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ABSTRAKT

Tato bakalaiska prace se zabyva analyzou soucasného stavu vyrobniho procesu ve vybrané
firm¢, kterou je firma Svarovsky MB, s.r.o. Teoreticka ¢ast obsahuje rozbor literarnich
prament, jez jsou vychodiskem pro zpracovani nasledné analyzy. V praktické casti je
nejdiive popséana firma a jeji vyrobkové portfolio a dale samotné analyza soucasného stavu
vyrobniho procesu jednoho zvoleného vyrobku V propojeni na navrh optimalizace layoutu
produktového feSeni. V zavéru prace jsou shrnuty nedostatky vyplyvajici ze zpracované
analyzy vyrobniho procesu a jsou navrzeny vhodné opatfeni v oblasti fizeni vyroby a kva-

lity firmy Svarovsky MB, s.r.o.

Kli¢ova slova: vyrobni proces, SWOT analyza, procesni analyza, 5S, produkt

ABSTRACT

This bachelor thesis analyzes current state of manufacturing proces in chosen company
Svarovsky, Ltd. Teoretical part is including literary sources as the theoretical bases used in
the second part. In the practical part is in the first place described the company and her
products portfolio and then the separated analysis of the current state of the manufacturing
process of one of the selected product links to the optimalization of the layout solution. At
the end of the thesis are summarised the weaknesses that have been identified in proces
analysis. Also are suggested possible improvments in production a quality management of
Svarovsky MB, Ldt.

Keywords: manufacturing process, SWOT analysis, process analysis , 5S, product
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UvVOD

V dnesni dob¢ je na vyrobce vyvijen tlak zdkazniky a konkurenci. Zakaznici chtéji nakou-
pozadavkim. Tlak ze strany konkurence je zptisoben tim, Ze se snazi zdkaznikovi co nejvi-
ce vyhovét snizovanim cen vyrobkll a zvySovanim kvality. VéEtSina podnikl proto prechazi
na vyrobu hromadnou ¢i sériovou, které jsou typické velkymi objemy produkce, ¢imz se
snizuji naklady na vyrobenou jednici, coz neznamena vzdy zvySovani kvality. Tento trend
vSak ohrozuje ru¢ni, mechanickou zakazkovou vyrobu, proto je i zde nutné fesit otazky
zvySovani efektivity, snizovani nakladi a zvySovani kvality a zvySovat tak svoji konkuren-

ceschopnost.

Kovovyrobni firma Svarovsky MB, s.r.o. se zabyva zak4zkovou vyrobou od roku 1994,
kdy nejdiive mezi jeji zdkazniky patfili mali podnikatelé. V prubéhu 20 let se vSak vypra-
covala mezi $picku v Mladoboleslavském okrese a nyni mezi jeji nejvyznamnéjsi zékazni-
ky patfi napt. Skoda auto a.s., Volkswagen Group RUS a dalsi. Portfolio firmy je Siroké,
cilovou skupinou jsou zakaznici z odvétvi zdravotnictvi, stavebnictvi, gastronomie atd.
NejvyznamnéjSimi zakazniky firmy jsou spole¢nosti automobilového pramyslu, kvili kte-
rym je zapotiebi si udrzovat konkurenceschopnost a proto se firma snazi zvySovat produk-
tivitu vyroby, aby mohla lépe reagovat na riist poptavky. Firma se také snazi zefektiviiovat
vyrobni proces vSech vyrobkl, ale hlavné téch, jejichZ vyroba je opakovana. Z téchto du-
vodu bylo vybrano téma této bakalaiské prace ,,Analyza soucasného stavu vyrobniho pro-
cesu” s cilem zaméfeni se na nalezeni moznych navrhovych opatieni k optimalizaci vyrob-

niho procesu.

Teoreticka ¢ast této bakalaiské prace je zpracovana formou literarni reSerSe, ve které je na
teoretické rovin€ charakterizovana vyroba, vyrobni proces a jeho struktura a také jeho
vlastnosti i jednotlivé druhy typologie vyroby. Dale se zabyva fizenim vyroby v ¢asovém
rozlideni, SWOT analyzou, procesni analyzou a charakteristikou metody 5S. Ukolem teo-

retické casti je poskytnout teoreticky zéklad pro zpracovani analyzy vyrobniho procesu.

Prakticka cast je zahdjena popisem kovovyrobni firmy Svarovsky MB, s.r.o0., ktery obsahu-
je informace o ekonomickych ukazatelich, vyrobnim portfoliu a také odbératelich a doda-
vatelich. V nasledujici ¢asti je provadéna SWOT analyza, kterd napomaha v prvnim kroku
definovat silné a slabé stranky firmy a v kroku druhém vnéjsi prostiedi firmy, které obsa-

huje mozné ptilezitosti a hrozby budouciho obdobi pro firmu. Dale je provadéna analyza
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vyrobniho procesu, ktera zacina popisem vybraného produktu, na jehoz vyrobni proces je
analyza zamétena. Vyrobni proces produktu ,,Vozik na pastorky* je detailn¢ rozepsan, na
coZ navazuje procesni analyza a layout vyrobni haly, na zéklad¢ téchto dokumenta jsou
odhalovany nedostatky soucasného stavu vyrobniho procesu. V zavéru je pro feseni téchto

nedostatklli navrhnuto nékolik optimaliza¢nich navrha.
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1 VYROBA A VYROBNI PROCES

1.1 Vyroba

Vyrobu lze charakterizovat jako transformaci urcitych vstupnich vyrobnich faktor na

ekonomické statky a sluzby, které jsou pozdé&ji spotfebovavany. (Tomek a Vavrova, 2000)
Vyrobni faktory vyuzivané pii vyrobnim procesu obvykle délime na Ctyii skupiny, a to:

e Prace- vesker¢ lidské zdroje pouzitelné ve vyrobnim procesu

e Puda- ptirodni zdroje, lesy, voda, vzduch, orné ptida

e Kapital
- redlny- vyrobni faktory vznikajici v prib¢hu vyroby a jako vstupy dale
uzity ve vyrobé
- finan¢ni — finan¢ni aktiva
e Informace

Znazornéni kolobéhu vyrobnich faktorti je vizualizovano v nasledujicim schématu

(Obr. 1). (Ketkovsky, 2009, s. 1)

Kapitsl
Vyrobni faktory:
Prace Ve
Puda ystupy:
Kapital FIRMA -zbo#
Informace -shuzby
Kwalita managementu

Obrazek 1:Kolobéeh vyrobnich faktoru ve firme ( Kerkovsky, 2009, s.2)

1.2 Struktura vyrobniho procesu

V praxi se struktura vyrobniho procesu zkouma ze tii hledisek, a to hlediska vécného, ca-
sového a hlediska prostorového. V konkrétnich ptipadech se podoba struktury 1i$i v zavis-

losti na to, jaky aspekt je pfedmétem zkoumani. (Kefkovsky, 2009, s. 12)
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1.2.1 Vécné hledisko vyrobniho procesu

Je-li predmétem zkoumani vécné hledisko vyrobniho procesu je zapotiebi definovat vy-
robni profil a vyrobni program firmy Vyrobni profil firmy neboli vyrobni moznosti podni-
ku, jsou ur¢eny souhrnem danych vyrobnich kapacit podniku. Jedna se o udaje, které uréuji
jaky charakter produktii je firma schopna vyrobit nebo zda bude muset nakupovat soucasti
od jinych dodavatell, coz pro ni bude znamenat mensi naklady. Vyrobni program firmy
pak zahrnuje souhrn urcitych vyrobki, které jsou firmou vyrdbény a nabizeny na trhu jako
soucast jejiho vyrobniho profilu. V trzni ekonomice je zcela potfebné, aby byl vyrobni
program sestavovan dle pozadavkd zakaznika, k ¢emuz je zapotiebi dikladného a spoleh-
livého prazkumu trhu a jeho vysledkd. Definovani vyrobniho programu vsak neni v kom-
petencich organt fizeni kvality, ale pfichazi témto orgdnim jako zadani z vyssi strategické
urovné. Na organu fizeni vyroby je tak pouha realizace vyrobniho programu, aby bylo na-

plnéno obchodni strategie i v oblasti vyrobni. (Ketkovsky, 2009, s. 12-14)

Z pohledu zptisobu zapojeni se do transformacéniho procesu, tedy pietvaireni materialii na

hotovy vyrobek, délime vyrobni procesy nasledovné:

e Technologické - vyrobni procesy, jez jsou v piimém vztahu s vyrobou produktu.
Jedna se napf. o procesy jako frézovani, tepelné zpracovani, vrtani, atd.
e Netechnologické — procesy, které jsou pomocné, obsluzné, charakterizuje je napf.

dopravovani nehotovych vyrobkl mezi pracovisti, kontrola jakosti, atd. (Ketkov-

sky, 2009, s. 12-14)

1.2.2 Casové hledisko vyrobniho procesu

U cCasového hlediska vyrobniho procesu se zamétuje hlavné na feSeni nasledujicich hledi-

sek, a to:

e Casové uspoiradani vyrobniho procesu — uréeni posloupného sledu operaci, které
se musi vykonat postupné na jednotlivych pracovistich, a také uréeni ocekévanych
termind, do kterych musi dojit k realizaci na konkrétnich pracovistich.

e Vyrobni a dopravni davky — skupina jednic zaddvanych do vyroby najednou

e Pribézné doby vyroby — cas potiebny k realizaci specifické ¢asti vyrobniho pro-
cesu

e Sménnost — udava, kolik pracovnich smén obsahuje jednodenni vyroba

e Vyuziti vyrobnich kapacit
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e Prostoje pracovist’ — ¢asové obdobi, pii nichz urcitd pracovisté nevykonavaji praci
z n¢jakych divodi. Zphsobuji je vétSinou neocekdvané poruchy apod.
e Rozpracovana vyroba — nehotova vyroba, kterd je méfena vyjadifenim penézni

hodnoty vazanych vyrobnich zdroju ve vyrobé. (Ketkovsky, 2009, 14-15)

1.2.3 Hledisko prostorového a organiza¢niho usporadani
U tohoto hlediska se fesi dva vzajemné aspekty fizeni vyroby:

e Materidlové toky, u kterych je hlavnimi rozhodujicimi kritérii pro jejich uspotradani
rychlost, vzdalenost, plynulost pfepravy.
e Usporadani pracovist, které se déli na uspotradani s pevnou pozici, technologické,

predmétné a bunkovité (Keikovsky, 2009, 15-19)

1.3 Vlastnosti vyrobniho systému

Vyrobni systém charakterizuje mnoho vlastnosti, pfi€emz jako jedny z nejduilezitéjSich

jsou uvadény kapacita a elasticita. (Tomek a Vavrova, 2007, s. 194)

1.3.1 Kapacita

Kapacitu vyrobniho systému definuje schopnost vyrobni jednotky ¢i vyrobniho systému
V urcitém cCasovém uUseku. Soustied’uje-li se pozorovani na vyrobni jednotku ¢i na jakyko-
liv vyrobni systém, jedna se o kapacitni jednotku, u které Ize jeji vykon definovat jak kva-

litativnimi, tak kvantitativnimi komponenty.(Tomek a Vavrova, 2007, s. 194)

Kvalitativni schopnost vykonu kapacitni jednotky je dana jejim druhem a jakosti. Tyto
kvalitativni schopnosti 1ze také definovat jako potencialni moznosti kapacitni jednotky se
zamé&fenim na realizaci nahradnich druhti vykonti. Pokud bude provadéno méfeni kapacity
na vystupu, bude urcena ve vztahu k urcitému ¢asovému prostoru, abychom mohli zjistit
informaci o rozsahu kapacity. Maximalni mozny pocet vykont, které mize kapacitni jed-
notka vykonat za dany ¢asovy usek, predstavuje kapacita obdobi. Maximalni mozné pocet

vykoni, ktery kapacitni jednotka vydava, je vysvétlen pomoci téchto faktori:

e Maximalni intenzita vyroby (Ina) — maximalni mnozstvi, jez je kapacitni jednot-
ka schopna vyrobit béhem dané ¢asové jednotky. Jedna-li se 0 riiznorodou vyrobu,
vice druhti produktl vyrabénych kapacitni jednotkou, tak se maximalni intenzita

vyroby uvadi pouze na jeden druh produktu.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 17

e Maximalni uZiteény kapacitni praiez (Qmax) — vyrabi-li kapacitni jednotka vice
druhti produktii, pak je maximalni uzite¢ny kapacitni priifez roven poc¢tu druhti vy-
rabénych produktt. Jedna-li se u kapacitni jednotky o vyrobu s odliSnou schopnosti
objemu je tento faktor roven maximalni uzite¢né schopnosti.

e Maximalni mozny ¢as (Tmax) - ¢as, po jehoz dobu miize byt kapacitni jednotka na-

sazena béhem urcitého casového obdobi (Tomek a Vavrova, 2007, s. 194)

Vypocet kapacity je udavan soucinem téchto veli¢in. Miru schopnosti vykonu definuje
mnozstvi vyroby v daném ¢asovém useku, a to v jednotkéch kust, litrd, metrti apod. Tento
udaj se stava jednoznaénym, pokud je ur¢en dany druh vyrobku, mizeme pro n¢j urcit ma-
ximalni realizovatelnou intenzitu za ¢asovou jednotku. U jinych kapacitnich jednotek vy-
konavajicich riznorod¢ druhy vykonil je Zadouci pocitat kapacitu zvlast’ pro kazdy druh,

jelikoZ se maximalni mozn4 intenzita u téchto druhi 1isi. (Tomek a Vavrova, 2007, s. 194)

Maximalni mozny ¢as vykonu urcité kapacitni jednotky je predev§im udavan podnikovou
pracovni dobou, jez vSak neni plné vyuzitelna. Muze se liit nejen pii porovnavani podni-
kt, ale 1 samotnych pracovist’. Pracovni doba podniku je vSak ovliviiovéana i ztratami, které
omezuji jeji plnohodnotné vyuziti. Ztratové Casy a tedy i1 efektivni vyuziti ovliviiuji napfi-
klad opravy, kontroly, nemoci a dovolené pracovniki, celopodnikové akce, zivelné po-
hromy apod. Proti t€émto ztratim se snazi obor fizeni vyroby bojovat, aby bylo maximali-
zovano vyuziti tohoto ukazatele. Jedna se o snahu minimalizovat prostoje a jejich negativni

zasah do vyrobnich procest. (Tomek a Vavrova, 2007, s. 194)

1.3.2 Elasticita vyrobniho systému

Elasticita vyrobniho sytému udava ptizplsobitelnost, piestavitelnost nebo pohyblivost vy-
robniho systému V zavislosti na zmén¢ pracovnich ukoll. Tento faktor ma jak kvalitativni,
tak kvantitativni aspekt. Kvalitativni aspekt je utvafen moznostmi obsazeni alternativnimi,
tedy jinymi druhy pouziti. U vyrobnich prostfedkl se pak jedna o rozdéleni mezi jednouce-
lové (specialni) a viceticelové (univerzalni). V tomto smyslu mtize byt elasticita také spo-
jovana se schopnosti opracovavat sirokou paletu materialti oproti opracovavani pouze jed-
noho materialu. Kvantitativni elasticita je vyjadiena schopnosti vyrobniho systému zarea-
govat na objemové zmény mnoZstvi ve vyrob¢. Je zapottebi pocitat s intenzivnim, Caso-
vym a prafezovym piizpusobenim. Intenzivni pfizplisobeni uvazuje nahradni moznosti
rychlosti provadéni operaci. Casové piizptisobeni uréuje dobu preruseni sou¢asné kapacitni

jednotky zménou pracovniho ukolu, neboli za jak dlouhou dobu bude mozné pokracovat
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V praci. Prirezové ptrizptisobeni mizeme hledat v odliSnych variantach kapacitniho prure-
zu. Kvantitativni elasticitu nejcastéji definujeme tim, jak rychle je schopno udélat prestav-

bu pracovist’ na ménéné vyrobni ukoly. (Tomek a Vavrova, 2007, s. 195)

1.4 Typologie vyroby

Vyrobni procesy mizeme délit podle mnoha rtiznych hledisek. Vyrobu a vyrobni procesy

délime nasledovné.

