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ABSTRAKT

Tématem a cilem této bakalaiské prace je analyza vyrobniho procesu ve firmé Armatury
KLAD, s. r. 0. Na zaklad¢ vysledkl analyzy jsou poté navrzena mozna opatieni pro zlep-

Seni vyrobniho procesu.

Prace se déli na ¢ast teoretickou a praktickou. Teoreticka ¢ast obsahuje literarni resersi,
ktera slouzi jako teoreticky podklad pro nasledné zpracovéani analyzy. Prakticka cCast
v ivodu obsahuje ptredstaveni spolecnosti, jejiho vyrobkového portfolia a SWOT analyzu
spole¢nosti. Prakticka ¢ast dale popisuje analyzu vyrobniho procesu zvoleného vyrobku. V
zaveéru prace jsou vyhodnoceny vysledky analyzy a uvedeny nedostatky, na jejich zaklad¢

jsou navrzena opatieni vedouci ke zlepSeni soucasného stavu vyroby

Kli¢ova slova: vyrobni proces, procesni analyza, layout, SWOT analyza

ABSTRACT

The topic and main goal of this thesis is a production process analysis in the Armatury
KLAD, s. r. 0. Based on the analysis, the author provides propositions to improve the pro-

duction process.

The thesis consists of a theoretical and practical part. The theoretical part includes a re-
search of relevant literature which serves as a basis for the following analysis. The practi-
cal part then introduces the company, its product portfolio and presents its SWOT analysis.
Furthermore, it describes the analysis of production process of the chosen product. In the
conclusion of this thesis the author introduces an assessment of the analysis, on the basis of

which amendments and improvements to the production process are presented.

Keywords: production process, process analysis, layout, SWOT analysis
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UvVOD

Mezi zakladni cile kazdého podniku patfi trvaly dostatecné vysoky vysledek hospodaieni,
minimalizace nakladi a produkovani vyrobka v co nejvétsi kvaliteé, coz s sebou nasledné
nese zvySovani konkurenceschopnosti podniku a spokojenost zakaznikd. V dne$ni dobg,
Tento uspéch je Casto ovliviiovan rozhodnutimi, jejichz dopad se zpocatku muze jevit jako
bezvyznamny, ale ve skute¢nosti je tento dopad na podnik ohromny. Ve vyrobnim prostie-
di se to tyka predevsim rozhodnuti o ¢innostech, diky nimz je mozné eliminovat plytvani
vyrobnich faktori a jejichz dopad je Casto znatelny az pfi vzristajicim objemu produkce. V
zajmu kazdého podniku by tedy méla byt orientace na tyto ¢innosti, jejichz zavedenim je

mozno cely vyrobni proces zefektivnit.

Prestoze spole¢nost Armatury KLAD puisobi na trhu jiz 18 let a za tuto dobu se ji podaftilo
ziskat stalé¢ zakazniky a relativné stabilni pozici na trhu, i ona se v ramci své konkurence-
schopnosti uchyluje k opatfenim vedoucim ke zvySovani vykonnosti. Z tohoto diivodu byla
Vv této bakalafské praci provedena analyza vyrobniho procesu vybran¢ho produktu, jejimz

cilem je nalezeni moznosti zefektivnéni vyroby.

Teoreticka Cast této bakalaiské prace je zpracovana jako literdrni reSerSe se zamefenim na
vyrobni proces a jeho strukturu, vlastnosti vyrobnich systémi, fizeni vyroby a jeji typolo-
gii, layout, SWOT analyzu a vybrané metody priimyslového inZenyrstvi. Tato literarni re-
SerSe byla zpracovana predevSim na zékladé tuzemské literatury a slouZzi k poskytnuti teo-

retického zékladu pro nasledné zpracovani analyzy vyrobniho procesu.

V avodu praktické Casti bakalaiské prace je pfedstavena spolecnost Armatury KLAD
S. I. 0., je popsan jeji soucasny stav a ekonomick situace. Déle jsou v této Casti predstave-
ny informace tykajici se zaméstnancli, odbératelli, dodavatelii a je popsano vyrobkové
portfolio spole¢nosti. Nasledné se prace zabyva SWOT analyzou, ktera blize specifikuje
vnitini a vnéjsi okoli spolecnosti. Zavérecna Cast bakalaiské prace se vénuje detailni analy-
ze vyrobniho procesu zvoleného reprezentanta vyroby, na jejimz zakladé byly odhaleny
hlavni nedostatky sou¢asného stavu vyroby. Nasledné jsou uvedeny konkrétni navrhy opat-

feni, které by mohly stavajici vyrobni proces zefektivnit.
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. TEORETICKA CAST
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1 VYROBNI SYSTEM

1.1 Charakteristika vyrobniho systému

Vyrobu lze chapat jako pfeménu vstupi - vyrobnich faktort - na vystupy, ¢imz rozumime
ekonomické statky a sluzby urcené ke spotieb¢. Jedna se o cilevédomé lidské chovani,

jehoz cilem je efektivni vyuzivani vstupii do vyroby. (Ketkovsky, 2009, s. 1)

Dle Tomka a Vavrové (2007, s. 189) se vyrobou uspokojuji potieby a to prostfednictvim

vécnych statktl a sluzeb.

Produktivni podnikovy systém mutzeme popsat tfemi nasledujicimi prvky: (Tomek a Va-
vrova, 2007, s. 189-190)

- Vstup
- Transformacni proces
- Vystup

1.1.1 Vstupy

Ketkovsky (2009, s. 1-2) t¥idi vyrobni faktory do ¢tyf skupin:

Kapital
Vyrobni faktory:
Prace
vid Vystupy:
uda
PODNIK VEcne statky
Kapital
Sluzby

Informace

Kvalita managementu

Obrazek 1 Kolobéh vyrobnich faktort, zbozi, sluzeb a kapitalu ve firmé (V1. zpracovani,

Ketkovsky, 2009 s. 2)

1. Prirodni zdroje — piida, ktera zaujima prakticky vSechny ptirodni zdroje, ornou pu-

du, lesy, zdroje nerostnych surovin, vodu a vzduch.
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2. Prdce oznacuje vSechny lidské zdroje, které je mozno uplatnit ve vyrobnim proce-

3. Kapital jakozto vyrobni faktor vznikajici v pribéhu vyroby je poté jako vstup dale
uplatiiovan ve vyrob¢, ¢imz se zasadn¢ odliSuje od pudy a prace. Délime jej na ka-
pital realny a financni.

4. Informace
Tucek a Bobak (2006, s. 13-15) ¢leni vstupy nasledovné:

1. Materialni — materialni vstupy se dale déli na:

- Zakladni — tento druh materidll tvofi samotny zéklad vyrobku, ma nejvétsi vliv na
jeho charakteristické vlastnosti

- Pomocny — pouziva se pii vyrobé, ale neni pro vyrobu daného vyrobek tak zasadni,
muze se napf. jednat o katalyzatory. Tento druh materidlu nevytvari vlastnosti
vyrobkd, jen je upravuje

- ReZijni — tento druh materialti tvoii ¢ast rezijnich nakladd. To znamena, Ze tyto na-
klady jsou kalkulovany na celé vyrabéné mnozstvi. Na jednotlivé vyrobky se po-
té tyto naklady propocitavaji pomoci rtiznych ptirdzek.

- Mezi dalsi podstatné vstupy se zahrnuji také polotovary, soucastky a energetické
vstupy.

2. Fyzicky kapital — tento druh vstupu byva ve formé strojii, budov, pozemk, staveb,
nastroju, zafizeni, nafadi, pfipravkd apod., pticemz tyto zafizeni nesmi mit spotieb-
ni charakter, ale musi slouzit pro vyrobu. U téchto technickych prostiedkt se hod-
noti pfedevs§im vykonnost, spolehlivost a zivostnost.

3. Financni kapital — finan¢ni kapitadl mizeme chépat jako vyrobni faktor v tom pii-
pad¢, kdy je bran jako napt. penize urcené pro investici do rozsifeni vyroby apod.
Tyto penize nesmi byt pouzivany na spotiebni zbozi.

4. Prace — jedna se o pracovni silu uvadéjici do pohybu technické prosttedky. Pracov-
ni silu délime na:

- Vykonné pracovniky, ktefi se zabyvaji pfimo procesem pfemény anebo jeho
zabezpecenim
- Rezijni pracovniky, jejichz tikolem je zajistovani chodu vyroby

5. Informace — tento druh vstupu odstrafiuje neznalost. Informace mtzeme ¢lenit na:

- Informace technického nebo procesniho charakteru, které se tykaji vyrobni-

ho programu, sortimentu, pracovnich postupt
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- Informace tykajici se stavu a vyuzivani vyrobniho systému, diky nimz je

mozno kvalitn¢ pldnovat vyrobu, rychle reagovat na zmény atd.

1.1.2 Transformacni proces

Podstatou podnikového transformacéniho procesu je pfeména vstupi na vystupy, které jsou

zadany trhem.

Jedna se o souhrn podnikovych ¢innosti, jejichz cilem je jiz zminéné transformace vstupi
na vystupy. Tyto ¢innosti jsou v podniku uskute¢iiovany ve vzajemné interakci. Zahrnuje-

me mezi né ¢innosti:

- Vykonové-hospodaiské — potizeni, vyroba a odbyt
- Prifezové — financovani, investovani, organizace, fizeni, personalistika,

planovani atd. (Zame¢nik, Tuc¢kova a Novak, 2008, s. 67-68)

1.1.3 Vystupy

Vystupem rozumime fyzicky vyrobek, jakozto konecné zbozi k prodeji a sluzbu pro zdkaz-
nika. Vystup tedy miize mit podobu jak materialni, tak nemateridlni. (Tomek a Vavrova,

2007, s. 189; Tucek a Bobak, 2006, s. 17)
Kromé& dvou vySe zminénych hlavnich vystupli vznikaji také Casto i produkty vedlejsi.
Jedna se nejCastéji o tyto produkty:

- Produkty dale vyuzitelné ve vyrobé — odpadni material

- Odpady — produkty, které jiz neni mozno recyklovat

- Externality — produkty, které vznikly jako nezadouci pfi vyrobé a majici

Casto negativni vliv na zdravi lidi, zivotni prostiedi apod.
Vystupem ale mohou byt také informace vyuzitelné naptiklad pro zefektivnéni vyrobniho
procesu ve form¢ zpétné vazby. (Tucek a Bobak, 2006, s. 17-18)
1.2 Vlastnosti vyrobniho systému

Vyrobni systém charakterizuje celd fada vlastnosti. Mezi ty zadsadni ovSem patii kapacita a

elasticita.
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1.2.1 Kapacita vyrobniho systému

Pod pojmem kapacita si predstavujeme schopnost vykonu vyrobni jednotky nebo vyrobni-
ho systému v daném Casovém useku. Jestlize vztahujeme pozorovani na vyrobni jednotku
anebo libovolny systém, zpravidla hovofime o kapacitni jednotce, ta zavisi na specialnich
ukolech, které mé na starost vedeni vyroby. Samotnou schopnost vykonu miizeme popsat

kvalitativnimi a kvantitativnimi prvky.

Druh a jakost kapacitni jednotky je urcen jeji kvalitativni schopnosti vykonu, pod tim si
muzeme predstavit potencial kapacitni jednotky s pfihlédnutim k alternativnim druhiim

vykonu.

Zabyvame-li se kapacitou vyrobniho systému z hlediska kvantitativniho, musime si nejpr-
ve ujasnit, co se rozumi pod pojmem kvantitativni schopnost vykonu a jaka je zakladni
mérnd jednotka. Je-1i kapacita méfena na vystupu, byva ur€ena ve vztahu k casovému pro-
storu, coz dale umoznuje hodnotit rozsah kapacity. Kapacita obdobi je ddna maximalnim
rozsahem vykond, ktery je schopna kapacitni jednotka za dané obdobi vyprodukovat. Ten-

to maximalni rozsah vykoni popisuji nasledujici faktory:

- Maximalni intenzita vyroby — nejvyssi mozna rychlost vyroby, kterou vyja-
diuje maximalni mnozstvi odvadéné vyroby.

- Maximalni uzitecny kapacitni priirez — pocet pracovnich systému u kapacit-
ni jednotky sloZzené z vice homogennich vyrobnich jednotek

- Maximalni mozny cas nasazeni behem obdobi kapacitni jednotky

Znésobime-li vzdjemné tyto veli€iny, dostaneme maximalni mnoZstvi vyrobkl za obdobi.
Mira schopnosti vykonu je poté udavana mnozstvim vyroby v ¢asovém useku v jednotkach
tun, kusd, litrit apod. Tento vysledek je jednoznaény pouze v piipadé jednoho druhu vy-
robku. Zabyvame-li se moznosti nasazeni kapacitni jednotky pro heterogenni druhy vyko-
nu, nepracujeme pouze s jedinou mirou kapacity — maximalni mozné kapacity se v tomto
pfipad€ odliSuji v riznych druzich vykonti. Pro heterogenni druhy vykonu se pouzivaji
pomocna meéfitka oznacujici schopnost vykonu kapacitni jednotky k vymezeni kapacity.

Jako zminéné pomocné méfitko se zpravidla pouziva maximalni mozny ¢as nasazeni dané

kapacitni jednotky.

Samotnou kvantitativni kapacitu popisuje ¢asové rozpéti. Casové rozpéti popisuje pohoto-
vost dané vyrobni kapacity, jinak fe¢eno — kapacitni nabidku. Na druhé strané stoji kapa-

vvvvvv

citni poptavka, jakozto vhodné pouziti nebo obsazeni kapacitni jednotky. NejdilezitéjSim



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 17

ukolem je tedy vzajemné sladit kapacitni nabidky a poptavky, coz je v kompetenci opera-

tivniho planovani a fizeni vyroby.

