizon-
talni frézovani, elektroerozivni obrdbéni, svafovani a riizné druhy povrchovych a zuslech-

tovacich uprav atd.

8.2.2 Zahajeni vyrobniho procesu

Technolog pomoci vyrobniho planu zpracuje technologicky postup. Dalsim krokem tech-
nologa je objednani materialu, ktery objedna na zaklad¢ vyrobniho piikazu, ktery obsahuje
informace o potfebném mnozstvi a druhu materialu. Po pfijeti a ulozeni materidlu skladni-

kem, zadé technolog vyrobek do vyroby.

Zaroven se zpracovanim technologického postupu vytvaii programator program pro obra-
béci stroje. Firma vyuziva CAM software ESPRIT. CNC frézky jsou prostifednictvim poci-
taCové sité¢ propojeny se serverem, kam se ukladaji vS§echny NC programy. Pii tvorbé pro-
gramu je hodné dilezitd zkuSenost programatora, jak program vytvoii, kde se d& vytvofit

velka tspora Casu.

8.2.3 Prijem materialu a naskladnéni

Piijem materidlu zabezpecuje skladnik, ktery provede fyzickou kontrolu materidlu a kon-
trolu na zdkladé dokumentace k materidlu od dodavatele, kterou porovna s evidenci
v informacnim systému. Po naskladnéni materidlu skladnik pteda technologovi informaci o
naskladnéni, ktery da impuls k zahjeni vyroby na zékladé vyrobniho piikazu. Obrazek 23

zobrazuje skladové prostory pro material.

Obrazek 23 Sklad materialu (vlastni zpracovani)
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8.2.4 Priprava polotovaru pro vyrobu

Ptiprava hutniho polotovaru vétSinou zacind délenim materidlu na CNC pile. Obecné
se jedna o tyCové materialy raznych profili. Pied zahajenim kazdého nového vyrobniho
piikazu, musi operator pily zkontrolovat, zda ma odpovidajici pilovy pas, jehoz parametry
pro kazdy druh materidlu jsou uvedeny v tabulce u pily. Operator zad4 pocet kusii a poza-
dovanou délku polotovaru pro vyrobu, na zékladé privodky vyrobniho pitikazu. Pila auto-
maticky feze vyrobek podle zadané¢ho nastaveni. Jelikoz je pila schopna automaticky zkra-
tit pasovinu pouze o minimalni velikosti 300mm musi vétSinou operator dofezat vyrobek

manudlné. Po nakraceni polotovart je operator umisti na misto uréené pro polotovary.

8.2.5 Triskové obrabéni (pievazné soustruzeni a frézovani)

Obsluha odebere nafezané hutni polotovary z mista jejich uskladnéni. Poté jsou tyto polo-
tovary postupné tiiskové obrabény na zékladé vyrobniho piikazu, kde je uveden vyrobni

postup pro dany vyrobek.

Po ptevzeti polotovaru zah4ji operator vyrobu. Pokud se jedné o rotacni soucasti, jsou ob-

rabény na klasickém soustruhu, ktery je obsluhovén jednim operatorem.
Nerotacni soucasti jsou obrabény na NC frézkach:

Pro potitebna pretypovani si sefizovac piipravi upinaci pfipravek a aktivuje dany fidici pro-
gram z firemniho serveru. Néasledn€ nachysta nastroje pottebné k zhotoveni vyrobku a pro-
vede upnuti prvniho polotovaru. Technologicky postup se u vétSiny vyrobkil sklada z né-
kolika operaci a ty obsahuji ve vétsin¢ ptipadl vice samostatnych tsekl vyzadujicich dalsi
pfetipovani a zahrnujicich upnuti do dalSich upinacich ptipravka. Dal§im krokem sefizova-

¢e je, ze zhotovi zkuSebni kus. Je-li v§e v potadku, pieda vyrobu operatorovi.

Prace operatora spociva ve vymeéné jednotlivych kust a pribézné kontrole vyrobku (tzn.

pfeméieni rozmérd, které jsou uvedeny ve vykrese).

Jednotlivé vyrobni davky vyrobkili se zhotovuji vétSinou na jedné nebo maximalné dvou

frézkach.

Obrazek 24 zobrazuje rozlozeni CNC frézek na pracovisti.
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Obrazek 24 Pracovisté soustruzeni (vlastni zpracovani)

8.2.6 Odjehleni

Po zhotoveni vyrobku je nutné provést dokonceni formou odjehleni. Odjehleni spociva
v tom, ze se vyrobku srazi ostré hrany. Pro detailni praci se odjehleni provadi manualné.
Vyjimeéné se provadi srazeni hran i na strojich. Jedna se ve vétSinou o ptipady, kdy by

bylo manuélni odjehleni vyrobkl velmi obtizné.

