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ABSTRAKT

Tato bakalafrska prace se zabyva analyzou vyrobni procesu firmy Codaco Electronic, s.r.o.
V teoretické Casti jsou rozebrany literarni prameny jako teoretické vychodisko pro zpraco-
vani nasledné analyzy. Praktickd cast se zabyva nejprve detailnim piedstavenim spole¢nos-
ti, rozborem vyrobkového portfolia a poté je v této Casti feSena analyza vyrobniho procesu
zvoleného vyrobku. V zavéru prace jsou shrnuty nedostatky, které byly pomoci analyzy
vyrobniho procesu zjistény a jsou navrzena mozna opatieni a zlepSeni v oblasti fizeni vy-

roby a kvality spole¢nosti Codaco Electronic, S.r.0.

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

ABSTRACT

This bachelor thesis analyzes the production process of the Codaco Electronic Company,
Ltd. The theoretical part deals with literary sources as the theoretical bases used in the se-
cond part. The practical part includes detailed introduction of the company, analysis of the
product portfolio and then analysis of the production process based on the selected product.
The conclusion summarizes the weaknesses that have been identified through the analysis
of the process and also suggests possible measures and improvements in production and

quality management of the Codaco Electronic Company, Ltd.

Keywords: manufacturing proces, SWOT analysis, BCG matrix, proces analysis, layout
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UvVOD

Trhy ve vétsi mife zachvacuje stale rostouci trend globalizace. Pravé diky tomu je na vy-
robce vyvijen stale vétsi tlak produkovat své vyrobky za niz§i ceny ovSem s rostoucimi
naroky na jejich kvalitu. To se spole¢nostem nemiize dlouhodob¢ Uspésné dafit, bez toho,
aniz by se aktivné nevénovala zvySovani efektivnosti vyrobniho procesu a snizovani vy-
robnich nakladi. Také je potfeba vénovat trvalou pozornost kvalité vyrabénych produktu a

vSestrann¢ zvysovat konkurenceschopnost firmy na daném trhu.

Byt konkurenceschopna znamena pro firmu Codaco Electronic, s.r.o. zakladni ptedpoklad
pro udrzeni svého postaveni ve svém oboru. Firma ptisobi na trhu komunikacnich, signali-
zacnich a vyvolavacich systémil pro zdravotnické, 1é€ebné Ustavy a sanatoria pies 16 let.
Od jejiho zaloZeni v roce 1997 se firma vypracovala na jedni¢ku na trhu, coZ ji pfinasi ¢as-
té a lukrativni zakazky z Ceské republiky i ze zahraniGi. Spole¢nost se proto v soutasné
dob¢ snazi zvySovat produktivitu vyroby, aby mohla tento riist poptavky pokryt, a také se
snazi o zefektiviiovani vyrobniho procesu, které by pfineslo uspory ndkladi a tedy 1 snizeni
prodejni ceny produktl. Z téchto diivodi bylo zvoleno téma této bakalatské prace ,,Analy-
za moZznosti zefektivnéni vyrobniho procesu® scilem nalezeni moznych opatieni

k optimalizaci vyrobniho procesu.

Teoreticka ¢ast bakalaiské prace je zpracovana jako literarni reSerSe, ve které je po strance
teoretické popsédna struktura vyrobniho procesu, jeho jednotlivé vlastnosti, typologie vy-
rob, ¢asové rozliSeni fizeni vyroby, inovacni politika spole¢nosti, SWOT analyza a proces-
ni analyza. Tato literarni reSerSe poté slouzi k poskytnuti teoretického zakladu pro zpraco-

vani analyzy vyrobniho procesu.

Praktickd ¢ast v uvodu piedstavuje spolecnost Codaco Electronic, s.r.o., jeji soucasnou
ekonomickou situaci, vyrobni program a uvadi hlavni dodavatele a odbératele. Poté nasle-
duje SWOT analyza, kterd blize specifikuje vnitini a vnéjsi okoli spolecnosti. V analyze
vyrobniho procesu je v ivodu zpracovana analyza vyrobkového portfolia, na jejimz zakla-
dé je poté pro detailni analyzu zvolen vyrobni proces vyrobku (vyrobek HC-07, hlavni
ustfedna), u n¢hoz byly zjistény nejveétsi nedostatky. V tomto sméru je nejprve detailné
vypracovan popis vyrobniho procesu, na zakladé kterého je nasledné zpracovana procesni
analyza, a také layout vyroby, a na jejich zakladé byly odhaleny dil¢i nedostatky ve vyro-
beé. V zavéru jsou uvedeny optimalizacni navrhy, které slouzi firme pro odstranéni té€chto

nedostatku.
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1 VYROBA, VYROBNIi PROCES

Vyrobni proces neboli vyroba lze charakterizovat jako transformaci (pfeménu) urcitych

vyrobnich faktori (vstupl) na statky a sluzby (vystupy). (Tomek a Vavrova, 2000)

Vyrobni faktory, tedy zdroje pouzivané ve vyrobnim procesu, se obvykle déli na Ctyii

hlavni skupiny:

- Préace
Tento pojem zahrnuje veskeré lidské zdroje, které jakymkoli zptisobem pfi €innosti
spole¢nosti.
- Puda
Pod tento pojem se zahrnuji veskeré ptirodni zdroje, lesy, orna puda, voda, vzduch.
- Kapital
Tento faktor se dale déli na tzv. redlny kapital, ktery je charakterizovan vyrobnimi
faktory, které vznikaji v pribéhu vyroby a jsou uplatiovany v dalsi vyrobé. A fi-
nan¢ni kapital, definovany veskerymi finanénimi prosttedky.