1.4.1 Rozdéleni podle mnoZstvi a po¢tu druhi vyrobki

Hlavnim charakteristickym prvkem pro rozdéleni typu vyrob podle procesu je velikost
zpracovavaného mnozstvi vyrobkll neboli sérii. Dal$im rozdilem se stava zptsob ptidélo-
vani nezbytnych vyrobnich faktorl, mezi néz patii napt. usporadani a vyuzivani strojniho
vybaveni nebo mira specializace pracovnikii atd. U sériovych a hromadnych typl vyroby
se setkavame s vysokym poctem automatizovanych specidlnich strojl, které nepotiebuji
vysokého zasahu lidské pracovni sily a jsou uspotadané do vyrobnich linek, kde ptechazeji

vystupy jednoho pracovisté jako vstupy na pracovisté nasledujici. (Kefkovsky, 2009, s. 9)

1.41.1 Kusova vyroba

V ptipadé kusové vyroby byva vyrdbéno velmi malé mnozstvi vyrobkil na univerzalnich
strojich nebo zatizenich. Opakem je vSak pocet druhi vyrobkt, ktery je velky. Kusova
vyroba mize byt opakovana nebo neopakovana. Jde-li o vyrobu na zakladé¢ objednavek
konkrétnich zdkaznikd, jedné se o vyrobu zakdzkovou. U kusové vyroby se vyrobni proce-
sy a jejich prib¢h neustdle méni, vétSinou je tomu tak na zékladé zavislosti na aktudlnim
vyrobnim programu. Rizeni kusové vyroby tak byva mnohdy komplikovangjsi nez u vyro-
by sériové ¢i hromadné. Piikladem kusové vyroby mize byt napft. truhlafstvi, nebo jde-li o
automobilovou vyrobu na zaklad€ specifickych pozadavkl zékaznika. (Ketkovsky, 2009,

s. 9-10)
Jsou rozliSovany tfi druhy kusové vyroby a to:

e Zadani - vyrobek ma stanoven termin zahajeni a ukonceni, jsou na n¢j vyclenény
vyrobni zdroje
e Zakazka — n¢kolik soucCasné vyrabénych odlisnych vyrobkil vyuziva stejnych vy-

robnich zdroji
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e Davka — vyroba stejnych vyrobki v urcitych davkach

(Ketkovsky, 2009, s. 10)

1.4.1.2 Sériova vyroba

U sériové vyroby se vyrobky vyrabgji v sériich. Vétsinou po dokonceni série jednoho dru-
hu vyrobku se pfechazi na sérii jiného, dalSiho druhu vyrobku. Pokud se série jednotlivych
druhli vyrobkl opakuji pravidelné€ a o stejném poctu vyrobkt, jde o rytmickou sériovou
vyrobu. Pokud by se nejednalo o vyrobu s pravidelnym opakovanim sérii nebo jiné¢ho po-
¢tu vyrobkd, jedna se o nerytmickou sériovou vyrobu. Diky opakovani se jednotlivych sérii
se zjednodusuje prubéh vyrobniho procesu, ktery je méné proménlivy nez u kusové vyro-
by. Piikladem sériové vyroby je napi. vyroba automobild, ¢i vyroba textilni konfekce. (Ke-

tkovsky,s10)

1.4.1.3 Hromadnad vyroba

Charakteristikou hromadné vyroby je, Zze se vyrabi jeden druh vyrobku, ale jedna se o vy-
robu velkého mnozstvi tohoto vyrobku, ¢imz se li§i od obou piedchozich typl vyrob. Pri-
beh vyrobniho procesu je tak nejjednodussi, jelikoZ se po celou dobu vyroby vyrobku pra-
videln¢ opakuje a je tak do zna¢né miry stabilizovan. Organizaéné nejvyssi formou hro-
madné vyroby je proudova vyroba, kterda ma plynuly organizovany tok nehotovych vyrob-
ki mezi pracovisti. Typickymi piiklady hromadné vyroby mizu uvést napt. vyrobu Zaro-

vek, vyrobu toaletniho papiru, atd. (Ketkovsky, 2009, s. 10)

Naklady /

(K&) / N,
/

Hromadnai

-  Objem vyroby

Obrazek 2: Zavislost nakladii na objemu vyroby

(Kerkovsky, 2009, s. 11)
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Rozdilna vyse a struktura naklada je ovliviiovana charakterem pouzité technologie a jeji
pouzitou organizaci vyroby (viz. Obr. 2). U kusové vyroby jsou nizké fixni naklady, ale
s rostoucim objemem produkce jeji variabilni nadklady prudce stoupaji, tedy i celkové na-
klady Ny. Jedna-li se o vyrobu hromadnou, jeji naklady fixniho charakteru jsou velmi vy-
soké, ale s rostoucim objemem maji variabilni naklady a celkové naklady Ny, velice mirnou
ristovou tendenci. Sériovou vyrobu a jeji pohyb celkovych nakladi Ns se pohybuje nékde

mezi témito dvéma krajnimi ptipady. (Keikovsky, 2009, s. 10-11)
1.4.2 Rozdéleni podle plynulosti vyrobniho procesu

1.4.2.1 Plynula

Plynulou vyrobu charakterizuje prakticky neptetrzity provoz, jedné se o 24 hodinovy pro-
voz, 7 dni v tydnu. Vyjimku pferuSeni provozu piedstavuji pouze nutné opravy vyrobnich
zafizeni. Vyroba je plynuld kviili technologickym, ¢i jinym diivodim. Jako typicky ptiklad
plynulé vyroby je uvadéno zpracovavani ropy a jiné. (Ketkovsky, 2009, s. 9)

1.4.2.2 PieruSovana

U prerusované vyroby je zpravidla bézné vyrobni proces po uréitych fazich vyroby reali-
zovanych na urcitém pracovisti pferusen a az nasledné pokracuje na pracovisti dalSim. Vy-
roba tak probihd pouze v pfedem urcenych Casech, naptiklad od 8 do 20 hodin, 3 tydny
v mesici atd. Charakteristickym odvétvim pro uziti pferuSované vyroby je strojirenstvi.

(Ketkovsky, 2009, s. 9)
1.4.3 Rozdéleni podle spojitosti vyrobniho toku

1.4.3.1 Spojity tok materidlu

Jde o spojity to materidlu mezi riznymi zafizenimi. Jedna se o spojity proces v ustaleném
stavu, jehoz cilem je plynuld vyroba vyrobku se stejnymi vlastnostmi bez ohledu na to, jak
proces bézi dlouho. Spojitost materidlovych tokli je charakteristickym znakem pro hro-
madnou vyrobu, kde se nehotové vyrobky neskladuji, ale jsou rovnou dale zpracovavany.
Vyuziti miiZeme nalézt ve farmaceutickém, potravinafském ¢i chemickém primyslu. Exis-
tuje ¢asové spojeni mezi jednotlivymi operacemi, jedna se o pribézny vyrobni proces pro-
pojeny dopravnim systémem. Vyrobky jsou bud’ pevné spojeny s dopravnim zatizenim,
pak hovofime o tzv. synchronnim materidlovém toku, nebo tzv. nesynchronnim materialo-

vém toku, piikladem muize byt vyroba na lince. (SAP Community network, © 2008)
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1.4.3.2 Nespojity tok materialu

Vyroba vyrobka, kde tok materialnu neni spojity. Cést nebo skupina ¢asti se pohybuje od
jedné pracovni stanice k dalsi a jak je provadéna prace, ziskava hodnotu, kazda ¢ast nebo
vyrobek si tak uchovava jedinecnou identitu. Diskrétni vyrobu obvykle dobfe reprezentuje
vyroba strojirenskd. Charakteristické pro ni je, Ze vyrobek vznika na zakladé kusovniku. A
7e se vyrobek vyrabi postupné v nékolika vyrobnich stupnich. Casové mezery Ize ponechat
nejen mezi jednotlivymi stupni, které tvofi takzvané polotovary, ale 1 uvnitt téchto stupnti,
tedy mezi jednotlivymi vyrobnimi operacemi. Polotovary nepokracuji k okamzitému zpra-
covani, ale jsou ve vétsin€ ptipadi skladovany. Nespojity tok materialu je charakteristicky
pro kusovou, ¢i sériovou vyrobu. Postup prace je ¢asové nespojity, predpoklada postupnou
vyrobu, pfitom je materialovy tok pro vSechny vyrobky identicky. Jednotliva pracoviste
mizou byt v prubéhu procesu vynechana, neexistuji vSak zpétné cesty. (SAP Community
network, © 2008)

1.4.4 Rozdéleni podle zptisobu odbéru

1.4.4.1 Konstrukce na zakdzku

Konstrukce na zakazku se vyuziva v podnicich, kde vyvoj vyrobku a vyroba vyrobku vzni-
ka na zaklad¢ specifickych poZadavkl zakaznika. Tedy je vyuZivdna ve strojirenském
primyslu, tézkém primyslu. Vzhledem k tomu, ze vyrobek ma byt komplexni, jsou za-
kaznici zapojeni do feSeni designu, vyvoje a vyrobnich fazi, aby byly co nejlépe splnény
jejich pozadavky na konecny vyrobek a jeho kvalitu. Spolecnosti, které disponuji metodou
odbéru konstrukce na zakazku, se Casto potykaji s problémy pfi fizeni technickych zmén,
protoze tento zptisob vyroby vyzaduje mnohdy nékolik revizi. Z tohoto divodu je dilezité
definovat, uz ve smlouve, jaké typy zmeén budou akceptovany, a které budou zamitnuty.
Cas v tomto piipadé neni pro uskuteénéni projektu piedem dany. Se strategii konstrukce na
zakdzku neni jen spojeno, jak jsem zminil, reagovani na zmény pribézné ménicich se spe-
cifikaci produktu, ale také planovani materialu a vyrobnich kapacit, vyuzivani rozhodova-

cich procedur, zda material nakupovat nebo vyrabét vlastnimi silami. (Arena, © 2014)

1.4.4.2 MontaZ na zakazku
Tento typ se hojné vyuziva zejména v automobilovém primyslu a elektrotechnice. Vyrob-
ky jsou vyrabény rychle, protoze jejich jednotlivé ¢ast jsou dopfedu navyrabény a montuji

se az na objednavku zakaznika. V tomto pfipadé jsou produkty piizptsobitelné jen do urci-
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té miry. Tato strategie je jakymsi hybridem strategie vyroby na sklad, kde jsou vyrobky
vyrabény s predstihem na sklad a strategii vyroby na zakazku, kde je vyroba zahajena az na
popud zakaznika, ktery zad4 objednavku. Snazi se tedy vyuzit vyhod obou zminénych stra-
tegii, coz je predevsim rychld vyroba, s urCitou mirou pfizpusobitelnosti pozadavkim za-
kaznika. Montdz na zakdzku vyzaduje diraz na fizeni kvality, servisu a podporu zdkazni-
k. Naprosta vétSina materidlu je nakupovana, coz piinasi vétsi zavislost na dodavatelich.

(Ketkovsky, 2009, s. 34)

1.4.4.3 Vyroba na zakazku

Vyroba na zakdzku je obchodni strategii, ktera obvykle umoznuje spottebitelim nakup
produktt, které jsou pfizpisobeny jejich pozadavkiim. Vyrobek se za¢ne vyrabét, jakmile
je od zdkaznika ptijata objednavka, coz sice vytvari cekaci dobu pro spotiebitele k odbéru
Strategii vyroby na zakdzku se snizuji problémy nadmérnych zéasob, které jsou bézné u
strategie vyroby na sklad. Vyroba na zakdzku se vyuziva v lehkém strojirenstvi a nabytkar-

ském primyslu. (Ketkovsky, 2009, s. 34)

1.4.4.4 Vyroba na sklad

Strategie, kterd je vyuZzivana spole¢nostmi s nespojitou vyrobou, které vyrabéji urcité stan-
dardni vyrobky na sklad. Je vyuzivana napf. pii vyrobé odévi, spotiebni elektroniky, jizd-
nich kol, kancelarskych potteb, atd. Vyroba na sklad je pouzivdna tam, kde mtze byt urce-
na prognoza poptavky a podle toho je dale ur¢ovéano, kolik bude potieba vyrobit vyrobki.
Coz miize byt jeji nevyhodou, pokud neni prognoéza poptavky dostatecné presnd. Klicové

jsou tedy piedpovédi prodeju a planovani strategickych zasob. (Kefkovsky, 2009, s. 33-34)
1.45 Rozdéleni vyroby podle organiza¢niho usporadani

1.45.1 Technologické usporadani

Hlavnim principem technologického uspotfadani je prostorové sluovani pracovist, na kte-
rych se provadi stejné typy operaci. Tyto pracoviste jsou sluCovany do jedné organizacni
jednotky, nejcastéji pak do dilny. Timto zpiisobem vznikaji dilny jako napiiklad galvanov-
na, lakovna apod. Hlavni benefit ptedstavuje lepsi zvladani rozdilnych vyrobnich poZzadav-

ka. Kazda uskutecnovana zakazka musi pfedem definovany priichod jednotlivymi praco-
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visti. (Kavan, 2002, s. 187-188), (Tomek a Vavrova, 2007, s. 197)

P e e T - -+ Vyrobek
.-"‘-l 3
. [f A Vyrobek
_ 1
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2
O

Obrdzek 3: Schéma technologického usporadani pracovist (Kerkovsky, 2009, s. 16)

Jednou z nevyhod je slozitost efektivniho planovani mezioperac¢ni dopravy, aby bylo dosa-
hovano minimalizovéani nékladii a pfitom nedochazelo k ohrozeni kontinuity vyrobniho
procesu. Proto jsou cCasto tvofeny ptirucni sklady nebo dokonce mezisklady mezi dilnami.
Dalsimi nevyhodami jsou pak napiiklad nizsi stupen vyuzivani stroji a lidskych zdroja a
vys$s$i ndroky na jejich fizeni, nutnost obCasné improvizace ptfimo ve vyrobé, detailnéjsi
rozvrhovani apod. Mezi hlavni vyhody vSak lze zafadit realizovatelnost riznorodych vy-
robnich pozadavkl, dale naptiklad potfeba niZSich nakladl na potizeni a Gdrzbu zafizeni
atd. Charakteristicka je pro vyuziti tohoto uspofadani strojirenska a elektrotechnicka vyro-

ba. (Kavan, 2002, s. 187-188), (Tomek a Vavrova, 2007, s. 197)

1.45.2 Piedmétné uspoidadani

V tomto piipadé jsou pracovisté uspotfadana v souladu s technologickym postupem tak,
aby bylo dosaZzeno minimalizace mezioperacni piepravy a maximalizace jeji plynulosti.
Hlavni kritériem je vysoka standardizace vyrobku a pracovnich operaci. V praxi se jedna o
vyrobni linky, kde jsou vyrobni operace realizovany v ndvaznosti na sob¢ na jedné nebo
nékolika vyrobnich polozkach. Materidlové a polotovarové toky musi byt fixované, ¢imz
se snizi vyrobni néklady a s tim 1 konkurenceschopnost firmy. AvSak firma musi mit zajis-
tény odbyt vyrobenych produktd, jinak by tento princip nenachazel opodstatnéni. (Kavan,
2002, s. 187)
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Obrazek 4: Schéma predmétného usporadani (Ketkovsky, 2009, s. 17)

Vyhody tohoto principu jsou ukryty v moznosti snizovani jednicovych vyrobnich nékladii
V ndvaznosti se zvySovanim zisku, automatizaci rutinnich ¢innosti, flexibility vyroby, tokt
materialu a jejich plynulosti. Mezi nevyhody se fadi jednotvarnost prace, nakladné preven-
tivni opravy a udrzovani strojii, zafizeni. Dale, Ze se mize v urCitych pfipadech zhroutit
vyrobni systém a také komplikace s dosahovanim kvality vystupl kviili nizké motivova-
nosti zaméstnanci. Ale to jsou nedostatky, které se daji odstranit nebo alespont minimali-

zovat. (Kavan, 2002, s. 187)

1.4.5.3 S pevnou pozici vyrobku

Pfi transformaci vyrobnich zdroji (matrial, nehotové vyrobky) na vyrobek se transformo-
vané vyrobni zdroje nepohybuji z pracovisté na pracovisté, ale pohybuji se transformujici
vyrobni zdroje, tedy stroje, zafizeni a pracovnici. Dle potifeby dochézi k jejich pfesunu do

mista vyroby. (Kefkovsky, 2009, s. 15-19)

1.45.4 Buiikové

Bunikové uspofadani kombinuje uspofadani technologické a pfedmétné. V kazdé buiice
prestavujici pracovisté se vyrabi urcity typ technologicky podobnych vyrobkii. Kazda bui-
ka, pro niz je vyroba optimalizovana, je vybavena celou paletou zafizeni potiebnych
k vyrobé urcité zadané skupiny vyrobkt. Diky tomuto pohledu odpovida bunkové uspoia-
dani tomu predmétnému. Diference je v tom, Ze pracovnici buitkky mohou vyuzivat vSech

zafizeni v bunice s plnym rozsahem, jelikoZ oplyvaji znalostmi a schopnosti k jejich uziti, a
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tak 1ze snadno meénit sled provadénych operaci a materidlovy tok. Bunikové uspotadani je
diky tomu flexibilng€js$i z hlediska zmén vyrobni naplné. Velkou vyhodu pro pracovniky
bunky piedstavuje pestrost napln€ prace oproti pracovnikiim v predmétném usporadani.
Jelikoz pracovnici odpovidaji za urCitou ucelenou cast vyrobniho procesu, vnimaji vice
odvedenou praci a zodpovédnost za vyslednou jakost vyrobeného produktu. Jako charakte-
risticky ptipad mizeme uvést zdravotnictvi. (Ketkovsky, 2009, s. 15-19), (Kavan, 2002, s.
188)
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2 RIZENI VYROBY