Diulezitym prvkem je pochopiteln¢ také kapacita pracovni sily. Ta je uréena dobou, v ramci
které je schopna podavat nejvyssi vykony, a trvanim pohotovosti k nejvyssim vykonim,
coz je ovlivnéno individudlnimi psychickymi a fyzickymi ptedpoklady. (Tomek a Vavro-
va, 2000a, s. 88-90; 2007b, s. 194-195)

1.2.2 Elasticita vyrobniho systému

Pod pojmem elasticita si zpravidla piedstavujeme pfizptisobivost, piestavitelnost ¢i pohyb-
livost vyrobni jednotky, potazmo vyrobniho systému, pfi zménach pracovnich tukolt.

V tomto piipad¢ ma elasticita dva aspekty — kvalitativni a kvantitativni.

Kvalitativni aspekt je vymezen moZznosti obsazeni vyrobniho systému alternativnimi druhy
pouziti - jednoucelové vs. viceti¢elové vyrobni prostifedky, schopnost vyrobniho systému

opracovat velkou skalu materialovych druht oproti jednomu.

Kvantitativni elasticitou rozumime schopnost vyrobniho systému reagovat na zmeény
mnozstvi v objemu vyroby. Je dilezité pocitat s intenzivnim, ¢asovym nebo prifezovym
pfizpisobenim. Intenzivni pfizpiisobeni bere v potaz alternativni moZnosti rychlosti prova-
déni operaci. Pokud dojde ke zméné ukoli, casové ptizplisobeni v tomto piipad¢ vyjadiuje
dobu pieruseni soucasného nasazeni kapacitni jednotky. Prifezové ptizptisobeni je mozno
hledat ve varianté kapacitniho prufezu. Obecné je kvantitativni elasticita vyrobniho systé-
mu charakterizovana rychlosti moZné realizace piestavby pracovist na zménéné vyrobni
ukoly, coz je zndmo pod pojmem rychlost ptizpisobeni. (Tomek a Vavrova, 2000a, s. 90-

91; 2007b, s. 195-196)

1.3 Typologie vyroby

Konkrétni vyrobni proces probihajici v podniku je determinovan mnoha faktory. Mezi tyto
faktory patii charakter vyrobku, trhu, objemu vyroby, charakteru poptavky apod. Vyrobni
systémy byvaji obecné tfidény podle dvou hledisek:

1. Podle miry plynulosti vyrobniho procesu — v ramci tohoto hlediska se rozlisuje

vyroba:

a. Plynula, nepretrzZita — takovato vyroba probiha nepietrzité¢ 24 hodin denné

po cely rok. PferuSeni je mozné pouze v piipadech nutné opravy. Tento
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b.

druh vyroby byva zpravidla financné narocnéjsi, jelikoz se zvedaji naklady
napf. na osvétleni, dopravu, stravovani atd. Vyroba probiha i béhem svatka
a vikend, musi se tudiz navic hradit ptiplatky za takovouto praci.
Prerusovana — v tomto ptipad¢ je mozné vyrobu pozastavit a nasledné opét
ve vyrob¢ pokracovat. Takovato vyroba probihd v pfedem danych urcenych
terminech. Typickou oblasti pouzivajici tento druh vyroby je strojirenstvi.
Nevyhodou tohoto typu vyroby je prodluzujici se primérnd doba vyroby,
zvysujici se vyrobni zasoby a mozné kolisani vykonnosti. Vyhodou ovsem
jsou lepsi podminky pro udrzbu stroji, nadpravu poruch atd. (Ketkovsky,
2009, s. 7-8)

2. Podle mnoZstvi a poftu druhi vyrobkii — toto hledisko rozliSuje vyrobu nasle-

dovné:

a.

Kusova, malosériova vyroba — charakteristickym rysem tohoto typu vyroby
je produkce ve velmi malém mnozstvi, ov§em sortiment vyrobki je zde ve-
lice bohaty sortiment vyrobkd. Vyrobky se od sebe odlisuji podle individu-
alniho prani zdkaznika. Vyroba jednotlivych produkti se mlze opakovat —
opakovana kusova vyroba anebo nemusi — neopakovana kusova vyroba.
Pokud kusova vyroba probihd pouze na zakladé¢ objednavek konkrétnich
zakaznikd, jedna se 0 tzv. zakdzkovou vyrobu. Pribéh vyrobniho procesu se
obecné u kusové vyroby cCasto méni, coz ma za nasledek ve srovnani
s vyrobou hromadnou a sériovou vétsi sloZitost vyrobniho procesu. V tomto
pfipadé byva nejvice vyhovovano individudlnim pfanim jednotlivych za-
kaznikd. Pfikladem takovéto vyroby miize byt zakazkové §iti anebo vyroba
letadel. (Kavan, 2002, s. 23)

Rozlisuji se 3 druhy kusové vyroby:

e Project — v tomto piipadé ma vyrobek stanoven termin zahajeni a
ukonceni vyroby a pro jeho vyrobu jsou predem urceny pracovni za-
fizeni. Jedna se o unikatni vyrobky, ptikladem muze byt postaveni
osamocené¢ho rodinného domu, vyvoj nového vyrobku, piestéhovani
sloZitého vyrobniho zafizeni na jiné misto atd.

e Jobbing — pii takovémto druhu vyroby byva produkovano nékolik

ruznych druhtli vyrobku sdilejici vyrobni zdroje
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e Batch — charakteristicka je vyroba stejnych vyrobkt v davkach. (Ke-
fkovsky, 2009, s. 8-9)

b. Sériovd vyroba — formou sériové vyroby jsou produkty vyrabény v davkach
neboli sériich. Po ukoncéeni vyroby jedné série, kterda obsahuje zpravidla
velké mnozstvi vyrobki, se piechazi na vyrobu dal§iho produktu. Prubéh
vyrobniho procesu je ve srovnani s kusovou vyrobou méné¢ proménlivy a
tudiz také méné naro¢ny. Setkavame se s pokro¢ilym stupném standardiza-
ce, coz umoziuje vyssi efektivnost. Podle toho, zda se série opakuji, se sé-
riova vyroba ¢leni na:

¢ Rytmickou sériovou vyrobu — vyroba se opakuje pravidelné
e Nerytmickou sériovou vyrobu — vyroba se neopakuje (Ketkovsky,
2009, s. 9; Kavan, 2002, s. 23)

C. Hromadna vyroba — Vv tomto ptipadé je vyrdbén jeden druh vyrobku a to ve
velkém mnozstvi. Pribéh vyrobniho procesu se tedy neustale pravidelné
opakuje, tudiz je Caste¢né stabilizovan a nejméné naro¢ny. Je zde vysoka
mira standardizace, tedy také efektivnosti. Je vyuzivana k produkci uni-

formnich vyrobkt a sluzeb. (Ketkovsky, 2009, s. 9)

Prizphsobeni

vyrabku
podadavkim
- - -'_'_'_'_'_
#akaznika
vvsokd Kusowva
a1t -
: - _
7< Sériovi />~—__
Hromadna
nizké
nizky vysoky Objem vyroby

Obrazek 2 Moznost prizptisobeni vyrobku individualnim pozadavkiim zakaznika

Vv jednotlivych typech vyroby (Ketkovsky, 2009, s. 10)
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1.4 Struktura vyrobniho procesu

14.1

Vécna struktura

Pokud zkoumame vécnou strukturu vyrobniho procesu podniku, zabyvame se nasleduji-

cim:

1.

2.

1.4.2

Vyrobni profil podniku — je uréen souhrnem vyrobnich kapacit podniku a to jak
vesSkerym technickym zafizenim, tak lidskymi zdroji. Podniky se snazi nevyrabét
takové vyrobky, které si mtizou u jinych podnikt koupit levnéji a ve vyssi kvalité.

Vyrobni program — jedna se o souhrn vyrobkt, které podnik produkuje a nasledné
nabizi na trhu. Vyrobni program musi byt vytvaren na zaklad¢é vysledku prazkumu

trhu. (Ketkovsky, 2009, s. 11)

Casova struktura

V ramci ¢asové struktury se zabyvame predevSim feSenim nasledujicich aspekti fizeni

vyroby:

1.

Casového uspoiadani vyrobniho procesu — zahrnuje stanoveni pofadi operaci a
termint realizace operaci na pfedepsanych pracovistich.

Vyrobni a dopravni davky — vyrobni davka je skupina komponentii dodavanych
spole¢né do vyroby. Vyrobni davky se mohou délit na davky dopravni, coz pted-
stavuje skupinu komponentt, které jsou dopravovany najednou.

Pribéiné doby vyroby — vyrobni cyklus, predstavuje pfedem planovanou dobu
potiebnou k provedeni dané ¢asti vyrobniho procesu. Rozsah prubézné doby pied-
stavuje dobu nezbytné nutnou pro provedeni urcité vyrobni operace. (Tomek s136)
Sménnosti — ukazuje, kolik pracovnich smén je v ramci jednoho dne uskute¢niova-
no. Smeénnost by méla byt co nejvyssi, aby doslo k maximalnimu vyuziti vyrobnich
kapacit.

Vyuziti vyrobnich kapacit — ma zasadni vliv na ekonomiku vyrobnich procesii
V podniku. Cilem je maximalni vyuziti vyrobnich kapacit.

Prostoji pracovist’ — prostoj pracovisté predstavuje casovy usek, béhem néhoz né-
ktera pracovisté nevykonavaji praci. Pii¢inou vétSinou byva nedostatek prace pro
dand pracoviste, Spatné planovani a fizeni vyroby anebo organizacni divody.
Rozpracované vyroby, nedokoncéené vyroby — jednd se o jeden ze zdsadnich syn-

tetickych ukazatelti irovné fizeni vyroby. Cilem kazdého podniku by méla byt mi-
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nimalizace rozpracované vyroby, pficemz by si podnik mél ponechat jisté rezervy,
ktera je potiebna pro stabilitu vyrobniho systému. (Ketkovsky, 2009, s. 13; Tomek
a Vavrova, 2007, s. 136)

1.4.3 Prostorové a organiza¢ni usporadani vyrobniho procesu
V ptipadé tohoto hlediska se zabyvame nésledujicimi aspekty:

1. Materidlové toky — rozhodujicimi faktory jejich uspotadani jsou rychlost,
vzdalenost a plynulost piepravy

2. Usporadani pracovisté — layout (Kefkovsky, 2009, s. 11-14)

1.5 Layout

Prostorové uspotadani neboli layout mé zasadni vliv na efektivnost chodu vyrobniho sys-
tému. Jednd se o optimalni rozmisténi vyrobnich oddéleni, pracovnich stfedisek a uspota-
dani vyrobniho zafizeni, pficemz jako kritérium optimality chapeme produktivitu. Zakla-
dem uspotadani pracovist¢ vyrobniho procesu je plynulost vyrobniho toku zakézek a jeho
pfepravy. Vysledna produktivita je poté urcena uzkym mistem. V rdmci vyvoje projekto-
vani vyrobnich procest se musi brat v potaz ten fakt, ze dojde-li k rozhodnuti v jedné ob-

lasti, dojde ke zméné i na jinych mistech souvisejicich s danou oblasti.

Hledani nejvhodnéjsiho zptuisobu usporadani vyrobniho procesu je pro podnik velmi vy-
znamna, ale také rizikova a obavana Cinnost. Je to dano tim, ze tento ukon s sebou muze
nést velké investice a pro tvilirce to znamena vynaloZeni obrovského Usili. Dale od lidi,
ktefi se téchto ¢innosti Gcastni, se ocekavaji vysoké naroky na smysl pro strategii, predsta-
vivost, odvahu a podpora. Tyto ¢innosti byvaji také narocné na naklady a efektivnost, které

byvaji v zabéhovém obdobi rostouci.

Zasadnim faktorem vyvijejici tlak na potiebu neptetrzitého zlepSovani usporadani vyrob-
niho procesu je v dnesni dobé technicky pokrok, ktery se neustale vyviji, nebot’ s vyvijeji-
cim se technickymi moZnostmi se pochopitelné stejnou mirou vyviji celé konkurenéni pro-

stiedi. Vé&tsinou byvaji potfeby zmén zplsobovany:

- Nedostatecnou efektivitou existujici vyroby
- Poruchami vyrobniho toku
- Zménami konstrukce zastaralych vyrobkt a sluzeb

- Zavadénim novych vyrobki a sluzeb
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- Zménami rozsahu vystupu nebo zménami jeho skladby
- Modernizaci vyrobniho zatizeni a technologie

- Ekologickymi a legislativnimi pozadavky

RozliSujeme uspotfadani predmétné, technologické a pevné, které se v praxi vyskytuji vel-
mi malo - na rozdil od uspotfddani kombinovaného, které v praxi najdeme nejcastéji.

(Kavan, 2002, s. 186)

15.1 Predmétné usporadani vyrobniho procesu (Product layout)

U tohoto typu je prostorového uspoiadani pracovisté nastaveno tak, aby odpovidalo tech-
nologickému postupu, a aby mezioperacni pieprava produkce bylo co nejmensi a co nej-
plynulejsi. Jde tedy o to, aby bylo ve vyrobé dosazeno hladkého, rychlého a objemného
vyrobkového toku.

Vyzaduje maximalni standardizaci produkce a pfedevsim standardizaci pracovnich opera-
ci. Tento druh uspotadani je tedy vhodnéjsi spiSe pro uzsi sortiment produkce vyrabény ve
vétsich mnozstvich.

