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ABSTRAKT

Cilem této bakalaiské prace je analyzovat vyrobni proces spole¢nosti Pramet Tools, s.r.o. a
na zaklad¢ vysledkl analyzy navrhnout vhodna opatfeni pro jeho zefektivnéni. Prace je
rozdélena na Cast teoretickou a praktickou, pricemz teoreticka ¢ast vytvari vhodné piedpo-

klady pro tu praktickou.

Teoreticka ¢ast prace obsahuje literarni reSersi se zaméfenim na analyzu vyrobnich procest

a faktory ovliviujici jejich efektivitu s cilem jejich optimalizace pomoci nastroji P1.

Uvod praktické &asti je zaméfen na charakteristiku spole¢nosti a jeji vyrobkové portfolio.
Nasleduje analyza soucasného stavu vyroby vyménnych bfitovych desticek s diirazem na
prostorové usporadani pracovisté a zmetkovitost. Zavér bakalarské prace je vénovan zhod-

noceni vysledkl analyzy a ndvrhu opatteni pro zvySeni efektivity.

Kli¢ova slova: Metody prumyslového inzenyrstvi, §tihla vyroba, SWOT analyza, vyrob-
kové portfolio, BCG matice, analyza vyrobniho procesu, prostorové uspotradani pracoviste,
spaghetti diagram, plytvani, vyrobni kapacity, vizualizace, 5S, ergonomie, ishikawilv dia-

gram
ABSTRACT

The aim of this bachelor thesis is to analyze the production process of Pramet Tools, Ltd.
and based on the results of the analysis suggest appropriate measures for its effectiveness.
The work is divided into theoretical and practical parts, the theoretical part creates suitable
preconditions for the practical part.

The theoretical part includes literature search focused on the analysis of manufacturing
processes and factors influencing their effectiveness with the primary aim to optimize these

processes using tools PI.

Introduction of the practical part is focused on the characteristic of the company and its
product portfolio. It is folowed by the analysis of the current state of production indexable
inserts with an emphasis on scrap and on the spatial layout of the workplace. The conclusi-
on of the thesis is devoted to the evaluation of the results of the analysis and design of me-

asures to increase efficiency.

Keywords: Industrial engineering methods, lean production, SWOT analysis, product
portfolio, BCG matrix, analysis of production process, layout of the workplace, spaghetti

diagram, wastes, production capacity), visualization, 5S, ergonomics, ishikawiiv diagram
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UvVOD

Obrabéni materiall je spojeno se samotnymi pocatky lidské civilizace, tehdy se k vytvareni
pozadovanych tvarti vyuzivalo piedev$im materidli — dfeva, kosti a kamene. S postupem
Casu a objevovanim novych materiald se vyvijel i zptsob obrabéni a v soucasné dob¢ dfi-
véjsi vyhradné jednoduché ruéni néstroje ustupuji modernim a slozitym strojnim zatize-
nim, které dokazou obrobit i mnohem tvrds$i materialy jako jsou nejriiznéjsi druhy kovu.
Abychom vSak obrobili materidl této tvrdosti, je zapotiebi pouZzit jesté¢ o néco tvrdsi na-
stroj. Tyto nastroje s pozadovanymi vlastnostmi lze vyrobit technologii praskové metalur-

gie, kterou se zabyva mnoho firem po celém svété.

Jednou z nich je i spoleénost Pramet Tools, s.r.o. sidlici v Ceské republice v Sumperku,
Ktera je pfedmétem analyzy vyrobniho procesu v této bakalaiské praci. Divodem této ana-
lyzy, je stale vétsi dliraz na zdokonalovani vyrobnich systému spolecnosti, které uzce sou-
visi s ekonomickou strankou podniku, naptiklad ve form¢e nékladt snizujicich celkovy zisk
podniku. Vyse nakladi se také projevi pfi tvorbé ceny produktu, coz je jeden ze zdkladnich
faktorit konkurenceschopnosti v boji o zakazniky. Pokud ziistane stejna cena, ktera je do
Jisté miry regulovana také trhem, nezbyva nez neustale snizovat naklady, aby spole¢nost
dosahovala vyssich ziskti. Tato skute¢nost je feSena na nejvyssich pozicich spole¢nosti a je
divodem k aplikaci nejmoderné€jsich metod primyslového inzenyrstvi a §tihlé vyroby do

vyrobnich procesi, za G€elem jejich zefektivnéni a eliminaci v§ech druhti plytvani.

Teoreticka ¢ast prace obsahuje literarni reSerSi se zamétfenim na analyzu vyrobnich procesi
a faktory ovliviuyjici jejich efektivitu s cilem vhodné optimalizace pomoci nastroji P1. Pti
zpracovavani teoretické C¢asti bylo pouzito piedevSim tuzemské literatury, ktera je

Vv soucasné dobé velice bohat4 a na velmi vysoké Grovni.

Uvod praktické ¢asti je zaméfen na podrobnou charakteristiku spoleénosti, ktera je zakon-
¢ena SWOT analyzou. V nasledujici ¢asti je popsano vyrobkové portfolio spole¢nosti a
zvolen vhodny kandidata pro naslednou analyzu jeho vyrobniho procesu. Nosnou ¢asti
bakalarské prace je samotna analyza vyrobniho procesu vybraného ptedstavitele vyrobniho
sortimentu za pomoci nastroji procesni analyzy spolu s jejim grafickym znazornénim —
spaghetti diagramem, na jejimz zaklad¢ jsou specifikovany hlavni nedostatky souc¢asného
stavu vyroby vyménnych bfitovych desticek s diirazem na prostorové uspotradani pracovis-
té, poruchovost stroji a zmetkovitost; nasledné jsou navrzena a doporucena opatieni, ktera

by mohla zvysit efektivitu vyrobniho procesu a snizit podil plytvani.
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1 VYROBNI SYSTEMY A PROCESY

Vyrobni systém tvoii V soucasnosti predevS§im prvky prumyslového inZenyrstvi, metody
Stihlé vyroby a nastroje managementu. Tyto prvky vyrobniho systému podporuji dosazeni
podnikatelskych cili spole¢nosti. Prostiednictvim vyrobniho systému je uskutecniovan vy-
robni proces, coz je tzv. proces premény neboli transformace. Vyrobni proces je ve své
podstaté vysledkem cilevédomého lidského chovani a ticelné kombinace vyrobnich faktort
(vstupii) za ucelem vytvofeni vécnych vykont ¢i sluzeb (vystupu), které slouzi
k uspokojeni potieb zakaznikti. Okoli tohoto systému je tvofeno konkurenci, zakazniky,
dodavateli, bankami, dosaZenou zivotni Urovni obyvatelstva, pravnim prostiedim apod.
(Hetfman, 2001, s. 6; Tomek a Vavrova, 2007, s. 189; Tucek a Bobak, 2006, s. 12)

Cilem vyrobniho procesu je piedev§im vyuzivat vSechny vstupy efektivng, pticemz efek-
tivnost znamena zamezeni plytvani s omezenymi zdroji a jejich vyuzivani takovym zptso-
bem, aby bylo dosazeno zisku. Vyrobci jsou v trzni ekonomice konkurenci nuceni vyrabét
co nejhodnotnéjsi a nejvetsi mnozstvi statkti s co nejmensi spotiebou vyrobnich zdroji.

(Tucek a Bobak, 2006, s. 12)

1.1 Vstupy do vyrobniho procesu

Ve vyrobnim procesu se transformuji vstupy nebo tzv. vyrobni zdroje, které maji ve finale
podobu urcitého typu produktu, mezi zdkladni vstupy patii nasledujici (Tucek a Bobak,

2006, 5. 14-15):

= Materialové vstupy
o suroviny
o zakladni material — tvoti vécny zéklad vyrobku a ovliviwyje jeho charakte-
ristické vlastnosti
o pomocny material — spotfebovava se v souvislosti s vyrobou produktu, ne-
tvori v§ak podstatu vyrobku (napt. laky a lepidla)
o rezijni material — tvoti ¢ast rezijnich nakladd, které jsou vynakladany na
vSechny vyrobky, nebo na zajisténi chodu celého podniku
* Energetické vstupy
o energie a palivo
» Fyzicky kapital
o zahrnuje veSkeré stroje, zarizeni, pomiicky, ndstroje, naradi, pripravky atp.,

v §ir§im pojeti jsou to pak pozemky a stavby
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* Finan¢ni kapital
o jsou jim napft. penézni prostiedky slouzici k financovani investic
= Lidsky kapital
o lidskda pracovni sila, ktera je rozhodujicim vstupem, uvadi do pohybu i
technologické prostredky
* Informace

o technicke, procesni, nebo informace o stavu a vyuzivani vyrobniho systému

1.2 Transformaécni proces

Transformac¢ni proces je kombinovani a pretvareni vyrobnich faktort pfi dodrzeni urcitého
postupu na produkty. Formalné lze vyrobni systém charakterizovat jako vztah (Tomek a
Vavrova, 2007, s. 190): S=(AP,R,Q)

kde A...mnozstvi vyrobnich tkold, které ma vyrobni systém vytesit
P...mnozstvi produktivnich jednotek, které jsou k dispozici
R...matice neprodukujici vztahy mezi produktivnimi jednotkami

g...zobrazeni ptitfazujici kazdému tikolu produktivni jednotku

Transformovane
vyrobni zdroje

material
informace
zakaznici e N\

] . ZBOZi
VSTUPY > ‘;;';222' VYSTUPY>
SLUZBY

Transformujici - J
vyrobni zdroje

zarizeni

\ personal

Obrazek 1. Transformacni proces, vl. zprac. (Ketkovsky a Valsa, 2012, s. 3)




UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 14

1.3 Vystupy z vyrobniho procesu

Piimym vystupem vyrobniho procesu je bud’ fyzicky produkt, urceny k prodeji, nebo
uspokojeni (obslouzeni) zdkaznika prostfednictvim sluzby, v obou pfipadech se vyrobce
snazi upoutat pozornost spotiebitelti a chce byt konkurenceschopny. Existuje mnoho tzv.
konkuren¢nich vyhod, mezi které patii napt. vyrobni néklady, které se mohou projevit
V nizsich cenach finalnich produkti, dalsi z vyhod je diferenciace, tj. jedinecnost a nena-
podobitelnost produktu a v neposledni fadé¢ hraje velkou roli vysoka technicka i kvalitativ-
ni Groven.

Vedle hlavnich a zadoucich produktt vznikaji ¢asto pii vyrobé& i produkty vedlejsi, které se
Vv lep$im ptipadé daji dale vyuzit jako napt. zbytkovy material ¢i odpadni teplo, nebo se
uz vyuzit nedaji, mezi néz patii odpady a externality.

Vystupem vSak opét mohou byt i informace, které pro nas mohou byt velice cenné
v souvislosti s neustalym zlepSovanim vyrobnich procest prostiednictvi tzv. zpétné vazby.
Mohou poslouzit napt. k vyvoji nové pokrocilejsi technologie). (Hefman, 2001, s. 26; Tu-
¢ek a Bobak, 2006, s. 17-18)

1.4 Typologie vyrobnich procest

Samotny vyrobni proces lze rozdélit podle mnoha hledisek, uhlt pohledd a podle momen-

talni potteby zkoumani jeho dil¢ich stranek.
Hledisko premény materialu

= Technologicke procesy — béhem piremény materidlovych vstupii na vyrobek do-
chazi ke zméné vnéjsich 1 vnitinich vlastnosti surovin a material.

» Netechnologické procesy — nepietvafi materidlové vstupy a slouzi piedevs§im
k zajisténi technologickych procest, jedna se napf. manipulaci s materidlem nebo

kontrolu kvality. (Hefman, 2001, s. 11)
Hledisko charakteru prevazujicich technologii

» Mechanicko-fyzikalni procesy — Vv téchto procesech se neméni vlastnosti latkové
podstaty zpracovanych materialii a polotovarti (napi. strojirenska, textilni a sta-
vebni vyroba).

»  Chemické procesy — V nichz probihaji zmény latkové podstaty surovin a materia-

14 (napf. zpracovavani ropy a rud, vyroba organickych a anorganickych latek).



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 15

» Biologické a biochemické procesy — vyuzivaji zivé organismy a biologické proce-
sy ke zmén¢ latkové podstaty (napt. kvaseni v potravinarstvi, vyroba 1ékit).

» Prirodni procesy — Vv téchto procesech se vyuziva pusobeni pfirodnich sil (napf.
koroze a suseni). (Tucek a Bobak, 2006, s. 47)

Hledisko ucasti procesii na vyrobku

»  Hlavni vyrobni procesy — zéakladni procesy, které piimo souvisi s vyrobou pro-
duktt urc¢enych k expedici a jsou rozhodujici ¢asti celkového vyrobniho procesu.
Patii mezi n€ napt. vyroba odlitki, tepelné zpracovani, povrchova uprava apod.

=  Pomocné vyrobni procesy — vedlejsi procesy vytvatejici podminky pro hlavni vy-
robni procesy, nejsou piimo soucasti kone¢ného vyrobku, ale vyznamné se podi-
leji na jeho tvorbé. Jedna se napt. o vyrobu nastrojti, obalil, forem a modeli.

*  Obsluzné procesy — napomahaji fungovani zékladnich vyrobnich procest, jedna

se zpravidla o udrzbu, opravy a energetické zajiSténi. (Hefman, 2001, s. 17)
Hledisko spojitosti vyrobniho procesu

»  Plynulé (nepretrzité) procesy — automatizované technologické procesy, ktery se
nepteruSuji a probihaji nepfetrzité¢ 24 hodin denné, 7 dni v tydnu po cely rok. Po-
kud dojde k pteruseni, vznikaji velké naklady na zastaveni i znovuspusténi, to se
v8ak stava jen ve vyjimecnych ptipadech nebo pii opravach vyrobnich zatizeni.
Timto zptisobem se napi. vyrabi ocel, zpracovava ropa, vyrabi elektricka energie
nebo je jim hromadna vyroba s idealnimi podminkami pro automatizaci.

»  Prerusované procesy — technologické procesy prerusované fadou netechnologic-
kych prvk, jako je napt. doprava nebo vymeéna néstrojii. Vyroba muze byt zasta-
Vvena a znovu zpusténa bez vétSich nakladi. Probihaji zpravidla v urCitych, pre-
dem uréenych casech, napt. v dobé od 8 do 22 hod., v pracovni dny atd. Preru-
Sované vyrobni procesy jsou typické pro strojirenstvi a stavebnictvi.

»  Cyklické procesy — Katalytické procesy, napi. vyroba ¢pavku. (Hefman, 2001, s.
17; Janska, 2008; Keikovsky a Valsa, 2012, s. 11; Tucek a Bobak, 2006, s. 48)

Pti rozhodovani mezi plynulou a pferusovanou vyrobou je tieba brat v tivahu i ekonomické
aspekty, jelikoz zajisténi plynulé vyroby probihajici v noci, o vikendech a o svatcich byva
vetSinou nakladnéjsi. PieruSovana vyroba zase prodluzuje vyrobni proces, zvysuje zasoby,

vyvolava kolisani vykonnosti a kvality, coz vétSinou vede ke zvySovani vyrobnich nakla-
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da, pozitivem vSak mohou byt, na rozdil od plynulé vyroby, lepsi podminky pro tdrzbu
zatizeni. (Kefkovsky a Valsa, 2012, s. 11)

Hledisko formy organizace

Dle odlisné plynulosti, nepietrzitosti a rytmic¢nosti vyrobniho procesu rozliSujeme 3 formy

jeho organizace (Tucek a Bobak, 2006, s. 41-45):

»  Proudovad vyroba — pracovisté jsou usporddana ve sledu technologického postu-
pu, jsou rytmicka a jednotlivé operace jsou synchronizované. Vyrobni proces se
opakuje v pravidelnych intervalech. Muze byt oznacovana jako pasova, plynula
nebo kruhova vyroba.

»  Skupinova vyroba — Vyuziva se pti vyrob¢ Sirokého okruhu findlnich produkti
nebo soucasti, vyrobni zafizeni, kterd maji stejné technologické zaméfeni (napf.
vrtani, tvareni), jsou uspofadana na stejném misté a vznikaji tzv. soustavy praco-
vist. Vyznacuje se pomérné snadnym prizpisobeni zménadm typiim vyrobki.

»  Fdzovad vyroba — vyskytuje se u vyrob s neopakovatelnym nebo nepravidelné se
opakujicim odvadénim vyrobkl, pouzivaji se pfevazné viceucelova zafizeni, pra-

covisté a vyrobni jednotky jsou uspofadana technologicky.
Hledisko opakovatelnosti vyroby

Z hlediska opakovatelnosti délime vyrobu na Kusovou, sériovou a hromadnou, rozdil spo-

¢iva ve velikosti zpracovavaného mnozstvi vyrobki, v uspofadani stroji a jejich vyuziti.

* Kusova vyroba — vzniké individualni produkt zpravidla na zaklad€ individualni
zakaznické zakazky, vyroba spousty rtiznych druhti produktii v malém mnozstvi,
vyrobni zafizeni se vyznacuji vysokym stupném flexibility.

= Sériovad vyroba — stejny druh vyrobku vyrabény V tzv. sériich na pfipraveném vy-
robnim zatizeni. Typicka specializovana zafizeni a pruzna automatizace. Nevy-
hodou miZze byt zména nebo sefizeni vyrobnich zatizeni pfed novou sérii.

»  Hromadna vyroba — stala, ¢asové neomezena vyroba jednoho nebo malo druha
vyrobku v masové mife, vyZaduje vysoce specializovana zafizeni a automatizaci.

= Jobbing — pouzivani stejnych vstupl pro rizné finalni produkty. (Tomek a Vav-
rova, 2007, s. 197; Ketkovsky a Valsa, 2012, s. 11-12, Vejdéelek, 1998, s. 53)
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Ptizptsobeni
vyrobku
pozadavkim
zakaznika
s
\
vysoké Kusova >
Sériova
- >
Hromadna >
nizké
nizky vysoky Objem vyroby

Obrazek 2. Typy vyroby v souvislosti s individualnimi pozadavky za-
kaznika, vl. zprac. (Ketkovsky a Valsa, 2012, s. 14)

Hledisko typu vyrobniho programu
RozliSujeme tii zakladni typy vyrobnich programi (Tucek a Bobak, 2006, s. 45-46):

»  Vyroba na zakazku — cela vyroba nebo jeji ¢ast (napf. montaz) je zahajena a pro-
vadéna dle pozadavkl konkrétniho zédkaznika.

»  Vyroba na sklad — ptedem znama nebo ptedikovand poptavka po vyrobku.

»  Vyroba Fizend zdasobami — vyroba je zahajena pti poklesu zasob hotovych vyrob-

kt na skladé na urc¢itou hladinu.
Hledisko etap a fazi vyrobniho procesu

»  Predvyrobni etapa — ¢innosti jako technicka pfiprava vyroby, zajistovani materi-
alu.

»  Vyrobni etapa — samotny vyrobni proces, ktery se déli do tFi fazi:

o Predzhotovujici faze — tzv. predvyroba, coz je napt. zpracovani surovin, Vy-
roba zakladnich dili nebo prvotni ¢innosti jako jsou obrdbéni a tvafeni,

o Zhotovyjici faze — tzv. ptedmontaz neboli vyroba zdkladnich podsestav a
sestav, faze, jenz tvoii podstatu vyrobniho procesu, kone¢na podoba vyrob-
kd,

o Dohotovujici faze — tzv. vyroba findlnich vyrobkl, zahrnuje i kompletaci a

baleni, je zde kladen dliraz na vzhled a ochranu vyrobku.
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»  Povyrobni etapa — expedice, doprava, predani produktu zakaznikovi a ptfipadny
servis, zaSkoleni v obsluze a pouzivani. (Hefman, 2001, s. 15; Tomek a Vavrova,

2007, s. 190; Vejdalek, 1998, s. 52)

1.5 Rizeni vyrobniho procesu

Rizeni vyrobniho procesu je ¢innost vyrobniho managementu, kiery musi reagovat na
ménici se podminky okoli v zajmu udrzeni svého postaveni na trhu a Splnéni vytycenych
cila. Jde piedevsim o vécnou, prostorovou a ¢asovou koordinaci, sladéni ¢initelti ve vyrob-
nim procesu S ohledem na povahu produktt, trhu, objem vyroby, poptavku a druh techno-
logie. Vyrobni feditel planuje a ¥idi vyrobni proces tak, aby byl plynuly pfi pozadovaném
objemu vyroby, pozadované vysi nakladt a kvality produkt. (Hefman, 2001, s. 6; Tucek a
Bobak, 2006, s. 33-34, Vejdélek, 1998, s. 50-51)

Podle klasického pojeti, které definoval Fayol ve svém dile Zdsady sprdvy vseobecné a
spravy podnikii uz v roce 1931 zaujima fizeni vyrobnich procest pét hlavnich ¢innosti jako

je planovani, organizovani, ptikazovani, koordinace a kontrola.

Dnes k zakladnim cilim fizeni vyroby patii zejména (Hefman, 2001, s. 6; Tucek a Bobak,
2006, s. 33-34):

= zabezpeceni vyroby vyrobki a sluzeb na vysoké technicko-ekonomické a kvalita-

* vcasné zavadéni vyrobkovych inovaci, hlavn€ po technologické strance,
S ohledem na Zivotni cyklus produktu,

= zabezpeceni spolehlivosti a provozuschopnosti vyrobnich a energetickych zatize-
ni,

» zdokonalovani IS, bez kterych se moderni vyroba neobejde,

= zabezpeceni vysoké pruznosti automatizované vyroby, metodika SMED,

= optimalizace spotieby vstupti do vyroby a s tim souvisejici snizovani ndklada,

= zabezpeceni co nejvetsi produktivity vSech vyrobnich procesti,

» zkracovani prubézné doby pfipravy a vyroby vyrobki, coz ma za nasledek mini-
malizaci vyrobnich zasob a zdsob rozpracované vyroby, zkraceni materidlovych
tokd,

= provadéni rozborl, méfeni a zlepSovani pracovnich metod a postupti ve vyrobé.
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5M organizace a Fizeni vyrobniho procesu (Chromjakova a Rajnoha, 2011, s. 33):

* men — ¢lovék

» machines — stroje

= methods — metody

* materials — materialy

= money — finance

1.6 Skladovani

Je Cinnost, ktera je soucasti logistickych procesti uvniti podniku a je uskute¢iiovana na

tiech raznych trovnich (Hefman, 2001, s. 71):

» skladovani na technologickém pracovisti — v soucasné rozvinuté dob¢ vSak pie-
vlada trend, ktery se snazi skladovani minimalizovat, pfip. zcela eliminovat vy-
tvareni zasob v prostoru technologického zpracovani z divodu pouZzivani konti-
nudlnich vyrobnich linek, které pracuji bez zdsob rozpracované vyroby a vyuzi-
vaji systému JIT a v neposledni fadé kvili bezpecnosti prace a optimalniho vyu-
zivani vyrobnich ploch zejména K produk¢éni ¢innosti,

» skladovani v mezioperac¢nich skladech — tzv. kratkodobé skladovéani, docasné
uloZeni rozpracované vyroby, zajiSténi zasob ptipravené prace, skladovani mate-
ridlu pfed vystupem z vyrobni jednotky a pfedevs§im spolehlivé vyskladinovani
materidlu a vyrobnich pomticek na jednotliva technologicka pracovisté. I zde je
uplatiovéan trend zmenSovani zasob z diivodu minimalizace vazanosti zasob ve
vyrobnim procesu (viz JIT),

= skladovani v meziskladech — tzv. dlouhodobé skladovani, v regalovych vysko-
vych skladech, ktery ma na starosti regalovy zaklada¢ za pomoci pocitacové
techniky a vysokozdvizného voziku, tato technika umoznuje uklddani materialu

do vyse i vice jak 10 m.

1.7 Dodavatelsko-odbératelské vztahy

Ukolem dodavatelsko-odbératelskych vztahi je realizace obchodni ¢innosti, ktera obsahuje
dodavky produktt a poskytovani sluzeb, dale finan¢ni ¢innosti, kam spadaji napi. tthrady a

platby, a také informacni ¢innosti zahrnujici dodaci listy, faktury a dalsi doklady.
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Je nutné analyzovat dostupnost a naklady vSech vyrobnich vstupti a jejich stabilitu v sou-
vislosti s jejich dodanim, které jsou uréovany predevsim kvalitou vztahii mezi podnikem a
jeho dodavateli. Dodavatelsko-odbératelské vztahy jsou budovany na zakladé vzajemné
davéry, a tudiz je nemén¢ dilezitd i pozice odbératele. Velky vyznam dostupnosti a nakla-
di zdroju se ptisuzuje faktoru Casu, ktery je nutné posuzovat a regulovat zejména

v situacich, kdy podnik nedostane dodavku tehdy, kdyz ji potfebuje (Strategie Just in Time
neboli Pravé v ¢as), v takovychto situacich se mize podnik dostat do vaznych problémi a

narusit svou strategii. (Ketkovsky a Vykypél, 2006, s. 50-51)

Nekteré ze zasad a principi, na kterych je tieba stavét pii budovani a rozvijeni dodavatel-

sko-odbératelskych vztaht (Nenadal, 2006, s. 30):

» vzijemna nezavislost, jako hodnota, které¢ se nezneuziva,

» dohoda o jakosti, cenach, mnozstvi, terminech dodani a zptisobu platby,

* dohoda o metodach ovétovani shody, jenz je oboustranné piijatelna,

* yjednané postupy a metody, vzajemné respektovani a porozuméni pii vzniklych
problémech pii dodavkach,

* rozvijeni fizeni aktivit jako je napf. objednavani, planovani, vyroba, skladovani

aj.
1.8 SWOT analyza

SWOT analyza byla vyvinuta v 60. a 70. letech 20. stoleti Albertem Humphreym. Diky ni
dokaZeme komplexné vyhodnotit fungovani firmy, nalézt problémy nebo nové mozZnosti
rustu, je to tedy velice silny néstroj pro stanoveni a optimalizaci strategie spole¢nosti, pro-
jektu nebo zlepSovani stavajiciho stavu ¢i procest. Byva soucasti strategického (dlouhodo-
bého) planovani spolecnosti, ale i pfi analyzach taktického a operativniho fizeni, pfip. na
identifikaci jednotlivce (osobni SWOT analyza). Nazev této analyzy se skladad z prvnich
pismen, zkoumanych klicovych faktori, v anglictiné.

