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ABSTRAKT

Bakalafska prace se zabyva analyzou procesu polept dopravnich prostiedkti ve spolecnosti
WrapStyle s. r. o. Cilem prace je vytvofit podrobnou analyzu procesu aplikace folii

na dopravni prostiedky.

Prace se sklada ze dvou c¢asti, teoretické a praktické. Teoreticka Cast obsahuje literarni re-
Sersi, ve které je definovano vyrobni schéma, rozdéleni vyroby, proces, procesni fizeni
a také analyza procest. Praktickd ¢ast obsahuje popis spolecnosti a jeji sluzby, popis jed-
notlivych prvkii procesu a procesni analyzu. Na zéklad¢ vysledkd analyzy procesu jsou

vytvofeny navrhy na zlepSeni.

Klic¢ova slova: analyza procesu, procesni fizeni, dopravni prostiedky, aplikace folie.

ABSTRACT

The bachelor thesis is based on the process analysis of the vehicle wrapping in WrapStyle
company. The goal of the thesis is to create a detailed analysis of the wrapping process to

the means of transport.

The thesis is separated into two parts, theoretical and practical, theoretical part contains
literary research, which defines: production diagram, production division, process, process
control as well process analysis. The practical part contains a description of the company
and its services, description of the individual elements of the process and process analysis.

Based on the results of the process analysis, suggestions for improvment are made.

Keywords: process analysis, process control, transport, wrapping.
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UvVOD

Prvni zminka o vyuziti folie na automobil vznikla v roce 1966, kdy americka spolecnost
3M pouzila tzv. slunecni folii, kterou si téhoz roku nechala i patentovat. Oblibenost slu-
necnich fo6lii rychle rostla, ale predev§im ve Spojenych statech americkych (USA). V 70.
letech minulého stoleti se s foliemi mizeme setkat naptiklad ve filmech, v nichz se folie
aplikovaly na velkych limuzinach. Dalsi vyvoj folii pfisel v 90. letech 20. stoleti, kdy byl
vyvinut novy druh folie — bezpecnosti folie, kterd méla za kol chranit karoserii vozidla
pred vnéj$imi nepiiznivymi podminkami (mechanické poskozeni, proti vlivu pocasi atd.).
S 21. stoletim pfisel i novy druh folie — 3D folie. Ze zacatku se jednalo o fblie
v pastelovych barvach, jeZ mély zménit barvu karoserie. Tento typ folii si nejvice oblibili
fidic¢i taxikl a to nejdiive v Némecku, kde se 1 dnes mizeme setkat s vozy v barvé motské
laguny. V dnesni dobé¢ jsou 3D folie schopné imitovat jakykoliv pozadovany material, za-

lezi zde pouze na pozadavcich zdkaznika a rychlosti vyroby folie.

Teoretickd ¢ast prace se zabyva procesy, filosofii vyrobnich systémul a charakteristikou
vyrobnich procest. V dalSich kapitolach se nachazi fizeni vyroby a typy fizeni, roz¢lenéni
vyrobniho procesu — vstupni entity, transformacni proces a vystupni entity. Poté nasleduje
¢ast o Clenéni procesu a organizacni usporadani, ve kterém je Clenéni podle typu vyroby
atd. Posledni ¢ast se zabyva uspotadanim vyrobnich faktorti procesu a podrobnou charakte-

ristikou okoli a subsystémd.

Prakticka c¢ast se pfedevSim soustfedi na analyzu procesu aplikace folie ve spolecnosti
WrapStyle s.r.o. Na zacatku se nachazi stru¢né piedstaveni firmy a organizaéni struktura.
Dalsim bodem je portfolio sluzeb, kde jsou jednotlivé ptedstaveny sluzby, které spole¢nost
nabizi. Poté nésleduje aplikace, v nichZ jsou uvedeny veskeré jednotlivé kroky, které jsou
spjaté s polepy vozidel, napt. material, Cistici ptipravky, aplikace a lepeni. V zavéru prak-

tické ¢asti se nachazi procesni analyza, ktera vznikla na zakladé¢ zjisténych udaja.

Na konci bakalatské prace jsou uvedeny navrhy na zlepSeni, jenz by mély odstranit zjisténé

nedostatky, které byly v prib¢hu vykonu mé praxe zpozorovany.
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CILE A METODY ZPRACOVANI PRACE

Cilem této prace je analyza procesu polepu dopravnich prosttedkii ve spolecnosti WrapSty-
le s. r. 0. Na zaklad¢ ziskanych informaci bude vytvotfena procesni analyza, kterd se zabyva
celkovym prubéhem aplikace folie. Polepy aut jsou ve firmé na prvnim misté v prodeji,
a proto se prace zabyva jednim z hlavnich procest. Cely proces za¢ind v momenté prevzeti
auta od zékaznika a je ukoncen jeho vracenim pravoplatnému majiteli. Proces se zabyva
predevsim materialy, Cistici prostiedky, aplikaci folie atd. V zavéru prace jsou uvedeny
navrhy na zlepSeni, které byly vytvofeny na zékladé ziskanych udaji v prubéhu odborné

praxe

Odborna praxe probihala od zacatku ledna 2017 az do zacatku dubna 2017 a to pfimo

ve spolecnosti WrapStyle s. r. 0., ktera sidli zde ve Zliné&.

V praci byla pouzita pfedev§im metoda pozorovani a rozhovoru s franchisovym manaze-
rem, pracovniky uvnitt dilny. Pfi sestavovani procesni mapy byl pouzit graficky software
CoralDRAW 2017. Procesni analyza a ostatni tabulky v praci byly vytvofeny v programu
Microsoft Office Excel. Novy layout pro spolecnost byl vytvofen v internetové aplikaci

draw.io Diagrams.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky

11

I. TEORETICKA CAST
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1 VYROBA

Nasledujici kapitoly obsahuji literarni ohraniceni jednotlivych pojmi a definic, které jsou

dale vyuzity v praktické casti.

1.1 Definice vyrobniho systému

Kapitdl
A
Vyrobni
faktory:
puda
prace Vystupy:
el — zboii
kapitdl —7 | FIRMA —>
~ sluzby
iniormace
kvalita

managementu
Obrazek 1: Kolobéh vyrobnich faktori (Ketkovsky a Valsa, © 2012, str. 2)
Vyroba je védomd cCinnost, ktera uspokojuje potieby lidi. Vysledkem této ¢innosti jsou
vyrobky a sluzby. K ¢initelim vyroby patii G€elnd a cilevédoma lidské4 ¢innost, suroviny,
materidly a polotovary, energie, stroje a zafizeni, budovy stavby atd. Jednim z dulezitych
vyrobnich Cinitell je také informace. Vyrobu Ize definovat jako systém, jehoz vstupni enti-
ty jsou suroviny, materidly a polotovary, energie a informace a vystupy vyrobky nebo
sluzby, odpad vcetn€ emisi a informace. Okoli tohoto systému tvoii zdkaznici, dodavatelé,

statni orgdny, banky, pojistovny atd. (Makovec, 1996, str. 4)

Slovo ,,manufacture” (vyroba) je odvozeno z dvou latinskych slov, které jsou ,,ma-
nus=ruka“ a ,,factus=délat”, kombinace téchto dvou slov by se dala oznacit jako ,,ru¢né
vyrobeno. V anglicky mluvicich zemich je slovo ,,manufacture* nékolik stoleti zndmé,
a oznaceni ,,rucné vyrobeno* piesné¢ popisuje manualni metody, které se pouzivaly, jesté
pfed tim neZ bylo vytvoieno. Vétsina modernich vyrobnich systémt je v dneSni dobé tize-
na automatickymi a poc¢ita¢em-ovladanymi stroji. (Groover, 2013, str. 2)

Vyrobu lze definovat jako transformaci vyrobnich faktorti do ekonomickych statkii a slu-

zeb, které pak prochazeji spotfebou. Pfipomenme si, ze jako statky jsou v ekonomii ozna-

covany fyzické komodity (véci vyrabéné pro spotfebu nebo smeénu), které kladné piispivaji



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 13

k ekonomickému blahobytu (uspokojovani potieb). Sluzby jsou tkony, po nichz existuje
poptavka. Sluzby se téz nékdy oznacuji jako nehmotné statky. Vyrobni faktory (téz vyrob-
ni zdroje) jsou zdroje pouzivané v procesu vyroby. Obvykle se rozlisuji Ctyfi hlavni skupi-

ny vyrobnich faktort:

» Pfirodni zdroje (puda);
» Prace;
» Kapital,

> Informace.

(Ketkovsky a Valsa, 2012, str. 2)

1.2 Rizeni vyroby

Rizenim vyroby se rozumi piisobeni lidi na vyrobni systémy s cilem zabezpegit jejich op-
timalni fungovani a rozvoj. Nutnost fizeni vyplyva zejména z potteby koordinovat ¢innosti
vzniklé délbou prace. Ridit miize ¢lovék s vyuzitim technickych prostiedki (automatizo-
vané fizeni) nebo samy technické prostfedky (automatické fizeni). S pojmem fizeni vyroby

uzce souvisi 1 tyto pojmy:

» planovani — stanoveni cild a postupti jak jich dosahnout;
» organizovani — zabezpeceni lidskych 1 hmotnych zdroji, ptipadné podminek pro
vykonavani planovanych ¢innosti;

» prikazovani — pfidélovani ukold podiizenym,;

A\

koordinace — sladovani ukolt podfizenych;
» kontrola — provéfovani souladu planu a skutec¢nosti véetné prijmuti dalSich opatie-
ni.

(Makovec, 1996, str. 3), (Tucek D., Bobak R., 2006, str. 33)

1.2.1 Pristupy k Fizeni vyroby
Procesni pristup

Vymezuje dil¢i procesy fizeni a urcuje obecna pravidla jejich raciondlniho pribehu. Pro-
cesni pristupy jsou soucasti manazerské vyuky, davaji prosté, az zjednodusSujici doporuceni

pro fidici jednani.
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Psychologicko-socidlni pristup

Klade duraz na ulohu lidského faktoru v fizeni vyroby, neformdlni vazby a nepiimé meto-
dy fizeni. Jde o pomérné Siroky, ale nazorove nepftilis homogenni smér, v némz jsou v riz-

né poloze preferovany:

» uspokojeni zakladnich fyziologickych potfeb (mzdy, platy, pracovni podminky);
» potieby jistoty a bezpeci (jistota zaméstnani, pracovni podminky);

» socialni potieby;

» osobni uspokojeni z prace;

» potieba seberealizace.
Systémové pristupy

SnaZzi se nalézt a vyuZivat obecné, univerzalné platné systémové piistupy k rozvoji teorie 1
praxe manazerského mysleni a jednani. Systémovy pfistup je predev§im zplsob uspoiada-

ného mysleni, feSeni problémi nebo jednani. V popiedi jsou:

» ekonomické systémy — zahrnujici jak pracovniky, tak ostatni zdroje (stroje a zafi-
zeni, plochy, finan¢ni prostfedky atd.), soub&ézn¢ probihajici materialni, informacni
a rozhodovaci procesy, systémy dynamického charakteru s vysokym podilem sto-
chastickych prvki;

» fidici systémy — coz je prakticky soubor pravidel, organiza¢nich norem, fidicich na-
stroju a prostfedkt véetné potfebnych informaci a dale definovana cilova orientace

(strategie a taktika fidiciho jednani).

(Makovec, 1993, str. 14 — 16), (Jurova, 2016, str. 12 — 14)

1.2.2 Pristupy k Fizeni managementu
Management zaméieny na proces

Jedna se o styl managementu, jenZz je orientovan na lidi, na rozdil od stylu ¢isté orientova-
ného na vysledky. V pfistupu zaméfeném na proces musi manazer dbat, podporovat a sti-
mulovat své zaméstnance, aby doslo ke zvétSeni vykonu jejich prace. Tento pfistup je za-
loZen na tzv. P kritériich, mezi které patii napt. odménovani, disciplina, vyuZiti pracovni
doby, rozvoj dovednosti, pracovni moralka a komunikaéni schopnosti. Tyto kritéria vyza-
duji dlouhodobéjsi perspektivu, jelikoz vychéazi z lidského usili a Casto vyzaduji zmény

v chovani.
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Management zaméreny na vysledky

Tento piistup je dobfe zavedeny na Zapad¢ a klade diraz na fizeni, vykon, vysledky a od-
mény (pfevazné financniho charakteru) nebo odmitnuti odmén a v nejhorsim piipadé poku-
ty. Tento pfistup obsahuje tzv. R kritéria. Management vétSiny spolecnosti ma ve skutec-

nosti k dispozici pouze R kritéria, jelikoZ se typicky vztahuji k prodeji, nakladiim a zisku.

Zpisob mysleni zaméfeny na proces premost’uje propast mezi procesem a vysledkem, me-
zi ucelem a prostiedky a mezi cili a opatfenimi pro jejich dosazeni. P i R kritéria tak mo-
hou byt zavedena, a skutecné jsou zavadéna na kazdé urovni managmentu: mezi manag-

mentem a mistry, mezi mistry a délniky.