- Informace

Kolob¢h vyse uvedenych vyrobnich faktord (prace, pida, kapital, informace) je znazornén

Vv nasledujicim schématu (Obr 1). (Ketkovsky, 2009, s. 1)

Kapital
< 7
Vyrobni faktory:
Prace Vystupy:
Pada Zbozi
, > v
Kapital Sluzby
Informace

Kvalita managementu

Obrazek 1 — Kolobéh vyrobnich faktora ve firmé (Kefkovsky, 2009, s. 2)
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1.1 Struktura vyrobniho procesu

Struktura vyrobniho procesu se v praxi zkouma ze tii hledisek (vécné, Casové a prostoro-
vé), pficemz konkrétni podoba samotné struktury se li$i v zavislosti na tom, které z nich je

predmétem zkoumani. (Ketkovsky, 2009, s. 12)

1.1.1 Vécné hledisko vyrobniho procesu

Pokud je pfedmétem zajmu zkoumani vécné hledisko vyrobniho procesu je potieba si defi-
novat vyrobni profil a vyrobni program firmy. Vyrobni profil pfedstavuje souhrn vyrob-
nich kapacit firmy, pficemz se vyrobce snazi nalézt nejlevnéjsi zptisob ziskani vSech ¢asti
vyrobku, které jsou potieba k jeho kompletaci. V praxi to mize znamenat, ze si od jinych
vyrobcll nechava vyrabét prave ty €asti vyrobku, které tito vyrobei dokazi vyrobit efektiv-
néji (resp. levnéji) a timto zplisobem firmy snizuji vyrobni naklady. Vyrobni program je
reprezentovan v§emi vyrobky, které firma produkuje a nabizi na trhu. Je nutné, aby vyrob-
ky spliovaly pozadavky zdkaznikli, a proto musi byt vyrobni program sestavovan na za-
klad¢ ditkkladného a precizniho priizkumu trhu. Samotné stanovovani vyrobniho programu
neni pfimo ¢innost organil v oblasti fizeni vyroby, avSak tyto organy musi zajistit jeho rea-

lizaci. (Keikovsky, 2009, s. 12-14)

Z hlediska zpiisobu angazovanosti vynaklddané prace na procesu transformace vstupnich

surovin a materialii ve vyrobek lze vyrobni procesy délit:

- Technologické procesy — jednotlivé pracovni operace (Cinnosti), které jsou usku-
teciiovany v ramci vyrobnich procesii jednotlivych vyrobki, naptiklad hoblovani,
vrtani, kaleni apod.

- Netechnologické procesy — tyto jsou velmi €asto oznacovany jako pomocné nebo
obsluzné. Jako ptiklad 1ze uvést opravy strojti, dopravy polotovari, kontroly kvality

apod. (Ketkovsky, 2009, s.12-14)
1.1.2 Casové hledisko vyrobniho procesu
Casové hledisko vyrobniho procesu pracuje s témito aspekty fizeni vyroby:

- Casové usporadani vyrobniho procesu — jedné se o stanoveni pritbé¢hu pracovnich
operaci jednotlivymi pracovisti.
- Vyrobni davky — oznacuje skupinu spole¢n¢ zadavanych jednic (soucasti) do vyro-

by.
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- Priibézné doby vyroby

- Sménnost — udava, kolik pracovnich smén se za den uskutec¢ni.

- Vyuziti vyrobnich kapacit

- Prostoje pracovist — jsou zpiisobovany napiiklad z diivodu nulové poptavky po
produktu, neocekavanymi poruchami apod. Je to ¢as, po ktery dané pracovisté neni
Vv provozu (nepracuje).

- Rozpracované vyroby — jejichz cilem fizeni je minimalizace nakladd na tyto poloz-
Ky. Jsou to v podstaté zdroje vazané ve vyrobnim procesu. (Keikovsky, 2009, s. 14-
15)

1.1.3 Hledisko prostorového a organiza¢niho usporadani
V této oblasti je nutno fesit tyto aspekty fizeni vyroby:

- Materidlové toky, u kterych je zdsadnim kritériem jejich struktury minimalizace
nakladl dosahovana optimalni rychlosti, vzdalenostmi a plynulosti pfepravy.

- Usporadani pracovist’, které se mize délit na technologické a predmétné (Viz kap
1.3.3) a také miiZzeme rozliSovat mezi uspofaddnim s pevnou pozici vyrobku a bun-

kovym uspotadanim. (Ketkovsky, 2009, s. 15-19)

1.2 Vlastnosti vyrobniho procesu

V teorii vyrobnich systéml miZeme narazit na velmi mnoho vlastnosti, které jsou typické
pro ten ktery vyrobni systém. Dvé hlavni, které byvaji pfedmétem nejriznéjsSich analyz,

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

1.2.1 Kapacita

Kapacita je vyjadfena vykonem vyrobni jednotky (popf. vyrobniho systému) za dané caso-
vé obdobi. Vyrobni jednotka nebo vyrobni systém v tomto pifipad€ jsou pojmenovany po-
jmem kapacitni jednotka a u takové Ize jeji vykon popsat jak kvalitativnimi tak i kvantita-

tivnimi komponenty. (Tomek a Vavrova, 2007, s. 194)

Kvalitativni schopnost vykonu kapacitni jednotky je ur€ovéna jejim druhem a jakosti. Lze
je také definovat jako potencidlni moZznosti kapacitni jednotky, pfiCemzZ se zamétuje na
realizovani alternativnich druhii vykont. Pokud se kapacita pocitd na vystupu, Ize ocekavat
jeji urceni k danému ¢asovému rozsahu, jinak nejsme v tomto piipadé schopni vycislit ka-

pacitu jednotky. Pod pojmem kapacitni obdobi si mizeme pifedstavit maximalni mozny
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pocet vykoni, které mize kapacitni jednotka realizovat za urcity Casovy usek. Faktory,

které urcuji rozsah vykonii realizujici kapacitni jednotkou, jsou:

- Maximalni intenzita vyroby (Inax) — je rovna maximalnimu mnozstvi, které je ka-
pacitni jednotka schopna vyrobit za urCitou ¢asovou jednotku (napif. 5 vyrob-
kt/hodinu). Pokud vyrobni jednotka vyrabi vice druhi produktl, pak se maximalni
intenzita uvadi vzdy jen za jeden druh.

