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ABSTRAKT

Bakalarskéd prace se zabyva analyzou vyrobniho procesu ve vybrané spolecnosti. Vystu-

pem z analyzy jsou navrzend opatieni, kterd zlepSuji samotny vyrobni proces.
Prace se d€li na ¢ast teoretickou a praktickou.

Teoreticka Cast je tvofena literarni reSersi se zaméfenim na vyrobni procesy, fizeni vyroby,

analytické metody a ergonomii.

Praktickd ¢ast vyuziva poznatkl z teoretické ¢asti. Obsahuje zdkladni popis spole¢nosti,
portfolio a SWOT analyzu. Déle je v praktické Casti popsan vyrobni proces této firmy, vy-
uzita metoda ABC a metoda Ishikawlv diagram. V zavéru této Casti jsou uvedeny hlavni

nedostatky, které byly analyzou nalezeny a jsou navrzena napravna opatieni.

Klicova slova: Vyrobni proces, produkt, SWOT analyza, Ishikawliv diagram, ABC analy-

za, fizeni vyroby

ABSTRACT

The bachelor thesis deals with the analysis of the production process in selected company.
The output of the analysis is the proposed measures that improve the production process.
The thesis is divided into a theoretical and practical part.

The theoretical part consists of literary research focusing on production processes, pro-
duction management, analytical methods and ergonomics.

The practical part exploits knowledge from the theoretical part. It contains a basic descrip-
tion of company, portfolio and SWOT analysis. Also described here is the production pro-
cess of this company and the ABC methods and the Ishikawa diagram are used. At the end
of this section, there are the main shortcomings identified by the analysis and corrective

actions are proposed.

Keywords: Production Process, Product, SWOT Analysis, Ishikawa Diagram, ABC Analy-

sis, Production Control
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UvVOoD

V soucasné dob¢ globélni svétové konkurence musi firmy vyuzivat vSech prostiedkl ve-
doucich k permanentnimu zvySovani své konkurenceschopnosti. To vyZaduje stdlou péci o
zvySovani kvalifikace svych zaméstnancli, modernizaci findlnich vyrobki, pouZivanych
vyrobnich technologii a strojového parku firmy. Velmi diilezita je také péce o stilé zefek-

tiviilovani vSech procest, které se ve firme realizuji.

Jednou z G¢innych a levnych zptsobt k dosaZeni tohoto cile je uplatiovani metod primys-
lového inZenyrstvi, které jsou zameéteny na analyzovani vSech firemnich Cinnosti a vyhle-

davani nedostatkill v procesech, které 1ze vhodnym zplisobem racionalizovat.

V teoretické Casti této bakalaiské prace bylo vyuzito poznatkii z odbornych publikaci,
vztahujicich se k oblasti vyrobniho procesu a jeho fizenim. V této Casti prace je teoreticky
popsan dany vyrobni proces, cile a metody fizeni vyroby. Déle jsou zde charakterizovany
vybrané analytické metody PI, mezi které patii SWOT analyza, analyza ABC a Ishikawlv
diagram, které jsou uplatnény v praktické Casti. Posledni bod teoretické Casti je vénovan

seznameni se s ergonomii.

Prakticka cast se v ivodu vénuje popisu spolecnosti, dile jsou zminény nékteré zikladni
informace, jako jsou portfolio findlnich vyrobki, které firma produkuje, hospodaisky vy-
sledek v poslednich péti letech a organizacni struktura vyrobniho dseku.

Za pomoci SWOT analyzy jsou definovany silné a slabé stranky spolecnosti, ptileZitosti a
hrozby. Pomoci metody ABC byl stanoven okruh vyrobku, které maji nejvyssi podil na
vzniku neshod. S vyuzitim Ishikawova diagramu pak byly identifikovany hlavni nedostat-

ky v procesu vyroby. Po sumarizaci nalezenych problému ve vyrobnim procesu byla navr-

Zena odpovidajici doporuceni k jejich odstranéni.
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CILE A METODY ZPRACOVANI PRACE

Hlavni cil

Hlavnim cilem této bakalatské prace je analyzovat vyrobni proces vybrané spolecnosti a v
zavislosti na této analyze navrhnout opatteni, které zlepsi soucasny stav vyrobniho proce-

su.

Metodika prace

Pted zapocetim psani této prace byla prostudovina odborna literatura, které se tykala ana-

lyz vyrobnich procest a pouzitych metod.

Daéle byl stanoven tym podilejici se na vyhodnoceni zdvaznosti piipadnych problémii, které
budou pomoci analyzy vyrobniho procesu objeveny. Ve vyhodnoceni se bude brét v jisté

mife v potaz ergonomie prace na pracoviStich a omezeni plytvani.

V posledni ¢asti po vyhodnoceni jednotlivych nedostatkil se ptistoupi k samotnému fesSeni
a navrhlim na napravna opatteni, ktera budou zlepSovat proces a eliminovat mozné plytva-

z

ni.
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I. TEORETICKA CAST
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1 VYROBA A JEJI RIZENI

Podle Tomka a Vavrové (1999, s. 13) 1ze vyrobu popsat jako urcitou Cast spole¢nosti, kterd
se podili na vytvéreni jak materidlnich, tak nemateridlnich statkl. Tyto statky by mély za-

roven odpovidat trZzni poptavce.

Vyroba muze byt i definovana jako urcité mnoZstvi technik primyslového inZenyrstvi,
pouzitych metod $tihlé vyroby a mnoZstvim néstrojii managementu, které spolecnost vyu-

Zivé pro splnéni podnikatelskych cili (Tucek a Bobak, 2006, s. 12).

Rizeni vyroby je tvofeno soustavnymi ¢innostmi a funkcemi, které je potfeba organizovat
za pomoci utvaru, ktery zajisti, aby do fizeni byla zahrnuta obecna i vyrobni strategie spo-

le¢nosti. Hlavni funkce fizeni vyroby jsou patrné na Obr. 1 (Ketkovsky, 2001, s. 28).

L Zabezpeco- .
Rizeni Operativni
Y vani vyrob
Planovani vyroby Yoy fizeni
vyroby
- : Operativni
Celkova strategie )
vz evidence
Vyrobni strategie
Vykonové
normy Hodnotova Zamestnanci
analyza
o Rizenf ja-
Technologické
kosti
ostu . Rizeni z4
postupy Rozvoj vy- Rizeni z4-
robn{ za- sob
kladny

7 Nz

Obr. 1 Schéma funkci fizeni vyroby (vlastni zpracovani, Ketkovsky, 2001, s. 28)
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Vyrobu a jeji fizeni nelze jednoduSe charakterizovat jako hmotny produkéni systém. Je
dalezité fizeni brat jako soubor pojmu a nastrojd, které vyuZivd vyrobni management.
Timto zpisobem lze nasledné ovliviiovat mnozstvi vyrabéného produktu a casové milniky.
Rizeni vyroby nam dava fadu vystupti v podobé informaci, kdy ziskavame zpétné hlaseni z
fyzického vyrobniho procesu a dopomaha nam takto ke kontrole planu a skute¢nosti (To-

mek a Vavrova, 1999, s. 14).

7z w2z

Do fizeni vyroby zasahuje z velké ¢asti i samotna strategie fizeni firmy, kdy podnikatelsky
uspéch je z velké miry ovlivnén a zavisi na samotném trznim hospodateni spoleCnosti, kte-
ré je ovlivnéno rychlou reakci na trzni ptileZitosti a vyuzitim spravnych feSeni potencial-

nich problémt (Kefkovsky a Vykypél, 2003, s. 1).

1.1 Vyrobni proces

Téz mize byt jednoduSe nazyvan jako vyroba, kterd vytvaii hmotné a nehmotné statky,

které z pravidla odpovidaji na poptavku na trhu (Tomek a Vavrova, 2007, s. 17).

Je potieba o ném uvaZovat jako o ekonomické funkci, ktera vytvaii hodnoty na skupiniach
trhi. Z pohledu celkového konceptu vytvéareni hodnot je vyroba soucasti fetézce, ktery
zacinad vyzkumem, pokracuje pfes vyvoj, nakup, samotnou vyrobu, logistiku, prodej a mar-

keting k vlastnimu zédkaznikovi (Jurova et al., 2016, s. 13).

Podle Ketkovského a Valsy (2012, s. 9) se rozd¢€luje vyrobni proces pomoci:

- urceni sluzeb nebo skupiny vyrobki
- kapacitou a variantami produktli nebo sluzeb
- pouZzitymi technologiemi, rozloZenim a organizaci vyroby

- stdlymi procesy ve vyrobé a schopnosti odpovidat na poptavku

Vyrobni proces neni pouze ohrani¢eny na organizace, ve kterych probihd vyroba, ale 1ze
jej nalézt i ve vSech skupindch spolecnosti, které nabizeji sluzby. Nejdilezitéjsi je vhodné

v M

danou organizaci identifikovat a nasledné¢ fidit (Kefkovsky a Valsa, 2012, s. 9).
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1.1.1 Rozdéleni vyrobniho procesu

Vyrobni proces lze rozd¢lit podle toho, zda jde o plynulou vyrobu nebo ptferuSovanou

(Ketkovsky a Valsa, 2012, s. 10-11).

- Plynuld produkce
Je moZné vyrabét prakticky neptetrzit€. Vyjimkou muiZe byt cas, kdy dojde
k poruse zafizeni a je potieba jeho opravy. Jako vzor této produkce je brana vy-

roba surové oceli nebo vyroba elektiiny (Kefkovsky a Valsa, 2012, s. 11).

- PreruSovana vyroba
U tohoto typu jsou urceny Casy, ve kterych je mozZné vyrabét. Jako vzor lze vyu-

Zit strojirenstvi (Kefkovsky a Valsa, 2012, s. 11).

To, zda se jedna o plynulou nebo pierusovanou vyrobu, lze ur¢it pomoci toho, Ze se zjisti,
zda ptfechazeji produkty po zpracovani na jednom pracovisti plynule ke zpracovani na dal-
$im pracovisti. Toto musi probihat bez zasahu fidicich organd a nesmi byt umoZnén pre-
chod z jednoho pracovist€ na druhé jakkoliv ovliviiovat. Potom se jedna o plynulou vyro-
bu, ktera je charakteristicka vysokymi ndklady na realizaci, sniZzenim pribézné doby vyro-
by, zvySenim zasob, omezenim kolisani vykonu a kvality produkce a sniZzenim nakladl na

provoz (Ketkovsky a Valsa, 2012, s. 11).

Také ho lze rozdélit podle mnoZstvi a skupin vyrobka na kusovou vyrobu, sériovou nebo

hromadnou (Ketkovsky a Valsa, 2012, s. 11).

- Kusova vyroba
Jejim hlavnim znakem je velké mnozstvi druhti vyrobki, které jsou vyrdbény
v malém mnoZstvi za specifickych pozadavki. Zakaznik si u tohoto druhu vyro-
by objednava konkrétni zakazku do vyroby. Zpravidla je tento zplsob vyroby
komplikovanéjsi nez vyroba hromadna. Pfikladem je stavebnictvi, riizné kon-

krétni opravy atd. (Kavan, 2002, s. 23).
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- Sériova vyroba
Produkty této vyroby jsou tvofeny v sériich a ukon¢enim produkce jedné skupiny
vyrobku se pfechdzi na vyrobu jiného produktu. Patii sem zemé&d¢€lstvi, automo-

bilova vyroba apod. (Kefkovsky a Valsa, 2012, s. 12).

- Hromadna vyroba
Je charakteristickd vyrobou jednoho druhu vyrobku v obrovskych mnoZstvich. U
této vyroby se vyuziva plynulych tokl ve zpracovéani produktu mezi pracovisti.
Vhodnym predstavitelem jsou cukrirny, primyslova vyroba a vyroba odévu a

obuvi pro armadu (Ketkovsky a Valsa, 2012, s. 12).

1.2 Transformacni proces

Timto procesem je mySlena pfeména konkrétnich vstupti na konkrétni vystupy, pficemz
vznik tohoto procesu ve vyrobé je podminén pfedevSim vstupem materialu. Pokud ma ten-
to proces dosdhnout pozadovanych vysledkl, je potieba, aby bylo v procesu vyroby a
transformace vyuzito lidskych vykont jako jsou napf. pracovni sily a podnikatelskych pro-
sttedkil, pod kterymi jsou mysleny stroje, IT technika, nastroje, dopravni prostiedky. Sa-
motny princip transformacniho procesu Ize popsat strucnym schématem na Obr. 2 (Tomek

a Vavrova, 1999, s. 13).