(IMALI 2007, str. 35 - 39)

1.3 Clenéni vyroby a organizaéni usporadani

Clenéni vyrobniho procesu lze provést na zékladé vztahti k zakaznikam. Jestlize je produkt
specifikovan piimo zakaznikem, pak se tato organiza¢ni forma oznacuje jako zakazkova
vyroba. Pokud neni zndm piimo konkrétni zdkaznik a firma vyrabi pro trhy, pak se tento
systém uspofadani oznacuje jako vyroba na sklad. (Jurova M. a kol., 2013, str. 28 — 29),

(Tucek D., Bobdk R., 2006, str. 41)

Vyrobni proces Ize ¢lenit podle riznych hledisek:

> Podle miry plynulosti technologického procesu rozliSujeme:
o vyrobu plynulou (kontinualni),
o vyrobu pieruSovanou (diskontinudlni, diskrétni).
» Podle charakteru technologie rozeznavame:
o mechanickou vyrobu
o chemickou vyrobu
o biologickou a biomechanickou vyrobu
> Podle typu vyroby:
o kusova vyroba
o sériova vyroba

o hromadna vyroba
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> Podle formy organizace vyroby:
o proudova vyroba
o skupinova vyroba

o fazova vyroba
1.3.1 Podle miry plynulosti technologického procesu

Vyroba plynula (kontinudlni)

V plynulé vyrob¢é (napi. chemicka vyroba, hutni vyroba apod.) se technologicky proces
nepirerusuje, a to ani ve dnech pracovniho klidu. Vyrobni proces probiha v aparaturach,
které jsou vzajemné propojeny potrubnimi a skladovacimi a meziskladovacimi zafizenimi.
Technologické a manipulacni procesy jsou v tomto piipad¢ bezprosttedné spojeny. Vyrob-
ky plynulé vyroby se vétSinou vyrabéji hromadné. Plynuld vyroba vytvéii idedlni podmin-
ky pro automatizaci. Proto také bylo v téchto vyrobach dosazeno vysokého stupné automa-
tizace jiz v minulosti. Nepietrzitost vyroby je ddna i skute¢nosti, Ze zastaveni vyroby a jeji

opétovné rozbéhnuti je spojeno se znaénymi naklady. (Jurova M. a kol., 2013, str. 28)

Jako typické ptiklady plynulé vyroby (téZ nepietrzité vyroby) lze uvést napf. zpracovani
ropy v rafinerii nebo vyrobu surové oceli. Vyroba v téchto piipadech probiha
z technologickych ¢i jinych diivodi prakticky neptetrzite, tj. 24 hod. denné, 7 dni v tydnu,
po cely rok. Vyjimkou jsou pouze preruseni vyvoland nutnymi opravami vyrobniho zatize-

ni. (Kefkovsky a Valsa, 2012, str. 9)

Vyroba pierusSovanda (diskontinudlni, diskrétni)

V ptipadé preruSované vyroby je mozno vyrobu po ur€itych ¢astech vyrobniho procesu
prerusit a pokracovat jindy. PferuSovana vyroba zpravidla probihd pouze v urcitych, pre-
dem urcenych casech, naptiklad v dob€ od 8 do 22 hod., pet pracovnich dni v tydnu atd.
U pierusované vyroby byva zcela bézné vyrobni proces po urCitych ¢astech (tzv. opera-
cich) uskute¢nénych na urc¢itém pracovisti prerusovan a teprve potom pokracuje na dal§im
(v nékterych ptipadech i na tomtéz) pracovisti. PferuSovana vyroba je typicka naptiklad

pro strojirenstvi. (Ketkovsky a Valsa., 2012, str. 9)
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Prerusovand vyroba — (strojirenstvi, stavebnictvi) technologicky proces je pferusovan fa-
dou netechnologickych procest. napt. doprava, upnuti, vyjmuti, vyména nastroje. Techno-
logické operace predstavuji v téchto vyrobach je nepatrnou cast pritbézné doby vyroby.
Bez vétsich nakladti mohou byt tyto vyroby zastaveny a zase zpustény (pfi planovani vy-
roby se vychdzi napt. z kusovnikii: strukturnich, montdznich, inverznich, atd.). (Tucek D.,

Bobék R., 2006, str. 48)
1.3.2 Podle charakteru technologie

Mechanicka vyroba

Jedna se o procesy — v nichz se neméni vlastnosti latkové podstaty zpracovavanych materi-
alu a polotovard, napft. strojirenskd, dievozpracujici, textilni, obuvnicka, stavebni vyroba;

(Tucek D., Bobéak R., 2006, str. 47)

Mechanickd vyroba, v rdmci které se neméni vlastnosti latkové podstaty opracovanych
materiald a polotovart, avSak material nebo polotovar méni sviij tvar a jakost (strojirenska

vyroba, stavebni vyroba apod.). (Jurova M. a kol., 2013, str. 29)

Chemicka vyroba

Jsou typické zménou vlastnosti latkové podstaty surovin a materialii, napt. vyroba organic-
kych a anorganickych latek, zpracovani ropy a rud, jiné aparaturni technologie. (Tucek D.,

Bobak R., 2006, str. 47)

Biologicka a biomechanickd vyroba

Biologicka a biomechanickéd vyroba vyuziva pfirodni procesy (zrani, kvaseni, apod.), 1at-
kova podstata surovin a materiali se méni (zem&délstvi, potravinafstvi apod.). (Jurova M.

a kol., 2013, str. 29)
Biologické a biochemické procesy vyuzivaji zivé organismy a biologické procesy (zrani,

kvaSeni) ke zméné latkové podstaty, naptf. zeméd¢€lstvi, potravinaisky primysl, vyroba

1éCiv. (Tucek D., Bobak R., 2006, str. 47)
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1.3.3 Podle typu vyroby

Kusova vyroba

Kusova vyroba se da charakterizovat jako vyroba velkého poctu rtiznych druht vyrobku
v malych mnozstvich. Varieta= pocet druhli vyrabénych vyrobka byva velka. Vyroba jed-
notlivych vyrobkl se bud’ opakuje (opakovana kusova vyroba), nebo neopakuje (neopa-
kovana kusova vyroba). Pokud je kusova vyroba uskuteciiovana pouze na zakladé objed-
navek konkrétnich zdkaznika, hovoii se o tzv. zakdzkové vyrobé€. Pribéh vyrobniho proce-
su se neustale méni u kusové vyroby, zejména v zavislosti na momentalnim vyrobnim pro-
gramu. Typické priklady kusové vyroby: zakdzkové krej¢ovstvi, opravy rodinnych domkd,
pojisténi rizikovych klientt (herci, sportovci, artisté) nebo strojirenskou vyrobu dle indivi-
dudlnich specifikaci zdkaznikli (CNC obrabéci stroj, elektronovy mikroskop). (Ketkovsky
a Valsa, 2012, str. 10), (Jurova M. a kol., 2013, str. 29)

Sériova vyroba

Vyroba stejného druhu produkti (vyrobki), které se opakuje v tzv. sériich (podle velikosti
série rozliSujeme malo-, stfedné- a velkosériovou vyrobu). Za situace, kdy se série jednot-
livych vyrobkl opakuji pravidelné a jsou stejné velké, se hovoti o rytmické sériové vyrobe,
v opa¢ném piipad¢ o nerytmické sériové vyrobé. Celkovy pribéh vyrobniho procesu je
u sériové vyroby méné proménlivy (stabilnéjsi) nez v pfipad€ kusové vyroby. Ptiklad:
elektrotechnické spottebice pro domdacnosti. (Ketkovsky a Valsa, 2012, str. 10), (Jurova M.
a kol., 2013, str. 29)

Hromadna vyroba

Vyroba, kterou charakterizuje velké mnozstvi jednoho nebo malého poc¢tu druhii produkti.
Neomezené¢ mnoho jednotek jednoho vyrobku na stejnych zatizenich, ptiklady: spojovaci

material, elektrotechnické komponenty, zarovky nebo toaletni papir)

Vyroba probihd ve velkém mnozstvi, vyrabi se jeden nebo maly pocet riznych produktii.
Pozadavkem je vysoce specializované zafizeni a automatizace. (Jurova M. a kol., 2013, str.

29), (Tucek D., Bobak R., 2006, str. 46, 47)
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P-Q analyza (P-Q analysis)
Jedna se o grafické vyjadieni absolutniho nebo relativniho podilu daného vyrobku (pocet

druhtl) na celkovém objemu vyroby (pocet kust). Vyuziti: projektovani vyrobnich bunék,

urcovani klicovych vyrobki, tvorba strategii atd.

(Masin, 2005, str. 62)

Objemvyroby
(poéetkusd)
Hromadn& vyroba

Sériova vyroba

1
\ Kusova vyroba

|
I Portfoliovyrobkd
1 (potetdruhl)

Obrazek 2: P-Q diagram (Vlastni zpracovani dle Ketkovsky a Valsa, 2012, str. 14)

1.3.4 Podle organizace vyroby

Proudova vyroba

Proudova organizace vyroby (sluzeb) se uplatituje u standartnich vyrobkl v hromadné a
sériové vyrob¢. Vyznacuje se piesnym roz¢lenénim vyrobniho procesu na jednotlivé ope-
race (po piipadé az ukony), provadéné na specializovanych pracovistich, dovolujicich sni-
zit ¢as jednotlivych operaci na minimum. Tento vyrobni proces se oznacuje jako proudovy,
protoze pracovisté jsou rozmisténa a uspotradéana tak, ze vyrobek prochazi v proudu, plynu-

le podle ¢asového sledu operaci, predepsanych technologickym postupem.
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V proudové vyrobé se hromadné vyrabi jeden nebo n¢kolik vysoce ptibuznych produkti,
aniz by se vyrobni faze jednotlivé rozpojovaly pomoci mezioperac¢nich zasob. Setkame se

zde s pojmy jako plynula vyroba (flow production), vyrobni linka a vyvazovani linky.
(Bobék R., 2001, str. 29), (Jurova M. a kol., 2013, str. 29)

Tabulka 1: Vyhody/nevyhody proudové vyr. (Tucek D., Bobak R., 2006, str. 42)

Vyhody proudové vyroby Nevyhody proudové vyroby
ZvySovdni produktivity prdce Citlivost na poruchy
Zkrdceni vyrobniho cyklu Mala pruznost pri vyrobkovych zméndch
Jednoduchost a vysoké tempo prdce Spatnd vyvdZenost a synchronizace vede

k snizeni vyuZzivdni vSech zdrojii a zne-

moZiiuje rentabilitu vyrobni linky

Skupinova vyroba

Typickym prvkem pro tento typ vyroby je vyroba nc¢kolika produktd s pomérné ustdlenou
spotiebou, z nichZ kazdy prochazi zavodem po pevné trase a je vyrabén na stejnych zatize-
nich. Jedna se o pfedmétné specializovanou vyrobu a soustavu pracovist, ktera v§ak nejsou
uspofadana v proudu, rytmicky. Pro tuto formu je pomérné snadné ptizptsobeni zménam

typl vyrobkll a nevyzaduje piisn€ ustadleny vyrobni program, jako napf. proudova vyroba.

RozliSujeme dva typy skupinovych vyrob:

» Periodickou — U kazdé operace nebo dilciho procesu se opakuje stejna skladba
soucasti, vyrobkl nebo prace. Tento proces se opakuje v pravidelnych ¢asovych
intervalech.

» Neperiodickou — prace i odvadéni davek nebo dilti se opakuje, ale nepravidelné,

tak jak se v jednotlivych odvétvich méni sloZeni vyrobniho programu

(Jurova M. a kol., 2013, str. 30), (Tucek D., Bobak R., 2006, str. 44)
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Tabulka 2: Vyhody/nevyhody skupinové vyr. (Tucek D., Bobak R., 2006, str. 45)

Vyhody skupinové vyroby

Nevyhody skupinové vyroby

Previddajici charakter v priimyslové
rozvinutych zemich z pohledu poctu
podnikovych forem, diky vyssi flexibili-
té pri zméndch.

Vyssi kvalifikace pracovni sily, vysst

rozmanitost prdce.

Fazova vyroba

Logistické problémy rizeni zdsob a mate-
ridlovych toki. Problémy prostorového

uspordddni a skupinovych technologii.

Vzriistajici ndroky na kvalitu informaci
(presnost a komplexnost vybéru informa-

ci, znalost ocekdvdné a redlné pracnosti)

Anglicky by se tato vyroba dala oznacit jako ,,job shop*. Podle Jurové (2013, str. 31) je pfi
této vyrob¢ vyrabéno mnoho riznych produkti jak standartnich, tak pro konkrétniho za-
kaznika, které prochazeji dilnou po trasach odlisnych pro kazdy produkt. Fdzova vyroba se

vyznacuje ruznorodosti tras i délky zpracovacich c¢asi. Mimoto se zde setkdvame

s vysokou rozpracovanosti.