- Maximalni uZiteény kapacitni praiez (Qmax) — pokud kapacitni jednotka, vyrabi
vice druhti produktii, pak je tento faktor roven poctu druht produktt. V jinych pii-
padech se Qmax = maximalni uzite¢na schopnost.

- Maximalni moZny ¢as, po ktery mize byt kapacitni jednotka nasazena béhem da-

ného obdobi (Trax) (Tomek a Vavrova, 2007, s. 194)

Pro vypocet kapacity je potieba tyto veli¢iny ndsobit mezi sebou (viz obr.). Schopnost vy-
konu se udava jako mnozstvi vyrobenych produkti (napf. v kusech, tunach, metrech
apod.)v daném cCasovém obdobi. Pro kapacitni jednotky, které vykonavaji odlisné druhy
ukond, je nutné poditat kapacitu pro kazdy druh zvlast, nebot’ se u téchto druhti 1isi maxi-

malni mozna intenzita. (Tomek a Vavrova, 2007, s. 194)

Maximalni mozny ¢as pro vykon dané kapacitni jednotky je odvozen od podnikové pra-
covni doby. Ta se muze liSit mezi podniky, ale také i mezi pracovistém a je také ovlivio-
vana ztratami, které zabranuji jejimu Gplnému vyuziti. Jedna se naptiklad o: opravy, vy-
padky proudu, nemoci, dovolené, kontroly apod. V oboru fizeni vyroby je tedy velmi za-
sadni, z hlediska vyssi kapacity, zvoleni politiky udrzby (popf. koncepce udrzby). V tomto
sméru je snaha o co nejmensi zasahy do vyrobniho procesu, aby nevznikaly prostoje zafi-

zeni, které by snizovaly kapacity. (Tomek a Vavrova, 2007, s. 194)

1.2.2 Elasticita

Pojem elasticita vyrobniho systému je vyjadfena pfizplsobivosti, pfestavitelnosti nebo
pohyblivosti vyrobniho systému pii zméné jeho pracovnich ukold. Tento typ vlastnosti
vyrobniho systému ma jak kvalitativni tak i kvantitativni aspekt. Kvalitativni aspekt je vy-
tvafen moZnostmi obsazeni vyrobniho systému jinymi, alternativnimi druhy pouziti. Elas-
ticita se také mize pojit se schopnosti vyrobniho procesu pracovat s celou fadou materia-
lovych druhti. Oproti tomu kvantitativni elasticita je vyjadfena schopnosti reagovat na
zmény v mnoZzstvi v objemu vyroby. Je tedy zejména urovana rychlosti, se kterou je moz-

né prizpisobit pracovisté na jiné vyrobni tkoly. V této oblasti lze déle rozlisit ptizplisobeni
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na intenzivni, ¢asové a prifezové. Intenzivni pfizpiisobeni ndm vyjadiuje jiné moznosti
(alternativy) rychlosti provadénych operaci. Casové piizptsobeni udava dobu, po kterou
bude vyrobni proces pierusen pii zméné tkoll, tedy za jak dlouho bude mozné pokracovat
opét v praci. Prufezové piizplusobeni se nachazi v odliSnych variantach kapacitnich prufe-

zu. (Tomek a Vavrova, 2007, s. 195)

1.3 Typologie vyrob

Vyrobni procesy lze délit podle riznych hledisek, pficemz je jich nepfeberné mnozstvi.
Uvedeny jsou ty zakladni, které déli vyrobni procesy na urcity pocet typovych reprezentan-

tl. Vyroby a vyrobni procesy lze tedy délit:
1.3.1 Podle miry plynulosti vyrobniho procesu

1.3.1.1 Plynula

V ptipad¢ plynulé vyroby (nepietrzita vyroba) probihd vyrobni proces nepietrzit¢ 24 hodin
denné. Vyrobni proces se i piesto muze zastavit a to pouze pro nezbytné opravy na stroj-
nim zafizeni. Nepfetrzitost vyrobniho procesu miize byt zptisobena z technologickych nebo
jinych divodl. Typickym piikladem je zpracovani ropy nebo popfipad€ dalSi chemicka

vyroba. (Kefkovsky, 2009, s. 9)

1.3.1.2 PieruSovana

Tento druh vyroby lze pferusovat vzdy po urcitych ¢astech vyrobniho procesu a pokraco-
vat jindy. PferuSovana vyroba se realizuje pouze v ptredem uréitych ¢asovych usecich,
napt. od 6 do 20 hodin., 3 tydny v mésici apod. Zcela béZné se vyrobni proces po urcitych
operacich na daném pracovisti pierusi a teprve po uplynuti néjaké doby pokracuje na dal-
S$im, poptipadé stejném pracovisti. Typickym piikladem tohoto typu je strojirenstvi (napft.

chladnuti materialu, tuhnuti apod.). (Kefkovsky, 2009, s. 9)
1.3.2 Podle mnoZstvi a poc¢tu druhu vyrobku

1.3.2.1 Projekt

Typ vyroby oznacovan projekt je mozno definovat jako mnozinu jednotlivych vyrobnich
¢innosti, které spolecné smétuji k dosazeni vytyceného a v tomto smyslu i jedine¢ného
vyrobniho cile. Naptiklad implementace normy kvality, vyvoj nového vyrobku, implemen-

tace vyrobniho pasu apod. Charakteristickym znakem praveé tohoto typu je predem uréeny
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casovy ramec, ktery zahrnuje pevny zacatek a konec ¢innosti, které je potieba vykonat, aby
bylo dosazeno daného cile. V soucasné dob¢ prevlada trend fizeni vyrobnich projekti a je

mozno piedpokladat, Ze i v budoucnu bude velmi rozsifeny. (Kavan, 1999, s. 137-141)

