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ABSTRAKT

Téma bylo zvoleno z divodu zajisténi konkurenceschopnosti a zvySeni efektivity dané
spole¢nosti. Cilem této prace je predlozit navrhy na racionalizaci procesu vyroby plochého
tésnéni, a to pomoci analyzy soucasné¢ho stavu vyrobniho procesu zjisténim hlavnich
nedostatkd. V posledni ¢asti jsou zhodnoceny piinosy téchto navrzenych opatieni. Pro
dosazeni cile této prace je pouzita metoda SWOT, snimkovani pracovniho dne a analyza
procesti. V praci je feSen rucni zapis objednavek, a prevod do elektronické podoby,
zefektivnéni skladovani potizenim skladovacich systému. Dale monoténnost prace pomoci
metody 5S, zména usporddani pracovi$té¢ a zfizeni e-shopu. Pomoci téchto navrhi

spole¢nosti usettime jak naklady, tak i zefektivnéni celého procesu vyroby.

Klicova slova: SWOT analyza, snimkovani dne, analyza procest

ABSTRACT

The topic was chosen to ensure the competitiveness and increase the efficiency of the
company. The aim of this thesis is to present proposals for the rationalization of the
production process of flat gaskets, by analyzing the current state of the production process
by identifying the main shortcomings. In the last part, the benefits of these proposed
measures are evaluated. To achieve the objective of this thesis, SWOT method, workday
snapshot and process analysis are used. The thesis addresses the manual entry of orders, and
the conversion to electronic form, streamlining the warehousing by acquiring a warehousing
system. Also monotony of work by using 5S method, change of workplace layout and setting
up of e-shop. With these suggestions the company will save costs as well as streamline the

entire production process.

Keywords: SWOT analysis, snapshot of the day, process analysis
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UvVOD

Toto téma jsem si vybral z divodu, Ze se ve spolecnosti pohybuji 3. rok a jakozto student 3.
rocniku primyslového inzenyrstvi na fakult¢ managementu a ekonomiky si postupné

v§imam nedostatki, které by mohly byt zoptimalizovany.

Z divodu zachovani anonymity spolecnosti nebudu uvadét nazev spole¢nosti. Uvedu pouze
to, ze spolecnost spada do sekundarniho sektoru ekonomiky, protoze se zabyva priimyslovou

vyrobou, zpracovanim surovin a vyrobou vyrobkii.

Pomoci vysledkil analyzy jsou potom zjistény hlavni nedostatky ve vyrobnim procesu a jsou
pro né navrzeny vhodna opatfeni. V posledni ¢asti jsou pak zhodnocené ptinosy pro dané

opatieni.

Cilem prace je predloZit navrhy na racionalizaci procesu vyroby plochého té€snéni, a to
pomoci analyzy soucasného stavu vyrobniho procesu a zjisténi hlavnich nedostatkti. Témto
nedostatkim poté navrhnout optimalni feSeni. Toto feSeni popiSeme a ve vysledku
zhodnotime, jaké ma pro spolecnost pfinosy.

Zavedenim téchto navrhil o¢ekavame zvyseni efektivity vyroby plochého tésnéni a celkové
uSetieni nakladd spolecnosti.
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CILE A METODY ZPRACOVANI PRACE

Hlavnim cilem této bakalarské prace je predlozit navrhy na racionalizace procesu vyroby

plochého tésnéni, a to pomoci analyzy soucasného stavu vyrobniho procesu.

V této praci je pouzito hned ne¢kolik metod, kterymi zjistime aktualni stav, nebo zavedeme
patfi¢né opatfeni.

Prvni metodou je SWOT analyza, ktera popisuje vn€jsi a vnitini prostifedi spole¢nosti a
stejné tak, na co by se méla spolecnost zaméfit. Jako dalsi je zde pouZita analyza procesu,
pro zjisténi soucasného stavu vyroby a nedostatky, které se zde nachazi. Tyto Casy
nedostatkll jsou popsany dal§i pouzitou metodou, snimku pracovniho dne. Diky znalosti
téchto Casl jsou zjiSténa piesnéjsi data, kterd se 1épe zpracuji. Jako posledni pouzijeme

metodu 58S, kterou aplikujeme v rdmeci feSeni monotdnnosti prace ve vyrobé.

Prvnim krokem pfi vypracovani této bakaldiské prace bylo nastudovani odborné literatury
tykajici se dané problematiky. Néslednym krokem byla charakteristika spolecnosti a
predstaveni zakladniho produktového portfolia. Po ptedstaveni produktového portfolia
nasledovalo zhotoveni SWOT analyzy, ktera byla vyhotovena v programu Microsoft Office

— Excel.

V dal$im kroku byl postupné analyzovan soucasny stav procesu vyroby plochého tésnéni.
V ptedvyrobni ¢innosti byly zanalyzovany kroky jako vybér dodavatele, nakup materiélu,
jeho néslednd kontrola kvality a zaskladnéni. V procesu vyroby byly zase analyzovany kroky
jako je pfijeti objednavky, ptiprava dokumentace, nachystani materialu, samotny proces

vyroby, zaskladnéni hotovych vyrobku a ofezli a nasledna kontrola kvality s expedici.

Z této analyzy vyplynulo hned nékolik nedostatkl. Mezi hlavni nedostatky této prace fadime
zapis objednavek a skladovani materidlu a zbytkd. Mezi dal§i nedostatky pak fadime

zbyte¢ny pohyb, monotonnost prace a neptitomnost e-shopu.

Na tyto nedostatky nasleduje vyhotoveni navrhi, jak se k nim nasledné postavit. Regime
implementaci systému QI pro zapis objednavek, pofizeni optimalnich skladovacich jednotek
pro feSeni problému se skladovanim materidlu, zménu uspotfadani pracovisteé, zavedeni 5S
pro minimalizovani monotonnosti pracovisté a v posledni fad¢ zalozeni e-shopu.

Zavedenim téchto navrhii, by spolecnost méla dosahovat vyssi efektivity pfi vyrobé
plochého tésnéni a usetfeni nakladi.
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I. TEORETICKA CAST
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1 VYROBAA VYROBNI SYSTEMY

1.1 Charakteristika vyroby

Vyroba je podle definice ¢innost, pfi které dochazi k preméné vstupti na vystupy. Zakladnim
predpokladem jsou vyrobni zdroje. Jsou to vstupy do vyroby. Vstupy se pieménuji vyrobnim
procesem a meéni se ve vystupy. Za statky jsou oznacovany fyzické komodity, sluzby jsou
ukony, které uspokojuji existujici poptavku. Tudiz dochazi k transformaci vyrobnich faktort

na statky ¢i sluzby. (Flidr, 2023)

Vyrobu lze definovat jako transformaci vyrobnich faktort do ekonomickych statkli a
sluzeb, které pak prochazeji spotiebou. Pfipomeiime si, Ze jako statky jsou v ekonomii
oznacovany fyzické komodity (véci vyrabéné pro spotiebu nebo sménu), které kladné
prispivaji k ekonomickému blahobytu (uspokojovani potteb) Sluzby jsou ukony, po nichz
existuje poptavka. Sluzby se téZ nékdy oznacuji jako nehmotné statky. (Ketkovsky a

Valsa, 2012)

Vstup Proces transformace Vystup

Obr. 1 Vstupy a vystupy (vlastni zpracovani, Kéfkovsky a Valsa, 2012)

Vyrobni faktory (t€éZ vyrobni zdroje) jsou zdroje pouzivané v procesu vyroby. Obvykle se

rozlisuji ¢tyfmi hlavni skupiny vyrobnich faktort:
- Ptirodni zdroje (pida),
- Prace,
- Kapital,
- Informace. (Ketkovsky a Valsa, 2012)

Pojem ptda oznacuje v podstaté veskeré piirodni zdroje. Pojem prace zahrnuje veskeré
lidské zdroje, uplatitelné ve vyrobnim procesu, z nichZ nejvyznamnéjsi roli hraje kvalita
prislusniki managementu. Kapitdl oznacuje vyrobni faktory, které vznikaji v pribéhu

vyroby a jsou dale uplatnovany v dalsi vyroby. (Ketkovsky a Valsa, 2012)



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 14

Flidr (2023) uvadi taktéz Ctyti etapy a to tyto:
- Nékup vychoziho materidlu pro vyrobu
- Vyroba dila
- Vyroba podestav

- Findlni vyrobek

1.1.1 vstupy

Dle Tomka a Vavrové (2014) jsou vstupy vyrobniho systému piedevsim elementarni faktory
(lidskd pracovni sila, vyrobni prostfedky a material), dale pak dispozitivni faktory
(management vyroby — instance a nastroje zajist'ujici priab¢h procesu.) Elementarni faktory
muzeme chapat jako spotiebni materialy, které se béhem procesu spotiebovavaji. Svym
nasazenim ztraceji svoji produktivni uc€innost, ponévadz se stavaji soucasti produktu.

1.1.2 Vystupy
Dle Tucka a Bobaka (2006) je vystup chapan jako zbozi k prodeji (fyzicky vyrobek), nebo
sluZba pro zékaznika (obslouzeny zakaznik)
Tomek a Vavrova (2014) zase uvadi, Ze vystup na odbytovém trhu odpovida zbozi, které
muze byt materidlni i nemateridlni povahy.
1.2 Typy vyrob
Ve vyrobni praxi se velmi Casto setkdvame s témito tfemi druhy vyroby Flidr (2023):
- Sériova
- Opakovana
- Zakazkova
Dle Ketkovského a Valsy (2012) se setkdvame s témito druhy:
- Kusova
- Hromadna
- Sériova

- Druhova
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1.2.1 Sériova vyroba

Z obecného pohledu byva sériova vyroba prevazné anonymniho typu: tedy vyroba na sklad
a prodej ,,ze skladu®. Pro sériové vyroby je se znaénymi vyhodami organizovana vyroba
formou vyrobnich linek. Pro zakédzkové vyroby neni tato praxe piili§ rozsifena. Vyrobni

linkou rozumime obvykle uspofadani pracovist’ do ,,série®. (Flidr 2023)

Pti sériové vyrobe jsou vyrabény razné druhy produkti, pficemz produkty urcitého mnozstvi
jsou vzdy jednoho druhu. Produkty riznych sérii jsou natolik navzajem podobné, ze mohou
byt vyrdbény na stejnych zatizenich, ¢imz dochazi opét ke snizovani vyrobnich naklada,
jestlize je mozno vyuzit jednoho sefizeni strojii pred zacatkem vyroby pro celou sérii.
Muzeme tedy v podstaté dale rozliSovat sériovou vyrobu podle toho, zda je velka ¢i mala
obména vyrabénych produktl, pfipadné za je vyrdbén stile jeden produkt. (Tomek a

Vavrova, 2014)

1.2.2 Opakovana vyroba (hromadna)

Hromadna vyroba je vyrabéni jednoho druhu vyrobku ve velkém mnozstvi. Vyrobni proces
se pravidelné opakuje po celou dobu procesu vyroby a je do zna¢né miry stabilizovan. Za
nejvyssi formu hromadné vyroby byva oznaovana proudova vyroba, jejiZ charakteristickym
znakem je plynulost toku rozpracovanych vyrobkl mezi pracovisti. Jako ptiklad lze uvést
vyroba odévl a obuvi pro armadu, vyroba zarovek, toaletniho papiru atd. (Ketkovsky a

Valsa, 2012)

Opakovana vyroba rovnéz ¢asto nese prvky sériové vyroby. Opakovanou vyrobou se rozumi
obvykle vyroba pro konkrétniho zakaznika, kterd se béhem obdobi cyklicky opakuje. Je to
napiiklad vyroba u subdodavateli automobilového primyslu, kdy museli v rdmci
vybérovych fizeni uspét s vécnymi, terminovanymi a ekonomickymi podminkami dodavky

a uzaviraji dlouhodobé smlouvy o podminkach dodavek. (Flidr, 2023)

Druhovou vyrobu popisuje Tomek a Vavrova (2014) jako specidlni pifipad hromadné
vyroby, kdy se vyrabi vice variant jednoho hromadné vyrabéného vyrobku. Jednotlivé
varianty pfedstavuji malé odchylky co do tvaru, kvality apod. Pfesto musi byt vyroba do

urcité miry flexibilni. MliZe totiz dochazet ke kompletn€é novému sefizeni stroju.
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1.2.3 Zakazkova vyroba (kusova)

Nejcastéji se rozumi takovym typem vyroba, v niz je velky sortimentni rozptyl vyrobki, tedy
na principu ,,kazda zakazka je jina*“. Vyznamny a Casto charakteristicky je fakt, ze v rdmci

jedné firmy se soucasn¢ vyskytuje nékolik druhti vyrob vedle sebe. (Flidr, 2023)

Kusovéa vyroba je uskute¢novana ve velmi malych mnozstvich pomoci univerzalnich
nastrojil a zafizeni, avSak pocet vyrabénych druhi vyrobkl byva velky. Vyroba jednotlivych
vyrobku se muze opakovat, nebo se opakovat nemusi. Za situace, kdy je kusova vyroba
uskuteciiovana pouze na zékladé objedndvek konkrétnich zdkaznikt, se hovoti o zakédzkové
vyrobég. Pribeh vyrobniho procesu se neustale méni, zejména v zavislosti na momentalnim
vyrobnim programu. D4 se tedy fict, ze se jedna o komplikované fizeni vyroby. (Kefkovsky

a Valsa, 2012)

1.3 Standardni normativy procesu vyroby

Skupina normativii, které oznacujeme jako standardni normativy operativniho fizeni vyroby,
je vysledkem standardizacniho procesu v ramci technologicko-organiza¢niho projektovani

vyrobniho procesu. (Tomek a Véavrova, 2014)

Jejich cilem je podle Jurové (2016) stanovit optimalni kombinaci pribéhu vyrobniho
procesu, sjednotit pribéh vyrobniho procesu pii danych technickoekonomickych

podminkach a stabilizovat jej po urcité obdobi.