Tyto faktory jsou potom charakterizovany a hodnoceny ve ctyfech kvadrantech SWOT
matice. Fakta pro tuto analyzu lze ziskat hned n¢kolika zptisoby a technikami, naptiklad
porovnani s konkurenty (benchmarking), metodou interview, piip. fizené diskuse experti
(brainstorming), ale naptiklad i pfevzetim z jiz uskute¢nénych dil¢ich analyz. Jsou-li
SWOT analyzy v podniku provadény v pravidelnych ¢asovych intervalech, mizeme diky

nim vyhodnocovat, zda slabé stranky a hrozby ubyvaji nebo zda naopak ptibyvaji, z cehoz
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1ze usuzovat negativni nebo pozitivni vyvoj firmy. (Blazkova, 2007, s. 155-156; Ketkov-
sky a Vykypél, 2006, s. 120-121; Stielec, 2008)

Analyza vnitiniho prostitedi — faktory, které podnik mize ovlivnit, coz mize byt napf.

samotny vyrobni proces, marketing apod. (Blazkova, 2007, s. 155-156):

Silné stranky (Strenghts) — faktory, diky kterym ma firma silnou pozici na trhu
a tedy oblasti ve kterych vynika. Pti zkoumani silnych stranek se posuzuji podni-
kové schopnosti a dovednosti, zdrojové moznosti a potencional. Tyto stranky lze
vyuzit jako podklad pro stanoveni konkuren¢ni vyhody.

Slabé stranky (Weaknesses) — faktory s nizkou trovni a oblasti, ve kterych je
firma naopak slaba, v kterych ma nizkou troven a nékdy to také mohou byt ne-

dostatky urcitych silnych stranek, které brani efektivnimu vykonu firmy.

Analyza vnéjSiho prostiedi - faktory nelze kontrolovat, firma je vSak muze identifikovat,

zahrnuje jak vlivy makroprostiedi, tak i mikroprostiedi (Blazkova, 2007, s. 155-156):

Prilezitosti (Opportunities) — potencionalni moznosti, s jejichz realizaci stoupaji
vyhlidky na rtst a splnéni cild firmy, popt. lepsi vyuziti disponibilnich zdroji.
Tyto vyhlidky zvyhodiuji podnik vi¢i konkurenci. Pro vyuziti téchto faktori je
zapotiebi jejich identifikace.

Hrozby (Threats) — neptiznivé situace nebo zmény v podniku a jeho okoli, které
znamenaji prekazky pro ¢innost, jenz podnik vykonava. Pro podnik mohou
hrozby znamenat realny Gpadek ¢i nebezpeci netispéchu a proto musi podnik

rychle reagovat, aby hrozby minimalizovat ¢i zcela odstranil.

strenghts weaknesses

opportunities threats

Obrazek 3. SWOT matice, vl. zprac. (Stielec, 2008)
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2 ROZHODOVANI O SORTIMENTNI POLITICE

Zakladnim vychodiskem pii tvorbé vyrobkové politiky podniku je marketingova strategie.
Jde o zavedeni novych vyrobka do vyroby a diferenciaci ¢i variaci u vyrobku stavajicich.
Vyrobni management se musi rozhodnout pfedevsim v okruhu nasledujicich otdzek (To-

mek a Vavrova, 2007, s. 219):

= Jak dlouho Ize pocitat jesté s vyrobou stavajicich produktt?
= Jaka je situace souvisejici se vznikem novych vyrobkil a jaké jsou moznosti je-
jich realizace?

= Jaké konkrétni vlastnosti u poptéavajicich rozhoduji pii ndkupu vyrobka?

Pokud nechce vyrobce ztratit své postaveni na trhu, musi nepietrzité¢ inovovat stavajici
produkci, tzn. uvoliiovat finan¢ni prostifedky na vyzkum a vyvoj novych vyrobka. AvSak
tato ¢innost je velmi nakladnd, a proto musi byt jeji financovani zajisténo ze ziskl starych
a osvédcenych vyrobkl. V idealnim piipad¢ jsou nové vyrobky pfipraveny v tom okamzi-
ku, kdy prodejnost staré¢ho produktu podle signalt z trhu zacina klesat a plynulou zdménou
nového vyrobku za stary se zabrani propadu v trzbach. Vytvareni novych a inovovanych
produktti vznika pro odbératele pomérné Siroké spektrum nabizenych vyrobkl, mluvi se o
tzv. vyrobnich fadach a vyrobnim sortimentu (viz sortimentni skladba). (Hefman, 2001, s.

29)

Mezi nejvyuzivangjsi analytické metody pfti rozhodovani o vyrobnim sortimentu uplatio-

vané v marketingu patii (Tomek a Vavrova, 2007, s. 220):

= zivotni cyklus vyrobku (konkrétné, ve které fazi se vyrobek nachazi),

» Z cyklu Zivotnosti odvozena pyramida stafi (kolik vyrobki vykazuje moznost Zi-
votaschopnosti, a miiZe se tedy s nimi pocitat),

» vyrobkové portfolio (hodnoceni vyrobku =z hlediska trhu jako takového i

Z hlediska jeho konkuren¢nich schopnosti).
K dal§im vyznamnym faktorim tvorby vyrobkové politiky patii operativnim planovanim
predevsim z hlediska technické pripravy vyroby, tj. (Tomek a Vavrova, 2007, s. 220):
» konstruk¢ni ptipravy,
= technologické piipravy,

= organizacni pfipravy vyroby.
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Z hlediska nakupniho rozhodovani poptavajiciho je pak mozno uvést ve vztahu k fizeni
vyroby zejména nasledujici faktory tvorby vyrobniho programu (Tomek a Vavrova, 2007,

5. 219-220):

= cena (resp. naklady) — je jednim ze zakladnich faktori nakupniho rozhodovani a
je tfeba posuzovat vyrobni program i z hlediska schopnosti zajistit ve vyrob¢ ta-
kovou strukturu ndkladt, aby vysledna cena produktu byla schopna konkurence,

» kvalita — chapana v §irS§im pojeti nez plnéni jakostnich znakti stanovenych tech-

nickymi ¢i jinymi normami. Jde o kvalitu jako stupeini plnéni potteb zédkaznika.

Vzhledem k tomu, ze vyrobek zdsadné ovliviiuje uspesnost firmy, mél by podnikatel véno-
vat mimofadnou pozornost hodnoceni toho, jak si jednotlivy produkt na trhu vede a jak
funkce, které mu byly v ramci sortimentu ureny. K tomu je ov§em nezbytné stanovit krité-
ria, podle nichz bude moZzno poznat, zda je vyrobek dobry, ¢i Spatny, jestli si zaslouzi né-
jakou marketingovou podporu nebo by bylo lepsi jej ze sortimentu vytadit. Tyto otazky je
relativné snadné si polozit, ale daleko sloZzitéji se na n¢ odpovida. Je tomu tak proto, ze
kritérii pro hodnoceni muze byt mnoho a pfi objektivnim posuzovani by se jednotliva kri-

téria méla vzajemné kombinovat. (Zamazalova, 2010, s. 194)

Mezi nejdulezitéji kritéria patii (Zamazalova, 2010, s. 194):

= zisk,

= vySe prodeje (obrat) a s tim souvisejici objem vyroby,
* podil na trhu a jeho vyvoj,

= stafi vyrobku a jeho pozice na kiivce zivotniho cyklu,
» funkce, kterou vyrobek plni v ramci sortimentu,

= naro¢nost na zdroje,

= ckologické dusledky vyroby ¢i spotieby,

» teritorialni aspekty, napt. snaha proniknout na perspektivni trhy.

2.1 Sortimentni skladba

Sortiment (vyrobkovy mix) je souhrn vSech vyrobki, které podnik nabizi trhu. Vyrobkova
politika firmy se musi realizovat jak v roviné jednotlivych vyrobkd, tak v roviné celkove
nabidky. Pro tvorbu a rozvoj sortimentu by mél byt uréujici pozadavek, aby kazdy produkt

plnil ur¢itou funkci celého sortimentu, at’ uz finan¢ni, nebo marketingovou. (Zamazalova,
2010, s. 193-194)
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Sortiment je tvofen vyrobkovymi Fadami, které mohou byt definované riizné, nejcasteji
uréitou technologii, specifickou potiebou, typem produktu, event. segmentem. Vyrob-
kovou fadu tvoii jednotlivé vyrobkové linie (varianty), kazda linie je tvofena modely,

které mohou byt dale konkretizovany v poloZce, napt. barvou, velikosti, materialem apod.

Sifi sortimentu urduje podet vyrobkovych fad, hloubka sortimentu je dana po&tem linii
v fad¢, délka sortimentu celkovym pocétem polozek. Konzistence sortimentu vyjadiuje
vEtsi, ¢i mensi tésnost vzajemnych vztahl a souvislosti mezi jednotlivymi fadami. Pocet

fad a souvislosti mezi nimi odrazeji stupeni specializace ¢i diversifikace firmy. (Zamazalo-

va, 2010, s. 193-194)

Prostirednictvim uvedenych parametru realizuji firmy zmény sortimentu (Zamazalo-
va, 2010, s. 193):

»  rozsireni sortimentu — zvétSeni poctu vyrobkovych fad,

= prohloubeni sortimentu — zvySeni poctu linii, event. modeld,

= prodlouzent sortimentu — zvySeni celkového poctu polozek,

= diverzifikace sortimentu — sniZeni konzistence vyrobkovych fad.

2.2 Zivotni cyklus vyrobku/sluzby

Kazdy vyrobek ¢i sluzba, a¢ jsou obvykle nezivé a umélé, prochazi uréitym zivotnim cyk-
lem. Rizeni Zivotniho cyklu a v diisledku toho i vyroby je jednou z hlavnich tloh Fizeni
marketingu a prodeje firem. Pohled na zivotni cyklus vyrobku umoziuje systematicky pii-
stup k fizeni inovaci, sortimentni problematice, fizeni rizika, aj. Je to tedy velice dobry
nastroj a pomticka pro rozhodovani ve vyrobkové politice podniku. Priimérna doba Zivot-
niho cyklu vyrobkt se v souvislosti s rozvojem poznani a narGstajicimi pozadavky zakaz-
nik® v soucasné dobé zkracuje. Nize znazornény model je piikladem vztahu mezi objemem
prodejii a ziskem z produktu. (Zamazalova, 2010, s. 178; Zivotni cyklus vyrobku (sluzby),
2012)
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Objem
prodeju

Zisk

Vyvojova Zavadéci Riistova Faze Faze
faze faze faze zralosti tipadku

Obrazek 4. Model zivotniho cyklu produktu, vl. zprac. (managementma-
nia.com, 2012)

Model vymezuje pét fazi Zivota produktu (Zamazalova, 2010, s. 181; Zivotni cyklus
vyrobku (sluzby), 2012):

1.

3.

4.

Vyvojova faze — produkt je vyvijen, dosud neni na trhu, existuji pouze naklady,
tzn. zaporny zisk. Produkt zapada do strategie firmy a odd€leni marketingu pre-
svéd¢i vedeni firmy o nové ptilezitosti na trhu.

Zavadeci faze — produkt je novy a je uveden na trh, firma vétSinou piekonava vy-
robni a obchodni potiZe, vynaklada napt. znacné ¢astky na reklamu, aby produkt
vesel do povédomi zdkaznikli. Prodeje pomalu rostou, zisk je stale zaporny. Ci-
lem firmy je, aby tato faze byla co nejkratsi a vyrobek se dostal do faze rlstu
prodeje.

Riistova faze — pokud novy vyrobek uspokojuje pozadavky zakaznikt, prodeje
dynamicky rostou a zisk se dostava do kladnych hodnot, objevuji se prvni konku-
renti, kteti na trhu soupeti o distribu¢ni a prodejni mista.

Faze zralosti — prodeje nadale rostou, lidé si produkt vyzkouseli a oblibili, ale
zisk a obrat zac¢ina klesat. V této fazi je také velky tlak na pokles ceny a spoustu
slabsi konkurence opousti trh. Je nezbytné udrzovat, poptipad¢ prodluzovat fazi
zralosti co nejdéle, nebot’ je tato ¢ast pro vyrobce nejvyhodnéjsi. Produkt je moz-

né inovovat a vylepSovat.
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5. Faze upadku — byva téz oznaCovana jako etapa ustupu, poklesu, degenerace,

odumiranim nebo zastaravanim, v této fazi se vyrobek nachédzi az do stazeni
Z prodeje, prodeje 1 zisk postupné klesaji a cena miize byt snizena pro urychleni

vyprodeje. Nahrazuji je vyrobky lepsi nebo jsou vytvofeny substituty.

2.3 BCG matice

BCG matice nebo také Bostonska matice ziskala nazev od poradenské firmy Boston Con-

sulting Group, ktera ji vytvofila za ucelem analyzovat firmam jejich obchodni jednotky

nebo vyrobkové fady, vyuziva se tedy napf. pro hodnoceni portfolia produktt pti planova-

ni budouciho prodeje. (Blazkova, 2007, s. 143—-146)

Pro hodnoceni portfolia vyrobku ¢i sluzeb posuzuje dva faktory (Blazkova, 2007, s. 144;
Ketkovsky a Vykypél, 2006, s. 60):

ofekavana mira ristu trhu (vertikalni osa) — mira rastu trhu nebo také dynami-
ka trhu je ukazatelem sily trhu, jeho budouciho potencialu a také atraktivity pro
budouci konkurenty, pfi¢emz meznim bodem je 10% ro¢ni narist, pokud je za-
znamenan vétsi rast nez 10%, je mira ristu oznacovana za vyznamnou (dynamic-
kou), ale je doprovazena vétsi investici pro firmu,

relativni trZzni podil (horizontalni osa) — na relativni trzni podil se daji vztdhnout
penéZni prostfedky, které budou vytvorené, pfi¢emz se predpoklada, ze pfi ristu
trzniho podilu bude vytvofeno vice penéz a podil firmy se posuzuje viici nejveét-
Simu konkurentovi. Zakladni hranice rozliSujici vysoky, resp. nizky relativni trzni

podil je dana hodnotou 1 (viz obrazek).

TrZni podil a jeho tempo riistu se pribézné méni, proto je dilezité fidit zivotni cyklus vy-

robki a sluzeb. Matice je rozdélena do ¢ty kvadranti, z nichz kazdy reprezentuje odlisné

vlastnosti produkti (Blazkova, 2007, s. 144-145):

Otazniky — jsou produkty s nizkym trznim podilem, ale vyskytuji se na trhu s
vysokym tempem rastu. Potencialné vyhodné postaveni vyzaduje, aby firma in-
vestovala zna¢né financni prostiedky do jejich rozvoje a ziskala tak stale vétsi
trzni podil na ukor konkurentd, o opacném piipad¢ je tieba uvazovat o stazeni
téchto produktii. Otazniky mohou byt bud’ ztratové anebo ziskové, obecné se do-
porucuje produkty rozd¢lit a z nadéjnych ud€lat tzv. dojné kravy, ¢ehoz lze do-

sahnout napft. vétsi propagaci produkti.
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= Hvézdy — produkty s vysokym podilem na trhu a S vysokym tempem rustu, spo-
le¢nost mé na vybér mezi dvéma variantami, bud’ bude usilovat o udrzeni pro-
dukti v tomto kvadrantu, protoze zde ptinéseji velké finan¢ni prostiedky, anebo
se zam¢&fi na to, jak z nich ud¢€lat dojné kravy. Prudce rostouci trhy vSak pritahuji
konkurenci, proto je tfeba tuto pozici ochraiiovat pfijmutim vhodnych opatieni.

* Dojné (PenéZni) kravy — jsou produkty s vysokym trznim podilem, ale nizkym
tempem ristu, které velmi Casto predstavuji vedouci postaveni na trhu, ktery jiz
roste pomalu, ale za to stabilné. Tato faze produktu piedstavuje pro spole¢nost do
jisté miry jistotu velkych ziskii z prodeje, které nepottebuji dalsi nadmérné inves-
tice a které Castokrat pomahaji financovat produkty z ostatnich kvadrantd, zejmé-
na hvézd.

» Psi —mezi psy se fadi produkty jak s nizkym trznim podilem, tak i s nizkym tem-
pem rust, je tedy ziejmé, ze do téchto produktl uz nema smysl dale investovat,
ale spiSe utlumit nebo zcela ukoncit vyrobu. I kdyz vétSinou nebyva vyhodné tyto
produkty nadale udrzovat, mohou mit piesto fadu vérnych zakaznikd a byt zdro-

jem zisku, nebo plnit funkei ,,pestrosti* produktového portfolia.

Je zapotiebi uvazovat nad tim, aby byly produkty v jednotlivych kvadrantech BCG matice
vyvazené, pro kazdy produkt 1ze zvolit na zaklad¢ vysledkt analyzy uréitou strategii, rozli-

Sujeme Ctyti druhy postupil — budovat, udrzovat, sklizet a zbavovat se.

%A 16 % Hvézdy Otazniky
51 14%

2% 4= 7 -
2 o
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S| 8%
o) Psi
gl 6%
2
4%
2%
-
3| 0%

10x 5x 2X 1X 0,5x 0,2x 0,1x
<€

Vysoky Relativni trzni podil Nizky

Obrazek 5. Matice BCG, vl. zprac. (Blazkova, 2007, s. 143)



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 28

3  ZVYSOVANI EFEKTIVNOSTI VYROBNIHO PROCESU

V této Casti jsou uvedené manazerské systémy, prvky primyslového inzenyrstvi a dale
vybrané metody $tihlé vyroby pro zvySovani efektivnosti vyrobniho procesu.

Z vetsi Casti jsou tyto manazerské systémy a metody, které jsou vysledkem zdravého ro-
zumu a logického uvazovani, pfipisovany japonskym manazeriim, ktefi byli udajné v 70. a
80. letech prikopniky a nejvétsi konkurenci americkych podnikii. Tyto systémy a metody
zajistuji vysokou produktivitu, jakost a nasledné konkurenceschopnost, pti¢emz produkti-
vita a jakost se dlouhou dobu povazovaly za zasadné konfliktni faktory. M¢lo se za to, Ze
vyssi jakost zpomaluje vyrobni proces napft. piisnéjsi kontrolou, coz snizuje produktivitu a
naopak. ZkuSenosti z mnoha primyslovych odvétvi, ptedev§sim z Japonska, vSak ukazaly,
ze konflikt neni nevyhnutelny. (Hefman, 2001, s. 102)

Soucasné moderni trendy ve vyrob¢ a jejim fizeni se v poslednich letech zménili a spolu
s nimi i pozadavky na podnikani. Faktory, jako jsou rychlé technologické zmény, stoupa-
jici pozadavky spotiebitelil, zvySujici se naroky na ochranu Zivotniho prostiedi a vysoka
nasycenost trhu je jen zlomek piikladd zvysujici se dynamiky narodnich a predevs§im me-
zinarodnich trhi. (Vytlacil, Stan¢k a Masin, 1997, s. 15)

Hlavni faktory, které ovliviiuji obchod a podnikani (Chromjakova a Rajnoha, 2011, s.
33; Vytlacil, Stan€k a Masin, 1997, s. 15-21):

v Kkratké zivotni cykly vyrobkii — inovace v kratsich intervalech,

= globalizace — ochrana Zivotniho prostiedi, socialni a spole¢enské zmény, politic-
ky vyvoj, ale také vyssi konkurence,

» Vysoka kvalita (jakost) vSech ¢innosti,

» tlak na snizovani nakladi — Gspory nakladu, jen takové, které tvoii hodnoty,

= varianty — vysoka pruznost reagovat na potieby zakaznika,

= ZvySovani produktivity,

* investice,

= tlak ceny.
Vyse zminénymi faktory se zabyva obor primyslové inzenyrstvi.
Primyslové inZenyrstvi (Pl) je mlady multidisciplinarni obor, kombinace technické zna-
losti inzenyrskych obort s poznatky z podnikového fizeni, ktery se zabyva projektovanim,
zavadénim a zlepSovanim integrovanych pracovnich systému lidi, stroji, materialu a ener-

gii s cilem zvysit produktivitu a tim zefektivnit vyrobni i nevyrobni procesy. Metody a
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techniky vyuzivané v tomto oboru odstranuji plytvani, nepravidelnost a iracionalitu, coz
vede k urychlovani procesti a snizovani nakladid. Do praxe se aplikuje prostfednictvim
krokli orientovanych na efektivnéjsi vyuzivani lidskych zdrojt, informaci, strojii, materialt
a energii s cilem zabranit plytvani a dosahnout co nejvyssi produktivity. (Vytlacil, Stanck a

Masin, 1997, s. 94)

Rozdéleni metod PI Ize podle jejich charakteru rozdélit do ¢tyf skupin (Masin, Vytla-
¢il, 1996, s. 80):

* metody planovéni, navrhovani a fizeni (méfeni prace, kapacitni vypocty)
= techniky souvisejici s uplatiiovadnim lidského rozméru (tymy, ergonomie)
= technologické aspekty

= kvantitativni a kreativni metody (simulace procesi)

Tucek a Bobak (2006, s. 108) rozdé€luji metody PI na klasické a moderni. Klasické maji
zaklad ve studiu metod prace, kdezto moderni vychazeji ptedevsim z vyrobniho systému

Toyoty, kde se zacaly vyuzivat nejdiive.

3.1 Standardizace ve vyrobnim procesu

Standardizace predstavuje dynamicky probihajici a systematicky realizovany proces vybeé-
ru, sjednocovani a ucelné stabilizace jednotlivych prvki procest, feseni, postupti a Ciniteld,
stejn€ tak 1 C¢innosti a informaci ve vyrobnim procesu. Je uplatiiovdna ve vSech etapach
vyrobniho procesu — V piedvyrobni etap€, v samotné vyrobni etapég, ale i v té po vyrobni.
Je-li pouzivéna s citem, pfinasi na jedné stran¢ zjednodusSeni ve vSech fazich produkéniho
procesu a soucasné je zdrojem i znaénych ekonomickych efektd, naopak necitliva aplikace
a ptiliSny diraz na pouzivani standardii mizZe vést ke statické koncepci firmy a produkci
vyrobkd, které jsou pro trh neatraktivni. (Hefman, 2001, s. 84; Chromjakova a Rajnoha,
2011, s. 65)

Cilem standardizace je systematické snizovani a omezovani nezadoucich rozmanitosti a
nahodilych jeva v fizeném vyrobnim procesu. Vysledkem formalizace provedeného vybeé-
ru, tj. vlastniho standardizacniho procesu je standard, ktery mtize mit podobu normy, vzo-
ru nebo predpisu. Muze byt definovan jako dané nebo piijaté, Casove relativné neménné,
zévazné pravidlo napf. pro spotfebu vyrobnich ¢initelll ve vyrobnim procesu nebo urcity
postup. Soubor norem ve firmé se nazyva normativni zakladna organizace a predstavuje

dalezitou soucast databaze podniku. (Hefman, 2001, s. 84-85)



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 30

K ukoliim standardizace patfi piredev§im (Hefman, 2001, s. 84-85):

= volba nejvhodnéjsi alternativy po technické, organizaéni aj. alterna-
tiv pouzivanych nebo moznych feseni,

= redukce po¢tu moznych variant feSeni o zbyte¢né nebo nadbyte¢né prvky a dosa-
zeni vys$i opakovatelnosti vyroby, stability a jednoznacnosti stejnych nebo po-
dobnych vyrobkil a procestl,

= zvySeni technické tirovné provedeni a vykonnostnich parametrti produkce,

» optimalizace parametri vyroby z hlediska bezpe¢nosti, hygieny a kultury prace a
eliminace fyzicky namahavych ¢innosti,

= respektovani pozadavki trhu z hlediska kvalitativni a sortimentni nabidky pro-

duktu.

Pifedmétem normalizaéniho sjednocovani a zjednodusovani ve vyrobé jsou suroviny, mate-
ridly, polotovary, jejich vlastnosti, kvalita, apod., dale také vyrobky, jejich druhy, typy a
technické parametry a v neposledni fadé i technologické, zkusebni a kontrolni postupy,
metody méfeni, zplisoby vypoctil, projektovani a provedeni technické i jiné dokumentace,

véetné metod a forem organizace, fizeni a planovani vyroby. (Hefman, 2001, s. 84-85)

Uplatiiovani standardizace piindsi ve svém disledku fadu pozitivnich efekth.

K nejdilezitéjsim patri (Hefman, 2001, s. 84-85):

= efektivngjsi vyuziti vyrobnich faktori,
* moznost zhromadiovani vyroby,
» narust technické a ekonomické tirovné vyroby a vyrobk,
= zjednoduSeni evidence, planovani a fizeni,
= prizpusobeni podminek pro vys$si automatizaci,
* usnadnéni obchodnich styki s jinymi zemémi,
= ZlepSovani pracovniho prostfedi a zvySovani bezpecnosti a ochrany zdravi pfi
praci.
Nejen pro standardizaci je vSak nutné si uvédomit, kde je vSude ve vyrobnim procesu

prostor pro plytvani, abychom mohli nasledn¢ zavést patfi¢na opatieni.

3.2 Druhy plytvini — MUDA

Termin MUDA pochézejici z japonstiny je pouzivan v systémech fizeni jako oznaCeni

vSech typiu plytvani a ztrat zpiisobujicich snizovani efektivity organizace. Plytvani je vse,
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co se ve firmé¢ vykondva a stoji penize, ale neptidava novou hodnotu vyrobku nebo sluzbg,

tj. nepodili se na zvySovani zisku firmy a nepfiblizuje produkt zakaznikovi. (Institut tech-

nologii a managementu Vv Liberci, 2005, s. 51; Kosturiak, Frolik et al., 2006, s. 24)

Trpéna ztrata — legislativné povinné ¢innosti tzv. Hiragana MUDA nelze sice eliminovat,

ale organizace se snazi minimalizovat jejich negativni dopad na efektivitu a vykonnost.

(Volko, Vladimir, 2009)

Teorie MUDA rozliSuje 7 zakladnich druhu plytvani ve vyrobnim procesu (Chromjako-
va a Rajnoha, 2011, s. 47-49; Hetfman, 2001, s. 110-111, Masin, 2003, 18-20):

1.

24

produkce produktli, informaci, ale také materidlu oproti okamzitym pozadavkiim
zéakaznikd.

Zasoby — dalsi z hlavnich problémil v oblasti zeStihlovani podnikovych procest
jsou zasoby materidlu, neproduktivni persondlni hodiny, nadbytecnd emailova
komunikace aj. Zasoby by nem¢éli byt pfili§ vysoké, ale na druhou stranu ani pti-
11§ nizké, je tfeba nalézt optimum, coz neni vzdy jednoduché.

Zbyteény pohyb — pohyby lidi, které neptidavaji hodnotu; mohou byt zapii¢ing-
né napf. Spatnou ergonomii a prostorovym uspofadanim pracovisté, naopak
spravnym nastaveni a Stihlym uvaZovanim lze tedy dosahnout znatelnych tspor.
Cekani — je nejpatrn&jsi druh ztraty, jde predevsim o nevyuzity ¢as, kdy material,
informace, lidé ¢i zatizeni neni pfipraveno, coz se v celoro¢nim souétu miize pro-
jevit vysokou finanéni ztratou. Je nutné dobré nacasovani a nadefinovani podni-
kovych procest.