8.2.7 Vystupni kontrola

S cilem zajisténi vysoké kvality doddvanych vyrobktl a pozadavkl zakaznika se neprovadi
jen kontrola u stroje, ale 1 vystupni kontrola. Na vystupni kontrole provadi pracovnik kon-
troly uplnou kontrolu vSech rozméri. Kontrolni méfeni se provadi u n€kolika kust podle
velikosti vyrobni davky. Pocet kusti k pfeméfeni urcuje norma. Na vystupni kontrole
se meti vétSinou pomoci stejnych métidel jako u jednotlivych vyrobnich operaci. Na nékte-
ré rozmery vyrobku, kde je vyzadovéana vysokd ptesnost a tolerance je v rozmezi 0,02mm

je vsak nutno pouzit ptesnéjSiho 2D métidla.

V ptipad¢, kdy se jedna o pozadavek vysoké kvality povrchu, se provede také podrobna

vizualni kontrola. Eliminaci ztrat pro ptipad vzniku neopravitelnych obrobku fesi firma
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tim, Ze kromé& mnozstvi pozadované¢ho zdkaznikem zad4 do vyroby (v zavislosti na veli-

kosti davky) urcité mnozstvi obrobki navic.
Zavérecné kontrolni pfeméteni materialu se provadi jesté pred expedici hotovych vyrobkil
pro kontrolu, zda material nebyl poskozen pfi ptepraveé nebo povrchovych upravach prova-

dénych obvykle v externi kooperaci.

8.2.8 Externi technologické kooperace

Firma vyuZiva k zajiSténi povrchovy a zuSlechtovacich Gprav sluZzeb externich spolecnosti.
Mezi nejcastéji provadéné upravy se fadi lakovani, brouseni, nitridace, kaleni, zihéni, elo-

xovani atd.

8.2.9 Baleni a expedice

Ve spolecnosti se dba na kvalitu baleni vyrok, jelikoZ firma dodava vyrobky prevazné do
zahrani¢i a musi pfi baleni zohlednit dlouhou, mnohdy neSetrnou cestu k zakaznikovi.
K baleni jsou vyuzivany jak standartni euro palety, tak i palety atypickych rozmért prede-

v§im 1/4 a 1/2 palety, protoze firma dodava ptevazne vyrobky mensich rozméra.

K expedici vyuziva ptedevsim silni¢ni ndkladni dopravu a ve vyjimecnych situacich vyu-

ziva 1 kuryrnich spolecnosti. U expresnich zasilek se vyuziva letecké kuryrni sluzby.

Nize uvedeny obrazek 25 zobrazuje pracovisté montaze a baleni.

Obrazek 25 Pracovisté odjehleni a baleni (vlastni zpracovani)
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9 ANALYZA VYROBNIHO PROCESU MONTAZI

Krome¢ ttiskového obrabéni provadi firma také iplnou montaz tiskaren na bazi termoelek-
trického tisku. Tiskdrny se napiiklad vyuzivaji pro potisk ptfedni strany bakaldiskych
a diplomovych praci. Tiskarny jsou vyrdbény pro belgického odbératele. Cast soudastek
dostava od odbératele tiskdren, dalsi ¢ast firma nakupuje a soucastky, které prochazi frézo-
vanim a soustruzenim si vyrabi sama. Montazni pracovi$té obsluhuji dva pracovnici. Pro-

voz na pracovisti je jednosménny.

Na obrazku 26 vidime pracovisté montaze.

Obrazek 26 Pracovisté montaze (vlastni zpracovani)

9.1 Popis vyrobku

Jedna se o tiskarnu, ktera tiskne pomoci metalickych pasek s nizkymi provoznimi naklady.
Tiskarna tiskne piimo podle udaji z pocitace na vSechny knizni i foliové desky a riizné jiné
materialy jako kozenku, ktzi, karton, papir, plast. NejCastéji se vyuziva pro potisk desek
absolventskych praci. Tiskarna disponuje nastavitelnym pftitlakem tiskové hlavy a diky

tomu dokaze tisknout na hladké, polohladké a potahované povrchy.
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9.1.1

Specifikace

Rozméry zatizeni: 680 x 510 x 290 mm
Rozméry pracovni desky: 400 x 350 mm
Hmotnost: 25 kg

Ptipojeni k pocitaci: USB 2.0

Operacni systémy: Windows XP, Vista, 7, 8 a 10
Ptikon: max. 72 W

Technické parametry

Rozliseni: 300 x 300 dpi

Rychlost tisku: az 2,5 cm/s

Potisknutelné materialy: ploché, hladké, polohladké a potahované povrchy
Maximalni potisknutelna plocha: sifka 380 mm x délka 330 mm

Standardni tiskové folie: metalicka zlata, stiibrna, ¢erna, modra a Cervena (interni

materialy)
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9.2 Layout montazniho pracovisté tiskaren

Nize uvedeny obrazek 27 zobrazuje rozmisténi a popis véci, které se nachazi na pracovisti
pro montéz tiskdren. Hlavnim prvkem je pracovni stll, v jehoz stfedu se nachdzi maly re-

gal, kde je ulozeno nejcastéji pouzivané naradi pro montaz.