1.3.1 Kapacita

Kapacita je schopnost vykonu vyrobniho systému — libovolného druhu, velikosti a struktury
— vdaném casovém useku. Schopnost vykonu miZeme popsat kvalitativnimi a
kvantitativnimi komponenty. Jakost a druh kapacitni jednotky urcuji jeji kvalitativni
schopnost vykonu. Tim jsou minény moZnosti kapacitni jednotky se zietelem na provedeni

alternativnich druht vykonu. (Tomek a Vavrova, 2014)

Charakterizujeme ji jako maximalni objem produkce, ktery miize vyrobni jednotka vyrobit
za urcitou dobu. Je to schopnost vykonu zatizeni nebo prostfedku za normalnich okolnosti
po urcitou dobu. Kapacita je definovana jako mozny vystup zafizeni (moZzZnost vyroby).

(Jurova, 2016)
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1.3.2 Elasticita

Elasticitou rozumime pfizplsobivost, piestavitelnost ¢i pohyblivost vyrobni jednotky, resp.
vyrobniho systému pti zméné pracovnich ukolt. Elasticita ma v tomto ptipad¢ kvalitativni a
kvantitativni aspekt. Kvalitativni vznikd 2z moznosti obsazeni vyrobniho systému
alternativnimi druhy pouziti. U vyrobnich prosttedkli je tfeba rozliSovat mezi
jednoucelovymi a viceucelovymi. Elasticita v tomto smyslu muaze byt dale spojena se
schopnosti opracovavat celou paletu materidlovych druh oproti jednomu. (Tomek a

Vavrova, 2014)

1.3.3 Vyrobni davka

Je mnozstvi vyrobkd, které jsou soucasné do vyroby zaddvany a z vyroby odvadény, jsou
zpracovany a v tésném cCasovém sledu nebo soucasné, a to na uritém pracovisti a
s jednordzovym konstantnim vynaloZenim ndkladli na pfipravu a zakonceni pfislusného

procesu. (Jurova, 2016)

Tomek a Vavrova (2014) s timto tvrzenim souhlasi a dodavaji, Ze pojem vyrobni davka je
tteba oddélit od pojmu série, ktera ptredstavuje fadu vyrobkd jednoho provedeni a je

zpravidla tvofena vice vyrobnimi davkami.

1.3.4 Prubézna doba vyroby

Konkrétn¢ se ur€enim pribézné doby vyroby odstrani vnitini komunikac¢ni bariéry a vytvofi
se zaklad pro rozvoj pracovnich sil ve vyrobnim procesu, které je nutno chépat jako
nejcennéjsi aktivum. Pritbézna doba vyroby je Casem, ktery potfebuje od svého vstupu do
vyrobniho procese do okamzZiku dokonceni a pfedavani na vyssi technologickou ¢i montazni

operaci. (Jurova, 2016)

Tomek a Vavrova (2014) poukazuji na dulezitost rozliSeni prubézné doby vyroby a
pribéznou dobu vyrobku. Zatimco pribézna doba vyrobku piedstavuje cely cyklus od
vyvoje vyrobku, jeho technickou pfipravu, ovéfeni ve vyrobnim procesu, vlastni vyrobni
cyklus az po ukonceni expedice. Pribézna doba vyroby se tyka pouze vlastniho cyklu, tj.

doby od provedeni prvni operace az po piedani na sklad hotovych vyrobkd.
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1.4 Clenéni vyrobniho procesu a organiza¢ni usporadani

Usporadani a struktura konkrétnich vyrob a jejich fizeni zavisi na vyrobku, trhu, objemu
vyroby, charakteru poptavky. Vyrobni systémy/procesy pak byvaji klasifikovany podle
ruznych hledisek. (Ketkovsky a Valsa, 2012)

Jurové (2016) vSak uvadi, Ze toto rozdéleni lze vyjadfit na zakladé vztahi k zakaznikovi.
Jestlize je vyrobni produkt specifikovan ptfimo zékaznikem, pak se oznacuje tato organizacni

struktura jako zakazkova vyroba. Pokud tak neni, jedna se o vyrobu na sklad.

1.4.1 Clenéni dle miry plynulosti
- Plynula vyroba

Plynulé vyroba probihd z technologickych diivoda prakticky nepftetrzité, tj. 24 hod. denné,
7 dni v tydnu, po cely rok. Jediné vyjimky jsou v pfipad€ nutnych oprav vyrobniho zatizeni.
Jako pfiklad plynulé vyroby lze uvést montdzni linku v automobilovém primyslu.

(Ketkovsky a Valsa, 2012)

Jurova (2016) dale uvadi, Ze vyrobni proces probiha v aparaturach, které jsou vzajemné
propojeny potrubnimi skladovacimi 1 meziskladovacimi zafizenimi. Vyrobky plynulé
vyroby se vétSinou vyrabéji hromadné. Plynuld vyroba vytvari idealni podminky pro

automatizaci.
- Pferusovand vyroba

PferuSovana vyroba je pouZzita v pfipad¢, Ze se da proces preruSit a pokraCovat jindy.
PteruSovana vyroba tedy probiha pouze v urcitych Casech, naptiklad od 8 do 22 hod., pét
pracovnich dni v tydnu atd. U piferuSované vyroby byva zcela bézné vyrobni proces po
urcitych ¢astech uskutecnénych na urcitém pracovisti preruSovan a teprve pokracuje na

dal§im pracovisti. Tato vyroba je typicka pro strojirenstvi. (Ketkovsky a Valsa, 2012)

V prerusované vyrobé je technologicky proces preruSovan potiebou uskutecnit fadu
netechnologickych procest (doprava materialu, upnuti a vyjmuti obrobku, vyména néstroje
apod.) Technologické operace predstavuji v téchto vyrobach jen nepatrnou ¢ast pribézné

doby vyroby (Jurova, 2016)
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2 RACIONALIZACE

Racionalizace se jevi jako dokonalost vyroby. Pokud se na racionalizaci divame pouze z
hlediska vyroby, miizeme ji zafadit mezi postupné inovace, které tvoti prumyslovy pokrok.
Pokud se na ni ale podivame z pohledu pracovnika, je studium racionalizace soucasti velmi
velkého problému, problému pfijatelného rezimu v primyslovych podnicich. (Tilleczek,

2024)

Lze tedy fict, ze racionalizace je soubor ¢innosti, které vedou ke zlepSeni procesii vyroby a
procesti vyrobnich soustav. ZlepSovani se provadi prostiednictvim optimalni kombinace a
efektivniho vyuziti vSech jejich prvkl. Jedna se o proces neustdlého zlepSovani a
zdokonalovani vyrobniho systému. Tato skutec¢nost je dilezita a spolecnost si musi uvédomit

tento proces. (Bures, 2013)

2.1.1 Druhy Racionalizace
Racionalizace se z hlediska jejiho poslani dé rozd¢lit na:
- Racionalizace preventivni

Preventivni racionalizace se zaméfuje hlavné na predprojektové a projektové hodnoceni
dokumentace. Tato aktivita se zaméfuje na posouzeni, zda je dokumentace zpracovana
komplexné, jestli obsahuje organiza¢ni strukturu pracovniho procesu a také technické feSeni
projektu. Cilem je posoudit a ur€it optimalni pocet pracovnich mist, rozmisténi pracoviste,

pracovni podminky a optimalizace pracovist. (Novék a Slampova, 2007)
- Racionalizace korektivni

Korektivni racionalizace se provadi v jiZ existujicich podminkach technického zatizeni. Tato
racionalizace analyzuje, navrhuje a vylepSuje zmény v organizacni struktufe pracovniho
procesu. Projektuje a zahrnuje zmény technické povahy mensiho rozsahu podle standardl
spotieby prace. Pfedmétem této racionalizace je naptiklad optimalizace po¢tu zaméstnanct,
materialovych tokd, postupt prace, spotiebnich norem nebo rozvrzeni pracovisté. (Novak a

Slampova, 2007)

2.1.2 Racionalizace pracovniho procesu

Racionalizace pracovnich procesii pifedstavuje SirSi koncept v oblasti ekonomie a
managementu, ktery se zabyva systematickym zkoumanim a optimalizaci pracovnich metod,

postupti a podminek za ti€elem dosazeni vyssi efektivity, produktivity a kvality v pracovnich
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aktivitach. Tento pfistup neni pouze o jednorazovych tpravach, ale spiSe o kontinudlnim
procesu zdokonalovani a inovaci v pracovnich procedurach a procesech. (OPTIMUS s.r.o.,
© 1999-2024)

2.1.3 Racionalizace vyroby

Usili spojené se zdokonalovanim vyroby, jeji organizace a jejiho fizeni. Racionalizace
vyroby je soucasti souhrnu opatfeni, smefujicich k t¢eln€jsSimu, hospodarnéjsSimu zpiisobu
prace a vyroby; komplexni racionalizace se tyka nejen vlastni vyroby, ale i oblasti fizeni a
spravy a zahrnuje pfedevs§im aktivitu a iniciativu pracujicich pfi zvySovani vSech faktora
ristu vykonnosti a zdroven odstrailovani namahavé monotdnni nebo zdravi skodlivé prace i
zlepSovani pracovnich podminek. (OPTIMUS s.r.0., © 1999-2024)

2.1.4 Racionalizace produktu

Racionalizace produktu je dal§im konceptem, ktery je Casto ignorovéan, dokud nenastanou
tézké Casy. Podle Cambridgeského slovniku je racionalizace vyrobkil ,,proces snizovani
poctu prodavanych vyrobku s cilem investovat vice do vyrobk, které ptinaseji nejvetsi zisk.
Cilem racionalizace produktl je oslovit maximalni pocet zdkaznikli s minimalnim poctem

produkt, aby se maximalizovaly ptijmy z kazdého produktu.* (Sumrall, 2015)

2.1.5 Postup Racionalizace

Zakladni proces racionalizace probiha v nékolika logickych krocich a mohou byt

reprezentovany napiiklad takto:
- Analyza systému
- Posouzeni systému
- Navrh racionaliza¢niho opatieni
- Posouzeni racionaliza¢niho opatieni
- Implementace racionalnich opatieni

- Vyhodnoceni ptinost racionalizace (Bures, 2013)

2.2 Studium pracovnich metod

Studium pracovnich metod je zaméfeno na vyrobni proces jako celek. Jeho cilem je odhaleni

plytvani a nalezeni nejlepsi cesty, prostiednictvim efektivniho vyuziti materidll, nastroju a
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pomucek, strojt, pracovni sily. Déle je tu taktéz zahrnuto zlepSeni a uspotadani pracoviste,
provozu a infrastruktury a v neposledni fad¢ zdokonalovanim vyrobku samotnych. Vse stoji
na analyze soucasného stavu. Bez néhoz neni mozné logicky navrhnout a realizovat opatieni
pro zlepseni. (Lhotsky, 2005)

2.2.1 Nastroje pro studium pracovnich metod

Zaznam uspotadani pracovisté: Do této kategorie spadaji vSechny metody orientované na
zachyceni aktudlniho stavu pracovisté s cilem odhalit nedostatky v plynulosti materialového

toku, racionalizaci zasob a vhodného vyuziti ploch. (Tomek a Vavrova, 2014)

Postupové diagramy priibéhu Cinnosti: Zkoumaji vyrobni proces od vstupu materidlu do
vyrobnich prostor az po finalni produkt z pohledu riznych vyrobnich prostor az po finalni

produkt z pohledu riznych vyrobnich faktort. (Tomek a Vavrova, 2014)

Mikropohybové metody studia: Zaméiuji se na zlepSovéani prace sledovanim a analyzou
rucnich a strojné-ru¢nich pohybt, které se opakuji v ramci pracovni operace s naslednym

vyloucenim pohybt zbyte¢nych a rozvojem pohybt efektivnich. (Tomek a Vavrova, 2014)

Systémy pfedem urcenych Casti: Jedna se o kombinaci ¢asovych a pohybovych studii, kdy
meéfenim prace stanovujeme optimdlni vzorce pohybll pro vykondni ukonu. (Tomek a
Véavrova, 2014)
2.2.2 Postup studia pracovnich metod

1) Vyber (zkoumanou ¢innost)

2) Zaznamenej (zdznam relevantnich informaci)

3) Prozkoumej (zptsob, kterym je prace provadéna)

4) Navrhni (nova, efektivnéjsi ¢innost)

5) Hodnot’ (mozné alternativy provedeni)

6) Definuj (popis nové metody)

7) Zaved (zavedeni metody do vyrobniho procesu)

8) Udrzuj (Udrzeni zavedeného standardu) (Kosturiak a Frolik, 2006)
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2.2.3 Spotieba casu

Pro méfeni spotfeby Casu ve vyrobnim procesu se nejcastéji pouzivaji ruéné ovladané
stopky. Zaznamenany c¢as je poté nutné pievést na predem pfipraveny formulaf. Vyhody

toho méfeni jsou finan¢ni a realiza¢ni nendrocnost. (Lhotsky, 2005)

S vyvojem vypocetni techniky se zacaly pouzivat pro méfeni Casu také automatizované
pfistroje. Jedna se o rizné Cislicové a Casové zapisovace, registracni pfistroje, fotoaparaty,

videokamery. (Lhotsky, 2005)

Pfi vyuzivani fotoapardtu a videokamer je mozné, oproti stopkam, vracet se do urcitych
casovych bodl a znovu opakovani zdznamu. Moderni pracovisté jsou jiz vybaveny také

pocitacovymi systémy, které umoznuji real-time méteni. (Novak, 2011)

2.2.4 Druhy ¢asovych studii

Dle Novéka (2011) se pro ¢asové studie nejcastéji pouzivaji snimky pracovniho dne, snimky

operaci nebo momentové pozorovani

1) Snimek pracovniho dne: jedna se o nastroj, ktery umoznuje studovat ¢asy pracovniki
1 stroji. Jedna se o souvislé zapisovani ¢asii béhem celé smény, véetné prestavek.
Lze snimkovat jak jednotlivce, tak ety (skupiny lidi, pracujici na spolecné praci).
Jedna se o univerzalni nastroj a vysledky pozorovéani najdou vyuziti naptiklad pro

kvantifikaci spotfeby Casu.