Tabulka 3: Vyhody/nevyhody fazové vyr. (Tucek D., Bobak R., 2006, str. 45)

Vyhody fazové vyroby

Nevyhody fazové vyroby

Vysokd prizpiisobivost, snadnd zména
vyrobniho programu
MozZnost zpracovdni vice projektii na-

rdz, casto s riiznym odstupem doda-

cich lhit

Zdkladni materidl je zajistovdn exter-

né se specifikaci pro kaZdou zakazku

Vyssi ndrocnost na kvalifikaci pracovnikii

Nutné zvétseni vyrobni plochy a Siroky
rozsah vnitini i vnéjsi kooperace ztéZuji

rizeni vyrobniho procesu

ProdlouZeni dopravnich cest, zvyseni me-
zioperacnich zdsob a vysoké ndroky na
pldnovdni a koordinaci vyrobniho proce-

Su.
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2 CHARAKTERISTIKA PROCESU

Alfou 1 omegou procesniho fizeni a zakladni stavebni kdmen procesni mapy je proces.
Kazdy podnik se sestava z procest. ZjednoduSené by se dalo fici, ze procesy jsou to, co
podniky délaji a odpovidaji ptfitom pfirozenym podnikovym aktivitam. Jak jsme jiz uvedli,
procesy presahuji funkéni hranice, ale jsou Casto rozbity a zamlzeny organiza¢nimi struktu-
se presouva zinternich lokéalnich zajma funkci na uspokojovani potieb zakaznikt.

(Tucek D., Hrabal M., Tr¢ka L., 2014, str. 23)

Produkéni procesy v kazdém podniku se mohou fidit dvéma zpiisoby. V nékterych odvét-
vich je obvykla vyroba podle objedndvek. Jedna-li se o koupi pohovky, pak je nutné poci-
tat s tim, Ze nebude-li moci zédkaznik koupit ptimo vystaveny kus, bude muset delsi dobu
cekat. Nabytkaiska firma vyrdbi podle objednavek. Kdyz zjisti, co zdkaznik pozaduje, za-
fadi podnik objednavku do mezery ve svém vyrobnim procesu na dané obdobi a pozado-
vané zbozi vyrobi. Bude-li se jednat o nové auto a nekoupi-li jej zadkaznik pfimo z vystavni
sing, stane se totéz. Vyrobni podnik viiz v poZadované barvé a s Zadanym vybavenim doda,
ale zakaznik bude muset ¢ekat. Druhym zplsobem fizeni vyroby je vyroba podle odhadt
¢ili na zaklad¢ o¢ekavani budoucich objednavek. V tomto piipadé vyrobce fidi svou ¢in-
nost podle odivodnénych pfedpokladii realizace urcitych vyrobkd v uréitém case.

(Jurova M. a kol., 2013, str. 10— 11)

Vyrobni proces je realizovan ,,vyrobnim systémem® — je to transformace vyrobnich faktori

na zbozi/sluzbu. Vyrobni proces je determinovan:

» UrCenim vyrobku/sluzby
» Varietou a mnozstvim vyrobki/sluzeb,
» Pouzitymi technologiemi, uspofadanim a organizaci vyroby,

» Stabilitou vyroby a schopnosti reagovat na poptavku.
Kromé vyse uvedeného je vyrobni proces ovliviiovan i n€kterymi dal§imi aspekty; obvykle
je zde moznost volby. (Ketkovsky a Valsa, 2012, str. 7)
2.1 Clenéni procesu

Jedna se o procesni strukturu definovanou jako: Procesni struktura firmy je systém uceloveé
definovanych prvkii-procesti a ucelové definovanych informacnich a znalostnich vazeb

mezi nimi s cilovym chovanim, které zajisti eliminaci faktorti vlivu a umozni proaktivni
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fizeni zmén na zéklad¢ strategickych scénaftt mozného vyvoje faktort vlivu véetné trhu a
konkurence. VSeobecna klasifikace podnikovych procesii se rozdéluje na: Hlavni, podptr-

né a metaprocesy.

» Hlavni procesy: mizeme definovat jako procesy, které pfimo ptidavaji hodnotu
pro zékaznika a v nichZ se postupnou transformaci fetézcem cinnosti méni produkt
do kone¢né podoby pro zékaznika.

» Podpurné procesy: Tento druh procestu pfidava také hodnotu pro zakaznika, ale
nepfimo. Transformaci se neméni piimo produkt pro zédkaznika, ale vytvari predpo-
klad pro chod hlavnich podnikovych procesu.

» Metaprocesy: jsou takové procesy, které definuji postup analyzy, tvorby a aktuali-
zace vSech podnikovych procesti bez ohledu na jejich kategorii a miru dalezitosti.
Zakladni metaprocesy jsou napf. analyza procesl, modelovani procest ¢i fizeni

zmen procestl.

(Tucek D., Hrabal M., Tr¢ka L., 2014, str. 26)

2.1.1 Procesni trojuhelnik Edwardse a Pepparda

Edwards a Peppard rozeznavaji Ctyti kritick¢é druhy podnikovych procest, které odvozuji

z produktovée a trzné zamétenych slozek podnikové strategie a z jeji kompetencni slozky.

» Konkurencni procesy — Se vztahuji k soucasnému zakladu konkurence. Napiiklad:
pokud se podnik soustfed’'uje na rychlé uvedeni novych produktii na trh, konku-
rencni procesy odpovidaji tomuto zaméfeni. Z hlediska ekonomického to znamena
zajisténi ziskd pro podnik;

» Procesy infrastruktury — vytvareji predpoklady budouciho efektivniho podnikani
v daném oboru. Tyto procesy rozvijeji predpoklady (lidské zdroje, postupy a tech-
nologie), které budou rozhodovat v konkurenceschopnosti.

» Kilicové procesy — jsou procesy, které jsou ocenovany zainteresovanymi osobami.
Museji probihat uspokojivé, nejsou vSak praveé zédkladnou konkurenéniho soupefie-
ni. Jsou nezbytn¢, aby se podnik neocitl oproti ostatnim subjektim trhu
v nevyhod¢. Edward a Peppard pouzivaji rad€ji oznaCeni zainteresovana osoba nez
zakaznik, protoze do této kategorie spadaji zakaznici, dodavatelé, zaméstnanci, te-

dy vSichni ti, ktefi maji na spole¢nosti n¢jaky ,,zajem*.
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Opérné procesy — jsou procesy, které jsou provadeény, ale kratkodobé nejsou zaintereso-
vanymi osobami uznavany, ani ocefiovany. Takové procesy je mozné nalézt v kazdém
podniku a jednd se o soubory Uzce propojenych aktivit seskupenych pro vyssi efektivnost
dohromady a uznavanych jako procesy. Pfikladem muze byt administrativa, kterd je zapo-
trebi pro hladky béh konkurenénich, infrastrukturnich a kli¢ovych procest. (Tucek D.,

Hrabal M., Trc¢ka L., 2014, str. 26 — 27)

Konkurenéni
procesy

Procesy
infrastruktury

Klicove
procesy

Opérné
procesy

Obrazek 3: Procesni trojuhelnik (Tucek D., Hrabal M., Tr¢ka L., © 2014, str. 27)

2.2 Rozbor vyrobniho systému

2.2.1 Vstupni entity
Zde se nachazi entity, které vstupuji do vyrobniho systému Uplné€ na zacatku.

Material, nebo sluzby pro procesy. Materidlové vstupy vyrobniho procesu tvoii suroviny,

zékladni, pomocné a rezijni materidly. Ve vyrob¢ obvykle rozliSujeme materialy:

» zakladni, ktery tvoii vécny zéklad vyrobku, ovliviiuje jeho charakteristické vlast-
nosti a je na rozdil od surovin produktem piedchoziho zpracovani;

» pomocny, jenz se spotiebovava v souvislosti s vyrobou vyrobku, ale netvofi pod-
statu vyrobku (napfi. laky, lepidla), tvoti podminky pro vyrobu (napt. separatory,
katalyzatory) nebo upravuje nékteré vlastnosti vyrobku.

» reZijni, tvofici soucast rezijnich nakladt, tedy nakladi, jenz jsou spole¢né vyna-

kladany na celé kalkulované mnozstvi vyrobkl napt. vyrobni davku (-y), nebo na
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zajisténi chodu celého podniku. Na jednotlivé vyrobky se pak tyto néklady zactuji

nepiimo prostiednictvim ptirazek podle urcitych klica.

Dalsi dilezité vstupy jsou soucastky a polotovary, energetické vstupy jako: energie a pa-

liva.

Fyzicky kapital zahrnuje stroje, zafizeni, nastroje, natadi, piipravky... V Sir§im pojeti

zahrnuje 1 budovy, stavby a pozemky.

Prace — lidska pracovni sila je rozhodujicim spoleCenskym vstupem, ktery svou ¢innosti

uvadi do pohybu technické prostiedky.

Dalsi vstup — informace: jakoZto vlastnost odstraiiujici apriorni neznalost piijemce. Pfi-
tom se muze jednat o informaci technického nebo procesniho charakteru (vyrobni pro-

gram, sortiment, rozpisky, vyrobni prirazky, pracovni postupy).
Vstupy do transformacéniho procesu je mozno rozdélit do 3 kategorii:

» material nebo sluzby pro procesy;
» ptimé procesy;

» nepiimé procesy.

V mnoha ptipadech dochazi ke kryti s pojmem zdroje, a to nejcastéji u polozky material.
Pro vyrobni proces je typickym vstupem surovina. Kdyz je vstupem napt. zédkaznik, jedna

se o sluzby.
Zdroje mohou mit né€kolik podob, pfedevsim pak tyto:

» zarizeni (budovy, stroje atd.) véetné jejich kapacit

» prace (vykonni pracovnici, plisobici piimo v procesu piemény, nebo jejiho zabez-
pe€ovani, nebo pracovnici ostatni, vymezenym zplisobem zajist'uji chod vyroby)

» material (tj. soucastky, polotovary, vcetné energie)

» informace technického nebo procesniho charakteru (vyrobni program, sortiment,
rozpisky, vyrobni ptikazy, pracovni postupy atd.) nebo informace vztahujici se
k stavu a vyuZivani vyrobniho systému (umoznujici mj. kvalitni programovani vy-

roby i rychlou reakci na vyskytujici se zmény, poruchy...)
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fizeni vyroby kapitdl opomijime, protoze neni pfimym vstupem. Kapitél totiz obvykle byva

v rukach finan¢nich manazerti nez v rukach vyrobnich a fidicich pracovnik.

(Tucek D., Bobak R., 2006, str. 13 — 14), (Makovec, 1993, str. 10— 11)

2.2.2 Utastnici procesu

Svozilova (2011, str. 17 — 18) tvrdi, ze: ,,Ve svéte podnikani, sluzeb a statni spravy existuje
pouze minimum procesu, které by probihaly bez ucasti fyzickych osob. I zcela automatizo-
vané procesy maji své tviirce, dohlizZitele, koordinatory a pribezne podléhaji cyklum celko-

vé inovace nebo alespon castecného doladeéni.*

Ugastniky procesu miizeme tiidit podle jejich specifickych roli, podle vztahu k procesu a

podle znalosti, rozsahu odpovédnosti na:

» Zakaznik — je to n¢kdo, kdo pocituje potiebu, ptani nebo ma pozadavek, ktery lze
zajistit urcitym hmotnym vyrobkem, nehmotnym vytvorem, sluzbou nebo kombi-
naci v§ech zminénych. Tento pozadavek je produkovan urcitym procesem a nabyva
vlastnosti, jez pfedstavuji urcitou hodnotu, zajistuji urcité funkcionality nebo mu
pfindseji jiny prospéch, za ktery je ochotny sménit jinou hodnotou, piedevsim fi-
nancni;

» Dodavatel — je n¢kdo, kdo zajistuje vstupy, at’ jiz hmotné, nebo nehmotné, které
proces potiebuje k tomu, aby mohl vyprodukovat to, co si zadaji jeho zakaznici;

» Sponzor — procesu i zastupce provozovatele procesu je zpravidla ¢lenem podni-
kového managementu a ma z4jem na tom, aby proces fungoval tak, jak mé a to bez
problémt a co mozna nejefektivnéji. Jeho zainteresovanost na zvysujici se efektivi-
té procesu ho predurcuje k tomu, aby aktivné stal za zlepSovatelskymi iniciativami
ve svéfené procesni oblasti. M nezastupitelnou roli pii ustanoveni zlepSovatelské-
ho projektu, a také pti taktickém fizeni tim, Ze poskytuje podporu projektu, castec-
n¢ zprostiedkovava jeho styk s okolim a pomahd mu, a to predevs§im v situacich
kdy je potteba odstranit piekazky;

» Podnik ¢i provozovatel — je vlastnikem zdroji. Které jsou v procesu spotiebova-
vany, reprezentantem vlastnikli podniku viic¢i zdkaznikovi. Podnik se hlavné zajima
o zvySovani kapacity procesu tak, aby se zvySovala profitabilita ptislusné ¢asti pro-
dukce, ale také se zajima o vytvareni vyrobki ¢i sluzeb tak, aby se pfizpisobovaly

pfanim a pottebdm zdkaznik;
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» ManaZer — je né¢kdo, kdo se piimo tcastni fizeni procesu a zpravidla je k jeho vy-
sledkim, at’ jiz v oblasti vykonnosti nebo kvality, vdzan osobni odpovédnosti. Ma-
nazer miize byt, ale nemusi sponzorem zlepsSovatelského projektu;

> Sampion procesu — je obvykle osobou, ktera se procesu dlouhodob& uéastni, a to
jak na pozici manazera, tak na pozici operatora, a svym chovanim a vystupovanim
podporuje uzivani a zlepSovani procesu napfi¢ organizaci. Jedna se o osobu, ktera
zna jak potieby procesu, tak i jednotlivé procesni elementy. Znalost procesu ho
predurcuje k tomu, aby piispival ke zvySovani kvality a produktivity. Své znalosti a
zkuSenosti predava dal§im osobam napt. formou tréninku, Skoleni nebo jako podné-
ty pro zlepsenti,

» Operator procesu — je pracovnik, ktery se pfimo ucastni procesu. Ze své pozice
muze zpravidla ovlivnit pouze vykonnost nebo kvalitu dil¢i ¢innosti, na niz se svou

praci podili.