Transport — pohyb produktu, ktery neptfiddva hodnotu, miize se jednat o ne-
vhodné uspotadani pracovnich strojl, slozité materialové toky mezi pracovisti ve
vyrob¢, vysoky objem rozpracované vyroby, slozit¢ komunikacni kandly mezi
dodavateli, vyrobcem a odbératelem apod.

Slozité procesy — prostor pro zeStihlovani se naskyta u konstrukce samotnych
podnikovych procesi, jejich obsahové naplni a vzajemné provazanosti. MiZeme
tedy napt. ménit vazbu dvou po sob¢ jdoucich procest nebo redukovat jejich ob-
sahov¢é napln¢ apod.

Chyby — prace, ktera obsahuje chyby, pfed¢lavky, omyly nebo nedostatky néce-

ho potfebného. Opatfenim proti chybovosti jsou neustalé kontroly, které mohou
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vést v idealnim ptipadé az k nulové toleranci chybovosti, popt. je stanovena ma-

ximalni tolerovana hranice.

Nekdy se uvadi i dalsi dveé formy plytvani (Volko, Vladimir, 2009):

8. Vytvareni nechténého — vytvareni produktt, sluzeb, analyz, navrhi, které nikdo

nechce.

9. Nevyuziti prilezitosti — plytvani potencidlem a schopnostmi lidi, nevyuziti trz-

nich piilezitosti ¢i moznosti zlepSeni.

Tabulka 1. PFi¢iny poruch v priibéhu vyroby, vl. zprac., (Tomek a Vavrova, 2007, s. 271)

NEJCASTEJSI PRICINY PORUCH ZAPRICINENE

dispozici

personalem

kvalitou

provozem

» chybéjici podkla-
dy (kusovniky,
postupy)

o zpozdeéni

o zmetky

o viceprace
» chybéjici ¢i nedo-
statecné plany (ka-
pacitni vytiZeni,
obsazeni, lhuty)

o zpozdéni

= chyby pracovnika
o zmetky
o viceprace

= odchylky od pla-

novaného vykonu
o zpozdéni

= nemoc, absence
o zpozdéni

» vady materialu

@)
@)

» nedostatecna ja-

kost
O
O

= vypadek energie

o

zmetky
viceprace

zmetky
viceprace

zpozdéni

= vypadek stroju

o zpozdéni
= nedostatek provoz-
nich prostredka

o zmetky

o viceprace

o zpozdéni
= neplanované pro-
dlouZeni obsluznych
procesl

o zpozdéni

3.2.1 Zmetkovitost

Zmetek, stejné jako odpad, predstavuje pro firmu ztratu a je tedy nechténym vysledkem

vyrobniho procesu, na rozdil od vyrobku prvni jakosti. Je to dano tim, Ze bud’ ¢astecné,

nebo zcela nespliluje uzitné vlastnosti, které jsou ocekavany pii jeho uplném dokonceni.

Prace a s tim souvisejici Cas, ktery pfedstavuje penézni hodnotu, pifi vyrobé zmetkli byla

tedy vynalozena zbyte¢né, protoze nevytvoiila ptedpokladanou hodnotu. Zmetek vznika

jako projev nedokonalosti vyrobniho procesu, nebo je projevem poruseni technologického

postupu pfi priabéhu vyroby. Podle stupné znehodnoceni prace a nasledujici opatfeni roze-

znavame tyto druhy zmetkl (Hefman, 2001, s. 28):
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= zmetek neopravitelny (iplny) — nelze nijak dale pfizpusobit ¢i opravit a je kla-
sifikovan pouze jako odpad, pro podnik tedy znamena ztratu v celém rozsahu vy-
nalozenych prostiedki, jako jsou napft. prostiedky mzdové a materidlové,

= zmetek opravitelny — mtze ziskat po dalSim vynalozeni prace a ¢asu na opravu
puvodni; piedpokladané uzitné vlastnosti, i pfesto je vSak pro podnik tento druh
zmetkll ztratou, nebot’ se zvysSuji vyrobni naklady,

* vadny vyrobek — jedna se o druh zmetku, u n€hoz neni vyrobni vada tak velka,
aby zcela znemoznila jeho pouzivani. Mize tedy jit pouze o estetickou stranku
vyrobku, pfi¢emz je zachovéna jeho funk¢énost nebo je vyrobek posSkozeny, ale je
moznost ho pouzivat v omezené mife. Pro podnik jsou tyto vyrobky ztratové
z dtivodu jejich zatazeni do nizsi jakostni a tudiZ i cenové skupiny. Tato varianta
je vsak na zvazeni vedeni podniku, jelikoz by mohlo byt prodejem téchto vyrob-

kit poskozeno dobré jméno firmy.

Kazdy podnik se samoziejmé snazi, aby byla nechténa produkce zmetkt co nejvice elimi-
novana, tzn. na co nejniz§i moznou miru, nebo aby byla zcela nepfipustna. Tuto ¢innost
sleduje odd¢leni pro fizeni jakosti, kterd zpravidla navrhuje i patfi¢na opatieni. V dnesni
dobé existuje ve vyspélych firmach mnoho progresivnich metod, diky kterym je dosahova-

no nulové zmetkovitosti, tedy zcela bezvadné produkce. (Hefman, 2001, s. 28—29)

3.3 Prostorové usporadani pracovisté

Soucasti  optimalniho  zorganizovani  pracovni  Cinnosti  délnika v souvislosti
s technologickym projektovanim jsou pracovni podminky ovlivnéné predevs§im prostoro-
vym a rozmérovym a s tim spojenym i ¢asovym uspotfadanim pracovisté, mirou a technic-
kou tirovni vybaveni, manipula¢nimi a regulacnimi prostfedky, pracovnimi nastroji a po-
muckami. Je potieba zajistit nejefektivnéjsi a i€elné prostorové rozmisténi veskerého vy-
baveni pracovniho mista a pohodlny a bezpecny vykon pracovni ¢innosti s minimalni na-
mahou. Soucasné je potieba zajistit optimalni vyuziti pracovni plochy i1 pracovniho ¢asu
pracovnika. Jedno ze zakladnich pravidel vibec, je organizace pracovisté tak, aby pracov-
nici méli vzdy potifebné pomucky po ruce. Optimalni navrh a uspotfadani pracovisté je ne-
postradatelny predpoklad k dosazeni trvalé osobni vykonnosti na vysoké urovni a tudiz i

efektivnosti podniku jako celku. (Hetfman, 2001, s. 140, Zelenka a Kral, 1995, s. 71)
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Navrh prostorové struktury vyroby tedy znamena technologicko-organizacni feSeni vyrob-

niho procesu ve vymezeném prostoru s ohledem k danému sortimentu a objemu vyroby.

Musime pii tom ptihliZzet pfedev§im k podminkam, jako jsou (Zelenka a Kral, 1995, s. 72):

kvalitni, hospodarna a v€asna vyroba,
ergonomie, hygiena a bezpe¢nost prace,
optimalni manipulacni prostor,

spravna konstrukce nastroju a ptipravkd,

snadné tizeni vyrobniho procesu a jeho kontroly

jednoducha a hospodarna manipulace s materialem, nastroji, odpadem atd.

V praxi rozliSujeme dva zéakladni typy skupinového rozmisténi vyroby (Ketkovsky a Val-

sa, 2012, s. 19-20; Lorenc, Miroslav, 2007-2013):

Technologické usporadani — spociva v seskupeni technologickych mist do stre-
disek podle spole¢ného druhu technologie (napf. lisy do lisovny, pece do palirny
atd.). Technologické uspotadani se vyznacuje hlavné univerzalnosti, tzn. zameéni-
telnosti stroji a pruznému pfizptisobeni zméné vyrobniho programu, a je vhodna
zejména tehdy, pokud je vyrdbén Siroky okruh vyrobkii v mensich objemech a
kdyz jsou jednotlivé vyrobky ptizpisobovany pozadavkim zakaznikd, jako tomu
je u kusové a malosériové vyroby.

Predmétné usporadani — seskupeni technologickych mist, resp. jednotlivych
operaci za sebou podle pribéhu vyrabéného predmétu (technologického postu-
pu). Pfedmétné uspoiadani je charakteristické obzvlast' svoji ucelovou speciali-
zaci, tzn. kratkou pribéznou dobou a lehkym fizeni vyroby za cenu vyssich in-
vesticnich nakladii a obtiZznosti zmény vyrobniho programu; uplatiiuje se tedy
hlavné v oblasti vyssiho objemu vyroby s limitovanymi moznostmi pfizptisobo-

vani vyrobkil pozadavkim zakaznikl (vyssi sériovosti).

Obecn¢ se da fici, Ze co je nevyhoda v jednom zptsobu, je vyhoda v druhém a naopak;

nicméné rozhodovani by mélo zaviset zejména na vyrobnim programu a objemech vyroby.

V nasledujici tabulce miizeme vidét podrobnéjsi porovnani obou prostorovych struktur.
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Tabulka 2. Porovnani prostorovych struktur, vl. zprac. (Zelenka a Kral, 1995, s. 73)

Kritéria pro posouzeni forem prostorovych Prostorovi struktura
struktur technologicka * predmétna
- zména vyrobniho programu snadna obtizna
- priibézna doba vyroby delsi kratsi
e slozity, jednosmeémy,
- materialovy tok L , )
pierusovany plynuly
- plochy mezioperacnich sklada velké malé
- kooperacni vztahy slozité jednoduché
- objem zasob (rozpracovana vyroba) velky maly
- planovani a fizeni vyroby obtizné snadné
- kvalifikace pracovni sily vyssi nizsi
L . ) o specializované a
- strojni a nastrojové vybaveni univerzalni i N .
jednotcelové
- naroky na vyrobni a manipulacni plochy znacné mensi

* plati pro proudové jednoucelové linky

3.3.1 Layout/Spagetti diagram

Layout — pudorys nebo také rozvrzeni pracovniho prostiedi, kde probiha vyrobni proces,
ve kterém jsou zakresleny jak stroje, tak i jejich obsluha. V mnoha podnicich je hlavni pii-

¢inou plytvani nespravné navrzeni layoutu.

Lean layout — nebo také stihlé pracoviste, Stihly layout je metoda, v ramci které je vytvo-
feno produktivni, prostorové tisporné pracovisté s plynulymi materialovymi toky, pohyby
pracovnikil s optimalnimi a p¥imo¢arymi plochami apod. Stihly layout pfinasi napf. isporu
ploch, pfi¢emzZ na uvolnénych plochéach je prostor pro dalsi vyrobni programy, dale pfinasi

vvvvv

135; Vytlacil a Masin, 1998, s. 377)
Jaké parametry by mél mit $tihly layout (Kosturiak, Frolik et al., 2006, s. 135):

* piimy materidlovy tok smérem k montazni lince a expedici,

*  minimalni, pfimocaré a kratké prepravnich vzdalenosti mezi operacemi,
* minimalni plochy na zasobniky a mezisklady,

= dodavatelé co nejblize k zakazniktim,

*  minimalni pribézné casy,
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sklady v misté spotieby, vizualni kontrola poctu dild v pfepravce nebo na sklado-
vaci plose,

eliminace dvojnasobné manipulace,

FIFO a tahovy systém, KANBAN,

flexibilita s ohledem na variabilitu produktti, vyrobni mnozstvi a zmény vyrobni-
ho layoutu,

nizké naklady na instalaci.

Spaghetti diagram — je analyticky nastroj, ktery zachycuje pohyb pracovnika a materialo-

vych tokll v casovém obdobi a zaroven ilustruje plytvani zptisobené piebyte¢nym transpor-

tem a pohyby, které by mélo byt nasledné eliminovano. Ndzev je odvozen od vzhledu dia-

gramu po dokonceni, ktery pripomina misu se spagetami. Tento zplisob analyzy je snadné

uskutecnit pfi snimkovani priabéhu prace, kdy odhali mnozstvi chiize mimo pracovisté a

diky tomu mtiZze byt dobrym podkladem na re-layout. Diky diagramu jednoduse zobrazime

prostor, ve kterém se operator nejvice zdrzuje. (Pavelka, Marcel, 2009)

Vytvoreni spaghetti diagramu v 6. krocich (Bedford, Johan, 1999-2013):

1.

Zvoleni procesu, ktery bude analyzovan — doporucuje se zacit pracovnim pro-
cesem, ktery se Casto a také rychle opakuje.

Sledovani pracovnika béhem pracovniho procesu — mizeme dat pracovnikovi
krokomér, aby byla pfesné¢ zmétena vzdalenost, kterou nachodil, nésledné sledu-
jeme pracovnika a zakreslujeme jeho pohyb do obrazku, pticemz uz na prvni po-
hled je podle poctu zakreslenych Car ziejmé, jaka je frekvence pracovnich a ma-
nipulac¢nich ¢innosti mezi jednotlivymi pracovnimi misty.

Analyza stavajiciho stavu — rozbor uslé vzdalenosti a pfemysleni nad moZnosti
zkraceni trasy, omezeni zbytecnych pohybl, pfiblizeni potiebného materidlu
apod.

Nakresleni mapy budouciho stavu pro implementaci v§ech opatieni — zakres-
leni navrhi do mapy a vytvofeni planu pro implementaci opatieni.

Ovéreni spravnosti navrhu budouciho stavu ostatnimi osobami — ovéreni, zda
bude navrzeny stav spliiovat to, co od néj ocekavame. Opraveni nalezenych ne-
dostatk.

Komunikace a uvedeni navrhu do praxe — Sezndmeni vSech pracovniki

Snovym stavem, predstaveni spaghetti diagrami a seznameni s pifinosy téchto
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opatfeni. Zména prace tak, aby se novy stav stal standardem prace. Ziskavani

zpétné vazby od pracovniki.

3.3.2 Ergonomie a normovani pracovisté

Ergonomie je interdisciplinarni systémovy védni obor usilujici o navazani interakci mezi
pracovnim systémem a ¢lovékem, popft. naslednou optimalizaci lidské ¢innosti po psychic-
ké i fyzické strance, a to zejména vhodnym uspoiaddnim vsech ovladacich prvki stroji a
zafizeni, rozméry a tvary ndastrojd, nabytku a jinych pfedméti. (Chromjakova a Rajnoha,

2011, s. 81)

Mimo fyzické predpoklady patii k neméné dilezitym faktorim pracovniho prostiedi rov-
néz hygienické a bezpecnostni prvky prace, mezi které¢ se fadi napi. osvétleni, barevna
uprava pracovisté, uroven hluénosti, vibrace, Cistota pracovniho ovzdusi a v neposledni
fad€ velmi diilezity prvek, jako je bezpecnost prace. VSechny tyto pracovni podminky mo-
hou pii nespravném stavu snizovat vykon a ohroZovat zdravi pracovnika. (Hetman, 2001,

s. 142)
Ergonomie se vénuje zejména 3 oblastem (Chromjakova a Rajnoha, 2011, s. 81):

1. organizovani efektivni prace na pracovisti,
2. Ochrana zdravi,

3. vytvoreni pracovni pohody pro realizaci pracovniho vykonu.

V roli primyslového inZenyra a v ramci ekonomiky pracovniho systému a pracovniho vy-
konu je doporuc¢eno dodrzovani nasledujicich klicovych ergonomickych principi (Chrom-

jakové a Rajnoha, 2011, s. 81):

» antropometrické uspofadani pracovisté s ohledem na pracovnikovu vysku a jeho
pohyblivost,

» organizace pracovniho prostoru predevsim s ohledem na piepravni vzdalenosti a
vySku mezi jednotlivymi druhy ¢innosti, které pracovnik v ramci jednoho pra-
covniho vykonu d¢la,

» vhodné zvoleni pracovni polohy pii realizaci vykonu v zavislosti od sily, intenzi-
ty a jemnosti realizovaného vykonu,

» optimalni zorné podminky pfi praci v souvztaznosti s pracovnim procesem, sig-
naliza¢ni a jina vizualiza¢ni zafizeni, o¢ni kontakt s okolnim prostfedim praco-

Viste,



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 38

» optimalni feSeni pracovnich sedadel, vyuzivajicich pfirozenou polohu Kostry,
moznost opieni se o spravné (ergonomicky) vytvarovanou plochu sedadla,

= optimalni manipulacni prostor, poskytujici dostate¢né pohodli pro praci ¢loveka
bez i s technickymi zatizenimi,

» ckonomicky vyvazené pracovni pohyby,

*  vhodné rozmisténi prvki ur¢enych k ovladani a prvkl oznamovacich,

» nalezita konstrukce néstroju a ptipravkd.

3.4 Analyza materialovych toki

Analyza materidlovych toki je uzite¢na ve vyrobnim nebo v logistickém systému, provadi
se s cilem navrhnout materialovy tok s minimalnim plytvanim. Manipulaci s materialem si
muzeme piedstavit jako souhrn operaci pii preprave, nakladce, vykladce, popt. prekladce,
dale skladovani, baleni, méfeni, kontrolovani, pocitani kvantity, expedici apod. (Masin,

2003, s. 13; Zelenka a Kral, 1995, s. 107).
Pii téchto operacich je potfeba dodrZzovat nékolik zasad (Zelenka a Kral, 1995, s. 107):

1. zvolit pfimé a co nejkrat$i dopravni cesty bez zbytecného kiiZovani a zpétnych
pohybu,

2. eliminovat zbytecnou manipulaci s materidlem,

3. rytmicnost, nepietrzitost a plynulost materidlového toku,

4. zvySeni mechanizace pfi manipulaci s materidlem s cilem zvySeni produktivity
prace a odstranéni zdravych Skodlivych, nebezpe¢nych a namahavych praci,

5. vytvoreni vhodnych a bezpecnych podminek pfi manipulaci s materidlem.

Materialové toky v podniku mohou byt velice komplikované, a proto jejich rozbor miiZzeme

v

za pomoci nékolika metod, jednou z nejpouzivanéjsi je procesni analyza.

3.4.1 Procesni analyza

Procesni analyza nebo také procesni diagram je jedna ze zékladnich metod pro mapovani
procesu ve firmé. Procesni analyzu je vhodné pouzit jak ve vyrob¢, tak pfi mapovani pro-

cesll V nevyrobni sféte.
Jedna se 0 analytickou metodu popisujici ti€innost a vykonnost jednotlivych krokl trans-
formacniho procesu a kritickych operaci obsahujicich vétsi podil piesunu, cekani a pieka-

zek s dirazem na vyhledani a eliminaci plytvani, iracionality a nejednotnosti v a mezi jed-
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notlivymi kroky. Vystupem je procesni diagram, ktery je grafickym zndzornénim sledu
jednotlivych aktivit a vzdalenosti pomoci symboli. Diagram se soustfedi nejen na aktivni
¢innosti, ale 1 na dobu ¢ekani, prostoju atp. Pfi vykonavani procesni analyzy mame jiz do-
poruceny atributy jednotlivych cinnosti (vzdalenost, doba trvani, pocet pracovniki),
nicmén¢ je miizeme obohatit o ndmi pozadovana data (doba transportu, velikost davky, CT
operace atd.). Cilem nasledného zlepSeni, tedy srovnani procesni analyzy pted a po imple-
mentaci zlepSeni, je co nejvice procesni diagram zplostit a zarovnat doleva. (Pavelka,

2012; Tomek a Vavrova, 2007, s. 113)
Nejpouzivanéjsi mezinarodni symboly (Tomek a Vavrova, 2007, s. 113):

Pti procesni analyze jsou pouzivany standardizované symboly rozsifené v mezinarodnim
meéftitku: technologicka operace, kontrolni operace, ¢ekéni, skladovani a doprava (trans-

port).

3.5 Stihla vyroba/TPS/JIT — nejpokrokovéjsi produkéni filozofie

Stihla vyroba neboli Lean manufacturing je metodika, kterou vyvinula firma Toyota
jako Toyota Production System — TPS, dal$im synonymem pro nejpokrokovéjsi pro-
dukéni proces, které ve své knize Rizeni vyroby (2001) uvadi inzenyr Hefman je pojem
Just in Time — JIT. SpiSe nez soubor technik, pfesto Ze jsou na nich postaveny, je tfeba
brat Stihlou vyrobu jako urcitou kulturu ¢i filozofii, nepfedstavuje tedy uzavieny soubor
jasn¢ definovanych metod, pravidel a postupt. Tato metodika vznikla na zakladé spolupra-

ce mezi vyrobnimi pracovniky, manaZery, dodavateli a zakazniky.

Smyslem této pracovni koncepce je zménit zpiisob mysleni lidi v oblasti fizeni a organi-
zace, zvySovat podil produktivnich slozek tvoticich ptfidanou hodnotu a v neposledni fad¢
poskytovat lidem néstroje a prostor k neustdlému zlepSovani jejich vlastni prace, pfi¢emz

jsou pouzitelné nejen pro vyrobni ale i pro nevyrobni a obsluzné procesy.

Jedna se 0 takovy pfistup, pifi jejimz uplatiovani se snazi vyrobce ¢i dodavatel sluzby
uspokojit zakaznikovy pozadavky v maximalni mife tim, Ze bude vyrabét jen to, co zékaz-
nik opravdu pozaduje a pouze tehdy, kdyz to pozaduje. Snazi se vytvafet produkty v co
mozna nejkratsi dobé a pokud mozno s minimalnimi néklady, bez ztraty kvality nebo na

ukor zdkaznika. Dosahne toho minimalizaci plytvani.

Tato metodika se snazi fidit heslem "nas zakaznik nas pan" s tim, ze zakaznik neplati chy-

by a neproduktivni ndklady firmy. Tento vyrobni systém je v poslednich letech stale astéji
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studovany a respektovany po celém svété, piinasi inspiraci pro vSechna odvétvi primyslu a
sluzeb. (Chromjakova a Rajnoha, 2011, s. 44-46; Hefman, 2001, s. 110; Kuchar¢ikova,
2011, s. 248-249, Masin, 2004, 22-24)

Jeffrey K. Liker ve své knize, Tak to dela Toyota (2007, s. 16-17), uvadi zasady, na nichz
TPS stoji, které ¢leni do €tyF kategorii:

1. dlouhodoba filozofie,
2. spravny proces piinasi spravné vysledky,
3. neustadlym feSenim zdsadnich problémi podporujete organiza¢ni uceni,
4. pridavejte hodnotu podniku tim, Ze budete v prvni fadé€ rozvijet své lidi a partne-
ry.
Srdcem Stihlé vyroby je hned nékolik metodik, v nasledujicich odstavcich si uvedeme nej-

vvvvvv

zualni fizeni spolu s metodou 5S a Re-engineering.

3.5.1 TPM - Totalné produktivni udrzba

Velmi dobrych vysledki v oblasti zlepSovani vyrobnich procesti mizeme dosdhnout im-
plementaci syst¢ému TPM (z angl. Total Productive Maintenance) neboli totalné produk-
tivni adrzby, ktery se orientuje na fadu opatieni, zaméfenych na predchazeni porucham
(prevenci), popt. jejich odstrafiovani, pokud uz nastaly. Tento systém neni vymezeny pou-
ze na vyrobni zafizeni, ale také na administrativni, podporné a obsluzné procesy a mimo
jiné 1 na bezpecnost a ochranu zdravi pii praci. Systétm TPM je v praxi upraven fadou
technickych norem a podnikovych stanov, jeho zékladni strategii je minimalizace ndklada
na udrzbu strojii a zafizeni a dosazeni jejich maximalni disponibility. V opa¢ném piipade
1ze velice jednoduse vykalkulovat, Ze napt. nedisponibilita stroje a nasledné ¢ekani na od-
stranéni chyby mliZe mit pro firmu fatalni nasledky. (Chromjakovéa a Rajnoha, 2011, s. 83—

84; Kosturiak, Frolik et al., 2006, s. 26, 93; Vytladil, Stan¢k a Masin, 1997, s. 113)

Dokonce 1 samotna obsluha jednotlivych stroji v zastoupeni délnikt se zdokonaluje v pro-
vadéni zakladnich ¢innosti, potiebnych pro bezchybny chod strojii. Jednd se o postupné
zvySovani téchto dovednosti (Hefman, 2001, s. 159):

= (isténi a sefizovani strojli, vymeéna nastroju,

= kontrola chodu stroje, identifikace pfic¢in poruch a zavad,

* mazani, popf. vymena provoznich kapalin stroja,
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» zakladni udrzba, zabezpeceni poradku a Cistoty.

3.5.2 SMED - Rychla zména nastroji

SMED je zkratka z angl. Single Minute Exchange of Dies, coz ¢esky znamena néco ve
smyslu ,,vyména ndstroje behem jedné minuty”. SMED je jednou z mnoha metodik §tihlé
vyroby pro snizovani plytvani ve vyrobnim procesu. Souvisi se zvySovanim vykonnosti a
produktivity vyrobnich procesti nebo samotnych strojii a zafizeni za vyuziti nastroji PI,
jako jsou videoanalyzy, ¢asové a pohybové studie, procesni analyza apod. (Vytlacil a Ma-
§in, 1998, s. 374)

Pokud je stroj nastaven na sviij maximalni mozny vykon a vyrobni kapacitu, I1ze minimali-
zovat pouze ¢asy souvisejici se zménou a vyménou vyrobniho sortimentu (napt. prosto-
je mezi vyrobnimi davkami), zde je velky potencial moznych opatifeni, zaroven se také
zvysuje i1 celkové OEE (Overall Equipment Effektivness neboli Celkova efektivita za-
Fizeni), jelikoz zménou nastroji nepiidavame zadnou ptidanou hodnotu, proto chapeme
tento Cas jako plytvani. Rychld vyména néstroji, sefizeni linek a spolehliva realizace slu-
zeb je v obdobi customizace a snahy dosdhnout vysoké flexibility za minimélnich nakladi
pro fadu firem Zivotn€ dlleZitou zplsobilosti. Jako u pfedchézejici metodiky nemusi vSak
jit nutné jen o klasickou vyrobu. (Chromjakova a Rajnoha, 2011, s. 42; Kosturiak, Frolik et
al., 2006, s. 106-107; Vytlacil a Masin, 1998, s. 371-373)

3.5.3 KANBAN

Systém KANBAN pomahé v oblasti planovani a fizeni vyroby k postupné eliminaci vSech
typt skladli tim, Ze presné€ kopiruje vyrobni takt a tomu pfizpisobuje aktualni pozadavek
na zasobeni pracovisté pozadovanym materidlovym vstupem. Mezi odbératelem a dodava-
telem na jednotlivych pracovistich existuji dva okruhy — informaéni okruh a materialovy
okruh. Zakladnim informa¢nim nosi¢em jsou tzv. Kanbany (japonské oznaceni pro stitek)
neboli Kanbanové karty, které zaujimaji roli nosného média, diky kterym je vyrobni proces

a tok materialu mnohem piehledné;si.