Vstup Vystup

Proces transformace

Obr. 2 Princip transformacéniho procesu (vlastni zpracovani, Tomek a Vavrova, 1999, s. 14)

Statky Ize v z ekonomického hlediska oznacit jako fyzické komodity, které nam spliuji
naSe pozadavky a potieby. Zaroven existuji i nehmotné statky, které byvaji nazyvéany jako
sluzby. Tyto sluzby vytvafeji praci nebo hodnoty, na které vznikaji poptavky (Ketkovsky a
Valsa, 2012, s. 2).
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1.2.1 Popis vstupi do vyroby

Podle Tucka a Bobédka (2006, s. 13-15) lze vstupy do vyroby d¢lit nasledujicim zptisobem:

1. Material

- Je tvofen predevS§im surovinami, ale patfi sem i pomocné a reZijni materiély.

- Tuto skupinu mizeme dale d¢lit na material:

o zakladni, ktery tvoii samotny vécny zaklad produktu.

o pomocny, kterym jsou mySleny veskeré ¢isti materidlu, které se spotie-
bovavaji v souvislosti s vyrobou hlavniho vyrobku. MiiZou to byt barvy,
lepidla, katalyzatory nebo materidl, ktery napomaha k dpravé vlastnosti
produktu.

o rezijni, tvofici ¢ast reZijnich nakladd. Tento druh ndklad se nasledné

zapocte do cen produktli pomoci riznych kli¢t a ptiraZek.
2. Fyzicky kapital
- Do této skupiny se nesmi zahrnovat Zadné prvky, které maji charakter spotieb-
niho zboZzi. Patii sem hlavné stroje, nastroje, piipravky, zatizeni. Pii SirSim po-
hledu Ize zahrnout i budovy, stavby, pozemky.

3. Financni kapital

- Jedna se o vyrobni faktor, ktery musi obsahovat vlastnosti kapitalu. V zadném

piipad€ sem nelze zahrnout kapital, ktery je uren na spotiebni zbozi.

4. Lidska pracovni sila

- Technické prostiedky jsou uvadény do pochodu za pomoci prace, kterou vyko-

navaji lidé. Tento vstup je fazen do tzv. spolecenskych vstupti.
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5. Vstup informaci

- Rozd¢€lujeme je na informace technické nebo profesni. Pomoci informaci se za-
branuje neznalosti v procesech. Diky informacim 1ze kvalitn€ planovat vyrobu,

urychlit reakci na odchylky v procesu a piedchézi se poruchdm a problémam.

1.2.2 Popis vystupii z procesu

Tady mluvime o findlnim produktu, ktery je urCeny k prodeji, ale také se jedna o sluzbu
ur¢enou zakaznikovi (Tucek a Bobdk, 2006, s. 17-18). Stejného nazoru je i Tomek a Vav-

rova (2007, s. 189), ktefi d€li vystupy vyroby na materialni a nemateridlni slozku.

1. Pfimy vystup - hlavni produkt

- finalni zboZi urcené k prodeji

- sluzba zakaznikovi

2. Vedlejsi produkt

- n¢které odpadni teplo a zbytkovy materidl 1ze vyuzit v dalSich procesech vyro-
by

- nezadouci odpad (nelze jej dile recyklovat)

- vlivem nevhodného plisobeni vyroby vznikaji tzv. externality, které se projevi

ve vztahu k Zivotnim u prostfedi a zdravi lidi

3. Informace

- vazby, které propojuji jednotlivé €asti vyrobniho procesu, ndm poskytuji urcity
druh informaci
- tyto informace muzou byt charakteru informac¢nich vazeb mezi surovinami a

stroji
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- tyto fakta lze pak nasledné vyuZit v oblastech ergonomie, kdy se posuzuji vazby

mezi stroji, zafizenim a pracovni silou (Tucek a Bobdk, 2006, s. 17-18)

1.3 Cile rizeni vyroby

Srozumiteln¢ vyjadfeny a charakterizovany zpusob, jakym se spole¢nost bude orientovat
na cil, musi odpovidat danému stupni v podnikatelské hierarchii. Neni to dulezité jenom
pro odborné zaméfeni, ale také se to tykd stupné kvalifikace a znalosti jinych vazeb

v ramci podniku (Tomek a Vavrova, 1999, s. 23).

Dlouhodoby vyhled a zakladni podnikové cile spadaji do pole ptlisobnosti vrcholového
podnikového managementu, pro ktery tyto faktory tvoii zasadni fidici informace a rozhod-
nuti. Do téchto rozhodnuti mize napiiklad patfit zména sidla spolecnosti, zména pravni
normy atd. Podobné jako u stanoveni vrcholovych cilt se fesi postaveni dil¢ich cilii, které
se samoziejm¢ ve findlnim vysledku musi podfizovat vychozimu hlavnimu cili spole¢nosti

(Tomek a Vavrova, 1999, s. 23-24).

Hospodarsky systém, ve kterém se dana spolecnost pohybuje, tvoii hlavni vyznam pro vy-
tvareni cili. Vedeni podniku tedy rozhoduje samostatné o zptisobech a mnoZstvich svych
vykonti. Tento princip je autonomni a lze jej nazvat jako hospodaieni se ziskem (Tomek a

Vavrova, 1999, s. 26).

1.3.1 Strategické Fizeni spolecnosti

Mimo to, Ze rozhodnuti vytvoifena ve strategickém fizeni velmi ovliviiuji podnikani
z pohledu tdspésnosti, jsou i jiné diivody, pro¢ by mélo byt ve spole¢nosti, kterd planuje
prosperovat, pouzivano racionalni strategické fizeni (Kefkovsky a Vykypél, 2003, s. 1).

Firma, ktera vyuZije strategické fizeni, bude rychleji reagovat na moZzné budouci problémy
a piileZitosti. Cas pro feseni téchto problémi nebo pifprav na zménu se prodluZuje a ubyva

piekéazek pro dalsi vyvoj (Ketkovsky a Vykypél, 2003, s. 1).
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Strategie fizeni nasledn¢ dodava pracovnikiim pocit jistoty a jasné sméfuje na cil podniku.
Existuji vyzkumy, které poukazuji na to, Ze pokud spoleCnost vi, kam sméfuje a da se
predvidat, co Ize oc¢ekavat, pak i pracovnici vyvijeji vyssi pracovni vykon a kvalitu své

prace (Ketkovsky a Vykypél, 2003, s. 1).

Dalsim divodem je zvySeni kvality managementu. Zkvalitnéni rozhodnuti je zavislé na
tom, zda spravna strategie vedouci pracovniky nuti a vede k lepS§im rozhodnutim. Nasledné
se zkvalitiuje komunikace v podniku, koordinace projektti a motivace zaméstnancti (Kef-

kovsky a Vykypél, 2003, s. 1).

Strategické rozhodovani pfinadsi mnoho specifickych jevu a situaci, které jsou neopakova-
telné. Na rozdil od operativniho fizeni dosahuje lepSich vysledkd a posunuje firmu ve

znacnych skocich kuptfedu. Patrné rozdily mezi operativnim fizenim a strategickym jsou

zobrazeny v Tab. 1 (Ketkovsky a Vykypél, 2003, s. 5).

Tab. 1 Rozdily mezi taktickym operativnim fizenim a strategickym fizenim

(vlastni zpracovani, Tomek a Vavrova, 1999, s. 30)

Taktické a operativni Fizeni

Strategické Fizeni

Zabyva se cili, které jsou odvozeny od cili

vysSich drovni.

Zabyva se predevSim urcovanim a hodno-

cenim novych cilu a strategii.

Cile jsou predevSim ovliviiovany zkuSe-

nostmi s minulym vyvojem.

Nové cile a strategie mohou byt zavadéjici,
sporné; zkuSenosti tykajici se realizace cila

jsou vétSinou minimalni.

Cile jsou zad4dvany formou subcill a pfifa-

zovany jednotlivym funk¢nim jednotkam.

Cile maji celopodnikovy vyznam a platnost.

Ridici pracovnici jsou dzce spojeni se svou

funkci, ptipadné profesi.

Ridici pracovnici maji mit celopodnikovy
rozhled a maji byt orientovani zejména na

okoli firmy.

Vysledky fidici prace jsou hodnoceny bez-
prostiedné ¢i okamzit€¢ po dosaZeni (nedo-

saZeni) cilu.

DosaZeni cilii je moZno hodnotit az s delSim

c¢asovym odstupem.
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1.3.2 Orientace diléich cila

Jednotlivé cile se odvijeji od zdkladniho cile a v ramci systému jsou orientovany hlavné
jako cile, které obsahuji ekonomické a socialni predstavy. V SirSim pojeti je tato orientace
déna vztahy k vrcholovému managementu, pracovnikiim, stitni a mistni sprave, dodavate-

Itim, zakazniklim a vefejnosti. Pro lepsi piehled slouZzi Tab. 2 (Tomek a Véavrova, 1999, s.

30).

Tab. 2 Vztah mezi pracovniky spolecnosti a dil¢imi cili (vlastni zpracovani, To-

Ve v,

mek a Vavrova, 1999, s. 30).

Vlastnici firmy a vrcholovy management

Jakost
Dodaci lhity
VytiZeni
Produktivita
Rentabilita

Uspora nakladt

Pracovnici a odbory

Ptijmy

Jistota zam¢&stnani

Bezpecnost prace

Prostor k vlastnimu rozhodovani

Transparentnost fidicich nastroju

PoZadované ceny

Zékaznici Vcasné dodavky
Ptijatelné ceny
Vyhodné ceny
Dodavatelé
Dlouhodobost vztahli
Cenova politika
Vefejnost Sluzby

Ochrana Zivotniho prosttredi
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2 VYBER ANALYTICKYCH METOD PRO RiZENI SPOLECNOSTI
A PROCESU

N¢ékteré metody jsou technologické povahy, jiné organizacni a dals$i se mizou zamétovat
na informacni technologie. N¢které z nich maji praktickou povahu, zatimco jiné jsou filo-

zofické podstaty (Halevi, 2001, s. 16).

Z pruzkumi vyplyva, Ze mnohé z metod pouzivanych v raném obdobi jsou stale pouzivany
v pramyslu, zatimco o mnoho nové vzniklych metod je ve skute¢nosti pouze akademicky

zajem (Halevi, 2001, s. 12).
Uloha vedeni podniku je:

- dodrZovat politiku pfijatou vlastniky nebo spravni radou
- optimalizovat navratnost investic

- efektivné vyuZivat Clovéka, stroje a penize (Halevi, 2001, s. 1)

Vyrobni prostfedi se muze lisit, pokud jde o:

- velikost zdvodu
- typ pramyslu
- druh vyroby (Halevi, 2001, s. 1)

2.1 SWOT analyza

Je vyuZivana hlavné pro sumarizaci vystupt ze strategické analyzy. Tyto zavery se zapisi a
tiidi na silné a slabé stranky, piileZitosti a hrozby. Toto rozdéleni je zobrazeno na Obr. 3

(Hanzelkova, Ketkovsky a Kostron, 2013, s. 109).

Diivodem, pro¢ se tato analyza vyuZziva, neni stanoveni druhd silnych strinek, slabych
stranek, piileZitosti a hrozeb, ale hlavnim smyslem je zacileni na ty body, které maji strate-
gicky vyznam. Nékteré body maji totiz vyznamnéjs$i potencidl z hlediska strategie nez
ostatni, a proto je nutné SWOT analyzu tvofit na aktudlni a konkrétni stav v podniku a na-
sledné vhodnym ohodnocenim zjistit dopad na vybranou strategii (Vachal a Vochozka,

2013, 5. 433).
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Tuto metodu lze pouZit i jako samostatny analyticky nastroj (Hanzelkova, Ketkovsky a

Kostron, 2013, s. 109).

Soupis silnych stranek

W

Soupis slabych stranek

Obr. 3 Doporucend forma uspotfadani vysledkit SWOT analyzy (vlastni zpraco-

vani, Hanzelkova, Kerkovsky a Kostron, 2013, s. 109)

Hanzelkova, Ketkovsky a Kostroni (2013, s. 109) doporucuji, aby pfi zpracoviani SWOT

analyzy byly respektovany nasledujici zésady:

1. SWOT tvoiena v zavislosti na strategické analyze by méla byt zaméfena jenom na

strategicka fakta.

2. Zavery vyplivajici ze SWOT maji byt relevantni. Rozumi se tim, Ze vystup by m¢l

byt zpracovén s ohledem na tcel, kvtli kterému se analyza tvoftila.