Mezi vyhody pfedmétného uspotadani patii piedev§im nizké vyrobni ndklady a s tim sou-
visejici efektivni vyroba, vysokd produktivita a konkurenceschopnost, nizsi naklady na

Skoleni pracovnikili, vysSsi angazovanost lidi a zafizeni, podpora automatizace rutinnich

praci atd.

Obrazek 3 Pfedmétné uspotadani vyrobniho procesu (Ketkovsky, 2009, s. 15)
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Naopak mezi nevyhody mizeme zatadit znacnou jednotvarnost vyrobniho procesu, chybé-
jici pruznost pii zménéach vyroby, mozné problémy pii poruchach strojii, nizka motivace
pracovnikll k drzbé vyrobnich zafizeni a kvality, neatraktivni prace apod. (Kefkovsky,

2009, s. 15-16; Kavan, 2002, s. 187)

1.5.2 Technologické usporadani vyrobniho procesu (Process layout)

V ptipadé technologického uspotadani se setkavame se specializovanymi a oddélenymi
pracovisti (frézy, soustruhys,...), kterymi prochazi vyrobni tok. Vyrobni tok je komplikova-
ny, ¢asto se méni. Vyrobni toky se mohou vzdjemné prolinat a u jednotlivych pracovist
mohou vznikat fronty. Z toho divodu byvaji mezi pracovisti ziizovany sklady a mezi dil-

nami mezisklady.

Tento typ usporadani umoziuje improvizaci ve vyrob¢ a zvlada riznost vyrobnich poza-
davki. Z toho je patrné, Ze je vhodné pro vyrobu velkého sortimentu produkti realizova-
nou v mensich objemech. Zpravidla se tento typ objevuje u strojirenské a elektrotechnické

vyrobg.

P - - = Wyrobek
3

. [”” A Vyrobek
. 1

T »  Vyrobek
o

Obrazek 4 Technologické usporadani vyrobniho procesu (Ketkovsky, 2009, s. 15)
Vyhodou technologického uspotadani mtize byt schopnost uspokojit velké mnozstvi vy-
robnich pozadavkii zdkaznikli, univerzalnost, flexibilita, nizsi ndkladovost na pofizeni a
udrzbu a snadna kontrola vyroby. Nevznikaji tak velké vypadky vyroby vlivem poruch

zafizeni a neni tak nadro¢né na tvirci usili v pfedvyrobni fazi.
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Mezi nevyhody patii potfeba vétsich naroki na fizeni lidi, na schopnost okamzité improvi-
zace pii vyrob€. Je nutné detailnéj$i rozvrhovani vyroby, vytvéieni vyrobnich procest a
rozvrhl klade vysoké pozadavky na tvofivost a racionalizaci pracovnikli. Samotné vyuziti
vyrobnich zafizeni a lidskych zdroju je nizs§i. Obecné je tento typ uspoifadani mnohem na-
kladngjsi nez uspotadani predmétné. (Ketkovsky, 2009, s. 15-16; Kavan, 2002, s. 187-188;
Tomek a Vavrova, 2007, s. 197)

1.5.3 Pevné uspoiadani vyrobniho procesu (Fixed-position layout)

U pevného uspotadani se nejednd o typicky vyrobni zélezitost, jde spiSe o stale Castéjsi a
nutngj$i feSeni naroCné piipravy a zabéhu inovace. Material, rozpracovany vyrobek (bu-
douci vystup vyrobniho procesu) stoji na misté a k nému jsou dle potieby presouvany vy-
robni zdroje (pracovnici, technicka zatizeni). S timto typem uspotfadani se miizeme nejcas-
t&ji setkat napt. u vyroby letadel, kdy se samotné letadlo kompletuje z velkého poctu dili

pfimo v hangaru.

Pevné usporadani je naro¢né na vysokou miru operativnosti, fizeni a kontrolu samotného

procesu. (Kavan, 2002, s. 188; Ketkovsky, 2009, s. 14)

1.5.4 Kombinované usporadani pracovniho procesu

Vyse uvedené typy uspotadani se zpravidla v praxi objevuji v mnoha kombinacich. Ptici-

nou byva vliv trhu a podminek danych provozi. (Kavan, 2002, s. 188)

1.5.5 Buikové uspoiadani (Cellular manufacturing)

Jedna se o moderni druh uspotadani technickych zatizeni do skupin tzv. bunék. Tyto buii-
ky vyrabi produkty s podobnymi vyrobnimi pozadavky. Tyto buiiky si miZeme pfedstavit
jako samostatnou, miniaturizovanou a flexibilni formu pfedmétného usporadani. V bunce
jsou technickd zafizeni uspotfddana s co nejmensi potiebou na piepravu. Piibuzné vyrobky
Vv buiice prochazi stejnou cestou s tim, ze pokud néjaky vyrobek urCitou technologickou
operaci nepotiebuje, pieskoci ji.

Cilem buiikové vyroby je snaha o propojeni vyhod technologického a predmétného uspo-
fadani. Tohoto mtze byt dosaZzeno pomoci dobte fungujiciho fidiciho informacniho systé-

mu vyroby, ¢emuz v dne$ni dobé napomaha IT podpora. (Kavan, 2002, s. 188)
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1.5.6 Skupinova technologie (Group technology)

Jde o technologii vyroby podporujici buiikové uspotfadani. Zakladem skupinové technolo-
gie je typizace vyrobnich polozek podobné konstrukce a podobnych vyrobnich pozadavk.
Odpovidajici skupiny vyrobnich zafizeni poté vytvareji oddélena pracovisté neboli vyrobni
buniky. Vyrobky samotné by mély mit pfiblizné stejnou velikost, tvar a funkci a navic by

mely vyzadovat pfiblizné¢ podobné typy a potadi jednotlivych vyrobnich operaci.

Pfipravné pracea Pracovisié 1 Pracovisté 2

Faolotovary Haotowve Pracaovisia 4 Pracovisté 3
vyrobky

Obrazek 5 Skupinova technologie (Tomek a Vavrova, 2007, s. 199)
Vyhodou skupinové technologie jsou niZsi vyrobni naklady, ¢ehoz je dosazeno vyc€lenénim
bunék a vétsi prehlednosti. (Kavan, 2002, s. 189)
1.5.7 Pruzné vyrobni systémy (Flexible manufacturing systems)

V tomto piipadé€ jde ve skutecnosti o zautomatizovanou formu vyroby buiikové. To zna-

mena, ze je pocitacem fizen pohyb vyrobku i zac¢atek prace kazdého stroje.

V nasSich podminkéach je pofizeni téchto vyrobnich systému finanéné¢ velmi néarocné.

(Kavan, 2002, s. 189)
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1.6 Rizeni vyroby

Rizeni vyroby chapeme jako aktivitu manazerského chovani ve vyrobnim systému, jehoz
cilem je zajiSténi a fungovani vyrobnich systému. Jedna se zpravidla o ¢innosti tykajici se

vécného, prostorového a casového sladéni. Podle Fayola se jedna o nasledujici ¢innosti:

- Planovani — stanovuji se cile a postupy jak jich dosdhnout
- Organizovani — zabezpeCuji se potiebné vyrobni faktory, piipadné takeé
podminky nutné k realizaci planovanych operaci
- Prikazovani — zadavani ukoli pracovnikiim
- Koordinace — ¢innosti slad’ujici ukoly podfizenych
- Kontrola — porovnavani skute¢nosti s planem, vytvareji se a pfijimaji opat-
feni
Cilem se vSeobecn¢ v ekonomii a managementu rozumi budouci planovany stav. Mezi
zakladni cile fizeni vyroby mizeme zahrnout zabezpeceni nabidky vyrobki a sluzeb, za-
bezpeceni spolehlivosti a provozuschopnosti vyrobnich zafizeni, umoznéni vysoké pruz-
nosti vyroby zalozené na automatizaci, zkracovani pribézné doby pfipravy vyroby a vyro-
by samotné, provadeéni v€asnych vyrobkovych a technologickych inovaci, zkracovani ma-
teridlovych tokt, optimalizaci spotieby vyrobnich zdrojt a vstupi, snizovani nakladl, zvy-
Sovani efektivnosti atd. Vedle téchto cilli je ovSem nutné definovat také cile specifické,
tykajici se napf. marketingu, financi, prodeje atd. (Ketkovsky, 2009, s. 3; Tucek a Bobak,
2006, s. 33-34)

Rizeni vyroby v sobé obecné zahrnuje poznatky z mnoha riznych disciplin, jde o systémo-
vé inZenyrstvi, personalistiku, ekonomiku prace, statistiku, opera¢ni vyzkum a mnoho dal-
Sich.

Podobné¢ jako u ostatnich oblasti fizeni, i u fizeni vyroby rozliSujeme tfi urovné fizeni a to

strategickou, taktickou a operativni uroven. (Ketkovsky, 2009, s. 3; Tucek a Bobak, 2006,
s. 33; Tomek a Vavrova, 2000, s. 18)

A4

1.6.1 Strategické Fizeni vyroby

24

Obecné lze fici, Ze strategické fizeni vyroby musi byt v souladu se strategickym fizenim
samotného podniku. Strategie ma na jednu stranu dlouhodoby dosah, nicméné na stranu
druhou je také slozkou dynamického fizeni, tudiz by méla byt pfizptisobiva. Méla by byt

trvale aktualizovana predevs§im v prubéhu realizace jednotlivych zdmér. Vyrobni strategie
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predstavuje mnozinu cilt, plant a politik, ktera udava zptisoby realizace danych strategic-
kych cilt, a méla by byt schvalovana vedenim firmy. Samotnou formulaci a realizaci vy-
robni strategie ma na starost vyrobni feditel podniku (nebo podobné postavena osoba).
Vyrobni strategie by méla byt v souladu s obchodni strategii, ktera ji je nadfazena, a také

napf. s marketingovou strategii, strategii fizeni jakosti, lidskych zdrojt apod.

Charakteristickymi rysy strategického fizeni vyroby jsou Siroky zabér, obecné vyjadiené
cile, dlouhy ¢asovy horizont, vysoky stupeil nejistoty, neurcitosti a rizika. M¢lo by tedy byt
Vv zajmu podniku samotného zalozeno na expertnich znalostech a externich zdrojich infor-

maci.
Strategické fizeni vyroby se zabyva piredev§im nasledujicimi zalezitostmi:

- Vyrobni program — uskute¢fiovani rozhodovani o smérech vyvoje vyrob-
niho programu

- Kapacity a zarizeni — rozhodovani ohledné rozvoje, racionalizace, rekon-
strukce, objemu a dislokace zdroju

- Planovani a Fizeni vyroby — rozhodovani tykajici se koncepci a metod pla-
novani a fizeni vyroby

- Rizeni jakosti — jakou koncepci Fizeni jakosti podnik pouZije

- Rizeni zasob — jakym zptisobem budou zasoby zaji§tovany, rozhodovani o
dodavatelich, objemu zésob,...

- Pracovni sila — kvalifikace, motivace, mzdova politika, vztahy s odbory

- Organizace — je rozhodovano o organizacni struktuie, o centraliza-
ci/decentralizaci fizeni, jsou urovany pravomoci, role, odpoveédnost

- Integrace — rozhodovani tykajici se systému vnitiniho ekonomického fize-
ni, vztahy se zékazniky, dodavateli (Ketkovsky, 2009, s. 29; Tomek a Va-
vrova, 2000, s. 25, 63)

1.6.2 Taktické Fizeni vyroby

Taktické fizeni vyroby by mélo jednoznacné navazovat na fizeni strategické, je pokracova-
nim strategického fizeni. Charakteristickymi vlastnostmi taktického fizeni je uzsi zabér nez
strategické, kratSi casovy horizont (do 1 roku), mensi stupen nejistoty a neurcitosti, vetsi
podrobnost. Cilem takového fizeni je zpravidla minimalizace variabilnich nakladd na jed-
notku vyroby, coz byva zpravidla umoznéno nasazenim nové techniky, zmenseni velikosti

podniku, obecného zlepseni vyrobku atd.
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V piipad¢ taktického fizeni se zabyvame nésledujicimi rozhodnutimi:

- O vyrobku
- O vybaveni vyrobniho systému

- O organizaci vyrobniho procesu

2009, s. 52-53; Tomek a Vavrova, 2000, s. 69-70)

PRILEZITOSTI POROVNANI
S OHLEDEM NA trh, VARIANT PLANU
kEonkurenty, zakazni- 2| +vzhledem k wytyie-
ky, silné a slabé nym ciliim
stranky fum v
e
VYBET VHODNE
- - VARIANTY PLANU
VYTYCENI CILU
e
TVORBA
N PODPURNYCH
OMEZENI PLANU PLANT
L KVANTIFIKACE
VOREA VARIANT PLANU DO FORMY
PLANU ROZPOCETU

Obrazek 6 Metodika tvorby stiednédobych plani vyroby (vl. zpracovani,

Ketkovsky, 2009, s. 53)

1.6.3 Operativni Fizeni vyroby

Operativni fizeni je dal$im navazujicim stupném v hierarchii fizeni. Mezi charakteristické
vlastnosti tohoto typu fizeni vyroby zahrnujeme velmi kratky casovy horizont pro plano-

vani a samotn¢ fizeni (tyden, mésic), velkou podrobnost planovani, fizeni vyroby uskutec-
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flované na Urovni nejnizsich organizacnich jednotek. Jelikoz je operativni fizeni zpravidla

vazéano na odbératele a dodavatele, spojuje firmu s odbytovym a nakupnim trhem.