1.3.2.2 Kusova vyroba

Pro kusovou vyrobu je charakteristické malé mnozstvi riznorodych druhit vyrobki a slu-
zeb. V ¢em a jak se tyto produkty lisi, zavisi predevSim na specifickych kritériich, které
musi vyrobek spliiovat, aby uspokojil zakaznikovu potfebu. Kusova vyroba se velmi Casto
V praxi poji s technologickym uspofadanim vyrobniho procesu. Jako ptiklad kusové vyro-

by lze uvést vyrobu letadel, $iti zakazkového obleceni apod. (Kavan, 1999, s. 137-141)

1.3.2.3 Sériova vyroba

Sériova, neboli opakovana vyroba se odliSuje tim, Ze produkuje jeden nebo nékolik podob-
nych vyrobkll nebo sluzeb. Vyroba je tak realizovana v sériich, pficemz jsou velmi Casté
zmény vyrobniho procesu, které s sebou nesou také dodatecné naklady ve formé ¢asovych
prostoji. Aby mohl podnik tyto nédklady minimalizovat, je potfeba dosahnout vysokého
stupné standardizace, ktery vtomto piipadé umoziuje vysokou efektivnost vyroby.
V dnesni dobé se v sériové vyrobé pouZzivaji vysoce specializovana zatfizeni, v€etné dilci
pruzné automatizace. Typickym ptikladem sériové vyroby je automobilovy primysl.

(Kavan, 1999, s. 137-141)

1.3.2.4 Hromadna vyroba

Hromadnou vyrobu charakterizuje vysoky pocet jednoho, nebo velice malého poc¢tu druht
vyrobkll a sluzeb. V tomto pfipad¢ se v praxi uplatiiuje predmétné uspotradani vyrobniho
procesu, které podporuje vyrobu za co mozna nejkratSi Casovy interval a s nizkymi nakla-
dy. Typické vyrobni zafizeni v tomto druhu vyroby je montazni linka, kterou dopliuji vy-
soce specializovana zafizeni, pficemZ se zde uplatiiuje pfednostné automatizace vyroby.

Patfi sem naptiklad vyroba pukd, hiebikd apod. (Kavan, 1999, s. 138-141)

1.3.3 Podle organiza¢niho usporadani

Rozhodovani ohledné uspotfadani vyrobniho procesu jsou pro podnik velmi vyznamna a
nesou s sebou velké riziko a obavy pfevazné proto, Ze mohou vyvolat ndkladné investice a
stat cas a Usili, maji pomérné velky vliv na efektivnost vyrobniho procesu a naklady, je

nutné je podpofit ze strany mnoha subjekti. Hlavnim diivodem zmén usporadani vyrobni-
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ho procesu je technologicky pokrok, ktery neustdle zdokonaluje stroje, informacni sys-

témy, pouzivané materialy a samotné technologie. (Kavan, 2002, s. 186-187)

1.3.3.1 Technologicky princip

Hlavni podstata technologického principu (Process layout) tkvi v prostorovém slu¢ovani
pracovist provadgjicich stejné typy operaci do jedné organizacni jednotky (nejcastéji dil-
ny). Tak vznikaji mistnosti jako naptiklad lisovna, galvanovna, lakovna apod., jak je zna-
zornéno na obrazku (Obr. 2). Hlavnim pfinosem je tedy lepsi zvladani odliSnych vyrobnich
pozadavkl. Kazda realizovana zakdzka musi mit pfedem urceny postup jednotlivymi pra-
covisti. Velmi slozité se stava efektivni planovani meziopera¢ni dopravy, aby se minimali-
zovaly naklady a pfitom neohrozila kontinuita vyrobniho procesu. Casto jsou proto vytva-
feny ptirucni sklady nebo rovnou mezisklady mezi jednotlivymi dilnami. Typicky je tohoto
principu vyuzivano u vyroby dili v elektrotechnické a strojirenské vyrob¢. (Kavan, 2002,
s. 187-188; Tomek a Vavrova, 2007, s. 197)

Soustruzna Frézarna Vrtarna Brusirna

Sklad
hotovych

II soucasti
0 —
,, |
(6 pr====>

Sklad
polotovaru

- = o
——
Kovarna Kalirna Svafovna Kontrola

Obrazek 2 — Technologické uspotadani pracovist’ (Tomek a Vavrova, 2007, s.

198)

Mezi hlavni vyhody technologického uspotfadani 1ze uvést: moznost realizovat riznorodé
vyrobni pozadavky, zatizeni jsou méné nakladnéd na potfizeni a udrzbu, neni ovliviiovano
tak zna¢né poruchami zafizeni atd. Oproti tomu nevyhody jsou: niz§i stupein vyuziti strojii
a lidi, vyssi naroky na fizeni lidi, nutna ob¢asnd improvizace ptimo ve vyrobé, detailngjsi

rozvrhovani vyroby atd. (Kavan, 2002, s. 187-188; Tomek a Vavrova, 2007, s. 197)
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1.3.3.2 Piedmétny princip

Hlavnim kritériem ptedmétného principu (Product layout) je vysoka, resp. maximalni stan-
dardizace vyrobku a pracovnich operaci. V praxi se jedna o vyrobni linky, jejichz hlavnim
cilem je dosédhnout rychlého, hladkého toku vyrobkti ve velkém objemu. Vyrobni operace
jsou provadény v navaznosti za sebou na jedné nebo nékolika vyrobnich polozkach jak
znazoriuje obrazek (Obr. 3). Materidlové toky a toky polotovarti byvaji fixované. Vyrobni
naklady se timto snizi, pfi¢emz se zaroven zvysuje konkurenceschopnost firmy. Je tfeba

zajistit pro produkty odbyt, jinak by tato vyroba neméla opodstatnéni. (Kavan, 2002, s.