3. Musi obsahovat pouze fakta, ktera souvisi s danou oblasti.

4. Obsahovat by méla jenom diivéryhodna a provéiena fakta.

5. Me¢éla by byt objektivni. Tohoto stavu lze docilit tim, Ze prvotni navrh tabulky

SWOT je ptedloZen expertim, ktefi ji posoudi, a za pomoci jejich nazorl je zpra-

covana findlni verze tabulky.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 23

2.2 ABC analyza

Tato metoda ma i druhy nazev a to Paretova analyza. Bylo zji$téno a statisticky prokazano,
Ze existuje zavislost mezi pricinami a disledky. Interpretace plného znéni je takova, Ze za
80 % dusledktt maze 20 % piicin. Z tohoto diivodu se praveé na téchto 20% piicin soustie-
d’'ujeme a vénujeme se ndpravnym opatienim, které nim pomuzou omezit nebo odstranit

tyty priciny (Dolezal, 2012, s. 216).

Analyza ABC se vyuziva pfedevSim pro vyhledani priorit. Diky ni je moZné vyhledat sou-
vislosti, které vznikaji uvnitt podnikovych procest. Tyto souvislosti pak dale 1épe pozna-
vame a nachazime zdkonitosti a jejich dasledky na fungovani podniku (Véachal a Vochoz-

ka, 2013, s. 156).

Vénuje se hlavné posuzovani objemt a hodnot vybranych skupin, které podléhaji analyze.
Hlavni mySlenka ABC je takova, Ze velmi Casto se mens$i mnoZstvi z absolutniho objemu
podili velmi vyznamnou slozkou na ndmi vybrané rozhodujici hodnoté (Véachal a Vochoz-

ka, 2013, s. 156).

Tato analyza se vyuziva jak v problematikach zasobovani, tak ve skladech, vyrobach a
odbytu. Management firmy musi mit vytvoien systém pro sledovani cenovych proudii u

téchto nejvyznamnéjsich skupin, které vytvaii hlavni hodnotu spole¢nosti. (Vachal a Vo-

chozka, 2013, s. 157).

Postup tvorby je takovy, Ze se sortiment rozd€li do tif skupin, které jsou nazvany A, B a C.
Ve skupin€ A se nachazeji takové slozky, které maji nejvétsi podil na vyslednych hodno-
tach, ale na druhou stranu jsou objemy téchto skupin nejnizsi. Naopak skupinu C tvofi ta-
kovy sortiment, ktery se vyznacuje velkym zastoupenim v objemu produkce, ale jeho hod-
nota se pohybuje v nizkych hranicich. K tomu se pak doplni skupina B, do které patii sor-
timent, ktery je svymi hodnotami a objemem mezi skupinou A a C. Kone¢né rozhodnuti,
zda budou polozky pfifazeny do skupiny A, B nebo C, vSak zaleZi na stanoveni hrani¢nich
hodnot, které se vybiraji na zaklad¢ konvenci a zavisi tudiZ na svévolné volbé (Wohe a

Kislingerové, 2007, s. 322).

Z hlediska efektivnosti produktt vyplyvd, Ze hlavni pozornost je vénovéana tém vyrobklim,

které jsou pro firmu prostfedkem k dosazeni trZeb. Zajmem spole¢nosti musi byt docileni
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mozZnosti nabizet produkty a sluzby, na které existuje na trhu poptavka a které vytvaii za-

roven naklady, pfi kterych firma nevytvaii ztratu (Veber et al., 2005, s. 121).

2.3 Ishikawuv diagram

Tvlrcem je Kaoru Ishikawa, ktery patii do skupiny ucenct japonské skoly fizeni kvality.
Je celosvétové znam jako predstavitel a vydavatel jednoduchych pomticek pro vedeni a

tfizeni kvality (Veber, 2007, s. 18).

Tento diagram je oznac¢ovan jako diagram piicin a nasledkl. To, co nAm umoziiuje, je na-
stinéni struktury vSech ptipadnych problému, které se daji objevit a které by mohly vyustit
v ptedem definovany diisledek. Dlisledkem se mizZe byt stanoven4 situace, jako je nekvali-

ta, ndklady, ale i usp&ch nebo poZadovany stav (Veber a Srpovéa, 2007, s. 148).

Smér k nasledku ukazuje pfimka, kterd je zakoncena Sipkou. V zavislosti na tuto piimku je
pridéleno pét vedlejsich Sipek tak, aby kolem kazdé byl prostor pro dopsani dalSich men-
Sich Sipek. Pét vedlejSich Sipek je nasledné nazvano jako materidl, zafizeni, lidé, metody,
prostiedi. K témto Sipkdm pak pomoci menSich Sipek vpisujeme mozné pti€iny vzdy od-
povidajici danému okruhu ohrani¢enému nazvem 5 vedlejSich Sipek. Je nutné si ale uvé-
domit, zZe Ishikawtliv diagram nepoukazuje na feSeni problému nebo dusledku, ale dopoma-

v

ha k rozuzlovani hlavnich pficin. Jeho nazornou podobu piedstavuje Obr. 4 (Veber, 2007,

s. 149).
MATERIAL ZARIZENI LIDE
SEROIE KVALIFIKACE
) DOVEDNOSTI
PRISTROJUE l
e\, OSOBNI VLASTNOSTI —
=P\, NASTROJE /d /{ /l “—
—_— Problém
KLIMATICKE dhisledek
— PODMIMNKY
—
VZHLED
I 7 s
& J&
o ¥
&
METODY, POSTUPY PROSTREDI

Obr. 4 Vzor Ishikawova diagramu (vlastni zpracovani, Veber, 2007, s. 149).
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2.4 Layout

Layout vyroby je pouZivan v souvislosti s designem linky a je dan technologickymi poza-
davky a technickymi omezenimi dané vyroby. Pfed ndvrhem rozmisténi vyroby je potieba
vzit v potaz, zda na lince bude pracovat Clovek, a v takovém piipad¢€ ji zajistit ve sméru
ergonomickych pozadavkl jako je vhodny prostor, poloha pracovnich ploch, rozloZeni

nastroju, osvétleni atd. (Bauer et al., 2012, s. 200).

Ketkovsky a Valsa (2012, s. 18-19) rozd€luji uspotfadani pracovist’ ve vyrobé pomoci dvou
faktort, které se navzajem ovliviiuji a musi byt brany v potaz. Tim prvnim jsou materidlo-
vé toky, u kterych se soustfedime na veli¢iny jako je rychlost, vzdilenost a plynulost pie-
pravy. Druhym faktorem je samotné uspotadani pracovist, které se d€li na 4 skupiny podle

toho, jak jsou pracovisté¢ v daném procesu vyroby soustfedéna vici vlastnimu produktu.

1. Pevna pozice vyrobku (fixed layout)
Produkt a materidl potfebny k vyrob¢ se v procesu nepohybuje, ale jsou k nému

pfesouvany zafizeni a délnici.

2. Technologické uspotadani (proces layout)
Rozpracované vyrobky se dopravuji mezi jednotlivymi technologickymi sektory.

Stejné technologické pracovisté se soustfed’uji v jednom miste.

3. Bunkové uspotadani (cell layout)
Pfi tomto uspotfadani probiha cely vyrobni proces na jednom misté, které je k této

produkci ur¢eno, bez manipulace s produktem mezi operacemi.

4. Ptredmétné usporadani (product layout)
Toto uspotadani je predevsSim ucelové a presuny pii vyrobé produktu jsou maxi-

maln€ moZn¢ omezeny.
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3 ERGONOMIE

Podle L. Chundely (2001, s. 7) mtiZzeme ergonomii definovat jako interdisciplinarni systé-
movy védni obor. Tento obor se zabyva ¢innostmi ¢lovéka a jeho propojeni s technikou a
prosttedim. Hlavni cil je pak optimalizace jeho psychofyzického zatiZeni a zajiSténi rozvo-

je jeho osobnosti.

Samotny nazev ergonomie je odvozen z anglického slova ,ergonomics®. Toto slovo je spo-

jeni dvou feckych slov a to ergon (prace) a nomos (zdkon) (Marek, 20009, s. 8).

3.1 Vyvoj ergonomie

Samotny pocatek pouZivani ergonomie v zivoté lidi je mozné zpétné dohledat dokonce
v prvotnich zminkach o vyvoji lidstva. V tomto raném obdobi se nemluvi o ergonomii tak,
jak ji zndme v soucasnosti, ale jedna se spiSe o jednoduché ptizplisobovani tehdejSich né-
strojui nebo Uprav ve stavebnictvi, které ulehcily Zivot a praci lidi. Pfikladem téchto ergo-
nomickych operaci muze byt i kolo, které znatnou mirou ovlivnilo zplisoby manipulace

nejen s materidlem (Marek, 2009, s. 6).

Ergonomie jako takova se vyuZzivala az koncem stiedovéku. V obdobi vrcholného stfedo-
véku se zkuSenosti predavaly pfti praci, kdy toto pfedavani probihalo hlavné mezi otcem a
synem. V pozdéjsim obdobi vznikaly mistrovské Skoly a tyto zkuSenosti a dovednosti se
dédily z mistra na jeho ucednika. Tento zpiisob m¢él za disledek obrovsky rozvoj doved-
nosti. Velké zmény nastaly na konci 18. stoleti béhem primyslové revoluce. Vznikaji cent-
ralizované vyroby, vyrabi se pracovni néstroje a celkové se odd€luje vyroba od kone¢nych
uzivatelll nastroji a strojii. Béhem tohoto obdobi nebyla nouze o pracovni silu, kterad neby-
la ani nijak draha. Nicmén¢ koncem 19. stoleti se zacinaji objevovat nazory, zZe pokud se
chce dosdhnout maximalnich pracovnich vykonit, je potfeba naleZité ptrizpisobovat pra-

covni prostfedi a reZim prace (Marek, 2009, s. 6).

Toto obdobi je zndmé svym rozmachem v oborech védecké organizace prace a je zakonce-

no praci zakladatele védeckého rozboru priace panem F. W. Taylorem. Zikladem jeho
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predpokladu je, Ze vyuZiti prace délnika je velmi Spatnd a ten se tedy snazi najit cestu, jak

své vysledky zlepsit (Chudela, 2001, s. 7).

V mezivalecném obdobi ve 20. stoleti se rozviji tzv. psychotechnika, zabyvajici se vlast-
nostmi ¢loveka z psychologického pohledu. Timto zkoumanim Ize docilit spravného vybeé-
ru typu Clovéka pro dany profesni obor. Tento smér pohledu mél za nasledek zvySeny za-
jem o studia pracovniho prosttedi a bezpecnosti prace. Nasledné béhem 2. svétové vilky,
kdy se vyuzivaly moderni stroje, se zacalo naplno pouzivat studii systému clovek-stroj-
pracovni prostiedi. Bylo to z toho divodu, Ze rozhrani Clovék-stroj je nedostacujici pro
vyrobu zbranovych systému, které vyZadovaly vysoké pozadavky na ovladani (Marek,

2009, s. 7).

Konec 20. a zacatek 21. stoleti je charakteristicky pro rozvoj ergonomie v systémech au-
tomatického fizeni technologii, automatiky a vypocetni techniky. Hlavnim smérem rozvoje
ergonomie je pracovni spokojenost pracovnikl a také rozvoj bezpecnosti v civilni doprave

(Marek, 2009, s. 7).

3.2 Ohrozeni ¢lovéka

Clovék ma ur¢ité limity, které jsou stanoveny na zékladé poznatkid z fyziologie, hygieny,
antropologie, biomechaniky, psychologie a dalSich véd. Ergonomické parametry jsou od-
vozeny pravé od téchto skupin vykonovych kapacit. V praxi by nemélo dochazet

k prekracovani téchto limitii (Gilbertova, 2002, s. 29).

Ve vyrobé nesmi dochazet k Zddnému ohroZeni zdravi a pohody (spokojenosti) Clovéka.
Kazda spolecnost je nejen ze zakona povinna zabezpecovat bezpecnost prace. Hodné firem
si teprve ted’ zac¢ind uvédomovat, Ze opravdu celkova pohoda price je jeden z klicovych
vlivli pro maximalizaci vykontl. ZkuSenosti jsou ale takové, Ze spousta hlavné malych fi-
rem tady tuto skutecnost opomiji. Diisledky tohoto poc¢inani jsou pak od fluktuace zamést-
nancli po¢inaje az po pravni spory pfi zdravotnich problémech zaméstnancti konce (Hajek,

2004, s. 118).