Rizeni vyroby se soustfed’'uje na dosaZeni idealniho fungovani vyrobnich systémi, tak aby
bylo docileno vytyCenych cili. Vyrobni systém obsahuje vSechny Cinitele ucastnici se
V procesu vyroby, jako jsou prostory, zafizeni, materidl, energie, informace, lidské zdroje
apod. V oblasti fizeni vyroby jde pfedev§im o vécné, Casové a prostorové zharmonizovani,
piipadné jde o koordinaci Ciniteli zCastnénych ve vyrobnich procesech nebo ovlivitujicich

vyrobni procesy. (Ketkovsky, 2009, s. 3-4)

Podivame-li se na funkéni hledisko fizeni vyroby podle Ketkovského, piedstavuje ve fir-
mach vétSich rozmért komplex funkci, které musi byt zabezpeceny organizacnimi utvary
nim vyroby jsou v blizkém kontaktu, jsou znazornény na obrazku (Obr. 5). Jedna o funkce
jako je naptiklad operativni evidence, operativni fizeni, zabezpeceni vyroby a lhitové pla-
novani. Pfifazeni zde vizualizovanych funkci organizatnim utvarim se bude liSit
Vv zavislosti na velikosti spolecnosti, ale také na charakteru vyroby a stupni centralizace a

decentralizace fizeni.
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Obrazek 5: Prehled funkci souvisejicich s rizenim vyroby (Kerkovsky, 2009, s. 31)

Funkce ve spodni poloviné zobrazené pferuSovanym znafenim predstavuji funkce, které

sice s fizenim vyroby také tizce souvisi, av§ak jsou zajistovany ostatnimi Gtvary spole¢nos-
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ti. Jedna se o funkce, které se staraji o fizeni jakosti, rozvoj vyrobni zakladny, technologic-

kou dokumentaci, fizeni zasob apod. (Kefkovsky, 2009, s. 31)
Rizeni vyroby lze rozdélit do ti Grovni:

e Strategické
e Takticka

e Operativni

Kazda z téchto zminénych urovni obsahuje vSechny zakladni fidici funkce, jedna se o pla-

novani, vedeni lidi, organizovani, a kontrolu. (Ketkovsky, 2009, s. 30)

2.1 Strategické Fizeni vyroby

U strategického fizeni se jednd o tvotreni dlouhodobého planu na delsi ¢asovy horizont nez
jeden rok. O formovani tohoto strategického planu fizeni vyroby spolecnosti se stara vr-
cholové vedeni, které udava cile a smér, kterym se chce firma ubirat v oblasti vyroby. Stra-
tegické planovani tak zamezuje ndhodnost a vymezuje dlouhodobé zaméry, které slouzi
pro management organizace, jenz k plnéni cili musi rozvrhnout ¢innosti v§em pracovni-
kim na riznych Grovnich. Strategické fizeni vyroby je zaméteno na rozhodovani o vyrob-
nim programu, pldnovani a fizeni a organizace lidskych zdrojl, vyrobnich zafizeni, plano-
vani skladovani zasob a hotovych vyrobk, fizeni jakosti produkti atd. (Ketkovsky, 2009,
s. 31-33)

2.2 Taktické Fizeni vyroby

24

Taktické fizeni by mélo mit pfimou navaznost na strategické fizeni vyroby. U tohoto fizeni
se jedna o stfednédobé planovani, které se vyznacuje uz$im zébérem alokace a vyuziti
zdrojii. Planovani mé kratkodobé&jsi charakter, ktery zaobird obdobi kratsi jednoho roku,
s ¢imz se sniZuje stupen nejistoty a neurcitosti. Tato forma fizeni vyroby mé oplyva vysSim
stupném podrobnosti oproti strategickému fizeni vyroby. K vyuzivani taktického ftizeni
dochézi na niZSich urovnich organizaénich jednotek (zavody, provozy). Zdroje informaci
vhodné pro taktické fizeni vyroby maji hlavn¢ interni charakter. Typickymi tlohami tak-

tického tizeni vyroby jsou:

e Piijem zakdzek mensiho az sttedniho objemu
e Vybér dodavatelli

e (Obnova a modernizace uzivaného zafizeni



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 28

e Lhiitové planovani neboli sttednédobé plany vyroby

e Planovani lidskych zdroju a jejich pracovni sily (Ketkovsky, 2009, s. 60-61)

2.3 Operativni Fizeni vyroby

Operativni fizeni a planovani byva realizovano na velmi kratky ¢asovy horizont (dny, tyd-
ny). Jedna se o planovani a fizeni, jehoz uroven podrobnosti je na velmi vysoké trovni,
zahrnuje planovani az na jednotliva pracovisté, Casové udaje jsou udavany v hodinach re-
spektive minutach. Je provadéno na stupni nejnizsich organizacnich jednotek (dilen, pra-
covist' a pracovniktl). Operativni fizeni je souhrnem ¢innosti, pro néz je nejdilezitéjsim
cilem zajisténi planovaného prubehu vyroby soucasné pii maximalizaci hospodarnosti vy-

uziti vstupt. (Ketkovsky, 2009, s. 62)

2.4 Cile Fizeni vyroby

U tvofeni cili fizeni vyroby by mélo byt dbano na cile utvofené a vytyCené ve strategii
podnikové, kterd udava zakladni podnikatelska natizeni, které¢ udavaji smér podnikani spo-
le¢nosti. Kefkovsky pfipomina, Ze jednim z hlavnich cilt, tedy ten ktery se nachazi na nej-
vy$8i urovni hierarchie strategickych cilt, je cil dlouhodobého obohacovani majiteld,
vlastnikl spolecnosti. Z ¢ehoz byvaji pro oblast fizeni vyroby odvozeny dva zédkladni cile

SirSiho charakteru:

e Maximalizace uspokojeni zadkaznickych potieb
e Efektivni vyuZzivani aktudlné vyuZitelnych vyrobnich zdroji (Ketkovsky, 2009, s.
4-5)

Konkretizovani takovychto cilii v§ak pro spole¢nost znamena vyrobu produktti na vysoké
technicko-ekonomické trovni a kvalité v souladu s potifebami zakaznikt, vCasné realizo-
vani technologickych a vyrobkovych inovaci se zvySovanim schopnosti konkurovat na trhu
a také optimalizovani spotieby vyrobnich faktord. Kromé téchto dvou zékladnich cila je
rovnéz dilezitym ¢asteCnym cilem fizeni vyroby integrace a koordinace snahy pracovnikl
a zapojenych organizacnich utvari ve snaze dosahovat co nejlepsich vysledkt. Podle spe-
cifickych podminek si firmy stanovuji jesté ne¢které dilci cile, jedna se o cile fizeni vyroby,
jimiZ jsou napf-.:

e Naplilovani ocekéavani zdkaznika v ohledu kvality a spolehlivosti dodavek a sluzeb



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 29

e Elasticita vyroby ve smyslu schopnosti reagovani na pozadavky zakazniku, které se
tykaji funkci, jakosti, objemu a cen produkt a dodrZeni terminti zhotoveni

e Zkracovani pribézné doby vyroby

e Snizovani rozpracované vyroby, zasob a nakladu

e ZvySovani produktivity apod. (Ketkovsky, 2009, s. 4-5)

Ketrkovsky rovnéz uvadi nutnost uvédomeni si, Ze cile a kritéria, které spadaji pod tizeni
vyroby, nabyvaji zpravidla vnitiniho a vnéj$iho vyznamu a interpretace (viz. Obr. 5).
V tomto chapani je naznaceno, ze zdkaznik a pracovnici firmy tytéz cile vnimaji odliSnym

zpusobem. (Ketkovsky, 2009, s. 4-5)
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Obrazek 6: Vnitini a vnejsi vyznam cilii a kritérii Fizeni vyroby
(Kerkovsky, 2009, s. 5)
Velkou roli pii tvorbé cila v oblasti fizeni vyroby sehrdva otazka vzajemnych priorit cilt.
Chapani priorit a jejich tvofeni se ovSem lisi podnik od podniku diky zavislosti na podni-
kové strategii, kterou podnik zastava. RozliSujeme dva zdkladni typy strategii odliSnosti
priorit cili. Jedna se o typ strategie nizk}’/ch nakladid a strategie diferenciace. Pro strategii
dosazeno bez sniZovani vyrobnich ndklada. Strategie tvorby nizké ceny se firmy snazi do-
drzovat z divodu vétsi poptavky spotiebitelll po levnéjSim zbozi, z ¢ehoz vyplyvaji vyssi
zisky zpiisobené vysSim odbytem pii nizkych ndkladech. Cena musi byt sice nizk4, ale

kvalita produktu vysoka, tyto dvé kritéria maji nejvyssi prioritu u strategie nizkych nakla-
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di. Druhy typ strategie, kterym je strategie diferenciace, piedpoklada, ze vyrobky spolec-
nosti vynikaji na trhu svou odli$nosti, kterou jsou schopny konkurovat. V tomto piipadé
musi byt splilovdna vysoka mira inovace a vykonnosti, protoze dulezitym faktorem pro
plnéni této strategie je pro spolecnost to, ze musi se svym odlisnym, unikatnim produktem

vstoupit na trh jako prvni. (Kefkovsky, 2009, s. 4-5)
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3 SWOTANALYZA

SWOT analyza je vyuzivana ke komplexnimu vyhodnocovani silnych a slabych stranek

podniku (vniténi prostiedi), pfilezitosti a hrozeb ve vné&jSim prostiedi. (Kotler a Keller,

2007, s. 90)

c
& | Silné stranky Slabé stranky
-
£
g Prilezitosti Hrozby
n
pozitivni negativni

Obrazek 1: SWOT Analyza (V1. Zpracovani dle Sedldackova, 2006, s. 94)

3.1 Analyza vnéjSiho prostredi firmy

Analyza vnéjsiho prostiedi zkouma prilezitosti a hrozby, které maji vliv na firmu, a to jak
z mikroprostiedi, tak i makroprostiedi. Ugelem této analyzy je nalezeni novych piileZitosti
a hrozeb, které pro firmu plynou z okolniho prostfedi. Tyto hrozby a pfilezitosti se vétsi-
nou tykaji dodavatelii, zdkaznikt, konkurentt, politicko-pravnich situaci, pfirodniho bohat-
stvi, novych trhi, atd. Pro vyhodnocovani jiz zminénych piilezitosti a hrozeb se v praxi
vyuZziva tzv. analyza trznich ptilezitosti (MOA). Pomoci této analyzy lze urc€it pfitaZlivost a

pravdépodobnost pro uspéch definované prilezitosti. (Kotler a Keller, 2007, s. 90-91)
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3.2 Analyza vnitiniho prostiedi firmy

V tomto piipad¢ se jedna o analyzovani silnych a slabych stranek firmy, aby bylo dosazeno
snazs$i cesty k vyuziti definovanych ptilezitosti. Firma vSak nemusi vyuzit vSech analyzo-
vanych piilezitosti. Jelikoz neni prakticky mozné, aby podnikatelské €innosti spole¢nosti
zastavali pouze silné nebo pouze slabé stranky, zlstava otazkou, jestli by se spole¢nost
méla vénovat takovym aktivitdm, tedy ptilezitostem, u nichz by vyuzila stavajicich silnych
stranek, nebo piilezitostem daleko lepSim, u nichZ by bylo zapotiebi znacného usili pro

ziskani adekvatnich novych silnych stranek. (Kotler a Keller, 2007, s. 92-93)

Na zéklad¢ vypracovani SWOT analyzy vyvstava jako dalsi krok stanoveni specifickych
cilt pro nasledujici pldnovaci obdobi, jenz se budou fidit pravé provedenou SWOT analy-
zou. Manazefi na téchto zakladech planuji cile, které jsou pojmem pro stanoveni ukoli.
Jedna se napt. o ukoly jako zvySeni trzniho podilu, snizeni vyrobnich nakladl, zvySeni
rentability apod. OvSem, aby systém fizeni firemnich cilti fungoval, musi spliiovat nasledu-
jici Ctyfi kritéria:

e Cile musi byt hierarchicky fazeny od nejdualezitéjsiho po nejméné dulezity.

e (ile by mély byt konkretizovany kvantitativng.

e Cile by mély mit realny charakter.

e Cile si nesmi protifecit, odporovat, mély by byt konzistentni. (Kotler a Keller,

2007, 5. 93-94)
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4 PROCESNI ANALYZA

Procesni analyza ptedstavuje metodu znazornéni toku materialu a prace ve vyrobnim pro-
cesu. Je nastrojem k pochopeni a naslednému zlepSovani a fizeni procesti ve firmé€. Tato
analyza je zaméfena na postup prace krok za krokem, od jednoho pracovnika k dalS§imu,
pii¢emz popisuje jednotlivé vstupy, kroky, poptipade i spotfebovavané zdroje. VyuZzijeme
ji tehdy, kdyZ potiebujeme identifikovat ¢i definovat tok prace, zvysit vykonnost, G¢elnost,
hospodarnost, efektivnost nebo profitabilitu. Procesni analyza je vychozim bodem pro na-

sledujici optimalizace nebo reengineering. (Management mania, © 2011-2013)

Procesni analyzu tvofii tabulka, ve které jsou zaznamenavany urcité ¢innosti, které se déli
na operace, transport, skladovani, kontrolu a ¢ekani. K t€émto ¢innostem jsou pfifazeny
specifické symboly (Tab. 1), pracovni ¢asy, vzdalenosti transportu a také potiebny pocet

zaméstnancu k vykonani dané operace. (Management mania, © 2011-2013)

Tabulka 1: Symboly procesni analyzy (VI. Zpracovani)

Cinnost Symbol

Operace

Transport

Skladovani

Kontrola

Cekani

Mezi zéakladni funkce procesni analyzy se fadi: Identifikace vyrobniho procesu a popis
jednotlivych procesil, Vytvofeni mapy procest, sjednoceni uzivanych pojmi ve firmé pro
snaz$i porozuméni ur€ité problematiky, vVyhodnoceni nedostatkli analyzovanych procest

(Management mania, © 2011-2013)


https://managementmania.com/cs/ucelnost
https://managementmania.com/cs/hospodarnost
https://managementmania.com/cs/zisk
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5 METODASS

Jedna se o propracovanou metodu uzivanou v primyslovém inZenyrstvi. Tato metoda je
hlavnim stavebnim kamenem pfi zavadéni §tihlé vyroby. Metoda 5S obsahu pét krokii,
které se skryvaji pod ndzvy: seiri (potadek na pracovisti), seiton (udrzovani potadku), seiso
(Cistota), seiketsu (standardizace), shitsuke (disciplina dodrzovani). (API, © 2005-2012)
(Chromjakova, 2011)

5.1 Seiri (poradek na pracovisti)

Cilem tohoto kroku je omezeni vSech pfedmétii a polozek na pracovisti pouze na ty po-
ttebné pro soucasny provoz a to jen v nezbytném mnozstvi. Touto ¢innosti se znacné¢ za-
mezuje plytvani, pod kterym se skryva naptiklad neefektivné vyuzity pracovni prostor,
hledani materidlu a naradi, ¢imz vznikaji zbyte¢né ztratové Casy, atd. K vyznaceni predme-
th na pracovisti je vyuzivano karticek s popisky konkrétniho pfedmétu. V metodé¢ 5S jsou
pfesné stanovena pravidla a doporuceni. Témito pravidly se stanovuji kritéria, podle kte-

rych se posuzuji jednotlivé predméty. (API, © 2005-2012)

5.2 Seiton (udrzovani porradku)

Jedna se o vhodné rozmisténi oznacenych polozek. VSechny polozky na pracovisti ziskava-
Ji fad rozmisténi pro snazsi nalezeni. PoloZzky, které si pracovnik vezme a pouzije, musi
vratit na pfedem definované misto. V této jednoduchosti tohoto kroku se vSak nachazi nej-
vétsi uskali celé metody, jelikoz je ¢asto podceniovana jeji dulezitost. V navaznosti s pod-
cenovanim dochézi K neustalému neuspotadani polozek a tedy k jejich zdlouhavému hle-
dani, ¢1 dokonce ke zranéni v disledku nepotadku. Nutnym krokem se stava provedeni
podrobné analyzy umisténi objektt, dale vSe fadné vizualizovat a zaznamenat do layoutu
pracoviste, pfifadit adresy ur€itym pracovistim, vypracovat mapy piistupovych cest a také

oznacit smery materialovych toki. (API, © 2005-2012)

5.3 Seiso (Cistota)

Cistota pracovisté neni pouze krokem k celkové piehlednosti, ale také o bezpecnosti prace
apod. Necisté pracovisté také muze snizovat zakaznickou duvéru, zvySovat pravdépodob-
nost poruchovosti stroji a zvySovat zmetkovost. Je tedy potfebné urcit, co bude Cisténo a
kdo bude danou operaci Cisténi provadét, kdy bude k ¢isténi dochazet a za pomoci jakych
prostiedkii. (API, © 2005-2012)
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5.4 Seiketsu (standardizace)

Ukolem je vytvofeni a zavedeni standardu pro pracovisté, ktery bude slouZit pro pracovni-
ky jako jasny navod na to co, kdy, kdo, pro¢ a jak ma dé¢lat, Cistit, kontrolovat a udrzovat.