2) Snimky operaci: jednd se o nepietrzité méteni spotieby Casu a zjiStovani doby trvani

opakujicich se operaci na pracovisti jednotlivce.
a. ChronometraZ — plynuld, vybérova a obkrocna

b. Snimek pribéhu dne — pouziva se tehdy, kdyz neni pfedem znamé potradi
nebo vyskyt tkonil
3) Momentové pozorovani: metoda, ktera na zakladé poctu vyskytu jednotlivych

operaci a Cinnosti v ¢asovych okamzicich odvozuje jejich podil na celkovém

sménovém case.
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3 PRUMYSLOVE INZENYRSTVI

Primyslové inzenyrstvi se zaméfuje na efektivni vykonavani procesti v riznych sektorech
pramyslové vyroby, v podnicich sluzeb a bankovnim sektoru, ve kterém je klicovym
objektem z4jmu lidské prace, sméiujici k dosazeni konkrétniho pracovniho vykonu. Vyuziva
k tomu znalosti ztechnickych obort. ekonomie, sociologie, psychologie, filozofie,

ucetnictvi. (Chromjakova, 2013)

Primyslové inzenyrstvi je optimalizace slozitych procesi, systémii a organizaci
prostfednictvim vyvoje, zlepSovani a zavadéni systému lidi, penéz, znalosti, informaci a
zafizeni. V podstaté se zda, ze primyslové inzenyrstvi je urcitym druhem specializace v
inZzenyrstvi se zaméfenim na optimalizaci. A optimalizace znamena co nejlepsi vyuziti
néceho. Primyslové inzenyrstvi je tedy soubor matematickych a védeckych metod
zaméfenych na optimalizaci. prostiednictvim zlepSovani a zavadéni penéz, stroji a

materiald. (Deshpande, 2023)

Primyslové inzenyrstvi dle Chromjakové (2013) lezi na pomezi technickych véd, ze kterych
pfejima Casové studie a studie zaméfené na metody prace, humanitni védy, ktera primysloveé
inZenyrstvi obohacuje o mySlenky spravného vedeni tymu a managementu podniku a
v neposledni fadé se opira o ekonomické védy v ramci fizeni procesi a celého podniku.
Pohled na danou problematiku primyslového inZenyrstvi se v poslednich letech zasadné
zménil, kdy je nyni pfikladdn vyznam na kazdého zaméstnance a s nim spjaty inovativni 1

kreativni potencial.

3.1 Prumyslovy inZenyr

Pracovni pozice primyslového inZenyra je v tomto sméru kli¢ova z toho divodu, Ze jeho
hlavnim poslanim je motivovat zaméstnance ke zméné mysleni o procesech, o produktech
smérem ke zvySovani jejich pfidané hodnoty pro zdkaznika a provokovat je predevSim
k okamzité€ realizované akci sméfujici ke zlepSeni procesnich a produktovych parametrti dle
pozadovanych cilovych metrik, resp. ukazatelii vykonnosti, produktivity a efektivnosti.

(Chromjakova, 2013)

Profesionélni primyslovi inZenyfi jsou v soucasné dob& velmi Zadani po celém svété. Ve
Spojenych statech je pfiblizn¢ 257899 prumyslovych inZenyrl a ocekava se, Ze jejich pocet
v pfistich letech jest¢ vzroste pfiblizn€ o 9,7 %. Profesiondlni primyslovi inZenyii se

zabyvaji logistikou, vyrobnim primyslem, primyslem sluzeb, velkoobchodem,
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poradenskymi a inZenyrskymi sluzbami, a dokonce i vyzkumem a vyvojem. (KESTER,

Ardvin a TRI, Yogi a NAYAT, Michael a kol, 2021)
Podle Chromjakové (2013) by mél mit priimyslovy inZenyr tyto klicové znalosti:
- Plénovani a fizeni (tvorba plani)
- Planovani a organizovani vyroby
- Technicka a technologicka ptiprava vyroby
- Organizace materidlovych a informacnich toka
- Rizeni produktivity a procesii
- Analyza a méfeni prace
- Ergonomicka stranka procest
- Vyvoj a implementace novych vyrobnich konceptl

Primyslovy inZenyr a uzivatel tésnéni by mél vzdy kriticky hodnotit, kdyz se hovofi o
»dobrych® nebo ,,Spatnych® tésnénich. Zakladni pouZitelny pfistup je, Ze neexistuji dobra

nebo Spatna tésnéni — existuji pouze spravna nebo nespravna tésnéni. (Flitney, 2014)

3.2 Plytvani

Plytvani, Casto oznacované jako MUDA, je zalezitosti, kterou zkouma kazdy pramyslovy
inzenyr. V jakémkoliv vyrobnim procesu ¢i lidské C¢innosti lze identifikovat ¢innosti, které
pfispivaji k hodnoté¢ vysledku a ty, které tak neucini. VSechny procesy vyroby nesou
naklady, jako jsou finan¢ni prostfedky, ¢as a material. Plytvani zahrnuje vSechny tkony ve
vyrobnim procesu, které nezvysuji hodnotu findlniho produktu a za které zdkaznici nejsou
ochotni zaplatit. Identifikace a uvédomeéni si téchto plytvani umoziuje nalézt potencialni
uspory, protoze jejich eliminaci dochdzi ke sniZzeni ndkladG potfebnych k vyrobé
pozadovaného produktu. Dilezité je si uvédomit, Zze plytvani se vyskytuje ve vSech

vvvvvv

pfidavani hodnoty ve vyrobnim procesu. (Bauer, 2012)

3.2.1 Druhy plytvani

V této kapitole pfiblizime problematiku plytvani, se kterym je mozné se v soucasnosti setkat

témeft v kazdém podniku.

- Plytvani zptisobené nadprodukci
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Tento druh plytvani vznikd z vyroby produktl ve vétsSim mnozstvim. Nez zékaznik
pozaduje. Vznikd zpravidla bud’ za ucelem vyssiho vyuziti vyrobnich kapacit, nebo za
ucelem vyroby urcit¢tho mnozstvi dokoncenych produktt pro ,,piipad nouze®, jako napf.

poruchy vyrobnich zafizeni, nahlé vysoké zmetkovitosti apod. (Jurova, 2016)
- Nadbytecné zasoby

Zbytecné podnikové zasoby nemusi byt vzdy materidlového charakteru, ale i nevhodné
stanovené standardy, zbytecna emailova komunikace ¢i neproduktivni strojni hodiny.
Mohou nastat ve v§ech podnikovych procesech, kterymi mohou byt nespravné specifikované
objednavky nebo nevhodné vyuziti pracovnikii na riznych trovnich vlivem nedostate¢né

komunikace. (Chromjakovéa a Rajnoha, 2011)
- Zbyte¢ny pohyb

Nékteré pohyby pracovnikii v podniku nepiidavaji zadanou hodnotu k produktu. Casto se
tento druh plytvani projevuje, kdyz je operator nucen opustit vyrobni linku a jit pro material
do skladu, coz je ztratou ¢asu, nikoli pfinosem pro proces. Eliminace tohoto plytvani spoc¢iva
v analyze jednotlivych procesti a nadsledném odstranéni nebo omezeni nadbytecnych pohybt.
To lze provést stanovenim opatfeni, kterd minimalizuji tyto neproduktivni pohyby. (Jurova,

2016)

- Cekani
Mnoho podnikil se zabyva otazkou, zda je ¢ekani nevyhnutelnym zlem, nebo zda mohou
spoléhat na pfesné a preddefinované procesy v celém podniku, pokud jsou ¢asové spravné
nacasovany. Nicméné, jakakoli forma cekani v podnikovych procesech Casto souvisi s

neefektivitou a miize vést k znaénym finanénim ztratam v pribehu delSiho ¢asového obdobi.

(Chromjakova a Rajnoha, 2011)
- Defekty

Béhem transformacéniho procesu, kdy se vstupy méni na vystupy, mize nevhodna forma
vyroby vést k vzniku nekvalitnich nebo neshodnych produkti s poZadovanym cilovym
stavem, za ktery je odbératel ochoten zaplatit. Tim vznikaji naklady pro podnik. Oprava nebo
predélani téchto vadnych produkti vyzaduje Cas, praci operatorti a finan¢ni prostfedky bez
zajisténého vyssiho zisku. Cilem podnik s ptistupem "lean" je dosahnout stavu, kdy je pocet
vadnych produktli minimalizovén, idealn¢ na nulu nebo na velmi nizké procento z celkového

poctu vyrobenych produkta. (Jurova, 2016)
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4 VYBRANE METODY POUZITE V PRACI

Mezi vybrané metody pouzité v praci patii program 5S a SWOT analyza.

4.1 Program 5S

Ditikladné zavedeni 58S je zacatkem pro rozvoj zlepSovacich ¢innosti zajiStujici preziti firmy.

A preziti firmy je nezbytné pro zachovani pracovnich mist zaméstnancii. (Rubin, 2009)

Jde o program péti zékladnich principti pracovisté, vychdzejici z péti japonskych slov.

(Tucek a Bobak, 2006)
Zakladni pilite 5S:
Potadek (Sort)

- znamend, Ze na pracovisti zistane jen to, co je skuteéné potfebné. Pro ostatni

predméty se nalezne vhodny skladovaci prostor (Tucek a Bobak, 2006)

- znamend, Ze z pracovisté odstranime vSechny pfedméty, které nejsou v soucasnych

vyrobnich operaci zapotiebi (Rubin, 2009)
Uspotadani (Set in Order)

- jeho cilem je uloZit potfebné predméty tak, aby je mohl kazdy vyuzit a bylo zfejmé,

kde jsou skladovany (Tucek a Bobak, 2006)

- lze definovat jako uspotfadani potfebnych polozek tak, Ze mohou byt jednoduse
pouzity, a jejich oznaceni takovym zplisobem, Ze je lze jednoduse nalézt a ulozit

(Rubin, 2009)
Cistota (Shine)

- pracovisté, se bezpodminecné udrzuje Cisté, bez Spiny oleje, odiezkl atd. Prave
CiSténi totiz odkryvéa abnormality, pfedchdzi porucham a udrzuje hodnotu strojii

(Tucek a bobak, 2006)

- znamena zameteni podlah, vyc¢iSténi strojli a obecné zajiSténi toho, Ze vSechno

v podniku zGstava Cisté (Rubin, 2009)

Uklid (Standardize)
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- je stav, kdy ptedchozi body jiz funguji, jsou neustale vhodn¢ udrzovany a zaroven
dochdzi k jejich monitorovani. Eliminuje se hleddni a informace jsou na dostupnych

a viditelnych mistech (Tucek a Bobak, 2006)
- je metoda, kterou pozivame pro zachovani prvnich tii pilitt (Rubin, 2009)
Disciplina (Sustain)

- znamend, ze presné dodrzovani vySe uvedenych pravidel se stdva postupné

samoziejmosti (Tucek a Bobak, 2006)

- zautomatizovani fadného udrZzovani spravnych procedur méfitka zahrnuji

spokojenost a loajalitu zékaznikl (Rubin, 2009)

4.2 SWOT analyza

Dle Jakubikové (2008) zahrnuje SWOT analyza silné a slabé stranky podniku a vné&jsi
hrozby a ptilezitosti. SWOT analyza vznikla kombinaci dvou analyz, a to silnych a slabych

stranek spolecné s hrozbami a ptilezitostmi.

Analyza SWOT je béZné pouZivand metoda pro analyzu a umisténi zdrojii a prostiedi
organizace ve Ctyfech oblastech. Silné a slabé stranky jsou vnitini (kontrolovatelné¢) faktory,
které podporuji, respektive brani organizaci v dosazeni jejiho poslani. Zatimco Ptilezitosti a
Hrozby jsou vnégjsi (nekontrolovateln€) faktory, které umoZznuji a znemoziuji organizacim
doséhnout jejich poslani. Identifikaci faktorti v téchto ¢tyfech oblastech miiZze organizace
rozpoznat své kli¢ové kompetence pro rozhodovani, planovani a budovani strategii.

(Boonyarat, 2019)

Cilem SWOT analyzy je identifikovat to, do jaké miry jsou soucasna strategie firmy a jeji
specificka silna a slaba mista relevantni a schopna se vyrovnat se zménami, které nastavaji

v prostiedi (Jakubikova, 2008).
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Silné stranky Slabé stranky
(strenghts) (weaknesses)
zde se zaznamenavaji skuteénosti, zde se zaznamenavaji ty véci,
které pfinasaji vyhody jak zakaznikim které firma nedéla dobfe, nebo ty,
tak firmé ve kterych si ostatni firmy vedou lépe
Prilezitosti Hrozby
{oportunities) (threats)
zde se zaznamenavaji ty skutednost, kieré zde se zarznamenavaji ty skuteénosti,
mohou Zvysit poptavku nebo mohou |épe trendy, udalosti, které mohou sniZit poptavku
uspokaojit zakazniky a pfinést firmé dspéch nebo zapfiéinit nespokojenost zakaznikd

Obr. 2 SWOT analyza (vlastni zpracovani, Jakubikovéa, 2008)
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II. PRAKTICKA CAST
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5 CHARAKTERISTIKA SPOLECNOSTI

V této kapitole bude stru¢né charakterizovana spolecnost a piedstavené produktové

portfolio.

5.1 Predstaveni vybrané spolecnosti

Pocatky spolecnosti sahaji do roku 1995, kdy se datuje jeji zalozeni. V ten samy rok byl
zahdjen provoz vyrobniho zavodu ve Zlin€. Od skromnych pocatki, kdy firma tvotila maly
tym nékolika zaméstnanct, se postupné rozrostla do skupiny ¢tyt firem, které dnes poskytuji
pracovni ptilezitost vice nez 70 lidem. V roce 2012 firma rozsitila svlij dosah mimo ceské a

slovenské trhy také do Slovinska.