V dnesni dobé¢ existuje fada moZnosti vyuZiti ergonomického naradi, které umoziuje lidem

Vv

bezpecnéjsi a jednodussi praci (Hajek, 2004, s. 118).
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3.3 Systém Clovék — technika — prostredi

Hlavni pfinos ergonomie jako nové a moderni védni discipliny je forma feSeni problému
clovéka ve vyrobnich procesech. Systémovy pfistup k feSeni téchto problémil je pro ergo-
nomii absolutné nezbytny. Clovéka jako takového miizeme brat za biologicky systém, kte-
ry se snazi vytvofit rovnovahu mezi vlastnim vnitfnim prostfedi a tim vnéjSim. Tuto rov-
novahu tvoii vzajemn¢ s technikou a danym prostiedim, ve kterém se pravé nachazi (Chu-

dela, 2001, s. 11-12).

3.4 Plytvani

Podle Bauer (2012, s. 86) je nutné dosdhnout toho, aby si lidé osvojili tii véci. Musi se
naucit plytvani vnimat a zaroven pii tom rozliSovat a zatazovat plytvani do spravnych sku-
pin a tvofit povédomi o plytvani. Poslednim bodem je, aby se lidé naucili plytvani méfit,
protoZe pokud se bude jednat o né€jaky problém, ktery nebude mozné z néjakého ditvodu

m¢éfit, nelze docilit néjakého zlepSeni a pokud ano, tak za velkych obtizi.

3.4.1 Ctyfi oblasti plytvéani ve vyrobé

Plytvani pracovnim ¢asem

Nevhodnym stanovenim pracovnich ikoni mize dochéazet ke ztratim casu z divodu Ceka-
ni na informace, na spolupracovniky, na feSeni, na potvrzeni, na vydani automobilu pro
pracovni cestu, na potvrzeni dokumentd atd. Plytvani ¢asem neni jenom o tom, Ze se ¢eka

na néjaky dal$i dkon nebo potiebu, ale také jde o problematiku hledéani, pferuseni prace,

nevhodné porady, nediilezité informace, nadbytecny transport (Bauer, 2012, s. 88).
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Plytvani v problematice zaméstnancii

Pod timto bodem je mysleno napt. nevyuZitd kreativita pracovnikli, nevhodné obsazeni
pracovni pozice, chybéjici nebo nedostate¢né Skoleni, neznalost know-how spolecnosti.
V ramci této skupiny je dilezité se zabyvat i otdzkou zdravi zamé&stnanct. Sem patii okru-
hy jako stres, nepobirdni dovolené, nedostateCny odpocinek, nadmérné piesasové prace

(Bauer, 2012, s. 88).

Plytvani v oblasti pracovniho systému

VSse co se tyka pracovniho systému a je nevhodné feSeno, vytvafi plytvani. Patii sem napf.
netfidéni odpadii, prasné a hlu¢né prostfedi, nespravné pochopeni nebo zadavani tkold,
nejasné stanoveni cili spole¢nosti nebo dil¢ich cill, star$si nebo nevhodné technologie

(Bauer, 2012, s. 88).

Plytvani v oblasti obchodnich postupi

Sem se tadi z oblasti zdsob nadbytecna zasoba, stard nebo neodsouhlasena zasoba, nedosta-
te€na zasoba. V okruhu pracovnich postupti mohou nastat problémy jako nedokonalé po-
psani, necitelnost, existence vice podobnych variant. Déle se plytvani v této skupiné¢ muze

projevovat v ramci chyb v adreséfich, dokumentacich a vystupech z dat (Bauer, 2012, s.

88-89).
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II. PRAKTICKA CAST
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4 VYBRANA SPOLECNOST

Patii k nejvyznamnéjsim vyrobctim dfevénych a dievo-hlinikovych oken v Ceské republi-
ce. Tato firma byla zaloZena roku 2006 a svou velikosti se fadi do kategorie stiedné vel-
kych firem. Historie firmy saha az do poc¢atku 20. stoleti.

Ve svém sortimentu mé klasicka euro okna, moderni design okna, bezramova okna, dfevo-
hlinikovd okna, posuvné HS — portdly a vstupni dveie. Piedev§Sim v oblasti modernich
designovych oken je velky potencidl, ktery se této spolecnosti dafi vyuzivat. Za pomoci
své sesterské spolecnosti vyvinula né€kolik oken, které jsou na ceském trhu jedinecné.

V zahrani¢i existuje jen malo firem, které se vydaly podobnou cestou.

Obchodni a realizacni sluzby zajist'uje sesterska spole¢nost. Tato spolecnost zajistuje ves-
kerou potiebnou vyrobni dokumentaci. Vybrand spole¢nost nemé své vlastni TPV ani své
vlastni vyvojova oddé€leni. Tyto odd¢€leni jsou v sesterské obchodni spolecnosti. Na vyvoji

novych vyrobkt se vSak vyrobni spole¢nost piimo podili.

Firma pracuje vzdy s konkrétnimi poptavkami a objednavkami zékazniki, jedna se striktné
o zakazkovou vyrobu, nic se nevyrabi na sklad (ani jednotlivé komponenty). Kazdy ob-
chodni pfipad je veden jednak v informacnim systému Dialog a v obchodnim systému Sa-
lesforce. Ve kterémkoliv okamziku Zivota obchodniho piipadu lze zjistit v redlném cCase, co
se déje se zakazkou, kdo s ni pracuje a co se s ni déla. Vzhledem k povaze zakizek nema
firma zasobu uzavirenych smluv na vice nez 3 mésice doptedu, trh je nauc¢en v tomto oboru
pracovat s dodacimi lhiitami v rozmezi od 6 do 12 tydni a pfirozeny je tlak na neustalé
zkracovani dodacich lhat. Objem zakéazek je razny, primérnd zakazka je v objemu kolem
230 tis. K¢, vyjimkou vSak nejsou zakazky v hodnoté jednotek tisici K¢, maximalni za-
kazky jsou pak v objemu jednotek milionti K¢. Tento obraz je vidét i ve vlastni vyrobé¢, kde
se sleduje aktudlni droven zasoby prace (kapacitni zatiZenost vyroby). Objednavky do vy-
robni spolecnosti se vkladaji pfepnutim stavii v informacnim systému automatizovang,
s objednavkou se obdrzi i vSechny doklady slouzici k ndkupu materidlu a podklady

k vlastni vyrobé.
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4.1 Zakladni informace

Nézev spolecnosti: Na Zadost vedeni spolecnosti nezveiejnén

ICO: XXX

Sidlo: XXX

CZ-NACE: 16.23 — Vyroba ostatnich vyrobki stavebniho truhlaistvi a tesatstvi
Pravni forma: Spolecnost s ru¢enim omezenym

Zakladni kapitdl: 3 000 000 CZK

Pocet zamé&stnanci: (2015) : 50 — 99 zaméstnanci

Obrat: (2015) : 60 000 000 — 99 999 999 K¢

Statutarni organ: jednatel

(Rejstiik firem 2016)

Obr. 5 Vybrana spolecnost (vlastni zpracovani)
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4.2 Obrat a hospodarsky vysledek spole¢nosti

Na nésledujicim obrazku (viz. Obr. 6) je zobrazen graf, ktery ukazuje, Ze obrat firmy
v letech 2011 az 2015 se pohybuje viceméné v podobnych hodnotach. Hospodaisky vysle-
dek v téchto letech je az na rok 2013, ve kterém doslo k neplanovanym vydajim, kladny.
V soucasné dobé spolecnost roz§ifuje svou ¢innost na zahrani¢énim trhu. Timto krokem

sleduje zvySeni obratu a zisku spole¢nosti.

Obrat a HV spole¢nosti
2011-2015
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Obr. 6 Graf vyvoje obratu a hospodaiského vysledku v letech 2011 — 2015 (vlastni zpraco-

vani podle internich zdroji)
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4.3 Odbératelské zemé za rok 2015

Vybrané spolecnost své vyrobky jiz diive dodavala i do sousednich statl. V roce 2015
vsak své pusobeni rozsifila na vzdéalenéjsi zemé a podaftilo se ji ziskat jednu zakazku ve
Francii. I kdyZ se jednalo jen o jeden pfipad, tvofila tato zakazka témér 9% z celkového

obratu spolecnosti. Samoziejmé nejvétsi zastoupeni maji stile zdkaznici z Ceské republiky.

Pokud se ale vezme v dvahu skutecnost, Ze v roce 2015 ziskala spole¢nost 105 zakazek
v Ceské republice, 22 zakizek v Slovenské republice, 3 v Rakousku, 1 ve Francii, 1
v Némecku, a srovname procentudlni zastoupeni téchto zakizek v celkovém obratu spolec-
nosti, miiZeme fict, Ze na zahrani¢nim trhu teprve rozviji své piisobeni. Nicméné¢ se jedna o
zajimavy sektor, ve kterém si do budoucna spolecnost miiZe vybudovat zajimavé postave-
ni. Celkovy pohled na rozloZeni odbératelli v roce 2015 z hlediska procentudlniho zastou-

peni v obratu spolec¢nosti v tomto roce je zndzornén na Obr. 7.

Odbératelé v roce 2015
(% z celkového obratu)

Francie
Némecko 8,9%

Ceska republika
54,0%

Rakousko
17,5%

Slovenské republika
15,0%

Obr. 7 Grafické znazornéni skupin odbératelskych zemi v zdvislosti na podilu z celkového

obratu (vlastni zpracovani podle internich zdrojit)
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4.4 Organizacni struktura spole¢nosti

Organizacni struktura spole¢nosti (viz. Obr. 8) neni nijak zvlast’ vétvena. Jednotlivé odpo-

védnosti a pravomoci jsou dany vnitini smérnici a pracovnimi popisy.

Jednatel
Zastupce jednatele
Vyrobni pro organizaci
teditel procesu

p % P Skladnici

Plinova¢ vyroby 1 Planovac vyroby 2 ket Nékupci 2 (vstupni
(strojovna, brusirna (sklo, barvy, ¥ o e
) > > (kompletace) (dtevo) materidl, hotové

lakovna) dopliky) vyrobky)

Pracovnik || Pracovnik || Pracovnik Pracovnik
strojovny || brusirny lakovny kompletace

Obr. 8 Organizacni struktura spolecnosti (vlastni zpracovani podle internich zdrojit)

4.5 Zakladni popis pracovnich pozic

Jednatel

- vykonava funkci statutarniho organu

- zodpovida se mu vyrobni feditel a zastupce jednatele pro organizaci procest

Vyrobni reditel

- celkové zastituje pozici manaZera ve firmeé
- zodpovidaji se mu planovaci vyroby, nakupci a skladnici

- vytvaii tydenni, mé&sic¢ni a rocni podklady vykont, které predklada jednateli

- flexibilni pracovni doba
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Zastupce jednatele pro organizaci procest

nema Zadnou vykonnou funkci

sbira data pro planovani vyroby a vytvaii orientacni nejblizsi terminy pro vyrobu jed-
notlivych zakazek

komunikuje s ufady a statnimi organy

ma na starost metrologii

shromaZd’uje a tvoii navrhy na zlepSeni

flexibilni pracovni doba

Planovaci vyroby

kazdy ma na starost jiny usek vyroby, podle ¢asové naro¢nosti vyroby
planuji a kontroluji denni vyrobu a informace pfedavaji vyrobnimu fediteli a zastupce
jednatele pro organizaci procesii

jednosménna pracovni doba

Nékupéi

stard se o nakup a komunikaci s dodavateli materiala

jednosménna pracovni doba

Skladnici

staraji se o celkové naskladnéni a vyskladnéni veskerého materialu

skladnik zodpovédny za naskladnéni dodavaného dfeva, ma na starost vstupni kontrolu
tohoto materialu, pfedevsim kontrola spravné vlhkosti pomoci vlhkoméru a dodani
spravného typu dieva

zodpovidaji se pfimo vyrobnimu fediteli

dvousménna pracovni doba

Pracovnici vyroby

rozdéleni podle mista ve vyrobnim procesu na pracovniky strojovny, brusirny, lakovny
a kompletace
plany pro denni vyrobu dostavaji od planovact vyroby

dvousménna pracovni doba
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4.6 Vyrobkové portfolio

4.6.1 Drevéné euro okno

Jedna se o klasicka okna s ramem o tlous$t'ce 68 mm, 78 mm nebo 92 mm. Procentualni
mnoZstvi vyroby téchto oken je cca 10% z celkového objemu produkce. Je to nejlevnéjsi
typ oken, ale tato nizka cena nema vliv na kvalitu provedeni. Hodi se do vice - generac¢nich
rodinnych domd, klasickych bytii a bytovych jednotek. Vyroba téchto oken neni nikterak
naro¢na a je relativné rychla. Pro zaskleni se pouZivaji tepelné-izolacni dvojskla nebo troj-

skla. Hustraéni foto viz Obr. 9.