(Svozilové, 2011, str. 17 — 18), (Jurova M., 2016, str. 16)

2.2.3 Charakteristika okoli a subsystému

Dalsi dillezitou vazbou obzvlast’ pro fizeni vyroby je poptavka: tzn Vyroba musi byt zalo-

Zena na koupéschopné poptavce.

Okoli podniku mizeme rozdélit podle riznych hledisek napi: (podle Tucka a Bobaka)
» Pfimé a nepfimé,
» Podstatné a nepodstatné;

> Makrookoli a mikrookoli.

Do charakteristiky mikrookoli pro vyrobni systémy muizeme zahrnout: zakazniky, konku-
renty, dodavatele, zprostfedkovatele a ovlivitiovatele koupé atd. Soucasti makrookoli jsou
potom napiiklad: legislativa, ¢innost bank, ekonomické, socialni, politické, ekologické,
kulturné-historické, etické, technologické, pravni a geografické. Pokud budeme pfi rozli-

Sovani makrookoli pfesnéjsi, mizeme jej roz¢lenit do téchto deviti skupin:

» Ekonomické: ma pro podnik zasadni vyznam. Podnik je ve svém rozhodovani a
chovani v rozhodujici mife ovlivnén celkovou hospodarskou situaci zemé a jeji dy-
namikou. Faktory: disponibilita, jakost a cena kapitalu a pracovni sily, viadni fi-

nancni a danova politika a zakaznici.
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> Socialni: podnik by mél zvazovat své disledky své &innosti pro spoleénost. Cin-
nosti by mély byt prospésné jak pro podnik, tak i pro spolec¢nost, ale ziskova orien-
tace stavi do popredi z4jmy vlastnikli kapitdlu a manazeri, nasledné se tyto z4jmy
mohou dostat do piikrého rozporu se socidlnimi zajmy okoli. Faktory: soc. postoje,
viry a hodnoty, touhy a ocekavani.

» Politické: jedna se o souhrn vlivi, jejichZ vyrazem jsou politické zajmy institucio-
nalizované v politickych stranach. Mozné dusledky pro podnikovou sféru (znarod-
néni, zdruzstevnéni, privatizace), komunalni politika a jeji vliv na podnik. Faktory:
politické postoje, aktivita politickych a vladnich stran, soudni rozhodnuti, predpisy
a zakony.

» Ekologické: faktor, ktery museji podniky ¢im dal tim vic respektovat — podniky
jsou k tomu ,,nuceni* jak statnimi institucemi, tak obcanskymi sdruzeni. Ekologiza-
ce fady technologii i jiz existujicich vyrobkll vytvaii ekonomickou zatéz, jedna
z fady dalSich bariér. Velké ukoly v oblasti ekologie vyplyvaji ze smérnice EU —
nedodrzovani smér. je povazovano za nekalou soutéz. Faktory: ovzdusi, voda, pu-
da.

» Kulturné-historické: celkova vzdélanost a kulturni Groven obyvatelstva je jednou
z podminek ekonomického rozvoje, pfechodu ke slozitéjSim technologiim a tech-
nického pokroku. Faktory: kulturni specifika, narodni zvyky.

» Etické: poskytovani pravdivych informaci, korektni hospodaiské soutézeni a pro-
pagacni kampan¢. Obecné principy, tradice, zvyky a pravidla, kterd ovliviiuji vzta-
hy v ramci spolecnosti, etické zadsady ve spoleCnosti, statu. Faktory: osobni, ucetni
a obchodni etika, etické standardy.

» Technologické: technologické okoli a zmény technologie jsou zdrojem a motivem
technického a technologického pokroku, ktery umoznuje podniku dosahovat lep-
Sich vysledkl. Vysledkem mutze tedy byt:

o Nova technika — nové prostiedky (stroje, zafizeni), které se pouzivaji
k vyrobnim ¢i nevyrobnim cinnostem (napi. vypocetni, zdravotnickd, do-
pravni, spojovaci)

o Nova technologie — to je zptlisob, jakym ¢loveék pomoci techniky vyrabi
(napf. mechanické zpracovani — vyroba nabytku, fyzikalni procesy — vateni,

mrazeni, pecent).
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» Pravni: je tvofeno souhrnem zakond, vyhlasek a nafizeni, které musi podnik dodr-
7ovat. Patii sem piedeviim Zivnostensky zdkon, Ob&ansky zakonik, dafiové zako-
ny. Tou nejdalezitéj$i normou je Obchodni zakonik.

» Geografické: je dano prostorovym umisténim podniku a do zna¢né miry predurcu-
je logistiku podniku. Zahrnuje dopravni cesty — Zeleznice, dalnice, a letecka spoje-
ni, poptipad¢ i lodni dopravu. Pfirodni podminky — nadmotska vyska, Clenitost te-

rénu a vodni toky.

(Tucek D. a Bobak R., 2006, str. 15), (Okoli podniku a jeho prvky, 2010 ©),
(akela.mendelu.cz, 2017 ©)

2.2.4 Vystupni entity

Poté co vstupni entity projdou transformacnim procesem, tak se pfemeni na produkt, ktery

muzeme rozd¢lit na zaddouci a nezadouci. Do zadoucich mizeme zaradit napiiklad:

» konecné zbozi k prodeji (fyzicky vyrobek);

» sluzbu pro zdkaznika (obslouzeny zdkaznik).

Mezi nezadouci (vedlejsi) produkty mlzeme zatadit: odpady, které¢ se jiz nedaji dale
recyklovat, externality — v tomto piipad€ Casto jako negativni ,.efekty prelévani®, které
vzniknou nezadoucim pisobenim dané vyroby a projevi se ve vztahu k zivotnimu prostie-
di, zdravi lidi apod. Dal§im ptikladem jsou produkty, které se daji dale vyuzit napf. ve vy-
robé (odpadni teplo, zbytkovy material apod.) Kromé zminénych produktii mize byt i vy-

slednym produktem informace.
Zpétnou vazbu muzeme rozdélit na:

» informace — kterd se vraci zpét na vstup (napt: o potfebné zméné technologie, o
prenastaveni stroji atd.)
» finan¢ni kapital — tedy napt. ve formée reinvestice, kdy se jako vystup vraci zpét na

vstup a jeho cilem je zvySeni vykonu daného vyrobniho systému.

(Bobak, 2001, str. 4)

2.3 Usporadani vyrobniho procesu

Usporadani a struktura vyrobnich faktorti a jejich fizeni zavisi na charakteru produktu

(resp. Sluzby), trhu, objemu vyrovy, charakteru poptavky a na pouzitych technologiich.
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Vyrobni proces se da klasifikovat z riiznych hledisek, ale také podle zptisobu, jak je vyna-

kladana prace k pfemén¢ materidlového prvku v produktu:

>

Technologické procesy: jednd se o vyrobni procesy, které se realizuji dle technic-
ké dokumentace pfeménu materidlového prvku v konecny vystup pro zakaznika.
Cleni se na operace, Useky, ikony a pohyby. Jsou zpracovany v piipravé vyroby,
v jeji technologické ¢asti a je oznaCovan jako technologicky postup projektu;

Netechnologické procesy: v praxi se déli na dvé zakladni skupiny: pomocné a ob-
sluzné procesy, které zabezpecuji plynuly materidlovy tok vyrobou. Podstata spoci-

va v ¢innostech dopravy, skladovani a manipulace s materialem atd.

Kazdy z téchto Clenénych procest muze byt dale piifazen k fazim (etapam) zpracovani

materialového prvku. Vyrobni etapa piedstavuje ¢ast vyrobniho procesu charakterizovanou

vvvvvv

proces uskutecnuje v nékolika fazich:

>

Piedzhotovujici faze — Tato faze zahrnuje pfipravu respektive zpracovani surovin
pro vlastni vyrobni proces, napt. vyroba polotovarii;

Zhotovujici faze — Tato faze tvofi podstatu vyrobniho procesu, vyrobky zde dosta-
vaji kone¢nou podobu, napt. vyroba komponentii,

Dohotovujici faze — predstavuje kone¢nou — vzhledovou a ochrannou upravu vy-
robku, poté se produkt ptipravuje k expedici, napt. montaz vyrobku ¢i produktu pro

zakaznika.

Tyto faze nelze zaménit s nasledujicimi etapami vyroby, kdy etapa:

>

Piedvyrobni — predstavuje ¢innosti technické piipravy vyroby a obstaravani mate-
rialu;

Vyrobni — to zahrnuje vyrobni proces (rozdéleny jiz vyse);

Povyrobni — neboli také prodejni (odbytova) zahrnuje zpravidla expedici, dopravu,

pfedani vyrobkl zdkaznikovi a servis.
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Rozhodovani o uspotadani vyrobniho procesu se doporucuje realizovat ve tfech krocich:

1. Objem a vyrobkové portfolio;
2. Cile fizeni vyrobniho procesu;

3. Usporadani pracovist’ na vyrobnich plochach.

Prvni krok nabizi uspofadani vyroby formou: project jogging, batch a mass. Ve druhém
kroku se projektuje usporadani pracovist’ formou: proces layout, cell layout a product lay-
out. Tteti krok se zaméfuje na vice detailni usporadani, konkrétné finalni rozmisténi praco-
Vist.

(Tucek D., Bobak R., 2006, str. 48), (Jurova M. a kol., 2013, str. 70 — 71)

2.4 Dislokace vyrobniho procesu

V praxi je vyrobni proces situovan tak, aby byly minimalizovany ndklady a zaroven aby
byly vytvofeny co mozna nejlepsi podminky pro sluzby zakaznikiim a pro pfistup na trhy.
Pfi rozmistovani vyrobniho procesu se musi dbat na mozné dopady na zaméstnanost, do-
pady na environment (Zivotni prostiedi) a dopady na podnikatelské prostiedi. Pti dislokaci
je nutné zvazovat vybrand kritéria, které jsou uvedeny v nésledujici tabulce. (Jurovad M. a

kol., 2013, str. 70)

Tabulka 4: Kritéria dislokace vyroby (Jurova M. a kol., 2013, str. 70)

Kritéria
Kvantitativni Kvalitativni
Cena pracovni sily Ekonomické klima
Ceny vyrobnich zdrojii (material, energie) Kulturni rozdily
Celni podminky Jazykové bariéry
Pojisteni Kvalifikace pracovni sily




UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky

32

II. PRAKTICKA CAST
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3 PREDSTAVENI SPOLECNOSTI

Spolecnost WrapStyle s. r. o. sidli ve Zlin¢ na adrese: tfida Tomase Bati 627 a zabyva se
aplikaci polept dopravnich prostfedki. Mezi sluzby, které firma nabizi, patii naptiklad
polepy aut, ochrana laku, ténovani autoskel, graficky design a komer¢ni vyuziti. WrapSty-
le vznikl ze spole¢nosti TINTEK (2006), a to roku 2011, v momenté zapsani do obchodni-
ho rejstiiku. Protoze se jednd o franchisu, byla roku 2012 oteviena prvni zahrani¢ni poboc-
ka v Dubaji, poté se roku 2013 oteviela dalsi v Kataru a roku 2014 se oteviraly 4 dalsi po-
bocky. Momentalné je na svété 16 pobodek, v Ceské republice se nachazi 4 pobocky, kon-
krétn¢ v Praze, Brné, Zlin¢ a Ostravé. Zlinskd pobocka predstavuje centralu pro vSechny
ostatni. Ve svété¢ miiZzeme najit franchisy v Saudské Arabii, Singapuru a Kuwaitu. VSechny
potiebné materidly odebira spole¢nost od péti dodavatelli: Avery Dennison, Xero, Gtech-
niq, Advl a Xpel. WrapStyle poskytuje pestrou nabidku sluzeb pro zdkazniky, ktefi chtéji
ochranit a zkraslit své dopravni prostfedky. Do konce roku 2020 planuje spolecnost

WrapStyle provozovat 26 pobocek v metropolich po celém svéte.

wJsme WrapStyle a jsme zdarukou kvality. “

Obrazek 4: WrapStyle tym (WrapStyle, 2017 ©)
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3.1 Organizacni struktura
WrapStyle ma ve svém cCele dva zakladatele, jejichz cilem bylo vytvofit spole¢nost, ktera

by se zabyvala dopravnimi prostfedky a mohla konkurovat ostatnim svétovym znackam.

Na nésledujicim grafu se nachazi organizac¢ni struktura firmy.