187)
A : ° ; o : ° : o : o : °
soustruzeni svarovani brouieni
vrtani kaleni kontrola sklad
Sklad i
. hotovych
polotovaru . . L
soustruzeni frézovani kontrola soucasti
kovani vrtani brouseni
===¥1 22 3 p>a)p=D>5r>e6 -
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Obrazek 3 — Pfedmétné uspotadani pracovist’ (Tomek a Vavrova, 2007, s. 198)

Tento princip umoZznuje sniZit kusové vyrobni naklady a tim 1 zvysit zisk, automatizaci
rutinnich ¢innosti, vyroba se stava flexibilnéjsi, toky materiali jsou plynulé atd. Mezi ne-
vyhody patii: jednotvarnost prace, vyrobni systém se v urcitych ptipadech miize zhroutit,
velice nakladné preventivni opravy a udrZovani strojii a zafizeni, v nékterych ptipadech je
obsluzny persondl nedostate¢né motivovan k dosahovani kvality vystupt apod. Nevyhody
a nedostatky se v tomto pfipadé daji odstranit nebo alespoit minimalizovat. (Kavan, 2002,
s. 187)
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2 RIZENI VYROBY

Oblast fizeni vyroby se sestava ze vSech fidicich procestu a funkci, které se svou mérou
podileji na fizeni vyrobnich systémt a procest podniku. Je také tésné€ spojeno s ostatnimi
oblastmi podnikovych ¢innosti, jako je naptiklad: marketing, fizeni jakosti, HR, technicka
ptiprava vyroby apod. (Ketkovsky, 2009, s. 3-6)

Celostn¢ pfedstavuje fizeni Vyroby z funk¢niho hlediska komplex funkci, které zajiét’uji

vvvvvv

funkce, které s fizenim vyroby té€sné souviseji, jsou znazornény na obrazku. (Ketkovsky,
2009, s. 3-6)
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Obrazek 4 — Funkce souvisejici s fizenim vyroby (Ketkovsky, 2009, s. 5)
Funkce jako lhatové planovani, zabezpeceni vyroby apod. jsou pifimo napojeny na oblast

fizeni vyroby, protoZe jsou typicky zajiStovany utvary této oblasti. Naproti tomu funkce



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 22

fizeni jakosti a dal$i funkce, které jsou na obrazku napojeny na vyrobni strategie, Sice

S fizenim vyroby velmi izce souvisi, ale zajist'uji je jiné oblasti podniku nez fizeni vyroby.

Uvadéné funkce mohou byt v riiznych podnicich pfifazeny riznym utvarim a je také sa-
moziejmé, Ze jinak to bude vypadat u velké a malé firmy, nebo u firem s rozdilnym typem
vyroby (ptipadné s jinymi faktory ovliviiujicimi rozdéleni funkci v podniku). (Ketkovsky,
2009, s. 3-6)

U fizeni vyroby lIze (ostatn¢ jako v kazdé oblast fizeni) rozlisit tii urovné: strategickou,
taktickou a operativni. Samoziejmé kazda zahrnuje vSechny zékladni fidici funkce (plano-

vani, organizovani, leadership a kontrolu). (Ketkovsky, 2009, s. 3-6)

2.1 Strategické rizeni vyroby (dlouhodobé)

Vrcholové vedeni spole€nosti je ttvar, ktery by mél zajistovat strategické fizeni vyroby a
to zejména formulaci vyrobni strategie. Charakteristickymi rysy pak jsou: Siroky zabér,
obecnost v nastavenych cilech a planech, ¢asovy horizont delsi jak jeden rok, vysoky stu-
peil nejistoty, neurcitosti a rizika. Strategické fizeni vyroby rozhoduje ve vécech: vyrobni-
ho programu, kapacity a zafizeni, fizeni jakosti a zasob, pracovni sile, planovani a fizeni

vyroby apod. (Ketkovsky, 2009, s. 31-37)

2.2 Taktické rizeni vyroby (stfrednédobé)

Taktické fizeni vyroby by mélo bezprostiedné navazovat na strategické. Zajist'uji ho utvary
s celopodnikovou pulsobnosti, které jsou zodpovédné zejména za sttednédobé planovani
vyroby, které je v souladu s vyrobni strategii podniku a také koordinuje ¢innosti organy
operativniho fizeni. Oproti strategickému ma taktické tizeni uzsi zabér, kratsi ¢asovy hori-
zont (maximalné tedy 1 rok), mensi stupné nejistoty a neurcitosti pfi¢emz ma vyssi stupen
provozy. V ramci stfednédobého fizeni vyroby pak naptiklad: pfijimaji zakazky mensiho a
sttedniho objemu, vybiraji dodavatele, modernizuji a obnovuji stroje a zafizeni apod. (Kef-

kovsky, 2009, s. 60-62)

Jestlize strategické fizeni vytvafi moZnosti a stanovuje mantinely vyroby, pak taktické fi-
zeni uz kalkuluje s tim, jaké vyrobky vyrabét, poptipad¢ jestli bude vyhodné piijimat nové
vyrobky, stavajici vyrobky ménit nebo dokonce Upln€ eliminovat. K tomu potiebuje ma-

nagement provést analyzu vyrobniho programu, kterou podporuje mimo jiné, analyza Zzi-
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votniho cyklu vyrobku, analyza vyrobkového portfolia, analyza vékové struktury vyrobni-

ho programu. (Tomek a Vavrova, 2000, s. 69-70)

2.2.1 Zivotniho cyklu vyrobku

Jedna se o jednu ze zakladnich metod analyzy, ktera se vypracovava v prostoru takticko-
strategického fizeni vyrobniho programu. Lze ji pouzit jako nastroj K planovani budoucich
odbytli po vyrobku a je ukazatelem pro nasazeni jednotlivych marketingovych néstroju.
Kiivka v grafu prezentuje zmény objemu prodeje vyrobku v jednotlivych fazich Zivotniho

cyklu (resp. v ¢ase). (Tomek a Vavrova, 2000, s. 74)

triby a 4

zisk (K¢)

triby

zisk

zavadéni rlst zralost utlum

Obrazek 5 — Zivotni cyklus vyrobku (Tomek a Vavrova, 2000, s. 74)