Dtivodem, pro¢ se zavadi systém KANBAN je fakt, Ze s jeho pomoci dochézi ke snizovani
velikosti vyrobnich dévek v disledku ¢ehoz 1ze rychleji a flexibilngji reagovat na pozadav-
ky zékaznika pfi aktudlnim stavu ve vyrobnim procesu, dal§i vyhodou je, Ze podnik nevy-

tézuje a nevytvari prebytecné sklady a skladové plochy navic. Z ekonomického hlediska je
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pozitivni zachyceni nekvality v systému ve velmi raném stadiu a snizeni objemu nadprace.

(Chromjakova a Rajnoha, 2011, s. 77; Ketkovsky a Vlasa, 2012, s. 86)

3.5.4 Kaizen — Zmény k lepSimu

Japonské slovicko Kaizen pfedstavuje snad nejznaméjsi metodiku v oblasti zlepSovani
podnikovych procesi. V doslovném piekladu znamend slovo Kaizen ,,zménu k lepSimu®,
jde snahu 0 co mozna nejvétsi efektivitu vyrobniho procesu za pomoci neustalé kontinualni
zlepsovani procesi, vyrobki a sluzeb za ucasti vSech pracovnikll podniku (od manazerti az
po délniky) z toho divodu, Ze vychazi z myslenky, ze i dokonaly projektant ¢i technolog
nemiize vZdy do naprostého detailu zvladnout napt. celou technologii vyroby. (Danék a
Plevny, 2009, s. 110; Chromjakova a Rajnoha, 2011, s. 82; Institut technologii a manage-
mentu v Liberci, 2005, s. 39; Kosturiak, Frolik et al., 2006, s. 119)

Kazdy zjistény nedostatek (Dan¢k a Plevny, 2009, s. 110):

* je tfeba co nejvice do detailu popsat,
= analyzovat jeho skute¢nou pficinu,
» naplanovat vhodna opatieni k jeho odstranéni,

* vhodna opatieni realizovat a vyhodnotit.

K témto postuptiim a realizaci je nutno vytvofit pfiznivé podminky a splnit urcité piedpo-
klady, jako je decentralizovani pravomoci, zvysit podil tymové prace a stanovit transpa-

rentni cile a informace pro vSechny. (Dan¢k a Plevny, 2009, s. 110)

3.5.5 Vizualni fizeni

Pfi budovani Stihlého pracovisté se uplatiuji princip vizudlniho fizeni, ktery je zalozen na
faktu, Ze i pres stale se vyvijejici komunikacni technologie, je nejiéinngjsi vizualni komu-
nikace, k ¢emuz ptispiva i fakt, ze ¢lovék vnima nejvice informaci, odhaduje se kolem

80%, oc¢ima. (Vytlacil a Masin, 1998, s. 367-368)

Vizuélni fizeni je metoda, kterd se zamétuje na zviditelnéni vSech vyrobnich ¢innosti, sou-
castek, vysledki a metod takovym zpusobem, aby se dal stav véci okamzité kymkoli po-
chopit. Vysledkem jeho aplikace je dosazeni piehlednych a stihlych hmotnych i informag-
nich tokut, snadné udrzovani a rozvijeni standardu, sdileni informaci, zlepSeni komunikace
a zviditelnéni hlavnich cild a vysledkd. Aplikaci prvki vizualniho fizeni na pracovisti

vznika tzv. vizualni pracovisté. (Vytlacil a Masin, 1998, s. 367-368)
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Vizualni fizeni ma nekolik zakladnich prvki (Vytla¢il a Masin, 1998, s. 368):

= 5S

* vizualni teritorium

* vizudlni dokumentace

* vizualni kontrola kvality
Jednim z principt vizualni komunikace je i tzv. vizudlni kontrola, které je zalozena na
principu, ze pracovni systém nam dava jasné vizualni signaly, pokud nastanou abnormalni
podminky, kterym se chceme vyhnout. Mezi hlavni prvky vizualizace na pracovisti patii
naptiklad (Vytlac¢il a Masin, 1998, s. 370):

= oznaceni zOn, teritorii, regalti ¢i ploch na podlaze,

» vizualni postupy prace, mapy procesu (layout),

» vystrazna svétla (andony), majaky, svételné tabule, semafory,
= barevné znaceni karet — napf. kanban,

= obrazky a fotografie,

» zvyraznéni méficich prostiedki, nastroji,

= tabule vyrobniho tymu, planovaci a taktovaci tabule, tabule chyb, aj.

3.5.6 5S - Vsechno ma své misto

5S je jeden z termint pouzivany v souvislosti $tihlého fizeni. Metoda 5S pochazi z Japon-
ska. Jejim piinosem je zptehlednéni a zjednoduSeni pracoviste, tzn. vytvofeni a udrzovani
Cistého, kvalitniho a organizovaného pracovisté a tymového teritoria. I kdyz byla metoda
puvodné zamétena na pracovisté vyrobni linky, je pouzitelna kdekoliv, tedy 1 v kancela-
fich. Uspotfadané pracovisté ma jednak vliv na vykon pracovnika, dale eliminuje potenci-

alni zranéni a také pomaha s usporadanim myslenek.

58S je pouzivano jako oznaceni pro 5 zakladnich pravidel, kterymi by se méla fidit organi-
zace usilujici o zavedeni §tihlé, prehledné a Cisté vyroby, jednotliva S znamenaji: Seiri —
setfidit, separovat, Seition — systematizovat, Seiso — spole¢n¢ ¢istit, Seiketsu — standardi-

zovat, Shitsuke — stale zlepSovat.

Potéadek na pracovisti je velmi dualezité, jelikoz by se nemélo dopustit, aby zaméstnanci
ztraceli ¢as pfi hledani potiebnych nastroji, ptipravki, pomicek, apod. Mista uréend pro
jednotlivé nastroje jsou dostate¢né oznacena pro rychlejsi orientaci. (Kocurek a Stielec,

2010; Kosturiak, Frolik et al., 2006, s. 65; Vytlacil a Masin, 1998, s. 350, 353)
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Cile programu 5S (Vytlacil a Masin, 1998, s. 350):

* zZm¢énit postoje pracovnikl k pracoviStim a strojim,
= vytvofit disciplinované a organizované pracoviste,
= pripravit kompetentni pracovniky z pohledu strojii a pracovist,

» ovlivnit a zaujmout zdkaznika, budovat spolehlivou tovarnu.

3.5.7 Re-engineering — Zasadni zmény

Re-engeneering je oznaceni metodologie, znamena zasadni piehodnoceni a radikalni re-
konstrukci podnikovych procest tak, aby mohlo byt dosazeno dramatického zlepseni vy-
konnosti z hlediska kritickych méfitek vykonnosti, jako jsou naklady, kvalita, sluzby a
rychlost. Nejede o vylepSovani toho, co jiz existuje, ale spiSe se jedna o zavadéni radikal-
nich organiza¢nich zmén v podniku, coz piedstavuje v podstaté ,novy zacatek™, navrat
k pocatku a nalezeni lepSich zpisobu prace. (Hammer, 2000, s. 37-38; Vytlacil, Stanék a
Masin, 1997, s. 51-52)

Dtivodem a symptomy pro aplikaci této metodologie miize byt nasledujici Vytlacil, Stan¢k

a Masin, 1997, s. 51):

» vysoky zastoupeni kontrolnich ¢innosti,
= pfili§ mnoho vad, zmetkdl, oprav a zmén,
= velké zasoby a rezervy,

» nadbyte¢né mnozstvi informaci,

» slozitost jednotlivych procest,

= piepisovani udajii, mnoho vyjimek apod.

3.6 Ishikawiiv diagram

Ishikawa diagram nebo také diagram pficin a nasledkut je nastrojem pro fizeni kvality, kte-
ry je mezi manazery je velice populdrni. Je vyuzivam pro zobrazeni vztahu mezi problé-
mem a popisem mozné piiciny jeho vzniku, ke kterym miizeme dojit za pomoci techniky
brainstormingu. Vystupem je pak soubor pii¢in problému a zaroven i naméty na feSeni
danych problému. Grafické vyjadreni takové vystupu ptipomind rybi siluetu, proto se mu
také n¢kdy prezdiva Rybi kost. (Chromjakova a Rajnoha, 2011, s. 69; Tucek a Bobak,
2006, s. 185)
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II. PRAKTICKA CAST
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4 CHARAKTERISTIKA SPOLECNOSTI PRAMET TOOLS

Spole¢nost Pramet Tools s.r.0. (dale jen Pramet Tools) je dynamicky podnik zabyvajici se
vyvojem, vyrobou a prodejem obrabécich nastroju ze slinutého karbidu s vice nez 60 letou
tradici a zkuSenostmi, stejné tak i reprodukovatelnou kvalitou materialti. Samotny nazev

spole¢nosti je odvozen z principu pouzivané technologie — PRAskova METalurgie.

Pramet Tools je svym podilem na trhu nejvétsim ¢eskym vyrobcem obrabécich nastroji a v
kategorii nastroju ze slinutého karbidu je dokonce jedinym tuzemskym vyrobcem; kromé
toho exportuje své produkty zakaznikiim do vice nez 50 zemi svéta. Pramet Tools je drzite-
lem certifikatu fizeni jakosti a Zivotniho prosttedi, dale je ¢lenem Ceské spole¢nosti pro
jakost, Svazu vyrobcli nafadi a méfidel, Svazu primyslu a dopravy v CR, Svazu strojiren-

ské techniky, Hospodatské komora CR, ECOFRIM a dalsich spole¢nosti a organizaci.

V poslednich letech spole¢nost neustale investuje do ndkupu novych technologii pro mo-
derni vyrobu vymeénitelnych bfitovych desticek (dale VBD). Mezi cile spolec¢nosti Pramet
Tools patii zejména udrzeni si vedouci pozice v oboru feznych nastroji na domacim trhu a
stat se respektovanou spole¢nosti diky vysoké kvalité vyrobki a sluzeb na trzich stfedni a
vychodni Evropy. V poslednich dvou letech firma intenzivné pracuje na rozvoji ve svych
nov¢ zalozenych obchodnich pobockach v zemich BRIC, tedy v Brazilii, Rusku, Indii a

Cing. (interni zdroje spol.)

PRAMEIT

Obrazek 6. Oficialni logo spole¢nosti Pramet Tool s.r.o. (interni zdroje spol.)
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Z informaci, které vyplyvaji z panoramatu zpracovatelského primyslu CR, které vydava
kazdoro¢né¢ MPO, je tento druh primyslu zafazen do oddilu 25.5 Kovani, lisovani, raZeni,
valcovani a protlacovani kovii; praskova metalurgie — tento oddil ma v nasledujicich
letech stale obrovsky potencidl, jelikoZ se rozviji prakticky pfimo Umérné€ s nejvétSimi
primyslovymi segmenty — automobilovym prumyslem, Zeleznicemi, letectvim, kosmic-
kym primyslem, primyslem lisovani a liti forem a vyrobku, vyrobci elektfiny, metalurgii

apod. Soucasny podil na trhu v CR je okolo 6%. (mpo.cz, ©2005)
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4.1 Zakladni udaje o spole¢nosti

Nazev spole¢nosti: Pramet Tools, s.r.o.

Sidlo spole¢nosti: Unicovska 2, PSC 787 53 Sumperk, Czech Republic

Identifikaéni ¢islo: 25782983

Pravni forma: Spolec¢nost s ru¢enim omezenym

Pocet zaméstnanca: 710 (k 1. 1. 2013)

Vlastnik: Pramet Scandinavia AB, SE - 737 82 Fagersta, Svédsko — 100%

Zakladni kapital spolecnosti: 335 000 000,- K¢

Piredmét podnikani: Pramet Tools s.r.o. se zabyva vyvojem, vyrobou a prodejem obrabé-
cich nastroji tvafeciho naradi ze slinutého karbidu.

Internetova adresa: www.pramet.com

4.2 Vlastnické vztahy v holdingu

Spole¢nost Pramet Tools neni v soucasné dob¢ v Ceském vlastnictvi, nachdzi se ve slozité
vlastnické struktute Svédské globalni skupiny Sandvik AB, proto je tieba si i pro dalsi ¢asti
bakalaiské prace tyto vlastnické vztahy vice objasnit. Nasledujici zjednoduseny graf uka-

zuje soucasnou, neustale se ménici, pozici.

SANDVIK

o SAN DVIK.

Coromant

SECO =
5. 0D = IPS

l ¢ \tl uktulll ace
Safety IMPERO PRAMET

Obrazek 7. Struktura globalni pramyslové skupiny Sandvik, vl. zprac. (in-
terni zdroje spol.)
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Globalni skupina Sandvik AB

Sandvik AB je obrovska high-tech; strojirenska skupina s modernimi vyrobky a na svétoveé
vedoucich pozicich ve vybranych oblastech. Celosvétové obchodni aktivity jsou uskutec-
novany prostiednictvim zastoupeni ve vice nez 130 zemich svéta. V roce 2012 méla skupi-
na zhruba okolo 49 000 zaméstnancti, s rocnim obratem ve vysi cca 99 000 mil. SEK, tedy
témet 307 mld. K¢.

Globalni skupina Sandvik AB je zaméfena predevS§im na 5 Kkli¢ovych oblasti - Sandvik
Mining, Sandvik Machining Solutions, Sandvik Materials Technology, Sandvik Con-
struction and Sandvik Venture — v téchto oblastech provadi vyzkum a vyvoj (R&D), vyro-
bu a prodej svych produktd. (interni zdroje spol.)

P

Sandvik AB

Sandvik

Sandvik "~ -. Sandvik

Materials

Technology Construction

Mining

Obrazek 8. Kli¢ové oblasti skupiny Sandvik AB (interni zdroje spol.)
Sandvik Coromant AB

Svédska spolednost Sandvik Coromant je v ramci globalni primyslové skupiny Sandvik je
soucasti obchodni divize Sandvik Machining Solutions. Byla zaloZena v roce 1942 a je
prednim svétovym dodavatelem nastrojt, nastrojovych feseni a know-how pro oblast obra-
béni kovl. Mezi jejich zdkazniky patii nejvyznamnéjsi svétovi vyrobcei v automobilovém a

leteckém primyslu a v oblasti vyroby energetickych zafizeni.

Hlavnim sidlem spolecnost Sandvik Coromant je mésto Sandviken ve Svédsku, zaméstna-
va pres 18 000 zameéstnancl a své zastoupeni ma ve 130 zemich po celém svéte. (interni

zdroje spol.)
SECO Tools AB

V roce 1999 zacala nova etapa spolecnosti Pramet Tools, kdy byla koupena, co by dcefina

spole¢nost, finan¢né velmi silnym partnerem, §védskym koncernem SECO Tools AB, jenz
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patii k pfednim vyrobciim v oboru obrabécich nastroji osazenych slinutym karbidem. Spo-
le¢nost vyrazné investovala do obnovy strojového vybaveni a modernizace vyrobnich li-

nek. Diky tomuto kroku dosahla vysoké technologické urovné v regionu.

Spole¢nost Pramet Tools vyuzila know-how skupiny SECO Tools a restrukturalizovala své
utvary dle jejich zkusenosti a doporuceni. Diky tomuto opatieni bylo vytvofeno a nasledné
zacalo fungovat odd¢€leni logistiky. Zaroven doslo k modernizaci a optimalizaci informac-
nich systému a technologii. Spoluprace mezi obéma subjekty funguje na vysoké urovni a

dava predpoklad dalsimu budoucimu ristu na celosvétovych trzich.

SECO Tools zaméstnava v soucasné dobé priblizné¢ 5 500 zaméstnanci a své zastoupeni
ma v 60 zemich po celém svété. Ma vice nez 50 dcefinych spolecnosti v zahranici, mezi
nimiz je pravé i spoleénost Pramet Tools, hlavni vyroba je ve Svédsku, Ceské republice,

Francii, USA a Indii. (interni zdroje spol.)
Restrukturalizace — skupina IPS

Od zacatku roku 2013 probiha ve spolec¢nosti, diky vedeni Sandvik Machining Solutions,
dal$i vyznamna restrukturalizace (viz obr. 9), ve které bude Pramet Tools soucasti skupiny
sloZené ze ti znacek Safety — Pramet — Impero, dlivodem je prohloubeni vzajemné spolu-
préce, vznik synergického efektu, ktery bude pro zdkazniky znamenat napt. vybér ze Sir$i-

ho sortimentu a vyssi Groven servisu. (interni zdroje spol.)

Spole¢nost Pramet Tools vystupuje také jako ovladajici osoba, diky tomu, Ze vlastni
dcefiné spolecnosti na Slovensku, v Némecku, Polsku, Italii, Mad’arsku, Ukrajiné,

Brazilii, Ciné a Indii. (interni zdroje spol.)

4.3 Kooperace v holdingu

Vyrobni kooperace mezi spolecnostmi SECO Tools a Pramet Tool funguje, jedna se vsak
spiSe o kooperaci jednostrannou. Vice jak 60% své vyroby Pramet Tools vyrabi na sklad
pro spole¢nost Seco Tools a mnoho dalSich zakazek pro svou matetskou spolecnost dokon-
Cuje, napf. brouseni polotovart VBD. Spole¢nost Seco Tools za to ponechava Prametu

Tools n¢které zakazky.

Kooperace plati i v ptipad¢ velkych zakazek a pretizeni vyrobnich kapacit SECO Tools a
nebo ve formé presunuti celého vyrobniho programu nékterych typtt VBD. Matetska spo-
le¢nost se tak vyhne investicim do novych vyrobnich zafizeni nebo Skoleni pracovnik.

(interni zdroje spol.)
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4.4

Hlavni historické milniky spole¢nosti

1933 — Spolec¢nost Stellwag zahdjila vyrobu slinutych karbida (slinuty karbid vznika
michanim smési kovovych i nekovovych prasku, které jsou spolu michany, lisovany
a spékany, ¢imz dochazi k procesu slinuti) a nastroju s ptirodnim diamantem,

1950 — Pi'esun vyroby slinutého karbidu do mésta Sumperka,

1951 — V Sumperku byl vyroben prvni slinuty karbid a fezné souéasti ze slinutého
karbidu

1961 — Pfesun Vyzkumného ustavu praskové metalurgie do Sumperka,

1966 — Prejmenovani firmy na Pramet, n. p., zavody praskové metalurgie, vyvojo-
vym pracovnikiim se podafilo po pilro¢ni ptipravé vyrobit prvni synteticky diamant
z grafitu v republice, ¢imz se podnik zafadil k 6ti svétovym vyrobcim umélého dia-
mantu, nacez zacali diamantové brusné kotouce i vyrabét,

1992 — Pramet se stava po privatizaci akciovou spole¢nosti Pramet, a.s.

1995 — Otevieni pobotky SLOVENSKO v Ziling

1996 — Otevieni pobotky NEMECKO

1996 — Pramet zaclenén do holdingu Kovohuté Bridli¢na, certifikace jakosti ISO
9001

1999 — Svédska spolegnost Pramet Scandinavia zakoupila viechna aktiva Pramet a.s.
spojené s vyvojem, vyrobou a prodejem nastrojii ze slinutého karbidu a zalozila
Pramet Tools, s.r.o0.; kromé 2 vyrobnich divizi ziskal novy majitel vyzkumny ustav,
obchodni znacku vcetné loga, patenty a 2 obchodni dcefiné firmy v Némecku a na
Slovensku. Pramet Tools, s. r. 0. se tak stala soucasti §védské skupiny SECO Tools
AB, tehdy c¢tvrtého nejvétsiho vyrobee obrabécich nastrojii na svétovém trhu,

2000 — ,,rok expanze®, otevieni pobocky POLSKO v Katowicich, Pramet Tools se
prezentuje na New Dimension — znacka, ktera vyjadiuje nové materialy a novy sofr-
timent. V témze roce spole¢nost ve velkém investovala do poiizeni novych technolo-
gii pro moderni vyrobu VBD, rozsifily se vyzkumné i vyvojové aktivity, prob&hla
optimalizace informacnich systémil a reorganizacni zmény, vzniklo nové oddéleni
logistiky a také doslo k posileni technického servisu a poradenstvi.

Od roku 2000 spolecnost Pramet Tools diky vlastnimu vyvoji a vyzkumu prakticky
kompletné inovovala vyrobni sortiment néastroji pro tfiskové obrabéni, a to jak po
strance materidlové, tak po strance novych tvarti a geometrii nastroju.

2002 — Otevieni pobo¢ky ITALIE v Milané
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= 2004 — Certifikace integrovaného systému ISO 9001:2000 (jakost) a ISO 14001:2004
(environment) spole¢nosti Lloyd’s Register Quality Assurance,

= 2006 — Certifikace integrovaného systému ISO 9001:2000 a 1ISO 14001:2004 spolec-
nosti Det Norske veritas

= 2007 — Otevieni pobocky RUSKO, ALG Moskva a zaclenéni do skupiny Pramet
Group, otevieni pobotky MADARSKO,

= 2008 — Otevieni pobotky BRAZILIE a INDIE

» 2010 — Zatazeni mezi 100 nejvice obdivovanych firem Czech Top 100,

= 2011 — Rekordni ve vyrob¢é — celkem bylo vyrobeno ptes 22 mil. ks VBD

= 2012 — Otevieni pobocky CINA, ZaloZeni skupiny zna¢ek Safety — Pramet — Impero

Obrazek 9. Historicka fotografie firmy (interni zdroje spol.)

4.5 Zaméstnanci

Na nasledujicim grafu miZzeme vidét, Ze kiivka poctu zaméstnancii ve zvolenych letech

2008-2012 do jisté miry opisuje kiivce obrata.
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Obrazek 10. Zavislost po¢tu zaméstnanci a ro¢niho obratu v 5 letech, vl. zprac. (in-
terni zdroje spol.)
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V roce 2008-2009 je patrny vliv celosvétové ekonomické krize, ktera donutila vedeni fir-
my pfistoupit k ispornym opatfenim a propustit vice nez 21 % zaméstnancti a tim snizit
zatéz ve form¢ FN. Krize v8ak pomalu dozniva a od roku 2009 a v prabéhu roku 2010 se
zdravi spolecnosti zacCina zlepSovat a pocet zaméstnancu spolu s obratem ma rastovou ten-
denci a to také v dusledku ristu prodeje a vyroby. Rok 2010 je toho dikazem, pocet za-
méstnanct stoupl o 188, v procentech 27 %, spole¢nost prekonala krizi a pokraCovala
v realizaci dlouhodobého investicniho planu, zejména v rozSifovani vyrobnich kapacit a
dopliiovanim modernich technologii. V poslednich 3 letech pocet zaméstnancu stagnoval a
spole¢nost spolehlivé zaméstnava vice nez 700 zaméstnanci, je vidét, Ze zatim co se pocet
zaméstnancu ustalil, obrat spolecnosti se i pfesto zvysuje a to predevsim diky novym vy-

robnim kapacitam, modernizaci a celkovym rozvojem spolecnosti. (interni zdroje spol.)

Spole¢nost Pramet Tools vV souc¢asné dobé zaméstnava 710 zaméstnanci, ke dni 1. 1.

2013, veetné 1 feditele a 8 vedoucich pracovniki jednotlivych divizi.

Tabulka 3. Clenéni zaméstnancii podle véku, r. 2012, vl. zprac. (interni zdroje)

Vék zaméstnance Muzi Zeny Celkem
20 — 29 let 120 46 166
30 -39 let 133 72 205
40 — 49 let 103 71 174
50 — 59 let 76 72 148
60 a vice let 16 1 17
Celkem 448 (63 %) 262 (37 %) 710
veék
zameéstnance:
20-29 et
M 30-39let
40 - 49 let
50 - 59 let
60 a vice let

2 PRAMET

Obrazek 11. Clenéni zaméstnancii podle véku, vl. zprac. (interni zdroje
spol.)
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Tabulka 4. Clenéni zaméstnanci podle dosaZeného vzdélani, r. 2012, vl. zprac. (interni zdroje

spol.)

Typ vzdélani zaméstnance

Pocet zaméstnancu

Zakladni Skola 30
Vyuéni list 293
Stiedni $kola 295
Vysoka Skola 92
Celkem 710
Vzdélani
zameéstnance:
zakladni skola
m vyudni list
stiedni $kola
vysoka skola

2 PRAMET

Obrazek 12. Clenéni zaméstnanci podle dosaZeného vzdélani, vl. zprac.

(interni zdroje spol.)

Tabulka 5. Clenéni zaméstnancii podle kategorie, r. 2012, vl. zprac. (interni zdroje spol.)

Podle kategorie Muzi Zeny Celkem
THP pracovnik 148 58 206
Délnik 300 204 504
Celkem 448 262 710

Organizacni struktura THP pracovniki

Zacatkem roku 2013 doslo ke zménam i v organiza¢nich strukturach THP pracovnikii spo-

lu s Top managementem spolecnosti Pramet Tools. Na pozici feditele spolecnosti byl do-

sazen Pavel Hajman, jenz se po nékolika letech opét vraci ze Svédska do Sumperka, kde

zastaval pozici viceprezidenta SECO Group. (interni zdroje spol.)
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Reditel spolenosti

Pavel Hajman

Asistent

- D/ PRAMET

Reditel Obchodu

Petr Bene$

Reditel Logistiky

Jiri Dvorak

Reditel Ekonomiky

Jerome Andreieff

Redite]l Vyroby

Marek Kotrly

Reditel Vyzkumu & Vyvoje

Vladimir Maixner

Reditel Marketingu

Holger Rabe

Reditel Personalistiky

Jana Kaufmanova

Technicky & IT Reditel

Marek Cerny

Obrazek 13. Zjednodusena organiza¢ni struktura THP, vl. zprac. (inter-

ni zdroje spol.)

4.6 Pocitacovy informacni systém

®

Obrazek 14. Logo SAP

SAP NetWeaver je nejrozsifenéjsi némecky IS
pro velké firmy v CR, ktery je vybaven mnoha
moduly, platformami a nastroji. Spole¢nost Pra-
met Tools vyuziva tento IS piedevsim ke kom-
pletnimu ¥izeni vyrobniho procesu (dodrzovani

technologickych postupli, dostupnosti nastrojd,

evidence vstupnich materiala, hlidani kvality, logistika), personalistice (osobni informace,

pracovni zafazeni, mzdy, hodnoceni, vzdé€lavani), ucetnictvi, Fizeni investic a majetku,

controlling apod.

SAP NetWeaver je postaven na primyslovych standardech a je kompatibilni s hlavnimi

technologickymi platformami a firemnimi databazemi, mezi nejpouzivanéjsi firemni data-

bazi spole¢nosti patii IBM Lotus Notes.