Obr. 9 Euro okno (interni zdroj)
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4.6.2 Moderni difevéné okno

Jedna se o designové vyrobky, které na ¢eském trhu vynikaji svou jedinecnosti a technic-
kym feSenim. Jsou to okna, kterd v exteriéru nemaji viditelny ram, a ptisobi dojmem, Ze se
jednd o fixni okno a nikoliv otviravé. Tyto faktory dé€laji z tohoto vyrobku cenové nejdraz-
$i produkt spolecnosti. Vyrabi se jen v profilu 92 mm a s izolacnim trojsklem. Zastoupeni

ve vyrobé je kolem 35% z celkového objemu produkce.

Zakaznici ve velké oblib¢ toto okno kombinuji do sestavy s fixnim prvkem, ktery ma svij
ram zabudovany ve fasad¢, a vytvaii tak ni¢im neruseny vyhled z okna. Velikost takové
sestavy miiZze byt aZ 4 x 2,3 m a tento nadrozmérny vyrobek mtize vazit az pul tuny. Tuto

vahu tvoii hlavné izola¢ni trojsklo. Ilustracni foto viz Obr. 10.

Obr. 10 Moderni dievéné okno (interni zdroj)

4.6.3 Drevo-hlinikové okno

Tento vyrobek je kombinaci hlinikového a dievéného euro okna, kdy klasické dievéné

okno je z exteriérové strany oplasténé hlinikem. Jedna se o druhy nejdrazsi vyrobek. Vyra-

bi se v profilech 78 mm a 92 mm. ProtoZe je dfevo z exteriéru oplasténé hlinikem, stava se
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toto okno bezuidrzbovym. Zasklivaji se tepeln¢ izola¢nimi dvojskly nebo trojskly. Zastou-

peni ve vyrobé je cca 30% z celkového objemu produkce. Ilustraéni foto viz Obr. 11.

Také u tohoto vyrobku zdkaznici ¢asto pozaduji kombinaci s fixnim oknem.

Obr. 11 Dtevo-hlinikové okno (interni zdroj)

4.6.4 Spaletové okno

Tento druh okna je Zidany hlavné u historickych budov, ale jsou i ptipady, kdy si jej za-
kaznici nechaji zabudovat do rodinnych domii. Tyto vyrobky mohou byt rizné zdobeny a
muzou dosahovat velikosti azZ 4 x 3m, kdy se v této velikosti jednd o okna slozena z vice
podoken. Zastoupeni ve vyrobé je piiblizné 15% z celkového objemu produkce. Sitka pro-
filu u té€chto oken zavisi na Sifce kastle a pohybuje se zpravidla od 15 cm do 40 cm. Okna
jsou z exteriéru zasklena jednoduchym sklem a z interiéru tepelné izolacnim dvojsklem.
Vzdy zavisi na konkrétni stavbé a pozadavku zdkaznika. Nejde jednoznalné stanovit

spravna primeérna cena téchto vyrobkd, protoze se vZdy odviji od mnoZstvi zdobnych or-

namentl a velikostniho provedeni. Ilustracni foto viz Obr. 12.
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Obr. 12 Spaletové okno (interni zdroj)

4.6.5 Posuvny HS-portal

Vyrobek slouZici jako vstupni prvek do budovy. Lze jej provést ve vSech predchozich pro-
vedenich kromé provedeni v profilu Spaletového okna. Dosahuje velikosti cca 3,5 x 2,5 m.
Protoze ale dne$ni technologie umoziiuje vytvéret sestavy, které jsou spojeny spojem sklo
na sklo, objevuji se 1 piipady vyroby HS-portéalu o velikosti 14 x 2,5 m. Tyto vyrobky jsou
extrémné t€zké, a proto k jejich findlni kompletaci dochézi az na stavbé. Zpravidla se za-
sklivaji kalenymi tepeln€ izola¢nimi trojskly. Jedna tabule takového skla muize vazit az 300
kg. Sestava celého vyrobku mize véazit az nékolik tun. Zastoupeni ve vyrobé je piiblizné

8% z celkového objemu produkce. Ilustra¢ni foto viz Obr. 13.

Obr. 13 Posuvny HS-portél (interni zdroj)
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4.6.6 Vstupni dvere

Tento produkt tvoii nejmensi ¢ast z celkového objemu produkce a to pouhé 2%. Je to sa-
moziejm¢ zpusobené tim, Ze vstupni dvefe tvoii nejmensi ¢ast z kazdé zakazky a mnoho
zakaznikd poZaduje jenom vymeénu oken. Je mozné je vyrobit v profilech 68 mm, 78 mm a
92 mm, jednokiidlé i dvoukiidlé. Lze vyrabét dvete, které jsou zasklené, ale také dvefe,

které tvoii dfevéna kazetova vypli. Ilustracni foto viz Obr. 14.

Obr. 14 Vstupni dvete (interni zdroj)
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5 SWOT ANALYZA SPOLECNOSTI

Tab. 3 SWOT analyza spolec¢nosti (vlastni zpracovani)

Silné stranky

Slabé stranky

Jedine¢nost vyrobkl

Snadné pfizplisobeni vyroby no-
vym typtim vyrobku

Tradi¢ni dfevovyroba

Siroky okruh zakaznik
Schopnost vyhovét Siroké skale
zékaznickych pozadavka

e StarSi vyrobni stroje

e Nedostatecna konstrukéni do-
kumentace k vyrobkiim

¢ Manuélni naro¢nost kompletace
vyrobkl

e Zmetkovitost zpiisobena starsi-
mi nastroji

Vyuziti kontroly ke zlepSeni vy-
sledkt firem ve skupiné

Vyuziti o¢ekavaného posileni
¢eské koruny pro ndkup moder-
nich stroji z dovozu

=) Certifikace spolec¢nosti e DraZ7si cena dfeva oproti jinym
%\ Ochota pracovat navic — pieséas materilim
% Ochota managementu ke zmé&nam ® Vysoké néklady na rozbit€ sklo
%; Vyroba z pifrodnich materialti e Nevyhodnocovani efektivnosti
=3 Zakaznikem ocenovani kvalita jednotlivych zakazek
vyrobki e Pomala reakce na vyfizovani
Jistota zamé&stnani reklamaci
Kvalifikovana pracovni sila ¢ Nedostate¢na vystupni kontrola
Pifjemné pracovni prostredi hotovych vyrobki
Moznost rozsifeni vyrobnich ka- * Systém odméfiovani neni moti-
pacit vacni ani stimulacni
Moznost pofizenf novych techno- ® PiekraCovani terminti dodacich
logii That
Prilezitosti Hrozby
Potenciélni rozvoj na zahranic- e Maly zijem o dfevénd okna
nim trhu e 7ZvySeni cen surovin a energii
Silna konkurenceschopnost za- ® Vznik novych konkuren¢nich
3 hrani¢nim firmam firem
g PouZiti novych technologii e Upadek stavebnictvi
é\ Rozsiteni vyrobnich kapacit ® MozZné vyrobné-kapacitni pro-
%( Vyuziti metod propagace a re- blémy
é°< klamy e Ztrata kvalifikovanych zamést-

nancl
e Platebni neschopnost odbératela
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5.1 Silné stranky

Protoze spolecnost disponuje vyrobky, které jsou na trhu jedinecné, je jeji postaveni velice
pevné a stabilni. Snahou také je, aby se nové vyrobky daly vyrabét v soucasné vyrobé¢ a co
nejmén¢ plsobily na nutnost ndkupu novych zafizeni. Svym obsidhlym portfoliem dokéze
uspokojit poZzadavky t€émet vSech socidlnich vrstev zadkazniki. Spolecnost se ale snazi cilit
hlavné na zakazniky, ktefi maji pozadavky predevsim v designovém sméru a cenovou po-
loZku vyrobku kladou aZ na tfeti misto hned po designu a kvalité. Neni to tak, Ze by byli
ostatni odstrkovani. Vyrobni kapacity zatim sta¢i pokryt v§echny skupiny zakaznikl. Ne-
malym plusem této spoleCnosti je i fakt, Ze je certifikovana dle ISO 9001 a ISO 14001. Je
to znamka toho, Ze i kdyz se nejedna o velkého vyrobce, snaZi se tato spolecnost o dodrzo-
véani standard ISO 9001 a 14001 a tim také udrZovani urcité kvality svych vyrobki, ktera

je pro odbératele velmi dilezita.

5.2 Slabé stranky

Tim, Ze vyrobni jednotky nejsou nijak modernizované a stroje jiZz piesahuji i 20 let sluzby,
jsou znacné patrné naklady na opravy a udrzbu téchto stroji. Z pohledu kvality finalniho
vyrobku to nema Zadny vliv, protoZe vyrobni nastroje, které stroje pouzivaji, jsou po opo-
ttebeni nahrazovany novymi. Kapacity téchto strojii jsou ovlivnény lidskym faktorem, pro-
toZe potiebuji manudlni ovladani.

v v,

vklada kovani a tepelné-izola¢ni sklo. Pracovnici tuto manipulaci provadi sami za pomoci
vakuovych pfisavek. JelikoZ jsou ale tyto vyrobky nadrozmérné a nékteré vazi i né€kolik

stovek kilogramt, musi s nimi manipulovat vice osob.

Vystupni kontrolu vyrobkl provadi pracovnici v kompletaci. Neni stanoven nikdo, kdo by

tuto ¢innost zastit'oval.

Vlivem poZadavkil na sniZeni termini dodacich lhut a faktem, Ze terminy a smlouvy se
zékaznikem vyfizuje sesterskd spolecnost, je zpusobeno nedodrzovani termini vyroby a

s tim spojena tvorba skluzu ve vyrobé.
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5.3 Prilezitosti

Ptilezitosti této firmy je pln¢€ vyuZit svého potencidlu na trhu a to nejenom ceském. Svymi
vyrobky dokaZe konkurovat i vyrobnim gigantim v tomto oboru jako je napf. rakouska

spole¢nost JOSKO FENSTERN UND TUREN GmbH.

Zaroven se muze zajimat o nové technologie vyroby a tim zrychlit vyrobni proces, navysit

své kapacity a upevnit tak svou konkurenceschopnost i z hlediska kapacitnich moznosti.

5.4 Hrozby

Nejvétsi hrozbou je vznik nové konkurence na domacim trhu, kterd by dokéazala vyrabét

podobné vyrobky a tim ovlivnit jedine¢nou vyhodu této spolec¢nosti.

Velkym problémem je i zvySena poptavka po levnéjsich plastovych nebo hlinikovych ok-
nech, kterd jsou ¢im dal vice vyhledavana pro svoji jednoduchost a ddrZzbovou nenéiroc-

nost.

Zvyseni cen surovin jako je dfevo nebo sklo mé negativni vliv na fungovani spolecnosti.
Musela by zvysit ceny svych vyrobkt, aby se nezmeénila ziskovost. Timto krokem by vSak
mohla ztratit zdkazniky, kteii kladou vysi ceny vyrobki na prvni nebo druhé misto hned po

kvalité.
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6 ANALYZA VYROBNIHO PROCESU

6.1 Zakladni informace

Vyrobni proces vybrané spolecnosti je zavisly na dokonceni jedné zakazky na daném pra-
coviSti. Neni mozné, aby se v jednu chvili na stejném pracovisti nachazely dvé zakazky.
Dokud pracovisté zcela nedokonci jednu zakazku, nemiiZe zacit pracovat na jiné. Dle vy-
robni dokumentace jsou vzdy vyrobeny nejdiive vSechny ramy oken a pak jednotliva kiidla

do danych oken.

Presun materiadlu mezi jednotlivymi pracovisti je realizovan pojizdnymi voziky, které jsou
opatteny filcovymi ldtkami v mistech, kde se vyrobek dotyka voziku. Diky tomu nedochazi

k mechanickému poskozeni vyrobku pii manipulaci na vozicich.

U vSech pracovist, na kterych dochézi ke strojnimu opracovani dfeva, jsou vykonna odsa-
vaci zafizeni, ktera automaticky odvadi piliny ptes vzduchové potrubi do venkovniho sila.

Tyto piliny jsou vyuZity k topeni v zimnim obdobi.

6.2 Pracovisté ve vyrobnim procesu

0. Neshodné vyrobky

Ve vyrobé existuji dva prostory pro neshodné vyrobky nebo jejich Casti. Jeden se nachéizi
v strojni ¢asti vyroby a druhy v kompletaci. Z téchto prostor jsou pied zacatkem kazdé
smény neshodné kusy odneseny do tiidénych kontejnerti k odvozu na piislusné skladky pro

likvidaci odpadu.