2.2.2 Analyza vyrobkového portfolia (BCG matice)

v

Nejznaméjsi je v hospodarské praxi varianta portfolio trzni rust/trzni podil (viz obr.). Pod-
nik mé zde formu celku strategickych jednotek (resp. portfolio). Tento nastroj umoznuje
podniku strukturovat a vizualizovat jeho strategické problémy a také iniciuje management,
ktery se zabyva kaZzdodennimi ¢innostmi, k feSeni budoucich otazek tykajicich se vyrobni-

ho programu. (Tomek a Vavrova, 2000, s. 74; Tomek a Vavrova, 2001, s. 204)
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( Predpokladané tempo ristu )

Obrazek 6 — BCG matice (Tomek a Vavrova, 2001, s. 204)
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2.2.3 Analyza vékové struktury vyrobniho programu

Vystupem této analyzy je tzv. pyramida stafi, ktera ukazuje podil mladych a starych vy-

robki podniku. Pro podnik je samoziejmé zadouci mit vyssi podil mladych vyrobkt, nebot’

tento fakt s sebou piinasi ptiznivé vyhlidky pro rust. Oproti tomu vysoky podil starSich

vyrobkii ma nepiiznivy vliv na obrat a mize vést az k jeho poklesu. (Tomek a Vavrova,

2000, s. 74)

nepfiznivi vékova struktura

<€ >
pocet obrat
wyrobki (v %, p.j.)

faze Zivotniho cyklu

Gtlum
nasyceni
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rist

zavadéni

"idedlni" vékova struktura

i
i

€
pocet
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Obrazek 7 — Pyramida stafi (Tomek a Vavrova, 2000, S. 75)
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2.3 Operativni Fizeni vyroby (kratkodobé)

Operativni fizeni vyroby byva svéfovano specialnim utvaram, které bud’ ptsobi jako sou-
¢ast vedeni vyrobniho provozu, nebo to jsou pracovnici odpovédni za planovani a fizeni
vyroby na dilndch (mistfi, dilensti planovaci atd.). Operativni fizeni vyroby ma zajistit pla-
novany pribéh vyroby a maximalné vyuzit vstupy. Ma velmi kratky casovy horizont (dny,

cvwr

notek (dilny, pracoviste). (Keikovsky, 2009, s. 62)

2.4 Cile Fizeni vyroby

Cile fizeni vyroby by mély byt v souladu s cili, které vytyCuje podnikova strategie a také
Z nich byt odvozeny. Na nejvyssi Grovni hierarchie cilt, které urcuje podnikova strategie,
byva nejcastéji cil dlouhodobého zvySovani bohatstvi vlastnikl firmy, resp. hodnoty firmy.
Kdyz se zamétime na oblast fizeni vyroby, jsou z tohoto strategického cile odvozeny dva
zakladni cile: maximalizace uspokojeni potieb zdkaznikl a nejefektivnéjsi vyuzivani vy-
robnich zdroji. Pokud chce firma vyrabét vyrobek vysoké technicko-ekonomické urovné a
kvality, ktery zaroven spliuje pozadavky zékaznikl, v€asné provadét inovace tykajici se
vyrobniho procesu a samotného vyrobku, zvysit konkurenceschopnost a nalézt nejefektiv-
né&jsi zplisob vyuziti vyrobnich faktort, pak je nutné detailni zmapovani téchto cili. Mimo
tyto dva zakladni cile fizeni vyroby si firmy podle konkrétnich podminek, které ovliviiuji

vyrobni proces, urcuji dalsi dil¢i cile, naptiklad:

- Zkracovani pribéznych dob vyroby

- SniZzovani mezioperacnich zasob, nakladi na transport zasob

- DosaZeni vysoké produktivity

- Zabezpeceni bezproblémové pokryti vyroby informa¢nimi systémy

- ZvySovat pruznost vyroby

Kromé samotného vytyCeni cile je velmi dilezité si uvédomit, které cile a kritéria fizeni
vyroby maji vnitini nebo vngj$i vyznam. Cile se mohou jinak jevit zdkaznikim a jinak
pracovnikiim, kteti vyrobek vyrab¢ji. Na obrazku (Obr. 4) Ize vidét, jak se méni podoba,

ve které jednotlivé skupiny cile vnimaji. (Ketkovsky, 2009, s. 3-5)
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minimalni cena
solidni uZitnd hodnota

spolehlivé
rychlé dodavky

dodavky

Spolehlivost

Min. naklady

Rychly max. hodnota Spolehlivé

priichod vyroby

Malo Schopnost
zmetki zmén

bezvadné Casté
vyrobky inovace

Obrazek 8 — Vnitini a vnéjsi vyznam vybranych cilii fizeni vyroby (Ketkovsky, 2009, s. 5)
Cile, které si firma vytyCuje v oblasti fizeni vyroby, jsou vzajemné ovliviiovany, a proto
hraje velkou roli jejich vzajemné priority. Tyto priority se v kazdé firmé 1isi, protoze zavisi
na zvolené podnikové strategii. Existuji dva zakladni typy strategii, kde se odlisuji rozdilné
priority cilii. Prvni typ je strategie nizkych nakladl, kterd se vyznaCuje niZ§imi cenami
vyrobkl, pficemz by mély byt podminény nizkymi vyrobnimi néklady. Firma v tomto pfi-
padé ma za cil dosahnout vyssiho trzniho podilu, ktery je do jisté miry doprovazen zvyse-
nim odbytu po produktech. Je tedy potfeba, aby byla pfifazena vysoka priorita kritériim
nizké ceny a kvality. Druhy typ strategie je diferenciace. V tomto ptfipad€ ma firma konku-
ren¢ni vyhodu v samotném charakteru vyrobktl a sluzeb, které se tak stavaji unikatni. Po-
kud se firma rozhodne pro tento typ strategie, musi ptifadit vysokou prioritu kritériim ino-
vace a vykonnosti, aby mohla produkovat vzdy odlisné vyrobky a sluzby jako prvni. (Ket-

kovsky, 2009, s. 3-5)
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3 INOVACNI POLITIKA