Databdze IBM Lotus Notes zajistuje pfenos mnoha dilezitych informaci pfistupnych

vsem zaméstnancim spolecnosti. Lze zde najit napf. seznam vsech pracovniku, jejich
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podrobné informace, kontakty a vykondvané funkce ve spolecnosti, v§echny potiebné do-
kumenty, reporty, statistiky, informacni portal, dale také podrobné normy spolecnosti (vy-
robni, kvality, bezpe¢nosti a ochrany zivotniho prostiedi, aj.), postupy, stanovy a standardy
vyrobniho procesu podniku. Prostfednictvim IBM Lotus Notes probiha také vnitini a vnéjsi

komunikace (emailovy klient) a planovani kalendafe zaméstnanct. (interni zdroje spol.)

4.7 Kbvalita a ochrana Zivotniho prostredi

Systém ochrany Zivotniho prostfedi ve spole¢nosti Pramet Tools je certifikovany dle CSN

EN 1SO 14 001.

Rizeni environmentalnich aspektt, jako je prvek ¢innosti, technologie, vyrobku nebo sluz-
by, probihd ve spolecnosti Pramet Tools v nékolika oblastech, které mohou ovliviiovat
Zivotni prostiedi. Jsou to oblasti ochrany ovzdus$i, ochrana vod, nakladani s odpady a
celkova havarijni pFipravenost. Samotna identifikace aspektli, hodnoceni jejich vyznam-
nosti dle zadanych kritérii a evidence, je detailné¢ popsana ve smérnicich spole¢nosti.
K jejich identifikaci napomahéd podnikovy ekolog ve spolupraci s predstaviteli vedeni a
majiteld jednotlivych procest. VSechny aspekty jsou evidovany v Registru aspektli, pravo
zapisu maji ekolog a vedouci URJ. Registr je minimalné jednou ro¢né revidovan, jsou
stanoveny 1 dalSi ptipady, kdy je nutné provést revizi. Jsou zpracovany dva samostatné
registry, které jsou umistény ve firemni siti Lotus Notes, jsou Kk dispozici na ¢Eteni pro

vSechny adresaty této sité. (interni zdroje spol.)
Spolecnost dodrZuje environmentalni pozadavky:

= pozadavky ze strany stdtu — zékony, vyhlasky, nafizeni vlady, CSN,
»  pozadavky materské spolecnosti,

»  akceptovatelné ostatni pozadavky — 1SO.

Ochrana ovzdusSi — v podniku jsou provozovany pouze zdroje oznaceni stfedniho a malé-
ho vlivu na kvalitu ovzdusi. Stiedni zdroje — napt. centrdlni plynova kotelna, fezarna, bru-

sirna VBD, nastrojarna, malé zdroje — plynova picka, lisovna, povlakovani, péchovani.
Ochrana vod — zajistuji dvé &istirny odpadnich vod, prvni COV povlakovani, ktera ne-
utralizuje a srazi necistoty po procesu povlakovani a druhd cistirna vody brusirny SBU
Obrabéni, ta filtruje mechanické necistoty v chladici vodé pro procesy brouseni.
Nakladani s odpady — podnik t¥idi odpady na dvé kategorie, nebezpetné odpady — znecis-
tény textil, kovovy kal, odpadni PEG, znecistény obaly od tvrdokovovych praski, apod.,
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odpady ostatni — papir, lepenka, plasty, sklo, zelezny kov, pisek z otryskavani, zbytkovy

komunalni odpad, apod.

Havarijni pripravenost — je zajiStovana pravidelnou revizi a Skolenim zaméstnancti, za-
jisténim prostfedk pro zvladani havarii, apod. Detailni havarijni dokumentace jednotli-
vych pracovist v Prametu Tools je vedena ve dvou formach — provozni fady pro zatizeni a

havarijni pokyny. (interni zdroje spol.)

Vedeni spolecnosti Pramet Tool si urcuje na kazdy rok své lokdlni cile, které je nutno

v souvislosti s ochranou zivotniho prostfedi splnit, ty mohou vypadat nasledovné:

= zvysit efektivitu vyuziti energie (11,2 MWh/prodej v mil. K¢)

» snizit mnozstvi odpadi a odpadni vody o 2% do roku 2013 (2,88 t odpadi a OV
na 1t produkce)

= zvysit mnoZzstvi recyklovatelného odpadu (47%)

= ziskat zpét vice pouzitych vyrobkil od zdkaznikl (100 t)

» dosdhnout poklesu environmentalnich dopadt z dopravy

4.8 Dodavatelé a odbératelé

Dodavatelé

Zékladni suroviny, které spole¢nost Pramet Tools potiebuje pro vyrobu tvrdokovovych
nastrojl, jsou oxid wolframu, kobalt a karbid tantalu, tyto klicové komodity jsou dodavany
od strategickych dodavateli, kterych ma v soucasné dobé Pramet Tool okolo 20. Dlouho-
doba zéasoba téchto kritickych surovin je zabezpefovana prostiednictvim kontrakt s doda-
vateli a pojistnou zasobou. Planovani nakupu prasku probiha 1x mési¢né za ucelem dosa-
Zeni optimalni Grovné skladového hospodatstvi.

24

znamn&j$im dodavatelem pro a mateiskou firmou SECO Tools, AB ve Fagersté, Svédsko.

Kromé toho ma Pramet Tools dodavatele na vSechny kovové soucasti produktového port-
folia, vyrabi pouze VBD a vSe kovové se kupuje, jsou to napi. vrtaky a monolity
z Malajsie, nozové drzaky z Dubicka od firmy NARADI S$+V, frézy z Détina od
KARNED TOOLS aj. (interni zdroje spol.)
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Odbératelé

Ze zacatku je nutné si odbératele rozdélit na 2 zajmy, které reguluje materskéd spole¢nost

Seco Tools:

1. vice nez 60% produkce odebira od spole¢nosti Pramet Tools jeji mateiska spo-
le¢nost Seco Tool, kterda ma vlastni zajmy, svou strategii prodeje a pokryva trh
dle svych potieb. Existuje tedy obchodni vztah mezi ovladanou a ovladajici oso-
bou. Spole¢nost Pramet Tools z téchto prodeji ziska pouze vyrobni cenu a jed-
notky procent, za které od nich vyrobky matetskéd spole¢nost odkupuje. Do ma-
tefské spolecnosti SECO Tools, ktera ma skladovaci centralu v Belgii se expedu-
je kazdy den, nemaji pro svou matetskou spole¢nost vymezeny sklad.

2. se zbylymi 40% uz Pramet Tools naklada dle svych potieb, pfi¢emz se speciali-
zuje hlavné na stiedni a vychodni Evropu (CEE), v&etné trhu CR a v poslednich

letech na trh Ciny. V celku zajistuje obrabéni u vice jak 5 tisic zdkaznik?.

Spolecnost udrzuje operativni skladové zasoby standardnich (katalogovych) vyrobku, ale
pievazné zadava zakazky piimo vyroby podle potieb zakazniki. Zavedenim logistickych
systéml, komplexni reorganizace dopravy a fizeni skladi umoziuje plnit pozadavky za-
kaznikti na dodavky zbozi v nejkratsi mozné dob¢. Firma je schopna dodat skladovy sorti-

ment do 24 hodin v tuzemsku a do 48 hodin v zahrani¢i, kde ma své pobocky.

Spole¢nost Pramet Tools prodava v tuzemsku své vyrobky prostfednictvim vlastnich regi-
onalnich prodejci, kteti poskytuji soucasné technicky servis, a administrativniho oddéleni
prodeje. Dale prodava své vyrobky v CR prostiednictvim smluvnich distributori a to jak
cilovym zakaznikiim a koncovym uzivatelim, tak i subdodavatelim finalniho vyrobku,
jako muzou byt napf. rtizné obrabéci stroje. Zahrani¢nim zdkaznikiim na Slovensku,
v Némecku, Polsku, Italii, Mad’arsku, Ukrajin¢, Brazilii, Ciné a Indii dodava spole¢nost
PrametTools své vyrobky prostiednictvim vlastnich pobocek, do dalSich zemi dodava své
vyrobky pomoci exportnim oddélenim prodeje, obchodnich pobodek v dané zemi nebo
opét prostiednictvim smluvnich distributora. Noveé je zaveden také internetovy e-shop.

(interni zdroje spol.)

V nasledujicim grafu mizeme vidét podil jednotlivych regionti na prodeji pro rok 2012.
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Obrazek 15. Prodej podle regionii za rok 2012, vl. zprac. (interni
zdroje spol.)

Celkovy vyvoj prodeje 1ze charakterizovat plynulym ristem v zavislosti na rozsifovani

spolecnosti a jejich aktivit.

Hlavnimi zakazniky se sidlem v CR

TDK, CEBAL, Skoda Auto, Siemens, DT Vyhybkarna, Strojirny Ttinec, TRW Automoti-

ve, Ostroj, Unex, Vitkovice Group a spousty dalSich.

Hlavni autorizovani distributofi v CR

4.9

HANAK NARADI, s. r. 0. (Osvobozeni 129, 763 16 Frystat)
PRECITOOL CZ, s. r. 0. (Nad Cihelnou 605, 382 32 VeleSin)
TTIs. r. 0. (Udolni 40, 602 00, Brno)

CKP Chrudim, a. s. (Primyslova 7, 537 01 Chrudim IV)

M &V, spol. s. 1. 0. (4. kvétna 288, 755 01 Vsetin)

Konkurence

Na tizemi ceské republiky neexistuje Cesky vyrobce v tomto primyslovém odvétvi a se

srovnatelnou sortimentni skladbou, jedna se tedy pouze o zahrani¢ni konkurenty, ktefi maji

stejné jako spole¢nost Pramet Tools své zastoupeni v mnoha zemich za hranicemi a distri-
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buuji své vyrobky prostiednictvim vlastnich pobocek, prodejnich kancelaii anebo smluv-
nich partnert. Pramet Tool ma vSak v rdmci ¢eského trhu zna¢nou vyhodu z hlediska umis-

téni vyrobniho zavodu pfimo na uzemi CR.

Zde jsou uvedeni konkurenti, ktefi jsou firmou Pramet Tools vnimani jako nejvétsi

v souvislosti s velmi blizkou skladbou vyrobniho sortimentu:

Member IMC Group

FreY
KENNAMETAL T “

Tungaloy

Member IMC Group

(n)atl)rrr?ezfakl 16. Logo Ken- Obrazek 17. Logo Iscar Obriizek 18. Logo Tungaloy
A KORLOYInc. {5 TaeguTec

Obrazek 19. Logo Korloy Obrazek 20. Logo TaeguTec

Jedni z nejvétsich konkurentit spole¢nosti Pramet Tools, kteti zaroven patii ke svétové
Spicce v oblasti obrabécich s VBD ze slinutého karbidu je americka spole¢nost Kenna-
metal zalozena v roce 1938 pusobici ve vice nez Sedesati zemich po celém svéte, dale iz-
raelska spole¢nost ISCAR se sidlem v Tenefu a sesterskou pobo¢kou na Slovensku, ja-
ponska spole¢nost Tungaloy zaloZena v roce 1934 a korejské spoleénosti Korloy a Tae-
guTec zaloZena v roce 1916. V blizké budoucnosti 1ze ocekavat vznik novych konkurentl

pfedevsim ve zminénych dynamicky se rozvijejicich zemich BRIC. (interni zdroje spol.)

4.10 SWOT analyza

SWOT analyza spolec¢nosti Pramet Tools je zpracovana na zakladé internich zdroja spo-

le¢nosti spolu s vefejné dostupnymi a geografickymi informacemi.

Tabulka 6. SWOT analyza spole¢nosti Pramet Tools s.r.o., Vl. zprac. (interni zdroje spol.)

Silné stranky Slabé stranky
= dlouholeta vyrobni tradice a pozice = dohled, omezené pravomoci a samo-
na trhu, statnost v rozhodovéni ze strany ma-
* mezinarodni pusobnost a pfizniva tefské spolecnosti, pokyny pro celou
zemé&pisna poloha, skupinu SECO Tools,
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vlastni vyzkum a vyvoj,
zkusSeni odborni pracovnici, péce 0

zaméstnance a motivacni prostredi,

Siroké portfolio vyrobku a jejich vy-
soka kvalita, certifikace 1SO,

spoluprace s vyznamnymi podniky

v oboru a vazba na nejvetsi pramysl,
obrovska klientska zakladna podpo-
fena efektivni distribuéni siti a loajal-
nosti zakazniku,

moderni a robotizovany strojni park a
stale investiéni Gsili,

vnéjsi logisticky systém ProLog,
niz8i zodpovédnost v strategickém
planovani a pocit stability a jistoty

vici matetské spolecnosti.

= vysoky stupeni kooperace,
= vyuziti vyrobni kapacity,

= layout, dispozice vyrobnich prostor

budovy a s tim souvisejici materialo-

vy tok,

» vysoka zavislost na surovinach a dis-

tribuci dopravnich spole¢nosti,

= propagace vyrobku souvisejici s ne-

vSednim zbozim,

= pomérné Casté zmeény V organizacni

struktufe.

Prilezitosti

Hrozby

velké zakazky nejvétsich primyslda,
roz$ifeni ¢innosti vystavbou haly,
kooperace s dalsimi spole¢nostmi,
expanze na dalsi trhy, potencial vy-
chodni Evropy a Asie,

rozsifeni sluzeb a vyvoj lepsich pro-
dukta,

rozvoj novych technologii a rostouci
potieba obrab¢t,

Zména cenové politiky,

program LIFE.

= vstup novych konkurentl na trh (napft.

= rist cen vstupnich materialt, surovin a
energii

= zastaravani technologie

= odchod klicovych zaméstnancii,

= jakékoliv znehodnoceni obchodni
napf. padélky,

= odlisné umysly z pozice mateiské Spo-
le¢nosti,

= mezinarodni ekonomicka krize, vyvoj
ménoveého kurzu, danova politika sté-

tu.
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5 PRODUKTOVE PORTFOLIO SPOLECNOSTI PRAMET TOOLS

Spolecnost Pramet Tools ma velmi Siroké portfolio vyrobki, v sou¢asné dob¢ vyrabi 4 338
typt polozek pro SECO Tools a 3 800 typu polozek zustava v Pramet Tools, dohromady
tedy vyrabi 8 138 ruznych vyrobki, resp. vyménnych bfitovych desti¢ek. Ovsem je
tieba objasnit, ze ani vyrobni sortiment se zcela nerovna produktovému portfoliu nabize-
nému zakaznikiim. Spole¢nost produkuje pouze vyménné britové desticky opatiené oté-
ru-vzdornymi povlaky a osazované vlozkami z polykrystalickych super tvrdych materiald,
jako je kubicky nitrid boru nebo synteticky prumyslovy diamant, vSechny ostatni kovové
nastroje, jako jsou noze, monolitni vrtaky, frézy, adaptéry, aj., spolecnost Pramet Tools
kupuje od svych smluvnich dodavatelli, d¢la tak pro rozsifeni servisu a plsobnosti svych

produkti (celkovou komplexnost produkti).

VBD se vyuzivaji ke vSeobecnému obrabéni, ale nejvice se spoleCnost specializuje na vét-
§i segmenty strojirenstvi, jako je napf. automobilova a zelezni¢ni doprava, letectvi, kos-
micky primysl, medicinska technik, vyrobci elektfiny, metalurgie, primyslem lisovani a

liti forem a vyrobkd.

Spolecnost je drzitelem 8 patentii zaregistrovanych na Evropském patentovém turadé
(EPO), prvni patent nechala zaregistrovat jako spole¢nost Pramet Tools v lednu roku 1998.
Patii mezi né napt. patent upinaciho otvoru VBD, tvar utvatece (,,reliéfu VBD®) OR, liso-

vaci nastroj na Srouby, SK pro fezné nastroje, fezna desti¢ka pro frézy ve tvaru hranolu aj.

Co se tyce samotného trhu vyrobkl, je spole¢nost plné srovnatelna a konkurenceschopna
s ostatnimi vyrobci, jak kvalitou, tak i cenovou politikou vyrobki, ktera se lisi
Vv zavislosti s mistem prodeje, pficemz na vychodnich trzich mé spolecnost Pramet Tools
vyrobky mirné€ draz$i nez konkurence na ukor proklamované filozofie kvality vyrobki a
jejich kompletniho servisu, je zde vytvaren jakysi dojem lepsi, ale drazsi znacky. Na za-

padnich trzich je naopak o néco levnéj$i nez konkurence.

V roce 2011 bylo dosazeno dosavadniho rekordu v poc¢tu vyrobenych VBD a vysi zisku,
spolecnost Pramet Tools dokazala vyprodukovat 22 mil. ks VBD a zisk pted zdanénim
397 611 000 K¢. V poslednim roce 2012 vyrobili 20, 3 mil ks VBD a zisk pfed zdanénim
358 815 000 K¢. (interni zdroje spol.)
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Produktové portfolio spolecnosti se déli dle vyuzZiti do nasledujicich kategorii:

* Soustruzeni
o vymenitelné biitové desticky pro soustruzeni
o noZe pro vnitini a vnéjsi soustruzeni s VBD
o noze pro upichovani a zapichovani s VBD
o noze pro soustruzeni vnéjsich a vnitinich zavitd s VBD
* Frézovani
o vymeénitelné bfitové desticky pro frézovani
o Celni rovinné frézy s osazenim VBD
o stopkové frézy s VBD
o kopirovaci nastréné frézy s VBD
o vélcové frézy pro frézovani hlubokych osazeni a drazek s VBD
o kotoucové frézy s VBD
o monolitni frézy s VBD
*  Vrtani
o vrtaky s VBD
o Mmonolitni vrtaky
» Upinace rotacnich nastroji
o Upinaci systémy pro stroje
o adaptéry — kleStinové upinace s valcovou upinaci stopkou pro frézy a vrta-
ky
o prislusenstvi — klestiny pro hydraulické 1 mechanické upinace, zaslepky,
upinaci Srouby a kuzZelové vytéraky
* Navrh a vyroba specialnich nastrojii pro obrabéni sloZitych aplikaci
Vsechny produkty v tomto primyslovém odvétvi maji své ISO kodovani podle stanove-
nych norem, vyjimkou nejsou ani VBD, to vSak neni stejné naprosto po celém svéte (USA
maji napt. kdédovani ANSI), a proto existuji rtizné pfevodniky a tabulky. Ptiklad systému

koédovani VBD je v ptiloze €. V. a VI. (interni zdroje spol.)

5.1 Vyzkum a vyvoj spole¢nosti

Spolecnost Pramet Tools ma vlastni vyvojové a vyzkumné oddé€leni, na které ma vyhraze-

né jak prostory, tak i finan¢ni prostiedky, které nejsou v ro¢nim tthrnu zanedbatelné.
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Oddé¢leni vyzkumu a vyvoje je zaméfeno na inovaci a vyvoj sortimentu ndstrojii pro tfis-
kové obrabéni. Nove vyvinuty sortiment néstroji plné odpovida pozadavkiim na moderni
nastroje pro obrabéni a je z hlediska uzitnych vlastnosti srovnatelny se svétovou konkuren-
ci.

Rok 2009 pattil z hlediska po¢tu novych vyrobkti mezi nejvyznamnéjsi v historii Prametu
Tools. Celkem bylo uvedeno na trh zhruba 1100 novych polozek standardniho sortimentu,

na jejichz vyzkum a vyvoj bylo vynalozeno okolo 21,5 mil. K¢&.

V roce 2010 spolecnost ddle vyznamné inovuje sviij sortiment, zavedla do prodeje cca 600
novych typl vyrobki, na které bylo vynaloZeno 23,5 mil. K¢&. Objem prodeje vyrobkl
mladsich jednoho roku doséhl 5,6% a mladsich péti let se zvysil na 49%.

V roce 2011 bylo uvedeno na trh celkem 780 novych polozek standardniho sortimentu,
pficemz podil novych vyrobkll mladsich péti let u standardniho sortimentu dosahl v tomto
roce hodnoty 55%, na coz bylo vynalozeno 31,8 mil. K¢, byla poskytnuta dotace 3,1 mil.
K¢.

V roce 2012 spolecnost vyprodukovala zhruba 1000 novych polozek, do ¢ehoz vynalozila
na vyzkum a vyvoj 41,5 mil. K¢ a podil prodeje novych vyrobkl mladSich péti let u stan-

dardniho sortimentu dosahl v roce 2012 54%. (interni zdroje spol.)

5.2 Volba reprezentanta vyrobniho sortimentu za pouziti BCG matice

Volba vhodného reprezentanta ve spolecnosti tohoto typu neni viibec jednoducha, Pramet
Tools ma velice bohaty vyrobni program a doslova splet’ mnoha slozitych technologickych
procesu. Pro tplné pochopeni takto slozitého systému by bylo zapotfebi mnohem vice ¢asu
straveného piimo ve vyrobnim procesu a se vSemi dostupnymi informacemi; dokonce i
pfevazna vétsina stavajicich zaméstnancl se uc¢i novym vécem a stale je dokéze néco pre-
kvapit i po n€kolika letech vykonu svého zaméstnani, cemuz napomaha i fakt, Ze se neusta-

le néco méni, vyviji a zlepSuje.

| z téchto a dalsich divodi je volba jediného reprezentanta pro analyzu vyrobniho procesu
logickym krokem; ovSem nabizi se otazka, z jakého uhlu pohledu vyrobni sortiment po-
jmou a podle kterych kritérii reprezentanta zvolit. Hned po prvni navstévé vyrobnich
prostor spolecnosti a jejich uspotadani se nabizelo, Ze by bylo vhodné zvolit produkt, ktery
se vyrabi nejcastéji a v nejvétSich objemech, jelikoz jeho materidlovy tok muize byt

zna¢n€ komplikovany a netsporny, tento vybér je dale umocnén aplikovanim BCG matice
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na vyrobni portfolio spole¢nosti se zamétenim na kvadrant dojnych krav, tedy vyrobki na

kterych spole¢nost v soucasnosti stavi. (interni zdroje spol.)
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Obrazek 21. BCG matice s vybranymi zastupci jednotlivych kvadranti, vl. zprac.

(interni zdroje spol.)

Vybrani zastupci jednotlivych kvadranti BCG matice (Obr. 21):

* Dojné kravy (stale odebirané kvalitni vyrobky): CNMG120408-MF1 (1),
APKX1103PDER-M (2), APKX1505PDER-M (3), APKX1505PDER-F (4),

APKX1103PDER-F (5), APKX1505PDER-R (6)

=  Hvézdy (vyrobky s velkym potencialem): LNGX120508ER-M (1),

LNGU160708SR-M (2)

= Otazniky (vétSinou nové vyvinuté vyrobky): HNGX0604ANSN-F (1),
HNGX0604ANSN-R (2), HNGX0604ANSN-M (3), SCMTO09T308E-RM (4)

= Psi (vétSinou zastaralé vyrobky): SCMT120404E-UM (1), DCMT11T304E-47

(2), SCMT120408E-48 (3)

Nejen z hlediska téchto uvedenych faktori byla zvolena za vhodného reprezentanta

vyménna biitova desticka s oznacenim CNMG120408-MF1 (viz dale).
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5.3 Predstaveni vybraného reprezentanta vyrobniho sortimentu

CNMG120408-MF1 CP500 (dale pouze CNMG-MF1) je vyménitelna bfitova desti¢ka s
povlakem urcena k soustruzeni, je vhodna piedevsim pro obrabéni nerezové oceli a tézko-
obrobitelnych slitin. Tato VBD byla poprvé zadana do vyroby 29. 6. 2010, za necelé 3
roky bylo vyrobeno na 574 002 ks (k 04/2013) z toho jen za minuly rok 2012, kdy byl vy-
roben absolutné nejvétsi objem, 202 819 ks, pii¢emz je evidovano 18 108 zmetkt. Vyrob-

ni cena je cca 30,02 K¢. (interni zdroje spol.)

CNMG CNMG-MF1

Obrazek 22. Technologicky nakres vyrobku CNMG120408-MF1 CP 500, vl. zprac. (interni
zdroje spol.)

ks této VBD vazi 8,9 g, pro predstavu pak napt. vyrobni davka o 5000 ks vazi 47,26 kg.

Vyroba vyménné biitové desticky CNMG-MF1je nepravidelna, vyrabi se jako drtiva vetsi-
na VBD pouze na zakazku, nelze tedy obecné vztahnout, Vv jakych intervalech se vyrabi,
ale jelikoz je, co se objemu tyce, nejvice vyrabéna VBD, tak velice ¢asto. (interni zdroje

spol.)



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 66

5.3.1 Zivotni cyklus vybraného reprezentanta
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Obrazek 23. Zivotni cyklus reprezentanta VBD, vl. zprac. (interni zdroje

spol.)
Ristova faze Zivotniho cyklu se u tohoto typu vyrobku vyznacuje pomalejSim (mirnym)
nastupem, tento fakt odpovida tomu, Ze se na trhu vyskytuje mnoho podobnych a konku-
renc¢nich vyrobkd, a to nejen od konkurentt ale i v samotném portfoliu spole¢nosti Pramet
Tools. Nové vylepSené vyrobky (substituty) se vyrabi na podmét pozadavku trhu na zakla-
d¢ priizkumu nebo se stale zdokonaluji vyrobky stavajici, napt. pouze z hlediska novych
materiali. Tyto nové vyvinuté vyrobky s lepSimi vlastnostmi se nejprve nabizi stalym nebo
vytipovanym zakaznikiim a nasledné¢ se ¢ekd na zpétnou vazbu, cozZ je Casoveé narocné. Na
druhou stranu se da fici, ze jakmile se dostane do povédomi zakaznikil a spliiuje jejich

ocekavani, jsou objedndvany zakazky velkych objemt a jsou velice stalé.

Predikce dalSich let: Spise se predpoklada, Ze se ptiStim rokem riistova faze zcela zastavi
a vystiida ji faze zralosti, kterd nebyva dlouhd nebo viibec, diky vysoké vyvojové a ino-
vacni aktivité. Faze upadku myva sklon, ktery urcuji rtizné faktory nebo vice faktori na-
jednou, muze jim byt napi. zavislost na upinaku frézy ¢i noze soustruhu, nastup nového
materidlu ¢i technologie apod. Pokud se napf. stane, Ze dojde k vyvoji nového materilu,
ktery ma mnohem lepsi vlastnosti v zavislosti na typu operace a zaroven se zméni paramet-

ry uchytu, byva kiivka upadku velice strma. (interni zdroje spol.)
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6 ANALYZA VYROBNIHO PROCESU SPOLECNOSTI PRAMET
TOOLS

Pti analyze stavajiciho stavu vyrobniho procesu jsem vyuzil nasledujici:

= Dokumentaci a vnitini informace spole¢nosti

=  Pfimé pozorovani vyrobniho procesu a vlastni fotodokumentaci

» Rozhovory s povéfenymi osobami - vedouci vyroby, operatofi, technologové,
procesni inzenyr, ekolozka, investi¢ni technik

» Technické pomicky

» Poznatky z teoretické ¢asti

6.1 Program kontinualniho zlepSovani — LIFE

Program LIFE, zalozeny zhruba pted 3 lety v dob¢ krize, je v podstaté jinak pojmenovana
obdoba japonského vyrazu Kaizen, kterd se podili na kontinudlnim zlepSovani procest ve
spolecnosti, do n¢hoz se zapojila udajné vétSina zaméstnancti. Nekteti z nich pracuji v
podniku dlouha 1éta a velmi dobfe znaji vlastnosti celého vyrobniho prostiedi a maji
mnohdy skvélé napady. | v roce 2012 probihaly aktivity LIFE ve vyrobnim procesu. Cel-
realizovanych zlepseni tyka. Bylo podano celkem 149 navrhu LIFE, z nichz 87 se podafri-

lo realizovat.