(API, © 2005-2012)

5.5 Shitsuke (disciplina udrzovani)

Jednd se o sebe disciplinovanost pracovnikil, ktera zaobira nejen udrzovani, ale hlavnim
cilem je zlepSovani souc¢asného stavu. Proces pfijeti a dodrzovani standardt je vzdy béhem
na delsi trat’ nez se stane soucasti kazdodenni rutiny pro pracovniky a bude tak bran jako
samoziejmost. Ke kontrole a jakémusi kroku k dosahovani tspéchu slouzi audity, které

jsou doplnény $kolenim a dal§imi popsanymi dil¢imi postupy. (API, © 2005-2012)

Zavedeni metody 5S vSak neni s6lovou akci jednoho ¢lena, pro zavadéni by mél byt vytvo-
fen zvlastni tym, ktery by mél zaméstnavat vedouciho tymu, mistra, sefizovace, vedouciho

vyroby, pracovnika udrzby, operatora apod.
Pomoci zavedeni metody 5S 1ze dosdhnout napiiklad téchto piinosi:

e Vizualizace a redukce plytvani - zbytecné pohyby, nadvyroba, ¢ekani, nadbytecné
zasoby a prace, nadbyte¢na doprava a manipulace

e ZlepSeni materidlového toku — zpiisobeno vizualizaci ve skladu, zavedenim stan-
dardli apod. umoznime efektivné€j§imu vyuziti pracovni doby a dojde k omezeni
plytvani, které vznika hledanim materialu

e Zlepseni kvality podnikové kultury — zapojeni vSech zaméstnancti, nechat jim pro-
stor vyjadrit své nazory

e Zvyseni kvality

e ZvySeni bezpecnosti prace

e Zkraceni Casii montdznich operaci

e ZmensSeni potiebného pracovniho prostoru (API, © 2005-2012)
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II. PRAKTICKA CAST
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6 PREDSTAVENI FIRMY SVAROVSKY MB

Firma Svarovsky MB, s.r.o. byla zalozena v roce 1994 Petrem Svarovskym. Tehdy se jed-
nalo o zaloZeni pod pravni formou podnikani fyzické osoby, coz se zménilo v roce 2005,
kdy firma transformovala na spolecnost s ru¢enim omezenym a vystupuje tedy pod sou-
¢asnym nazvem Svarovsky MB, s.r.o. Sidlo firmy se nachézi v Dolnim Cetné, obci nedale-
ko Mlad¢ Boleslavi. Firma Svarovsky MB, s.r.o. se zabyva zakazkovou vyrobou, konkrét-
né se tedy jednd o Cinnost spojenou s vyvojem a vyrobou kovovych produktii pro automo-

bilovy pramysl, a dale také odvétvi zdravotnictvi, gastronomie a stavebnictvi.

Obrazek 8: Sidlo firmy Svarovsky MB, s.r.o. (Interni zdroj firmy)

V zacatcich podnikani byly hlavni naplni zdmecnické prace, a to napt. vyroba branek, plo-
th apod. Nyni mezi hlavni ¢innosti podnikani firmy Svarovsky MB, s.r.o. spada, jak jsem
jiz zminil, vyvoj a vyroba produkti z oblasti zpracovani kovli pro automobilovy primysl a
nerezovych produkti pro zakazniky z odvétvi zdravotnictvi, gastronomie a stavebnictvi.
Do vedlejSich ¢innosti mohu zahrnout vyrobu veskerych zamecnickych vyrobku. (Svarov-

sky MB, s.r.0., © 2005-2014)

6.1 Hlavni ¢innosti podnikani firmy Svarovsky MB, s.r.o.:

e vyvoj a vyroba kovovych palet, piepravek a vozikd pro automotive
e vyroba nerezového nabytku, vozikl a stolkli pro zdravotnické provozy
e vyroba nerezového nabytku, dopliki, vozikli a mobiliafi do gastronomickych pro-

vozu
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e vyroba atypickych krbovych vlozek, rami krbl, nerezovych zabradli a kotvicich a
ochrannych prvki

e vyroba zamecnickych produkta

6.2 Dopliikova ¢innost podnikani firmy Svarovsky MB, s.r.o.:

e Instalace hotovych vyrobki

e Servis vyrobkl

6.3 Vypis z obchodniho rejstiiku

Jedna se o redukovany piepis uplného znéni, které je umisténo v piiloze (Pfiloha P I).
Datum zapisu: 17. 1. 2005

Obchodni firma: Svarovsky MB, s.r.0.

Sidlo: Dolni Cetno 1, 294 30 Nim¢fice

1CO: 272 08 630

Pravni forma: Spolecnost s ru¢enim omezenym

Piredmét podnikani:

- Zamecnictvi
- Specializovany maloobchod a maloobchod se smiSenym zbozim,
- InZenyrska Cinnost v investicni vystavbé

- Opravy silni¢nich vozidel
Spolecnici: Petr Svarovsky, David Svarovsky

Zikladni kapital: 200 000 K¢

6.4 Organizaéni struktura

Jelikoz se v pfipadé firmy Svarovsky MB, s.r.0. nejedné o velikou firmu z pohledu poctu
zameéstnancd, je jeji organizacni struktura velmi jednoducha (viz. Obr. ¢. 9). Firma je tize-
na zakladatelem a jednatelem spolecnosti Petrem Svéarovskym, pod kterého spada jeho syn
David Svarovsky, ktery je téZ jednatelem spole¢nosti. Petr Svarovsky obstarava napf. nové
zakdzky, nasledné predstavuje vyrobené prototypy zakaznikiim, planuje vyrobu, cenové
nabidky a poptavky a dale se stard o piipravu vyroby, s ¢imz mu pomaha David Svérov-

sky, do jehoz kompetenci spada i vyhleddvani novych dodavateli. David Svarovsky se
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dale stard o ekonomické ¢innosti podniku a vytvareni kalkulaci. O delegovani ve vyrobni
hale se pak stara dilensky mistr, ktery fidi vyrobni a pomocné d€lniky. Vyrobnich délnikii

je ve firmé Svarovsky MB, s.r.0. Sest, spolu s jednim pomocnym délnikem.

Majitel

Jednatel

Mistr

Vyrobni délnici

Pomocni délnici

Obrazek 9: Schéma organizacni struktury firmy (V1. Zpracovani)

6.5 Odbératelé

Firma Svarovsky MB, s.r.0. méa v navaznosti na ¢innostech podnikani zakazniky hlavné na
poli automotive, gastronomie a zdravotnictvi. Jedna-li se o zakazky ze zdravotnického sek-
toru, dillezitymi zékazniky jsou Oblastni nemocnice Mlada Boleslav, a.s. a Psychiatricka
lé¢ebna Kosmonosy a Fénix Brno, spol. S.r.0., pro které jsou vyrabény a opravovany nere-
zové stoly, parapety, nabytek apod. DalSim zakazniky jsou spole¢nosti Jap Jacina, s.r.o.
nebo M. Preymesser s.r.o., kteii si u firmy Svarovsky MB, s.r.0. nechavaji opravovat pale-
ty a ocelové konstrukce poskozené manipulaéni technikou. Nejvétsi podil na trzbach firmy
Svarovsky MB, s.r.0. viak maji zékaznici z oblasti automotive, a to Auto Skoda, a.s. a
Volkswagen Group RUS, pro které jsou vyvijeny a vyrabény napt. ptipravky, piepravni
schranky, voziky a transportni palety.
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Podil odbératela na trzbach v roce 2013

9%
i §koda auto, as.

6%

EM. Preymesser, s1T.0

HVolkswagen Group RUS

K Psychiatricks 1é¢ebna Kosmonosy

[ Oblastni nemocnice Mladi
Boleslav, as

“'Fenix Brno, spol. sto

" Jap Jacina, s1.0

Obrazek 10: Graf podilu odbératelii na trzbach v roce 2013 (V1. zpracovani)

Vyse zobrazeny graf (Obr. 10) vizualizuje podily odbératelti v ohledu na ti¢asti na velikosti
trzeb za posledni uplynuly rok, tedy rok 2013. Nejvetsim piinosem pro spolecnost Svarov-
sky MB, s.r.0. jsou jiz zminéné spole¢nosti v oblasti automotive, konkrétné Skoda auto,
a.s. (zastupuje 39% podil na trzbach) a Volkswagen Group RUS (23%). Mezi dalsi vy-
znamn&j$i zakazniky se potom fadi M. Preymesser, s.r.0. (11%) Jap Jacina, s.r.o. (9%),
Oblastni nemocnice Mlada Boleslav (7%) atd.

6.6 Dodavatelé

Diky rGznorodosti vyrabénych produktt a riiznorodosti zakdzek ma firma vice dodavatelt.
Firma Svarovsky MB, s.r.0. si dlouhodobé udrzuje spolupraci s dodavateli z raznych od-
vétvi, aktualni spotfeba urcitého druhu materialu a polotovaru se lisi dle zpracovavanych
zakazek. Mezi hlavni dodavatele se fadi Stavebniny KLZ, s.r.0., Inox, s.r.o., Solar, s.r.o.,

CS Steel, a.s., Weststeel, s.r.0., Stappert Ceska republika spol., s.r.o. a PolyPlast, s.r.o.

O zasobovani ocelovym materialem a polotovary, napf. ocelovymi plechy, tyCemi a trub-
kami, se staraji spolecnosti jako Stavebniny KLZ, s.r.o., Solar, s.r.o. a CS Steel, a.s. Pro
vyrobu nerezovych produktl jako jsou nerezové stolky, nabytek a mobilidfe, jenz jsou vy-
rabény pro zakazniky z oblasti zdravotnictvi a gastronomie, dodavaji material spole¢nosti

Inox, s.r.o. a CS Steel, a.s. Od Spole¢nosti Stappert, S.r.0. je odebiran spojovaci material,
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ktery je uzivan firmou Svarovsky, S.r.0. pti montazi rozebiratelnych vyrobki. Jelikoz jed-
nou z ¢innosti podnikani firmy jsou i zdmecnické prace, pii kterych jsou vyrdbény napii-
klad schodiste, odebira spolecnost i dérované plechy, od spolecnosti Weststeel, s.r.0. Jedna
se o dérované plechy z riznych materiald, jako je ocel, hlinik, nerez a barevny kov. O za-
sobovani nekovovych materiald, konkrétné plastovych vyrobki a polotovari se stara firma

PolyPlast, s.r.o., ktera dodava produkty, jako jsou napf. plastova kolecka, podlozky, apod.

Podil dodavateli na objemu dodavek v roce
2013

HKLZ. s.r0
6%

dTnox. s.1.0

19%
“Solar, s.r.0

K (S Steel. a.s.

9%

L Weststeel, sr.0

L stappert Ceska republika spol..
$.1.0

12% " PolyPlast. s.r.o

Obrazek 11: Graf podili dodavatelii na objemu dodavek v roce 2013

(VL. zpracovani)

6.7 Ekonomické ukazatele

Nize uvedena tabulka (Tab. 2) zobrazuje vysi trzeb a zisku spole¢nosti Svarovsky MB,
s.1.0. za obdobi od roku 2009 do roku 2013. Udaje ¢astek v tabulce jsou zaokrouhleny a

uvedeny v tisicich K¢.
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Tabulka 2: Ekonomické ukazatele (VI. zpracovani)

Rok | Trzby (Tis. K& | Zisk (Tis. K¢)
2009
2010
2011
2012
2013

V grafu, ktery ukazuje vyvoj zisku a trzeb (Obr. 12) se vychazi z hodnot za sledované ob-
dobi od roku 2009 az po rok 2013, které jsou uvedeny v tabulce Ekonomickych ukazateli
spole¢nosti Svarovsky MB, s.r.o. (Tab. 2). Tyto hodnoty vykazuji trzby a zisk spole¢nosti
v obdobi po svétové finanéni krizi v roce 2008, kterd méla celosvétové dopady na ekono-
miku. Tato svétova krize znamenala citelny dopad i na trzby firmy. Hlavnim divodem byla
velka cast trzeb vytvarena zakazniky, kteti piisobi v automobilovém pramyslu, kterych se
finan¢ni krize velice dotkla z diivodu snizeni poptavky spotiebitelii po novych vozech, coz
melo za nasledek snizeni objemu produkce a snizeni poptavky po produktech firmy Sva-
rovsky MB, s.r.o. Spole¢nost tak méla vyssi podil mensich zakazek, kde figurovali zdkaz-

nici z odvétvi zdravotnictvi, gastronomie, stavebnictvi apod.

Po roce 2008 trzby mirné vzrostly, nejedna se o zadny prudky nartst, nybrz vSak o nardst
mirny. Tento rostouci trend bohuzel nemél dlouhého trvéni, v roce 2010 doslo k decentni-
mu propadu trzeb, ktery predstavoval propad pfiblizn€ o 1 350 000 K¢&. V nasledujicim
roce 2012 ptisel skokovy nartist zptisobeny zvysenim objemu produkce Skoda auto, a.s. a
zvySenim odbéru vyssiho poctu zakazek novych zdkaznikd. V poslednim sledovaném roce,
tedy poslednim uplynulém roce 2013 se trzby znovu propadly, nastésti se vSak nejednalo o
propad pod vysi trzeb let predchozich pied rokem 2012, naopak v tomto roce firma Sva-
rovsky MB, a.s. vykazovala zisk vyssi nez v roce predchozim. Trzby ve sledovaném obdo-
bi mély tedy kolisavy charakter, coz je pti¢inou zakazkové vyroby bez stalych zakaznik

nebo jejich proménlivych objednavek.

Od roku 2009 se firma nedostala do ztraty, jeji ziskovost méla pouze mirn¢ rostouci ¢i kle-
sajici charakter. Nejvétsi prirastek zisku byl zaznamenan mezi roky 2009 a 2010, kde tento
narist ¢inil cca 430 000 K¢ v disledku vzrlstu trzeb mezi témito roky. V navaznosti na

propad trzeb v roce 2011 klesl i zisk, ktery vSak od tohoto roku pouze roste.
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Obrazek 12: Graf vyvoje zisku v letech 2009-2013 (VI. zpracovani)

6.8 Soucasné vyrobkové portfolio

Firma Svarovsky MB, s.r.0. se zabyva zakazkovou vyrobou mensich objemt vyroby. Port-
folio této firmy je kazdou chvili obménovano vlivem zmén pozadavka zédkazniki. Zakaz-
nici zastupuji odvétvi automobilového primyslu, zdravotnictvi, stavebnictvi apod. Spole¢-

nost vSak vyviji a vyrabi 1 produkty které nespadaji ani do jednoho uveden¢ho odvétvi.

6.8.1 Vyrobky pro automotive

Skladba vyroby vyrobkl pro spole¢nosti automobilového primyslu je riiznoroda, ale ves-
més se jedna o palety, voziky, pfepravky a schranky (viz. Pfiloha P II) pro pfepravu a skla-
dovani dilct, nahradnich dili a soucastek potiebnych k montazi automobild. Jedna se o
dilce, jako jsou postranice, ¢elni a jina skla, vyfukové svody a vyfuky, podbéhy a ostatni
dilce potfebné k vyrobé karoserie vozu ¢i doplitkovych soucasti, které jsou vétsich rozmeért
a potiebuji byt skladovany peclivé a odd€lné, aby nedoslo k jejich deformaci a vzniku

kosmetickych vad pfi prepravé.