Kli¢ovymi obchodnimi ¢innostmi spolecnosti jsou vyroby, prodeje, logistika a technicky

servis pramyslovych té€snéni a té€snicich materiald. Spole¢nost taktéz nabizi:
- Tésnici feSeni na miru dle pozadovanych specifikaci
- Spolupraci od faze navrhu az po sériovou vyrobu
- Vyrobu tésnéni a komponent do priméru 4 000 mm formou vyroby JIT
- Vyrobu vSech druhd primyslovych tésnéni
- Vyrobu plastovych dilt s vyuZzitim modernich technologii (interni zdroje)

Hlavni strategii je zaméfeni na rozSifovani a modernizaci vyrobnich operaci a procesu,
pfi¢emZ klicova pozornost je vénovana vybranym skupindm vyrobkl. Tento pfistup je
podpofen nasazenim tymu zkuSenych obchodnikt, kteti hraji kli€ovou roli ve snaze firmy
proniknout na nové, dosud neobjevené trhy. Kromé toho klade velky diraz na flexibilitu a
dostupnost svych sluzeb a produktli, aby vyhovéla pozadavkiim a ocekdvanim svych

zakazniki.
5.2 Zakladni produktové portfolio
Do zékladniho produktového portfolia spadaji tyto produkty:

5.2.1 O - krouzky

O-krouzky (déle jen OK) jsou kruhové tésnici prvky s vysokou presnosti. Konstruktérim
nabizeji velmi G¢inny a ekonomicky vyhodny tésnici prvek pro Siroky rozsah statickych

nebo dynamickych aplikaci. O-krouzky jsou vulkanizovany ve formdach a pro svij
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symetricky tvar mohou byt pouzity jako jednoduché i zdvojené tésnéni. Velikost OK je
definovana vnitinim pramérem d1 x tloustkou krouzku d2. Velikosti, materidly, tvrdost a
zastavbové prostory jsou dany normou DIN 3770 resp. ISO 3601. VSechny miry jsou

uvedeny v mm. (Interni zdroje)

Nasledujici tabulka poskytuje piehled riznych materidlovych skupin elastomeri s moznou
volbou tvrdosti materidlu. Volba materialu a tvrdosti zavisi na nasledujicich faktorech:

velikost tésnici spary, teplota, tlak chemické zatizeni. (Interni zdroje)

Tab. 1 Druhy materidlovych skupin elastomert (vlastni zpracovani)

Materialy O-krouzky

Zkratkové oznaceni | obchodni nazev

NB, NBR Nitril-butadien-kaucCuk (Perbunan)
FP, FPM Fluor-kauc€uk (Viton)

Sl Silikonovy kaucuk

EP, EPDM Etylen-propylenovy kaucuk

CR Chloropren-kaucuk

NR PFirodni kau€uk

BU Butyl-kauc€uk

CSM Chlorsulfonovy polyetylen-kaucuk (Hypalon)
PTFE Polytetrafluor-etylen (Teflon)

5.2.2 Hridelova tésnéni

Radidlni htidelovy tésnici krouzek (déale jen HTK) slouZi k utésnéni rotacnich strojnich dila.
Sklada se z elastomerového krouzku, vyztuzného plechového krouzku a tazné pruZiny

stocené do krouzku. (Interni zdroje)
Zékladni typy (podle normy DIN 3761)

Tvar WA

Elastickym elastomerovym vné&j$im plastém lze piekonat tepelnou roztaznost a vétsi drsnost
diry. Nedochazi ke korozi na licové ploSe. Pfi ¢astéj$i vymené tésnéni se zabrani poskozeni
diry uloZeni tésnéni. Urceno k utésnéni plynnych nebo tidkych tekutych médii. (Interni

zdroje)
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= BT T T T,

WA

Obr. 3 Htidelové tésnéni tvar WA (vlastni zpracovani)
Tvar WB

Kovova kostra pro lehké zalisovani. PoZzaduje se tésné¢jsi tolerance diry uloZeni, aby se

dosahlo utésnéni na vnéjsim plasti. (Interni zdroje)

Obr. 4 Hridelové tésnéni tvar WB (vlastni zpracovani)
Tvar WC

Kovova kostra s vyztuzi. Utésnéni a montaz jako u WB. PouzZiva se obzvlasté pro tézké

provozni podminky a pro vétsi rozméry. (Interni zdroje)

Obr. 5 Hiidelové tésnéni tvar WC (vlastni zpracovani)
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5.2.3 Prirubova tésnéni

Semimetalicka t€snéni urcend pro utésnéni plochych prirubovych spoji rozlicnych aparati
a ve vSech oblastech primyslu, zvlast¢ petrochemickém, chemické, olejarském,
potravinaiském i vSeobecném. Nejcastéji pouzivany typ prirubového tésnéni je spirdlove
vinuté tésnéni, které je jedno z nejcastéji pouzivanych ze semimetalickych typt. Tésnici
element sestava z kovového pasku ve tvaru V, ktery je svinut do spiraly. Tento druh tésnéni

je vhodny pro pouziti v prostfedich s vysokym vykyvem teplot a tlaku. (Interni zdroje)

5.2.4 Mechanické ucpavky

Mechanické ucpavky (dale jen MU) se pouzivaji tam, kde dochéazi k otdeni nebo
posuvnému pohybu. Jejich tikolem je zabranit uniku kapalin nebo plynti z vnitini ¢asti stroje

do okolniho prostfedi a naopak. (Interni zdroje)
Typy zde vyrabénych MU:
- DIZ - jednoduchd MU, neodleh¢end a smysl otaceni dle sméru vinuti pruziny.

- DIF — jednoduchd MU, ktera je neodlehCend a nezavisi na smyslu otaceni htidele.

Sada vinutych pruZin s moZznosti vyrazného zkraceni zéstavby.

- DIX — jednoduchd MU jednoduch4d mechanicka ucpavka, kterd je neodlehcend a
nezavisi na smyslu otaceni hiidele. Je to sada vinutych pruzin s vnéj$imi rozméry dle

CSN EN 12756.

- DIP —jednoducha MU, ktera je odleh¢ena a nezavisi na smyslu otd¢eni hiidele. Sada

vinutych pruzZin nachézejicich se mimo tésné€nou kapalinu.

- DIV —jednoducha MU, ktera je odlehcend a nezavisi na smyslu otaceni hiidele. Sada

vinutych pruzin s rozméry dle CSN EN 12756.

- DIC—MU cartridge, ktera je odlehcena a nezavisi na otaceni hiidele. Sada vinutych

pruzin nachézejicich se mimo tésnéné medium.
- DISC — MU cartridge, ktera je odlehcena a nezavisi na smyslu otaceni hiidele. Sada
vinutych pruzin nachazejicich se mimo t€snéné medium. (Interni zdroje)
5.2.5 Tésnici desky

Tésnici desky jsou komponenty pouzivané v Sirokém spektru primyslovych aplikaci k

zajiSténi tésnosti spojii a zabranovani uniku médii, jako jsou kapaliny nebo plyny, mezi
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dvéma spojenymi povrchy. Tyto desky jsou zasadni pro spravnou funkci mnoha stroji a
zafizeni, zejména tam, kde je nutné udrzet tlak, zabranit kontaminaci nebo zajistit izolaci

mezi riznymi médii. (Interni zdroje)
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Vlédknitopryzové tésnici desky

- DIMERSIL 20 — Jde o vysoce kvalitni material, ktery je obvykle vyroben z
aramidovych vldken posilenych NBR (nitril-butadienovd guma). Tato kombinace
materiald poskytuje vynikajici mechanickou pevnost, chemickou odolnost a

schopnost odolavat vysokym teplotam a tlakiim. (Interni zdroje)

DIMERSIL 20

voda

dy

oleje plyny

th
(louhy) ether

Obr. 6 Dimersil 20 (interni zdroje)

- DIMERSIL 30 — miize byt vyroben z materidlu poskytujictho lepsi tepelnou
odolnost, vyssi chemickou inertnost nebo zlepSenou odolnost proti opotiebeni a
roztrzeni v porovnani s DIMERSIL 20. Materidl mtze zahrnovat specialni
kompozity, jako jsou vysoce kvalitni grafit, PTFE (polytetrafluorethylen), rozsiteny
PTFE, silikonové gumy nebo jiné specidlni polymery a gumy, které jsou upravené

pro konkrétni primyslové aplikace. (Interni zdroje)

DIMERSIL 30

voda

dy péra 300

plyny

th
(louhy) ether

Obr. 7 Dimersil 30 (interni zdroje)
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5.3 Organizaéni struktura

Organizacni struktura podniku se sklada z vykonného jednatele, ktery ma pod sebou feditele

divize a vykonného teditele. Tito feditelé pak maji na starosti vSechny odd¢leni.

Vedouci
regionalniho
prodeje

Technické oddéleni

|

Vykonny jednatel
(J8)
DIVIZE HYDRAULIKA
Vyroba obrabéného tésnéni
Vyroba vysekdvaného tésnéni
Reditel divize Hydraulika Vykonny reditel
o Vyroba Vjroba
Obchodni oddéleni obrabéného vysekdvaného Sklad
! tésnéni tésnéni

Technik

Vedouci
obchodniho
oddéleni

Manazer nakupu
L

a prodeje

Vedouci vyroby

Vedouci vyroby

Vedouci skladu

Manazer nakupu
L

a prodeje

—

Operator vyroby

-

Operator vyroby

Obr. 8 Organizacni struktura (interni zdroje)

5.4 Layout spole¢nosti

Spolecnost se sklada ze 4 samostatné stojicich budov.

- Budova ¢islo 1 je hala pro vyrobu vysekavaného plochého tésnéni.

Skladnik

-V budové ¢islo 2 se nachazi sklad plochych desek a administrativni oddéleni.

-V budové cislo 3 je soustruzena vyroba se skladem pro tuto vyrobu a obchodni

oddéleni.

- Budova ¢islo 4 slouzi jako hala pro vyrobu kovového tésnéni a sklad pro toto tésnéni.
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Muzeme vidét, ze hala pro vyrobu soustruzené¢ho a kovového tésnéni maji vyrobu a sklad
v jedné budové. Kdezto hala pro vyrobu vysekavaného tésnéni tento sklad u sebe nema a je

potieba prochazet pies cely aredl pro potiebny material.

Obr. 9 Layout spolecnosti (vlastni zpracovani)
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5.5 SWOT analyza

Tab. 2 SWOT analyza (vlastni zpracovani)

SILNE STRANKY

SLABE STRANKY

Certifikace ISO

Malo vyuzivané socialni sité

VNITRNI|  Moznost vwyroby atypickych rozmér Chybi e-shop
Osobni kontakt se zakaznikem Mala reklama
Siroké sit pobogek Vy$Si cena vyrobkd
PRILEZITOSTI HROZBY
Partnerstvi Konkurence
VNEJSI Novi z&kaznici Nedostatek surovin

Zdrazovani energii a PHM
Presycenost trhu
Nedostatek kvalifikované pracovni sily

5.5.1 Silné stranky

Certifikace ISO

Spolecnost je drzitelem certifikaci ISO 9001 a ISO 14001, které se vztahuji k ¢innostem

spojenym s navrhem, vyvojem, vyrobou a prodejem tésnéni, vcetné¢ poskytovani

technického poradenstvi. Spolecnost taktéz drzi 1 fadu dalSich vyrobkovych certifikatu.

MozZnost vyroby atypickych rozmért

Spolecnost nabizi nékolik klicovych aspektli, které zajisStuji flexibilitu a ptizpisobivost

klientim. Mezi tyto aspekty patii napiiklad individudlni pfistup ke klientim s moZnosti

navrhu tésnéni podle jejich specifikaci nebo schopnost prace s riznymi typy materialii.

Osobni kontakt se zakaznikem

Ve spolecnosti je osobni kontakt zajistovan obchodnimi zastupci, ktefi osobné objizdi firmy

po celé Ceské republice i Slovensku a nabizi jejich produkty. Tim jsou zajistény dobré

vztahy se zdkazniky do budoucna.
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Siroka sit’ pobodek
Pobocky spole¢nosti jsou rozmistény strategicky po celé Ceské republice. Dalsi dvé pobocky

jsou na Slovinsku a jedna na Slovensku. Tim je zajiSténa lepsi pfistupnost k zakaznikovi

pies celou republiku.

5.5.2 Slabé stranky

Malo vyuzivané socialni sité

V dnesni dobé internetu spolecnost piichdzi o potenciondlni zakazniky kvuli
nedostate¢nému vyuzivani socidlnich siti. Jejich vyuZitim by spole¢nost zvysila povédomi o

znacce a celkove zvysila své dosahy. Vytvafenim relevantniho obsahu, ktery by prezentoval

jejich produkty by mohlo vést k prilakani novych klientl
E-shop

Spolecnost nedisponuje e-shopem, ke kterému by zdkaznici méli snadny a jednoduchy
pristup. Misto toho firma zpocatku komunikuje skrze e-maily, které jsou mnohdy zbyte¢né
zdlouhavé a nez dojde k findlnimu feSeni, ztrati zakaznik z4jem. Zavedenim e-shopu by

zakaznik pfesné védél, co firma miiZze nabidnout.
Mal4 reklama

Z4dna investice do reklamnich aktivit nezvysuje viditelnost firmy a tim pfichdzi o
potencionalni zakazniky. Efektivnim vyuzitim online i offline reklamnich kanali, cilenych

reklam a ucast na odbornych veletrzich by mohla podpofit rist spolecnosti.

Vyssi cena vyrobkl

Nékteré ceny vyrobkl jsou vyssi nez u konkurence, coz by mohlo spole¢nosti uskodit a piijit
tim o dosavadni zdkazniky, ktefi by ptesli ke konkurenci. Tim by firma postupné ztracela
povest a tim 1 penize.