Letos je hlavnim tématem pro vS§echny zaméstnance zlepSovani vlastni prace. Je potieba
zvysit jeji kvalitu, provadét ji rychleji a s menSimi nédklady. Nedilnou soucasti programu
LIFE je vizualizace vysledki. Kromé nastének se nabizi moznost prezentovat sva zlepSeni
na LCD obrazovkéch nebo v podnikovych novinach. Kazdy zaméstnanec ma moznost vy-
plnit formulafr, hodit ho se svym navrhem do vyhrazené schranky a vyhrat vécné ceny.
Kazdé ctvrtleti probiha losovani tii navrhii, bez ohledu na to, zda byly tyto navrhy re-

alizovany.

6.2 Zakladni/v§eobecné informace o vyrobnim procesu

V této casti jsou uvedeny zékladni a vSeobecné informace, které se daji vztahnout na

vSechny typy vyrobkt a cely vyrobni systém spolecnosti (interni zdroje spol.):

= Z hlediska pfemény materiali se jedné o technologické procesy, tzn., ze dochazi

ke zméndm materialového vstupu, vnéjsich i vnitinich vlastnosti surovin a mate-
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riald. Samotny druh procesu podle charakteru ptevazujici technologie se fadi me-
zi mechanicko-fyzikalni, pfi zpracovanych materiali Se neméni vlastnosti latko-
vé podstaty.

» Podle stupné specializace se jedna pievazné 0 velkosériovou vyrobu katalogo-
vych (standardnich) vyrobku a dale kusovou vyrobu na pfani zékaznika, oddéle-
ni specialnich vyrobka.

= Material se ze skladu vydava podle zasady FIFO, tj. prvni se spotiebuje podle
data dodavky nejstars$i material,

* Pramet Tools se snazi ke spokojenosti svych zakaznikti neustale sniZzovat termin
a lhitu dodéani svym vyrobkl, v soucasnosti ma stanoven internim predpisem
Ihiitu 22 dni, ve kterych by méla byt zhotovena jakakoliv zakazka standardniho
sortimentu.

» Kazdy druh stroje je v zasadé nahraditelny jinym, spolecnost tedy neni ohro-
zena pii vyrob¢ dilezitych zakazek a v€asném jejich véasném dodéni.

* Pokyn k vyrob¢ je zadavan na zakladé vyrobnich piikazii, povinnosti zamést-
nanctl je disledné dbat na informace uvedené ve vyrobnim piikazu, popt. jeho
dalsimu dopliovani na jednotlivych technologickych uzlech. Vyrobni ptikaz je
dokument, ktery slouzi k evidenci vyrobkii a procesu vyroby. Jeho vystaveni
provadi oddé€leni planovani. Veskeré zdznamy o provedeni vyroby jsou zazname-
nany soubé&zné do systému SAP, je tedy mozné zjistit, v jaké fazi se zrovna vyro-
bek nachazi, coZ usnadituje proces planovani — informacni tok putuje spolecné
S tim materidlovym.

» Celozavodni pripustna (planovana) zmetkovitost je 5,5 %, s touto vysi spolec-
nost pocita a neni povazovana za ztratu, jelikoz je zahrnuta i ve vyrobni cen¢ jed-
notlivych vyrobkt, pokud tuto vysi piesdhne, uz se jednd o ztrdtu. Zaméstnanci
jsou motivovani k dodrzovani této zmetkovitosti formou odmeén, které tvoti u né-
kterych zaméstnanci pohyblivou slozku mzdy az 20% jeji vyse navic.

* Pramet Tools vytvari skladové zasoby standardnich vyrobkii, které jsou spiSe
pohotovostniho typu. Ve spolecnosti se osvédcil tahovy systém vyroby na ob-
jednavku, ktery redukuje velké objemy zasob a skladovani.

* Sménnost ve vyrobnim procesu — stroje vyrabi 24h denné, 7 dni v tydnu a za-
méstnanci maji bud’ 12h nebo 8h smény, zalezi na druhu a misté prace, ale

u drtivé vétsiny (cca 95%) jsou smény nastaveny na 12h. Z obecného hlediska se
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tedy jednd o nepretrzitou vyrobu. THP pracovnici pracuji v pracovni dny (Po-
Pa) pricemz chodi od 6:00 do 8:00, zalezi od oddéleni a pracovni napln¢, na 8h
pracovni dobu.

» Zaméstnanci maji na pracovisti zakazano konzumovat jidlo a piti v pribéhu
pracovni doby.

»  Tvrdé zmetky po procesu slinuti z vyroby vykupuje spole¢nost VBH z Rakouska
zhruba za 300-500K¢/kg podle druhu a vlastnosti, ktera z nich opét vytézi prvky
wolframu a kobaltu, které nasledné odkoupi zpét matetska spolecnost SECO
Tool, aby z téchto prvku vytvotila tvrdokovovy prasek vhodny k vyrobé VBD.
Stejné tak spole¢nost VBH odkupuje pies Pramet Tools opotiebené vyrobky od
zékaznika, jelikoz jsou prvky wolframu a kobaltu strategické suroviny a jejich
nalezist’ je na svété velmi malo.

»  M¢kké zmetky, které jesté neprosly slinovanim v peci, ale byly pouze vylisova-
ny, jsou piesunuty zpét do mateiské spolecnosti SECO Tools, ktera je zpétné
upravi a certifikuje na pozadovany tvrdokovovy prasek s urcitou Sarzi, ktery je
vracen opét do vyroby. Na tento druh zmetku, resp. tvrdokovového prasku jsou
stanoveny limity pii pfevozu pies hranice, a to na 4 x 24 tun ro¢né, jelikoz je evi-

dovan jako ptevoz toxického materialu.

6.3 Prostorové usporadani vyrobniho procesu

Obrazek 24. Prostorové uspoiadani vyroby Pramet Tools s.r.o., vl. zprac. (interni zdroje spol.)
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Popis kli¢ovych stfedisek vyrobniho procesu:

1. Brouseni ¢el VBD 2. Brouseni obvodi VBD 2

3. Brouseni obvodi VBD 1 4. Slinovaci pece

5. Lisovna 6. Plazmaticky nastiik

7. Rezarna 8. Mezioperacni Cisténi

9. Ptiprava lisovacich nastroju 10. Brouseni VBD, Rektifikace, Piskovac
11. Povlakovéani VBD (CVD) 12. Ptiprava a nakladani desti¢ek

13. Zkusebna VBD 14, Kalirna

15. Elektrojiskrové obrabéni 16. Vyvoj a vyzkum

17. Udrzba, zamednicka dilna 18. Povlakovani CVD

19. Povlakovani PVD 20. 100% kontrola dle potieby

21. Znackovani a baleni vyrobki  22. Logisticky sklad (hlavni)

Prostorové uspotfadani vyrobnich zafizeni ve spole¢nosti Pramet Tools je technologického
razu, zafizeni jsou seskupena zejména do stiedisek podle druhii technologie, jak mizeme
vidét na layoutu (obr. 24) spolu s popisem klicovych stiedisek. Technologické uspotradani
je v tomto vyrobnim procesu zvoleno kvili velmi Sirokému okruhu vyrobniho sortimentu,
diky némuz je potieba, aby pracovisté vykazovalo maximalni pruznost pfizptisobeni stroji
a jejich zaménitelnost, coz by u predmétného usporadani nebylo mozné. (interni zdroje

spol.)

6.4 Vyrobni proces vybraného reprezentanta

Z hlediska spojitosti je vyrobni proces prerusovany (diskontinualni), a to fadou netech-
nologickych procestl, jako je doprava, kontrola, vyména a sefizovani nastroji. Vyroba je

zadava po vyrobnich davkach. (interni zdroje spol.)
Materialové vstupy vyroby:

= tvrdokovovy prasek — karbid wolframu, kobalt + pojici plastifikatory, které se
uz pii 400°C vypati neboli odpeguji — do lisovaciho stroje se vysype potiebné
mnozstvi z 5 kg baleni prasku podle davky z vyrobniho ptikazu, po skonceni této
operace se zbyly prasek nasype zpét do obalu a zatavi se k dalsimu pouziti,

= Kkatodovy terc (target) — Cisty titan nebo slitina titanu s hlinikem
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Obrazek 25. Sklad materialu, vl. foto.
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Obrazek 27. PFipravena vsadka na slinuti, vl. foto.
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Obrazek 28. Slinovaci pec, vl. foto.

Sklad praski - KARDEX

Cely vyrobni proces zacina tady, sklad
praski ve specialnich vytahovych Sach-
tach, ve vyrobé€ se pouziva okolo 50
ruznych druht praskda, lisici se sloze-

nim, a 160—190 Sarzi.

Lisovani VBD — Dorst TPA 15

Vibec prvni stroj tvotici hodnotu vy-
robku je ve vyrobnim procesu mecha-
nicky lis, ktery stlaci namichany prasek
silou 15 tun a udéla z n&j vylisek, ten je
vsak velice kiehky a nesmi se na n¢j

chytat rukama.

Vylisky na keramickych deskach pfi-
pravené na vlozeni do pece a na proces

slinovani.

Slinovani VBD

V této ¢asti vyrobniho procesu probiha
slinovani, laicky feceno, prasek se spe-
¢e a vytvorii pevny monolit (polotovar).
Tento proces trva necelych 16 h pfi
teploté az 1500 °C, to se odviji od typu
a poctu vyrobkd.
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Obrazek 29. Zaobleni hran, vl. foto.

Obrazek 31. Mokré piskovani, vl. foto.

Obrazek 32. Umyvani VBD ., vl. foto.

Zaobleni hran VBD — GRAF

Oboustranné zaobleni feznych hran
neboli rektifikace, na 25+5 mikrometrt
pomoci trysek (proudil) smési tekutiny

a pisku.

BrousSeni ¢el - WBM s robotem

Zde probiha technologicka operace
brouseni ¢el diamantovymi brusnymi
kotouc¢i, a to z obou stran na pozadova-
nou tloustku VBD. Mezi dalsi dosaho-
vané parametry patii — rovinnost, drs-

nost a kvalita fezné hrany.

Oboustranné mokré piskovani VBD
- GRAF

Jemné mokré piskovani, které zajistuje
mechanické ocisténi VBD od piipece-

nin a odbrusi, tlakem 2,4 baru.

Umyvani VBD - Finnsonic

Béhem cca 30 min projdou VBD na
ocelovych sitech Sesti tanky riznych
chemickych roztokd, demineralizova-
nou vodou a nakonec susi¢kou. Cilem
této operace je odstranit z vyrobki
brusny kal, piliny, emulze a jiné necis-

toty.
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Obrazek 36. Stanovisté vystupni kontroly, vl. foto.

Umyvani VBD — PVD Finnsonic

Nasleduje druhé ¢isténi v fad¢, tento-
krat v8ak s jinymi chemickymi roztoky,
které ptipravi VBD na PVD povlako-

vani. Tato operace trva zhruba 18 min.

Nakladani na PVD povlak

Takto vypada nalozena vsadka VBD
pted PVD povlakovanim, tato operace

trva 1 pracovnikovi zhruba 2h.

Povlakovani PVD — SULZER

V této ¢asti probihd 6h proces fyzické-
ho povlakovani VBD (povrchova tpra-
va, ochranna vrstva, ktera zvysuje zi-
votnost) za ucelem zajisténi vetsi kvali-
ty feznych materialli a zlepSeni uZit-

nych vlastnosti.

Vystupni kontrola VBD

Na tomto pracovisti probiha statisticka
nebo 100 % kontrola vyrobkt. Casova
norma je 100 ks VBD za 5-6 minut

Vv zévislosti od druhu kontroly.
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L3 o | Pracovisté vystupni kontroly
Na tomto pracovisti pracuji prevazné
zeny, kazdd z pracovnic ma svij stil,
pohodIné kieslo a potfebné nastroje pro

realizaci kontroly VBD.

Obrazek 37. Zkontrolované voziky, vl. foto.

. e ‘-:L‘ \l { -wu‘f ﬁw\"‘/
B %fgﬁ%s .. ~§;TF,, - Znateni VBD

o

" B I 1L Natéchto automatizovanych stanicich
= F probiha tzv. znaceni VBD, na kazdy
vyrobek je tieba laserem vypalit ¢iselny

kod vyrobku.

Obrazek 38. Znaéeni VBD, vl. foto.
e, K

Baleni VBD

Posledni operaci vyrobniho procesu je
baleni, které probih4 taktéZ automatic-
Ky, stroj zabali do krabicek zhruba 100
ks vyrobkt za 5 min.

Takto vypadaji zabalené konecné vy-
robky — VBD, pfipravené na transport

do skladu a naslednou expedici.

Obrazek 40. Zabalené VBD, vl. foto.
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6.4.1 Procesni analyza zaméfena na vybraného reprezentanta

Tabulka 7. Procesni diagram vyrobniho procesu reprezentanta, vl. zprac (interni zdroje spolecnosti)

o |Ele |- |E| B z > &
y 9 g |2|2 |5 g § ~| 25 | £ E MozZnost
C. Cinnost s |2 |E| 2|2 | SE| S |2«
8— s S O i‘ < ~ | EE |8 >§ zlepSeni
= 7= 8 ~ 2
Expedice praskii do
1 226,3 1
zasobniku I:>
2 | Zasobnik KARDEX \v4 -
3 Transport ze zdsobniku ¢ 16,3
o . v 1
Priprava stroje — sefizeni
4 lisu (material + nastroj) D 40 SMED
5 Lisovani na TPA15 @) 12,8 1
6 Celdini na povoleni, 240 1 | Standardizace
zku$ebni slinovani D
7 Transport k pecim ¢ 42,5
8 Slinovani B3/9 — 1410°C  |Q 950 1
9 Transport =2 117,5
10 Ptiprava stroje D 10
11 Zaobleni feznych hran (@) 13 1 Uzké misto
12 Transport I:> 83,8
13 Ptiprava stroje D 25
14 | BrouSeni el WBM 221 (O 1292 | 1
15 Transport l=> 32,5
16 Oboustranné piskovani @) 11
1
17 Transport I:> 22,5
18 Umyvani Finnsonic (@) 30 1
19 Transport I=> 143,8
20 Umyvani PVD Finnsonic |Q 18 la
21 Transport |=> 20
22 Nakladka na povlak PVD  |Q 120 1b
23 Transport I:> 15 la
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t © o— kE‘ ‘a :E Sy 3
g S|S|E|E| 8~ | L |E§ MoZnost
v V. = o | e o - = a
C. Cinnost s | 2|E|X|B|SE| RE |[£%
2 sl |=E|l=~" | EE |83 zlepSeni
o — x Q = N = ~ = =y
= wn | > = =9
24 | Povlakovéani PVD @) 360
25 Transport 15
26 | Seskladani po povlaku @) 30 1b
27 Transport I:> 18,8
28a | VK statisticka O 6
1
28b | VK 100 % O 12
29 Transport 22,5
30 | Znageni o 6
31 Transport 16,3
1
32 | Baleni @) 5
33 | Presun do skladu vyrobkii =2 50,8
34 Skladovani do expedice A\v4 -
Cetnost 12115 1| 4 |2
Celkem cinos
Soucet 843,6 | 1890 13

* Uvedené Casy jsou normované na 100ks vyrobki

Tuéné jsou zvyraznény technologické procesy.

2/PRAMET

Proces slinovani:

°C

~400°C

el

1410°C

odpegovani
2

Doba slinovani: ~16 h

t [h]

Obrazek 41. Grafické znazornéni procesu slinovani, vl.

zprac. (interni zdroje spol.)
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Viceméné se pred kazdou operaci ¢eka, jelikoz se zakazky riznorod¢ kiizi, probiha preme-
feni kusti apod., ale pokud bychom brali v ivahu vyrobu 100 kust a naprosto plynulou
navaznost, dalo by se to vyjadfit takto. Od samého pocatku, tedy pfivezeni vstupnich suro-
vin dodavatelem by to trvalo 1890 min, ¢asové 31 h a 30 min, pokud bychom vychazeli
z faktu, Ze primérna rychlost lidské chiize je 5km/h (norma lidské chtize) a pracovnici bé-
hem tohoto vyrobnich procesu nachodi zhruba 850 m, jednoduchym vypoctem dostaneme
10 min navic za transport materialového toku, kone¢na doba vyrobniho procesu bude tedy
31 h a 40 min (100 ks). Bézn¢ se vsak zakazka napi. o 5000 kusech vyrobi za necelé 3
tydny, coz je cca 16-17 nasobek a to diky vétsSimu poctu kust ve vyrobég, cekani nez ptijde
zakazka na tadu (logistika) — nejvice vidét u slinovani, ale i Casovym prostojim zamest-
nanct, predevsim v piepravé a manipulaci popt. nedostatku néceho a neocekavanym situa-

cim. (interni zdroje spol.)
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6.4.2 Spaghetti diagram vyrobniho procesu reprezentanta

3qOISA QPeps oA 101padxa eu eARIdLL] ST ‘Tud[eq ‘HI TUSeUZ €]
‘ejonuoy judnsf A -z Tuesodejaod I ejaod eu earidid 0 “J rueAfwn) 6
“JTupAKw) g “TuRAOYSIA QIOIA °L [OR UASNOIE *9 ‘UBIY JUR[QOEYZ *G TUBAOUI[S
TURAOSIT *€ XAV WISAS 10BAOPRS 7 ‘Tojseid oypA0opIA) 21padxy *T ‘g A BIueuazaxdaa nsadoad oyruqoasa eysipo.ns

Obrazek 42. Spaghetti diagram vyrobniho procesu reprezentanta,

vl. zprac (interni zdroje spol.)
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6.5 Zajisténi kvality v prabéhu vyrobniho procesu

Ze zacatku je potfeba pfipomenout, Ze spolecnost Pramet Tools je certifikovana spolecnost
podle systému managementu jakosti dle normy CSN EN ISO 9001:2008, ktera zajist'uje
¢asteCnou zaruku toho, ze se snazi o maximalni spokojenost a loajalitu zdkazniki, 0 neu-

stalé zlepsovani vSech procesu a kvality vyrobkii.

Systém kontrol vyrobniho procesu, potazmo samotnych vyrobkl spolecnosti Pramet Tools
je velice propracovany, vyZzaduje ho potieba koordinovat a hlidat vyrobni faktory, coz neni
vzdy u vyrobku tohoto jednoduché, jelikoz se poc¢ita s odchylkami v fadech nékolika mik-
rometrd. Existuji rozsahlé standardizované a dopodrobna rozepsané postupy kontrol pro
kazdou jednotlivou operaci vyrobniho procesu se stanovenou zodpovédnosti, které jsou

vSak velice obsahlé. (interni zdroje spol.)
Obecné Ize systém kontroly kvality jednotlivych operaci rozdélit do 4 ¢asti:

1. FBK — kontrolu parametrd prvnich kusi vyrobku pfi sefizovani a nastavovani
stroje provadi sefizovac, kontroluje se predevsim vyrobni postup a parametry vy-
robku proti idajim ve vyrobnim piikaze, napf. kontrola vahy a rozméra. Odebi-
raji se zhruba 3 kusy.

2. LOK —tzv. ,létajici kontrola®“, nezavisla a namatkova, provadi ji pracovnici kva-
lity n€kolikrat za sménu (zhruba 2x-4x), kontroluji, zda jsou pouzity patfi¢né na-
stroje a dodrzovan spravny vyrobni postup, dale kontroluji taktéz rozmeéry a
vahu.

3. OK — operatorska kontrola, provadi operator kazdého zatfizeni v urcitych interva-
lech, vétsinou 15-30 min. Odebere 1 desticku pro kontrolu a dodrzeni jejich
predpokladanych vlastnosti, kontroluje taktéz 1 dalsi vstupni suroviny.

4. SK —konecna kontrola na stanovisti, s¢ita se a kontroluje celkovy pocet desticek,

provadi operator.

Kromeé tohoto systému kontrol béhem operaci je vyzadovana jesté¢ vystupni kontrola (dale
VK), ktera je uvedena i v procesni analyze a v postupu vyroby na vyrobnim piikazu, pro-
vadi se pied kone¢nymi operacemi vyrobki, jako je znaceni a baleni. VK je zaroven po-

sledni kontrolou pied prodejem a dodani zakaznikim. (interni zdroje spol.)
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Vystupni kontrola:

VK lze rozdélit na dva druhy, prvni je statisticka a druha je tzv. 100 % kontrola vyrobki.
Pokud VBD nesplni normy pfi statistické kontrole, nasleduje po poradé¢ s kompetentni

osobou, kterou je vétSinou technolog, 100 % kontrola vyrobku. (interni zdroje spol.)

Tabulka 8. Normy statistické kontroly, vl.

zprac. (interni zdroje)

N n C

2-8 100 % 0
9-15 8 0

16 — 25 8 0

26 — 50 8 0
51-90 8 0
91-150 32 1

151 - 280 32 1
281 — 500 50 2
501 -1 200 80 3
1201-3200 125 5
3201 - 10000 200 7
10 001 — 35 000 315 10
35 001 — 150 000 500 14
150 001 — 500 000 800 21
> 500 000 800 21

N = velikost davky (pocet desticek)
n = velikost vybéru (pocet desticek)
¢ = ptipustny pocet vadnych jednotek ve vzorku (pocet desticek)

Po takto propracovaném systému kontrol se stdva minimalné, Ze by néjaky vadny kus dosel
az ke koncovému zdkaznikovi a on by jej zpétné reklamoval, na druhou stranu lze rekla-
mace u tohoto typu vyrobku a jen velice tézce posoudit. Pokud uz dojde k reklamaci ze
strany zakaznika, argumentuje vétSinou kratsi zivotnosti vyrobkd, jelikoz uz je zvykly na
néjakou standardni Zivotnost, napi. pfedeslé dodavky nebo jiného typu vyrobku. (interni

zdroje spol.)
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6.6 Prostoje vyrobnich stroji/udrzba

V této Casti jsou uvedeny zaznamy prostoju klicovych strojii ve vyrobnim procesu, které se
peclive sleduji, u ostatnich zatizeni nejsou prostoje tolik vyznamné anebo jsou zastupitelné
velkym mnozstvim zafizeni stejného typu. Déle jsou u téchto zafizeni uvedeny Cetnosti
provadénych preventivnich udrzeb, které jsou zahrnuty v celkovych prostojich, a jejich

¢etnost muze byt také jednim z faktori poruchovosti. (interni zdroje spol.)

Tabulka 9. Zaznamy prostoji z r. 2012 a ¢etnost prev. udrzby, vl. zprac (interni zdroje spol.)

o Celkové prostoje | Vlivem poruchy L
Zarizeni Preventivni udrzba
(v %0) (v %0)
Lis TPA 15 24,53 10,8 1x za 3 mésice
Slinovaci pec BALZERS 11 0 cca 1x za rok
Zaobleni hran GRAF 20,1 5,8 1x za 3 mésice
Brous$eni ¢el WBM 221 13,35 11,4 1x za 3 mésice

Cetnost preventivni udrzby zbylého zafizeni:

Mokré piskovani — GRAF 1x za 3 mésice
My¢ky — Finnsonic a PVD Finnsonic 1x za 3 mésice
PVD povlakovani — SULZER mala kontrola po 25 a 50 cyklech — sefizovaci

kompl. servis po 500 povl. cyklech — adrzbaii

Nevyuzity Cas téchto zatfizeni stoji firmu obrovské castky, kolik pfesné€, si spolenost
nepiala sdélit, odhadem pracovnikl se vSak ¢astky pohybuji v fadech az tisict korun za
jednu hodinu prostoj, Vv zavislosti na konkrétnim typu a technologii zafizeni. V téchto
Castkach byva zapocitana jednak cena vyrobniho zafizeni a celkova investice s nim spoje-
na, dale také cena potencionalnich (nevyrobenych) vyrobki za tuto dobu, prace zamést-

nancu, dang statu, které spolecnost plati za provoz strojnich zafizeni apod. (interni zdroje
spol.)

Systém preventivni udrzby:

Preventivni tdrzba se déli do 3 druht a je detailn¢ popsana v databazi IBM Lotus Notes,
prvni druhem je preventivni udrzba elektroinstalace kazdého stroje, druha je mechanicka

a tfeti je nejfrekventovangjsi, zabezpecuje ji samotny operator nebo sefizovac stroje v

prabeéhu operaci. (interni zdroje spol.)
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7 HLAVNI NEDOSTATKY VYROBNIHO PROCESU

Spole¢nost Pramet Tools je v soucasné dobé na velmi vysoké Grovni a stupni modernizace
svého vyrobniho systému. Ke spravnému nastaveni a optimalizaci vyrobnich procesu pii-
spéla velkou mérou matetska spolecnost SECO Tools, ktera Prametu Tools piedala své
know-how a penize potiebné k investicim do nového strojniho parku, ¢imz ji zafadila mezi
predni svétové vyrobce obrabécich nastroju, Ize ji tedy jednoznaéné srovnavat s nejveétsimi
svétovymi konkurenty v oboru. Spole¢nost vyuziva mnoho nejmodernéj$ich metod pru-
myslového inzenyrstvi a $tihlé vyroby, proto neni jednoduché najit jakykoliv, at’ uz drob-

ny, nedostatek.
Po vyuziti predchozich postupii jsou zformulovany nasledujici zavéry:
1) Zmetkovitost vybraného reprezentanta VBD

Analyzovana vyménna bfitova desticka typu CNMG-MF1 vykazovala za minuly rok 2012
zmetkovitost vysSi neZ je stanovena piipustna norma. Jak uz bylo uvedeno, vyrobilo se
202 819 ks, pfi¢emz bylo zaevidovano navic 18 108 ks zmetki, zmetkovitost se tedy po-
hybuje okolo 8,2 %. Pokud budeme pocitat s vyrobni cenou na konci celého vyrobniho
procesu, tedy 30,02 K¢/ks, znamena to, ze spole¢nost vynalozila navic 543 603 K¢ za pou-
Zity material, pouzZité technologie a S tim souvisejici energie vcetné prace zaméstnanci,
pfiCemzZ je tfeba brat tuto hodnotu jako maximalni, jelikoz vyfazeny zmetek nemusi byt

evidovan vzdy az na konci vyrobniho procesu, ale napt. hned po prvni operaci.