Operativni fizeni vyroby se zabyva nejcastéji nasledujicim vyctem ¢innosti:
- Urceni co se bude vyrabét, potazmo co se bude planovat, organizovat a na-
sledné kontrolovat
- UrCeni podminek pro planovani a fizeni na zakladé vlastnosti produkce a
vstupl
- Co nejveétsi mozna uspora fidicich 1 provadécich praci (Ketkovsky, 2009, s.

54; Tomek a Vavrova, 2000, s. 81)
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2 SWOT ANALYZA

Nazev SWOT analyza je zkratkou étyt anglickych slov — Strenghts, Weaknesses, Oppor-
tunities a Threats, coz v ¢eském jazyce znamena silné stranky, slabé stranky, ptilezitosti a
hrozby. Tato analyza piedstavuje jednoduchy nastroj zaméfeny na charakteristiku zasad-
nich faktort, které ovliviluji strategické postaveni podniku. Je rozdélena na analyzu vnitini
situace podniku (silné a slabé stranky) a analyzu vné&jsi situace podniku (piilezitosti a rizi-

ka).

Silné stranky — tykaji se cennych nebo jedine¢nych zdroji podniku, anebo ¢innosti, které
podnik provadi obzvlasté dobte. Jedna se o pozitivni vnitini charakteristiku, s jejiz pomoci

mohou manaZzefi podniku dosahovat strategickych cili.

Slabé stranky — jedna se o nedostatek specifickych zdrojii nebo schopnosti, které podnik
potfebuje k vytvareni hodnot. Charakteristickym znakem slabych stranek je zabranovani
podniku k dosazeni svych strategickych cild. Slabé stanky se fadi mezi negativni vnitini

charakteristiku.

Piilezitosti — jedna se o podminky v okoli podniku, které mohou potencidlné¢ manazerim
pomoci k dosazeni vytyCenych cilt podniku. Posuzovani pfilezitosti mize v nékterych
piipadech vést manazery k piehodnoceni stavajicich cili. Prilezitosti chapeme jako pozi-

tivni vné&jsi charakteristiku.

Hrozby — jedna se opét o podminky v okoli podniku, které ov§em v tomto pfipad¢ zabra-
nuji podniku k dosazeni danych strategickych cili. Jde tedy o charakteristiku negativni,
vngjsi. (Dyck a Neubert, 2010, s. 260-261; Kotler a Keller, 2007, s. 30; Sedlackova a
Buchta, 2006, s. 91)
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= Silne stranky Slabé stranky
=
- Ptilezitosti Hrozby
3T
2
=

Pozitivni Negativni

Obrazek 7 SWOT analyza (vl. zpracovani)
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3 METODY PRUMYSLOVEHO INZENYRSTVI

Zname mnoho metod primyslového inzenyrstvi. Existuje velké mnozstvi zpusobt, jak
zlepSovat procesy, diilezité je zvolit vhodnou metodu a tu nasledné¢ spravné implemento-

vat.

3.1 Procesni analyza

Pod pojmem procesni analyza, nékdy také nazyvana jako analyza proces, si miizeme pied-
stavit analyzu tokli prace v podniku. Tato analyza vede k pochopeni, zlepseni a lepSimu
fizeni procest v daném podniku. Zaméfuje se na postup prace od jednoho pracovnika
k dal§imu a zaroven detailné popisuje vstupy do vyroby, vystupy, jednotlivé kroky a spo-
ttebu zdroji. Analyza se mize tykat popisu jednoho dané¢ho procesu anebo muze jit o

komplexni analyzu vSech procesti v podniku.

Duvody k analyzovani procest byvaji zpravidla tfi. Prvnim divodem je nutnost samotného
popisu procesu, ktery miize slouzit kuptikladu jako popis pracovni néplné, navod, postup
prace apod. Dale potfebujeme provést procesni analyzu, chceme-li proces automatizovat ¢i

tidit, anebo pokud chceme proces zlepsit, optimalizovat.

vvvvvv

dy, pokud podnik potiebuje zjistit nebo popsat tok prace, zvysit vykonnost, efektivitu, hos-
podarnost atd. Z procesni analyzy se vyvozuji vysledky slouzici pro nasledné pouziti dal-

Sich optimaliza¢nich metod.

Procesni analyzou je moZzné jednotlivé procesy identifikovat, popsat, vizualizovat a mezi
identifikovanymi procesy najit vazby. Poskytuje tak detailni, ale i ptehledovy obrazek o

procesech v podniku a zduraziuje nedostatky a problémy.

Vystupem procesni analyzy je procesni diagram, ve kterém je prostiednictvim nékolika

symboltl znazornén sled ¢innosti. (Managementmania, ©2013)
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Pouzivané symboly jsou standardizované a vyjadiuji nasledujici ¢innosti:

Tabulka 1 Symboly pouzivané v procesni analyze

Operace

Cekani

Kontrola

Skladovani

Transport

1>0olo

3.2 Spaghetti diagram

Pouziti spaghetti diagramu ndm umoziuje zobrazit veSkery pohyb materialu, vyrobki, pra-
covnikll a vyrobnich zafizeni jak ve vyrobnich prostorach, tak ve skladech. Timto diagra-

mem je mozno odhalit nadbyte¢né pohyby a nésledn¢ je odstranit.

Tyto diagramy jsou vyuzivany pro zvySeni efektivity procest a k nalezeni a odstranéni

aktivit, které v pracovnim procesu nepiinaseji Zadnou hodnotu.

Pii sestavovani spaghetti diagramu nejprve dochazi ke sledovani vybraného procesu a na-
sledné k zaznamenani veskerych pohybti do diagramu pouzitim car. Soucasny stav je ana-

lyzovén a na zaklad¢ toho je vytvoien novy diagram odrazejici stav budouci.
Kroky pfi tvorbé spaghetti diagramu:
1. Zakresleni souc¢asného layoutu

2. Oznaceni misto prvniho kroku procesu, zakresleni pomoci Sipek smér k druhému

mistu, ke tfetimu atd., nez budou zmapovany veskeré kroky procesu.

Navrzeni finalni verze diagramu, kterym by mélo byt dosazeno zefektivnéni pracovniho

procesu anebo navrzeni nového layoutu. (Pavelka, ©2009)
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II. PRAKTICKA CAST
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4 PREDSTAVENI SPOLECNOSTI ARMATURY KLAD

Spolec¢nost Armatury KLAD, s. r. o. (dale jen Armatury KLAD) je ¢esky podnik zabyvaji-
ci se konstrukci, vyrobou a montazi pramyslovych armatur, strojirenskou vyrobou a ob-

chodni ¢innosti v oblasti primyslovych armatur.

ARMATURY

spol. s t.0.

Obrazek 8 Logo spole¢nosti (Interni materialy spolecnosti

4.1 Zakladni udaje

Nazev spole¢nosti: Armatury KLAD, spol.sr. 0.

Sidlo spole¢nosti: Janska 1596/22, PSC 746 01, Opava 1, Czech Republic
Datum vzniku: 2. fijna 1996

Identifikaéni ¢islo: 25358553

Pocet zaméstnancii: 91

Pravni forma: Spolecnost s ru€enim omezenym

Zikladni kapital spolecnosti: 4 000 000 K¢

Piredmét podnikani: Spole¢nost Armatury KLAD rozviji svou ¢innost v oblasti kovoob-
rabécstvi, konstrukce, vyroba a montaz primyslovych armatur, konstrukéni prace ve stroji-

renstvi, koupé zbozi za ucelem jeho dalSiho prodeje a prode;.

Internetova adresa: www.armatury-klad.cz


http://www.armatury-klad.cz/
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4.2 Historie spole¢nosti

Spole¢nost vznikla 7. listopadu 1996. Spole¢nost byla zalozena managementem zaniklého
statniho podniku ,,Minerva- Sigma Opava‘ a nova spolecnost ,,Armatury KLAD* navazo-
vala a rozvijela ¢innosti zaniklého podniku. Roku 1997 piesunula svou provozovnu do
Opavy, na ulici Janskou 22, kde v roce 1999 ptesunula i své sidlo. Jeden ze zasadnich
momenti nastal v roce 2011, kdy podnik nakoupil majetek podniku SEVEROCESKA
AMRMATURKA, a.s., ktery byl v konkurzu, ¢imz se spolecnost Armatury KLAD stala
vyhradnim majitelem veskerych vyrobnich kapacit, dusevnich i majetkovych prav podniku
SEVEROCESKA AMRMATURKA, a. s., a byla vytvotena divize Usti nad Labem. (Inter-

ni materidly spolecnosti)

4.3 Soucasny stav spole¢nosti

V soucasné dobé€ v oblasti primyslovych armatur dod4va spole¢nost Armatury KLAD své
vyrobky a také Castecné vyrobky i jinych vyrobcl dopliujici vyrabény sortiment velké
skupiné spottebitell, pfevazné pro podniky energetiky, chemického primyslu a riiznym

obchodnim organizacim.

V oblasti strojirenské vyroby spole¢nost nabizi Siroky sortiment drobnych strojirenskych
dilct a polotovart rizného pouziti. Mezi velkou a vyznamnou oblast tohoto sortimentu
patii objem vyvozu firmy do ¢asti Evropské Unie, pfedev§im se to tyka Némecka a Ra-

kouska.

Ackoliv ostatni oblasti sortimentu, jako hiidelové klouby, draténa vyroba a ventily PAD,
nepiedstavuji v soucasné dobé zasadni objem produkce spolecnosti, je tento sortiment do-
davan skoro do vSech oblasti spotieby. Hiidelové klouby jsou dodavany jakoZto strojiren-
ské polotovary pro velkou Skalu pfedev§im drobnych strojii na zpracovani dieva. Draténa
vyroba pro primyslové vyuziti predstavuje filtracni pletivo a kovovou vinu na brouseni,
pro maloobchodni prodej se poté draténa vyroba tyka vyroby a dodévani dratének. (Interni

materidly spolecnosti)

4.4 Ekonomické ukazatele

V této Casti budou zpracovany ekonomické ukazatele spole¢nosti KLAD. Konkrétné vyvoj
trzeb a zisku Vv jednotlivych letech od roku 2005 do roku 2013. Tyto ukazatelé budou na-

sledn¢ pro vétsi piehlednost zpracovany do grafii za pomoci nasledujici tabulky ¢. 1.
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Tabulka 2 Tabulka ekonomickych ukazatelt

(VL. zpracovani, Interni materialy spole¢nosti)

Rok Zisk (tis. K¢) Trzby (tis. Kc)
2005 2593 42168
2006 4760 67631
2007 8375 99406
2008 11522 85550
2009 5787 82290
2010 1648 44439
2011 1606 106801
2012 697 127 707

Budeme-li se zabyvat vyvojem trzeb v letech 2005 az 2012 spole¢nosti Armatury KLAD,
muzeme si povSimnout velké nevyrovnanosti, coz prehledné znazorituje graf na obrazku
¢. 9. Mezi roky 2005 a 2009 je patrny obrovsky narast, kdy v roce 2009 byly trzby témér
dvojnasobné v porovnani s rokem 2005. Tento rostouci trend se ovSem nepodafilo udrzet, a
to kvili dopadim celosvétové financni krize. V roce 2010 se trzby hluboce propadly,
téméf o polovinu. Nasledujici rok 2011 byl pro spole¢nost ov§em zcela zasadnim, v tomto
roce totiz spolecnost nakoupila majetek spolecnosti SeveroCeské armaturky a tim vznikla
divize Usti. Jaky méla tato skutecnost dopad, je z grafu evidentni. Trzby vyrazné vzrostly o

vice nez polovinu a tento rostouci trend pokracoval 1 v roce 2012.

V piipadé vyvoje zisku se i zde mizeme setkat s kolisavosti. Vyvoj zisku v letech 2005
2008 m¢l rostouci tendenci. Tento kladny vyvoj byl ovS§em v roce 2009 prerusSen a zisk se
hluboce propadl z diivodu toho, ze v pfechozim roce 2008 zisk nebyl zpusoben pouze vy-
sokym prodejem vlastnich vyrobkil a sluzeb, ale také zménou stavu zasob a vysokymi
trzbami z prodeje dlouhodobého hmotného majetku. Tyto dvé operace vSak spolecnost
v roce 2009 neprovedla, a proto doslo k tak velkému propadu. V nasledujicich letech zisk
stale mirn¢ klesal, coz bylo zpiisobeno jiz vySe zminénym nakupem majetku Severoceské

armaturky, na coz si byla nucena vzit vysoky uvér.
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Vyvoj trzeb a zisku mezi roky 2005 a 2012
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Obrazek 9 Vyvoj trzeb a zisku mezi roky 2005 a 2012 (vl. zpracovani)

4.5 Zaméstnanci

Spolegnost ma dohromady 91 zaméstnancit. V divizi Usti nad Labem pracuje 29 pracovni-

ki, ktefi se zabyvaji predevsim vyrobou.

V Opave je poté zaméstnanct 62, nize na obrazku ¢. 7 miizeme vidét organizaéni strukturu
spole¢nosti. Spole¢nost je rozdélena na vedeni, obchodni tsek, ekonomicky usek, technic-

ky usek, tsek fizeni jakosti a vyrobu.

- Vedeni — na Cinnosti se podili 5 lidi, jedna se o feditele/majitele spolecnosti,
technického manazera, obchodniho manaZzera, vedouciho vyroby a hlavniho

ekonoma.

- Obchodni oddéleni — v tomto oddéleni pracuji 4 zaméstnanci. V jejich kom-

petenci je zfizovani zakazek, uzavirdni smluv apod.
- Technické oddéleni — na ¢innosti se podili 3 zamé&stnanci.