5.5.3 Prilezitosti

Partnerstvi

Navazanim partnerskych vztahli by si spolecnost zajistila trvalé odbératele a posilila by si
tak své postaveni na trhu. Partnerstvi vSak spole¢nosti miiZe pfinést i spole¢ny vyvoj novych

véci a sdileni know-how.

Novi zakaznici
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Jedna se o nejcastéjsi prilezitost. Zakaznici se dozvi o spolecnosti skrze internetové stranky
nebo skrze své partnery. Poté co se o spolecnost za¢nou zajimat a po vyhoveni nabizenych

podminek, za¢nou s pravidelnym odbérem zbozi.

5.5.4 Hrozby
Konkurence

Konkurence je jednou z nejvétsich hrozeb pro spolecnost. Z diivodu neptedvidatelnosti této
hrozby je nemozné se na ni jakkoliv pfipravit, a proto je dilezité, aby se firma kontinudlné
rozvijela, dbala na kvalitu svych vyrobkl, sledovala nové trendy ve vyrobé a tim zabranila

vzniku konkurence a piebrani jejich zakaznik.
Nedostatek surovin

Spolecnost odebird materidl pfevazné od zahrani¢nich dodavateli a pteruSeni téchto
dodavek by mélo fadu negativnich dopadii. Z nedostatki zdrojii by se musely omezit vyrobni

kapacity a tim padem by spole¢nost pfisla o dosavadni zakazniky ve prospéch konkurence.
Zdrazovéani PHM a energii

Neustalym zdraZovanim pohonnych hmot a energii je firma nucena zvySovat své ceny.
Neustalé zvySovani cen by vedlo ke ztraté¢ zakaznik, kteti by piesli at’ uz k tuzemské nebo

zahrani¢ni konkurenci.
Ptesycenost trhu

Aktudlni trh je presycen spole¢nostmi, které jsou stejného zaméieni, a proto je dulezité, aby
spole¢nost vyzdvihla své silné stranky a tim nabidla zdkaznikiim néco, ¢im konkurence
nedisponuje.

Nedostatek kvalifikované pracovni sily

Nedostatek pracovnich sil je nej€astéji zapticinén z divodu nizké atraktivity odvétvi, kdy
pracovnici mohou brat nabizené pracovni pozice jako malo prestizni. Toto vede ke ztraté

zakazniki, jelikoz spole¢nost neni schopna v ¢as a v pozadované kvalité uspokojovat jejich

potieby.
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5.5.5 Vyhodnoceni SWOT analyzy

Tab. 3 Silné stranky SWOT analyzy (vlastni zpracovani)

Silné stranky Hodnoceni | Vahy Celkem
Certifikace ISO 5 0,33 1,65
Moznost vyroby atypickych rozmérQ 3 0,20 0,6
Osobni kontakt se zakaznikem 3 0,14 0,42
Siroka sit pobocek 4 0,33 1,32
Celkem 3,99

Tab. 4 Slabé stranky SWOT analyzy (vlastni zpracovani)

Slabé stranky Hodnoceni | Vahy Celkem
Malo vyuzivané socialni sité 3 0,22 0,66
Chybi e-shop 5 0,33 1,65
Mala reklama 3 0,22 0,66
Vy$Si cena vyrobk 2 0,22 0,44
Celkem 3,41

Tab. 5 Prilezitosti SWOT analyzy (vlastni zpracovani)

Prilezitosti Hodnoceni | Vahy Celkem
Partnerstvi 2 0,3 0,6
Novi zakaznici 1 0,7 0,7
Celkem 1,3

Tab. 6 Hrozby SWOT analyzy (vlastni zpracovani)

Hrozby Hodnoceni | Vahy Celkem
Konkurence 3 0,18 0.54
Nedostatek surovin 2 0,18 0,36
Zdrazovani energii a PHM 4 0,25 0,72
Pfesycenost trhu 3 0,25 0,75
Nedostatek kvalifikované prac. sily 2 0,14 0,28
Celkem 2,65

Bodové hodnoceni bylo stanoveno ve Skale od 1 do 5 (1=nejmensi vyznam, 5=nejvétsi
vyznam).
Nejvyssi index vysel u silnych stranek a druhy nejvyssi u slabych stranek. Spolecnost by se

tak méla zaméfit na své silné a slabé stranky.
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6 ANALYZU SOUCASNEHO STAVU PROCESU VYROBY
PLOCHEHO TESNENI VE VYBRANE SPOLECNOSTI

V této casti bakalatfské prace je popsan soucasny stav procesu vyroby, a to konkrétné
predvyrobni ¢innosti a vyrobni Cinnosti. Dale je zde snimek pracovniho dne operatora, ktery

nam piiblizi asové hodnoty danych operaci.

6.1 Predvyrobni ¢innosti

Ptedvyrobni ¢innosti pro vyrobu plochého tésnéni zahrnuji klicové kroky, které se podili na
zajisténi nejvyssi kvality a spolehlivosti vysledného produktu.

6.1.1 Vybér dodavatele

Vybér dodavatele je klicovym rozhodnutim, které muize vyznamné ovlivnit jak kvalitu
kone¢nych produktl, tak i celkovou efektivitu vyrobniho procesu. Pfi hleddni vhodného

dodavatele je dilezité zaméfit se na n€kolik zakladnich kritérii.
- Kvalita materialu (certifikace, normy a pozadavky)
- Spolehlivost dodavek (terminy, mnozstvi)
- Technologické moznosti (moderni technologie)
- Cena (cena/vykon)
- Reference a zkuSenosti (proveéfit)
- Komunikace

Tento proces by mél zahrnovat zhodnoceni vSech téchto aspektl, kde nasledné dojde
k osobnimu setkani s potencionalnimi dodavateli, ndvstéva vyrobnich zafizeni a otestovani
vzorkl. Timto zpisobem firma dokéaze 1épe posoudit schopnosti dodavatele a ujistit se, Ze

bude schopen vyhovét vSem specifikacim.

6.1.2 Nakup

V ramci spolecnosti probiha nadkup ptevazné kovovych materiald a polotovarii. Za tento
nakup je zodpovédny vedouci obchodniho oddéleni, ktery objedna pouze takové mnozstvi,
které odpovida aktualnim potfebam firmy. Taktéz je tteba brat ohled na potencionalni rizika

spojena s nadmérnymi zasobami a promeénlivosti trhu. Vedouci obchodniho oddéleni mé na
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starosti cely proces ndkupu od zacatku az do konce a v ptipadé reklamaci je zodpovédny za
jejich fesend.
Hlavnim cilem nakupni strategie je zajisténi potiebného materidlu v pozadovaném mnozstvi,

kvalité a terminu.

6.1.3 Kontrola kvality

Vstupni kontrola kvality je klicovou soucasti a probiha jiz pfi pfijimani materidld od
dodavatele. Jedna se o prvni krok zajisténi toho, ze materidly spliiuji pfedem stanovené
specifikace a normy. Tento proces je nezbytny pro minimalizaci odpadu a zvySovani

efektivity.

Kontrola kvality probiha nasledné. Odpovédny pracovnik ndhodné vyberu jednu kovovou
desku, kterou prvné prohlédne pouhym okem, jestli se na desce nenachdzi Skrabance,
praskliny nebo necistoty. Nasledné z desky ufizen maly kousek, ktery neovlivni budouci

zpracovani. Odfiznuty kousek je nasledné podroben testim kvality.

V dal$im kroku za pouZiti riiznych méticich nastrojli a zatizeni zjisti pfesné fyzické rozmeéry.
Nasleduje posledni a nejdtlezitéjsi ¢ast, materidlové testovani. V této fazi pracovnik zkouma
chemicke slozeni a fyzikalni vlastnosti. Mezi tyto vlastnosti patii tvrdost, pevnost v tahu a

odolnost proti korozi.

Jestlize pracovnik narazi na zavadu v jakémkoliv kroku, dochézi ke konfrontaci dodavatele

a naslednou reklamaci.

6.1.4 Sklad

Spravné skladovani materialu zajiSt'uje zachovani optimalniho stavu az do jejich pouziti ve
vyrobnim procesu. Efektivni skladovani znacné sniZuje riziko poskozeni, ztraty a zastarani

materialu.

Kovové desky jsou dovazeny v krabicich, nebo na paletach v zavislosti na jejich velikosti.
Tyto desky se poté prenesou do spodni ¢asti administrativni budovy, kde je pro n¢ zfizeny
sklad. Desky jsou nejéastéji v rozmérech od 0,5 m? do 1 m? a z nedostatku mista skladany
na sebe s kartonovou vyplni mezi nimi, aby nedoslo k poskozeni. Tento styl skladovani

zna¢n€ omezuje piehlednost a manipulaci s deskami.
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6.2 Proces vyroby

Proces vyroby se sklada z n¢kolika komplexnich operaci, které¢ vyzaduji spravné postupy a
svédomitou piipravu od pfijeti objednavky az po finalni vyrobu. Nasledujici popis se

zamétuje na kli¢ové kroky toho procesu.

6.2.1 Prijeti objednavky

Jako prvnim krokem je pfijeti objednavky. Po komunikaci se zdkaznikem at’ uz telefonicky,
e-maily nebo osobnimi schiizkami se zjisti klicové informace o pozadavcich na tésnéni. Tyto
informace zahrnuji data o poc¢tu kusech, pozadovany material a dalsi pfipadné specifické

pozadavky.

Po ptijeti téchto informaci se dale peclivé zpracuji a zdokumentuji. ZapiSe se pocet
pozadovanych kust, ur¢i se typ materialu (pokud zdkaznik nepozaduje konkrétni typ) a
vyberou se vhodné noZe pro fezani toho typu materialu. Tyto detaily jsou zasadni pro dalsi

kroky vyroby a pro spravné provedeni vyrobniho procesu.

Dal$im krokem je zapsani objednavky do systému. Spolecnost sice vlastni program, ktery
umoziuje zapis objednavky do systému, ale nevyuziva jej a vSe se zapisuje rucné v papiroveé

form¢. Tento princip zapisu znaéné omezuje efektivitu a plynulost provozu spolecnosti.

Jako posledni ¢ast je kontrola dostupnosti materialu na skladé. JestliZze se material na skladé
nachazi, je oznacen jako pfipraveny k vyrobé¢. Pokud se material na skladé nenachdzi, nebo

je ho malo, tak se nejdiive objedna od dodavatele a az teprve potom je zahajen dalsi krok.

6.2.2 Priprava a tisk dokumentace

Po pfijeti objednavky je nutné piipravit objedndvkovou dokumentaci. Tato dokumentace
zahrnuje jiz vSechny zminéné body a ptipadné specifické pozadavky zakaznika. Tyto
dokumenty jsou nezbytné pted zahdjenim vyroby. Dokumentace je vytvoiena ptisluSnym

pracovnikem, ktery zodpovida za jeji spravnost a nese za ni plnou odpovédnost.

Pted pokracovanim je vSak nutnost provést kontrolu spravnosti a uplnosti dokumentace.
Kontroluje se, zda odpovida vSe zakaznikovym pozadavkiim a zda jsou vSechny potiebné

informace uvedeny jasn¢ a piesné.

Jako dalsi nasleduje pfiprava vyrobniho planu, kterou ma na starosti vedouci vyroby pro

vysekavaci oddéleni. Ten na zdkladé¢ objednavkové dokumentace vytvoii harmonogram
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vyroby a ur¢i poradi vyrobnich operaci. Tento plan zahrnuje informace o pridéleni

pracovnikd, strojii a materiald potfebnych pro realizaci zakazky.

Nasleduje samotna komunikace s operatory vyroby, ktefi budou mit na starosti vyrobu
daného tésnéni. Tato komunikace zahrnuje sdéleni vSech klicovych informaci, popiipadé

muze ujasnit operatoriim vyroby nejasné veéci.

6.2.3 Nachystani materialu ze skladu a nasledné zaloZeni do stroje

Po pfedani dokumentace néasleduje nachystani si materidlu ze skladu pfimo na pracoviste.
Nez k tomu dojde, musi operator vyroby fyzicky zkontrolovat, zda je opravdu vSechen

potfebny material na sklad¢, jak je v dokumentaci uvedeno.

Po zjisténi realného stavu na skladé€ je nutné pievést desky primo ke strojim. Jelikoz jsou
desky neefektivné skladany na sebe, zabere to pracovnikovi ptili§ mnoho €asu a taky energie.
Desky se musi ruéné pteskladat, aby se dostalo k pozadovanym typlim. Po nalezeni
pozadovanych typt desek je pracovnik zac¢ne sklddat na paletovy vozik a mezi né vkladat
kartony, aby nedoslo k jejich poskozeni. Sklad se nachézi v jiné budové, a proto je potieba
prochazet pies venkovni prostory. Toto feSeni skladu je velice neoptimalni, jelikoZ pfesun
tam a zpatky zabira hodné casu. TaktéZ se zde vyskytuje riziko zranéni se hlavné€ v zimnim

obdobi, kdy se pracovnik musi pohybovat ptes zmrzlou plochu.

Po uspé$né piepravé na pracovisté musi byt provedena vizudlni kontrola kvality. Tato
kontrola zahrnuje vizuélni inspekci desky, zda se na ni nevyskytuji Zadné vadné, Ci
poskozené Casti. Pokud pracovnik najde né¢jaké poskozené misto, miize desku sefiznout,
pokud se nachédzi na takovém misté, které to umoznuje. V ptipadé€, Ze deska nelze nijak
vyuzit, musi byt pln€ vyfazena z vyroby. Pokud pracovnik nenajde Zadné vady, miize desku
zaloZit do vysekavaciho stroje. Po zaloZeni desky nastavi stroj na spravné parametry pro
dany typ materidlu a specifikace objednavky. Dale pfipevni zvolené noze a deska je

pfipravena na samotny proces vyroby.