7 6 5

Obrazek 27 Layout montazniho pracovisté tiskaren (vlastni zpracovani)

1. Regal s materidlem Regal s nafadim

Pracovni stul na balenti tiskaren

5

2. Regil s komponenty a podsesta- 6. Skiin s naradim
vami véze 7
8

3. Montéazni stil Misto uréené pro odklad materia-
4. Regal se spojovacim materidlem a lu, podsestavy stolu, hotovych a

kabelazi zabalenych tiskéaren
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9.3 Vyvojovy diagram

I.f/ Vydan material prr;\ )

'- montaz

A 4

k J

Priprava montazniho
stolu

Y

Priprava komponent

Y

Montaz podsestav

k4

Finalni montaz

Y

Testovani a kalibrace

Y

Zabaleni

Y
-~ -

( Odeslani \]

%,

Obrazek 28 Vyvojovy diagram procesu montaze tiskaren (vlastni zpracovani)

9.3.1 Pripravné prace

Montéz zaciné ptipravou pracovniho stolu, nachystanim jednotlivych potfebnych kompo-
nent a spojovaciho materialu. Pro urychleni montaze jednotlivych podsestav si pracovnice
piripravuji jednotlivé komponenty jesté pied samotnym zahajenim montaze podsestav. Jed-
na se napiiklad o pfipajeni napdjecich kabeld k elektromotorim pohonti jednotlivych os,

pfiprava propojovaci kabeldze mezi zékladnimi deskami, pfiprava pruzin do tiskovych
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hlav, obrouseni drzaku tiskové hlavy, zalisovani magnetii. Z diivodu rozdilné kvality doda-
vanych dili mezi jednotlivymi dodavkami, je nutné provadéet rizné upravy téchto kompo-

nent. Pfipravné prace pro 50 sad tiskaren zaberou 56 hodin prace.

9.3.2 Montaz podsestav

Sestava tiskarny se sklada z dvou hlavnich podsestav — véze a stolu.

Véz

Podsestava véze se sklada ze 4 ¢asti a n€kolika dalSich komponent. Jednotlivé ¢asti jsou

smontovany v tomto pofadi:

1. Otocny drzék tiskové pasky

2. Drzék tiskové hlavy

3. Tiskovéa hlava

4. Veéz

Spojenim téchto Ctyt casti a nékolika dalSich komponent a kabelaZe vznikne hlavni podse-

stava véze.
Stul

Podsestava stolu se sklad4 z hlavni desky, nosnych noh a kolejnic, na kterych se pohybuje

pii tisku véz.
9.3.3 Finalni montaz

Pfi findlni montézi se zmontuje podsestava véze s podsestavou stolu, kdy se doplni jesté

o dalsi kryty vedeni elektromotoru. A tim je tiskarna ptipravena ke kalibraci a pfipojeni.

9.3.4 Oziveni a kalibrace

Oziveni probihd zapojenim vesSkeré kabeldze a pfipojenim tiskarny k pocitaci a ke zdroji
elektrické energie. Zde zjistime funkcnost vSech elektrickych soucastek a spravnost zapo-
jeni kabeldZe. Po uspéSném ozZiveni nasleduje nckolik testl. Prvni test se provadi na tlak
pruziny. Testova hodnota musi byt v rozmezi od 0 do 20. V¢&tsi hodnotu zpiisobuje vadna
pruzina nebo vadné Cidlo tlaku. Druhy test je test pfitlaku. Hlava sjede doli a tla¢i na vahu,
v okamziku nejvétsiho piitlaku musi byt mérna hodnota od 11 do 13 kilogrami. Pokud

je hodnota nizsi, pak vyménime pruzinu za kratsi a naopak.
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Dale pak nasleduje kalibrace tiskarny. Tiskarna se vycentruje pomoci bodu, ktery musi byt
10 centimetrti z kazdé strany na pravém hornim rohu potiskové desky. Po vycentrovani
nasleduje test linie, jedna se o rovnost tisku. Po testu linie nésleduje test tisku pisma, kte-
ry se provadi na tvrdé desky (desky bakalaiskych praci) a na meékké desky (pruhledna fo-
lie). Pokud je vSe v poradku, probéhne montaz krytl tiskarny. A nakonec se provede po-
sledni test tisku na plexisklo, jestli nedoslo k néjakému poSkozeni pii o krytovani. Plexis-
klo zGstava soucasti tiskarny, které se pouziva pii tisku na meékké folie, aby nedochazelo
k protrzeni. Testové dokumenty se uschovavaji v pfipadu reklamace, kdyby doslo

k poskozeni tiskarny pti doprave.