Konstrukce téchto produktii je pfevazné z ocelovych materiald, doplnéna o materialy pry-
zové a plastové. Pryzové dopliiky jsou vyuzity pro pokryti stykovych ploch, na kterych
dochazi ke kontaktu konstrukce a dilce. Stejny Gcel maji i plastové komponenty, které vsak
zaujimaji i jinych funkei. Napiiklad u voziku na hiidele, ¢i pastorki je dérovanych plasto-

vych desek vyuzito pro ulozeni téchto zminénych komponent.
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Pro spojeni konstrukci je vyuzito rozebiratelnych i nerozebiratelnych spojii. Vyuziti pouze
nerozebiratelnych spojl je mozno realizovat u vyrobkd, které jsou barveny v lakovné, kte-
rou firma Svarovsky MB, s.r.0. disponuje. Vyzaduji-li produkty galvanické pokovovani je
zapotiebi vyuzit spojii rozebiratelnych Sroubovych z diitvodu malych rozméri lazné€, ve
které galvanické pokovovani probihd. Vyrobky jsou tedy slozeny z vice ¢asti a pokovova-

ny zvlast, nasledné smontovany v celek.

6.8.2 Zdravotnictvi

Pod vyrobky spadajicimi do sektoru zdravotnictvi si mliizeme piedstavit nerezovy nabytek,
mobiliaf. Jedna se o nabytek, jako jsou napiiklad skiing, stoly, voziky, police, regaly a po-
dobné produkty, které jsou vyrobeny z nerezovych materialt (viz. Ptiloha P III). Tyto vy-
robky slouzi v nemocnicich, 1écebnach a jinych zdravotnich zatizenich k uschové sterilnich
nastroju na operaénich salech, pfepravu materiald, 1€k, pacientii apod. Produkty jsou vy-
rabény na miru, dle objednavky zakaznika, ktery si specifikuje rozméry, funkce a také, zda
produkt bude osazen kolecky pro mobilni vyuziti, ¢i nohami nebo jestli bude mit nasténné

vyuziti.
6.8.3 Stavebnictvi

U firmy Svérovsky MB, s.r.0. je také mozné nechat si vyrobit produkty, jez jsou prvky
stavebnictvi. Spolecnost se zabyva vyrobou konstrukci schodist, ale i schodist’ jako tako-
vych, bezpecnostnich zabradli, konstrukci stfiSek (viz. Ptiloha P IV). Zakaznik si muize
vybrat z nerezovych materialt ¢i galvanicky pokovovanych a lakovanych ocelovych mate-

riali. Rozméry a ostatni detaily jsou pfizpisobovany pozadavkiim zakaznika.

6.8.4 Ostatni

Produkty nezatrazené ani do jedné ze zminénych kategorii, jsou vyrabény ve velmi malém
objemu, vétSinou 1 az 2 kusl na zakazku. Opakovani jejich vyroby je vétSinou nepfiili§
pravdépodobné, nejedna se totiz o zakdzky zaddvané spolecnostmi, ale vesmés pouze SOU-
kromniky pro osobni uziti. Zatadit se zde daji produkty, které maji jak venkovniho, tak
vnitfniho vyuZiti a jsou vyradbény z nerezového materialu jako je naptiklad kolumbdarium,
vlozka korby automobilu, drzak antény, konstrukce pro uchyceni grilu, ko§ na invalidni
vozik, svételna rampa, vitriny pro expozici nebo také naptiklad zabrany, skiin elektroroz-

vadéce z ocelovych materiala (viz. Piiloha P V).
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6.8.5 Sluzby

Do portfolia firmy spadaji nejen produkty, ale i sluzby spojené s vyrobou, ¢i spokojenosti
zakaznika. Mezi sluzby poskytované firmou Svarovsky MB, s.r.0. sebe fadi par nasleduji-

cich.

6.8.5.1 Zakazkovy vyvoj

Jedna se o vyvoj na zakazku, firma na zékladé zajmu zakaznika vyviji pozadovany pro-
dukt, ke kterému vytvofi technickou dokumentaci, vyrobi prototyp, ktery otestuje a nasled-

n¢ je zadavan do vyroby.

6.8.5.2 Instalace hotovych vyrobkii

Vse nekonéi jen vyrobou, balenim a expedici pozadovanych hotovych produktd, firma
Svarovsky MB, s.r.o. zprostfedkovava i instalaci hotovych vyrobki, kterd skytd montaz
rozebiratelnych produktl nebo instalaci produktli na pozadované misto. Naptiklad upevneé-

ni schodist’, nasténnych skiini, polic, parapet apod.

6.8.5.3 Servis vyrobkii

Firma Svarovsky MB, s.r.0. poskytuje opravy vyrobku, které jsou deformované béznym, ¢i
nestandardnim pouZzivanim nebo maji po lhité své zivotnosti. Nejedna se pouze o opravy
vyrobkd, jejichz vyrobu zrealizovala firma sama, ale i o zdkaznikem uzivané vyrobky, je-

jichZ vyroba byla uskutecnéna tieti stranou.
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7 SWOTANALYZA

SWOT analyza je analyzou, kterd slouzi pro identifikaci slabych a silnych stranek vnitini-
ho prostiedi, neboli stranek, které¢ podnik mize ovliviiovat svym chovanim a pro analyzu
prilezitosti a hrozeb prostiedi, které firma Svarovsky MB, s.r.0. ovlivnit svym chovanim
nemuze. Analyza je uvedena v tabulce nize (Tab. 3). VSechny tyto zminéné podbody jed-
notlivych kvadrantll jsou vysledkem zachycenych poznatki pfi mém pusobeni ve firmé,
které vyznély z béznych rozhovoru s jednateli a zaméstnanci firmy. K hodnoceni vah jed-

notlivych bodl analyzy jsem pouzil hodnotici Skalu od 1 do 5, pfi¢emz 5 je vahou nejvyssi

a naopak.
Tabulka 3: SWOT Analyza firmy Svarovsky MB, s.r.0. (V1. zpracovani)
Silné stranky Slabé stranky
Kvalitni dodavatelské vztahy 2 Maly pocet vyrobnich zaméstnanct 4
Neefektivni vyuzivani vyrobnich 5
Lokalita firmy 3 prostor
Cekaci doba na galvanické 3
Kvalifikovanost zameéstnanct 5 pokovovani
WWysoké procento nestabilnich 2
Flexibilita vyroby 4 zakazniku
Vztahy se zakazniky 4 Zastaralé technické vybaveni 4
Organizacni struktura 1 Nizka ziskovost 5
Lakovna 2
Raznorodost ¢innosti 2
Stalost zaméstnanct 2
Prilezitosti Hrozby
Zmena poskytovatele galvanického 3
pokovovani Potieba certifikace kvality 2
Odchod klicovych zakazniki ke 5
Rozsiteni odbératelské sit'e 4 konkurenci
Stalost odbérateli 2 Zvyseni DPH 2
Castgjsi hledani novych dodavatelt 4 Rast pohonych hmot 2
Exkluzivita 4 WWssi pozadavky na kvalitu 3
Nabor zaméstnancut 4
Nakup moderniho vybaveni 3
VéEtsi propagace 2
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7.1 Vnitini prostredi

V této Casti jsou detailnéji rozpracovany vSechny silné a slabé stranky, kterym byla pftiia-

zena vaha vyssi nebo rovna tfem.

7.1.1 Silné stranky

V prvnim kvadrantu jsou zminény silné stranky spolec¢nosti. Stranky, které udrzuji spolec-
nosti jakousi konkurenceschopnost pied okolnimi spole¢nostmi, které plsobi ve stejném
oboru. A jelikoz firmu, jeji produkty a jméno tvoii zaméstnanci, zaméfil jsem se nejprve na
né. Proto bych mezi nejvyznamnéjsi body silnych stranek firmy Svarovsky MB, s.r.0. uve-
dl kvalifikovanost a stalost zaméstnanci, jejichz univerzalnost vyuziti pfi rtznorodych
operacich ptidava produktim na kvalit¢ a firmé moznosti vyuziti vSech pracovnikli na
vSech pracovistich, ¢imz jsou ¢asteén¢ eliminovany problémy s uzavienim pracovisté z
diivodu nemoci ¢i ¢erpani dovolené jednoho ze zaméstnanct. To by jinak byl pro firmu,
S po¢tem 6 vyrobnich dé€lnikii, znaény problém. Na kvalitu prace zaméstnancti ma také vliv
velikosti firmy, jenz vede K transparentnosti vysledki prace jednotlivych pracovniki. Zvy-
Suje se tim tedy snaha o vytvéreni kvality a S tim spojené dosahovani spokojenosti zakaz-
nikd. Dal§im vyznamnym faktorem, ktery jsem ohodnotil ¢tvrtou nejvyssi hodnotou
Z pouzité stupnice, je, dle mého ndzoru, flexibilita vyroby, které napomaha moznost piesu-
nu pracovist’ po vyrobni hale podle potieby, jelikoZ zde nejsou Zadné velké ukotvené stroje
do zemég, pracovisté a veskeré zafizeni jsou mobilni. Potfebné nafadi a zafizeni je tedy
mozno uzpisobit dle zmén udanych vedenim, které je v kontaktu se zdkaznikem a dilen-
skym mistrem. S tim Uzce souvisi vztahy se zakazniky a jejich kvalita, které je dosahovano
vysokym pfizplisobenim se a plnénim pozadavkl zakaznika. Vysoké procento silnych za-
kazniki, tedy velkych spole¢nosti, pro které firma vyrobky vyrabi a dodava, ziistava dlou-
hodob¢jsim zakaznikem, diky zminénym kvalitim. Jednim z téchto klicovych zékaznikd je
i spole¢nost Skoda auto puisobici nedaleko v Mladé Boleslav. Lokalita firmy Svarovsky
MB, s.r.0. patfi mezi vyznamnéjsi silné stranky, nejen diky zminénému zadvodu automobil-
ky, kterd vyuziva nejen vyroby novych, opravy poni¢enych produktd, ale i vyvoje vyrobkd,
ktery firma Svarovsky MB, s.r.0. nabizi. Lokalita také napoméha dalsi silné strance, kterou
je stalost zaméstnanct, jelikoz obec Dolni Cetno nenabizi mnoho pftilezitosti zaméstnani a

tak se zamé&stnanci snazi o udrZzeni svych pozic kvalitni praci.
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7.1.2 Slabé stranky

Jelikoz jednim z hlavnich cilti firmy by mélo byt generovani zisku, oznacil jsem nejvyssi
vahou nizkou ziskovost. Nizka ziskovost firmy Svarovsky MB, s.r.0. je zptusobena zakaz-
kovou vyrobou piedstavujici vysoké naklady z divodu neopakovatelnosti vyroby a malych
objemt vyroby jednoho typu produktu. Ziskovost se pohybuje v priméru okolo 9,7% z
trzeb za poslednich 5 let ptisobeni. Dalsim faktorem, kterému jsem dal vysokou véhu, je
zastaralost dilenského vybaveni, hlavné zatizeni ptidavajiciho hodnotu produktim. Na
nakup nového nejsou dostatecné finan¢ni prostiedky a tak se dale snizuje zisk naklady na
udrzbu tohoto zafizeni starSiho data. Slozitéj$i operace jsou tak pfenechavany jinym fir-
mam. Jedna se napiiklad o fezani materialu vodnim ¢i laserovym paprskem, ale hlavné
obrabéni polotovari na CNC stojich apod. Na stejné urovni se pohybuje aspekt, ktery také
ovliviiyje rychlost vyroby, a tim je maly pocet vyrobnich zaméstnancti. Firma disponuje se
6 vyrobnimi délniky a jednim pomocnym, kvtli ¢emuz nemize brat vétsi objednavky nebo
se jejich termin zpracovani zna¢né prodluzuje v disledku malého poctu lidskych zdroju.
Poslednim bodem slabych stranek firmy Svarovsky MB, s.r.0., ktery stoji za zminku, jeli-
koz dosahuje vahy tietiho stupné, je ¢ekaci doba realizace galvanického pokovovani u spo-
le¢nosti Electropoli-Galvia, s.r.0. v Ceském Dubu. Doba realizace nabyvé az 7 pracovnich
dnti a naklady na dopravu do Ceského Dubu, ktery je ve vzdalenosti 60km k Dolnimu
Cetnu, jsou celkem vysokeé, coz se projevi na kone¢né cen¢ vyrobku. A doba trvani nemusi

vyhovovat v§em potencialnim zékaznikiim.

7.2 'Vnéjsi prostredi

Analyza vnéjsiho prostiedi odhaluje ptileZitosti a hrozby, které maji vliv na chod a uspés-
nost firmy. K popisu jsem vybral, stejné jako u analyzy vnitiniho prostiedi, pouze body,

které maji vahu vyssi nebo rovnu tfem.

7.2.1 Prilezitosti

Kvadrant pfilezitosti obsahuje mnoho vyznamnych bodt, jednim z nich je rozsifeni odbé-
ratelské sité, tedy zvétSeni spektra odbératelll ve smyslu ziskdni novych zakaznikii pomoci
propagace (internet, lokalni radia, facebook, inzerce v denicich) a pfedavani dobrych refe-
renci stavajicimi zakazniky, avsak i vlastni vyhledavani a nabizeni sluzeb firmam v nej-
bliz§im okoli. Déle se jedna o ziskani exkluzivnich kontraktd u kli¢ovych zakaznikd, které

by mély dlouhodobéjsi charakter, které by zajistily jistotu stalého ziskavani zakazek, pro
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firmu by to na oplatku znamenalo udrzovani vysoké kvality zpracovani a udrzovani vyssi
konkurenceschopnosti, jinak by hrozily pokuty za nedodrzeni pfedem sjednanych, pevné
stanovenych podminek. Coz by samoziejmé piedstavovalo nejen nakup modernéjSich zafi-
zeni, ale 1 zajisténi novych zaméstnancli. Pod pojmem novy zameéstnanci neni mysleno
nahrazeni stavajicich, ale rozsifeni poétu vyrobnich délnikt, to by mélo za nasledek moz-
nost zvyseni objemu vyroby, piijem vétSich zakazek a zvySovani ziskovosti podniku. Na-
kup nového technického vybaveni by zase m¢l vliv na kvalitu zpracovani a také na vyrobni
Casy, které by se usettily ve vyrobg¢, jelikoz by nebyla potieba dovozu polotovari od jinych
firem, ¢imz by se snizily ndklady na dopravu i ¢as ob&tovany na jejich dopravu. DalSim
bodem, ktery by snizoval variabilni naklady pii udrzeni kvality materialu nebo dokonce
ziskani vyssi kvality je hleddni novych dodavatell, ktefi poskytuji lepsi podminky dodéni,
lepsi cenu, kvalitu materialu a polotovarti oproti stavajicim. Poslednim vyznamnym bodem
piilezitosti napomocnym Kk dal§imu pozitivnimu ptsobeni firmy je zména poskytovatele
galvanického pokovovani, jelikoz pfi soucasném stavu musi byt material ¢i rozpracované
vyrobky odvazeny do Ceského Dubu, kde cely proces trva az 7 pracovnich dni, bylo by
tedy vhodné najit firmu poskytujici galvanické pokovovani, ktera je blize umisténa ve
vztahu K umisténi Dolniho Cetna, kde firma Svarovsky MB, s.r.0. pusobi. Nejen vzdale-
nost galvanovny je dilezitym faktorem, ale také doba trvani procesu, ktera celkovy cas

vyroby vyrazné¢ prodluzuje.

7.2.2 Hrozby

Nejvétsimi hrozbami, které by mohly mit vliv na dalsi plisobeni firmy, je odchod klic¢o-
vych zakazniki, kteti predstavuji pro firmu nejvétsi financni pfinos, maji tedy nejvétsi po-
dil na trhu. Jedna se o spolecnosti jako je Skoda auto, a.s., Volkswagen Group RUS apod.
Mohlo by tak byt zplisobeno vyss$imi poZzadavky, at’ uz na kvalitu, ¢i objem vyroby, kterym
by firma Svarovsky MB, s.r.0. nebyla schopna vyhovét z divodu nedostatecné kapacity,
lidskych zdrojii nebo pouziti modernich technologii, kterymi firma neoplyva, které¢ by méli
za dusledek prodlouzeni vyrobniho Casu, sniZzeni kvality produkti atd. Druhou nejvyssi
vahu jsem umistil k bodu, ktery se tyka zvySovani pozadavki na kvalitu. Hrozbou by tato
skute¢nost mohla byt z diivodu jiz n€kolikrat zminéného nemoderniho zatizeni, které se ve
vyrobni hale firmy nachdzi a je uzivano k transformacnimu procesu. Ostatni hrozby se ty-
kaji zvySovani nakladd, které by se promitly do zvySovani koncovych cen nebo do zisko-

vosti podniku.
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8 ANALYZA VYROBNIHO PROCESU

8.1 Popis produktu

Pro detailni popis a zpracovani analyzy vyrobniho procesu, nasledné navrhnuti eventual-
nich feSeni k odstranéni soucasnych nedostatkii vyroby jsem si vybral produkt, ktery se

nazyva ,,Vozik na pastorky*.