6.2.4 Proces vyroby

Po zaloZeni desky zacina proces vyroby, kde se pracovnik ujisti, zda je deska zaloZena tak,
aby byla zajiSténa maximalni vyuZzitelnost materidlu a minimalizace odpadu. Dale nastavi
parametry fezani. Tyto parametry zahrnuji naptiklad rychlost fezani, rychlost fezéani, tlak
nozu. Po nastaveni stroje muze operator vyroby spustit stroj. Stroj pak provadi fezani

materidlu podle specifikaci objednavky.
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Béhem samotného procesu vyroby je provadéna kontinudlni kontrola kvality. To zahrnuje

pravidelnou kontrolu rozmért, tloustky a dalSich parametra.

Po dokonCeni prace jsou hotové vyrobky operatorem vyroby skladany na piedem
prichystanou paletu stejnym zptusobem, jako kdyz jsou desky pfivazeny na pracovisté. A

proces pokracuje az do dokonceni celé objednavky nebo do skonceni pracovni doby.

6.2.5 Skladovani hotovych vyrobkii

Po dokonceni zakazky jsou hotové vyrobky operatorem vyroby pievezeny paletovym
vozikem do skladu hotovych vyrobki. Sklad se opét nachazi mimo budovu, kde se vykonava
samostatny proces vyroby, a proto musi operator vyroby chodit opét ptes venkovni prostory.
Po ptevezeni na sklad si hotové vyrobky pieberou na starosti pracovnici skladu, ktefi je

nasledné zabali a nachystaji na expedici.

Malé typy tésnéni jsou skladovany do vhodné velkych krabic, nebo baleny platovych obala.
Tyto obaly jsou oznaceny podle typu tésnéni, jejich rozmérti a dal§imi parametry, coz

usnadnuje jejich identifikaci a manipulaci.

Pro velké mnoZzstvi tésnéni nebo pro velké rozméry té€snéni je nutné objednat palety od
externiho dodavatele. Tyto velké kusy se obmotaji stretch folii a skladaji se postupné na
palety nebo jsou vkladany do velkych dievénych beden, které se dale prevazi na zminénych

paletach.

Skladovaci prostory pro hotové vyrobky jsou navrZeny tak, aby umoZnily snadny pfistup ke

vSem skladovanym tésnénim a minimalizovaly moZné riziko jejich poskozeni.

6.2.6 Zaskladnéni orezu

Mimo jiné vznikaji na pracovisti také ofezy, které operator vyroby vklada do piedem
nachystané krabice. Tato krabice je po dokonceni zakazky, nebo do jejiho naplnéni,
ptevezena do skladu, ze kterého se braly ptivodni desky na opracovani. Ve skladu ptislusny

pracovnik rozhodne, co se dale s ofezy bude dit.
Jedna-li se o ofez, ktery mlze byt dale zpracovana, uloZzi jej pracovnik pro dalsi pouZiti.
Oftezy jsou skladovany podle véhy, nikoli podle typu materialu a dalSich parametrt, a proto

je nasledny ptehled o téchto zbytcich strasné nepiehledny a mnohdy se nevi, co na skladé

vubec je.

Dale nevyuzitelné kusy ofezi jsou nasledné recyklovany.
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6.2.7 Vystupni kontrola a expedice

Pted expedici jsou tésnéni podrobena posledni kontrole. Vystupni kontrola ma za cil ovérit
jejich kvalitu a shodu s pozadavky zakaznika. Tato kontrola opét zahrnuje méteni rozméra,

vizualni inspekci, kontrolu vyskytu vad a kontrolu spravnosti zabaleni.

Pokud se béhem vystupni kontroly objevi néjaké vady nebo nedostatky, jsou tyto kusy
zaznamenany a prijimaji se nasledné opatteni, jako je oprava vadnych kusd, vyfazeni

z expedice nebo vyroba novych kust.

Po uspésné vystupni kontrole kvality jsou hotové vyrobky ptipraveny k expedici. To
zahrnuje vhodné zabaleni téchto vyrobkl, oznaceni identifikaCnim Stitkem a vlozeni

potiebné dokumentace pro expedici.

Nésleduje planovani a organizace dopravy tésnéni k zdkaznikovi. Vybérem vhodného
dodavatele se zajisti, aby byla doddvka dodéna v ¢as a v souladu s pozadavky zakaznika.
Béhem procesu expedice je sledovan prubézny stav dodavky a zdkaznik je informovan
vredlném Case o jeho objednavce. To zahrnuje odjezd ze spoleCnosti, zpozdéni a

predpokladany ¢as doruceni.

6.3 Snimek pracovniho dne operatora vysekavaciho lisu

Snimek pracovniho dne byl vytvofen pii pozorovani operatora vyroby pii zpracovani dvou
objednavek kovového vysekavaného tésnéni. Bylo pofizeno 7 snimki. Zde je snimek ze den,

kdy se nasel vadny kus, ktery musel byt nasledné€ vytazeny a nahrazeny za novy.

Tab. 7 Prvni snimek pracovniho dne (vlastni zpracovani)

CAS [hod.] CINNOSTI

5:30-5:33 Pfichod na pracovisté

5:33-5:35 Prevléknuti se do pracovniho odévu

5:35-5:45 Zapnuti vysekavaciho stroje

5:45-5:50 Pfevzeti objednavky do vyroby

5:50-5:56 Kontrola vSech poZadavk{ objednavky

5:56-6:22 Nachystani potfebného materialu ze skladu
6:22-6:23 Vizualni kontrola desky

6:23-6:24 Zalozeni materialu do stroje

6:24-6:26 Nastaveni pozadovanych nozll + parametr( stroje
6:26-7:11 Dokonceni prvni desky + kontrola parametrd hotového vyrobku
7:11-7:16 Pieskladani hotovych vyrobk(l na paletu + zbytkd do krabice
7:16-7:18 Vizualni kontrola desky

7:18-7:19 Zalozeni materialu do stroje
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7:19-8:02 Dokonceni druhé desky + kontrola parametrd hotového vyrobku
8:02-8:08 Pfeskladani hotovych vyrobk(l na paletu + zbytkl do krabice
8:08-8:11 Vizualni kontrola desky
8:11-8:23 Zjisténa vada na desce + naslednda vymeéna ze skladu
8:23-8:25 Vizualni kontrola nahradni desky
8:25-8:26 Zalozeni materialu do stroje
8:26-9:15 Dokonceni teti desky + kontrola parametrd hotového vyrobku
9:15-9:22 Pfeskladani hotovych vyrobk(l na paletu + zbytkd do krabice
9:22-9:35 Odvezeni hotovych vyrobki do skladu
9:35-9:45 Odvozeni krabice se zbytky do skladu
9:45-10:15 Pauza
10:15-10:25 Pfedani informace o vadné desce vedoucimu vyroby
10:25-10:41 Cekani na vyhotoveni dokumentace k dalsi objednavce
10:41-10:42 Prevzeti nové objednavky do vyroby
10:42-10:46 Kontrola vSech pozadavk( objednavky
10:46-11:08 Nachystani potfebného materialu ze skladu
11:08-11:01 Vizualni kontrola desky
11:01-11:03 Zalozeni materialu do stroje
11:03-11:08 Vyména nozll a pfenastaveni parametrd stroje
11:08-11:49 Dokonceni prvni desky + kontrola parametr( hotového vyrobku
11:49-12:00 Pfeskladani hotovych vyrobkd na paletu + zbytkd do krabice
12:00-12:03 Vizualni kontrola desky
12:03-12:04 Zalozeni materialu do stroje
12:04-12:44 Dokonceni druhé desky + kontrola parametr(i hotového vyrobku
12:44-12:51 Preskladani hotovych vyrobkd na paletu + zbytk( do krabice
12:51-13:11 Odvezeni hotovych vyrobk{ do skladu
13:11-13:22 Odvozeni krabice se zbytky do skladu
13:22-13:25 Odepnuti nozd + vypnuti stroje
13:25-13:27 Pfevléknuti se do civilniho odévu
13:27-13:30 Odchod z pracovisté

Smeéna trvala 480 minut i se zahrnutim 30minutové piestavky, na kterou ma narok kazdy
zaméstnanec. Z tabulky mizeme vidét, Ze se jedna o velmi monotonni praci, kdy operator
vyroby opakuje pouze par stejnych kroki celou sménu. Taktéz mizeme vycist, ze doslo
k objeveni vadného kusu. Tato informace byla dale sd€lena vedoucimu vyroby, ktery desku

nechal nésledné vyevidovat ze skladu.
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Podil jednotlivych ¢innosti ve sméné[%]

= \Vyroba = Pauza Ptiprava vyroby Ptreviékani

m Odvoz z/na sklad = Prostoje m Pfichod/Odchod = Skladani na paletu

Obr. 10 Podil jednotlivych ¢innosti ve smén¢ k prvnimu snimku pracovniho dne (vlastni
zpracovani)

V uvedeném grafu mizeme vidét % cas jednotlivych Cinnosti ve sméné, kterd trvala 480
minut. Snimek pracovniho dne odhalil prostoje, které trvaly 38 minut. Za tuto dobu by se
stihla rozpracovat dalsi ¢ast objednavky. Téchto 38 minut predstavuje 7,91 % z ¢asu smény.
Téchto 38 minut zahrnuje zjisténi vady na desce, kterou pracovnik 12 minut zkoumal, zda
musi byt vyfazena z vyroby, nebo lze desku sefiznout a pokracovat dal a jeji naslednou
vymeénu za jinou. DalSich 10 minut z toho ¢asu vénoval pfedavani informace o vadné desce
vedoucimu vyroby. Zbylych 16 minut cekal operator vyroby na to, az se vyhotovi

dokumentace k dalsi objednévce. Tento ¢as mohl byt vénovan pitimé vyrobé.

Déle miizeme vidét, Ze ¢as odvozu materidlu ze skladu a do skladu trvalo neskutecnych 102
minut. Tento Cas tvoii 21,25% celé smény, a proto je potieba se na tento problém déle

zam¢tit. Celkovy vyrobni ¢as byl 208 minut (43,33 %).

Dalsi snimek pracovniho den byl zaméteny pouze na jednu objednavku. Snimek byl opét

pofizen na stroji pro kovové vysekavani.

Tab. 8 Druhy snimek pracovniho dne (vlastni zpracovani)

CAS[hod.] CINNOSTI

5:30-5:34 Pfichod na pracovisté
5:34-5:37 Prevléknuti se do pracovniho odévu
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5:37-5:48 Zapnuti vysekavaciho stroje
5:48-6:00 Prevzeti objednavky do vyroby
6:00-6:05 Kontrola v§ech poZadavk{ objednavky
6:05-6:35 Nachystani potfebného materialu ze skladu
6:35-6:38 Vizualni kontrola desky
6:38-6:50 Zjisténi zavady + sefiznuti desky
6:50-6:53 ZaloZeni materialu do stroje
6:53-6:55 Nastaveni poZadovanych noz{ + parametrd stroje
6:55-7:15 Dokonceni prvni desky + kontrola parametrd hotového vyrobku
7:15-7:23 Pfeskladani hotovych vyrobkil na paletu + zbytkl do krabice
7:23-7:25 Vizualni kontrola desky
7:25-7:27 ZaloZeni materialu do stroje
7:27-7:44 Dokonceni druhé desky + kontrola parametr(i hotového vyrobku
7:44-8:00 Preskladani hotovych vyrobkd na paletu + zbytkl do krabice
8:00-8:03 Vizualni kontrola desky
8:03-8:05 Zalozeni materialu do stroje
8:05-8:27 Dokonceni tfeti desky + kontrola parametrt hotového vyrobku
8:27-8:32 Preskladani hotovych vyrobk( na paletu + zbytkl do krabice
8:32-8:35 Vizualni kontrola desky
8:35-8:38 ZaloZeni materialu do stroje
8:38-9:02 Dokonceni ¢tvrté desky + kontrola parametrl hotového vyrobku
9:02-9:10 Preskladani hotovych vyrobkd na paletu + zbytk{ do krabice
9:10-9:12 Vizualni kontrola desky
9:12-9:14 Zalozeni materialu do stroje
9:14-9:36 Dokonceni paté desky + kontrola parametrd hotového vyrobku
9:36-9:45 Preskladani hotovych vyrobk( na paletu + zbytk( do krabice
9:45-10:03 Prevezeni vyrobeného tésnéni a zbytk({ do skladu
10:03-10:33 Pauza
10:33-10:55 Prevezeni nového materialu ze skladu
10:55-11:00 Vizualni kontrola desky
11:00-11:02 ZaloZeni materialu do stroje
11:02-11:26 Dokonceni Sesté desky + kontrola parametr( hotového vyrobku
11:26-11:35 Pfeskladani hotovych vyrobkd na paletu + zbytkl do krabice
11:35-11:39 Vizualni kontrola desky
11:39-11:42 Zalozeni materialu do stroje
11:42-12:12 Dokonceni sedmé desky + kontrola parametrd hotového vyrobku
12:12-12:21 Preskladani hotovych vyrobk( na paletu + zbytk( do krabice
12:21-12:22 Vizualni kontrola desky
12:22-12:24 Zalozeni materialu do stroje
12:24-12:49 Dokonceni osmé desky + kontrola parametr(i hotového vyrobku
12:49:13:01 Preskladani hotovych vyrobkil na paletu + zbytk({ do krabice
13:01-13:20 Odvezeni hotovych vyrobkd a zbytk( do skladu
13:20-13:26 Vypnuti stroje a uklizeni pracovisté
13:26-13:28 Prevléknuti se do civilniho odévu
13:28-13:30 Odchod z pracovisté
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Sména opét trvala 480 minut s 30 minutovou piestavkou. Opét se jednd o monotoénni praci.
V tomto piipad¢ dosSlo k prostojim z diivodu vady na desce, kterou operator vyftesil

naslednym sefiznutim desky.

cas
1,25
2’5\
1'04 ‘\
m \/yroba = Pauza = Pfiprava vyroby Prevlékani
m Odvoz z/na sklad = prostoje m pfichod/odchod = sklddani na paletu

Obr. 11 Podil jednotlivych ¢innosti ve sméné€ ke druhému snimku pracovniho dne (vlastni
zpracovani)

Z grafu mizeme vycist, ze samotna vyroba trvala 38,33 %, coz je 184 minut. Jelikoz se
jednalo o jednu objednavku, jsou Casy skladani a ptiprava na vyrobu vyssi, jelikoZ nebylo
nutné prechdzet do skladu a zpatky, ale i tak je odvoz z/na sklad 18,54 % tedy 89 minut.
Prostoje Cinily 2,5 % tedy 12 minut. I v tomto pfipad¢ miizeme pozorovat, Ze cesta ze skladu

a zpatky zabird mnoho ¢asu, kterého by mohl pracovnik vénovat piimé vyrobé.
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7 HLAVNI ZJISTENE NEDOSTATKY

7.1 Zapis objednavek

Pozorovéanim ptredvyrobniho a vyrobniho procesu bylo zjisténo, Ze zpracovani objednavek a
nasledna dokumentace probiha stale v papirové forme. Toto feSeni je nejen neefektivni, ale
Zasto neprehledné a zpuisobuje zdrZeni celého vyrobniho procesu. Casto se stavalo, Ze nikdo
nevedél, kde se papir, na kterém jsou napsané pozadavky fyzicky nachazi a bylo zapotiebi
nékolika lidi, aby papir zacalo hledat. Tim se nésledné opozdila celd vyroba a spolecnost

zacCala nabirat zbyte¢né zpozdeéni dodavky. Toto zpracovani je taktéZ nadchylné k chybam.