- Technicko-vyrobni oddéleni — zde vykonavaji svou ¢innost pracovnici 2.
Ekonomické oddéleni — v tomto odd€leni jsou zaméstnani 2 lidé — ekonom a

ucetni
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- Vyroba — ve vyrobé samotné se poté na ¢innosti podili 46 pracovniki. Vy-
roba se déli na vyrobni Usek a na usek fizeni jakosti, kde probiha vystupni

kontrola a metrologie. (Interni materialy spole¢nosti)

4.6 Organizacni struktura

el - w -
) Reditel spole¢nosti Sekretarit
Divize Usti
Ekonomicky aisek Fee N Usek Fizeni jakosti . .
Organizace, Obth%f:lrl‘él figek Technicky dsek Vstupni kontrola m! Vyrobni isek
personalistika, : Vystupni kontrola
| Metrologie
Konstrukce
MTZ | Technologie
Klouby, drétény program Armatury
expedice, obch. Cinnosti obeh. Sinnost, expedice
Vyrobni [} )
kontrola Tov

Strojirenska
vyroba

(Obrobna, drat. vyroba Montaz armatur

Obrazek 10 Organizac¢ni struktura spole¢nosti KLAD (Interni materialy spol.)

4.7 Dodavatelé

Spole¢nost méa nékolik stalych dodavateld, mezi které patii Gavenda s. r. 0., MACH -

TESNEN( s. r. 0., MSA, a. s. a Alper, a. s.

Gavenda, s. r. 0. — spole¢nost sidlici v na adrese K rybni¢kim 340, Otice se zabyva prode-
jem hutniho materialu, spojovaciho materidlu, tesatskym kovanim a zamecnickou praci.
Spole¢nost Armatury KLAD od tohoto dodavatele odebira hruby material, kulatiny a spo-
jovaci material, jako jsou Srouby, matice apod. Vyhodou u tohoto dodavatele pro spolec¢-
nost KLAD je ptedevs§sim dlouholeta spoluprace a kratka vzdalenost. (Gavenda s. r. o,
©2013)

MACH — TESNENI, s. r. 0. — jedna se o spole¢nost zabyvajici se vyrobou pramyslového
tésnéni, sidlici na adrese LeSetinskd 637/47, Ostrava Kuncice. Spolecnost KLAD odebira
od toho dodavatele pottebnd tésnéni. JelikoZ spoleénost KLAD vyrabi specidlni produkty

ptesné dle specifickych ptani zakaznikd, je proto pochopitelné nutné, aby dodavatelé také
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byli schopni pruzné reagovat na nestandardni pozadavky. Spol. MACH — TESNENT toto
kritérium splituje — vyhovuje pianim ohledné nestandardnich materialti a riznych atypic-
kych tvarovych provedeni, spole¢nost poskytuje také rychly a kompletni servis. (MACH,
©2014)

MSA, a. s. — jedna se o spolecnost s dlouhodobou tradici vyroby primyslovych armatur.
Sidlo spolec¢nosti je na adrese Hlu¢inska 641, Dolni BeneSov. Hlavni vyrobni program spo-
le¢nosti tvofi kulové kohouty, Soupatka, klapky, ventily a specidlni armatury. Spole¢nost je
schopna vyrabét technologicky i rozmérové naro¢néjsi produkty a plné tak vyhovovat pia-
nim zakaznika. Je zajiSténa také komplexni servisni sluzba. Spole¢nost KLAD od tohoto

vyrobce odebira rucni kola. (MSA s. r. 0., ©2014)

Alper, a. s. — kovarna Alper se specializuje na vyrobu zapustkovych vykovku tvafenych za
tepla pod tlakem, specidlniho naradi pro tvafeni za tepla a na tepelné zpracovani. Sidli na
adrese Vrahovicka 4530, Prostéjov. Spolecnost KLAD od této spolecnosti odebira vykov-
ky. (Kovarna ALPER a. s., ©2006)

Spole¢nost KLAD klade velky dlraz na vybér spravnych dodavatelii. Pravidelné analyzuje
situaci na trhu a porovnava stavajici dodavatele s jejimi konkurenty z hlediska kvality pro-
dukti, servisu a cen. VSichni soucasni dodavatelé maji vybudovany systém zajisténi kvali-
ty dle mezinarodnich norem ISO, na zdklad€ posouzeni shody s pozadavky/kritérii normy
dostanou odpovidajici certifikaci. Vzhledem k mnohaleté spolupraci spoleénost KLAD
vyuziva vyhod ve formé mnozstevnich slev, rabati apod., je zajiSténa rychla a efektivni
komunikace, komplexni servis a véasna reakce dodavateld na nadstandardni zakazky. (In-

terni materialy spolecnosti)

4.8 Odbératelé

Spole¢nost KLAD ma velkou fadu pravidelnych odbératelil. Radi se mezi né jak &esti od-

bératelé, tak zahranicni.

Mezi Ceské odbératele patii: Alstom Brno, Gastech Michalovice, JETE Temelin, JETE
Dukovany, Frantschach Pulp & Paper Stét, P¥ibramskéa Teplarenska, Prazska Teplarenska
— Malesice, Teplarna Kyjov, Teplarna Liberec, Teplarna Otrokovice, Teplarna Strakonice,
Dalkia CR Ostrava (divize Ostrava, divize Pierov, divize P¥ivoz, divize Krnov, DEZA Va-

lasské Mezifici.
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Spolec¢nost vyvazi své vyrobky také na Slovensko, v tomto ptipadé se jedna o nasledujici
odbératele: SES Tlmace, Istro Energo Levice, Elektrarna Vojany, Elektrarna Novaky, Tep-

larna Zvolen, Zilinska teplarenska Zilina, US Steel Kosice, Aliachem.

Dalsi zemi, do které spolecnost své vyrobky vyvazi, je Rusko. Mezi pravidelné ruské odbé&-
ratele patii Taneko Tatarstan, Cerpoveckoj Azot Cerepovec, Niznékamskneftechim Nizne-
kamsk, Kazatiorgsyntez Kazaii, Mendelejevskij Azot Cerkas, Cerkazsky Azot Cerkas, Nef-
tegazovyje Systemy NPO, OAO Naftan Novopolock, ZAO RNPK Rjazan, Perm, Al-

chevsk.

Dalsi odbératelem je spolecnost AE&E, pro tuto spole¢nost Armatury KLAD vyvazi své
vyrobky do Litvy, Turecka, Rakouska a Mad’arska.

Déle je pravidelnym zdkaznikem spolecnost Alstom. Jako v pfedeslém piipad¢ jsou pro
tuto spole¢nost vyvazeny vyrobky do mnoha zemi — Rakousko, Anglie, Bosna a Herce-

govina, Mad'arsko, Bulharsko, Rumunsko a Svédsko. (Interni materialy spole&nosti)

V nasledujicim grafu miizeme vidét procentualni zastoupeni jednotlivych odbératelii

z geografického hlediska.

Rozdéleni odbératell podle zemi
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Obrazek 11 Rozdéleni odbératelti podle zemi (vl. zpracovani, Interni

materialy spole¢nosti)
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Nejvice odbérateltt ma spoleénost KLAD v Ceské republice, kterou ale tdsné nasleduje
Rusko a Slovensko. Tyto trhy jsou pro spolecnost nejzasadnéjsi. V ostatnich zemich je
odbér vyrobkill nizky, ovSem V tomto piipadé se jedna o dvé velké spolecnosti (Alstom,
AE&E), které maji mnoho divizi po celém sv¢té, a na néktera z nich spole¢nost své vyrob-
ky vyvazi.

Velkou prilezitosti pro rozsifeni fad odbératelli by pro spole¢nost byl vstup na arabské
trhy. V téchto zemich je obrovsky rozvoj energetického a petrochemického primyslu,

¢ehoz by spole¢nost KLAD mohla vyuzit a na tuto oblast se zamifit.

4.9 Produktové portfolio

Ve vSech sortimentech, ve kterych spolecnost piisobi, at’ jde o vlastni vyrobu anebo prode;j
dovazenych armatur od zahrani¢nich vyrobcu, je na trhu hrozba vysoké konkurence.
Z tohoto dtiivodu se spolecnost rozhodla pro svou vyrobné-obchodni strategii vyrobu nove
vyvinutych anebo rekonstruovanych typt primyslovych armatur. Navic k tomu pfistupuje
také velké operativnost v potencidlni diverzifikaci vstupi a vystupi, coz se pro zdkaznika
projevuje jako operativnost objednéavek, kratké dodaci lhity, relativné maly objem zasob

apod.

Spole¢nost vyrabi v oblasti primyslovych armatur ventily, vodoznaky, kulové kohouty,
Soupatka, klapky, filtry, specidlni armatury a kulové klouby s urenim pro energetiku, pe-
trochemii a chemii. Vyrobni ¢innost je zaméfena pfevazné na armatury vysSich tlakil a
teplot, v€etn¢ armatur, které jsou urceny pro specialni média. Pro potfebu okamzitych do-
davek je k dispozici pohotovostni sklad armatur. Doplitkovy sortiment ¢ini tradi¢ni vyroba

filtra¢niho pletiva a vyrobkl z ocelové viny. (Interni materialy spole¢nosti)

4.9.1 Ventily specialni

Specialni ventily jsou zékladnim vyrobnim sortimentem spolecnosti. Jsou produkovany
v Siroké Skale konstruk¢nich variant, jako jsou ventily uzaviraci, regula¢ni, vinovkove,
odkalovaci, odluhovaci, membranové a stfidaci. Ventily jsou ur¢eny pro kapaliny, pary a
plyny. Materidlem pro specidlni ventily je uhlikova ocel, ocel pro nizké teploty, legovana

ocel pro provozni teploty, korozivzdorna ocel a ocel specidlni na ptani zakaznika.
Mezi ventily specialni patii tyto typy:

- EN-V30, V40, V60, V67, V90, B10, B25
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- ANSI - C30, C34, C40, C43, C46, C58, C65, C67 (Interni materialy spolecnosti)

Obrazek 12 Specialni ventil

(Interni materialy spole¢nosti)

4.9.2 Ventily vysokotlaké

Vedle specialni ventili mezi produkty spolecnosti se zatazuji také vysokotlaké ventily,
patfici mezi samostatny oddil vyroby, ktery je ureny pievazné pro energetiku a plynaren-
stvi. V fadéach téchto ventill je opét jako v predeslém piipadé mnoho typl, napt. ptirubové,
zavitové, privarovaci apod., které mohou byt vyrobeny dle pozadavki zékaznika
V rohovém ¢i piimém provedeni. Jako materidl pouzivany pro vyrobu téchto ventilli se
pouziva uhlikova ocel, ocel pro nizké teploty, legované ocel pro vysoké provozni teploty

do 720°C, korozivzdorna ocel a ocel specialni na pfani zdkaznika.
Mezi ventily vysokotlaké patii tyto typy:

- EN-V10, V34, V43, V46, V58, B10, B25
- ANSI - C10, C34, C43, C46, C58 (Interni materidly spolecnosti)

4.9.3 Kulové kohouty

Mezi dalsi produkty spole¢nosti Armatury KLAD se tfadi se svou velkou Skalou variant
kulové kohouty. Vyroba se pfevazné zametuje na kulové kohouty s tésnénim, které se pou-
zivaji predevs§im pro abrazivni média a pro média s vyssi provozni teplotou (do 400°C).
Mimo tyto kohouty spolecnosti vyrabi také v mensi mife kulové kohouty mékkotésnici,

které jsou urceny spiSe pro specidlni aplikace.
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Kulové kohouty mohou byt vyrobeny pro rizna média, napt. nafta, zemni plyn, motska

voda, chemicky agresivni latky apod.

Pouzivanym materidlem mutZze byt uhlikova ocel, ocel pro nizké teploty, korozivzdorna

ocel a ocel specialni na ptfani zakaznika.
Mezi kulové kohouty patii tyto typy:

- EN-KB85.1, K85.2, K85.3, K85.4, K86, K87, K88, K89
- ANSI - C85.1, C85.2, C85.3, C85.4, C86, C87, C88, C89 (Interni materialy spo-

le¢nosti)

Obrazek 13 Kulovy kohout
(Interni materidly

spole¢nosti)

4.9.4 Vodoznaky a stavoznaky

Vodoznaky a stavoznaky se vyuzivaji pro pfimé a plynulé zjistovani stavu hladiny tekutin
Vv parnich kotlich, tlakovych nadobach a nadrzich. Spole¢nost patii mezi vyznamné vyrob-
ce téchto produkt. Mezi sortiment patii vodoznaky od nizkych tlaki, ty se vyuzivaji pie-
devsim jako ukazatel hladiny v nadrZich pro potravinaisky a chemicky primysl, aZ po vy-

sokotlaké vodoznaky, které jsou urceny do kotll v energetickém primyslu.
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Pouzivanym materidlem je uhlikova ocel, u nizkotlakych typt také nerezova ocel a slitina

mosazi.

Mezi vodoznaky patfi tyto typy:

- U10, U45, U48, U50, U56, U60, C15 (Interni materidly spolecnosti)

Obrazek 14 Stavoznak
(Interni materidly

spole€nosti)

495 Soupitka

Spolec¢nost dodava Soupatka od nizkotlakych, které se ptevazné€ pouzivaji ve vodarenstvi a
petrochemii, az po vysokotlaka Soupatka, ktera jsou urCena piedevS§im pro energetiku.
V ptipadé potieb chemického primyslu je spole¢nost schopna dodévat také Soupatka opat-
fend pogumovanym anebo halarovym povlakem. Soupatka mohou byt vyrabéna z kova-

nych a také odlévanych materialti.