Po ukonceni kalibrace se provadi zafixovani tiskové hlavy na urcitych soufadnicich,

aby pfi pfepravé nedoslo pohybem tiskové hlavy k jejimu poskozeni.

9.3.5 Baleni

Tiskarny jsou zabaleny nejprve do PE vaku, dale do polystyrenovych bocnic,
ve kterych jsou uloZeny do dievéné krabice. Soucasti baleni je tiskarna, tiskové pasky zlaté
a stfibrné barvy, Sroubovak na odemknuti tiskové hlavy, zdroj, manual, USB kabel a napa-
jeci kabel. Typ napdjeciho kabelu se voli podle trhu, pro ktery je vyrobek urcen. Tiskarna

je distribuovana na evropsky, britsky a americky trh.
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10 ZHODNOCENI HLAVNICH NEDOSTATKU VE VYROBNIM
PROCESU

Spolecnost MESgroup vznikla v roce 2013, tedy se jedna o novou firmu, ktera stale nacha-
zi efektivni varianty feSeni z hlediska uspotadani pracovist, vyrobnich procest a vizualiza-
ce vyrobni haly. Analyza hlavnich nedostatkli byla provedena na zakladé monitoringu jed-

notlivych pracovist’ a rozhovort s operatory a vedoucimi pracovniky.

10.1 Vizualizace vyrobni haly

Ve vyrobni hale nejsou implementovany, zadné vizualni znaeni. Pro vizudlni znadeni ne-
existuje zdvaznd smeérnice, podle které by podniky musely postupovat. Tim ze spole¢nost
nema zavedenou zadnou vizualizaci (vyjimaje bezpe¢nosti) neporusuje zaddné zakony,
ale vyuzitim vizualniho znaceni mize znacné zpiehlednit, urychlit a zefektivnit svij vy-
robni proces. Nejvet§sim problémem, kde chybi vizudlni znaceni, je skladovaci prostor.
Ve vyrobni hale v prostoru skladovani se nenachazi zadné znaceni na zemi ani cedule
na regalech urcujici ulozeni jednotlivych druhi materialu a vyrobkl. Absence vizualnich
prvkli ve skladovacim prostoru zpiisobuje chaos v ukladani materidlu. Material spolu
s vyrobky je ukladan po celé vyrobni hale i v mistech, které nejsou uréeny pro skladovani,

coZ omezuje pohyb osob a materialu.

Déle je zde absence oznaceni prostoru pro uloZeni pracovnich pomuicek zaméstnanct, kte-
ré potom nejsou ukladany na své misto. Tento problém se také tyka pracovnich néstrojd,
jejichz skladovaci prostor neni viditeln€ oznacen, at’ uz na zemi, nebo v tloznych regalech.
Hledani pracovnich pomiicek a nastroji mize zplisobovat zbytecné prostoje mezi pracov-
nimi tkony.

Ve vyrobni hale se nachazi informa¢ni tabule, ktera slozi pouze pro komunikaci se zamést-

nanci. Tabule zobrazuje rozdéleni pracovnich smén podle pracovist, zacatek a konec pra-

covni doby a harmonogram piestavek.

10.2 Rozmisténi pracovni plochy a poradek na pracovisti

Vyrobni hala je postavena teprve od roku 2016 a je rozdélena na pracovisté piipravy mate-
ridlu, tfiskového obrabéni, baleni, odjehleni a pracovisté montaze. Rozmisténi vyrobni haly
je provedeno v ramci technologického uspotfadani. Celkové hodnoceni potadku vyrobni

haly a vSech pracovistich neni nijak pozitivni. Nejsou presn¢ definovany odkladaci plochy



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 58

pro materidl, polotovary a rizné prepravky. Nejvice se tento problém tykd odkladaciho
prostoru pro polotovary a rozpracované vyrobky, kde neni piesn¢ definovany prostor
pro jejich uloZeni. Nevhodné uloZeni mnohdy zpisobuje velkou ¢asovou prodlevu mezi

jednotlivymi vyrobnimi operacemi.