Oddéleni nakupu

Zastupce prodeje

o

2

= Office -

N ] . ]
= — Zastupce financi
S Garaz
=
> L Grafici

Obrazek 5: Organizacni struktura (WrapStyle, 2017 ©)

3.1.1 Office
Odd¢leni se skladéa z nasledujicich casti.
» Zastupce nakupu — ten je zodpovédny za nakup surovin v dané kvalité

a v pozadovaném terminu.
» Zastupce prodeje — ten je zodpovédny za sluzby, které prodava zakaznikiim

a také se stard o marketing spole¢nosti.
» Zastupce financi — ten spravuje finan¢ni controlling, finan¢ni a mzdové ucetnictvi.
» Grafici — jedna se o skupinu pracovnik, ktefi se zabyvaji tvorbou grafického de-
signu a vytvaii také naptiklad loga firem, jez se poté pouzivaji u komercniho pole-
pu firemnich dopravnich prostfedkt. VSechny navrhy se zpracovavaji elektronicky
na pocitaci v programu Corel Draw a také v Photoshop CC, Illustrator CC a InDe-

sign CC. Kromé prvné jmenovaného jsou ostatni od spole¢nosti Adobe. Naro¢nost

jednotlivych ndvrhii se pohybuje v rozmezi hodin az n¢kolika dni.
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3.1.2 Garaz

Garaz nebo také dilna se nachazi v suterénu budovy. V téchto prostorach realizuji pracov-
nici vSechny zakazky, navrhy a napady, které jim pracovnici z Officu poskytuji. Zde do-
chézi k aplikaci a instalaci vSech sluZeb, jez spole¢nost nabizi. Dale se zde nachazi sklad,
kde jsou uskladnény potfebné materialy napft. folie, Cistici pfipravky, ochranné pomicky

atd.

Obrazek 7: Oddéleni Gardze (WrapStyle, 2017 ©)
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4 PORTFOLIO SLUZEB

Spolecnost WrapStyle nabizi Siroké spektrum sluzeb, ptedevs§im v oblasti polepti doprav-
nich prostfedkli. Mezi tyto sluzby patii naptiklad: polepy aut, ochranné folie, tonovani
skel, graficky design a keramickd ochrana. Kromé téchto béznych sluzeb se spolecnost
zabyva také specialnimi projekty a nabizi své sluzby pro komeréni vyuziti. Na nasleduji-
cim grafu se nachazi procentudlni vyjadieni prodeje vSech sluzeb na dopravnich prostied-

cich.

Prodej

H Polepy aut

B Ténovani skel

m Graficky design
Komer¢ni vyuZiti
Ochranné félie

Keramicka ochrana

Obrazek 8: Procentudlni vyjadieni sluzeb (Interni zdroje)

4.1 Polepy aut

Jedna se o moderni a unikatni zptisob zmény vzhledu dopravnich prostiedki. Folie piekryji
puvodni barvu karoserie, jsou stalobarevné a zaroven ochraiuji ptivodni lak vozidel
pted vnéjsim poskozenim. Polepy jsou idedlnim feSenim jak pro jednotlivee, ktefi touzi po
originalnim vzhledu, tak pro firmy, jeZ vyzaduji jednotny korporatni styl vozidel. Kromé

barevnych folii existuji jesté ¢iré folie, ty se pouzivaji na ochranu laku.
Zékladni udaje o foliich:

» Jsou vysoce tvarné, bez nasledného smrst'ovani

Barevné trvanlivé — zachovani stalobarevnosti a sytosti barev

>
» Stabilni ve vSech podminkach — silné mrazy a vysoké teploty v 1été€ nejsou problém
» Odolné vuci UV zéieni

>

Atestované — nehorlavé, samozhasivé
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V dnesni dobé fesi zdkaznik otdzku: ,,Polep nebo lakovani?‘. Aplikace folie je vSak pro
zakazniky, ktefi se snazi jit s dobou a fidi se aktudlnimi trendy, cenové ptijatelnéjsi nez
lakovéni. Dalsi nespornou vyhodou aplikace folie je i ochrana laku, coz lakovani jako ta-
kové nenabizi. Zajimavym aspektem je také fakt, ze prelakovani vozu piedstavuje vy-

znamnou ztratu na potizovaci cené automobilu.

Obrézek 9: Barevné varianty folii (Celopolepy, 2017 ©)

4.2 Ochranna folie

Predstavuje prithlednou a ¢irou folii, kterd chrani povrch vozidel pred vnéjsim poskoze-
nim. Spole¢nost WrapStyle tuto folii vyvinula a oznadila ji ndzvem OpticShield™. Diky
odolnosti proti poskozeni, samouzdravujicim a samocisticim vlastnostem nabizi tato folie
dostatecnou ochranu pro vSechny typy dopravnich prostfedkii. Mezi vlastnosti patii rege-
nerace, Cirost, odolnost a trvanlivost. Regenerace znamend, Ze kdyZ se povrch folie posko-
di, tak se rdna sama zregeneruje pomoci sluneéniho zafeni. Skrabance na povrchu vozidla
muzou zpusobit napi. mechanické kartace v auto myckach, riizné typy odérti, at’ uz jsou od
ket ¢i na okraji silnice a také 1 v diisledku vandalismu, Skrabani klicem. VSechna tato po-

S$kozeni sama zmizi a folie bude vypadat jako nova. OpticShield™

je tedy vysoce ¢ira fo-
lie, skoro neviditelnd, zvysuje lesk a hloubku laku, je odolna viici vnéjsimu poskozeni a
diky zesilené ochrané proti nebezpecnému UV zafeni chrani povrch vozidel pred ,,vybled-
nutim* barvy laku. Obsahuje také antiadhezivni slozku, kterd odpuzuje prach a Spinu. Na
nasledujici strdnce se nachazi prib¢h aplikace ochranné folie na kapoté vozu Ferrari 599

GTB.
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Obrazek 10: Ochranna folie (WrapStyle, 2017 ©)

4.3 Tonovani skel

Jedna se o sluzbu, kterd nabizi ztmavovani autoskel. Model a odstin folie je volen indivi-
dudlnég a to na zéklad¢ pozadavkl zakaznika. Prioritni funkci tonovani skel je zachyceni az
98% UV zafeni, které ma Spatny vliv na zdravi déti ¢i zvifat. Diky technologii XERO
NANO se vyrazné redukuje teplo a tim padem se prodluzuje zZivotnost interiéru vozidla.
Z estetického hlediska se zdokonaluje vzhled vozidla a také se dodéava fidici pocit bezpeci
a soukromi béhem jizdy. XERO f6lie také snizuji odlesky slunce a tim minimalizuji tnavu
o¢i. Jsou dlouhodobég barevné, stabilni a zvySuji pohodli a koncentraci fidice. Folie byly
vyrobeny osvédcenymi zptsoby v USA. XERO ULTIMATE byl vytvofen z téch nejkva-

litn€jSich materialti, a proto folie tohoto typu jsou aplikovany s dozivotni zarukou.

Obrézek 11: Tonovani skel (WrapStyle, 2017 ©)
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4.4 Graficky design

Design se hlavné uplatiiuje v oblasti komeréniho vyuziti, kde napiiklad dochézi
k pfeneseni loga, znacky a nazvu na firemni vozy. Pokud se ale jedna o bézného zakaznika,
design vznika na zaklad¢ jeho predstav. Za zminku urcité stoji spoluprace mezi WrapStyle
a Carlex Design™. Carlex Design™ je polska firma, jeZ se specializuje na vyrobu a navr-
hovéni unikatnich automobilovych interiérii. Spolecné¢ pracovali na n€kolika projektech,
pii nichz se spole¢nost WrapStyle starala o exteriér vozu, zatimco spolecnost Carlex De-

sign™ pracovala na interiéru. Na obrazcich Ize vidét jeden z mnoha tisp&$nych projekti.

@ CARLEX DESIGN‘M

Obrazek 13: Interiér vozu (Interni zdroje)
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4.5 Keramicka ochrana

Udrzet pivodni vzhled vozu vyzaduje ur€itou ndmahu, znalost autokosmetiky a vyuZiti
téch nejlepSich prosttedkii. WrapStyle nabizi autokosmetiku Gtechniq, kterd je schopna
poskytnout ochranu témét kazdému povrchu napt. plast, ktize, folie atd. Keramicka ochra-
na laku nahrazuje klasické voskovani pastovymi vosky a nabizi nespocet vyhod. Na povrch
vozidla je nanesena keramickd vrstva, odolnd vici povétrnostnim vlivim a dlouhodobé
zjednoduSuje udrzbu vozu. Povlak ochrany je nanaSen na specidlné pfipraveny a o€istény

povrch. Mezi vyhody patii:

» velmi snadnd udrzba vozidla
» lze aplikovat na nova vozidla, folie a matné laky

» dlouhotrvajici ochrana s dvou letou zarukou

GTECHNIQ®

SMART SURFACE SCIENCE

TOTAL SURFACE PROTECTION

y—
GUARANTEE
&

www.service.gtechnig.com

Obrazek 14: Gtechniq surface protection (LeSténiaut.cz, 2017 ©)
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5 MATERIALY

5.1 Folie

Spolecnost WrapStyle nakupuje materidly od péti dodavatelti, kteti byli jiz zminéni

v kapitole predstaveni spolecnosti. Spole¢nost odebira tii zakladni typy folii:

» Polymer — valcovana folie/rovné plochy a fezana reklama
> Cast — lita folie na 3D povrchy
» Tiskova — lita, polymer nebo monomer/u tiskii se musi vzdy pied laminaci nechat vy-

schnout inkousty min. 3-4 dny.

U folii, které maji matny strukturovany vzor, je dilezité¢ vzdy myslet na napojeni jednotli-
vych kust, protoze u matnych a nékterych metalickych félii neni mozna zména orientace

sméru, nebot’ tato zmeéna je ve vysledku viditelna.

5.1.1 Vyhody aplikace folie

> Siroka nabidka barevnych kombinaci
Folie ochranuje ptivodni lak vozu
Jsou dlouhodob¢ barevné stabilni

Lze je potisknout jakymkoliv motivem

vV V VYV VY

Cenové piijatelné

5.1.2 Nevyhody aplikace folie

Snad jedinou nevyhodou aplikace folie miize byt poruseni legislativy, napf. u ténovani
skel, pfi instalaci se musi dodrzovat zasady, kterou jsou uvedeny ve vyhlasce 56/2001 Sb.

a vyhl. MDS CR. Do zasad patfi:

» Bocni okna - z vyhledu fidi¢e - mohou byt instalovany pouze takové folie, které
maji propustnost svétla min. 70%.

» Na téchto oknech musi byt vylepeny atest (mezi oknem a folii).

» Zbyvajici okna - bo¢ni zadni - zadni — mohou byt instalovany jakékoliv ostatni
schvalené folie, pfi¢emz nezaleZi na propustnosti svétla. Mohou to tak byt folie,
které¢ maji propustnost svétla 5%, 15%, 20%, 35% nebo naptiklad 50%. Rovnéz na
téchto oknech musi byt vylepeny atesty.
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5.1.3  Vady folii

Jako kazdy podnik, tak i WrapStyle se setkdva s problémy, jez vznikaji pii Spatném zacha-

zeni s materialy. Zde je uveden souhrn téch nejvaznéjsich.

Nedostatecné zahtati nad hranici 90 stupiii — Spatna instalace

U tiskll nedostate¢né vyschnuti inkoustu

Nedostatecné vyschnuti vozidla — minimaln¢ 12 hod.

Ptetazeni folie — neodhadnuti roztaznosti, kazda folie ma své hranice, ty se 1isi dle typu

Nedostatecné vyzrani folie — musi byt dodrzeny postupy

YV V V V V V¥V

Nevhodnost materiali v klimatickych podminkéch

5.1.4 Skladovani

Material se musi skladovat pfi teplotach od +15 °C do +25 °C, pii relativni vlhkosti, ktera
se pohybuje mezi 40 — 60 %. Pti skladovani je podstatné vyvarovat se pifimému vystaveni
folie vysokym teplotadm, naptiklad pfimému slunecnimu zafeni nebo uskladnéni folii bliz-
ko radiadtorti. VSechny castecné pouzité folie by mély byt zavéSeny, a to horizontalné nebo
vertikaln¢€. Folie by nikdy nemély byt polozeny na bok, protoze by mohlo dojit k zmatnéni
povrchu folie po celé délce. Cas od ¢asu se na skladovaném materialu mohou objevit mat-
na mista, to je vSak zcela pfirozené. Jemnost materidlu znamena, ze podkladovy papir se
muze ,,obtisknout” do spodni strany folie. Tento jev je naprosto normélni a je vratny. Ma-
terial dostane zpét sviij ptivodni leskly vzhled po aplikaci na podklad (auto, dodavka atd.),
¢as potiebny k vraceni ptivodniho vzhledu zavisi na teploté. V chladnych obdobich to mi-
ze trvat az n€kolik dni, naopak v lét€ jen n€kolik hodin v pfipadé pfimého vystaveni slunci.
Pokud byla pii aplikaci folie pouZzita horkovzdusna pistole, miiZe tento proces trvat jen par
sekund. Chrom a drahé folie se skladuji v ochranném obalu, aby nedoslo k jejich poSkozeni
¢1 znehodnoceni. Kazda folie ve skladu musi byt opatiena Stitkem, na kterém je uvedena
spotieba, poptipad¢ firemni oznaceni, aby byl ptehled o zlistatku. Zbytky folii se skladuji

v boxech nebo v policich a jsou vzdy fixované paskou.
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5.2 Cistici piipravky
Cisti¢ skel, Avery surface Cleaner (Rivax)

Tento prostfedek se vyuziva v prvni fazi ¢isténi karoserie. Jedna se o ¢iSténi na hrubo. Na
spodni ¢ast vozu se aplikuje tento Cistic pomoci ubrousku. Na zbytek karoserie se piipra-
vek nanasi na microfiber utérky, protoze klasické ubrousky skrabou lak. Tento Cistici pro-
sttedek se musi nanaSet vzdy bud’ na ubrousek, nebo utérku, nikoliv pfimo na dil, protoze

pokud zatece napt. pod gumicky nebo liStu mize pozdéji zptisobit naleptani lepidla folie.