Mezi pouzivany material pati uhlikova ocel, nizkolegovana ocel pro nizké teploty, lego-

vana ocel pro vysoké provozni teploty, oceli korozivzdorné a specialni.
Mezi Soupatka patii tyto typy:

- EN-S12, S14, S38, S42
- ANSI-C12, C14, C38, C42 (Interni materialy spole¢nosti)
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Obrazek 15 Soupatko
(Interni materidly

spole¢nosti

4.9.6 Ostatni armatury
Mezi nezatazené produkty spole¢nosti Armatury KLAD patii také:

- Zpétné ventily

- Prthleditka

- Filtry

- Saci koSe

- Zpétné klapky

- Motylové klapky

- Kondenza¢ni a odkalovaci nddoby

4.10 Zaruka kvality

Spole¢nost Armatury KLAD je od roku 1997 pravideln& certifikovana firmou ITI TUV
systémem jakosti dle normy ISO 9001:2000. Pro zékaznika jsou tedy zaru¢eny podminky
pro vysoky jakostni standard dodavanych vyrobku pravé diky rozpracovanim systému fi-

zeni jakosti a trvalou kontrolou samotného vyrobniho procesu.

Spole¢nost je vlastnikem vyrobkovych certifikatl hlavnich vyrobkovych skupin prostied-
nictvim jiz zminéné firmy ITI TUV, dile potom vlastni certifikaci GOST-R a
GOSTTECHNADZOR, ktera se tyka externich dodavek na vychodni trhy.
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Obecné lze fici, Ze spolecnosti jiz od svého zalozeni pravidelné a intenzivné investuje do
rozvoje a modernizace svych vyrobnich technologii véetn¢ investic do systému. (Interni

materidly spolecnosti)
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5 SWOT ANALYZA SPOLECNOSTI

Tabulka 3 SWOT analyza (vl. zpracovani)

S.l r t r k kg & Sl b r t r k kg 1&
1ne stranky g % abe stranky 8 %
] = 2} [} = %)
£ 2 £ %
> | = | > > | T | P
Vysoké trzby 0115 0,5 | Dlouhé dodaci terminy |0,4 | -4 |-1,6
Zmapovany trh 01 3 0,3 | Zastaralé vyrobni zafizeni | 0,3 | -4 | -1,2
Vyhovéni nadstandardni- | 0,2 | 5 1,0 | Nedostateéné skladové | 0,3 |-3 |-0,9
mu piani zakaznika prostory
Nizkéa konkurence 0,2 | 4 0,8
Stali a loajalni pracovnici | 0,1 |3 0,3
Specializovana vyroba | 0,1 |5 0,5
Kvalifikovany personal | 0,2 | 2 0,4
Soucet 3,8 Soucet -3,7
\E \E
wr e . x &
Prilezitosti g < Hrozby g )
< = %) < = %)
2132 2132
> || > | = | P
Expanze na arabsky tth | 0,3 | 3 0,9 | Sankce uvalené na Rusko | 0,3 | -3 |-0,9
Rozvij metod Pl 02 |4 0,8 Levni dovozciz Ciny | 0,3 | -3 |-0,9
Snizeni nabidkové ceny | 0,2 |3 0,6 | Odchod dilezitychza- [0,2 | -2 |-0,4
produktt méstnancti
Nékup nového zatizeni | 0,3 | 4 1,2 | Nejistota stability kurzu [ 0,2 |-2 |-0,4
mény
Soucet 3,5 Soucet -2,6

V piedchozi tabulce jsou uvedeny silné a slabé stranky spolecnosti, jeji prilezitosti a hroz-

by. Kazda polozka ma uréenou vahu a je nésledn¢ obodovana na stupnici 1 az 5, pficemz
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v

bych stranek a hrozeb je bodovani nasledovné: je pouzita zaporna stupnice -laz -5 (-1 =

nejnizsi nespokojenost, -5 = nejvyssi nespokojenost).

Tabulka 4 Vyhodnoceni SWOT analyzy

Interni 0,1
Externi 0,9
Dohromady 1

Z vyse uvedené SWOT analyzy je patrné, ackoliv je vysledek kladny, Ze spolecnost by
m¢éla zapracovat na svém rozvoji. Budeme-li se zabyvat interni ¢asti, zjistime, ze v ptipadé
slabych by se méla spolecnost zaméfit predevsim na délku dodacich termind, které byla
udélena nejvyssi vaha ze vSech, a pokusit se tuto slabou stranku eliminovat. V piipad¢ sil-
nych stranek by meéla spole¢nost vyuzit toho faktu, Ze je schopna plnit individualni ptani
zakaznikd, k ¢emuz spolecnosti dopomahaji kvalifikovani pracovnici, a tuto polozku sil-
nych stranek rozvijet. S rozvojem tohoto aspektu souvisi také dalsi dilezitad polozka — niz-
ka konkurence.

Vysledek externi ¢asti je pozitivni — piileZitosti prevySuji hrozby. OvSem i v tomto ptipadé
by se spole¢nost mé¢la detailngji zaméfit na urcité polozky. V piipadé prilezitosti predevsim
na nakup novych stroji, ktery by mél pro spole¢nost nejvétsi ptinos a dale zvazovat vstup
sankce uvalené na Rusko, tudiz by méla spole€nost tomuto riziko vénovat zvySenou po-

zornost. Dal3i velkou hrozbou jsou poté pro spole¢nost levni dovozci z Ciny.
5.1 Vnitini prostiedi

5.1.1 Silné stranky

e Jysoké trzby — nespornou silnou strankou spolecnosti jsou vysoké trzby za své vy-
robky, které¢ maji v poslednich dvou letech rostouci tendenci. Spolecnost by se méla

snazit tento trend nadale udrzet

e Zmapovany trh ve svém odvétvi — spolecnost pravidelné diikladné analyzuje situaci

na trhu v odpovidajicim odvétvi. Touto ¢innosti pak pfedchazi moznym negativnim
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5.1.2

dopadiim a predevsim naléza nové prilezitosti k vétSimu uspéchu a rozvoji spolec-

nosti

Vyhoveni nadstandardnimu prani zakaznika — spolecnost je charakteristicka tim, ze
vychézi v rdmci moZznosti vstfic pfanim zakaznikl ohledné nadstandardnich rozmé-
ra Ci typu produktd. Tento aspekt velmi ovliviiuje také dalsi polozky v silnych

strankach — piedevsim vysoké trzby a nizka konkurence

Nizkd konkurence — jak jiz bylo zminéno vyse, tato skute¢nost je zptisobena plIné-
nim specifickych pfani zakaznikl a analyzou situace na trhu. Spolecnost tak ma

prehled o tom, co se v daném trhu déje a mize v€as vhodné zareagovat

Stali a loajalni pracovnici — zaméstnanci pracuji ve svém oboru jiz mnoho let, jsou

spolecnosti vérni a kvalitn€ a zodpoveédné plni své povinnosti

Specializovana vyroba — spolecnost se zabyva vyrobou specializovanych produkti.

Jedna se o rizné rozméry, material, vlastnosti vyrobku atd.

Kvalifikovany personal — zaméstnanci byvaji pravidelné proskolovani, navic maji
vétsinou mnoholetou praxi v oboru. VySe postaveni pracovnici maji odpovidajici

kvalitni vzdélani a odpovidajici praxi

Slabé stranky

Dlouhé dodaci terminy — vzhledem k objemu produkce a mnohdy k velké vzdale-
nosti odbératele dochéazi k dlouhym dodacim terminiim. S timto bodem jsou také
spjaty dvé nasledujici polozky, jejichZ odstranénim by se tento problém caste¢né

eliminoval

Zastaralé vyrobni zarizeni — ve vyrobni hale jsou zafizeni jak nova, tak také starsi-

ho data. Jedna se pfedevsim o soustruhy, které pochazeji z roku 1972

Nedostatecné skladové prostory — stavajici sklad hotovych vyrobkd ma neodpovi-

dajici rozméry a hotové vyrobky se obc¢as ukladaji dosti chaotickych zplisobem

5.2 Vnéjsi prostredi

5.2.1 Prilezitosti

Expanze na arabsky trh — v téchto zemich dochazi kl velkému rozvoji petrochemic-

kého a energetického primyslu, ¢ehoz by mohla spole¢nost vhodné vyuzit
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5.2.2

Rozvoj metod Pl — zavedenim a rozvojem patii¢nych metod pramyslového inzenyr-

stvi by mohlo dojit k zefektivnéni vyrobniho procesu spolecnosti

Snizeni nabidkové ceny produktit — timto krokem je mozno nalakat nové zakazniky,

tim ziskat lep$i postaveni na trhu a omezit hrozby konkurence v odvétvi

Nakup nového zarizeni — vzhledem ke staii nékterych vyrobnich zafizeni by tento

krok znamenal zefektivnéni vyrobniho procesu

Hrozby

Sankce uvalené na Rusko — spole¢nost by méla sledovat soucasnou situaci tykajici
se Ruska a jeji vyvoj. Jelikoz je tato zemé jednim ze zasadnich odbératelti, méla by

se této problematice detailné vénovat, aby poté byla schopna patficné zareagovat.

Levni dovozci z Ciny — tato hrozba tkvi pfedev§im v planované expanzi na nové za-
hrani¢ni trhy, spolecnost by této hrozbé moha celit snizenim nabidkovych cen pro-

duktd

Odchod dulezitych zaméstnancu — kliCovi zaméstnanci mohou opustit spole¢nost

4

z diivodu nabidky vyssiho platebni ohodnoceni jiné spole¢nosti

Nejistota stability kurzu meny — jelikoZ se spolecnost zabyva taktéz vyvozem pro-
dukce do jinych zemi, miiZze byt pro spolecnost rizikem nejistota kurzu mény koru-

ny.
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6 ANALYZA VYROBNIHO PROCESU

6.1 Popis reprezentanta

Jako reprezentant byl zvolen nasledujici produkt — ventil vysokotlaky uzaviraci V46 121
4250 DN 25. Byl zvolen na zaklad¢ disledné analyzy produktového portfolia. Tento ventil
a jeho obdoby patii mezi jedny z nejvyrabénéjSich vyrobkil. Z tohoto diivodu byl vybran

prave tento vyrobek.

Obrazek 16 Ventil vysokotlaky uzaviraci V46 121
4250 DN25 (Interni materialy spole¢nosti)

Tento ventil se pouziva jako uzaviraci armatura pro vodu, neagresivni kapaliny, pary a
plyny, smér pritoku je piimy. Je vyroben z uhlikové oceli a jeho nejvyssi provozni tlak
dosahuje hodnoty 250 bart. Je ovladan ru¢nim kolem. (Interni materidly spolecnosti)
6.2 Specifika vyrobniho procesu

- Objem vyrobni dodavky je zavisly na ptani zdkaznika

- Vyroba probihd ve tfisménném provozu
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- Systém fizeni pull

- Kazdy zaméstnanec byva dikladné proskolen ohledné vyroby nového sortimentu.

Také pravidelné prochazeji Skolenim ohledné bezpecnosti a ochrany zdravi

- Impuls k vyrobé je odvozen od aktualniho pfani zakaznika (Interni materialy spo-

le¢nosti)

6.3 Vyrobni postup

Ventil typu V46 121 4250 DN 25 je slozen ze étyt Casti — téleso, timen, vieteno s kuzelkou
a ruéni kolo. Z divodu mensi kapacity je vyroba jednotlivych ¢asti postupna, nejprve se
vyrabi téleso, poté timen a nakonec vieteno s kuzelkou. Nasleduje kompletace, baleni a

expedice.

Na vyrobé se podili 9 pracovniki, z ¢ehoz 2 jsou skladnici — sklad materidlu a sklad hoto-

vych vyrobk.

6.3.1 Objednani materialu

Jelikoz je samotna vyroba vzdy iniciovana objednavkou od zdkaznika, prvnim krokem je
objednani materiadlu od dodavateltl. Skladnik zkontroluje stav ve skladu materidlu a dle
toho je objednan pottebny pocet a druh materidlu od odpovidajiciho dodavatele. Tato ope-

race zpravidla trvéa 4-8 tydnil podle naro¢nosti objednavky.

6.3.2 Vyroba télesa

Prvnim krokem vyroby je transport nutného materidlu ze skladu materialu. Na zakladé¢
zakazkového listu jsou vypsany vydejky ze skladu, podle kterych skladnik odpovidajici
materidl vychysta a na vysokozdvizném voziku jej dopravi na urcené misto. Zakladnim
materidlem pro vyrobu télesa jsou vykovky z uhlikové oceli. Tyto vykovky skladnik v prv-

nim kroku dopravi k CNC stroji.

6.3.2.1 Obrabéni télesa

Operator CNC stroje vykovek upevni do upinaciho pfipravku, zkontroluje souosost a vyuh-
lovani a stroj uvede do provozu zvolenim a spusténim odpovidajiciho programu. Béhem
této operace jSOU vyvrtany otvory pro pozd¢jsi navar o priméru 25 mm a hloubce 72 mm.
Po ukonceni této faze operator vykovek vyjme z upinaciho ptipravku, zkontroluje kvalitu

opracovani a rozpracovany vyrobek dopravi do svafovny. Je-li zjiSténa chyba provedeni



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 54

prace, je jeho povinnosti tuto chybu také bezprostiedné napravit. Pokud dojde k zavazné

chybé, musi tuto skute¢nost nahlasit nadiizenému pracovnikovi, ktery nasledné rozhodne o

dalSim prabehu.