Nedostatky toho problému jsou tedy zjevné. Ru¢nim zapisovanim objednavek se
dopoustime neptesnosti a chyb v komunikaci mezi jednotlivymi oddéleni spolecnosti. Tym
pro vyrobu nemusi mit pesny piehled o tom, co se ma kdy a jak vyrabét a Castokrat se

musel doptévat, aby bylo mozné vyrobu viibec spustit.

Politiky Procesy Lideé

._Ve\ké casova vytizenost __
pro inovace

*—Nedodrzovani nazvoslovi—
FNedosta[eéné podpora___

nadfizenych

Nedostatek motivace
-— ) - —
k inovacim

Neochota pfejit do
Nepfehlednd struktura " elektronického systému

dokumentace ) )
*+—Nedostatecna skoleni—

B
3
S
g
i

»—Nevyhovujici pracovni podminky — +—Nedostatek financi na systém—

*—Nutnd investice do hardwaru—

Prostiedi Technologie

Obr. 12 Ishikawa diagram pro zapis jednotek (Vlastni zpracovani)

Mrve

Z ishikawa grafu mizeme vidét pficiny, které stoji za ru¢nim zapisem objednavek. Jako
nejzasadnéjsi pricinu bych uvedl nedotéenou podporu nadfizenych k implementaci nového

systému, kdy vedeni odmitéa délat jakékoliv zmény.
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7.2 Skladovani materialu

wewvr

eviduje v papirovych formach a Casto dochazi ke ztrat¢ téchto dokumentti. Ve spolecnosti
taktéz neni zavedeny zadny spolehlivy systém, ktery by zaznamenaval dostupné véci na
sklad¢, nebo jejich detailni popis. Proto se operatoii vyroby musi vzdy pied zahijenim
vyroby ujistit, Ze je dostupny material na sklad€. To probiha tim zpiisobem, ze operator musi
ve skladu projit desku po desce a pfi piipadném nedostatku materialu musi podat zddost na
objednavku.

Samotny princip uskladnéni kovovych desek je taktéz neefektivni. Kovové desky jsou

2, Tyto desky jsou pak skladiny na sebe

nejéastéji v rozmérech od 0,5 m?> do 1 m
s kartonovym proloZenim. Pfi objednani vice druhti materidlu se stava, ze se desky riiznych
druhii zaskladni na jednu paletu a je poté nutné preskladani, kdyz operator vyroby zrovna

potiebuje spodni desky.

Toto feSeni skladovéani zpiisobuje opozdéni celého vyrobniho procesu a mize vést az ke
zruSeni celé objednavky z nedostatku materidlu ve skladé, ktery je uveden jako dostupny,

ale v realité na sklad€ dostupny neni.

7.3 Skladovani zbytkového materialu

Zbytkovy materidl ve spolecnosti tvoii prevazné zbylé desky, které zlistanou po obrabéni
riznych zakazek. Tyto zbytky desek se naskladaji do krabice a odvezou do skladu. Skladnik
nasledn¢ zvazi tuto krabici a zapiSe jeji hmotnost. O jaky typ materidlu se jedna, jeho
rozméry a dalsi potfebné informace se nezapisuji. Nasledné vyuZiti tohoto materialu je
nemozné, protoZe nikdo nevi, co se vlastné€ zaskladnilo. Takto uskladnény material neptinasi
spolecnosti zadny uzitek, spiS§ naopak. Material zbytecné zabira misto, které by mohlo byt

vyuZito jinak.
7.4 Zbytecny pohyb

Opakovanym pozorovanim vyroby bylo zjiS§téno, Ze pracovnici vykondvaji spoustu
zbyte¢nych pohybtll. Nejveétsi ztraty vznikaji, kdyZ operator vyroby potiebuje piivést zbozi
ze skladu. Sklad se nachdzi v jiné budové, a proto musi vykonat spoustu krokt. Kazdy
presun materidlu vyZaduje Cas a zdroje, coz zvySuje naklady a snizuje rychlost vyrobniho
procesu. Pravidelnym ptfechdzenim mezi budovami taktéz zvySuje riziko uraz spojenych

s manipulaci s t€Zkymi materialy.
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Dalsi zbytecné pohyby jsou vykonavany pfimo na pracovisti. Pracovisté neni udrzované
v ¢istém a optimalnim stavu, nybrz se zde nachazi spousta véci, které by zde nemély co délat.
Pracovnik proto musi zbytecné hledat potfebné nastroje, nebo zbyte¢né obchdzet pohazené

veci.
7.5 Monotonnost prace

Monotonni povaha prace muze vést k fad¢ negativnich dasledkti. Za prvé, monotonni prace
muze zpusobovat nedostatek motivace. Pokud se jedna o stereotypni praci, kterd nenabizi
rozmanitost, mohou pracovnici ztracet zajem a s tim se mizou snizovat i jejich podavané

vykony. To muze vést ke snizeni kvality vyrobkil a zvySenému vyskytu chyb.

Dalsim disledkem mize byt fluktuace zaméstnancli. Lidé, ktefi neciti naplnéni z vlastni
prace, maji tendenci si hledat jiné zaméstnani, kde dosdhnou pocitu uspokojeni a vétsi

smysluplnosti

7.6 E-shop

Nepftitomnost e-shopu je zdsadni problém, ktery spolecnost pfipravuje o potencionalni

zakazniky, jelikoz si nemohou vybrat piesné co potiebuji a podivaji se radéji ke konkurenci.

Bez e-shopu je spole¢nost omezena pouze na prodeje skrze distributory, e-maily nebo
telefonické objedndvky. V dneS$ni dob¢, kdy jsou lidé zvykli nakupovat online, je
nepiitomnost e-shopu konkuren¢ni nevyhodou. Spole¢nosti s e-shopem mohou nabizet

pohodlny nakup, rychlé doruceni a moZznost porovnani cen.

TaktéZ ma spolecnost omezenou moznost zédkaznického servisu. E-shop poskytuje platformu
pro efektivni komunikaci se zakazniky, a to v€etné poskytovani informaci o produktech,

odpovidani na dotazy a feSeni reklamaci.
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8 NAVRHY RACIONALIZACE VYROBNIHO PROCESU

8.1 Implementace systému QI

Cesky ERP software QI je produktem spolenosti QI GROUP a.s. Brno a je jednim z
prednich hrac¢h na trhu univerzalnich ERP systému, uréenych pfedevsim pro stfedni i mensi
podniky nejriiznéjSich odvétvi podnikéni. O kvalitach QI software svéd¢i mimo jiné to, ze
uspesné plisobi na trhu jiz vice nez 20 rokl a za tu dobu bylo na platformé QI smluvnimi
implementac¢nimi partnery realizovano vice nez 1300 feSeni u zakaznikd. (QI GROUP a. s.,

© 2024)

Spolec¢nost jiz disponuje timto ERP softwarem, ale v souc¢asné dob& neni vyuZivany. Proto
je definovani si cild. Jedna se tedy o zmény zépisu objednavek z papirové formy do
softwarové formy, detailni zapis o naskladnénych deskach a detailni zapisy a parametry o

zbytkovém materiélu.

8.1.1 Zména zapisu objednavek

Jak jsem jiz uvedl, objednavky jsou zde zapisované na papiry a ty jsou rizn¢ ztraceny nebo
Spatné€ pochopeny. Systém QI disponuje modulem DMS, pro softwarovy zapis objednavky
a nasledné fizeni vyroby, kde optimaln€ naplanuje cely vyrobni proces v dusledku na

objednévce.

8.1.2 Naskladnéné desky

Modul QI taktéz disponuje modulem, ktery vede detailni pfehled o naskladnénych deskach.
Muze zde byt pouzito ¢arovych kodu, které po naskenovani pfenesou v§echny informace do

softwaru a ten je uloZi pro dal$i praci s nimi.

8.1.3 Zbytkové desky

Ke sledovani stavu zbytkovych desek by bylo zapotiebi poskladani raznych moduli do
celku, které by umoznily sledovani souc¢asného stavu zbytkovych desek na skladg. Jelikoz
tento proces nejde nijak standardizovat, desky jsou ve vétSiné piipadt kazda jina, bude
nasledné zjiStovani rozmérl zaviset na ruénim zméfenim a prepsani do softwaru. Ostatni

informace o typu desky budou pieneseny skrze carovy kod.
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8.2 Porizeni optimalnich skladovacich jednotek

Jak jiz bylo zminéno, desky jsou neefektivné skladany na sebe a Castokrat jsou 1 pomichané
materidlové mezi sebe. S cilem zlepSeni a optimalizace skladovacich procesu je moznost

zakoupeni vertikélni karuselové skladovaci jednotky Kardex Megamat.

Péternosterovy skladovy systém Kardex Megamat je sloZen z pater, jez se pohybuji smérem
nahoru a doli po nejkratSi draze a dopravuji vyzadané zbozi do ergonomicky idealn¢
umisténého vydejového otvoru. Kardex Megamat maximalné vyuziva svétlou vysku skladu,
diky ¢emuz je mozné usetfit az 75 % plochy oproti tradiénim regalovym systémim. (Kardex,

2024)

Timto opatienim by se zlepSila prostorova efektivita ve skladu, kde jsou v sou¢asném stavu
desky skladany na paletach na sebe. Vyuzitim skladovacich jednotek Kardex optimalizujeme

vyuziti dostupného prostoru ve skladu.

Dale by bylo dosazeni vyssi rychlosti a efektivity manipulace. Soucasny stav zaskladnéni
zpisobuje ztratu Casu pii hledani konkrétnich desek a jejich ndslednou manipulaci. Kardex
umoznuje rychly a pfesny piistup k materidlu. Ke skladovaci jednotce miize byt piikoupeno
1 externi rameno, které jeste¢ zrychli proces preskladani desek ze skladovaci jednotky na

paletu, ktera bude pfimo dovezena do vyroby.

8.3 Zména logického usporadani pracovisté

Na pracovisti vysekavané vyroby se nachazi dva vysekavaci stroje a dva vyfezavaci plotry.
Jelikoz zakézek na vytezavaci plotry nebyva tolik, dalo by se zvazit vyfazeni jednoho plotru
a nasledné nahrazeni meziskladem. Na toto misto by si pracovnik rano nachystal vSechen

potiebny materidl na cely den a nemusel by kvili kazdé objednavce chodit do skladu a
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zpatky s potiebnym materidlem. Toto feSeni by zrychlilo proces vyroby a Setfilo by

pracovnikovy energii a ten by mohl podavat lepsi vykony pii samotné vyrobe¢.

Obr. 13 Plvodni stav (vlastni zpracovani)

mezisklad

Obr. 14 Planovany stav (vlastni zpracovani)

Taktéz se v hale neudrzuje vitbec zadny potfadek a pracovnici ¢asto hledaji potiebné nastroje,
nebo véci pottebné k praci. Déle se na pracovisti povaluji velké kusy odiezku, plastovych

obalii nebo kartonovych podlozek. Zavedenim metody 5S by lze tyto nedostatky odstranit.
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8.4 Navrh feSeni monotonnosti prace

Jako mozny navrh monoténnosti prace se nabizi zlepSeni pracovniho prostfedi. Toho lze
dosahnout lepsi ergonomii pracovisté a to tak, ze minimalizujeme fyzickou namahu, spravné
rozmistime nastroje a dostate¢né osvétlime vyrobni halu. Je zde také moznost zavedeni

relaxacniho koutku, kde mohou pracovnici travit ¢as v dob¢ prestavky.

Zavedenim oteviené a podporujici kultury, kde by zaméstnanci mohli sdilet své obavy,
napady a potieby, je taky mozné. Zavedenim toho navrhu by mohl kazdy zaméstnance fict,

co by na pracovisti ocenil a co mu naopak vadi.

Posledni mozny navrh pro feSeni monotdénnosti prace je zavedeni Cistoty a porddku na
pracovisti. Zavedeni metody 5S na pracovisté by se dosdhlo nejen pozadovaného poradku a
Cistoty, ale taktéz by se vyftesSil problém s uspofddanim pracovisté, kdy by se roztiidily
vSechny nastroje a ulozily by se na své misto, vyttidily se nepotiebné véci z pracovisté a

tento systém by se nadale dodrzoval.