Obrazek 16: Cisti¢ skel (Cistici kapalina Folie HK, s. . 0, 2017 ©)
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Terpanol, 3M ¢isti¢ na dehet, Cisti¢ na pryskyf¥ici, technicky benzin

Stejn¢ jako u ptredchoziho piipravku tak i tento se aplikuje vzdy na utérku. Timto zplso-
téni podbehti blatnik, prahii, dolnich ¢asti vozu, zadniho narazniku a kufru. Technickym
benzinem se zbavuje karoserie tzv. nano laku, ktery se nachézi na 70-80% novych aut.
Jedna se o vrstvu, ktera chrani karoserii pied necistotami a zaroven odpuzuje vodu. Foélie
se neda aplikovat na karoserii s nano lakem, protoZe ma Spatnou vlastnost pfilnavosti a
mohlo by dojit k reklamaci findlniho produktu. Proto se vzdy pied aplikaci folie déla
zkouska nano laku. Jedna se o jednoduchou metodu, ke které potfebujeme pouze rozpraso-
va¢ s vodou. Pokud se po aplikaci vody tvofi uzaviené kapky, znamena to, zZe je na po-
vrchu vrstva nano laku a je tfeba ji odstranit. U prolisl se terpanol musi nanaSet nastiikem,

aby doslo k tiplnému odstranéni nano laku.

Obrézek 17: Terpanol (Kosmetika a chemie, 2011 ©)

Clay, plastelina

Karosaiska plastelina neboli ,,clay* se pouziva na dikladné a Setrné ¢iSténi laku. Zbavuje
povrch karoserie od necistot, které se neodstrani béhem myti autoSamponem. Clay necisto-
ty pohlcuje a tim se zabraiiuje vzniku dalSich Skrédbancii na Cistém povrchu. Zejména se

hodi k odstranéni:

» Skvrn od ptaciho trusu

» Mastnoty a jinych necistot z gumicek kolem oken a plastovych list
» Zaschlych skvrn od pylti nebo hmyzu

» Jemnych asfaltovych tecek
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Karosarské plastelina je obecné velice Setrna jak k novym tak starym lakiim, pouziva se i
na me&kkych, tvrdych nebo drahych autech. Po dokonceni ¢isténi karoserie se clay omyje
vodou a Samponem, zde se zbavi pirevazného mnozstvi necistot. Velké necistoty, které se
nachdzi uvnitt, odstranime (napf. nehtem), ddle se zmacké do kulicky nebo jiného tvaru a

poté se prsty vymodeluje do ptivodni podoby s uz ¢istym povrchem.

O imgUp.cz

Obrazek 18: Karosatska plastelina (3M Cistici hmota Cleaner Clay, 2017 ©)

Isopropyl alkohol, IPA

Jedna se o Cistici prostiedek, jez se pouziva k odmasténi dild, které ¢eka lepeni folie. Roz-
tok IPA se obecné povazuje za jeste¢ bezpecnou latku pro odmasténi vrchni vrstvy laku.
Silngjsi koncentrace by mohla v disledku lak zmék¢it a tim ho poskodit. IPA se vzdy na-
nasi na utérku a poté az na lak vozu. Pokud se pfi aplika-

ci pouzije ale utérka, kterd se jiZ pouZila na odmasténi

hodné olejnatych necistot, tak nemusi ani po vyprani
dokonale odmastovat. Z tohoto dtivodu vlastni firma

sadu utérek, jez se vyuzivaji jenom na odmastovani po-

Isopropyl-
alkgho'i)y

INDEX.Ne:603.117.00.0 - 2-ropanc

vrchu vozu.

Obrazek 19: IPA (Isopropyl alkohol, 2000 ©)



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 46

6 ANALYZA PROCESU POLEPU VE SPOLECNOSTI

Nasledujici ¢ast prace se bude zabyvat analyzou procesu, kterd se piimo tyka polepu do-
pravnich prostiedkti. U hlavnich procesii bude graficky znazornén procesni model, jez byl
navrzen tak, aby usnadnil a zjednodusil dany proces.

Nize uvedeny model obsahuje vSechny zékladni prvky procesu. Zakladem je transformacni
proces a vSechny jednotlivé Cinnosti v ném, které preménuji vstupni entity na vystupni.
V horni Casti se nachazi vlastnik procesu, jez je za dany proces zodpoveédny. Také se zde
nachdzi pfedem urcené misto vykonu ¢ili pracovisté. Protoze WrapStyle vlastni pouze jed-
no pracovisté, bude se v dalSich modelech ono pracovisté oznacovat jako: ,,Dilna“. Doku-

mentace se tykd chodu pracovisté, nachazi se v ni pravidla, metody a techniky, kterymi se

/:-/ Vystupy

musi pracovnici ridit.

Vlastnik procesu |

Vstupy Proces

—

Testovani |

ANO NE

I Opatieni I-fx \N;!T/

Obrazek 20: Procesni model (Vlastni zpracovani)
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Ptiprava vozidla na aplikaci polept je rozdé€lena do péti krokd.

1) Myti/Cisténi povrchu

2) Aplikace polepu

3) Rezy/lepeni

4) Vizualni kontrola polepu

vvvvvv

dbat na dokonalé vycisténi a vysusSeni karoserie vozu. Pii demontazi dochazi ke kontrole
poskozenych casti karoserie. Nasleduje ptipadna karosarska oprava. Demontdz se tyka
napiiklad: list, klik, blinkri, mlhovek, odstfikovacu, pfednich a zadnich svétel a také list
kufru. Po umyti, dikladném vysusSeni vozu a demontazi nastava ¢isténi povrchu, kde se
vyuzivaji Cistici ptipravky. Po Gsp&Sném vycisténi povrchu nasleduje lepeni a fixace. Pti
téchto krocich dochézi k aplikaci folie na pfedem urceny podklad. Na zavér je cely polep

podroben vizualni kontrole, pii niz se hlavné dba na kvalitu odvedené prace, kvalitu pole-

pu.

6.1 Myti/CiSténi povrchu

Nejlepsi vysledek je dosazen dikladnou ptipravou povrchu pied polepenim. Félie musi byt
aplikovana v Cistém, dobfe osvétleném a bezprasném prostiedi. Svétla, kliky, antény, listy
a jiné prekazejici ¢asti by mély byt, v ptipad¢ Ze je to mozné, odmontovany z vozidla pied
aplikaci. VSechny povrchy jsou vycistény podle ¢tyifazového ptipravného navodu, ktery

vypada nasledovng:

1) Dukladné omyti povrchu vozidla tak, aby doslo ke zbaveni $piny. Viiz se myje ruc-
né (Vapkou) anebo v automycce.

2) V ohtatém prostedi gardze se znovu povrch vycisti Rivaxem. ZvySena pozornost
pii Cisténi a odmasténi se vénuje zejmeéna prolisim. V piipadé znecisténi asfaltem
je tteba pouzit technicky benzin (Terpanol) nebo odstraiiova¢ dehtu.

3) Nakonec se prolisy vycisti Isopropyl alkoholem anebo denaturovanym alkoholem.
Povrch se musi vy¢istit jemnym hadiikem piedtim, neZ alkohol vyprcha.

4) Povrch se potom namaze roztokem saponatu (Jaru) a vody v poméru 50/50.

Pti dodrZeni vSech ¢tyt bodi navodu by mél byt povrch vozu dokonale pfipraven k aplikaci

folie.
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V priloze P1 lze vidét procesni model, ktery se tyka faze ptipravy/¢isténi povrchu.
je dana sluzba. Konkrétné u tohoto modelu se nachazi Cistici prostiedky, které maji za ukol
dokonale ptipravit podklad k aplikaci. Cisténi se vétsinou z(&astiiuje cely tym pracovniki,
aby nedochazelo k zbytecnym Casovym ztratdm. Vystupni entitou je poté plné ocisténé
vozidlo. To mtze byt pak pouzito k aplikaci folie. Pied aplikaci dochazi ke kontrole ¢isto-
ty, pokud je stale vozidlo Spinavé cely Ctyf-fazovy navod se zopakuje, ale vEétSinou nastava
situace, kdy na povrchu karoserie je par drobnych necistot, které se ale daji odstranit pouzi-

tim Clay. V moment¢, kdy je vSe v pofadku, dochazi k instalaci folie.

6.2 Aplikace na sucho

Aplikace na sucho je preferovand technika a zaroven jedind metoda, kterd je krytd garanci.
Metoda se nejlépe provadi v Cisté a suché garazi, kde povrch vozidla miize dosahnout tep-
loty kolem 20 °C., Pokud by se folie aplikovala naptiklad na studeny podklad, tak dojde ke
snizeni schopnosti lepidla, coz mize vyrazné ovlivnit aplikaci. Folie se muze napiiklad

pfetdhnout anebo pii nedostacujicim zahtati zt€zuje pracovnikovi prubéh instalace.
Vyzadované nastroje:

» mckké a tvrdé stérky (tvrdsi stérka miize byt zjemnéna aplikaci samolepiciho filcu)
» kvalitni odlamovaci niiz

» svinovaci metr

» horkovzdusna pistole nebo fén

» Cistici a odmastovaci hadfiky a materialy

> zakladni sada naradi

U 3D povrchit, které vyzaduji tvarovani vinylu, miize byt vyzadovano nahtati folie. Nejlé-
pe se tyto folie aplikuji ve dvou lidech. Celkovy cas aplikace miize byt zredukovén teti
osobou, kterd mezitim vraci jiz pfedem odmontované blinkry, kliky, apod. na své pravé

misto. Spoluprace vice lidi je doporucena 1 u polepovani vétsich vozidel nebo stiech.

Nyni k aplikaci. Na zacatku se zméfi a odfizne prvni panel folie. Déle se polozi vinyl licem
doli na stdl a odstrani se liner pfiblizn€ pod uhlem 30°. Material se ptilozi na dil karoserie
zhruba v prostiedni ¢asti a ptejede se po ném prstem horizontaln€ pro uchyceni. Pti tomto
kroku se vyuziva co nejmensi mozny tlak na f6lii. Jemné se natdhne folie a prstem se pfi-

chyti horni rohy. Stejny postup je zopakovan i u spodnich rohli. Material je pfitlacen na
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povrch pomoci dlouhych a Sirokych taht stérkou. Drobnym bublinkdm na povrchu folie se
nevénuje pozornost, protoze diky vlastnostem lepidla zmizi. Pokud se objevi vétsi bubliny,
tak se folie musi nahfat horkovzdusnou pistoli nebo fénem, odlepi se a znovu pfilepi.
V mistech prolisii a kolem nich by méla byt folie vloZzena a pfitlacena malym tlakem. Tvr-
dou stérkou by pak méla byt pfitlacena k vnitinim hrandm prolisu. Pokud se pfi aplikaci
pracuje se pouze v malych oblastech. Znovu v téchto mistech se zahieje folie, ¢imz se za-
jisti dokonala aktivace lepidla. Na obzvlast’ tézké prolisy a jiné Casti karoserie musi byt
pouzit specidlni postup. Pokud se pouziva horkovzdusna pistole, méla by se drzet mini-
maln¢ 200 mm od félie a misto permanentniho zahtivani na jedno misto, by se mélo vyuzit
krouzivych pohybt. Vyhodou je pouZiti obycejného fénu, ktery vydava dostatek tepla na
praci s timto materidlem a zaroven ho nepropali. Pti uchycovéni folie je tfeba davat pozor
na pretazeni folie. Je tfeba pouzivat jen minimalni tah a je vhodné rozlozit natazeni na co
nejvetsi plochu. Pokud je folie potisténa, doporucuje se dobie naplanovat motiv tak, aby
bylo mozné f6lii natahovat na hranach a do prolisii. Félie by neméla byt ofezdvana zaroven
s hranami nebo s gumovym tésnénim. Misto toho by méla byt pfes tyto hrany pfehnuta o
zhruba 6 mm. U gumového tésnéni by méla byt folie vloZzena pod ono tésnéni. Na tyto mis-
ta se také nedoporucuje davat text, protoze by mohlo dojit k jeho deformaci. Text by m¢l
byt vyfezan zvIlast’ z jiné folie a nasledné aplikovan na dany polep. Tisténa folie musi byt
aplikovana po dokonalém proschnuti, aby se sniZilo riziko, Ze solventy z inkoustu poSkodi
lepidlo. Pokud je vyzadovana co nejdel$i mozné zivotnost folie, doporucuje se neaplikovat
folii na materidly jako je ABS (Akrylonitrilbutadienstyren — Material, plast, ktery se
nejvice vyuziva pii vyrobé nabytku, LEGO kostek...), PP (Polypropylen) nebo guma. Po

uspésné aplikaci se vozidlo o€isti béZnymi postupy pro myti karoserie.