Pojem inovace obecné znamena novinku, obnovu, novost. Ve vyrobni sféfe je inovace
velmi Gzce spjata s neustalym zkvalithovanim, zlepSovanim produkce, tedy s rozvojem
podniku. Jako piiklad inovace lze uvést: vyroba nového vyrobku, zefektivnéni vyrobniho
procesu, pouziti novych materidlli, organizovat vyrobu novym zpisobem apod. V tomto
procesu hraje zasadni roli ¢loveék — inovator, ktery musi mit detailni znalosti v oboru, po-
védomi o novych technologiich i praktické zkusSenosti, aby mohl byt ve své Cinnosti Gspes-
ny. Cilem jeho snaZeni (resp. zavedeni inovace) by mélo byt zvySeni konkurenceschopnos-
ti vyrobku nebo sluzby, pficemz je reakci na zménu pozadavkl zdkaznikl (pozadavek na

cenu, kvalitu, dodaci Ihitu). (Svejda, 2002, 5.14-15)

3.1 Rozdéleni inovaci

Inovace se rozliSuji v zavislosti na oblast, na kterou se vztahuji.

3.1.1 Vyrobkové inovace

Ve vyrobkovych inovacich jde piedevsim o to, aby tyto vyrobky mohly uspokojovat neu-
stale se ménici potieby zakaznikii, doposud nové trhy, nebo odlisily vyrobek od konkuren-
ce a zajistili tak dostate¢nou poptavku. Obecné lze proces vzniku vyrobkové inovace shr-
nout do té€chto po sobé& nasledujicich bodi:

Ziskani vyrobkové ideje

Ptedprojektovy vyzkum

Zpracovani podnikatelského zaméru

Vyvoj nového vyrobku

Testovani vyrobku a analyza trhu

I T o

Uvedeni na trh

Jakmile vznikne napad na inovaci vyrobku, kterd miize pochdzet od zaméstnancii, zdkazni-
ki, vynalezcii apod., hodnoti se, jestli méa viibec pro spole¢nost smysl tuto inovaci provadét
a nasledné jestli je tato proveditelna. Poté co se tispésné provede predprojektovy vyzkum,
posuzujici se trzni ptilezitosti. Teprve po predloZeni zpracované¢ho podnikatelského zdme-

ru se rozhoduje ve véci jeho piijeti. (Svejda, 2002, s. 15)
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3.1.2 Materialové inovace

Materialové inovace se vyznacuji zlepSovanim materialnich vstupti do vyroby a vSech pro-
cesil a Cinnosti, které s nimi souviseji. Jde napiiklad o zavedeni kvalitnéjSich materialq,
nakup materiala s niz§i hmotnosti, materiali, u kterych je vyZzadovano vynaloZeni nizsich

zpracovatelskych nékladi apod. (Svejda, 2002, s. 15)

3.1.3 Technologické inovace

V podstaté se jednd o zavadéni zmén ve vyrobnich technologiich a technologickych postu-
pu. Jako ptiklad 1ze uvést nakup nového, modernéjsiho soustruhu, ktery je mnohem rych-
lejsi a presnéjsi. Vysledkem by mélo byt snizeni vyrobnich nékladt a tudiz i ceny, a zaro-
ven musi zajistit vyrobu produktli v odpovidajici vysoké kvalité. Je velmi dulezité, aby tak
firma cinila flexibiln€ a promitala pozadavky (popt. potieby) zakaznikli do vyrobnich
technologii. Firma by méla byt schopna realizovat podstatné inovace ve vlastni vyrobni
technologii, v opa¢ném piipadé mize ztratit svou konkurenéni pozici na trhu. (Svejda,

2002, s. 15-16)

3.2 Financovani inovaci

Financovani inovaci je do jisté miry totoZné s financovanim investi¢nich projektl, tudiz se
stanovi ptredpokladané zdroje financovani, naklady souvisejici s jejich pofizenim, ndvrat-
nost apod. Tento druh investic mize firm¢ p¥inést nejvyssi finanéni zhodnoceni, pokud
jsou prostiedky vynaloZeny spravné. Intenzivni inovacni procesy (vyzkumné, vyvojové
¢innosti) samoziejmé vyZzaduji velké investice, které je potieba zajistit. Také ale inovace
niz8ich tadu, jako naptiklad zavadéni zlepSovacich navrhii pracovniki, s sebou piinasi nut-
né vynaloZeni finan¢nich prostfedkd. Pro srovnani, pfedni sv€tové firmy na vyzkum a vy-
vOoj vynakladaji zhruba od péti do dvaceti procent svého obratu, oproti tomu ¢eské firmy na
inovace vynakladaji pouze ptil procenta az procento svého obratu. Tento znacny rozdil
muZe na celosvétovém trhu zplisobit nekonkurenceschopnost ¢eskych firem. Tento fakt je
zpusobeny nezajmem ceskych firem o inovace, Spatnymi zkusenostmi z nezdafené privati-

zace, nedostatky v legislativnim ramci. (Svejda, 2002, s. 60-62)

Firmy mohou pro financovani svych inovaci pouzit jak vlastni zdroje, mezi které patii
vnitini (nerozdéleny zisk, odpisy a dalsi ziskané prostfedky) a vnéjsi (podily, kapitalové
vklady), tak i cizi zdroje, které se také déli dale na vnitini (napf. rezervy) a vnéjsi (0véry).