Tento produkt, jenz je zobrazen na obrazku (Obr. 13) je vyrabén pro spolecnost plisobici
V automobilovém pramyslu a slouzi jako mezisklad mezi pracovisti pro uskladnéni vyro-
benych pastorkt (viz. Obr. 14), do kterych se licuji hiidele, které poté pracovnik vklada do
plastovych desek umisténych v nosném ramu voziku. Vozik mé diky pfimontovanym ko-

lecktim s brzdnym systémem jak mobilni tak statické vyuziti.
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Obrazek 13: Technicky vykres voziku na pastorky (Interni zdroj firmy)

Cela konstrukce se sklada z n€kolika casti, které jsou spojeny rozebiratelnymi Sroubovymi
spoji. Rozebiratelnost neni tcelna nejen z ditvodu z Setfeni mista pfi transportu, ale hlavné
kvtli velikosti rozméri 1azn€ pro galvanické pokovovani konstrukce, konkrétné se jednd o
pozinkovani. Galvanické pokovovani je zprostfedkovano jinou firmou, jelikoz se samotna

lazen ve firmé Svarovsky MB, s.r.0. nenachazi.
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Dil¢imi ¢astmi voziku jsou tyto komponenty:

e Podvozek

e Konzole pod nosny ram
e Nosny ram

e Madlo

e Desky

Jednotlivé komponenty (Sestavy) jsou pied kompletaci svafeny na rozli¢nych pracovistich.
Konstrukce je vyrobena pievazné z ocele tiidy 11 375, jedna se o neuslechtilou ocel ob-
vyklé jakosti, ktera je vhodna ke svafovani konstrukci. Ostatni pouzité¢ materialy a jednot-
livé prvky sestav jsou uvedeny v kusovniku (Ptiloha P VI). V kusovniku vSak neni uveden
kanystr na odkapavajici olejovou kapalinu, ktera stéké z htideli a pastork do konzole pod
nosnym ramem pies PE hadi¢ku do zminéného kanystru. Tento kanystr si firma, pro kterou

je vozik uren obstarava sama a neni soucasti objednavky.

Obrazek 14: Ukazka pastorku (Interni zdroj firmy)

8.2 Popis vyrobniho procesu Voziku na pastorky

S vyrobnim procesem vyroby voziku na pastorky je tizce spojena evidence objednavek,
ktera zacCina pfijetim objednavky od zdkaznika, pii kterém jeden z vedoucich pracovnikl
zapracuje specifické pozadavky na vyrobek do systému, které vyuzije ke kontrole aktual-
niho stavu materidlu, zafizeni a néstroji. Je-1i tento stav vyhovujici, podklady objednavky

a piijata technickd dokumentace potfebna pro jeji realizaci jsou vyuzity pro doobjednani
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pottebného materialu, polotovari, atd. Pro realizaci zahdjeni vyroby tohoto voziku je zapo-

ttebi objednat:

e pojizdna kolecka — Tente, s.r.0.
e laserem fezané plechy — Kovo Nedosetka
e vodnim paprskem nafezané polyamidové desky pro ulozeni pastorku — Polyplast,

S.I.o.

Ostatni potiebné polotovary (profily, trubky, spojovaci material) jsou bézné naskladnény
z ditvodu jejich vyuzivani u jinych vyrobkill a vyrobnich programi. V priibéhu objednavani
jiz zminénych polotovart a komponent zhotovuje pomocny pracovnik upinaci pfipravky,
dle technické dokumentace, které se umist'uji na svarovaci kozy. Tyto ptipravky urychluji
a usnadnuji a zkvalitnuji proces svafovani jednotlivych komponent. Je-li zajisténa doprava
a pfijeti polotovart na sklad, dilensky mistr je seznamen s vyrabénym produktem pomoci
technického vykresu a s vyrobnim programem, podle kterého deleguje pracovnikiim jejich
pracovni ukoly. Po srozuméni pracovniki s vyrabénym produktem je zahdjena samotna

vyroba.

8.2.1 Déleni materialu

Vyrobni proces vyrobku, ktery se nazyva Vozik na pastorky, za¢ina vychystanim potieb-
nych polotovart ze skladu na nepohanény valeCkovy dopravnik a nasledné umisténim do
regalu, ktery se nachazi u dopravniku. Polotovary, které¢ jsou obsazeny v kusovniku (Ptilo-
ha P VI) a umistén do regalu je postupné dopravovan na horizontalni pilu (Obr. 15), kde je
délen. Pomocny pracovnik je zde vyuzit pro naméfeni a zakresleni potiebnych mér na, dle
technické dokumentace. Pracovnik jako prvni déli materidl, ktery je vyuzivan na konzoli
pod nosny ram a dle specifikace podle technického vykresu vyzaduje pfi fezani vyoseni
hlavy pily 0 55° z divodu zkoseni. Nasledné musi pracovnik pienastavit tthel vyoseni hla-
vy na thel svirajici 45° k nafezani trubek a profild, které se vyuzivaji na konstrukci pod-
vozku a nosného ramu. Nakonec jsou nafezany ostatni tyce a profily, které fezani pod uh-
lem nevyzaduji. Do této skupiny spadaji i jiz nafezané profily, které maji zkoseni pouze na
jedné strang, proto musi pracovnik znovu pfenastavit thel vyoseni, tentokrat na uhel nulo-
vé hodnoty. Mezi jednotlivym nafezanim jiz zminénych kategorii je provadéna opticka
kontrola doplnéna o pfeméteni rozméri u nahodné vybranych nafezanych kust. Po ukon-
Ceni operaci charakteru déleni materialu jsou polotovary pracovnikem obsluhujicim pilu

prevazen pomoci voziku K pracovisti nasledujicimu.
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Obrazek 15: Horizontdlni pila

(Vl. zpracovani)

8.2.2 BrousSeni a ohybani

Dalsi pracovnik, ktery pfijiméd nafezané polotovary se stard o brouseni hran, na kterych
vlivem procesu fezani vznikl drsny povrch obohacen o tfisky, které by vadily pfi nasleduji-
cim svafovani, ¢i montazi jednotlivych komponent v celek. K zabrouseni téchto nedostatkl
je uzivano ruéni thlové brusky (Obr. 16). Jsou-li zabrouseny vSechny hrany diive nafeza-
nych polotovard, provadi pracovnik vizudlni a hmatovou kontrolu, kontrola vSak nezabira
mnoho ¢asu z diivodu prubézného kontrolovani kazdého obrousené¢ho kusu, jedna se tedy
spiSe o zbé&Znou kontrolu, zda nebylo ptehlédnuto neopracovanosti nékterého z dilct.
K drobnym dokon€ovacim upravdm maji na kazdém pracovisti provadéjicim svarovacich

operaci pilnik.

Obrazek 16: Rucni uhlova bruska (profesional)
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Tentyz pracovnik, ktery realizoval operaci brouseni, obsluhuje také vertikalni hydraulicky
lis (Obr. 17), ktery je uréen na ohybani profili a izkych plecht. Na tomto lisu jsou ohyba-
ny pouze 4 dilce z celé konstrukce voziku. Jednim z dilch je kruhova trubka, ktera je déle
pouzita jako madlo voziku, nésledujici 3 dilce jsou pak vyuzity pro jako konstrukce pro
uchyceni kanystru na olejovou kapalinu. Opét nasleduje kontrola, kterd je provadéna po-
moci digitalniho thloméru. Polotovary po prichodu timto pracovistém piechdzi na nasle-

dujici pracovisté, kam jej dopravuje pomocny délnik, jedna se o tyto pracoviste:

e Svarovani podvozku
e Svarovani nosného ramu

e Svarovani konzole pod nosny ram + madla

Polotovary jsou rozdéleny podle potieby na jednotliva pracovisté, operace na pracovistich

bézi soubézné.

Obrazek 17: Lis na ohybani

(V1. zpracovani)
Co se tyce pracovist’, kde probihaji operace svatovani, kazdé pracovisté je vybaveno sva-

fe¢kou CO, (Obr. 18). VSechny svary na vyrobku jsou provedeny obloukovym svafovanim
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vV ochranné atmosféfe tavici se elektrodou. Pracovnici vyuzivaji jak plosného, koutového,

tak bodového svafovani dle potieb podle technické dokumentace, kterou maji k dispozici.

Obrazek 18: Svarecka CO»

(Vl. zpracovani)

Obrazek 19: Svarovaci koza (VI. zpracovani)

Dalsi soucast, kterou kazdé pracovisté, na némz se svafuji komponenty voziku na pastorky,
potiebuje, je svafovaci koza (Obr. 19). Na tuto svafovaci kozu je upnut pfipravek, jehoz
ulohou je zjednodusit, urychlit a zpfesnit proces svarovani. Kazdé pracovisté ma specidlni
piipravek, ktery odpovida potfebam a tvarim vyradbéné komponenty. O upinani ptipravkil

se stara pomocny pracovnik, pfed zapocetim vyrobniho procesu.
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Obrazek 20: Vertikalni vrtacka

(Vl. zpracovani)

Pracovisté kde je umisténa vertikalni vrtacka (Obr. 20) neni obsluhovano zadnym special-
nim pracovnikem. Vertikalni vrtacku vyuzivaji a obsluhuji pracovnici ptilehlych pracovist,
konkrétné pracovisté, kde je svafovan podvozek a pracovisté, na némz je provadéna vyroba

konzole pod nosny ram a madla.

8.2.3 Svarovani podvozku voziku

Obrouseny a naohybané polotovary pracovnik pfevezme, ale jeho prvni krok smétuje k
horizontalni vrtacce, kde navrtava do profilu obdélnikového prufezu 4 diry pro vlozeni
nytovych matic, tyto profily nasledné upind do pfipravku na svarovaci koze, kde z profilu
svaii ram podvozku, ke kterému jsou navatovany dalsi dilce, jako jsou plechy, které slouzi
jako zdkladna pro upevnéni kol. Na tyto plechy jsou dale navafeny ocelové koliky
S vnitinim zavitem, na které jsou kola na pracovisti montdze nasazovany. Nasledujici ope-
raci, kterou pracovnik provadi, je pfivarovani tyCe kruhového priifezu, na niz je jesté priva-
fen zohybany plech. Tato kombinace dilcti vytvaii nosnou kolébku pro kanystr na olejové
kapaliny. Nytové matice jsou pfinytovany do ramu nytovacimi klestémi a pracovnik otaci a
preupind ram, aby mohl pfivafit posledni ¢asti, jimiz jsou Ctyfi ¢tythranné profily o délce
50mm. Pracovnik timto krokem zakoncuje kompletaci podvozku a provadi optickou kon-

trolu pfed pfedavanim svatfeného podvozku na pracovisté montaze.
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8.2.4 Svarovani nosného ramu

Nosny ram obdélnikového tvaru, do kterého jsou ulozeny desky, do nichz se ukladaji pas-
torky, je vyrabén z nékolika dilci. Vyroba tohoto komponentu za¢ina piijimanim polotova-
i, ¢emuz nasleduje upinani polotovart do pfipravku, do kterého jsou nejprve upevnény a
postupné ptivafeny profily a k nim ptivafeny plechy o rozméru 40x50mm s dirami, které
slouzi pro ukotveni uloznych desek. Po pfeupnuti jsou profily s navafenymi plechy nasled-
n¢ svafovany do U tvaru dle technické dokumentace. Kompletaci U tvaru, je vytvoiena
konstrukce pro vlozeni upinacich desek pastorkii. Tyto desky jsou pracovnikem postupné
vkladany a upeviiovany pomoci Sroubtl k plechim tomu ur¢enym. Kdyz jsou vSechny tii
desky ukotveny k ramu je pfivafen posledni dilec, kterym je plech, jehoz hlavni funkci je
zpevnéni konstrukce. Plech je pfivaren k ¢elni ¢asti rAimu pouze bodovymi svary V mistech,
kde nedochazi ke kontaktu s deskou, aby deska nebyla pfitavena. Po této posledni operaci

pracovnik provadi optickou kontrolu.

8.2.5 Svarovani konzole pod nosny ram a madla

Vyroba téchto dvou komponent je spojena z divodu kratkych jednotlivych vyrobnich ¢as.
Pracovnik, ktery nejdiive pfijme potfebny, se na tomto pracovisti stard o vyrobu konzole
pod nosny ram a madla, za které je vozik uchopovan. Nejprve se realizuje vyroba konzole,
ktera zac¢ina navrtanim dér do plechu pro upevnéni nosného ramu a diry pro odtok olejové
kapaliny. Tyto diry pracovnik vrta ru¢ni elektrickou vrtackou, kterou je pracovisté vybave-
no. Déle je potieba vyvrtat diry do profilli, pracovnik ptfenasi profily k vertikalni vrtacce,
kde navrtava profily, z nichZ jsou pozdé¢ji zkompletovany nohy konzole. Po dokonceni
navrtani dér je na svafovacim pracovisti upevnén plech a ostatni dilce do ptipravku na sva-
fovaci koze. Prvni jsou k plechu navafeny nohy z profilu a dale trubka kruhového profilu,
kterd je navarena na plech v mistech vyvrtané diry na odtok kapaliny. Poslednimi kroky
pro dokonceni konzole je operace svateni dvou profild, ¢imz vznikne nastavek, ktery je na
dalSim montaZnim pracovisti montovan k zadnim nohdm konzole, vyjmuti z piipravku a
operace nasazeni PE hadicky, kterd po zavérecné kompletaci voziku usti do kanystru pro
olejovou kapalinu. Po této zadvérecné operaci pracovnik opticky kontroluje kvalitu prove-
denych svart, na coz navazuje prichystani a upevnéni polotovart do piipravku pro svaro-
vani madla. Svafovani madla zacina operaci upevnéni ohybané trubky, aby k ni mohl byt
ptivafen plech, ktery plni v provozu funkci vyztuze, aby nedochéazelo k deformaci madla

vlivem nérazii do jeho bocnich stran pii nestandardnim zachazeni s vozikem. Déle jsou
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navafeny na madlo dva plisky s dirou, kterymi je pozdéji veden Sroub, pro spojeni madla
s konzoli. Pracovnik poté znovu pienasi dalsi polotovary na vrtacku, kde navrtava L profil,
ktery je piivafen ke spodni koncové ¢asti madla. Jsou-li navafeny je pracovnikem znovu
provadéna opticka kontrola a transport obou zpracovanych komponent na pracovisté mon-

tazni.
8.2.6 Montaz, kompletace

Jakmile pracovnik tohoto pracovisté piijme vSechny zkompletované komponenty z piede-
Slych pracovist’, pfichdzi na fadu prvni operace, operace primontovani kolecek k ramu
podvozku, aby vozik mohl byt mobilni. Celd kompletace komponent voziku, jak jiz bylo
zminéno v popisu produktu, je realizovana pomoci Sroubovych rozebiratelnych spoji, z
divodu potieby dal§iho galvanického pokovovéani komponent. Nésledujicim krokem je
ptiSroubovéani madla k rdmu podvozku, které je ptiSroubovano do nytovacich matic vloze-
nych do konstrukce podvozku. Déle jsou pfiSroubovany jiz navrtané nastavky, na které je
umisténa konzole pod nosny ram, jez je taktéz spojena Sroubovym spojem. Do této konzole
je umistén nosny rdm obsahujici dérované desky na uloZeni pastorki, ktery vyzaduje navr-
tani a nasledné zavitovani zavitu M6, podle jiz vyvrtanych dér v plechu konzole pomoci
rucni elektrické vrtacky. Po dokoncené realizaci zavitu je provedeno piimontovani téchto
dvou komponent, tedy konzole a samotného nosné¢ho ramu. Timto krokem celd kompletace
konc¢i, smontovany vozik je opticky zkontrolovan, zda vSechny komponenty licuji. Je-li
kontrola uspésnd, dochazi ke zpétnému rozebrani celého voziku a nésleduje jeho baleni pro
pfipravu k expedici na galvanické pokovovani jednotlivych komponent, které probiha
v galvanovné Elektropoli-Galvia, s.r.o. v Ceském Dubu, jelikoz firma Svarovsky MB,
s.r.o. galvanickou lazni nedisponuje. Je-li vSe zabaleno, nasleduje zminénd expedice do
galvanovny, kde vyrobek setrvava az 7 pracovnich dntl, probiha pozinkovani, coz ptedsta-
vuje naneseni vrstvy zinku na ocelovou konstrukci. Pozinkovani plni tlohu ochrany proti
korozi, zinek povrch chrani jak chemicky, tak mechanicky, pfi¢emz, je-1i porusena vrstva
zinku, koroze probiha pouze na zinkové vrstvé, nikoli na ocelové konstrukci. Zinek je na
povrch nandSen za studena elektrolyticky. Nasledujicim krokem je zpétna doprava
z galvanovny, na niz navazuje piijeti pozinkovanych komponent na sklad a jejich zpétna
kompletace pro expedovani zdkaznikovi, kterou pfedchédzi proces baleni, aby nebylo pfi

dopravée nijak poskozena nanesena vrstva zinku.
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8.3 Procesni analyza

Zpracovana procesni analyza detailn¢ popisuje vyrobni proces pii vyrobé voziku na pas-
torky. Znazornuje celkovy tok materialu po jednotlivych pracovistich, poukazuje na spo-
tiebovany ¢as pro vyrobu jednoho kusu, celkovou metraz toku materidlu, kterou musi ma-

teridl podstoupit od vydani do skladu po findlni produkt do skladu hotovych vyrobkii.