Dale je tfeba brat v tivahu, Ze je tato hodnota mensi, nez by byla pfi potencionalnim prodeji
téchto vyrobkt na trhu. Na druhou stranu je objektivni od této sumy odecist hodnotu odku-
pu zmetkd, 64 400 K¢, vypocitanou jako primérnou cenou za odkup zmetku, o kterou je
tato C¢astka naopak ponizena. Vypocet: 1 ks vyrobku vazi 8,9 g x 18 108 ks = 161 kg X
prumérna cena 1 kg zmetkl pii odkupu 400 K¢ = 64 400 K¢. Vysledna realna ztrata je
479 203 K¢ za rok 2012, potencionalni mnohem vyssi.

Zmetky jsou u tohoto typu vyrobku uplné, to znamend, ze uz nejdou dale vyuzit nebo
opravit jejich pozadované funkce a jednotlivé operace jsou nevratné. Lze je vSak prodat na

suroviny.
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Nejcastéjsi pri¢iny zmetkovitosti:
» Ostipani VBD pied povlakem
= Ostipani VBD po povlaku
= Nespravné naneseni povlaku a nasledné odlupovani
= Neprovedena operace (velka vada, desticka né¢kde sklouzne nebo nékam zapadne)
= Otfepy (jsou silné a zlstanou)
= Spatny polotovar (zkroucena VBD, nejde nabrousit, napf. vlivem slinovani)

» Pii sefizovani stroje, zkuSebni kusy (setizovacé se Fidi sefizovacim listem)
Pomérné mnoho zmetki vznika i pri sefizovani stroje pred dalsi vyrobni davkou.
2) Problematika tzv. ,,ztracenych kusu*

Za rok 2012 spole¢nost eviduje 69 639 tzv. ,,ztracenych kusu‘ v celkovém rozsahu vyroby.
V poslednich letech byla provedena nejriznéjsi opatieni, diky kterym tato bilance poklesla,
i pfesto v8ak neni toto Cislo zanedbatelné. Vezmeme-li v Givahu, Ze je primérna vyrobni
cena vSech VBD cca 40 K¢, jednoduchym vypoctem (69 639 ks x 40 K<) zjistime, Ze spo-
le¢nost redlné potrati skoro 2,8 mil. K¢ roéné, potencionalni ztrata vSak mize byt opét

nékolikandsobné vétsi, jelikoz je prodejni cena vyssi. Nikdo nevi, kam kusy mizi.

3) Prostoje vyrobnich stroju a jejich poruchovost

Prostoje jsou u n¢kterych vyrobnich zatizeni prili§ vysoké, jak je patrné z tabulky ¢. 9.
Mezi nejvyznamnéj$i patfi:

Lis znacky Dorst TPA 15 tun stoji bezmala 25 %, tzn. 1/4, celkového ¢asového fondu
zovanim a udrzbou stroje, popt. jeho pouhym nevyuzitim. Pokud vime, ze vyuzitelny ¢a-
sovy fond stroje za rok je 351 dni = pocet dni v roce (365) — planovana celozavodni do-
volend (14), miZeme snadno dopocitat, jak dlouho je v hodinach nevyuzit jeho vyrobni
potencial. 351 dni x 24 h = 8 424 h x 0,2453 = 2 067 h (nevyuzity ¢as), coz by napf. pii
nepfetrzité hromadné vyrobé zvoleného reprezentanta typu CNMG-MF1 znamenalo nevy-

robeni a naslednou ztratu az 968 906 ks desti¢ek ro¢né.
4) Prostorové usporadani pracovisté

Vysledky mapovani hodnotového toku a procesni analyzy vytvaii dobré ptedpoklady pro
zhodnoceni stavajiciho layoutu. Jak uz bylo zminéno vySe, prostorové uspoiadani je tech-

nologického razu, coz je ve vyrobé tohoto typu (a povaze sortimentu) zcela v poradku.
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Vzdalenosti piepravovani rozpracované vyroby a hotovych vyrobka jsou vsak mezi nekte-
rymi vyrobnimi uzly obrovské, coz je patrné i na obrazku €. 42 — spaghetti diagramu. U
zvoleného reprezentanta je napi. nejveétsi vzdalenost od jedné operace k druhé (mezi dveé-
ma typy myti) celych 143 m. DalSim nedostatkem prostorového uspoiadani je velmi malo
mista mezi vyrobnimi zafizenimi na nékterych stanovistich vyrobniho procesu, zejména

Vv lisovné a v brusirné.

v

Jednou z pficin, sou¢asného, neptiznivého uspotadani je i charakter vyrobni haly a tenden-
ce zastavét prostory mnoha stroji, aby byla vyroba co nejvice flexibilni a vyrobni kapacita
vice nez dostacujici. Rozméry budovy a samotnych hal a jejich rozélenéni piickami nepo-
skytuji pfili§ mnoho moznosti pro efektivnéjsi usporadani pracovist.

Toto uspotadani mize mit vliv na manipulaci s materidlem, horsi pohyblivost zaméstnan-
cl, nepiehlednost vyroby, hledani potfebnych néstrojii a pomucek, zvyseni nebezpeci pro

zaméstnance a Vv posledni fadé€ je piekdzkou pro dalsi rozvoj vyroby spolecnosti.

Brusirna — brusné ptipravky, specidlni nastroje a kalibry, diky kterym se stroje nastavuji,
se podle informaci od zaméstnancti Cas od Casu hledaji a to mnohdy i celé hodiny, skutec-
nost je tedy takova, Zze maji sefizovaci urity (normovany) ¢as na sefizeni stroje, ten vsak
nikdo nehlida a nenesou za né&j pfi nedodrzeni zadnou zodpoveédnost. Pokud je zaméstnan

novy a nezkuSeny setizovac, dlouhou dobu nevi, kde se jednotlivé néstroje nachazeji.
5) Vnitrni logistika vyrobniho procesu spole¢nosti

Chybi zodpovédna osoba a obsazeni pozice vnitini logistiky, ktera by za tuto ¢innost nesla
zodpovédnost, stava se, Ze je planovani Cas od Casu chaotické a dostatecné nepromyslené,
coZ ma za nasledek napft. 1 fakt, Ze se nevyuzivd maximalni vyrobni kapacita nékterych
zafizeni a néktera zatizeni se naopak pretézuji, prikladem mohou byt slinovaci pece, které
se obcas nepodaii zcela naplnit a mala vyrobni davkou se doplnuje tzv. blistrem (keramic-
ké vyplné a podlozky) = jednoznacné plytvani. NevytiZeni slinovaci pece.

6) Uzké mista ve vyrobnim procesu

Uzké misto ve vyrobnim procesu nalezneme ve vét§ing vyrobnich procesi, které jsou tech-
nologicky uspofadany, vyjimkou neni ani spole¢nost Pramet Tools. Z celkového pohledu

na vyrobu se podle zamé&stnanct jedna hned o prvni operaci — lisovani, divodem mohou

byt 1 dlouhé sefizovaci Casy stroju (pfetypovani) pifed novou vyrobni davkou. Vyrobni pro-
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vrow

ces je tak rychly, jako je nejpomalejsi ¢lanek, v této spolecnosti jsou to jiz zminované lisy,

na které se ob¢as v navazujicich operacich ceka.

Pfi detailngjSim pohledu mtize byt takovym menSim uzkym mistem pocitani vyrobki po
jednotlivych operacich, kde se vyrobky nepocitaji strojove, ale napt. ru¢né, jako tomu je u
mycky Finnsonic, za coz muize predevsim technika pteskldadani vyménnych bfitovych

desti¢ek z kovového sita Cisticky do Sablon na paletkach.

O Gzkém misté v souvislosti s vyrobnim procesem vybraného reprezentanta se da hovo-
fit u zafizeni GRAF pro oboustranné zaobleni fezné hrany, které je normované na 100 ks

vyrobki za 13 minut, jak je vice patrné z tabulky €. 7 — procesniho diagramu.
7) Prestavky u poloautomatizovanych strojnich zarizeni

Dalsim problémem a plytvanim mohou byt piestavky u poloautomatizovanych stroji nebo
stroju, které nejsou opatieny robotem, jednd se o situaci, kdy si potfebuje zaméstnanec
odskocit napt. na toaletu, pfiCemz je nucen zcela zastavit vyrobni zafizeni, jedna se vSak
spisSe o specialni, kusové zakazky. U poloautomatizovanych strojii je nucen pfichystat do
zasobniki takové mnozstvi polotovarti, aby nedoslo k zastaveni strojii a s tim souvisejicim

plytvanim. U ptlhodinovych piestavek na jidlo n€které typy strojii stoji taktéz.
9) Ruéni pocditani kusi po operacich

Velice netsporné je pocitani kust po jednotlivych operacich u zatizeni, u kterych neni po-
¢itadlo soucasti technologického postupu nebo u operaci, kde jsou upravovany hromadné,
jako je napf. slinovani, umyvani nebo povlakovani. Zaméstnanci tak pocitaji vyrobky ruc-
né pomoci Sablon, mnohdy tisicové vyrobni davky, pfi¢emz dochdzi ke ztraté casu a po-

tencionalu téchto zaméstnancu.

8) Monotonnost a rutina

vvvvvv

Napln prace, kterou pracovnici ve vyrobé vykonavaji, neni nikterak fyzicky narocna, jedna
se spiSe o praci jednostrannou az monotonni, kterou néktefi operatofi vykonavaji dlouha
1éta, a prave tato skuteCnost dokaze ¢loveka Castokrat unavit vice, nez tézka prace. Tento

stav mize vést k inave, profesni deformaci nebo nevédomym chybam operatora.
10) Velké mnoZstvi SarZi vstupniho materialu

Existuje okolo 50 druhti smési tvrdokovového prasku, tyto druhy se vSak 1isi navic svou

Sarzi, eviduje se na 160-190 Sarzi tvrdokového prasku, jelikoz jeho dodavatel namicha
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smés pokazdé s urcitou odchylkou, kterd je vSak z technologického hlediska velice vy-
znamna. Spolecnost Pramet Tools ma za tukol, tuto Sarzi na zaCatku vyrobniho procesu
identifikovat a ptizpisobit parametry jednotlivych operaci. Déje se tak po vylisovani prvni
desticky, kdy kontrola odebere jeden zkuSebni kus a nasleduje zdlouhavy proces
Vv laboratofich, ktery dokonce obnasi zkusSebni slinovani v malé peci, k tomu urcené. Tato
kontrola probiha pokazdé po zavedeni nové vyrobni davky, vznikaji tak mnohdy casové

prostoje, nadbytec¢na zmetkovitost a jiné nezadouci situace.
11) Vizualizace a poiadek na pracovisti — 5S

Vizualizace a pofadek na pracovisti jsou jedny z téZko vy¢islitelnych druht plytvani. Spo-
le¢nost Pramet Tools si je védoma osvédéenych ucinkt jak prvka vizualizace, tak i metody
5S a snazi se oboji ve vyrobé dodrzovat. Nékteré prvky vizualizace jsou vS$ak zna¢né zasta-

ralé anebo je jednoduSe zaméstnanci piehlizeji ¢i ignoruji.

Obrazek 43. Zavedené prvky vizualizace, vl. foto.

V lisovné a brusirné obcas hledaji volné voziky a nastroje, i toto mtize byt zptisobeno ne-

dodrZzovanim pravidel uklidu a s tim souvisejici metody 5S.

Obrazek 44. Nedodrzeni zavedené metody 58S, vl. foto
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12) Vliv pracovniho prostiedi na zaméstnance — hluk a privan

Vliv pracovniho prostfedi na zaméstnance je opét jedna z forem tézko vycislitelnych ptino-
st pro spole¢nost. Pramet Tools vSak ani tento faktor nebere na lehkou vahu, na vSech pra-
covistich je zajisténo vhodné osvétleni, ptiznivé (konstantni) teplotni podminky a dosta-
te¢na vymeéna vzduchu. Tyto podminky jsou hlidany v souvislosti s pozadovanymi zakon-

nymi normami.

Barevnou tpravu pracovisté ovliviuji predevsim firemni barvy — modra a Seda. Vzhle-

dem k tomu, Ze na pracovisti prevlada svétla barva, ptisobi prostor velmi Ciste.

Chemicky Skodlivé mohou byt jen pracovisté, kde se pracuje s tvrdokovovym praskem,
tedy v pocatcich samotného vyrobniho procesu, pfedev§im v lisovnach. Pro ptipad, ze by
néktery ze zaméstnanct piiSel do styku s chemickou skodlivinou, jsou na kazdém praco-
Visti na nasténce vyvéSeny bezpe¢nostni listiny, v nichz je popsano jak se pii styku s che-
mickou skodlivinou zachovat.
Problémem muZe byt, pokud se na pracovistich objevuji odloZené a nezapeceténé zbytky
tvrdokovovych praskii, coz je nezddouci hned z nékolika divodi:
* plytvani ve form¢ vyvétravani, pfi rozsypani, anebo pokud se do n¢j dostanou ne-
Cistoty vlivem prostredi ¢i souhry ndhod (mlZe ohrozit celou vyrobni davku po

strance kvality a nasledné zmetkovitosti),
* sniZovani Cistoty ovzdusi a celkového prostiedi, ¢imz ohroZuje zdravi zaméstnanci.

Hluénost je jedna z nejéastéji zminovanych vlastnosti pracovniho prostedi ze strany za-
meéstnanci, i kdyz je dle zakona naprosto v normé, nékterym zaméstnancim muze vadit,
predeviim diky tomu, Ze hluk pisobi na pracovniky neptetrzité 12 hodin denng. Udajné
nékteré z nich unavuje, mohou se dostavit bolesti hlavy, podrazdénost, nervozita a také
nechut k praci, coz byva Casto 1 pfi¢innou chybného a zkratovitého jednani. Nejvice hlucné

prostredi se jevi zejména V ¢asti lisovny a brusirny.

Teplota a vyména vzduchu je druhym nejvice diskutovanym faktorem pracovniho pro-
stiedi ve spolec¢nosti Pramet Tools, na pracovisti je minimum oteviratelnych oken, a proto
zajistuje vymeénu vzduchu a regulaci jeho teploty klimatizace. Vzhledem k velkému obje-
mu vymény vzduchu dochazi na nékterych mistech ke vzniku privanu, ktery je pro ¢ast
zamestnancl nepiijemny, je jim chladno a v disledku toho je boli 1 za krkem a objevuji se

bolesti zad.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 88

13) Ergonomie ve vyrobnim procesu

Vyrobni proces spolecnosti je Z ergonomického hlediska zajistény a neobjevuji se zadné
znamky toho, které by toto tvrzeni vyvracely. Pracovnici nepracuji s pfili§ t€zkymi bieme-
ny, a pokud je potieba piepravit vétsi mnozstvi materidlu, at’ uz vstupniho prasku, poloto-
varu ¢i koncovych vyrobkl, mohou vyuzit vSudypfitomnych vozikt a dalsi prepravni tech-
niky. Za zminku by mohlo stat také to, Ze se na vétSiné pracovistich po dobu pracovni
smény stoji, jsou tedy vybaveni vhodnou obuvi, ktera pienasi ¢ast zatéze z kloubti na mek-

kou podrazku.
14) Chyby ve vyrobnim postupu

V ojedinélych ptipadech se stane, Ze je, zejména u novych vyrobkt, zadan Spatny vyrobni
postup vyroby (lidsky faktor) v systému SAP a nasledné i na vyrobnim ptikazu, tzn., ze se
napt. chysta nebo dokonce provadi operace navic, coz je pro spolecnost ztrata Casu, prace

zaméstnancul a popf. i materialu = plytvani

7.1.1 Ishikawiv diagram aplikovany na nedostatky vyrobniho procesu

Strojé“

Lide Nevyuzita

) Monoténnost, komplexnost
Pracovni rutina Neefektivni N
prostiedi Neznalost usporadani \
55 dnnosti Poruchovost :
Privan D:\;cm‘llna Al’)sence pocitadel \
3 otivace Uzka mista
Hluénost Nedodrzeni nol Nedostatky \
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Zmethovitost  / jiné viastnosti, / Stisnéna pracovists
] odliéné Zarze 3patné dispozicehaly
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Suroviny a

~ ,___material Layout

Obrazek 45. Ishikawiiv diagram vyrobniho procesu spol. Pramet Tools, vl. zprac.
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7.1.2 Hodnoceni zavedenych prvkii §tihlé vyroby

Pro ptehlednéjsi pochopeni stavajiciho stavu ve spolecnosti Pramet Tools, jsou jednotlivé

nejmodernéjsi a nejznamé;jsi, ,,$tihlé prvky*, ohodnoceny v nasledujici tabulce.

Tabulka 10. Hodnoceni nejpouzivanéjsich prvki §tihlé vyroby, vl. zprac.

Nazev prvku Stupen'* DodrZovani* Diivod
zavedeni

Kanban 1 1 -

Vizualizace 1 2 Nekteré prvky jsou zastaralé

5S 2 3 Casto se nedodrzuje

Ergonomie 1 1 -

Kaizen 2 - Mensi motivace zaméstnanci

SMED 3 3 ch?danl na§tro_]u a hdl,,mk,do nespe-
cha, vysoké normy a zadna kontrola

TPM 5 3 Nevdodrzovar}l Prevence a norem, ne-
zaSkolenou lidi

$tihly layout 3 B Vc?lke V,Zdalenostl mezi operacemi a
malo mista na pracovisti

Pracovni prostiedi 2 — Vyssi hluk a privan

Automatizace 2 - Absence pocitadel

Kontrola 3 3 Vice statistik nez zasahti

Disciplina na pra- 3 3 Minimalni dohled a ptima zodpovéd-

covisti nost

Produktivita 2 3 I,\IGVYI{%IU \’/yrobnl kapacity a potenci-
alu zafizeni

. Z4dné nasledky a zavéry pii odchyl-
Standardizace 1 3 Kach od standardu
Vnitini logistika 2 2 Chybi zodpovédna osoba

* Hodnoceni jako ve $kole (1 —5)

7.2 Navrzena opatieni pro zefektivnéni vyrobniho procesu

Uvedena opatieni by méla pomoci odstranit nebo zmirnit jednotlivé nedostatky vyrobniho
procesu spolecnosti Pramet Tools, jsou sefazena podle poradi doporucené realizace, které
je vyhodnoceno jako nejSetrnéjsi (£) a je bran v potaz piedev§im faktor proveditelnosti

spojeny s vyS$i investovanych finan¢nich prostredkii:
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= Rizeni lidskych zdroji (HRM) v &ele se zainteresovanosti (motivaci) pracovniki,
at’ uz pozitivni ¢i negativni, dodrzovani norem, pravidel a vétsi disciplinou, ktera
by pomohla z mnoha hledisek vyrobniho procesu, jako je napf. zmetkovitost, po-
ruchovost strojii v souvislosti s dodrzovani peclivé udrzby aj. Rizeni lidskych
zdroji, potazmo lidského faktoru je pfedevsim ukol vedoucich pracovniki spolec-
nosti spolu s pracovniky kontroly. Je nutné, aby byla stanovena vetsi zodpovéd-
nost pracovniki za svou praci, ktera by mohla byt ukotvena napft. i v pracovné-
pravnim vztahu (smluvn¢) mezi spole¢nosti a zaméstnancem.
Pokuty nebo vyména pracovnika, pokud selze jakakoliv pozitivni stimulace pra-
covnika a opakované i jeho kazen na pracovisti, v mnoha piipadech pomahaji z
psychologického hlediska vysoké pokuty, zaméstnanec si tak uvédomi, ze stejné
tak, jak potfebuje firma jeho, potiebuje i on zdroj piijmu.
Vedouci pracovnici a pracovnici kontroly by méli 1épe vyhodnocovat situace, da-
le také vést, usmeriovat, stimulovat a motivovat své spolupracovniky ke kvalitni-
mu plnéni vyty€enych cilii. Pokud vedouci pracovnik neovlada potiebné nastroje a
nema znalosti pro koordinaci svych podtizenych, plati i pro n&j nasledujici bod.

= Skoleni pracovnikii je dalii nezbytnou souéasti pracovniho procesu a viceméné se
doplituje s predeslym bodem. Bylo by vhodné zajistit potfebné védomosti vSem
pracovnikim vyrobniho procesu, pfedev§im pak Vv souvislosti s nedostate¢nou
udrzbou strojii a jejich setfizovanim pied operacemi (nemusi se ¢ekat a vyhledavat
udrzbar a sefizovac). Kazdy pracovnik tak bude univerzalngjsi, ¢imz se zaroven
zvysi zastupitelnost v dobé nemoci a moznych epidemii nebo neocekavanych situa-
ci, poklesne chybovost a zvysi se moznost zaméstnance na jednotlivych pracovis-
tich stfidat (tocit), ¢imz by se eliminovala pfilisnd monoténnost pracovnich ¢innos-
ti. Po skoleni a zvyseni flexibility pracovnikt se daji zavést nasledujici metodiky —
Job rotation, Job enrichment, Job enlargement.

= V souvislosti se Skolenim pracovniki; vyuzivat vice novych multifunkénich zari-
zeni, na kterych umi v soucasné dobé operovat pouze ¢ast zaméstnanct, tato zafi-
zeni umi splnit vice operaci na jednom stanovisti, a dokonce rychleji. Jsou tedy
mnohem komplexnéjsi, jelikoZz dokazou nahradit hned nékolik vyrobnich krokii,
mezi kterymi se musel ptivodné materidl pfemistovat, zafizeni pfetypovat apod.

wewvr

vyuzit. Spole¢nost by mohla ptipadné investovat do dalsich zatizeni tohoto typu.
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Piisnéjsi kontroly z celkového hlediska vyrobniho procesu a evidence jakych-

koliv druhii zmetki a jejich pripadné fyzické doloZeni; i zmetky se musi pocitat

a hlavné kontrolovat — tato, klidn¢ i namatkova, kontrola by mohla omezit podil
tzv. ztracenych kusi, jelikoz by musel kazdy pracovnik fyzicky dolozit v§echny
ptijaté a dale pfedavané kusy, neméla by existovat situace, kdy né&jaké kusy ,,za-
hadné* zmizi, pokud ano, je potieba zjistit, jaka je pficina.

Miize se stat, Ze se jedna napf. o tzv. technologické zmetky, coz je situace, kdy se
mald desticka ztrati nékde uvnitf velkych vyrobnich zatizeni, jednoduse né¢kam za-
padne apod. I toto je potieba vice osetfit, najit pfi¢inu a témto situacim piedchazet.
Stanoveni zodpovédné osoby (piip. nové zaméstnané) za vnitini logistiku spolec-
nosti. Optimalizace vyrobnich davek, sjednoceni jednotlivych operaci a potiebného
Casu, tak, aby dochazelo k maximalnimu vytizeni vSech prostiedkid vyrobniho pro-
cesu. U peci by se napt. nemélo stavat, ze je naplnéna jen z Casti.

Poruchovost stroji, ktera predev§im souvisi s jiz zminovanym fizenim lidskych
zdroji a pracovni disciplinou zaméstnanct, ktefi ,,sem tam“ néco neudélaji podle
nastavenych norem. Dal$im faktorem je bezesporu i dikladné skoleni, které bylo
rovnéz zminéno. Pfesto si pii feSeni tohoto problému miiZe najit své misto 1 stan-
dardizace; peclivéjsi analyza jednotlivych prvki, komponent a Zivotnosti namaha-
nych ¢asti strojii. Proces standardizace vymény soucasti v ur€itych intervalech. Lze
také vymeénit namahané soucasti za lepsi, odolngjsi a pruznéjsi material. Vice tak
témito zplsoby predchazet porucham. Nebo napi. vyssi Cetnost udrzby u poru-
chovéjsich strojl, ktera sice zvysi o néco prostoje z divodu (v rdmci) udrzby, ale
budou maximalné¢ stejné nebo kratsi jako pfipadna oprava poruchy, ktera je neza-
douci a mohlo by se ptfedchazet 1 vzniku dalSich ztrat. TPM, soustavnd péce o zafi-
zeni s cilem neustalého zvySovani jejich efektivnosti a spolehlivosti.

Prostoje diky sefFizovani (pietypovani) stroji ptfed novou vyrobni ddvnou mohou
byt redukovany za pomoci metodiky SMED, pricemz se klade diraz opét na efek-
tivn¢jsi fizeni lidskych zdroji. Cilem metodiky je zkratit ¢as pretypovani na co
mozna nejmensi, metodika SMED vyzaduje Cas sefizeni pod 10 minut, ¢ehoz je
mozné dosahnout napf. standardizaci postupu pfetypovani, tréninkem tymu, speci-
alnimi pomuckami a technickymi Gpravami stroje. Pfetypovani stroje béhem jeho

chodu, tzn., aniz by byla napft. vyrobni linka vypnuta (v rdmci moznosti).
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» Standardizace Sarzi tvrdokovového prasku spociva v konzultaci s dodavatelem,
vyzadovat od dodavatele podrobny rozbor a obsah vstupniho materialu, aby jej ne-
musela délat spolecnost Pramet Tools. Musi byt zajistén takovy popis vstupniho
materialu, aby se dala dana Sarze tabulkové vyhodnotit a zadat pfimo do vyroby,
bez zbyteCnych prostojii a vynalozené energie zafizeni a zaméstnanci ne jeho
vlastni rozbor.

= Ergonomie; ptesto, ze je na prvni pohled z ergonomického hlediska vse v napros-
tém poradku, zaméstnanci mnohdy stoji na nohach na jednom misté celou 12 h
sménu a na konci smény jsou znané unaveni, pfi¢emz spousta, piedev§im starSich
lidi, ma problémy s klouby. Vhodnou prevenci by mohlo byt zakoupeni a instalace
modernich gumovych protiunavovych rohozi, po vzoru z automobilového pramys-
lu, v mistech nejcastéjsiho pohybu a stani (na zakladé analyzy pohybu na pracovis-
t1) pro jesté vétsi komfort, pohodli a pfedchazeni inavy pracovnika. Nejmoderné;si
rohoze maji spoustu uzitkovych vlastnosti: preventivni ochrana zdravi pfi praci ve
stoje, tlumi narazy, tepelné izoluje, zabranuje uklouznuti a dokonce je funkcni jako

protipoZarni ochrana.

=
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Obrazek 46. Ukazka ergonomickych podloZzek vyuZivanych
v automobilovém priamyslu, vl. zprac. (lorika.cz, ©2013)
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Vizualizace a poradek na pracovisti, obnova nékterych zastaralych prvka vizuali-
zace (natérl, signalizace apod.). ZvySena pozornost a prevence uklidu predevsim
Vv lisovné pii praci s tvrdokovovym praSkem, vyvarovat se volné lezicich otevie-
nych baleni tvrdokovového prasku, ktery je toxicky a zdravi skodlivy.