1. Sklad

Je rozdélen na sklad barev, skla, dfeva a doplikd. Material se vZdy objednava na zakazku.
Zasoby jsou tvoreny pouze opakujicim se materidlem jako je t€snéni, kovani do oken, bar-

vy pottebné pro lakovani zdkladu a pomocny material pro vyrobu.
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Dievo je dodavano ve forme hranoli nafezanych v hrubych délkich. Sklo se uskladiiuje na
stojanech. Drevéné liSty na zakézku jsou dodavény v jiz poZzadovaném profilu ve 2 - 2,5 m

délkach.

Pracovnici skladu dieva a skla maji k dispozici vysokozdvizny vozik, pomoci kterého ma-

nipuluji se dfevem a stojany se skly.

Kazda zakazka ma pridélenou vyrobni dokumentaci a Cislo, které pracovnici skladu pfiradi

k materidlu pomoci doprovodnych listt.

2. Vykraceni

Na tomto pracovisti se pomoci stolni pily hranoly vykréti na potfebnou velikost podle vy-
robni dokumentace a jsou déle pfesunuty i s vyrobni dokumentaci na dalsi pracovisté. Ve-
likost téchto hranolii neni nikdy finalni, je vZdy cca o 5 = 1 cm vétsi, a to z toho diivodu, Ze

konecna tprava délky probihd na pracovisti CNC frézovaci centrum Colombo.

3. Cty¥stranna fréza

Vykréacené hranoly jsou pomoci Ctyfstranné frézy upraveny na pozadovanou Sitku a vysku.

Stéle je zakazka oznacena pouze doprovodnym listem s ¢islem zakazky.

4. CNC frézovaci centrum Colombo

Hranoly jsou dale frézovany na pozadovany profil a Cepovany. Také zde probiha finalni

zafezani hranolll na sprdvnou délku a je pfipravena draZka a otvory pro kovani.

5. Tvidéni
Pracovnik na tomto pracovisti vytfidi frézované hranoly na ramy a kiidla a oznaci cernym

lihovym fixem spodni dil rdmu a kiidla jednotlivych oken ¢islem zakazky a ¢islem okna

podle vyrobni dokumentace. Roztfidéné hranoly ulozi na manipulacni vozik.
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6. Lis

Na tomto pracovisti jsou hranoly upnuty do lisu. Pracovnik pfed upnutim natie rohové spo-
je, které byly vytvofeny pii ¢epovani, specidlnim lepidlem na difevo. Vyrobek je v lisu po-

nechan cca 8 - 12 min podle velikosti profilu.

7. BrousSeni

Jednotlivé ramy a kiidla oken jsou rucné prebrusovany. Pracovnici nesmé&ji pouzivat rué¢ni
brusku déle nez 30 min v kuse. VZdy musi nejmén¢ 15 min brousit brusnym papirem. Je to
z toho davodu, Ze rucni bruska pracuje na principu mikro-vibraci, které pfi nepfetrZitém

pouzivani miZou zplsobit zdravotni problémy s karpalnimi tunely.

8. Vyspravka

Pracovnik na tomto pracovisti zkontroluje kazdy jednotlivy ram a kiidlo, protoze pfi opra-
covani hranol mize dojit k tomu, Ze se na povrch dostanou nezadouci struktury dieva
(prasklinky, otfepky). V takovychto pfipadech pouZije ru¢ni kotouCovou brusku a dané
misto vyhloubi. Za pomoci ¢lunkl dieva, cozZ jsou predem piipravené kousky dieva presné
kopirujici vyhloubené misto po kotoucové brusce, a lepiciho tmelu zapravi toto misto. Na-

konec dany bod ptebrousi a pfedava na dalsi pracovisté.

9. Priprava pied lakovanim

Zde jsou jednotlivé ramy a kiidla opatfovany zaveésnymi koliky, které jsou vevrtany
v nepohledovych mistech vyrobku. Tyto koliky slouzi k uchyceni rdmt a kitidel do drahy
pro naméaceni a lakovani. K zakazce se ptipoji dodané zasklivaci liSty, do kterych jsou na-

vrtany malé hacky slouzici ke stejnému ucelu jako zavésné koliky.

10. Méceni
VSechny drevéné casti findlnitho vyrobku jsou postupné namaceny a impregnovany
v zékladni barvé a intermediu pro ochranu vici nepiiznivym pifirodnim podminkdm a

Sktidctim. Namoceni probiha v kovovych vanickéach, ve kterych pracovnik postupné namo-
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¢i vSechny ¢asti ramu, ktidel, liSt i okapnic. Po namoceni jsou polotovary zavéSeny na su-

Sici drahu, kde zistanou schnout 1 hodinu v pfirozeném prostiedi dilny.

11. Pfebrus impregnace

Protoze dfevo ma tu vlastnost, Ze po impregnaci v intermediu vystoupi na povrch jemné
Stétinky, musi se plochy ru¢né piebrousit jemnou zahlazovaci hubkou, ktera svoji struktu-
rou nepoSkodi impregnovanou vrstvu. Odstrani vSak neZadouci Stétinky, které by pii lako-

vani tvorily na dievé€ viditelné barevné odstiny a naruSovaly by souvislou vrstvu laku.

Ptebrousené dilce obsluha umisti do pfipravnych manipulacnich vozika a nasledné dopravi
a rozvesi na haky lakovacich drah. Na pracovisti se také provadi operace olepovani vyrob-

kt paskou v piipadech, kdy je pfedepsana dvoubarevni povrchova tprava vyrobki.

12. Lakovna

Aplikace vrchni vrstvy systému povrchové tpravy se provadi v lakovacich boxech stiiké-
nim piedepsané silnovrstvé lazury nebo barvy predepsaného odstinu RAL ru¢nimi stiika-
cimi pistolemi. Sila nanaSené vrstvy je pifedepsand v hodnotiach 250 az 30 um podle druhu
stifkaného materidlu. Vyjimkou je venkovni strana okennich rdmu a okennich kiidel dievo-
hlinikovych vyrobkt, kde je pfedepsana vrstva 100 aZ 150 um. Prici provadi zaSkoleny
lakyrnik, stfika barvu vZdy proti ploSe stiikaciho boxu opatfeného vykonnym odsavanim a
filtry tuhych Castic barvy. Druhou stranu vyrobku stfikd po otoCeni vyrobku o 180°. Po
nastifikani vyrobku posune tento dil na lakovaci draze o jedno pole do mista ur€eného pro
schnuti barvy. Vyrobky schnou bud’ v pfirozeném okolnim prostiedi dilny, nebo v susicim
boxu, kde je teplota vzduchu zvySena foukdnim ohtatého vzduchu na 32 az 35°C. Barva
vyrobku vSak musi pfed intenzivnim suSenim ,,zavadnout* pti dilenské teploté (18-21°C)
po dobu 20 az 25 minut. Doba schnuti vyrobku do okamzZiku, kdy se s nimi mize dale ma-
nipulovat je cca 4 hodiny pfi dilenské teploté¢ a 90 minut v suSicim boxu. Suché vyrobky

obsluha vyzvedne z haki lakovacich drah a uloZi do manipula¢nich vozikt.
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13. Kompletace vyrobkii — tvoii cca 45% vyrobniho Casu na dané zakazce:

Osazeni okennich kiidel tésnénim — provadi se na pracovnim stole

vybér typu a odstinu t€snéni podle vyrobni dokumentace

- vizualni kontrola drazky (drazek) pro tésnéni

- Uprava zacatku tésnéni pomoci specidlnich niizek

- vlozeni tésnéni od stiedu vrchni hrany postupné az po stied vrchni hrany, na pte-

chodu pftes rohy okenniho kiidla se t€snéni vystiihne specidlnimi ntizkami

Osazeni kiidlové okapnice

vybér profilu a barvy okapnice podle vyrobni dokumentace

- vykraceni profili okapnice na délky podle vyrobni dokumentace

- osazeni koncovek okapnic (barva podle barvy okapnice)

- nalepeni kiidlové okapnice s koncovkami na vnéjsi stranu spodni ¢asti okenniho

kiidla nebo fixu pomoci silikonu

Osazeni ramové okapnice na ram

vybér profilu a barvy okapnice podle vyrobni dokumentace

- vykraceni profili okapnice na délky podle vyrobni dokumentace

- osazeni koncovek okapnice (barva podle barvy okapnice)

- naraZzeni rdmové okapnice s koncovkami na vnéjsi stranu spodni ¢4sti okenniho

ramu

Zakraceni zasklivacich list

- vychystani povrchové upravenych, na zakazku vyrobenych zasklivacich list ke stro-
ji - ke specidlni zkracovaci pile

- pfivezeni stojanu s okennimi kiidly a fixnimi okny z pfedchazejiciho pracovisté

- vloZeni okenniho kiidla na stll specidlni zkracovaci dvou-kotoucové pily a nasta-
veni dorazi délek liSt do vnitiniho profilu vyrobku

- vlozZeni a zakraceni zasklivaci liSty na rozmér
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- opakovani postupu na vSechny Ctyfi strany vyrobku

- vlozeni vykracenych list do vyrobku (slouzi zaroven jako kontrola spravnosti dé-
lek) a uloZeni vyrobku zpét na manipulacni vozik

- Pozndmka: Pokud je soucasti zakazky vyrobek jiny neZ pravouhly, provede se za-

kraceni zasklivaci liSty na pracovisti zasklivani.

Kovani okennich kridel

- vyfasovéani kovéni a spojovaciho materidlu ze skladu na zakazku a uloZeni jednotli-
vych soucasti kovani do piiru¢niho zasobniku kovaciho stolu

- pfistaveni manipulacniho stojanu s vyrobky ke kovacimu stolu na kiidla

- uloZeni okenniho kiidla na kovaci sttl, kontrola jakosti kovacich drazek

- vybér jednotlivych soucasti kovani ze zasobniku a jejich namontovani a naSroubo-
vani na kiidlo pomoci Sablon a néstrojii podle vyrobni dokumentace k zakéazce

- vlozeni ,,okutych* kiidel zpét do manipulac¢niho stojanu

- posunuti stojanu s vyrobky po ukonc¢eni montaze kovani na zakazce na dalsi praco-

viste

Kovani ramu

- vyfasovani kovani na zakazku ze skladu a ulozZeni jednotlivych soucasti kovani a
spojovaciho materidlu do piiru¢niho zasobniku kovaciho stolu na ramy

- pfistaveni manipulacniho stojanu ke kovacimu stolu na rdmy

- uloZeni ramu na kovaci stl (s opatrnosti pii manipulaci, aby nedoslo k poskozeni
povrchové tpravy)

- vybeér jednotlivych soucasti kovani ze zasobniku a jejich namontovéni a naSroubo-
vani na rdm pomoci $ablon a néstroji podle vyrobni dokumentace k zakazce

- vloZeni ,,okutych rdmi zpét do manipulac¢niho stojanu

- posunuti stojanu s vyrobky po ukonc¢eni montaze kovani na zakazce na dalsi praco-

viste
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Zasklivani

pfivezeni manipulacniho stojanu s okennimi kiidly (a fixy) na pracovisté zasklivani
piivezeni stojanu se sklem dodanym na danou zakazku na pracovisté zasklivani
(pokud neni sklo uloZeno na zakazku na stojanu dodavatele skla zvIast’, vyberou se
skla na zakazku na prazdny stojan najednou tak, aby byla pfistavena k zasklivani na
stojanu

vyrobek se poloZi na kozy a vyjmou se zasklivaci liSty, konce liSt se pretfou bar-
vou, liSty se ulozi vedle tak, aby nedoslo k jejich poSkozeni

do vnitiniho profilu vyrobku se vlepi podkladova tésnici paska

vlozi se sklenéna vypln a vystredi se, proti posunuti se zajisti vymezovacimi pod-
loZkami v uréeném potadi

vyrobek se osadi zasklivacimi liStami, liSty se opatrné nastieli vzduchovou pistoli
na ocelové pinky

pokud se zaskliva vyrobek, na kterém nejsou vSechny dhly pravé (Sikmé, oblouky,
kruhy), zakréti si obsluha pracovi§té zasklivaci liStu pfimo na pracovisti zasklivani

zaskleny vyrobek se uloZi zpét do manipulaéniho stojanu

Naneseni zasklivaciho silikonu

obsluha si doveze stojan s vyrobky ke svému pracovisti, na kterém ma pfipraven
pfislusny tmelici material (pokud neudava dokumentace jinak, tak transparentni si-
likon)

vyrobek si uloZi na kozy tak, aby byl v dosahu tlakové pistole, pomoci které vtlaci
silikon do spoje zasklivaci liSty a skla

piebytecny silikon stdhne stérkou, sklo od potfisnéni silikonem ocisti mydlovou
vodou

vyrobek otoci a postup opakuje i z vnéjsi strany vyrobku, poté hotovy vyrobek ulo-