Obrazek 17 CNC soustruh (VI. foto)

6.3.2.2 Svaiovani télesa

Svare¢ upevni opracované téleso do ptipravku ke svatovani. Je pouzita metoda MAG, coz
je jedna z metod svafovani obloukového. Svafovani probihd za pouziti aktivni ochranné
atmosféry CO». Pfi tomto svafovani hoti elektricky oblouk mezi elektrodou a zdkladnim
materidlem za pomoci stejnomérného i sttidavého svarovaciho proudu. Z Gsti svafovaciho
hotéku proudi nizkou rychlosti ptislusny ochranny plyn, ktery je odebiran z tlakové lahve.

Timto je svar chranén pted okolni atmosférou. (Novotny, 2006, s. 175)

Pracovnik timto navaii materidlovou housenku pro pozd¢jsi pfesné opracovani sedla. Na-
konec rozpracovany vyrobek zkontroluje a nasledné dopravi zpét k CNC stroji.

6.3.2.3 Obrabéni sedla télesa

V tomto kroku dochazi k obrabéni sedla télesa na CNC stroji. Pracovnik upevni rozpraco-
vané téleso do upinaciho ptipravku, zkontroluje souosost a vyuhlovani pifi poloze opraco-

vani. Nasledné zvoli program pro opracovani sedla, ¢imz spusti automaticky cyklus. Po
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ukonceni této operace pracovnik navoli jiny pfisluSny program pro opracovani hrubého
télesa a spusti cyklus. Po ukonceni tohoto cyklu vyjme opracovany vyrobek z upinaciho
pripravku a nasledné kontroluje rozméry a kvalitu opracovaného povrchu. Dojde-li
k neodpovidajici kvalité provedeni prace, je nutné tento nedostatek timtéz pracovnikem
odstranit. Jsou-li nalezené nedostatky neopravitelné, nahlasi jej nadfizenému pracovnikovi,
ktery situaci zhodnoti a rozhodne, jak postupovat. Zkontrolované téleso, které bylo

v poradku, je dale pfemisténo k soustruhu.

6.3.2.4 Soustruieni télesa

Nejprve dochazi k upnuti hrubého télesa do sklicidla soustruhu a spusténi programu pro
dany vyrobek k soustruzeni. Vyvrta se hruba dira pro prutok kapaliny. Poté se za pomoci
vyhrubovaciho a nésledné vystruzovaci néstroje docili velmi hladkého povrchu diry, coz

ma za nasledek dobry pritok kapaliny v télese.

Nasledné probiha opracovani pfipojovacich koncti, kdy pracovnik opét navoli vhodny pro-
gram. Dochazi k vysoustruzeni ptipojovacich konct. Po ukonceni této faze pracovnik roz-
pracovany vyrobek zkontroluje. Jsou-li zjiStény pii kontrole jakékoli nedostatky, je taktéz
jeho povinnosti okamZité tyto nedostatky odstranit, pfipadné nahlésit. Po diisledné kontrole

dopravi hotové téleso do meziskladu.

Obrazek 18 Soustruh pouzivany k opra-

covavani ptipojovacich koncii (V1. foto)
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Obrazek 19 Hotova télesa ventilu (V1. foto)

6.3.3 Vyroba tfmene

Nejprve je tieba dopravit odpovidajici materidl ze skladu materialu na pracovisté, tuto ope-

raci ma opét na starost skladnik.

6.3.3.1 Soustruieni timenu

Pracovnik u soustruhu nejprve upevni hruby material do upinaciho piipravku a zkontroluje
jeho pozici. Nejprve dochézi k tzv. otevieni tirmenu, kdy se do materialu vyvrta hrubé dira
a nasledné se tento otvor pomoci vyhrubovaciho a vystruzovaciho nastroje piesné¢ opracuje

do pozadovaného tvaru uréenych rozmeért.

Po této operaci jesté na stejném soustruhu dochdzi k vyfezani zavitu timene. Po dokonceni
této operace pracovnik hotovy tfmen vyjme z upinaciho pfipravku a zkontroluje kvalitu

provedeni. Hotovy tfmen nakonec piepravi do meziskladu.

6.3.4 Vyroba vietene s kuZelkou

Nejprve je nutno dopravit potiebny material na dana pracovisté. Skladnik opét na zaklade
vydejky ze skladu materialu dopravi kulatinu potiebnou k vyrobé vietene k CNC stroji a

kuzelku k lisu.
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6.3.4.1 Soustruieni vietene

Pracovnik u CNC stroje kulatinu vlozi do upinaciho ptipravku, zkontroluje polohu, nastavi
a nasledn¢ spusti potifebny program. V této fazi dochazi k vyfezani zavitu do vietene. Po

ukonc¢eni programu pracovnik vieteno vyjme z upinaciho ptipravku a pienese k lisu.

6.3.4.2 Vlisovani kuZelky

Tato operace probiha na lisovacim stroji v lisovacich ptipraveich. Pracovnik upevni viete-
no a kuzelku do piesné dané polohy v pfipravku. Nasledné se do vietene vlisuje kuzelka

pod urcitym tlakem a thlem.

Nakonec probiha kontrola souososti po vlisovani. Nedostatky jsou opét v piipadé mozné

napravy pracovnikem odstranény, v opa¢ném piipad¢ nahlaseny nadiizenému.

6.3.5 Kompletace

Montaz probiha dle podrobného montazniho postupu. Na zacatku skladnik ze skladu mate-
ridlu dopravi k montaznimu pultu potiebny spojovaci materidl a ru¢ni kolo. Pracovnik,
ktery ma finalni kompletaci na starost, dopravi z meziskladu k montaznimu pultu hotové
téleso, tfmen a vieteno, pfipravi si prostiedky potiebné k montdzi a dle montdzniho postu-
pu provede kompletaci. V pribéhu montaze je provadéna pribézna kontrola a narazi-li
pracovnik na jakykoli nedostatek, je povinen jej nahlasit nadiizenému pracovnikovi, ktery
rozhodne o dal§im postupu. Hotovy zkompletovany ventil nakonec montazni pracovnik

pienese k tlakovému zafizeni.

Obrazek 20 Montazni pult (V1. foto)
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6.3.6 Tlakové zkouSky

Tlakové zkousky provadi dva pracovnici. Jejich ukolem je hotovy ventil pfipevnit do tla-
kového zafizeni a toto zafizeni uvést do provozu jeho ptesné danym nastavenim. V této
fazi probihaji tlakové zkouSky na pevnost télesa a té€snost uzavéru. Je-li vSe v potadku,
ventil vyjmou z tlakového zafizeni a bezchybny vyrobek pienesou zpét k montaznimu pul-
tu. Naleznou-li pfi tlakovych zkouskach jakékoli nedostatky, je nutné tyto nedostatky
nahlésit nadfizenému pracovnikovi, ktery vadny vyrobek oznaci a sjedna odstranéni téchto

nedostatkd, je-li to mozné, v opaéném piipad¢é zavaznych neopravitelnych chyb je vadny

vyrobek vytazen.

Obrazek 21 Tlakova zafizeni (VI. foto)

6.3.7 Pripojeni Stitku

Po tlakovych zkouSkach je kontrolovany hotovy vyrobek dopraven zpét k montaZnimu
pultu a montazni pracovnik na ventil upevni odpovidajici $titek. Na tomto Stitku jsou uve-
deny informace tykajici se typu ventilu, jeho rozmért, vlastnosti a je zde vyznaéen vyrob-

ce.

Takto hotovy vyrobek je poté dopraven pomoci vysokozdvizného voziku do skladu hoto-

vych vyrobkl, coz ma na starost skladnik hotovych vyrobkd.
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6.3.8 Konec¢né upravy

V této fazi je provedena vystupni kontrola. Je-li v této fazi nalezen jakykoli nedostatek, je
nahlaSen vedoucimu vyroby, ktery podle zdvaznosti chyby rozhodne o dal$im postupu. Ty
vyrobky, které projdou vystupni kontrolou, piechazi k baleni. Vyrobky jsou baleny do

ochranné folie a umistovany na europalety. Takto zabalené vyrobky jsou poté pfipraveny

k expedici.

Obrazek 22 Sklad hotovych vyrobki (VI. foto)
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6.4 Vyvojovy diagram

Objednavka od zakaznika

v Seznam hod-
) ) Vybér .
Obiednavka materialu > > nocenych
dodavatele
dodavateld
v

Pfijem materialu

v

Vstupni kontrola

/\

Shoda Neshoda

‘. . Ovéfeni skute¢nosti
Vyskladnéni zbozi

1 v

Piemisténi materialu do izolace

Vyroba
Finalni kontrola Sesrotovani Vytizeni reklamace
A 4
Uskladnéni

6.5 Procesni analyza

Nasledujici procesni analyza je zpracovana na 1 kus vyrobku. Bylo provedeno 30 namérd,

cv v

mérna doba vyroby 1 kusu.
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Tabulka 5 Procesni analyza (V1. zpracovani)
s =2
= £ =
AR IELR: el 2| §
8| 2|2|8|kE g = =
. .. g g = o g % -g >8
C. Cinnost olel &8 S al &
Téleso
1 | Transport materialu k CNC = 30| 5,13|1a
2 | Otevieni dér na CNC O 8,46
3 | Kontrola opracovanych vyrobku o 2,54 |1b
4 | Transport do svafovny = 20| 3,25
5 | Navareni sedel O 15,08
6 | Kontrola navareni sedel O 2,16 1c
7 | Transport k CNC = 20| 3,32
8 | Opracovani sedel O 10,48
9 | Obrabéni hrubého télesa O 10,26 1b
10 | Kontrola O 1,84
11 | Transport k soustruhu = 10 21
12 | Otevirani pratoku O 30,13
13 | Opracovani ptipojovacich konct O 25,42
14 | Kontrola O 1,76 | 1c
Transport hotového télesa do meziskla-
15| du = 15| 2,86
Cetnost 6/ 5/ 3] 0] O
Soutet 95)1248] 3
Timen
16 | Transport materidlu k soustruhu = 30| 4,57 |1a
17 | Otevreni tfrmenu O 20,24
18 | Vyvrtani zavitu O 10,42 1c
19 | Kontrola O 1,84
20 | Transport tfmenu do meziskladu = 10| 2,18
Cetnost 2| 2/ o] 0] O
Soutet 40|39,25| 2
Vieteno s kuZelkou
20 | Transport materialu k CNC = 30| 4,03|1a
21| VyFezani zavitu O 5,53 1b
22 | Transport k lisu = 5| 1,36
23 | Transport materialu k lisu = 30| 4,16|1a
24 | Vlisovani kuzelky O 2,36
25 | Kontrola O 1,12 | 1d
26 | Transport do meziskladu = 15| 2,75
Cetnost 2| 4| o] 0| O
Soutet 80[21,31] 3
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Kompletace a zavérecné operace
27 | Transport materialu ze skladu = 30| 3,59|1a
28 | Transport z meziskladu na montaz = 3| 0,87
29 | Kompletace O 18,34 | le
30 | Transport k tlakovému zafizeni = 1| 0,35
31 | Tlakové zkousky O 3,32 2
32 | Transport na montaz = 1| 0,37 le
33 | Pfipojeni $titku O 1,06
34 | Transport do skladu hot. vyrobku = 20| 3,32 1f
35 | Vystupni kontrola O 7,34
36 | Baleni O 10,7 | 1f,1g
37 | Expedice O 52|1g
Cetnost 4| 5/ 2| 0| O
Soutet 55|54,06] 4
Dohromady
Cetnost 14| 16| 5| 0| O
Soucet 270 ‘ 239,8 9

Z procesni analyzy vyplyva, ze celkovy ¢as vyroby jednoho kusu je 239,8 minut. Z ¢ehoz

je 173,68 minut cas operaci, 44,21 minut ¢as transportu a 21,92 minuty ¢as kontroly. Cel-

kovy soucet operaci je 14, transportl 15 a 5 kontrol. V nasledujicim grafu je znazornén

podil jednotlivych ¢innosti na celkovém Casu vyroby.

Podil jednotlivych ¢innosti na
celkovém c€asu vyroby

m Cas operaci W Cas transport Cas kontrol

Obrazek 23 Graf podili jedn. ¢innosti na celkovém ¢asu vyroby (VL. zpra-

covani
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Jelikoz z procesni analyzy je vidé€t, ze se pracovnici zbyteéné moc pohybuji po pracovisti,
byla provedena podrobné&jsi analyza pomoci spaghetti diagramu, kterou lze vidét na nasle-

dujicim obrazku ¢. 24.

Kontrola zabira také pomérné velkou ¢ast doby vyroby jednoho kusu, ale jelikoz spolec-
nost klade velky daraz na kvalitu svych vyrobkd, tento ¢as bych nedoporucovala snizovat.
Spolecnosti bych doporucila nakoupit nové testovaci piistroje, ¢imz by se mohla doba kon-

troly zkratit.
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6.6 Layout

Na nasledujicim obrazku je znazornén layout, ktery byl tvofen pomoci spaghetti diagramu.
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Obrazek 24 Spaghetti diagram (V1. zpracovani)

1 — Svafovna

2 — Mezisklad

3 — Montaz

4 — Tlakova zatizeni

5 — Sklad materialu

6 — Soustruhy
7 - Lis

8-CNC

9 — Sklad hotovych vyrobkl
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Layout je vypracovan na zakladé procesni analyzy a skutecného stavu rozmisténi pracovist’
ve vyrobn¢. Jsou zde znazornény Ctyfi cesty toku materidlu, tii cesty odpovidajici ¢astim
ventilu — télesu, tfmenu, vietene s kuzelkou a nakonec je vyznacena cesta zkompletované-
ho vyrobku. V pfipad¢ télesa (znazornéno v layoutu ¢erven¢€) se nejprve material piesune
ze skladu materidlu - 5 ke stanovisti 6, poté postupné k pracovisti 1, 6, 8 a nakonec je ho-
tové téleso ulozeno v meziskladu — 2. Pfi vyrob¢ vietene s kuzelkou ventilu (vyznaceno
modfe) materidl prochazi postupné ze skladu materialu, jedna potifebna ¢ast materialu nut-
na k vyrobé vietene se dopravi ke stanovisti 8 a ¢ast druhd (kuzelka) ke stanovisti 7. Po
ukonceni operace na stanovisti 8 je material pfesunut na stanovisté 7, odkud je poté dopra-
ven na stanovist¢ 2. Materidl nutny k vyrobé tfrmene (vyznaceno zelen¢) putuje ze skladu
materialu na stanovisté 6, ndsledné na stanovisté 2. Ze stanovisté 2 jsou vSechny tfi kom-
ponenty presunuty na pracovisté 3, kde je vyroben kompletovan. Poslednim krokem je
preprava hotového vyrobku (vyznaceno ¢erné) z pracovisté 3 do skladu hotovych vyrobki
— 9. Casy pritoku vyrobku jednotlivymi pracoviiti jsou uvedeny v jednotlivych &astech

procesni analyzy.