Z pohledu rozmisténi pracovisté a poradku na pracovisti nejsou ve spolecnosti dodrzovany
zadné interni ani oficidlni standardy, jako je napfiklad metoda 5S. Samotni zaméstnanci
nemaji velkou snahu a navyky udrzovat své pracovni misto uklizeno a ¢asto odkladaji pra-

covni nastroje na mista, které nejsou ur€eny pro tyto nastroje, coZ miZe byt potenciondlni

hrozbou pracovniho urazu. Neuklizené pracovisté vidime na obrazku 29.

Obrazek 29 Pracovni stlll neuspofadané pracovni néstroje (vlastni zpracovani)

Tim Ze neni jasné definované rozmisténi pracovni plochy, se ve vyrobni hale ¢asto nachazi
véci nepotiebné k vykonu prace. Je to dano tim, Ze nejsou presné definovany prostory, kam

jednotlivé véci odkladat a pracovnici je odlozi na prvni volné misto, které uvidi.

Obrazek 30 Véci nepotiebné k vykonu prace na daném pracovisti (vlastni zpraco-

vani)
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10.3 Stroje a procesy

Spole¢nost nema zavedené planovani v systematické podob¢ a zadavéani prace do vyroby,
vykazuje zna¢né nedostatky, coz se odrdzi na plnéni termini dodéni. Zadévani prace
do vyroby je v papirové podobé¢, fazeno podle data dodani a kategorie, ve které se zdkaznik
nachézi. Casto dochazi k nahlé zméné planu vyroby, coZ vytvaii chaos v celkovém zada-

vani zakézek do vyroby.

Na pracovistich jsou vytvafeny Casté prostoje prace. Pfi¢inou tohoto problému by mohlo
byt neustalé hledani pracovnich pomticek, mist pro odlozeni materialti a polotovari v bliz-

kosti pracovisté.

Pro jednotlivé vyrobky nejsou vytvoreny Zadné normy. Operatofi stroji nejsou motivovani
k vy$§imu pracovnimu nasazeni. Vykon prace nelze srovnat se standardem, tudiZz neni

mozno vztahnout k vykonu prace ohodnoceni pracovnika.

Mechanicky soustruh diky ptekroceni své vyrobni kapacity predstavuje tizké misto ve vy-
robnim procesu. Jelikoz se jedna pouze o mechanicky soustruh a soustruZeni vyrobk je na
ném pomalejsi, tak se u n€ hromadi nedokoncené zakazky, na které ¢ekaji dalSi vyrobni
procesy. Nasledné dochazi k nedodrZeni terminu dodéani hotovych zakazek. Dal§im negati-

vem je tvofeni novych skladovacich mist pro ¢ekajici vyrobky k osoustruzeni.

10.4 Nepravidelnost zakazek

JelikoZ se firma zabyva pievazné kusovou a malosériovou vyrobou dochézi k nepravidel-
nym zakazkdm. Hlavni pfiCinou nepravidelnych zakdzek je absence planovani vyroby.
Dals§im diivodem nepravidelnosti zakazek je v€asné neplnéni termini dodani hotovych
zakazek, coz miize poSpinit dobré jméno spolecnosti a mohou vzniknout penaly za nedodr-
Zeni termint. Z divodu nepravidelnosti zakdzek musi firma drZet rezervni finan¢ni pro-

sttedky na chod spole¢nosti, které by mohla vyuzit k dalSimu rozvoji.

10.5 Bezpecnost prace

V rdmci bezpecnosti prace spolecnost postrada identifikaci rizik pro jednotliva pracoviste.
Absenci seznamu rizik nejsou zavedena opatieni pro pfedchazeni pracovnim urazim, rych-

14 a adekvatni reakce pfi vzniku rizika a minimalizaci neodstranitelnych rizik.
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10.6 Montaz tiskaren

Montaz tiskaren probiha na zaklad¢ intuitivniho jednani pracovnikii. MontaZni pracovisté
postrada sjednoceny postup prace montéaze tiskdrny v jednom uznaném standardu. V pftipa-
dé absence vSech pracovnikii montaze by mohlo dojit k zdvaznému problému, kdy by byla
montaz pln€ pozastavena. Tim, ze neni definovany zfetelny pracovni postup, pfi nahlém
odchodu stavajicich zaméstnancl, by doslo k problematickému a zdlouhavému zauceni
novych pracovnikli. Dal§im problémem je nalezeni a odstranéni nadbytecného pohybu

pii montazi, a tim zefektivnéni pracovni ¢innosti.

Stejné jako ve vyrobnim procesu i montaz tiskaren postrada vyrobni normy. Montaz tiska-
ren patii do sériové vyroby. Absenci norem nelze kladné ani pozitivné motivovat zamést-

nance k vykonu prace.