Zi zpét do manipula¢niho stojanu

2374

Lepeni nalepovacich pric¢ek (pokud jsou vyrobni dokumentaci piedepsany)

obsluha si vychysta liSty podle vyrobni dokumentace
obsluha si uloZi vyrobek do pracovni polohy (na kozy), provede si rozvrZzeni umis-

MW

téni piicek podle dokumentace a pticky zakrati na pozadovanou délku
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M v

pficné dievo konce pticek oSetii barvou, na spodni stranu pticky nalepi oboustran-
nou lepici pasku

nalepovaci piicku pak nalepi podle pfedchazejicitho rozvrZzeni na vyrobek a spoje
mezi piickou a sklem vyplni silikonem obdobnym zplsobem, jak je popsano u za-
sklivacich list

hotovy vyrobek vlozi do manipula¢niho stojanu

SloZeni vyrobku - vloZeni kiidla resp. kiidel do rdmu, spojeni sestav okennich prvki

obsluha si pfiveze stojany s okennimi kiidly a fixy a stojany s okennimi ramy
k montdZnimu lisu

podle vyrobni dokumentace osadi rdm (ramy) do lisu a tyto vyrobky v lisu pod tla-
kem zatahne k odstranéni eventudlnich odchylek od dhlt 90°

Poznamka: Pii slozeni sestavy s vice rdmy na pracovisti kompletace, vloZi obsluha
do drazky povrchové upravené pero. Pokud se takovi sestava sklad4 aZ na misté
montéaze, povrchové upravena pera se k zakidzce v pozadovaném mnoZstvi ptibali.

v lisu vloZi na zaveésy okenni kiidla a provede provérku funkce zavirani a otevirani
piipadné zavérecné sefizeni kovani

hotovy (zkompletovany) vyrobek ptekontroluje vyrobni (vystupni kontrola) na
funkci i na soulad s technickou dokumentaci k zakazce, opatii kazdy jeden vyrobek
nalepkou ,,Osvédceni o jakosti* prokazujici shodu s dokumentaci k zakazce a pod-
pisem a Stitkem s logem firmy, ktery nalepi na okapnice

vyrobky pak v zavieném stavu bez namontovanych klik (neni-li ve vyrobni doku-
mentaci urceno jinak) uloZi na pfipravenou piepravni paletu a zajisti je proti pohy-
bu pfi transportu vyrobku k zdkaznikovi

prazdny manipulacni stojan pfeveze obsluha do lakovny pro vyuzit na dal$i zakaz-

ku

Baleni vyrobku

balenim vyrobkul se rozumi uloZeni vyrobki na piepravni paletu

pojisténi vyrobkul proti poskozeni pfi transportu
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- na zvlastni poZadavek zdkaznika mohou byt vyrobky nakladdny do automobilu i
,,ha volno* tj. bez palet (v takovém piipad¢ vSak musi byt poZadavek sdélen vyrob¢

vCas - pii zadani objednavky do vyroby)

6.3 Layout

Layout vybrané spolec¢nosti je piilohou P I (vlastni zpracovéni).

Oznaceni pracovist' a prostort je shodné s ¢iselnym znaCenim v kapitole ,,Pracovisté ve

vyrobnim procesu®.

6.4 Metoda ABC

Spolecnost vyrabi své vyrobky na zakizku a ke kazdé zakazce vede v informacnim systé-

mu databézi tidaji pro moZnost vyhodnoceni dané zakazky.

Z informacniho systému spolecnosti byly nejdiive vyfiltrovany vSechny zakazky za rok
2015 a k nim potiebné informace pro zjisténi vyznamnosti mezi jednotlivymi vyrobky a
celkovymi ndklady na nekvalitu. Tyto informace byly pouzity v metodé ABC pro vybér

vyrobkd, které nejvice ovliviiuji ndklady na nekvalitu (viz. Tab. 4).

Do skupiny A byly zahrnuty vyrobky, které se podilely na vice nez 20% zastoupeni

v celkovych nékladech na nekvalitu. Dohromady tvoii 66,2% z celku.

Do skupiny B byly zahrnuty vyrobky v intervalu 10 - 20% z celkovych nékladd na nekvali-

tu, coZ je celkem 29,5% nékladii z celkovych nékladii na nekvalitu.

Skupina C je tvofena vyrobky, které nejmensi mirou ovliviiuji naklady na nekvalitu a to O-

10%. Tato skupina zabira pouhé 4,3% z celku.
Nejvice se na tvorb¢ téchto nezddoucich nakladlt podili moderni okna a HS-portaly. Spo-
le€nost snizi miru nekvality soustfedénim népravnych opatfeni pravé na vyrobky naleZzici

do skupiny A.
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Tab. 4 Rozd¢leni vyrobki podle ABC analyzy

Skupina Vyrobky Néklady na nekvalitu (%) Kumulace (%)

Moderni okna 33,9%

A 66,2%
HS-portaly 32,3%
Dievo-hlinikova okna 18,1%

B < 95,7%
Spaletové okna 11,4%
Klasicka okna 3,9%

C 100,0%
Dvere 0,4%

6.5 Ishikawuv diagram / diagram rybi kosti

Za predstavitele vyrobki, pro které byl vytvoien tento diagram, byla vybrana skupina
s produkty HS-portaly a moderni okna. Tyto vyrobky maji nejvétsi podil na vzniku nékla-

du na nekvalitu.

Z diivodu, Ze informacni systém neobsahuje piesné data, o jaky typ neshody se jednalo, byl
vytvofen tym, ktery mél za tkol analyzovat vyrobni proces z pohledu vzniku nakladd na
nekvalitu u skupiny produktii moderni okna a HS-portaly. Pro tento tcel byla zvolena ana-
lyza pomoci Ishikawova diagramu, ktery je zobrazen na Obr. 15, kdy pfii jeho vytvofeni a

hodnoceni bylo pfihlédnuto k ergonomii prace na pracovistich.

Tym, ktery se podilel na vytvofeni a vyhodnoceni diagramu rybi kosti pro zjiSténi nejcas-
t&jSi pfic¢iny ndkladii na neshodné vyrobky, tvofil pracovnik strojniho dseku, pracovnik
brusirny, jeden lakyrnik, pracovnik z kompleta¢niho dseku a zastupce jednatele pro orga-

nizaci procesu.

Body zanesené do diagramu jako pfiiny daného problému byly vytvofeny zkuSenostmi

danych pracovnikl s vyrobou modernich oken a HS-portala.

V prvnim kole hodnoceni kazdy z tymu pfiradil jeden bod ¢ervenym fixem k operaci nebo
procesu, ktery ma podle néj nejvétsi vliv na dany problém. Nasledné probéhlo druhé kolo
hodnoceni, kdy modrym fixem kaZzdy oznacil jinou operaci nebo proces, nez oznacil

v prvnim kole. Vysledkem bylo zjisténi, Ze podle tymu ma nejvétsi vliv na néklady na ne-
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kvalitu manipulace (5 bodl), dile selhani manipula¢ni piisavky (3 body) a znecistény sili-

kon (2 body).

Metoda Material Prostiedi

Doba skladowdni

MNekvalitni
- Vstupni )
materidl \ / Nevhodné

teplomi
podminky

Manipulace (11111}

\Tézké wrobly Prafnd

prostfedi

Rozlifeni
jednotlivich
zakazek

Spatné Spatné zvolené

opracovani mistouskladnéni

CErstvi' lak
Znedistény
silikan (11}

Doba

suSeni

Nakladwy na
neshodné virobkwy

Nedodrzeni Spatn¥ rozmér

pracovniho ta&snani
ostupu = . .
P P Spatny rozmeér

okapnice Selhani
piisavky
[(L1D]

Spatna
pracovni
pomiicka
e
Znedisténi
stolu

Clovek Mefeni stroj

Obr. 15 Ishikawlv diagram (vlastni zpracovani)

6.5.1 Popis vybranych pricin

Manipulace — 5 bodi

VSichni ¢lenové tymu se shodli, Ze nejveétsim problémem ve vyrobnim procesu je manipu-
lace s vyrobky. Produkty jako moderni okna a HS-portily jsou velmi casto
v nadrozmé&rnych velikostech a ve findlni fizi kompletace vazi tedy i n€kolik stovek kg.
Nejtézsi ¢asti téchto oken byvaji skla, kterd jsou v kompletaci runé noSena a zasklivana
do rami a kiidel oken. Pracovnici pro tuto manipulaci pouZzivaji ru¢ni vakuové piisavky a
prenaseji skla a vyrobky i v osmi lidech. V téchto ptipadech dochazi k ¢astému poskozeni
sklenénych vyplni nebo dfevéného vyrobku vlivem neobratné manipulace s té¢Zkym vyrob-

kem.
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Selhani prisavky — 3 body

Podobny ptipad jako u manipulace s rozdilem, Ze poSkozeni vyrobku nastane v okamziku,
kdy samotna rucni pfisavka vlivem nevhodné manipulace pracovnika selZze a vyrobek se

poskodi nebo rozbije narazem.

V tomto a predeslém piipadé miZe byt navic ohroZeno i zdravi pracovnikd.

Znecistény silikon — 2 body

Moderni okna a HS-portdly, které presahuji délku 5 metri, jsou na expedici skladovany
nejblize k vratim z expedi¢ni haly kvili nedostatku prostoru. Z toho divodu je moZny
vyskyt Spinavého zasklivaciho silikonu kolem list na oknech. Je to zptisobeno naletem pra-
chu z otevienych vrat v prostorach expedice a jeho usazenim do nezaschlého silikonu. Po-
kud nastane tento piipad, musi byt cely vyrobek poSkozeného silikonu zbavena opatien
novym. Odstranéni silikonu je sloZity proces, pti kterém miiZze dojit k poSkozeni sklenéné

vyplné.
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7 SOUCASNY STAV VYROBNIHO PROCESU

Podle nashroméazdénych informaci mizeme konstatovat, Ze zdklady a pokrocilé nastaveni
vyrobnich procesii ma vybrand spolecnost zvladnuté. Vedeni spolecnosti se aktivné¢ podili

na zlepSovani chodu firmy a nebrani se ani investicim do procesti a vyvoje vyrobku.

Procesy maji sviij fad a jsou k nim vedeny aktudlni smérnice, popisy praci a pracovnici
jsou pravidelné proSkolovani. Tyto ¢innosti vedou k informovanosti zaméstnancii a k jejich

zaclenéni a zapojeni do hledani navrhil na zlepSeni.

Mnoho pracovist’ je zavislych na manualni praci pracovnikli za pomoci ru¢nich piipravki,
jako je bruska, lakovaci pistole, vakuova ptisavka. Mira automatizace je na velmi nizké
urovni. Vstup lidského faktoru do kliCcovych operaci ma za nésledek vznik neshodnych

vyrobkl a s tim vznik nékladl na odstranéni téchto chyb.

Vyrobky jako jsou moderni okna a HS-portaly zplisobuji komplikace v procesech a brani
firm¢ vyrabét bez slozitych problémii. Pokud se vedeni spolecnosti rozhodne i nadéle po-
kracovat ve vyrob¢ téchto produktii, mélo by zvazit investice do inovace procesu a zafize-

z

ni.

Vlivem vyvoje novych vyrobki a snahou spolecnosti zaclenit se do zahrani¢nich trhi stale

zustava Siroky prostor pro zdokonaleni firmy a jejich procest.
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8 HLAVNI ZJISTENE NEDOSTATKY

8.1 Nevhodna manipulace s materidlem pri kompletaci

V prostorach kompletace dochazi k velkému mnozstvi plytvani vlivem nevhodné manipu-
lace. Cas, ktery travi pracovnici pfesouvanim materidlu, je piili§ velky a to i z toho dtivo-
du, Ze pfi manipulaci téZkych ¢asti vyrobku je potieba vice pracovnikl. Navic tato manipu-
lace je z hlediska ergonomie absolutné nevyhovujici a zdravi nebezpecna. Naklady vzniklé
poskozenim materidlu pii jeho pfendSeni mezi pracovisti jsou v ramci desitek tisic korun a
to pfedevSim z toho divodu, Ze poSkozené izola¢ni skla nelze jiZz vyuZit do hotovych vy-

robkil a musi byt z procesu vyroby vyfazena jako neshodné kusy materialu.