8.5 Vytvoreni e-shopu a zviditelnéni se

Nepftitomnost e-shopu v dnesni digitdlni dobé je neptipustné a je nezbytné vyuziti online
platformy k dosazeni $ir§iho publika a zvySeni konkurenceschopnosti. Vytvoieni e-shopu
ziské spole¢nost fadu novych moznosti, jak zaujmout potencionalni zdkazniky a poskytnout

jim naslednou zpétnou komunikaci.

Zviditelnéni se na online platformach d4 dosahnout napiiklad investici do SEO webu
spolecnosti. To zapticini vyssi pozice webu pti vyhledavani. Lze také zainvestovat do PPC
kampané. PPC funguje na principu vytvoreni reklamy, na zakladé klicovych slov. Pfi

vyhledani téchto slov potenciondlnim zdkaznikem se mu zobrazi nase reklama.

Posledni mozné feSeni zviditelnéni se je publikace relevantniho obsahu na rtizné online
platformy, jako jsou blogy nebo socidlni sité. Pies socidlni sit¢ je mozné taktéz zaplatit si

reklamu, kterd za pouziti sofistikovanych algoritmi cili na potencionalni zakazniky.
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9 VYHODNOCENI PRINOSU PREDLOZENYCH NAVRHU

9.1 Vyhodnoceni prinosu QI systému

wev

tento software nachazi, neni proto tfeba kupovat zadné licence a tim padem je to pro
spolecnost nejlepsi mozné feSeni, pro situaci, co se tyCe zapisu objednavek a naslednou
vyrobu. Zavedenim by se eliminovaly chyby, které vznikaji lidskym faktorem pii prepisu
objednavek do papirové formy. Taktéz by se uSetiil Cas, ktery se stravi hledanim téchto

dokumentu.

Z ekonomického hlediska je tento navrh taktéz pro spolecnost velmi vhodny, jelikoz jediné,

do ¢eho musi investovat je zaskoleni pracovniku a sezndmenti je s danym softwarem.

9.1.1 Propocet navrhu zlepSeni implementace systému QI

VSichni zaméstnanci Zlinské spolecnosti absolvuji Skoleni trvajici 5 hodin, kde se nauci
zakladni funkce a zdkladni fungovani programu. Toto Skoleni vS§ech zaméstnanctli vyjde na
85 000 K¢. Z divodu pocetné skupiny je zde nabidka 20 % slevy, coz d€la ¢astku po odc¢teni
slevy 68 000 K¢. Déle je potom mozné absolvovat pokrocilejsi Skoleni, kde by byly

vvvvvv

Ztraceny Cas na kazdou objednavku byl rizny. Od 5 minut, kdy operatoru vyroby nebylo
z objednavky jasné, jaky ma pouzit material, do 20 minut, kdy nikdo nevédé¢l, kde se nachéazi
papir s objednavkou. Proto tedy budeme uvazovat n€jaky primérny ¢as 10 minut ztraty na
jednu objednavku. Za den jsou pracovnici schopni vyrobit az 4 stiedni objednavky. To se

dostavame na n¢jakych 40 minut ztraceného ¢asu za den. CoZ je néjakych 8,3 % z 8h smény.

Primérna hruba mzda operatora vyroby ve spolecnosti ¢inni 40 000 K¢. Pokud jsme
vycislili, ze uspora ¢asu bude 40 minut, tak po pfepoctu zjistime, Ze meésicn€ mizeme usporit
3 333 K¢ za jednoho zaméstnance. Pokud pfipocitame jesté usetfené naklady na povinné
odvody organizace, dostaneme se az na ¢astku 4 466 K¢. Sprava systému je vycCislenana 18
000 K¢ mési¢né. Tato Castka je placena dodavateli, se kterym ma spolecnost uzavienou

smlouvu o spravé softwarového informaéniho systému.

MiuZeme tedy uvést celkové naklady 86 000 K¢. Rozdé€lime-li tyto naklady rovnomérné na
pocet osob, které jsou do toho projektu zapojeny, dostaneme jednorazové naklady ve vysi

4 000 K¢. Mésicni naklady spojené s timto feSenim jsou 1 058 K¢ na osobu. S usetfenymi
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naklady ve vysi 4 666 K¢ za mésic miizeme tedy fict, Ze tento navrh je pro spolecnost velmi

pfinosny.
9.2 Vyhodnoceni prinosu skladovacich jednotek

Potizeni skladovacich jednotek by pro spole¢nost mélo piinos v optimalizace skladovani.
Efektivnim vyuzitim prostoru se oteviou moznosti pro dalsi skladovaci jednotky a moznost
navyseni skladovaného materidlu. Diky vertikalni konstrukci skladovacich jednotek Kardex
by se také dosahlo vétsi efektivity prace, kdy automatizovany systém dokéaze piesné vyhledat
a manipulovat s naskladnénym materidlem. Pracovnici budou tedy efektivnéji material
vyskladnovat a ptesouvat ho do vyroby. To vede taktéz k tispofe ¢asu. Poslednim pfinosem
tohoto navrhu by bylo zlepSeni sledovani aktualnich zasob na sklad¢ diky kompatibilité se

systémem QI, se kterym tyto jednotky dokazi pracovat.

9.2.1 Ekonomické stranka navrhu

Jelikoz se spolecnosti v poslednich letech nedafi podle jejich predstav, je toto feSeni, oproti
ostatnim, ndkladnéjsi. Z ditvodu anonymity firmy nebudu uvadét presné hodnoty, pouze
zprumérované a zaokrouhlené. Skladovaci jednotky Kardex se pohybuji v cenovém rozmezi
od 850 000k¢ do 1 500 000k¢. Pouzité skladovaci jednotky se daji potidit od 650 000k, ale
hrozi zde riziko zavady, nebo jiné mozné hrozby, jako je napiiklad opotiebovani. Proto

zvolime potizeni nové skladovaci jednotky piimo od vyrobce.

V soucasném stavu spolecnost potiebuje pro uskladnéni materidlu pro vyrobu prostory o
rozmérech cca 100 m2. Za tyto prostory zaplati v priméru 120 000 K¢ za rok. Naklady na
manipulaci s materidlem v téchto prostorech se pohybuji v cen¢ 145 600 K¢ za rok. V této
¢astce je zohlednén primérny cas pracovnika, straveny ve skladu hleddnim a nakladanim
desek, v priméru 90 minut denné, coz po prepoctu na koruny ¢inni 75 600 K¢. Dale naklady
na provoz vysokozdvizného voziku, ktery je ve stavajicich skladovacich podminek nezbytny
a pohybuje se ve vysi 70 000 K¢ za rok. Soucasny nédklad za provoz a manipulaci s

materidlem se pohybuje ve vysi 265 600,- K¢

Potizenim skladovacich jednotek Kardex spole¢nost uspoii 70 % mista ve skladu, odpadnou
naklady na pracovnika a naklady na provoz vysokozdvizného voziku. V souctu spolecnost

uspoti 229 600 K¢ za rok.

Pti optimalizaci se dostdvame na celkové naklady ve vysi 148 500 K¢. V této cené jsou

zapocteny ndklady na zbyvajici potiebné skladovaci prostory cca 30 m?, naklady na
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amortizaci a spotfebu energie skladovaci jednotky. Samoziejmé musime vzit v uvahu vydaj
na investici ve vysi 850 000 K¢&, ve které jsou jiz zahrnuty i naklady na potizeni jako je

doprava a instalace.

Tyto vydaje bude spolecnost kompenzovat moznosti vyuziti uvolnéného skladovaciho

prostoru pro rozsifeni podnikani, které zatim zvazuje.

9.3 Piinosy zmény pracovisté

Ptinosem toho navrhu je uSetfeni casu a fyzické namahy pracovnikd, pii pfenaSeni véci ze
skladu do vyroby. Zafizenim meziskladu by se zna¢n¢ usettil ¢as, které by byl nasledné
vyuzity pfimo pro samotnou vyrobu. Pracovnik by si na za¢atku smény nachystal potifebny
material pravé do zfizeného meziskladu. Timto krokem by se uSetfilo az 15 % z celkového
¢asu smeény, jelikoZ by pracovnik nemusel s kazdou objedndvkou chodit tam a zpatky. 15 %
z celkového casu smény je 72 minut, které by pracovnik mohl vénovat ptimé praci na

zakazce.

Téchto 72 minut Ize vyjadfit v penézni hodnoté jako 285 K¢, pfi hrubé mzdé operatora
40 000 K¢. MiZeme tedy fict, Ze usSetfenim 72 minut lze spolecnosti snizit ndklady o 6 000

K¢ mésicné za operatora vyroby.

Naklady za material na potizeni toho meziskladu vyjdou na 10 000 K¢. Je nutné objednat
nové regaly s paletami. Vizualizace pfijde na dalSich 5 000 K¢ od externi spole¢nosti. Dalsi
spojené ndklady s timto ndvrhem se vztahuji na odstranéni stavajiciho plotru. O toto
prestéhovani se postara externi spolecnost, kterd si za pfeneseni stroje uctuje 16 000 K¢.

Celkové néklady jsou tedy 31 000 K¢.

Porovnanim usetienych nakladu s pofizovacimi naklady miiZzeme jasné fict, Ze se tento navrh

do budoucna urcité vyplati.

9.4 Prinosy zmény monotonnosti prace

Zavedeni systému 5S by se pracoviste¢ lépe organizovalo. Odstranénim nepotiebnych
polozek a materidlu by vytvofilo efektivnéjsi prostfedi pro praci. Dal§im krokem tohoto
systému by se pfid€lilo vS§em néstrojim, materidlim a komponentlim své misto, a to by
eliminovalo ztraty ¢asu hleddnim pozadovanych véci. Diky ¢istému a dobie udrzovanému
prosttedi by se zvySila mordlka pracovnikii, ktefi by pak podavali vyssi vykony.

Standardizaci by se zase zajistilo, ze standardy a postupy by byly jasn¢ definované a
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dodrzovany v celém vyrobnim procesu. Posledni krok, vytrvalost, by zase podpoftila kulturu
neustdlého zlepSovani, kde by zaméstnanci byli povzbuzovani k identifikaci novych

pracovnach procesu.

9.5 Prinos e-shopu

Nejvétsim piinosem toho ndvrhu je rozsifeni dosahu. E-shop umoziiuje spolecnosti
dosahnout zakaznikl po celém svété, coz vede ke zvySeni prodeji. Dalsi vyhodou je to, ze
e-shop je dostupny 24/7 a zadkaznik si tak pohodlné muize vybrat pozadované tésnéni

v jakoukoliv hodinu bez potieby jakékoliv interakce se zaméstnanci spolecnosti.

Z divodu opatrnosti spole¢nosti, jak na zavedeni e-shopu budou zakaznici reagovat, zvolime
takovy typ e-shopu, ktery neni zas tak nadkladny. Jedna se o ¢astku 50 000 K¢&, za vytvoteni
nejjednodussiho typu e-shopu. Do toho musime jeste zahrnout mési¢ni ndklady na provoz e-
shopu 3 000 K¢. Dalsi naklady se vztahuji na propagaci tohoto e-shopu. Na tu mame
k dispozici 150 000 K¢&.

Primérny meésicni pocet objednavek oddéleni pro plocha tésnéni je 150 pifi pramérné cené
12 500 K¢. Hruby zisk s primérnou marzi 25 % je tedy 468 750 K¢. Celkové mésicni
naklady jsou tedy 398 000 K¢. V této Castce je jiz zapoctena cena expedice, propagace a

provozni ndklady. Odectenim nékladi od zisku dostaneme 70 750 K¢.

Mizeme tedy tvrdit, kdyz by spolec¢nost dostala 150 objednavek ptes e-shop, zvedla by se
ziskovost o 70 750 K¢. Musime také brat v potaz vytiZzenost pracoviste a zvladnuti takového

poctu novych objednéavek, proto se jedna pouze o teoreticky vypocet.
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ZAVER
Predmétem této bakalarské prace byla analyza celého pfedvyrobniho a vyrobniho procesu.
Z této analyzy byly zjisténé hlavni nedostatky, kterym bylo potieba navrhnout optimalni

feSeni. Tyto opatieni by mély vést ke zlepSeni soucasného stavu spolecnosti. V posledni

kapitole bylo tedy zjisténo, jestli navrh vede ke zlepSeni ¢i nikoli.

Ve SWOT analyze byly zjiStény slabé stranky spolecnosti z hlediska nedostatecné
viditelnosti na trhu. Tomuto problému bylo navrzeno zfizeni e-shopu a investice do reklamy.
Z analyzy vyrobniho procesu bylo zjisténo hned nékolik nedostatkli. Jednim z nich bylo
neoptimalni zapisovani objednavky v papirové formé. V dnesni dobé si myslim, Ze takovy
pfistup neni mozny, a proto byla nutnd zména toho zapisu. Firma disponuje softwarem, ktery
umoznuje zapis téchto objednavek a ndslednou praci s nimi i pii vyrobég, ale z divodu

nekompetentnosti vedeni neni pouzivan.

Z nasledného snimku dne bylo zjisténo, ze velkou ¢ast pracovni smény zabira chiize na sklad
a hledani potfebného materidlu na skladé. K t€émto problémiim byla taktéz navrZzena mozna
feSeni, a to zfizeni mezi skladu pfimo ve vyrobni hale a pofizeni skladovacich jednotek
Kardex. Potizeni meziskladu spolecnosti uSetfi cas snizenim zbyte¢nych pohybt. U potfizeni
skladovacich jednotek je potieba investovat nemalé penize pro uskutecnéni toho navrhu.
Proto si myslim, Ze je leps$i prvni zrealizovat méné nékladné navrhy a aZ potom se pustit do

tohoto vétsiho projektu.
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SEZNAM POUZITYCH SYMBOLU A ZKRATEK
JIT  Just-In-Time

OK  O-krouzky

MU  Mechanické ucpavka

NBR Nitril-butadienova guma

PTFE Polytetrafluorethylen

ERP Enterprise resource planning

DMS Document Management System

SEO Search Engine Optimization

PPC Pay-Per-Click
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