Pti montazi tiskdren dochazi k nadbyte¢nému pohybu. Tiskarny se skladaji v sérii po 50
kusech, ale na montdznim stole neni dostatek prostoru, proto musi montdznici neustale
chodit a prenéset jednotlivé komponenty od montazniho stolu do regalu urceného pro skla-
dovani. Jednotlivé pohyby montdznikli s materidlem, polotovary a hotovymi vyrobky jsou

znazornény v nize uvedeném obrazku 31 layoutu pomoci Spagetového diagramu.

Obrazek 31 Spagety diagram u montéaZe tiskaren (vlastni zpracovani)
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1. Regél s materidlem

Regal s komponenty a podsestavami véze
Pracovni stil

Regal se spojovacim materidlem a kabelazi
Regal s naradim

Skiin s naradim

Balici stul

® N ok w D

Misto urcené pro odklad materidlu, podsestavy stolu, hotovych a zabalenych

tiskaren

PIné ¢éra zobrazuje pohyb pracovnikli pro material, komponenty, podsestavy a hotové tis-

karny urcéené k zabaleni.

PreruSovand ¢ara zobrazuje pohyb pracovnikil pfi uskladnéni hotovych komponent, podse-

stav, tiskaren a zabalenych tiskdren urcenych k odeslani.

Cisla zobrazuji, kolikrat musi montaznik vykonat pohyb u jednotlivé operace tam a zpét pfi

vyrobé 50 kust tiskaren.

Zelenou barvou je zobrazeny pohyb pii pfipravé komponent pro podsestavu véze.
Modfe je zobrazen pohyb pii montazi podsestavy véze.

Cernou barvou je zobrazen pohyb pii montaZi podsestavy stolu.

Zlutou barvou je zobrazen pohyb p¥i montaZi tiskaren.

A cCervenou barvou je zobrazen pohyb pfi baleni tiskaren.
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11 NAVRH OPATRENI NA ZEPSENI VYROBNIHO PROCESU

Po zjisténi a zanalyzovani nedostatkli v soucasném stavu vyroby ve spolecnosti MESgroup

Czech s.r.o0. jsou navrhovany nasledujici opatfeni k odstranéni zjisténych nedostatka.

11.1 Vizualizace vyrobni haly, rozmisténi pracovni plochy a poradku na

pracovisti

Spole¢nost MESgroup Czech s.r.o. prozatim nedisponuje zadnou vizualizaci ve vyrobnim
procesu pouze vizualnim oznacenim bezpecnostnich pomiicek a tnikovych cest. V ramci
vizualizace vyrobni haly by bylo vhodné provést vymezeni a vyznaceni prostor ve vyrobni

hale. Vyznacit prostory pro vyrobni pracoviste:

e Pracovisté obrabéni,
e pracovisté ptipravy polotovard,
e pracovisté dokonCovacich praci a baleni,

e pracovisté montaZe.
Skladovacich prostor:

e Sklad materialu,

e sklad nakupovanych dili,

e sklad rozpracované vyroby,
e sklad hotovych vyrobki,

e sklad obalového materialu a transportnich obali.

Dale vyzna€eni komunikaénich cest v rdmci vyrobni haly, vyznafeni mista pro uloZeni
provoznich potieb. Pomoci znaceni na podlaze. Diky tomu bude dodrzovan vétsi potadek
v ramci celé vyrobni haly a stalé odstranéno neustalé hledani prostori volnych prostor
pro materidl a rozpracované vyrobky. Navrhované vyznaceni je zobrazeno v ptiloze P 11

Upraveny layout vyrobni haly.

Pomoci informacni tabule detailnéji informovat pracovniky dlouhodobéjsim planu vyroby
a pritbéhu vyroby, dosazené vysledky ve vyrob¢, plnéni termini, pocet a divod reklamaci
a udavani navrhii na zlepSovaci aktivity. Pfedavani téchto informaci zaméstnancim pomo-
ci informacni tabule piispéje k zlepSeni interni komunikace a zvySeni povédomi zamést-

nanct o jejich vykonnosti.
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Dalsi vylepsSeni v ramci vizualizace by bylo vhodné u skladovacich regalii vymezeni
a oznaceni mista pro jednotlivé druhy materialu. U skladovaciho regalu v ramci pracoviste
piipravy polotovarii zakoupit plastové bedny pro material menSich rozméra. Vyttidéni
a oznaCeni mista pro material usnadni hleddni materidlu a tim urychli vyrobni proces.
Vhodné by bylo zakoupit 6 beden, které by slouzili pro jednotlivé druhy materidlu. Cena
jedné bedny je ptiblizné 160 K¢ v¢. DPH. Celkova investice nakupu 6 beden by byla 960
K¢ v¢. DPH.

Obrazek 32 zobrazuje navrhované bedny pro uloZeni drobného materidlu.