Tabulka 4. Procesni analyza (VI. Zpracovani)

=z
o5 S gl s S
s|F|2|E1S ==
) ) s|s|EIS(Z(S| S (8
(of Cinnost SIS 818
Ol 1x DO =10 1q
1 |Objednani polotovart O 1
2 |Prijeti na sklad O 1
3 |Wchystani materialu Q 5
4 |Transport materialu na fezacku m— 5
5 |Rezani Jikl 30x2 na 255mm 2x Q 1
6 |Rezani Jakl 30x2 na 180mm 2x Q 1
7 |Rezani Jikl 50x30x2,5 na 610mm 2x Q 15
8 [Rezani Jikl 50x30x2,5 na 650mm 2x Q 1,2
9 [Rezani Jakl 25x2 na 610mm 2x O 1,2
10 |Rezani Jikl 25x2 na 510mm 4x Q 2
11 |Rezéni ty¢ L 25x3 na 510mm 4x O 1,75
12 |Rezéni ty¢ L 25x3 na 610mm 2x Q 15
13 |Rezani Jikl 30x2 na 180mm 2x @) 1,2
14 |Rezani Jikl 30x2 na 255mm 2x O 1
15 |Rezani ty¢ L 25x3 na 510mm 4x QO 18] 4
16 |Rezani Jakl 25x2 na 80mm 2x Q 1,3
17 |Rezani Jakl 30x2 na 202mm 2x Q 1
18 |Rezani Néstavek - Jikl 25x2 na 50mm 4x O 1,75
19 |Kontrola [] 1
20 |Rezéani ty¢ L 20x2,5 na 480mm 2x O 1
21 |Rezéani ty¢ L 20x2,5 na 550mm Q 0,5
22 |Rezani ty¢ L 30x3 na 60mm 2x QO 08
23 |Rezani ty& L 30x4 na 65mm 2x Q 0,8
24 |Rezani trubka kruh 12x1 na 80mm O 0,5
25 |Rezani trubka 20mm kruh madlo na 2130mm | O 1
26 |Rezani ty¢ 10mm - 845mm Q 0,5
27 |Kontrola L] 1
28 |Transport na brouseni po fezani m— 3
Cetnost 24121 210]O0
Soucet 8 |313] 1
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Brouseni ohybani
111 |Prijem materialu 0,2
112 |Brougeni materialu @, 15
113 |Kontrola 1,5
114 | Transport na ohybani 7
115 |Ohybani ty¢ 20mm na madlo Q 35| 1
116 |Ohybani tyc 10mm @, 3
117 |Ohybani plech tl. Imm 2x @, 2,2
119 |Kontrola 1,2
120 [Transport na jednotliva pracovisté 18
Cetnost 4
Soucet 251266 1
Podvozek
211 |Ptijem materialu 0,2
212 |Transport na vrtacku 15
213 |Vrtani dér na Jikl 50x30x2,5mm 4x O 4
214 |Vrtani dér na Jakl 25x25x2mm 4x @) 2,5
215 | Transport na pracoviste 15
216 |Upnuti do pripravku @) 1,5
217 |Svaieni ramu @, 2,6
218 [Privaieni plechu na kola k ramu Q 3 |,
219 |Privatit koliky se zavite M10 na plechy na kola | O 2,5
220 |Privareni ty¢ 10mm k ramu @) 1,2
221 |Privareni plech tl. Imm k ty¢ 10mm @) 1,5
222 |Vlozeni nytovych matic do ramu O 0,8
223 |Preupnuti, otogeni @) 0,6
224 |Privareni Jikl 25x25x2mm na ram O 2,7
225 |Kontrola 05
226 | Transport na montaz 7,5
Cetnost 1
Souget 11]236] 1
Nosny ram
311 [Prijmout material @) 0,2
312 |Upnout do piipravku @) 1,6
313 |Ptivaieni plech tl. 5Smm 40x50mm 10x O 7
314 |Pieupnout QO 0,3
315 |Svateni Jikl 25x2mm do U tvaru @, 1,6
316 |Privaieni L profilu 25x3mm k U Jakl 25x2mm | O 1
317 |Privaieni L profilu 30x3mm roha 2x @) 1,4
318 JPrivaieni L profilu 20x2mm k L rohaim @) 1511
319 |Privaieni Jikl 25x2mm na L rohy O 1,3
320 |Privaieni L profilu 25x3mm na U Jikl 25x2 QO 1
321 |Montaz desek do nosného ramu O 3
322 |Privaieni plech tl. 4mm 160x610mm O 1,2
323 |Wjmout z piipravku Q 04
324 |Kontrola 0,5
325 |Transport na montaz 4,5
Cetnost 13
Soucet 45| 22 | 1
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Konzole pro nosny ram + madlo
411 |Prijmout material O 0,2
412 |Navrtat do plechu diry 5x Q 1,7
413 |Transport na vrtacku m— 9
414 |Navrtat do noh z Jaklu 30x2mm diry 6x O 3,2
415 |Navrtat diry do Jakl 25x2mm 2x O 1,4
416 |Transport na pracovisté m— 9
417 [Upnout do pripravku @, 0,5
418 [Privarit Jikl 30x2mm 4x Q 1,6
419 |Privafit trubku 12mm QO 0,7
420 |Svatit nastavek - Jakl 30x2mm 2x @, 1,4
421 |Wijmout z piipravku O 0,4
422 [Nasadit hadicku PE Q 02| 1
423 |Kontrola 0,5
424 |Upevnit do piipravku Q 0,5
425 |Privarit plech tl.1,3mm 200x540mm k trubce O 2,5
426 |Privatit plech tl. 5Smm 40x80mm k trubce 2x O 1,6
427 |Transport na vrtagku —> 9
428 |Navrtat L profil 30x4mm 4x Q 2,4
429 | Transport na pracovisté —> 9
430 |Privatit L profil 30x4mm k trubce 2x @) 1,5
431 |Wjmout z piipravku O 0,5
432 |Kontrola 0,5
433 |Transport na montaz — 15
Cetnost 16| 5
Soucet 38]21,3] 1
Montaz, kompletace
27 |Prijeti komponent Q 0,2
28 |Montaz kol k podvozku Q 2
29 |Montaz madla k podvozku Q 15
30 |Montaz nastavka ke konzoli @, 1,2
31 |Montaz konzole k podvozku Q 15
32 |Vlozeni nosného ramu do konzole Q 0,2
33 |Navrtani diry do nosného ramu 4x Q 1 | 1la
34 |Vrtani zavitu M6 do nosného ramu Q 1,6
35 |Montaz konzole k nosnému ramu Q 12
36 |Montaz desek do nosného ramu Q 3
37 |Kontrola 0,5
38 |Rozebrani Q 10,6
39 |Baleni, expedice na galvanické pokovovani Q 5
40 |Expedice @, 40
41 |Galvanické pokovéni Q 8430
42 |Doprava na sklad Q 45
43 |Prijeti na sklad-skladovani 1
44 |Montaz,kompletace Q 10,6 | la
45 |Baleni,Expedice QO 3
Cetnost 17| 0
Soucet 0 |8s59] 1
Cetnost celkem 85| 13] 9| o
Soudet celkem 86| 8641] 8
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Z procesni analyzy vyplyva, ze primérny ¢as vyroby jednoho voziku na pastorky vychazi
na 8641 minut, je-li do vyrobniho procesu zahrnuto i samotné galvanické pokovovani jeho
konstrukce. Tato operace je také ¢asové nejndkladnéjsi, jelikoz neprobihd ve vyrobni hale
firmy Svarovsky MB, s.r.o., ale je realizovana v galvanovné Elektropoli-Galvia, s.r.o.

v Ceském Dubu.

Material od vyskladnéni ze skladu po naskladnéni hotovych vyrobkl na sklad tomu urceny
putuje celkem 86m po vyrobni hale, coZ je ovlivnéno rozmisténim pracovist’ po vyrobni
hale, které je takto uzpusobeno z divodu pirekazejicich pracovist’ a rozpracovanych pro-
dukti vétSich rozmért a také ovlivnéno velikosti vyrobni haly samotné. Tento fakt je vSak

jednim z vlivl, kvtli kterym nartsta celkovy ¢as vyroby.

Cely vyrobni proces, ktery obsahuje 85 pracovnich operaci, zaméstnava dohromady 8 za-
meéstnancl firmy, konkrétné pomocného pracovnika, 6 vyrobnich délnikd a jednatele spo-
lec¢nosti zajist'ujiciho zakazku a objednavku polotovart a komponent. Tento pocet zamést-
nancu je do vyrobniho procesu zapojen od objednani polotovart a komponent az po expe-

dici voziki na pastorky zakaznikovi.

8.4 Layout

V této Casti se nachazi znazornéni layoutu vyrobni haly, kde se vyroba voziku na pastorky
realizuje. Layout vizualizuje vSechna pracovisté, kterymi vstupni material postupné pro-
chazi. Jednotlivé legendy potiebné ke ¢teni layoutu pracovist’ jsou uvedeny pod obrazkem
(Obr. 21).

10

Obrazek 21: Layout vyrobni haly (V1. zpracovani)
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Legenda k layoutu

1 — Sklad materialu 6 — Svarovani podvozku

2 — Rezani materialu 7 — Svatovani nosného ramu

3 — Brouseni materialu 8 — Svafovani konzole + madla
4 — Ohybani 9 — Montaz, kompletace

5 — Vrtani 10 — Sklad hotovych vyrobkt

Layout je proveden ve vztahu s procesni analyzou a skute¢nosti rozvrzeni pracovist ve
vyrobni hale. Material prochazi postupné ze skladu pies pracovisté 2, 3, 4, odkud jsou na-
fezané, obrousené a naohybané polotovary rozvezeny na pracovisté 6, 7 a 8 dle potieb jed-
notlivych pracovist’. Pfi¢emz z pracovisté 6 a 8 putuje rozpracovany vyrobek na pracovisté
5, kde je navrtavan a dale putuje zpét na pracovisté 6 a 8, kde je dokon¢ovana vyroba jed-
notlivych komponent. Po dokonceni vyroby jednotlivych komponent se piesouvaji
Z pracovist’ 6, 7 a 8 na pracovisté 9, kde probiha montaz v celek a ndslednd demontaz. Po-
slednim krokem je pfesun na sklad hotovych vyrobki. Casy pritoku jednotlivymi praco-

Visti jsou uvedeny v jednotlivych ¢astech procesni analyzy (Tab. 4)

Z vyse vyobrazeného obrazku layoutu vyrobni haly a rozmisténi pracovist' vyuZivanych
pro vyrobu voziku vyplyva roztrousenost téchto pracovist, s ¢imz jsou spojeny velké vzda-
lenosti transportu polotovard, jelikoz pracovisté nejsou rozmisténa uspoiadané ku prospé-
chu materidlového toku. Soucasny stav rozmisténi je neefektivni zvolenou variantou, navr-
hova opatieni pro zlepSeni a zjednoduSeni materialového toku jsou rozebrana v kapitole

tomu urcené, kapitole €. 9.1.

8.5 Zjisténé nedostatky ve vyrobé

Provedenim analyzy vyrobniho procesu jsem zjistil nékolik nedostatkt, které je zapotiebi
fesit. Prvotnim problémem je neefektivni layout pracovist, ktera jsou zapojena do vyroby
voziku. Tim je zptisobena nadmérna a zbytecna vzdalenost transportu rozpracované vyroby
mezi jednotlivymi pracovisti, ¢imz se prodluzuje vysledny ¢as celého procesu vyroby a i
naklady na mzdy zaméstnanc, ktefi jsou placeni hodinovym tarifem. Dal§im ¢as a naklady
ovlivitujicim faktorem je vzdalenost poskytovatele galvanického pokovovani konstrukce
vyrobku. Tento ¢as muze zaujimat az 7 pracovnich, pfi¢emz doprava vyrobku nabyva

60km, bylo by tedy vice nez vhodné najit nového poskytovatele, ktery bude blize provo-
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zovné firmy Svarovsky MB, s.r.0. a doba realizace pozinkovani bude kratsi nez u dosavad-
niho poskytovatele. Jednim ze zjisténych nedostatki je 1 konstrukce nosného ramu, ktera je
slozita a jeji vyroba skyta mnoho ukond, které by se daly omezit zménou pouzitych polo-
tovarll. Také jsem zjistil, Ze velké ¢4st Cast operaci, at’ uz se jedna o vyskladnéni, vrtani, ¢i
montdz, atd., nabyva na objemu z diivodu nepotfaddku na pracovistich a neuspofaddanosti
skladu (viz. Obr. 22 a 23), diky této nepichlednosti se prodluzuji ¢asy provadéni potieb-
nych operaci, protoze pracovnici musi nastroje, natadi, polotovary hledat v mnozstvi nepo-
tiebnych véci, které se tam nachazi. Material a polotovary ve skladu nejsou ani nijak ozna-
ceny, takze pracovnici mnohdy musi polotovary (profily, trubky, atd.) znovu pfeméfovat.

Poslednim nedostatkem je absence Castého provadéni analyzy dodavatelt, které by vedlo

K snizovani nakladi na potizeni materialu a polotovart.

Obrazek 23: Ukazka pracovisté vertikalni vrtacky

(Vl. zpracovani)
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9 NAVRHY NA OPATRENI

Na zaklad¢ zjisténych nedostatkli ve vyrob¢ jsou navrzeny tato nasledujici opatteni.

9.1 Layout

Jako prvni navrh na zlepseni se nabizi zména layoutu vyrobni haly a tim vytvoteni efektiv-
n¢js$iho rozvrzeni pracovist. Realizovani zmény rozvrzeni pracovist’ vyuzivanych pii vyro-
bé voziku na pastorky je snadné kvuli tomu, ze jedinym do podlahy ukotvenym strojem je
horizontalni pila s dopravnikem, které se nové rozmisténi pracovist’ podiizuje. Navrh no-
vého layoutu (Obr. 24) eliminuje pfechody mezi pracovisti a tim zkracuje dobu vyrobniho
procesu a umoziiuje pracovnikiim, kvili snizeni vzdélenosti mezi pracovisti pomahat dle

potieby i na sousednich pracovistich, umoznuje-li to pracovnikovo aktudlni vytiZeni.

10

Obrdazek 24: Navrh layoutu (V1. zpracovani)

1 — Sklad materidlu 6 — Svarovani podvozku

2 — Rezani materialu 7 — Svarovani nosného ramu

3 — BrousSeni materidlu 8 — Svarovani konzole + madla
4 — Ohybani 9 — Montaz, kompletace

5 — Vrténi 10 — Sklad hotovych vyrobkt

9.2 Zména poskytovatele galvanického povlakovani

Z procesni analyzy vyplyva, ze doba, po kterou jsou vyrobky vyzadujici galvanického

pokovovani v galvanovné Electropoli-Galvia, s.r.0. nabyva enormnich ¢isel, které mohou
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znamenat az dobu 7 pracovnich dntl, tedy az o 9 kalendéinich dni prodlouzena doba vyro-
by. Z tohoto diivodu by bylo vhodné obratit se na kovovyrobni spole¢nost Lipraco, S.r.0.,
ktera se zabyva zakazkovou ¢innosti ve strojirenstvi, jenz sidli v Mnichové Hradisti vzda-

leném 30km od provozovny firmy.