V opakovaném piipadé zavedeni osobni zodpovédnosti jednotlivych tiseki a udé-
lovani pokut za nedodrzeni téchto pravidel. Vizualni tabule.

Pracovni prostiedi, hlucnost ve vyrob¢ je mozné eliminovat modernimi izola¢ni-
mi materialy, kterych je cela fada (folie, molitan, desky apod.), je tieba urcit zdroj
hluku a nalézt feSeni, jak napt. odhlu¢iiovaci f6lii aplikovat. Pokud tomu zdroj hlu-
ku, urcité prostory a dalsi prekazky nedovoli, je mozné ve vyrobé zavést aplikovani
Spuntli do usi nebo povolit zaméstnancim nosit sluchatka, samoziejmée v mistech,
kde by nebyla né&jakym zptisobem ohrozena posléze jejich bezpecnost. Posledni al-
ternativa je ve form¢ CastéjSich ptestavek, kde si sluchové tstroji ,,odpocine nebo
stiidani pozic (job rotation) s mén¢ hluénym pracovistém.

Prtivan je mozné eliminovat jakoukoliv vhodné umisténou zastérou, ktera rozptyli
vétsi proudy vzduchu ¢i vét§im mnozstvim rozbocek a spravnym nastavenim kli-

matizace po konzultaci s dodavatelem zafizeni.

Koupé, popf. vyvoj zarizeni, které by Setrné
pocitalo kusy po operacich, kde je vyrobkiim
pfidivana hodnota hromadné (napf. slinovani,
umyvani nebo povlakovani) a kde neni pocitani
kusti soucasti vyrobniho zatfizeni a jeho techno-
logie, nahradi tak ru¢ni pocitani pracovnikt (au-
tomatizace). Mlze spocivat na principu piesné

vahy, jelikoz ma kazdy vyrobek urcitou gramaz,

nebo detekce pomoci vhodné zabudovanych ¢i-
Obrazek 47. Ilustraéni pocitadlo

del. S vy$si automatizaci vsak rostou i naroky na .
y Y (data-technologies.com, ©2011)

udrzbu a péci o zatizeni.
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* Prostorové usporadani. Nabizi se vyuzit vice
vertikalniho prostoru, vyrobni haly jsou dost vy-
soké. Jednim zfeSeni je 1 osvédceny skladovaci
systém od spole¢nosti KARDEX, které byly dopo-
sud zakoupeno 3, a to pro skladovani tvrdokovo-
vych praskt, mezisklad vylisovanych polotovart a

Vv posledni fad€¢ pro skladovani nastroji urcenych

K lisovani. Pfipadny dalsi systém by ve vyrobé na-

Sel uplatnéni pro skladovani brusnych priprav-

ki a jinych pomocnych vyrobnich prostredki. In-

vestice se pohybuje okolo 3 mil. K¢, ale vyvolany Obrazek 48. Systém skladovéni

efekt by tuto ¢astku v nejblizsich letech vratil zpét KARDEX  (kardex-remstar.cz,

do firmy. Nejenom, Ze zajist'uje lep$i vyuziti mista ©2013)
a potfebny poradek a s tim spojenou plynulost vyroby, ale také snadné;si dodrzova-
ni Casu pfi sefizovani, ale predevs§im planovani vyroby, jelikoz tento systém komu-
nikuje s pocitatem a je tedy ziejmé, kde se zrovna co nachazi a podle osobni karty
je vidét i ktera konkrétni osoba zrovna néco pouziva, nikdo se tedy nemtze vymlu-
vit, Ze néco nemohl najit anebo nevedél, kdo to zrovna pouziva.

» Poslednim navrhem je také vystavba nové (dalsi) vyrobni haly, ktera neni zcela
nerealna, jelikoz uz vedeni Prametu Tools nad touto alternativou uvazuje delsi dobu
a je na ni dokonce pfipravena i projektova ¢ast. Tato nova hala by pomohla pro-

vzdusnit a 1épe zorganizovat stavajici, pivodni, vyrobni prostory a navic rozsiftit

vyrobu o dal$i nova zafizeni. Mnohamilionova investice.
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ZAVER

Cilem této bakalaiské prace bylo analyzovat proces vyroby vyménnych bfitovych desti¢ek
ze slinutych karbidt ve spole¢nosti Pramet Tools, s.r.0. a ze zjisténych vysledka vyvodit
ptipadna napravna opatieni vedouci k jeho optimalizaci. Vyrobni systém a rozsahly sorti-
ment spolecnosti spolu s tizkym ¢asovym horizontem nedovolil analyzovat vyrobni proces
komplexné a proto bylo nutné se zaméfit na analyzu jednoho reprezentanta vyrobniho sor-
timentu, ktery byl zvolen dle nejvétsiho objemu vyroby za ptedesly rok 2012 a nasledné

byl tento parametr umocnén aplikaci BCG matice na vyrobni portfolio spolecnosti.

Spole¢nost Pramet Tools v poslednich letech urazila velkou cestu za zdokonalovanim pro-
cesl a je moderni firmou ve vSech ohledech. Nastavené parametry vyrobniho systému spo-
le¢nosti jsou takika bezchybné, na coz miize mit vliv i fakt, Ze je soucésti velké a Gspésné
globalni skupiny, ktera tizce spolupracuje s nejmodernéj§imi pramyslovymi odvétvimi. I
z téchto diivodu byl jako nejslabsi ¢lankem vyrobniho procesu vyhodnocen samotny lidsky
podnikatelti a vizionait své doby, TomaSe Bati:,, Chcete-li vybudovat velky podnik, vybu-

dujte nejdrive sebe.

V nédvaznosti na fizeni lidskych zdroji je tfeba zminit i doporucené skoleni zaméstnanci,
které¢ by pomohlo zvysit jejich flexibilitu a efektivnéji vyuzit lidsky potencial spolu s po-

tencidlem nejmoderné;jsi techniky.

Dalsim z vétSich nedostatkil je prostorové uspofddani vyroby, které je vSak limitovano
nedostatkem mista pti aktualnich dispozicich vyrobnich prostor a typem vyrobniho sorti-
mentu. | s timto nedostatkem se da dale pracovat za dodrzovani zéasad Stihlého layoutu,
naptiklad nejmodernéjsimi skladovacimi systémy, které dokazou vyuzit velkou Cast verti-

kalniho prostoru. Nejnakladnéjsi investici je pak vystavba nové moderni vyrobni haly, 0

které vedeni spole¢nosti uz dlouhou dobu uvazuje.

Realizaci téchto zasadnich a celou fadou dalSich opatieni bude dosazeno také velkého
stupné synergického efektu, jelikoz jsou jednotlivé nedostatky vzajemné provazany a vel-

mi dobfe se dopliuji.

Vedeni spolecnosti piijalo vysledky analyzy s pochopenim a védomim, ze je stale prostor
pro zefektiviiovani vyrobniho procesu a Ze by tato prace mohla poslouzit piinejmensim

jako odrazovy miistek. Dlikazem toho, Ze neni spolecnosti soucasny stav vyrobniho proce-
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su lhostejny a neustale uvazuje nad moznostmi uspor je i to, Ze béhem zpracovavani baka-
latské prace bylo vypsano vybérové fizeni na pozici procesniho inzenyra za tcelem zlep-

Sovani vyrobniho procesu.

Je velice pravdépodobné, ze dalsi dikladnéjsi a dlouhodobéjsi analyzou vyrobniho procesu
spole¢nosti Pramet Tools, spolu s veskerymi dostupnymi internimi informacemi, které ne-
byli pro tuto bakalaiskou praci mnohdy uvolnény, by znamenalo mozné objeveni dalSich,

na prvni pohled nepatrnych, nedostatk?.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 97

SEZNAM POUZITE LITERATURY

Monografie:

BLAZKOVA, Martina, 2007. Marketingové fizeni a planovani pro malé a stiedni firmy. 1.
vyd. Praha: Grada, 278 s. ISBN 978-80-247-1535-3.

DANEK, Jan a Miroslav PLEVNY, 2005. Vyrobni a logistické systémy. 1. vyd. Plzen:
Zapadoceska univerzita, vii, 212 s. ISBN 80-7043-416-3.

HAMMER, Michael a James CHAMPY, 2000. Reengineering - radikalni proména firmy:
manifest revoluce v podnikani. 3. vyd. Praha: Management Press, 212 s. ISBN
8072610287.

HERMAN, Jan, 2001. Rizeni vyroby. Vyd. 1. Slany: Melandrium, 164 s. ISBN
8086175154.

CHROMIJAKOVA, Felicita a Rastislav RAJNOHA, 2011. Rizeni a organizace vyrobnich
procesii: kompendium primyslového inzenyra. Zilina: GEORG, 138 s. ISBN 978-80-
89401-26-0.

KERKOVSKY, Miloslav a Ondiej VALSA, 2012. Moderni piistupy k fizeni vyroby. 3.,
dopl. vyd. V Praze: C.H. Beck, xxi, 153 s. ISBN 978-80-7179-319-9.

KERKOVSKY, Miloslav a Oldfich VYKYPEL, 2006. Strategické fizeni: teorie pro praxi.
2. vyd. Praha: C.H. Beck, xiv, 206 s. ISBN 80-7179-453-8.

KOSTURIAK, Jan a Zbyn&k FROLIK, 2006. Stihly a inovativni podnik. Praha: Alfa Pub-
lishing, 237 s. ISBN 80-86851-38-9.

KUCHARCIKOVA, Alzbeta, 2011. Efektivni vyroba: vyuZivejte vyrobni faktory a pfi-
pravte se na zmény na trzich. 1. vyd. Brno: Computer Press, 344 s. ISBN 978-80-251-
2524-3.

LIKER, Jeffrey K, 2007. Tak to d¢la Toyota: 14 zasad tizeni nejvétsiho svétového vyrob-
ce. Vyd. 1. Praha: Management Press, 390 s. ISBN 978-80-7261-173-7.

MASIN, Ivan, c2003. Mapovani hodnotového toku ve vyrobnich procesech. Vyd. 1. Libe-
rec: Institut primyslového inzenyrstvi, 80 s. ISBN 80-902235-9-1.

MASIN, Ivan, 2004. Vyroba velkého sortimentu v malych sériich: principy vyrobnich sys-

témt pro 21. stoleti. Liberec: Institut technologii a managementu, 101 s. ISBN

8090353304.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 98

NENADAL, Jaroslav, 2006. Management partnerstvi s dodavateli: nové perspektivy fi-
remniho nakupovani. Vyd. 1. Praha: Management Press, 323 s. ISBN 80-7261-152-6.
TOMEK, Gustav a Véra VAVROVA, 2007. Rizeni vyroby a nakupu. 1. vyd. Praha: Grada,
378 s. ISBN 978-80-247-1479-0.

TUCEK, David a Roman BOBAK, 2006. Vyrobni systémy. Vyd. 2. upr. Zlin: Univerzita
Tomase Bati ve Zlin¢, 298 s. ISBN 8073183811.

VEJDELEK, Jiti, 1998. Jak zlepsit vyrobni proces. 1. vyd. Praha: Grada, 75 s. ISBN
8071695831.

Vykladovy slovnik primyslového inZenyrstvi a $tihlé vyroby, 2005. Vyd. 1. Liberec: Insti-
tut technologii a managementu, 106 s. ISBN 80-903533-1-2.

VYTLACIL, Milan a Ivan MASIN, 1998. Tymova spole&nost: podnik v globalnim pro-
stiedi. 1. vyd. Liberec: Institut pramyslového inzenyrstvi, 407 s. ISBN 8090223524.
VYTLACIL, Milan, Miroslav STANEK a Ivan MASIN, 1997. Podnik svétové t¥idy: gene-
ze produktivity a kvality. 1. vyd. Liberec: Institut primyslového inzenyrstvi, 276 s. ISBN
80-902235-1-6.

ZAMAZALOVA, Marcela, 2010. Marketing. 2., pfeprac. a dopl. vyd. V Praze: C.H. Beck,
xxiv, 499 s. ISBN 978-80-7400-115-4.

ZELENKA, Antonin a Mirko KRAL, 1995. Projektovani vyrobnich systémd. Vyd. 1. Pra-
ha: Vydavatelstvi CVUT, 365 s. ISBN 80-01-01302-2.

Internetové zdroje:
BEDFORD, Johan, 1999-2013. How to Spaghetti Diagram for a Lean Process. EHow [on-
line]. [cit. 2013-04-12]. Dostupné z: http://www.ehow.com/how 4803373 spaghetti-

diagram-lean-process.htmi

JANSKA, 2008: Ucebni material — ekonomika. Vyrobni proces [online]. [cit. 2013-03-29].

Dostupné z: http://www.janska.estranky.cz/clanky/ekonomika/vyrobni-proces.html

KOCUREK, Jaromir a Jiti STRELEC, 2010. "5S" kvalita je poadek. In: Vlastnicestacz:
Zvolte si svoji vlastni cestu! [online]. [cit. 2013-04-11]. Dostupné z:
http://www.vlastnicesta.cz/metody/metody-kvalita-system-kvality-iso/5s-kvalita-je-
poradek/

Konkurence - pfirozena soucast podnikani, se kterou je nutné pocitat: Konkurence pfi pod-

nikani. In: Ipodnikatel.cz: Specializovany portal pro zacinajici podnikatele [online]. 2011


http://www.janska.estranky.cz/clanky/ekonomika/vyrobni-proces.html

UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 99

[cit. 2013-04-06]. Dostupné z: http://www.ipodnikatel.cz/Priprava-na-
podnikani/konkurence-prirozena-soucast-podnikani-se-kterou-je-nutne-pocitat.html

LORENC, Miroslav, 2007-2013. Rozmisténi pracovist. 3MA112 [online]. [cit. 2013-04-
12]. Dostupné z: http://lorenc.info/3MA112/rozmisteni-pracovist.htm

Ministerstvo priimyslu a obchodu [online]. © 2005 [cit. 2013-05-1]. Dostupné z:
http://www.mpo.cz/

PAVELKA, Marcel, 2009. Casové studie - nastroj pramyslového inZenyrstvi. APi: Aca-
demi of Productivity and Innovations [online]. [cit. 2013-04-12]. Dostupné z: http://e-

api.cz/article/68428.casove-studie-8211-nastroj-prumysloveho-inzenyrstvi/

PAVELKA, Marcel, 2012. Naucte se vidét a odstranovat plytvani. In: APi: Academy of
Productivity and Innovations [online]. [cit. 2013-04-24]. Dostupné z: http://e-

api.cz/article/70817.naucte-se-videt-a-odstranovat-plytvani/

STRELEC, Jii1, 2008. SWOT analyza In: Vlastnicestacz: Zvolte si svoji vlastni cestu! [on-
line]. [cit. 2013-03-30]. Dostupné z: http://www.vlastnicesta.cz/metody/metody-
marketing/swot-analyza/

UHROVA, Monika, 2007. ABC analyza. In: IPA: More Than Expected [online]. [cit.
2013-04-01]. Dostupné z: http://www.ipaslovakia.sk/cz/ipa-slovnik/abc-
analyza?ohodnot=2

VOLKO, Vladimir, 2009. Co je to: "7 muda"?: 7 typa ztrat, plytvani, 7 types of waste. In:
Vladimir Volko - poradenstvi pro podniky [online]. [cit. 2013-04-09]. Dostupné z:

http://www.volko.cz/co-je-to-muda

ZIKMUND, Martin, 2011. Paretova (ABC) analyza — mocny nastroj v logistice, marketin-
gu i obchodu. In: BUSINESSVIZE [online]. [cit. 2013-04-01]. Dostupné z:
http://www.businessvize.cz/rizeni-a-optimalizace/paretova-abc-analyza-mocny-nastroj-v-

logistice-marketingu-i-obchodu

Zivotni cyklus vyrobku (sluzby), 2012. In: MANAGEMENT MANIA [online]. [cit. 2013-

03-30]. Dostupné z: https://managementmania.com/cs/zivotni-cyklus-vyrobku-sluzby

Ostatni zdroje:

Interni zdroje spole¢nosti Pramet Tools, s.r.0., ©2012-2013


http://www.ipodnikatel.cz/Priprava-na-podnikani/konkurence-prirozena-soucast-podnikani-se-kterou-je-nutne-pocitat.html
http://www.ipodnikatel.cz/Priprava-na-podnikani/konkurence-prirozena-soucast-podnikani-se-kterou-je-nutne-pocitat.html
http://lorenc.info/3MA112/rozmisteni-pracovist.htm
http://e-api.cz/article/68428.casove-studie-8211-nastroj-prumysloveho-inzenyrstvi/
http://e-api.cz/article/68428.casove-studie-8211-nastroj-prumysloveho-inzenyrstvi/
http://www.vlastnicesta.cz/metody/metody-marketing/swot-analyza/
http://www.vlastnicesta.cz/metody/metody-marketing/swot-analyza/
http://www.ipaslovakia.sk/cz/ipa-slovnik/abc-analyza?ohodnot=2
http://www.ipaslovakia.sk/cz/ipa-slovnik/abc-analyza?ohodnot=2

UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 100

SEZNAM POUZITYCH SYMBOLU A ZKRATEK

5S

AB

apod.
atp.
as.
BCG
BRIC

CEE
CvD

(@]

EPO

event.

FN
HRM

ISO

JIT
LIFE
MPO

Potadek na pracovisti. Nazev je odvozen od poc¢ate¢nich pismen jednotlivych

kroku — separovat, systematizovat, stale Cistit, standardizovat, sebedisciplina

Aktiebolag — §védska analogie ¢eské zkratky pro pravni formu akciové spo-

le¢nosti

A podobn¢

A tak podobn¢

Akciova spolecnost

Boston Consulting Group, matice portfolia

Brazilie, Rusko, Indie, Cina - nové uskupeni étyt globalnich ekonomickych
lidra

Central East Europe — stfedni a vychodni Evropa

Chemical Vapor Deposition — chemicka metoda pro vytvareni povlaku desti-
cek

Cislo

Cistirna odpadnich vod

Ceska republika

Vzniklo jako €eskoslovenské statni normy, nyni oznaceni pro ¢eské technické

normy

European Patent Office — Evropsky patentovy urad

Eventualné

Fixni naklady

Z angl. Human Resource Management — Rizeni lidskych zdrojii
Informacni Systém

International Organization for Standardization - mezinarodni organizace zaby-

vajici se tvorbou norem
Just-in-Time, Praveé vcas
Little Improvement From Everyone — zlepSovaci navrhy zaméstnanct

Ministerstvo primyslu a obchodu
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napr.
n.p.
Pl
popr.
pfip.
PVD
R&D
SAP

SEK
SK

SMED

SWOT

THP
tj.
TPM
tzn.
tzv.
VBD

vl. foto.

vl. zprac.

Zn.

Napriklad

Narodni podnik

Pramyslové inzenyrstvi

Popripadée

Piipadné

Physical Vapor Deposition — fyzicka metoda pro vytvareni povlaku desti¢ek
Research and Development — anglicka zkratka pro Vyzkum a vyvoj

Z angl. Systems - Applications - Products in data processing, podnikovy in-
formacni systém

Kod ISO pro $védskou korunu, kurz k 21. 4. 2013 - 3.107

Slinuty karbid - velmi tvrdy material vyrabény praskovou metalurgii pouziva-
ny u obrabécich nastroji

Single Minute Exchange of Die - metodika SMED je jednou z mnoha metodik
Stihlé vyroby pro snizovani plytvani ve vyrobnim procesu

Spolecnost s ru¢enim omezenym

Strenghts, Weaknesses, Opportunities, Threats — prvni pismena z anglickych
nazvu slozek analyzy vnitiniho a vnéjsiho prostiedi podniku
Technicko-hospodaisky pracovnik

To jest

Total Productive Maintenance — ptistup k udrzbé€, vyvinuty v Japonsku

To znamena

Tak zvana

Vymeénné btitové desticky

Vlastni fotodokumentace

Vlastni zpracovani

Znacka
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PRILOHA P I: CERTIFIKACE ISO 9001:2008, 1SO 14001:2004

(interni zdroj spole¢nosti Pramet Tools, S.r.0.)

DN

DET NORSKE VERITAS

MANAGEMENT SYSTEM CERTIFICATE

Certificate No. 2006-SKM-AQ-2344 / 2006-SKM-AE-1125

Thisisto certify that

Pramet Tools, s.r.o.

at

SUMPERK, CZECH REPUBLIC
has been found to conform to the Management System Standards:
ISO 9001:2008, ISO 14001:2004

This Certificateis valid for:

Activities including and associated with design, manufacture and sales of cemented
carbides, tools provided with cemented carbides and steel pressing tools

The validity of this certificate is based on the validity of certificate 2000-SKM-AQ-952 and 2000-SKM-AE-383, Seco Tools AB
Initial Certification date:

1996-07-29 (9001) Place and date:
2004-04-14 (14001) Stockholm, 2013-01-30
GWED4, for the Accredited Unit:
This Certificate is valid until: > 280280 O DNV CERTIFICATION AB,
QW Z S
2016-01-31 7 & WEDEN
f&p1Te
1053
The audit has been performed BOEC 102! M %
under the supervision of: deq ¥y
Hans Hallberg Ann-Louise Patt
Lead Auditor Management Representative

Lack of fulfilment of conditions as set out in the Certification Agreement may render this Certificate invalid.

DET NORSKE VERITAS, BOX 6046, 171 06 SOLNA, SWEDEN. TEL: +46 8 587 940 00 FAX: +46 8 651 70 43



PRILOHA P II: POLITIKA KVALITY

(interni zdroj spole¢nosti Pramet Tools, S.r.0.)

2/PRAMET
POLITIKA KVALITY

Pramet Tools, s.r.0., Sumperk

KVALITA PRO RUST

Pramet Tools nabizi feSeni feznych a tvarecich procesu, které je v souladu

s ocekavanim nasich zakaznika.

Kvalita je strategickou vyhodou a Pramet se zaméruje na kvalitu zplsobem,
ktery uspokoji pozadavky zakaznik( a cile Prametu.

Usili ke kvalité ma globalni dopad na viechny ve skupiné.

Pramet systematicky pracuje na kontinualnim zlepsovani viech procest skupiny.

Toho bude dosazeno:

Definovanim a souladem s normou, ktera uspokoji pozadavky zakaznika.
Definovanim cilCi/ukold, které jsou prlibézné monitorovany a zaznamenavany.
Pribéznym hodnocenim systému kvality a spInénim pozadavk( normy ISO9001.

Povzbuzovanim podpory fidiciho managementu, poskytovanim nezbytnych
zdrojt, vedenim a koordinaci zaméstnancu v jejich kvalitni praci.

«  Prabéznym informovanim a vzdélavanim zaméstnancli a dodavateld, aby si byl
kazdy jednotlivec védom zodpovédnosti za kvalitu.
Kvalitni prace by méla byt provddéna aktivné a priibézné tak, aby Pramet byl
uspésny kratkodobé i dlouhodobé.

16.5.2011 Ing. Petr Benes

reditel spole¢nosti



PRILOHA P III: POLITIKA ZIVOTNIHO PROSTREDI, ZDRAVI A
BEZPECNOSTI

(interni zdroj spole¢nosti Pramet Tools, S.r.0.)

2 PRAMET

POLITIKA ZIVOTNIHO PROSTREDI,
ZDRAVI A BEZPECNOSTI

spole¢nosti Pramet Tools

Pramet Tools je globalni primyslova skupina s modernimi vyrobky a vedoucim svétovym
postavenim v oblasti vyvoje, vyroby a distribuci nastrojl na obrabéni kova.

Tato politika zahrnuje zaméstnance, externi smluvni pracovniky a navstévy zarizeni
spole¢nosti Pramet Tools. Zahrnuje také interni ¢innosti a vyrobky a sluzby, které na trhu
poskytujeme. Zavedeme Eticky kodex dodavatelim Pramet Tools, abychom presveédcili
nase dodavatele k dosazeni stejnych standardd.

Zivotni prostiedi

Spole¢nost Pramet Tools se zavazuje minimalizovat dopady svych c¢innosti na zivotni
prostfedi. Budeme usilovat o vysokou efektivitu pfi vyuzivani energie a ptirodnich zdroj(.
Také podpofime systém pro opétovné pouziti, recyklovani a obnovu materialé a budeme
pracovat tak, abychom zabranili znecisténi a jinému poskozeni zivotniho prostfedi.

Zdravi a bezpecnost

Pramet Tools bude usilovat o poskytovani zdravého a bezpecného pracovisté. Budeme
pokracovat ve snizovani poc¢tu Urazd a onemocnéni a v zapojeni nasich zaméstnanct do
aktivit tykajicich zdravi.

Soulad se zakony

Pramet Tools bude pokracovat v systematickém pfistupu byt v souladu pri dodrzovani
(nebo nad stanoveny ramec) prislusnych pravnich i jinych pozadavkl tykajicich se
zivotniho prostfedi, zdravi a bezpe¢nosti.

Kontinualni zlepSovani

Zivotniho prostiedi, zdravi a bezpe¢nosti budou pIné integrovény do ¢innosti spole¢nosti
Pramet Tools a kontinualniho zlepsovani dosdhneme fizenim pomoci cill a implementaci
preventivnich opatfent.

Této politiky dosahneme rozvojem silné kultury Zivotniho prostredi, zdravi a bezpecnosti
a nastolenim standard(l nejlepsi praxe napfic celou spole¢nosti.

21.1.2013 Ing. Petr Benes

jednatel



PRILOHA P1V: PROHLASENI PREVENCE ZAVAZNYCH HAVARII

(interni zdroj spole¢nosti Pramet Tools, S.r.0.)

Prohlaseni
prevence zavaznych havarii

PRAMET TOOLS,s.r.o. SUMPERK

vedeni spole¢nosti Pramet Tools, s.r.o., éumperk
ve snaze co nejvice snizit rizika vedouci k zavaznym havariim s dopadem na
zdravi a zivotni prostredi a v pripadé vzniklych havarii omezit jejich nasledky

prijima nasledujici

ZASADY PREVENCE ZAVAZNYCH HAVARII

Problematika prevence zavaznych havarii je soucasti integrovaného systému fizeni
spole¢nosti Pramet Tools a zahrnuje m.j. nasledujici:

e Politika Zivotniho prostredi, zdravi a bezpecnosti
e rozdeéleni odpovédnosti a pravomoci

e obrana a ochrana arealu podniku

e manipulace s chemickymi latkami

e protipozarni ochrana

e opatfeni k napravé v pfipadé vyskytu neshod

e kontrola programu pomoci internich audit(

15.5. 2009 Ing. Petr Benes v.r.

reditel spole¢nosti
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