Obrazek 32 Bedny pro uloZeni materidlu mensich rozmérti (TBA Plastové obaly

s.r.0., ©2017)

Zavedenim metody 5S by spolecnost dokdzala zamezit neporadku na jednotlivych praco-
vistich. V rdmci metody 5S by se mélo, pfevazné zaméfit na vytiidéni pracovnik pomicek,
vyznaceni mista pro né a kontroly dodrZovani €isténi pracovisté. Implementaci metody 5S
by bylo nejvhodnéjsi provést prvné pouze na jednom vybraném pracovisti, na kterém by se
ovérila ucelnost této metody. NejvhodnéjSim pracovistém by bylo pracovisté obrabéni,

které disponuje nejvétsi mirou pracovnich pomicek a nepotadku na pracovisti.

11.2 Nedostate¢ny strojovy park

K odstranéni nalezené¢ho uzkého mista by bylo nejvhodnéjsi koupit novy CNC soustruhu.
Koupi CNC soustruhu by se 1 patfiéné zmenSily soustruzené zakazky odesilané na koope-

raci. Tim, by se omezily pozdéjsi dodani hotovych vyrobkl od kooperatorti, coz mnohdy
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zpusobuje zmetkovitost dodanych vyrobkli a nésledné pieposlani k opravé. Nasledné

by firma usetfila na ndkladech na dopravu a zvysila by se marze u téchto vyrobkii.

Po podrobné analyze nabidky soustruhli byl zvolen jako nejvhodnéjsi varianta CNC sou-
struh MAS MT550, jehoz cena je 2 290 000 K¢. Spole¢nost by neméla problém s naleze-
nim volného mista ve vyrob€ pro umisténi soustruhu. Navrhované misto pro umisténi no-
vého soustruhu je zobrazeno v piiloze P II Upraveny layout vyrobni haly. Déle by spolec-

nost musela pfijmout nového pracovnika, jelikoz by soustruh pracoval ve dvou sménach.
V nize uvedené tabulce 3 jsou uvedeny naklady na koupi a provoz nového soustruhu.

Tabulka 3 Néklady na poftizeni a provoz soustruhu MAS MT550 (vlastni zpraco-

vani)
Soustruh MAS MT550 2290 000 K¢
Prijeti nového pracovnika 10 000 K¢
Ro¢ni mzda nového pracovnika 228 000 K¢
Naklady za energii pri ro¢nim provozu 153 000 K¢

Ptes propocteni vSech ndkladii s koupi a provozem nového soustruhu, by spolecnosti zvysi-

ly trzby, 0 5 % ro¢né.

Na obrazku 33 je zobrazen navrhovany CNC soustruh.

Obrazek 33 CNC soustruh MAS MT5501 (KOVOSVIT MAS | KOVOSVIT
MAS, a. s., 2016)
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11.3 Bezpecnost prace

Opatieni v ramci bezpecnosti prace se nachdzeji ve spolecnosti na dobré urovni. Presto
by bylo vhodné provést identifikaci rizik na jednotlivych pracovistich, coz by jesté snizilo
vyskytu pracovnich urazii na pracovistich. Nejprve by se provedla identifikace moznych
rizik, nasledné¢ ohodnoceni a nakonec by se spole¢nost snazila, pomoci ohodnoceni odstra-

nit nebo ¢aste¢né eliminovat tato rizika.

11.4 Montaz tiskaren

Aby nedochdazelo k intuitivnimu montovani tiskdren a zabranilo se v pfipad¢ nahlému od-
chodu stévajicich zaméstnanci montaze a dal§imu zdlouhavému zaucovani novych pra-
covnikli montaze, zavést standard postupu prace pro montdz tiskaren. Na vytvoreni stan-
dardu by se méli podilet pracovnici montaze a vedouci tohoto odd¢leni. Standard by mél
byt vytvoien pomoci piiru¢ky od zdkaznika a vlastniho zjisténi montdzniho postupu pfi
soucasné vyrobé. Sepsani standardu by zabralo n&jakou ¢ast pracovni doby montaznikd,

ale v budoucnu by mohl usetfit spoustu ¢asu a vyrobni naklady.