Tabulka 5: Porovnani poskytovatelii galvanického

pokovovani (V1. zpracovani)

Electropoli-Galvia, s.r.0 Lipraco, s.1.0
Misto Cesky Dub Mnichovo Hradiste
Vzdalenost 60km 30km
Naklady na
dopravu 240.9 120,45 K¢
Pocet cest 4
Celkové
naklady na
dopravu 963,6 481,80 K¢
Doba trvani az 7 prac. dni do 4 prac. dnu

Pomocné hodnoty k vypoctu ndkladt na dopravu:

e (Cena pohonnych hmot — 36,50 K¢ (primér cen benzinu v Mladoboleslavském kra-
ji)
e Spotieba nakladniho automobilu — 11 1/200km
Vystupem z tabulky porovnavani poskytovatelii galvanického pokovovani (Tab. 5) je zna-
zornény rozdil v celkovych nédkladech, ktery deklaruje dvojnasobnou usporu nékladi na
dopravu a také o 1/3 kratsi dobu, po kterou je realizovano pozinkovani, oproti plivodnimu
feSeni. Toto feSeni se nepromitne pouze v uspoie ndklada 1 ¢asu u vyroby voziku na pas-

torky, ale také u dalSich vyrobku a konstrukci z produkce firmy v ¢ase budoucim.

9.3 Zavedeni metody 5S

Z dliivodu jiz zminéné chybéjici organizace skladu, oznaceni materialu ve skladu a nepo-
fadku na pracovisti, bych doporucil zavést poradek pomoci metody 5S. Prvnim krokem
bych navrhoval vizualizaci vyrobni haly a samotnych pracovist. Kazdé pracovisté fadné
oznacit cedulkou s popiskem nazvu pracovisté o velikosti 20x50cm, aby se pracovnici vé-
déli orientovat po vyrobni hale, tyto cedulky by mély byt vyraznych barev v kontrastu

S barvou pisma, aby byly vidét z velké dalky a personal, tak nemusel jednotliva pracovisté
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zdlouhavé hledat. Vsechny tyto cedulky by mély byt nad vysi o¢i z diivodu moznosti vyro-

by vétsich konstrukei, jako jsou napiiklad schodisté apod., které by ve vyhledu zavazely.

K usnadnéni hledani materialu, respektive zkracovani ¢asu vyskladnéni materialu potieb-
ného k realizaci vyroby aktudlné vyrabéného vyrobku, navrhuji rozvrzeni materidlu do
regalii ve skladu podle prifezu profilu (kruh, ¢tverec, obdélnik, U, I, L, atd.), a to zvlast do
jednotlivych regalt, pficemz na nejnizsich pozicich (policich) regalu by se nachazel mate-
rozdéleni je z duvodu snaz$i manipulace s vétSimi, téz§imi polotovary, ke kterym bude
snazsi pristup. VSechny regély by byly oznaceny cedulemi se znazornénym typem prifezu,
které by byly umistény nad regaly a po jejich bocich, a nasprejovany na zemi pied samot-
nymi regaly. Na jednotlivych policich by pak bylo uzito znaceni rozméra prufezi jednotli-

vych polotovart, které v sou¢asném stavu skladu chybi.

Dalsim navrhem ke zlepseni layoutu ve vyrobnim provozu je vytvoteni podklada pro stan-
dardizaci pracovnich operaci, aby pracovnici nemuseli premyslet, ktery ukon provést,
Vv jakém potadi je provadét, atd. Standardy pracovnich operaci by méli byt pfifazené jed-
notlivym pracovistim s ozna¢enim konkrétnich pracovnich operaci, struénym popisem a
ptipadnou fotkou pracovniho postupu, s doplnénim a odkazem na piipadné vady, které se
mohou Vv procesu realizace piislusné pracovni operace vyskytnout. Timto se zvysi kvalita
vyrobkd, snizi zmetkovost a zkrati ¢asy provadénych operaci a tim i celkovy ¢as vyroby,
mzdové naklady atd. Tyto materidly by se vyuzivaly pii zakazkach vétSich objem, nejlépe
pti zakazkach s opakovatelnosti vyroby. Jelikoz pfi malych zakazkach by vytvorfeni téchto
materidlii zabralo vice ¢asu nez vyroba samotnd. Standardy by méli byt opatieny zodpo-
védnym pracovnikem za realizaci dané pracovni operace, piicemz pro kazdy vyrobni po-

stup pro rozdilné vyrobky musi byt k dispozici samostatny pracovni postup.

Jak jiz bylo zobrazeno v ¢asti zjiSténych nedostatkli na jednom z obrazki (Obr. 23), uspo-
fadani pracovisté a jeho uklid pracovnici zanedbavaji, proto by mélo byt pomoci metody
5S definovéno potiebné natfadi a zatfizeni, které bude pii vyrobé ur¢itého produktu pouZzi-
vano a vyznacit pozici tohoto néfadi a zafizeni na pracovisti, na kterou ho pracovnik bude

vracet po ukonceni jeho uzivani.

Dale bych navrhoval vytvofeni standardii pro udrzbu strojii a zafizeni orientovanych na
planovanou a preventivni udrzbu, kterymi se pracovnici budou fidit pii tklidu a kontrole.

Standardy by mély obsahovat informace o tom co, kdo, kdy a pro¢ bude distit, kontrolovat
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a udrzovat a mély by byt umistény na kazdém pracovisti. Standardy pro tdrzbu pracovisté
by mély byt uzivdny nezavazné na velikosti objemu vyroby zakdzek, eventualn¢ pouze

obménovany informace o potiebném nafadi, zafizeni atd.

Pro zavedeni metody 5S je samoziejmosti proskoleni pracovniki, vétsi Skoleni by probéhlo
na tvodu pfed samotnym zavedenim této metody do praxe, na Skoleni by byli pracovnici
seznameni s podrobnosti a pravidly této metody a probihalo by mimo pracovni dobu, aby
nebyla narusena vyroba. Dalsi Skoleni by byla uskutectiovana pouze v ptipadé zmén stan-

dardu ¢i prechodu na jiny vyrobni program.

9.4 Castéjsi analyza dodavatel

Ve SWOT analyze jsem zmiiloval jako jednu z pfileZitosti vyhledavani novych dodavateld,
tedy novych piilezitosti ke snizeni nakladu, zvySeni kvality materialu pfi stejné cené nebo
lep$i smluvni podminky dodani. Firma Svéarovsky MB, s.r.0. si sice udrzuje své stalé doda-
vatele, od kterych material a polotovary odebira, ale diky tomu nema piehled o jinych al-
ternativach, které se na trhu naskytuji. Navrhem tedy myslim, ze se kazdy pulrok, ¢i na
konci kazdého roku bude provadét analyza aktualnich dodavatelii, kde budou jejich sluzby
a ceny poskytovanych materialli, polotovari hodnoceny, a komparovany s nabidkami do-
davatell v blizkém okoli, tedy v okrese Mladé Boleslavi. Pokud u alternativnich dodavate-
1a vysledky vyjdou Iépe, nabizeji se dvé feSeni. Jednim je domluva s nyn&jSim dodavate-
lem o snizeni cen vstupii nebo zlepseni smluvnich podminek z diivodu stalosti odbéru ane-

bo druhé feSeni nabizi odchod k novému vyhodnéjsimu dodavateli.

9.5 Zména konstrukce nosného ramu

Konstrukce nosného rdmu, do néhoz jsou upevitovany dérované polyamidové desky, do
nichz se uskladnuji pastorky, je podle mého nazoru zbytec¢né slozita a dala by se zjednodu-
Sit, coz by urychlilo jak jeji vyrobu, tak také samotnou montaz desek, ke které by bylo po-
tteba pouze dvou pfivafenych plechi s dirou namisto 10 kust, stejné tak spojovaciho mate-
ridlu, zbylé 2 desky by se vkladaly do U profilu a fixace jejich pozice by byla zajisténa
ptivaienym plechem na ¢ele nosného ramu, kde zaujima misto uz v ptivodni verzi. Vizua-

lizace nového navrhu konstrukce nosného ramu je zobrazena na obrazku nize (Obr. 25).

Zakladnou konstrukce by byl, jako v pfedchozim piipad¢, svareny Jakl do tvaru U, na kte-
ry by byly navateny plechy slouzici k ukotveni spodni desky a v rozich by byly na J&kl
navafeny dva L profily, které by samotné rohy tvofily. K L profilim by potom dale bylo
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privafeno svafenych U profill, které by tvotily taktéz tvar pismene U, podobné jako Jakl
svareny v piedchozi operaci. Tyto U profily by tvofily ulozisté pro desky, které¢ by do nich
byly pouze vsunuty. Po vloZeni desek do konstrukce by nasledovalo ptivatreni ¢elniho ple-
chu, ktery by slouzil nejen ke zpevnéni celé konstrukce, ale i ukotveni desek. Pfi¢emz jako
prvni deska by byla vlozena deska spodni, ktera by byla i rovnou pfiSroubovana, dale obé

zbyvajici desky, které montaz v tomto navrhu nepotiebuji.

Pro tento navrh konstrukce by bylo potieba nasledujiciho materialu (viz. Obr. 25):

- 1- L profil 30x3mm — 130mm 2x 2 - U profil 30x25x2mm — 550mm 2x
- 480mm 4x
- 3-Jakl 30x2mm — 610mm 1x 4 - Plech tl. 4mm 160x610mm 1x
- 510mm 2x

- 5-Plech s dirou se zavitem M8 tl. 40x50mm

Rozméry spodni desky bez dér by byly zachovany, rozméry u desek hornich, které diry
maji, by se zménily z 595x490x22mm na 598x503x25mm.

NOSNY RAM

Ei\
1/\“

i @

Obrazek 25: Navrh konstrukce nosného ramu (VI. zpracovani)
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ZAVER
Cilem této bakalarské prace bylo provést analyzu soucasného stavu ve vybrané firmée, kte-
rou je firma Svarovsky MB, s.r.0., a na zaklad¢ provedené analyzy nalézt nedostatky vyro-

by a realizovat navrhova opatieni pro jejich eliminaci. Tato analyza byla provedena na

konkrétnim produktu, jimz je ,,Vozik na pastorky*.

V dukladné analyze vyrobniho procesu byl nejdiive nastinén detailni popis tohoto produk-
tu, na ktery navazovalo rozpracovani vyrobniho procesu od piijeti objednavky, pfes na-
skladnéni potfebnych polotovart a materialu, samotnou vyrobu, galvanické pokovovani az
po expedici zakaznikovi. Ze shromazdénych informaci a dat vyrobniho postupu byla na-
sledné provedena procesni analyza.

Na podkladech provedené analyzy byly identifikovany hlavni nedostatky tohoto vyrobniho
jehoz vlivem vznikaji velké transportni vzdalenosti, dale aktualni poskytovatel galvanické-
ho pokovovani, slozita konstrukce nosného ramu, nepoiadek na pracovistich a neusporada-
nost skladu materidlu, jenz ovliviiuje celkové Casy vyroby a nedbala analyza dodavateld,
bez které firma ztraci ptehled o vyhodnéjSich cendch vstupniho materialu a polotovart.
Z tohoto diivodu bylo navrzeno nového uspotadani, které transportni vzdalenosti eliminuje.
Nasledné byl v blizkém okoli firmy vyhledan a analyzovan novy poskytovatel galvanické-
ho pokovovani, ktery byl porovnan s dosavadnim poskytovatelem, ¢imz bylo zjiSténo
uspory nakladd na dopravu a Casu realizace pokovovani az o polovinu z hodnot piedeslych.
Pro zavedeni pofadku a organizace pracovist’ a uspotradani materialu ve skladu byla navr-
Zena implementace pravidel a standardii pomoci metody 5S. Dale byla navrzena nova kon-
strukce nosného ramu, ktera by zjednoduSovala proces jeji vyroby i naslednou montaz
vkladanych desek. Firma by taktéZ méla sniZit dobu intervald hledani novych pfiileZitosti
na poli dodavatelt a analyz soucasnych dodavatelii, pomoci ¢ehoz by mohlo byt snizovano
nakladii na potizeni materidlu a tim 1 vyssi ziskovosti podniku.

Zjisténé nedostatky a navrhy na jejich opatfeni byly pfedlozeny vedeni firmy Svarovsky
MB, s.r.o0., které projevilo zajem o jejich realizaci, zejména o zménu layoutu, zavedeni

metody 5S a Castéjsich analyz dodavateld.
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As.  Akciova spolecnost

PE Polyethylen

S.r.o.  Spolecnost s ru¢enim omezenym

SWOT Strenghts, weaknesses, opportunities, threats
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PRILOHA PI: VYPIS Z OBCHODNIHO REJSTRIKU

Datum zapisu:

Vypis
z obchodniho rejstfiku, vedeného

Méstskym soudem v Praze
oddil C, vloZzka 104572

17. ledna 2005

Spisova znacka:

C 104572 vedena u Méstského soudu v Praze

Obchodni firma:

Svarovsky MB, s.r.o.

Sidlo:

Dolni Cetno 1, 294 30 Nimé&fice

Identifikaéni ¢islo:

272 08 630

Pravni forma:

Spole¢nost s ru¢enim omezenym

Predmét
podnikani:

zamecnistvi

specializovany maloobchod a maloobchod se smiSenym zbozim

velkoobchod

inZenyrsk& ¢innost v investi¢ni vystavbé

opravy silni¢nich vozidel

Statutarni organ:

Zpusob jednani:

Spoleé€nici:

Zakladni kapital:

jednatel:

Petr Svarovsky, dat. nar. 2. prosince 1954
Nimé&fice - Dolni Cetno 7, PSC 294 30
den vzniku funkce: 17. ledna 2005

jednatel:

David Svarovsky, dat. nar. 28. Cervna 1977
Nimé&fice - Dolni Cetno 7, PSC 294 30

den vzniku funkce: 17. ledna 2005

KaZdy z jednatell jedna za spolecnost samostatné a zastupuje
spole¢nost v plném rozsahu.

Petr Svarovsky, dat. nar. 2. prosince 1954
Nimé&fice - Dolni Cetno 7, PSC 294 30
Vklad: 100 000,- K¢

Splaceno: 100 %

Obchodni podil: 50%

David Svarovsky, dat. nar. 28. €ervna 1977
Nimé&fice - Dolni Cetno 7, PSC 294 30
Vklad: 100 000,- K&

Splaceno: 100 %

Obchodni podil: 50%

200 000,- K¢
Splaceno: 100 %

Spravnost tohoto vypisu se potvrzuje

Méstsky soud v Praze
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I1: UKAZKA VYROBK
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PRILOHA P 111: UKAZKA VYROBKU PRO ZDRAVOTNICTVI




PRILOHA P IV: PRODUKTY PRO STAVEBNICTVI




UKAZKA OSTATNICH VYROBKU
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PRILOHA P V.




PRILOHA P VI: KUSOVNIK

Sestava Prvek Materiadl JRozméry (mm)| Poéet (ks)
Podvozek Jakl 50x30x2,5mm 11375 610 2
Podvozek Jakl 50x30x2,5mm 11375 650 1
Konzole Jakl 30x2mm 11375 255 2
Konzole Jakl 30x2mm 11375 202 2
Konzole Jakl 30x2mm 11375 180 2
Nosny ram Jakl 25x2mm 11375 510 4
Nosny ram Jakl 25x2mm 11375 610 2
Konzole Jakl 25x2mm 11375 80 2
Podvozek Jakl 25x2mm 11375 50 4
Podvozek Ty¢ 10mm 1,4301 845 1
Nosny ram Ty¢ L 30x3mm 11375 60 2
Madlo Ty¢ L 30x4mm 11375 65 2
Nosny ram Ty¢ L 25x3mm 11375 510 4
Nosny ram Ty¢ L 25x3mm 11375 610 2
Nosny ram Ty¢ L 20x2,5mm 11375 480 2
Nosny ram Ty¢ L 20x2,5mm 11375 550 1
Madlo Trubka madlo 11375 2130 1
Konzole Trubka 12x1mm 11375 180 1
Podvozek Plech tl. Imm 1,4301 30x325 2
Konzole Plech tl. 1,3mm 11375 580x675 1
Madlo Plech tl. 1,3mm 11375 200x540 1
Nosny ram Plech tl. 4mm 11375 160x610 1
Nosny ram Plech tl. 5mm s dirou 11375 40x50 10
Madlo Plech tl. 5mm s dirou 11375 40x80 2
Podvozek Plech s dirou - deska kol 11375 140x140 4
Podvozek Kolo Tente - oto¢. Brzda 2
Podvozek Kolo Tente - pevné 2
Podvozek Nytovaci matice M8 ocel 17,5 4
Konzole Hadic¢ka PE - 1/4" PE 1

Sroub M6 s vnitinim $estihranem s
Nosny ram podlozkou ocel 30 4
Sroub M8 s vnitinim $estihranem s
Podvozek podlozkou ocel 15 4
Sroub M8 se zapustnou hlavou
Nosny ram vnitinim Sestihranem ocel 25 18
Konzole Sroub M10 s vnitinim $estihranem ocel 22
Podvozek Sroub M10 s vnitinim $estihranem ocel 40 16
Podvozek Klinek se zavitem M10 11375 22,5 16
Konzole Matice M10 ocel 5 6
Nosny

ram-+podvozek Matice M8 ocel 4 12