V priloze P2 lze vidét priibéh aplikace na sucho v jednodu$s$im a srozumitelnéj$im proces-
nim modelu. Cely proces se opét odehrava v diln€, do vstupnich entit patii umyté a vycis-
téné vozidlo, material, nafadi a zaméstnanci. Na zavér procesu dochazi ke kontrole folie.
Pokud se vyskytne néjaka neshoda napt. mechanické poSkozeni folie (roztrhnuti), folie je
okamzité vyménéna. Vystupem je dopravni prostiedek s folii, ktery je pfipraven na finalni

nalepeni a upravu vzhledu.
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Nejprve se vlozi folie do prolisu. Déle se musi vytvofit pasek, ktery vyplni prolis a jeho
vnitini hrany. Piebytecny materidl se odstrani. Nyni se pracuje od stfedu prolisu ke krajim

v obou smérech. Folie se nalepi na panel kolem prolisu a ofizne se. Folie musi byt ofiznuta

Obrazek 21: Aplikace do prolisu pod klikou (JECHcars.com, 2017 ©)
tak, aby mohla prekryt hrany folie z pfedchoziho kroku. Pfi aplikaci se miize vyuZzit horky
vzduch z fénu/horkovzdusné pistole, pokud to bude nutné. Tato technika zajisti, ze pielo-
zeni folie nebude vidét a ze folie zlistane v prolisu. Piebyteny material na krajich se od-

strani pro lep$i vzhled na prolisu.

6.2.2 Aplikace bubble free folie

Jedna se o folie, u kterych technologie umoziuje snadné premisténi folie na podklad, avsak
stale se vyzaduje silné vmacknuti folie, pro dosazeni spravné adheze na podklad. Pied
aplikaci je velice dulezité zajistit oSetfeni vSech povrchi, kterych se aplikace tyka a to dle
navodu, jeZ je uveden v podkapitole: Myti/Cisténi povrchu. Aplikaéni teplota se musi
pohybovat v prostfedi s teplotou mezi 15° C az 25° C a to se tyka jak teploty okoli, tak

teploty podkladu. Vyslednou adhezi f6lie na povrchu muize také ovliviiovat okolni vlhkost.

6.2.3 Zvlnéné plochy

Pti aplikaci félie mize dojit k tzv. ,,zvinéni plochy®, které se mtze vyskytovat ve dvou

podobéch, silné a slabé.


http://www.jechcars.com/
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» Slabé zvInéni ,natahovana aplikace*

V této situaci se odstrani cely liner a nanese se natazeny vinyl na podklad, aby se pfilepil
jenom k vrcholiim zvInéni. Tvaruje se pomoci prsti nebo stérky a poté se pomoci horko-
vzdusné pistole zahieje na teplotu 40°C az 50°C. Plochy se stale zahtivaji a pomoci prsti
se folie nanasi z obou stran. Nasledné se plocha pfitiskne ve sméru od stfedu k okrajiim,
ale bez jakéhokoliv zahtivani. Pokud byl podklad tvofen z n€kolika casti, pfebytecné se
odstrani. Po dokonceni aplikace se znovu zahteji vSechny formované plochy na teplotu

v rozmezi 80°C az 90°C a tim se vSe vyrovna.

» Silné zvinéni ,,rozsirena aplikace*

Oproti pfedchozimu zvinéni se zde liner odstraniuje postupné a to ve sméru k spodnimu
okraji folie. Nyni se folie nanasi vodorovné pomoci palce nebo stérky, postupuje se poma-
lu u bodu zvinéni. Nejdiive se folie pritiskne v bod¢ zvinéni, poté na vrcholu a pak opét
v bodé. Pokud folie nebyla po dobu aplikace trvale natazena, tak se nemusi dale zahtivat a

muze se s ni normalné¢ manipulovat.

6.2.4 Vyduté plochy

Zaprvé se odstrani cely liner. Na podklad se nanese natazena folie tak, aby se pouze pfile-
pila k vrcholiim podkladu. Povrchové kontury se tvaruji pomoci plastovych stérek s plsté-
nym potahem nebo prstem. V ptipad¢ potieby se muze folie zvednout a znovu nanést.
V momenté, kdy se folie nachazi pfesné na svém misté, mize se pfilepit. Déle se folie za-
hieje na teplotu 40°C az 50°C a pomoci prstu se pfitiskne v dolicich tak, aby se dobte pfi-
lepila. Po dokonceni aplikace se znovu zahieji vSechny formované plochy, u kterych se

vyskytlo velké pnuti a to na teplotu v rozmezi 80°C az 90°C.

6.3 Lepeni

V této kapitole se nachazi zakladni fezy, jeZ se vztahuji k aplikaci folie na pfedem urceny
povrch. V nasledujicich podkapitolach jsou uvedeny ptiklady z praxe a ty se tykaji kon-

krétné polepii dveti, blatnikli a pfedniho/zadniho nérazniku.
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6.3.1 Rezy a lepeni

Folie se nikdy nefeze bezprostfedné po zahrati a pocka se, az zchladne. Kazdy dil se hieje
2krat pred fezem na 45°C a po fezu se fixuje na 90°C. Pozice noze vzhledem k folii pfi
fezani se musi pohybovat okolo thlu 35°. Pii fezani je dilezity pohyb celého téla, nejen
zapésti. Druhy fezii: negativni, pozitivni, 45 stupnd, s hranou, naptimo po laku a povytaze-
ni na $picku.

V priloze P3 se nachazi konecna faze celého procesu, pii niz dochdzi k fezani a lepeni
folie. Do procesu vstupuji tyto entity: vycisténé auto, folie jiz na podkladu, naradi, zamést-
nanci a ochranné pomucky. Zaméstnanci znaji Sest-typt fez. Tyto fezy se vyuzivaji u ruz-
nych ¢asti vozu napft. fez s hranou se provadi u spodni hrany dvefi. Vystupem procesu je

jiz pIné polepené vozidlo.
Finalni kontrola

Jesté predtim, nez se findlni produkt predd do rukou zékaznika, je podroben dikladné kon-
trole. Pracovnici zde nekontroluji pouze koneény vzhled vozu, ale taky funk¢nost jednotli-
vych casti, které byly pted aplikaci demontovany. Naptiklad slozité dily jako kliky jsou
demontovany prvni den a ten samy den jsou i montovany zpét, protoze pokud se pii zpétné
montazi klika poSkodi, tak ma spolecnost Cas vSe opravit. Montdz a demontdz by mél délat
vzdy jen jeden pracovnik. V momenté kdy vz splituje vSechny parametry, je naposledy

oCistén a predan do rukou zakaznika.
> Negativni fez

Pouziva se hlavné pfti lepeni boku z jednoho kusu, naptiklad: tisky, designy. Na ostré hrané
se feZe 1/3 na kolmé zbydou 2/3 materidlu. Vysvétleni na piikladu: Lepeni folie na boku
vozu, zadni dvete 1/3 zadni bok 2/3, spara mezi dvefmi, kapota u ¢elniho skla a spara mezi
pfednimi dvefmi a pfednim blatnikem). Pokud se jednd o folii s m&k¢im charakterem, do-

porucuje se prelepit sparu paskou, coz umozni lepsi stabilitu pfi fezu.

» Pozitivni ez
Jednoduchy fez na prot¢jsi protilehlé strané napi. okenni listy. Jednd se o nejpouzivanéjsi
fez pfi lepeni.

> 45 stupiia

Pouziva se pfi fezani tézko dostupnych mist napt. lemy blatnikd, bokt nad koly, poptipadé

se da pouzit 1 na fezani v oblasti prahi.
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» S hranou
Rez, ktery se provadi pouze u spodni hrany dvei.

» Napiimo po laku

v Vv

pracovnika. Vyuziva se napt. u zrcatek a predniho/zadniho ndrazniku. Tato technika je
obtizna predevsim kvili tvarim jiz zminénych ¢asti karoserie. V téchto situacich se pra-

wewvr

se zde pouziva knifeless paska namisto klasického vysouvaciho noze.
» PovytaZeni na $picku

Vyuziva se pfi fezani list u dvefi a tam, kde neni dostatecné velka spara. Zde se musi dbat
na drobné necistoty napi. kaminky, aby nedoslo k poSkozeni materialu nebo podkladu pro

lepeni.

Knifeless paska, jinymi slovy ,,fezaci paska na folie, je samolepici paska s integrovanym
karbonovym vlaknem pro pfesné fezani uz aplikovanych fo6lii na citlivych povrsich bez
pouziti vysouvaciho noze. Paska obsahuje prasvitné lepidlo, aby bylo dostate¢né viditelné

vlakno pod péskou. Byla specidlné vyvinuta pro polepy vozidel a lodi.

Obrazek 22: Knifeless paska (Rezaci paska 3 mm, 2017 ©)

6.3.2 Dvere

Pti lepeni dveii se musi dbat na co nejmensi zahtati folie. Nékdy se doporucuje strhnout

pouze ' lineru.

» Liner — je odlepovaci cast folie, ktera se strhava pred aplikaci na podklad.
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U dveti se vzdy folie piiklada na né€jakou hranu a uhladi se po celé délce. Prolis na hran¢
dveii se vzdy vklada. V prvni fazi se lepi folie od hrany nahoru k okenni 1isté a ofizne se.
Pokud se vyskytne néjaka chyba v fezu u listy nebo kliky, miize se folie odtrhnout a znovu
polozit. V moment¢, kdy se folie nachazi na svém misté, mize zacit druha faze, v niz se
dokonc¢i spodni ¢ast od hrany dveti doli. V ptipadé, ze se folie pretdhne ve spodni ¢asti do
maxima, musi se cca 2 — 5 cm folie odtrhnout a nechat ji prohfatim stdhnout, protoze folie
nemuze byt v napéti pti fezu s hranou. Pfiprava pied ofezanim spociva v prohiati spar (fé-
nem nebo horkovzdusnou pistoli) kolem lepeného dilu tak, aby se dostala folie co nejvice
do hrany. U spodni hrany dvefi se provadi tzv. Fez s hranou, u bo¢ni hrany po stranéch a u

okenni listy se provadi pozitivni Fez.

6.3.3 Predni a zadni naraznik

U naraznikid se pouziva aplikace dvéma fény. Pokud se jedna o vicevrstvou folii, pouzivaji
se 1 tii fény. Pfi aplikaci se materidl drzi v rozich podkladu. Pro snadné&jsi aplikaci se pro-
hiiva vétsi ¢ast plochy folie. Praci s folii jde usnadnit demontovanim narazniku. Demonto-
vani zabrani zbytecnému potezani v jinak Spatné dostupnych mistech. Folie se nikdy nesmi
nahtivat v blizkosti mist, kde uz je ptilepena, protoze by mohlo dojit ke vzniku flekli na
povrchu materidlu, ¢imz by doslo k znehodnoceni. V praxi se vyuzivaji vlastnosti teplovo-
divosti folie a ¢eka se, az teplo dorazi na misto, které se pottebuje natdhnout. U této ¢asti

karoserie Ize vyuzit vSechny typy fezil dle potfeby. Pokud se folie aplikuje na nedemonto-

vany naraznik, musi se svétla oblepit maskovaci paskou. U ptfedniho narazniku v oblasti

Obrazek 23: Predni naraznik (Interni zdroje)
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masky a svétel se folie pti aplikaci vytoci tak, aby se dostalo, co nejvice materidlu pod
svétla, coz umozni dostat folii vice do prolist. Toto pravidlo plati nejen u naraznikd. To
samé se provadi i u zadniho narazniku v oblasti zadnich svétel, kde se potiebuje vice mate-
ridlu k dokonceni. Protoze ptedni i zadni naraznik predstavuje jednu z vétSich ¢asti karose-
rie, je nutné dbat na piresnost fezu, aby nedoslo k zbytecnému poskozeni materidlu, nebot

by to vedlo ke zbyte¢nému zvyseni nakladi.

Obrazek 24: Zadni naraznik (Interni zdroje)

6.3.4 Kapota a stiecha
Kapota

Ptiblizné 90 % vSech automobill vlastni kapotu, kterd ma $itku do 152 cm. Pokud se jedna
o model s $irSim rozmérem, voli se spoj spolecné s vytvorenim designu nebo nataZzeni fo-
lie. Aplikace probiha celoplo$né a material se zahtiva od stfedu k okrajim. Folie se uhlazu-
je od poloviny do stran. U kapoty se voli 2 typy fezti. U ¢elniho skla se vyuziva negativni
fez, pozitivni fez je volen na protéjSich stranach. V predni Casti se vZdy necha volny konec
folie — pro lepsi dokonceni a uhlazeni. Jedno z vétSich nebezpeci se nachézi u svétel. Pii

ofezu materialu by nemélo dojit k jejich poskozeni ¢i pofezani.
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Stiecha

Pokud se na stieSe nachédzi anténa a lze ji demontovat, ucini se tak. V pfipad¢, ze nelze

sundat, vytvofi se Sablona z maskovaci pasky.

» Maskovaci paska — jedna se o samolepici pasek vyrobeny z tenkého a lehce odtrzi-
teln¢ho papiru. Pouziva se k zamaskovani mist, kterd nechceme néjak poskodit ¢i
znehodnotit. Jsou dostupné v Sirokém spektru velikosti a lepivosti. Spole¢nosti, jez
se zabyvaji dopravnimi prostfedky, vyuzivaji siln¢ lepivou pasku, nebot’ vyzaduyji,

aby zlistala na svém misté a v prubéhu aplikace se ani nehnula.