Zavedeni norem vyrobkl uzce souvisi se zavedenim standardi. Abychom mohli zavést
normy vyrobki, musime mit nejdiive standardy podle, kterych se vyrobek a méteni normy
provede. JelikoZ se tiskarna montuje po komponentech a podsestavach, bylo by vhodné
zavést normy pro montdz jednotlivych komponent, podsestavy tak i1 celkovou tiskarnu.
Zavedenim norem by spolecnost mé&la moznost porovnéavat jednotlivé vykony pracovnikli

tak 1 divod k jejich kladnému ¢i zdpornému ohodnoceni.
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Zamezenim neustalého pohybu pracovnikli montaze od pracovniho stolu k regélu s kom-
ponenty by se dalo ¢astecné eliminovat koupi policového voziku, kde by si montazni pra-
covnici odkladaly jednotlivé komponenty jak pii jejich montazi tak i pii montazi jednotli-
vych podsestav. Na zéklad¢ analyzy policovych vozikl byl zvolen jako nejlepsi varianta
vozik, ktery je zobrazen na obrdzku 33 od spolecnosti AJ Produkty s.r.o. V konecné cené
3 273 K¢ v¢. DPH. Celkova cena nakupu dvou voziku by vysla spolecnost 6 546 K¢ v¢.
DPH.

Obrazek 34 zobrazuje navrhovany pojizdny vozik pro pracovisté montaZe.

Obrazek 34 Pojizdny vozik (A J Produkty s.r.0. - vybaveni pro kanceléte, sklady a
pramysl | A J Produkty, © 2017)
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ZAVER

Predmétem této bakalaiské prace bylo provedeni analyz vyrobniho procesu ve spole¢nosti
MESgroup Czech s.r.o. a na zakladé soucasného stavu navrhnout ptislusna opatieni, ktera
by vedla k jeho zlepSeni. Veskeré informace, na zdklad¢ kterych byla bakalatfska prace
zpracovana, byly ziskany diky praxi vykonané pravé ve spolecnosti MESgroup Czech

S.1.0.

Na zéklad¢ provedeny analyz byly zjiStény nedostatky a identifikovany pficiny plytvani.

Predevsim se jedna o nepotadek, jak na jednotlivych pracovistich, tak po celé vyrobni hale.

Déle spolenost nema zavedeno systematické planovani vyroby a zadavani zakazek

do vyroby, coz zptsobuje nedodrzovani terminti dodani zakazek.

Dalsim nedostatkem zjisténym pii analyze bylo nalezeni uzkého mista v oblasti soustruze-
ni, ktera obsahuje pouze mechanicky soustruh, nasledkem toho se zde hromadi velké
mnozstvi nedokoncenych vyrobki, na které cekaji dalsi pracovisté. V dasledku této nedo-
statecné vyrobni kapacity spole¢nost posilat velké mnoZstvi zakdzek urcenych

k soustruZeni na kooperace.

Naésledujicim zjisténym nedostatkem je nadbyte€ny pohyb pfi montaZi tiskaren, kdy pra-

covnici neustale chodi od pracovniho stolu do regalu s komponenty a natfadim.
Na odstranéni zjiSténych nedostatkl byly navrZeny tyto navrhy:

K eliminaci nepofadku na pracovistich bylo navrzeno zavedeni metody 5S a vizualiza¢nich
prvki jako jsou vyznaceni mist pro skladovani materialu, polotovarti a hotovych vyrobkd.
Déle koupé¢ nového CNC soustruhu MAS MT 550. K eliminaci nadbyte¢ného pohybu

pfi montézi tiskaren byla doporuc¢ena koupé¢ policového voziku.

Na zékladé téchto névrhu se spolecnost rozhodla koupit navrhovany CNC soustruh MAS
MT 550 a dokonce jeste¢ CNC soustruh pro sériovou vyrobu. VE&fim, ze jsem ve své baka-
latské praci splnil stanovené cile a doufam, Ze 1 dal§i mé ndvrhy na zlepSeni budou

pro spolecnost piinosné.
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SEZNAM POUZITYCH SYMBOLU A ZKRATEK

CNC Computer Numeric Control, Cislicové fizeni pocCitatem

NC Numeric Control

CAM Computer Aided Manufacturing, pocitacem podporovand vyroba
CAD Computer Aided Design, poc¢itacem podporované navrhovani
PI Primyslové inzenyrstvi

2D 2-Dimension

3D 3-Dimension

PE Polyetylen

USB Universal Serial Bus, univerzalni sériova sbérnice

DPH Dan z ptidané hodnoty

K¢ Ceska koruna

SWOT Analyza prosttedi; Strengths, Weaknesses, Opportunities, Threats

S.I.0. Spole¢nost s ru¢enim omezenym
CNB Ceska narodni banka

EU Evropska unie

HPP Hlavni pracovni pomér

IC Identifikacni ¢islo

OR Obchodni rejstiik

CZ-NACE Klasifikace ekonomickych ¢innosti

mm Milimetr
cm Centimetr
kg Kilogram
S Sekunda

\"Y Watt
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rpm Revolutions per minute, otacky za minutu
atd A tak dale
¢.p. Cislo popisné

okr Okres
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PRILOHA P II: UPRAVENY LAYOUT VYROBNI HALY
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