Z vyse zobrazeného prostorového usporadani pro vyrobu ventilu vyplyva, ze soucasny stav
rozmisténi pracovist neni zvolen efektivné. Pracovisté jsou nevhodné rozmistény, coz ma
za nasledek dlouhé vzdalenosti transportu a pracovnici tim zbytecné ztraci ¢as zdlouhavym
dopravovanim polotovart z jednoho stanovisté na druhé, ktery by jinak mohli vyuzit efek-
tivnéji. Navrhova opatfeni tykajici se zlepSeni materidlového toku jsou rozebrana v kapito-

le ¢. 8.
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7 ZJISTENE NEDOSTATKY VE VYROBE

- Malé skladové prostory finalni produkce — soucasny sklad hotovych vyrobk ma
nedostatecnou kapacitu pro uskladnéni vyrobk finalni produkce. Z tohoto diivodu
zde obcas vznika chaoticka situace, kdy skladnik pfesné nevi, kde je jaky vyrobek
uskladnén. Z ¢ehoz vyplyva, ze zde jsou i problémy s dokumentaci. Hledéani patfic-

nych vyrobku skladnika zbyte¢né zdrzuje od své prace.

- Zastaralé vyrobni zarizeni — hrotové soustruhy pouzivané k vyrobé zvolené vy-
robky pochazeni z roku 1972, coz vzhledem k modernim technologiim zdrzuje vy-
robu. Je zde také riziko ¢astéjSich poruch a nutnych oprav. Tyto skutecnosti opét

vyrobni proces zpomaluji.

- Spatna vnitropodnikova doprava — vzhledem k procesni analyze, ktera byla pro-
vedena v kapitole €. 6, je patrné, Ze pti vyrob¢ je nutny zbyte¢ny pohyb pracovnikt
a materidlu po vyrobni hale. Transport se uskute¢ituje prosttednictvi pojizdnych pa-
let, na kterych se materidl slozit¢ pfepravuje, jak z hlediska ¢asového, tak z hledis-

ka ergonomického.

- Nevhodné rozloZeni vyrobni haly — vzhledem k nevhodnému rozlozeni vyrobni
haly, coz je mozno vidét na obrazku ¢. 24, je evidentni, Ze pracovnici pifi vyrobe
zvoleného vyrobku vynakladaji zbytecny pohyb a dochéazi ke zbyte¢né manipulaci

s vyrobky, coZ je patrné i Z procesni analyzy.
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8 NAVRHY NA ZLEPSENI

8.1 Novy vyrobni postup

Tento navrh se tykd zmény ve vyrobnim postupu, konkrétn¢ ve vyrobé vietene s kuzelkou.
V soucasnosti se tento komponent ventilu vyrabi ze dvou ¢asti — vietene a kuzelky. Jak je
jiz zminéno vyse V kapitole ¢. 6.3, nejprve se opracuje kulatina, z niz vznikne vieteno, do

n¢hoz je nasledné vlisovana kuzelka.

Po dikladné analyze doporucuji nasledujici vyrobni postup vyroby vietene s kuzelkou. Po
dopraveni kulatiny ze skladu materialu k CNC stroji operator CNC stroje upne kulatinu do
upinaciho pfipravku a nastavi zafizeni na patiiény program. Pfi této operaci se z kulatiny
na jedné stran¢ vyfezou zavity do vietene. Poté operator navoli jiny program, ktery opracu-
je druhou stranu kulatiny do tvaru kuzelky. Nasledn¢ hotové vieteno s kuzelkou vyjme z

upinaciho ptipravku, zkontroluje a dopravi do meziskladu.

Tento novy postup vyroby vietene s kuzelkou jednoznacné zkrati dobu vyroby. Nebude jiz
potieba vyuzivat k vyrob¢ lis, zkrati se materialovy tok, odpadne nutnost transportu samot-
né kuZelky a opracovaného vietene k lisu a naslednd prace na lisu a transport od lisu k me-
ziskladu. Pouze se kulatina ptfepravi k opracovani k CNC stroji a po vyhotoveni se materiél

dopravi do meziskladu.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky

68

8.2 Layout
1
4,
1
'
¥ ‘ 5 ‘
1
(| A
(]
h L}
(| = — ——— >
1 | ——
x ! 4
(] |
. ] s +-F I
| [ - -:-— -p - -9 - -—-R
_____-_____'_:___.. 6
<«-f----.
2 PR B B e
|
l:::l
o 8
o |T|
P 1|
T Téleso
RN |
| N D Vieteno s kuzelkou
z 1 T Tifmen
E— Hotovy vyrobek

1 — Svafovna

3 — Soustruh

Obrazek 25 Navrh nového layoutu (V1. zpracovani)

5 — Tlakova zatizeni

7 — Sklad materialu

2—-CNC
4 — Mezisklad

6 — Montazni pult

8 — Sklad hotovych vyrobku



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 69

Tento névrh layoutu byl zpracovan v zavislosti na stavajicim nevhodném rozlozeni praco-
vist’ ve vyrobni hale a na nové navrzeném vyrobnim postupu. Nejvétsi rozdil tedy je v ab-
senci lisovaciho zafizeni, které jiz neni vice potfebné. Nove navrzené prostorové uspora-
dani pracovist’ by mélo ve vyrobnim procesu piinést znatelné zkraceni doby transporti a
jejich vzdalenosti. Pracovnici jiz nebudou nuceni zdlouhavé prepravovat material k jinym
stanovistim, jejich ¢as mize byt efektivnéji vyuzit a nebude dochézet ke zbytecné manipu-

laci s materidlem.

8.3 ZvétSeni skladu hotovych vyrobki

Z diivodu nedostatecnych stavajicich skladovych prostor navrhuji spolecnosti zvétSeni
skladu hotovych vyrobkl. Toto opatfeni by eliminovalo nepfijemné situace vznikajici
v moment¢, kdy je nutno skladovat vétsi mnozstvi produkce. Nejvyhodnéjsi variantou se

jevi prodlouzeni jedné zdi stavajiciho skladu.

8.4 Nové vyrobni zarizeni

Tento navrh se zabyva koupi nového vyrobniho zafizeni. Jelikoz narocné operace pii vyro-
b¢é daného produktu probihaji na soustruhu, ktery je jiz zastaraly a tim padem dochézi
k ¢astym porucham, coz zdrzuje vyrobu. Navic prace na tomto zafizeni je z divodu jeho
stafi pomérné zdlouhavd v porovnani s modernimi zatizenimi, doporucovala bych tedy
spole¢nosti investici do novych soustruhtl, které Setii energii, ¢as a snizuje naklady spolec-

nosti.

Po podrobné analyze nabidky soustruhti byl zvolen jako nejhodné&jsi varianta ,,Soustruh na
kov Bernardo Master 400 s tfiosym digitalnim odméfovanim “ v kone¢né cené 178 752 K¢
bez DPH. Tento soustruh se fadi mezi soustruhy univerzalni, mohl by tedy usnadnit také
vyrobu jinych produktl. V zésad€é odpovidd rozmérim soustruhu stavajiciho, ma ovSem

vEtsi vykon a vyuziti.
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Obrizek 26 Soustruh na kov Bernardo Master 400
(BOUKAL Stroje-naradi, ©2010-2014)

8.5 Transportni voziky

Z ptechozi kapitoly €. 7 vyplyva nutnost pofizeni transportnich vozikii uréenych k vnitro-
podnikové dopraveé materialu. Tento navrh miiZze spolu s novym prostorovym uspofadanim
pracovisté zefektivnit vyrobni proces zkracenim a usnadnénim transportu materialu, ktery

vV daném vyrobnim procesu casto nastava.

Na zaklad¢ analyzy nabidky transportnich vozikli byl zvolen jako nejhodnéjsi produkt JG
350 - ploSinovy vozik - stohovaci od spolecnosti Belet, a.s. V kone¢né cené 4 600 K¢ bez

DPH.

Transportni vozik doporucuji zakoupit ke kazdému pracovisti, to znamena, ze je potieb-

nych 7 vozikd. Vy¢isleni kone¢né ceny tohoto navrhu dosahuje 33 396 K¢ vé. DPH.
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Obrazek 27 Transportni vozik JG 350
(vl. foto)

8.6 5S

Z dtivodu vyskytu nepofadku na nékterych pracovistich, bych spole¢nosti doporuc¢ovala
zaméfit se na aplikaci metody 5S. PfedevS§im bych se zaméfila na roztfidéni potiebnych
pracovnich nastroji od nepotiebnych a jejich nasledné odstranéni. Déle bych se zamérila
na uklid pracovnich skiin€k, regalti, prostorti za stroji apod., jelikoz tyto zalezitosti zdrzuji
pracovni proces napf. hleddnim vhodného pracovniho nastroje. Tento nepotadek miize mit

vliv i na zdravi a bezpe¢nost Cloveka pfi praci.
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ZAVER
Cilem této bakalarské prace bylo analyzovat vyrobni proces zvoleného vyrobku ve spolec-

nosti Armatury KLAD s. r.0., na zakladé této analyzy odhalit hlavni nedostatky a navrh-

nout feseni vedouci ke zlepSeni soucasného stavu vyroby.

Tato bakalaiska prace méla spolecnosti predstavit zejména moznosti zlepSeni stavu dané¢ho
vyrobniho procesu a upozornit na diilezitost takovychto analyz. V ivodu byla prace zamé-
fena na teoretické poznatky tykajici se problematiky vyrobnich procest a systém, fizeni a
typologie vyroby, metod primyslového inzenyrstvi a analyzy vnitiniho a vnéjSiho prostie-

di spole¢nosti.

Nasledné se prace zabyvala samotnou analyzou soucasného stavu spolecnosti a predevs§im
vybraného vyrobniho procesu. Nejprve bylo uvedeno piedstaveni spole¢nosti tykajici se
zakladnich tdaji a soucasného stavu spolecnosti z hlediska ekonomického, z hlediska za-
meéstnanct, odbératell a dodavateld a poté bylo predstaveno vyrobkové portfolio spolec-
nosti. Déle byly na zdkladé SWOT analyzy vymezeny silné a slabé stranky spolecnosti a

nastinény potencidlni ptilezitosti a hrozby spole¢nosti.

Zavérecna Cast této bakalarské prace byla zaméfena na analyzu vyrobniho procesu daného
vyrobku - vysokotlakého uzaviraciho ventilu V46 121 4250 DN25. Divodem zvoleni toho-
to produktu byl velky objem jeho produkce, a tudiz zefektivnéni prave této oblasti miize
spolecnosti pfinést velky uZitek.

Jednim z nejvétSich odhalenych nedostatkli je nevhodné rozlozeni vyrobni haly, které vy-
robu zbyte¢né zpomaluje. Bylo navrZeno nové prostorové uspofadani pracovist’, diky kte-
rému by mélo dojit k zefektivnéni vyroby. S timto opatienim je také spojen dalsi problém
tykajici se Spatné vnitropodnikové dopravy, na jehoz zaklad¢ bylo doporuceno pofizeni
transportnich vozikd. Nedostatky také byly nalezeny v otazce skladovani. Soucasny sklad
hotovych vyrobkl ma nedostate¢nou kapacitu, coz s sebou nese zbytecné komplikace. Na-
vrhovanym feSenim je tedy prodlouzeni jedné zdi stavajiciho skladu. Dal$im z faktori
zpomalujici vyrobni proces je zastaralé vyrobni zafizeni, konkrétné soustruhy. Tento nedo-
statek 1ze odstranit nakupem nového zatizeni. Byla také navrzena zména ve vyrobnim po-
stupu, diky niz by se m¢la znatelné zkratit doba vyroby. Spole¢nosti bylo také doporuceno

z diivodu nepotadku na jednom z pracovist’ se zaméfit na aplikaci metody 5S.

Tato opatieni byla spole¢nosti Armatury KLAD ptedloZena a vedeni spole¢nosti projevilo

o navrhy zajem. Realizaci alespon nékterych z vySe uvedenych navrhit by mélo dojit ke
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zlepSeni stavajiciho vyrobniho procesu, ke zvySeni vykonnosti a ristem konkurenceschop-

nosti spolecnosti.
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Primyslové inzenyrstvi
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Strenghts, Weaknesses, Opportunities, Threats — prvni pismena an-

glickych nazva prvkl analyzy vnitfniho a vnéjSiho prostfedi podniku
Vlastni fotodokumentace

Vlastni zpracovani
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