Idealni pocet pracovnikli na polepeni stfechy jsou 4. Aplikace probiha od poloviny dopie-
du a soucasné od poloviny dozadu. Pokud neni jina moznost, strhne se pouze polovina li-
neru u zadni stfechy. Cast bez lineru se polozi a uhladi, poté se strhne zbytek lineru a dodg-
14 se cela stfecha. Dalsi zptisob aplikace je postupné strhavani lineru a aplikace. Vyhodou
této techniky je eliminace necistot, které by se mohly nalepit na folii. V misté ¢elniho skla,
zadniho skla a po stranach jsou fezy provadény pozitivné a zbytek folie se vlozi pod tésné-
ni. U stfechy bez stfesnich list, se vyuZije 45° fez na hrané sloupku boku za pomoci knife-

less pasky. Zde si musi pracovnik ddvat pozor, aby nedoslo k poSkozeni tésnéni.

Obrazek 25: Strecha (Interni zdroje)
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6.4 Analyza procesu

Pro celkové zjednoduSeni a prehlednost procesu (aplikace folie) byla vytvorena procesni
analyza na zakladé ziskanych informaci, které mi byly poskytnuty piimo ve spolec¢nosti.
Cely tento proces za¢inad v momenté, kdy zdkaznik vytvoii novou objednavku. V tabulce,
ktera je uvedena nize, se zaCina v bodé¢, kdy zakaznik poskytne sviij viiz spolecnosti, aby
mohla viiz upravit dle zvolenych parametrt. Cely proces konci v momenté predani oprav-
nénému majiteli. Procesni analyza obsahuje 10 operaci, 15 transportli, 3 kontroly a 1 ¢eka-
ni. Sloupce vzdalenost a pracovnici se lisi od klasickych procesnich analyz. Vzdélenost
by se méla zabyvat pohybem ,,produktu®, ale v mé praci to znadzoriiuje pohyb zaméstnancu.
Jedinou vyjimkou je zacatek a konec procesu, pii kterém zaméstnanec vjizdi nebo odjizdi
z dilny pted hlavni vchod do firmy. Dalsi odliSnosti je sloupec pracovnici. Normaln¢ se na
konci secte pocet pracovnikil, a my tak mame piehled o tom, kolik pracovnikii se podilelo
na vysledném produktu. Spole¢nost zaméstnava pouze 4 pracovniky v dilné a ti se na jed-
notlivych operacich podileji. Napt. U ¢innosti: Aplikace folie mizete vidét, Ze na ni pracuji
vSichni zamé&stnanci, zatimco u umyti vozu staci pouze jeden. Proto je na konci uveden
celkovy pocet 4, protoze tito pracovnici délaji bud’ samostatné, nebo pracuji na urcitych

operacich spolecné.
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7 NAVRHY NA ZLEPSENI

7.1 Zjisténé nedostatky

Hlavnim problémem je rovnomérné prostorové rozdéleni kancelaii a dilny, coz znamena,
ze polovina prostori je vénovana kancelafim a v druhé se nachazi dilna. Toto rozdéleni
neni efektivni z hlediska instalaci sluzeb, protoze vsechny sluzby jsou instalovany v diln¢ a
do kancelafi chodi hlavné zakaznici vyfizovat objednavky. Jeden z ndvrhii na zlepSeni se
tykéd vybudovani upln€ nové dilny, v niz by bylo vice prostoru pro manipulaci s vozy, vice
prostoru pro material (folie, Cistici piipravky, ochranné pomiicky atd.) a jeho lepsi sklado-
vani. Dal§im vétSim problémem je pravé skladovéni folii, nebot’ tento material je hlavnim
vstupem u vSech sluzeb kromé keramické ochrany. Pii skladovani je podstatné vyvarovat
se pfimému vystaveni folie vysokym teplotam, naptiklad pfimému slune¢nimu zareni nebo
uskladnéni folii blizko radidtorti. Tyto vlivy mohou mit negativni dopad na kvalitu mate-
ridlu, jez se poté odrazi ve finalni podobé aplikovanych sluzeb. Momentalné spole¢nost
nakupuje folie od svych dodavateld, ale tento postup je spojen se zbytecnymi naklady napf.
za dopravu. Prvni uvedeny navrh se zabyva moznosti vyroby svych vlastnich f6lii, nebot’
tim by spolecnost ziskala moZnost tvorby vlastniho designu, ktery by jinak musel byt po-

slan na externi vytisknuti a nasledné laminovani.
Uzka mista
» Mal¢ prostory v diln€, horS§i manipulace s vozy uvnitf, problém u vétsich vozidel
v momenté couvani z dilny;

» Material (folie), lepsi zptsob skladovani, potfizeni stojanti na folie, vyroba vlastnich

folii.
7.2 Vlastni vyroba folii

Spole¢nost WrapStyle se rozhodla pro koupi stroje na vyrobu fo6lii a laminatoru. Hlavni
vyhodou tohoto stroje je moznost vyroby vlastnich barevnych kombinaci nebo vlastnich
designi, které Ize poté uplatnit napt. u grafického designu. Pied pofizenim téchto stroji
byly sestaveny tabulky v Excelu. Na jednom listu byly uvedené interni zdroje (faktury za
nakup zbozi). Druhy list obsahuje zakladni informace o nakupu stroje: cena za energie,

pocet kazet, napln kazety, potfizovaci cena atd.
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Zavérem je mozné fici, Ze potfizeni nového stroje bude rentabilni, pokud budou dodrzeny

tyto podminky:

» rocn¢ se potiskne plocha 4 600 m2 (dosavadni potieba je 1 500 m2 ro¢n¢)

>
>
>
>

(Interni zdroje, WrapStyle 2017 ©)

Tabulka 6: Zékladni tdaje o koupi (Interni zdroje)

Zivotnost stroje bude aspon 5 let

ro¢ni kapacita stroje a Cloveka se vyuZzije alespon na 50%

¢lovék (obsluha) bude zaméstnan na poloviéni uvazek (tj. 25 000 /2)

trzni cena stroje po 5 letech bude alespon 20% z plivodni ceny

poloika i hodnota
cena energie KE1 kw

naplf kazety mil

potet kazet ks

cena kazety EUR

doba pouZitelnosti rok 2
pomér ceny na uvér pfi nakupu % 0
potisténa plocha m2/rok 2 500
kurz CZK/EUR K& 27,00
kapacita tiskarny m2/hod. 10
pofet smén a4 hod. sména/den 1
provozni doba=prac doba obslut hod./den

maximalni roéni kapacita m2/rok

cena tiskarny EUR

laminator EUR

zlistatkova cena pfi prodeji % 20%
servis K&frok 15 000
spotfeba pfi zatiZeni Watt

spotfeba standby Watt

spotfeba kazety ml/m2

plat obsluhy za 8 hod. brutto ké/mésic

nakup tisku - uspofend sluiba  kéfm2 145
placeny Grok za avér % 0
Ucetnictvi

dafiovy rozdil 19%
splatka dvéru 0
cash flow

nominalni navratnost 2
Cista souéasna hodnota 5% -10 286 KL
IRE 2,4%
vyuZiti kapacity %a
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Obrézek 26: Tiskarna na folie (WrapStyle, 2017 ©)

7.3 Novy layout dilny

Tento navrh se zabyva uplné novym vybudovanim dilny. Momentaln¢ se dilna nachazi
v suterénu budovy, pfimo pod vSemi kancelafemi (Officem). Dilna v sou¢asném stavu na-
bizi prostor pro dvé dopravni vozidla, na kterych se da soucasné pracovat. Na uvedeném
prostoru pracuji vétSinou Ctyfi pracovnici. Soucasny vnitiek dilny je dosti stisnény a nena-
bizi pracovnikiim takové podminky, pii kterych by byla prace mnohem efektivnéjsi. Hlav-
ni problémem se stdva manipulace s vozy uvniti garaze. S auty se totiz klasicky vjizdi do
dilny poptedu, ale problém nastdvd v momenté, kdy se s auty musi vycouvat ven. Tuto
operaci vétSinou musi délat vSichni pracovnici, jeden fidi a ostatni ho naviguji tim sprav-
nym smérem, aby nedoslo k poskozeni finalniho produktu. Z ptikladu je jasné, ze zde do-

chazi ke ztraté Casu a objevuje se zde i riziko poskozeni finalniho produktu.

Néavrh na uplné novy layout dilny je spiSe podnét pro firmu do budoucna. Jedna se totiZ o
velky zavazek, ktery je financné€ dosti naro¢ny. Momentalné by spole¢nost mohla zakoupit
vétsi a SirSi garaZova vrata, aby nedochdzelo ke zbyte¢nym komplikacim v momenté
opousténi dilny. Dalsim realizovatelnym navrhem je zakoupeni vice stojani na félie. Tyto
stojany totiz zajisti foliim skvélé podminky pro skladovani a nebude tak dochézet

k znehodnoceni materialu.

Nyni k novému layoutu, ktery je podnétem pro zlepSeni vyrobnich podminek do budouc-
na. Cely prostor dilny je rozdé€len do tfech casti: pracovni plochy, sklad a $atna pro za-
méstnance. Opét jsou zde veEtsi a SirSi gardzova vrata, aby manipulace s vozy byla jedno-

duchd a zaroven bezpe€na. Pracovni plocha uvniti dilny je vétsi, aby bylo mozné délat za-
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roven na tfech vozech. Na rozdil od soucasnosti se uvnitt dilny nenachazi zadné sloupy,
které by né¢jakym zplisobem mohly omezovat manipulaci s vozy nebo pohyb pracovniki.
Dale pracovni plocha nabizi pracovni stil s zidlemi a skiiné s naradim, které jsou rozmis-
téné podél zdi. V Casti sklad se nachazi vSe, co pracovnici potiebuji ke spravné aplikaci
sluzeb na vozidlo, napf. Cistici pfipravky, folie a ochranné pomicky. V jiné ¢asti oznacené
jako Satna je specidlni misto pro zaméstnance, ktefi si zde mohou odlozit své osobni véci.
Satna také poskytuje toaletu, umyvadlo a jeden mensi stil, kde si mohou zaméstnanci od-
pocinout v prubéhu prestavky. Tento layout by mél nabidnout vSem zaméstnanctim idealni

podminky pro préci.
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ZAVER

Tato prace se zabyvala analyzou procesu polepu dopravnich prostfedki ve spolecnosti
WrapStyle s. r. 0. V praktické ¢asti byla zpracovana procesni analyza, kterd vznikla na
zaklad¢ ziskanych informaci. Na zacatku prace byl stru¢né popsan cely proces, ktery zaci-
na v moment¢ pievzeti vozu a konci pfi jeho vraceni pravoplatnému majiteli. Tento proces
obsahoval Siroké spektrum kategorii napf. materialy, Cistici prostiedky, aplikace, lepeni
atd. Naplni prace bylo vytvofit co mozna nejjednodussi popis procesu polepu tak, aby to
pochopil i ¢lovek, jez je v tomto odvétvi novacek. V zavéru prace byly uvedeny navrhy na

zlepSeni.

Prvni navrh byl vénovan vyrobé vlastnich f6lii, protoze firma od svého vzniku nakupuje
potiebné folie od péti riznych dodavatell. Jedna se o navrh, jez se firma rozhodla realizo-
vat. V programu Microsoft Office: Excel byla vytvorena tabulka, kde na jedné strané jsou
uvedeny vSechny naklady spjaté s nakupem f6lii a na druhé stran¢€ se nachdzi potizovaci
cena za stroj, servis, spotfeba atd, pfi pfipadném prodeji. Vysledkem této analyzy bylo to,
ze naklady, které byly vlozené do stroje, se spolecnosti vrati do dvou let bézného provozu.
Dalsi vyhodou je urcité moznost vytvoreni vlastnich barevnych kombinaci nebo grafického
designu, ktery miize obsahovat napt. logo firmy a vozidla s logem firmy ji pak vytvari

skvélou reklamu.

Jako druhy navrh byl vytvofen novy layout dilny. Nejedna se o pieorganizovani stavajici
dilny, ale navrh odkazuje na vybudovani uplné nové dilny, jez bude prostorn¢jsi a pohyb
s vozidly bude pro pracovniky pohodInéjsi. Momentalné spole¢nost mize potidit vétsi a
SirSi gardZova vrata, aby manipulace s vozy pfi vjezdu/odjezdu byla pohodIngjsi a méné
rizikova. Déale mohou koupit vice stojani na folie, které¢ vytvaii idealni podminky pro

skladovani a snizuji riziko znehodnoceni materiélu.
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SEZNAM POUZITYCH SYMBOLU A ZKRATEK

CNC stroje  Computer Numeric Control (Cislicové fizeni pocCitacem)

S.R.O.

CC

Uuv

™

GTB

EU

3D

MDS

IPA

ABS

Spolecnost s ru¢enim omezenym
Creative Cloud
Ultrafialové zatreni
Trademark (Ochrannd znamka)
Gran Turismo Berlinetta
Evropska unie

Trojrozmérny svét

Ministerstvo dopravy a spoju
Ceska republika

Isopropyl alkohol

Akrylonitril-butadien-styren
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PRILOHA P 1: PROCESNI MODEL MYTI/CISTENI POVRCHU
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PROCESNI MODEL APLIKACE
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PROCESNI MODEL REZY/LEPENI
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