8.2 Znecistény silikon na hotovych vyrobcich

Nevhodnym skladovanim a prevozem hotovych vyrobkii dochédzi k poSkozeni zasklivaciho

silikonu Spinou.

Néklady na udpravu silikonu na hotovych vyrobcich tvofi znacnou ast vicepraci, které
vzniknou u zdkaznika. Sundani Spinavého silikonu a naneseni nového je finanéné naroc¢né

a je s nim spojené nebezpeci poskozeni hotovych vyrobk.

8.3 Nevhodné znaceni zakazky v prubéhu vyroby

Vlivem nedostate¢ného znaceni poloZek na zakdzku v procesu vyroby vznika plytvani
z hlediska dohleddavani materidlu ve vyrobé a mnohdy i zaméné kust a tim vytvofenim
neshodného vyrobku.

Soucasné znaceni vyrobkt pro jednotlivé zakazky probiha ru¢né a pouhym popisem fixem.

s w2z

Pokud chce n¢€kdo zjistit, v jaké ¢asti vyroby se dand zakazka nachazi, musi se informovat
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u planovact vyroby, kteii si vedou denni piehled, kde se zakdzka pohybuje. Tento systém

je zdlouhavy a Casto i neptesny.

8.4 Nedostate¢né vedeni informaci o nekvalité

Protoze data o nekvalit¢ v informacnim systému spole¢nosti jsou netplna a chybi u nich
piifazeni hodnoty nakladi ke konkrétnimu problému, nelze s jistotou pfifadit ¢astky vyna-
loZené za nipravné Cinnosti k danym pfic¢indm. S témito daty nelze spravné pracovat a in-

formace se pak musi dohleddvat v povédomi pracovniki firmy.
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9 NAVRHY NA ZLEPSENI VYROBNIHO PROCESU

9.1 Vakuovy jerrab

Vyrazné zlepSeni soucasného stavu ergonomie by mohlo byt dosaZeno potfizenim vakuo-
vého jefdbu. Tato investice v prostorach kompletace bude mit velky piinos v raimci mani-
pulace s nadrozmérnymi skly a vyrobky. Jetab by byl umistén na zavésné mostové draze a
obsluhuje ho pouze jedna osoba. Tento fakt umoZni vyuZit ¢as ostatnich pracovnikd, ktefi

v soucasné dob¢é poméhaji s manipulaci, na jinych operacich a urychli tak vyrobni proces.

Minimélni nosnost tohoto jefdbu by méla byt 600 kg a to z toho diivodu, Ze horni hranice
vahy sklenénych vyplni se pohybuje kolem 500 kg. Za pomoci tohoto jetabu by bylo moz-
né vyrobky zasklivat pfimo na stojanech. S takto zasklenym a uloZenym vyrobkem by se

tedy dalo nisledn¢ manipulovat pomoci vysokozdvizného voziku.

Jednoducha manipulace jefdbem by zamezila mechanickému poSkozeni produktd vlivem

narazl a odfeni a tim sniZila celkové ndklady na nekvalitu.

Hlavni ¢ast téla vakuového jefdbu, ktery je pro tuto manipulaci mozZno pofidit, je zobraze-
na na Obr. 16. Tento jefdb dokaZe unést zavazi o vize az 800 kg a je opatifen osmi nastavi-

telnymi pfisavkami.

Obr. 16 Ovladaci a uchycovaci ¢ast vakuového jetabu (vlastni zpracovani)
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9.2 Ochrana hotovych vyrobku balici folii

Hotové vyrobky v prostorach expedici by mohly byt baleny do priisvitnych balicich folii.
Takto zabezpecené vyrobky by byly ochranény ptfed necistotami od uskladnéni na expedici
az po samotnou montaz na stavbé. Cena téchto folii se pohybuje v ¢astkach cca 0,7 K¢ za
metr ¢tvere¢ni a nevytvorila by tedy zadny velky nartist ceny vyrobkil. Naopak je velmi

pravdépodobné, Ze by zdkaznik ocenil nadstandardni péci u jeho nakupovaného zboZzi.

Baleni by probihalo po finalni kontrole vyrobkd. Do budoucna by se dalo uvaZovat i o au-
tomatickém balicim vertikalnim stroji, ktery by po nastaveni operatorem sam dany stojan

s vyrobky zabalil.

9.3 Carové kédy

Investici do vyuzivani ¢arovych koédl, které by byly vyrobkiim ptidéleny, a zakoupenim
snimacich zafizeni by se mohla data pfimo pfenéSet do informacniho systému Dialog, kte-
ry firma pouZziva. Prehledné by se pak dalo sledovat, v jakém stadiu vyroby zakazka je,
jaky presny cCas trvala vyroba na daném pracovisti a celkové by se cely proces vyroby a

planovani dal fidit pfes jednotlivé datové informace v Dialogu.

N

Timto krokem by spolecnost musela investovat do rozsifeni informac¢niho systému Dialog
nebo se po detailni analyze rozhodnout pro ptfipadny jiny operacni systém, ktery by 1épe

vyhovoval danému vyrobnimu procesu.
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9.4 Vedeni podrobnych informaci o nekvalité

I kdyZ jsou vedeny celkové naklady na nekvalitu pfifazené k jednotlivym typtim vyrobk,
je pro hodnoceni a stanoveni nidpravnych opatfeni dilezité, aby byla tato data rozsitena o
konkrétni informace o vzniklém problému nebo chybé v procesu. V informacnim systému
je mozné ke kazdé zakazce piifazovat poznamky, které se spravnou filtraci daji zobrazit v
sestaveé s typem vyrobku a naklady na nekvalitu. Rozd€lenim jednotlivych typi problému a
jejich oznagenim standardizovanym znaCenim by bylo moZné seskupovat stejné problémy

a vytvofit si tak prehledny vystup pro klasifikaci téchto naklada.
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ZAVER

Na kvalitu vyrobkt je v ramci spole¢nosti kladen velky duraz, ale cesta k zamezeni vznikt
problémt, které tuto kvalitu ohroZuji, je dlouha. Je potieba neustdle hledat mozné zlepSeni

a inovace v procesu vyroby.

Predmétem této bakalarské prace bylo analyzovat vyrobni proces ve vybrané spolecnosti,
vhodné pouzit analytické metody a za jejich pomoci se dopracovat k nedostatkiim, které

piipadné v tomto procese vznikaji.

z Mz

V prvnim bloku praktické ¢asti byly sepsany zakladni informace o vybrané spolecnosti,
vyrobnim portfoliu a byla vytvoiena SWOT analyza. Déle pokraCovala vlastni analyza

vyrobniho procesu a pouziti metod pro analytické vyhodnoceni piicin a disledk.

JelikoZ neexistuji informace o nakladech na nekvalitu, které by bylo moZné prfiradit
k jednotlivym vyrobklim, byly tyto idaje dohledany za pomoci metody ABC a bylo zjisté-
no, zZe nejvetsi podil na nékladech na nejakost maji moderni okna a HS-portély, pficemz
HS-portély tvoii pouhych 8% z celkového objemu vyroby. Déle byly vyuZitim Ishikawova
diagramu odhaleny hlavni nedostatky v procesech. Tyto problémy tvofily zdkladni podklad
pro vytvoreni navrhi, které maji zabranit dalSimu vzniku ndklad na nekvalitu a zaroven

vhodné vyuZit poznatkl z ergonomie a ulehcit tak praci zaméstnanctim.

Vv

Za nejzavaznéjsi nedostatek pokladdm nevhodnou manipulaci s materidlem a s vyrobky
v prostorach kompletace. Soucasny zplisob ru¢ni manipulace s t€Zkymi bfemeny je ¢asove
velmi niro¢ny a mize vazné ohrozit lidské zdravi. Proto poklddam sviij navrh na pofizeni
zamefend na ochranu hotovych vyrobkt, zavedeni ¢arovych kdéda a systému evidence in-

formaci o nekvalité.

Diky této bakaldiské praci jsem m¢l mozZnost vénovat se analyze zcela konkrétnich procest
a navrhnout feSeni k odstranéni zjisténych nedostatki. Po dobu ptisobeni ve spolecnosti
jsem také prichazel do pfimého kontaktu se zaméstnanci a mohl s nimi zavéry svych ana-
lyz 1 navrzena feSeni konzultovat. Tato komunikace pro mé byla velkym piinosem a umoz-
nila mi Sir$i pohled na vyrobni proces. Ovéfil jsem si, Ze prace s lidmi je nezbytnou sou-
¢asti pro spravny chod spolecnosti a ty nejdilezitéjsi informace lze najit pravé u samot-

nych zaméstnancil.
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TPV Technicka ptiprava vyroby



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 67

SEZNAM OBRAZKU
Obr. 1 Schéma funkci fizeni vyroby (vlastni zpracovani, Ketkovsky, 2001, s. 28)............ 12
Obr. 2 Princip transformacéniho procesu (vlastni zpracovani, Tomek a Vavrova, 1999,

Se 1A ettt sttt sttt 15
Obr. 3 Doporucena forma uspotfadani vysledki SWOT analyzy (vlastni zpracovani,

Hanzelkova, Ketkovsky a Kostron, 2013, 8. 109)......ccccieeiiiiiiiieeiieeieeeeeeeee e 22
Obr. 4 Vzor Ishikawova diagramu (vlastni zpracovéni, Veber, 2007, s. 149)......cccccce..... 24
Obr. 5 Vybrana spole¢nost (vlastni ZpraCoVAN)..........eeeueeerieeiniieiniieeieeeieeeieeeeiee e 32
Obr. 6 Graf vyvoje obratu a hospodarského vysledku v letech 2011 — 2015 (vlastni

zpracovani podle internich Zdrojll)........ccceeeeveeriiieeniiie e 33
Obr. 7 Grafické znazornéni skupin odbératelskych zemi v zavislosti na podilu

z celkového obratu (vlastni zpracovani podle internich zdroji) ........ccccceeveerieennennne. 34
Obr. 8 Organizacni struktura spolecnosti (vlastni zpracovani podle internich zdroji) ....... 35
Obr. 9 Euro okno (INterni ZAT0]) «..veeeruvieeiiieeiiieeiiee ettt esieeesieeevee e e e veeeaveeebaeeeaaeesnsee s 37
Obr. 10 Moderni difevéné okno (interni Zdroj) ........cceeeveeeenieeiniieiieeeieeeeeeeeee e 38
Obr. 11 Dievo-hlinikové okno (interni Zdroj) .......ccecueeeriieeriieiniieiieeeeeeeeeeeee e 39
Obr. 12 Spaletové 0kno (INEINi ZATOT) .......vveeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee e 40
Obr. 13 Posuvny HS-portal (interni Zdroj) ......cceevveeeiiieiiieeciee e 40
Obr. 14 Vstupni dvete (INterni ZAT0]) ..ecevuveerrureeriiieeiiieeriee ettt 41
Obr. 15 Ishikawlv diagram (vIastni ZpraCOVANT)........cc.eeviiiiiierieeiiienie et 55
Obr. 16 Ovladaci a uchycovaci ¢ast vakuového jetabu (vlastni zpracovani) ...................... 60



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 68

SEZNAM TABULEK

Tab. 1 Rozdily mezi taktickym operativnim fizenim a strategickym fizenim (vlastni
zpracovani, Tomek a Vavrova, 1999, 5. 30)....ccccceeviiiiiiiiiiieiiieeeeeeeeeeeeeee 19
Tab. 2 Vztah mezi pracovniky spole¢nosti a dil¢imi cili (vlastni zpracovani, Tomek a
VAVIOVA, 1999, 8. 30). cneeiiiieiieeeee e 20
Tab. 3 SWOT analyza spolecnosti (vlastni ZpraCoOVAN).........cceeeeveeerieeriieeeiieenieeseeenenes 42
Tab. 4 Rozd¢leni vyrobkl podle ABC analyzy .........cccceevuieiieriiieniieeiieiieeieeiee e 54



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky

69

SEZNAM PRILOH

Ptiloha P I: Layout vybrané spole¢nosti



PRILOHA P1: LAYOUT VYBRANE SPOLECNOSTI

Tl 4 5 5
N I
o i i
/ — -3 sass:
4 HHH
‘ HHE EU ED
Vllke &
— E 3 : 7
) T &
HE — ] =
= . 1u=. s I
g
10
11
I_ I
12
/N - —
] ]
am wyrobku
[ [ e 1 ]
Expedigni L] 34 .
skiad m
— [ «idlawjrobku
e Nl Wyrokku
L' 1 T ]D