(Svejda, 2002, s. 62)
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3.2.1 Prima podpora z veiejnych zdroji

Ptima forma finan¢ni podpory z vefejnych zdrojl je upravena zdkonem o podpoie vyzku-
mu a vyvoje z vefejnych prostredkil a poskytuje se ve form¢ ucelové (resp. institucionalni)
podpory. Tato forma podpory je poskytovana pouze na zdklad¢ vysledka vyhlasené vetrejné
soutéze v oblasti vyzkumu a vyvoje, pficemz se vztahuje na grantové projekty (prostiedky
jsou poskytovany Grantovou agenturou Ceské republiky) a programové projekty (pro-
sttedky poskytuje Narodni program vyzkumu nebo piislusné spravni urady). Stat (popf.
uzemni samospravné celky) mize také tuto formu podpory vyuzit, a sice pro kryti progra-

mil, které jsou uréené striktnd pro jeho potieby. (Svejda, 2002, s. 63-66)

Do vyse 100 % celkovych uznanych nakladt 1ze hradit pouze projekty a vyzkumné zaméry
(nepatii sem primyslovy vyzkum a vyvoj), pfi€emz prumyslovy vyzkum muze byt kryty
maximalné 50 % celkovych uznanych nakladi a primyslovy vyvoj nejvyse 25 % z celko-

vych uznanych naklad. (Svejda, 2002, s. 63)

3.2.2 Nepiima podpora z veiejnych zdroji

V tomto sméru se jednd o sniZovani stanovenych sazeb (daiiové, celni aj.), poplatki a da-

z vefejnych zdroji. Mezi formy neptimé podpory patii:
- Danova sleva
- Urychleni odepisovani investi¢nich vydaji
- Specidlni danové, finan¢ni a jiné pobidky

- Nejriznéjsi danové tlevy pro uréité skupiny subjektii (Svejda, 2002, 5.67-68)
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4 SWOT ANALYZA

SWOT analyza slouzi podniku k vyhodnoceni jeho silnych a slabych stranek, piilezitosti a

hrozeb, tedy k monitorovani vnitiniho a vnéjsiho prostiedi. (Kolter a Keller, 2007, s. 90)

4.1 Analyza vnéjSiho prostiedi spolecnosti

Vnéjsi prostiedi v této analyze ptredstavuji hrozby a pftilezitosti, které pro firmu plynou
Z jejiho okolniho prostiedi a to jak makroprostedi, tak i mikroprosttedi. Uéelem definova-
ni ptilezitosti a hrozeb je nalezeni novych pfilezitosti, které pro firmu z okolniho prostredi
plynou. Jedna se o pfileZzitosti a hrozby tykajici se dodavatelt, zakaznikt, konkurentt, poli-
ticko-pravni situaci, pfirodniho bohatstvi apod. V praxi se k vyhodnocovani ptilezitosti
spoleCnosti pouziva tzv. analyza trznich pfilezitosti (MOA). Diky této analyze lze urcit
atraktivitu a pravdépodobnost tspéchu definované piilezitosti. (Kolter a Keller, 2007, s.
90-91)

4.2 Analyza vnitiniho prostiedi spole¢nosti

Analyza vnitiniho prostfedi zahrnuje definovani silnych a slabych stranek podniku. I kdyZz
se firm¢ podaii nalézt atraktivni piileZitosti, nemusi je viibec vyuzit. Firmy pfitom nemusi
odstrafiovat vSechny své slabé stranky, ani podporovat ty silné. Otazkou ale zlstava, do
jaké miry se firma bude zaméfovat na ty ptileZitosti, které podporuji jeji silné stranky, nebo
zda bude vyuZzivat i pfilezitosti, které¢ vyzaduji ziskani novych silnych stranek. V tomto
smyslu v§ak nemusi byt vzdy problém chybé&jici poZadované silné stranky, nybrz napiiklad

$patna kooperace zamé&stnancu. (Kolter a Keller, 2007, s. 91-92)

Po vypracovani a provedeni SWOT analyzy je dalsim krokem stanoveni specifickych cili
na planovaci obdobi, které budou vychdzet pravé ze zjisténi SWOT analyzy. V praxi maji
poté stanovené cile formu ukoli, jako naptiklad provedené urcité inovace, zvyseni zisko-
vosti, sniZzeni vyrobnich nékladii apod. Téchto cilti se bude snazit spolecnost dosahnout.
Aby jeji systém fizeni cilti fungoval, musi splitovat tyto Ctyti kritéria:

- Firma by se méla snazit urcit cile kvantitativné.

- VSechny pfijaté cile by mély byt realistické.

- Cile si nesmi odporovat. (Kolter a Keller, 2007)
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5 PROCESNI ANALYZA

Procesni analyzy poskytuje spolecnosti ucelené informace o pracovnich ¢innostech ve sle-
du, ve kterém jsou provadény. K t€émto ¢innostem piifazuje také pracovni Casy (v piipadé
¢innosti), vzdalenosti transportu vyrobku (v pfipad¢ transportu) a pocet zaméstnancli nutny

k jejich provedeni. (KOMIX s.r.0. - Procesni analyzy, © 2013)
Zakladni funkce procesni analyzy jsou:

- Identifikace vyrobnich procest

- Detailni popis jednotlivych procest

- Sestaveni mapy procest

- Sjednoceni pouzivanych pojmi v rdmci spole€nosti, shodné porozuméni dané pro-
blematice

- Zjisténi nedostatkd analyzovanych procest

Firmé& procesni analyzy poskytuje identifikaci nakladové narocnosti a trvale hleda cesty
jejich snizovani. Déle také definuje postupy fizeni kvality, sjednocuje pracovni postupy a
ty nasledné optimalizuje. V rdmci procesni analyzy se pouzivaji symboly, které rozliSuji
¢innosti na operace, transport, skladovani, kontrolu a ¢ekani. Tyto symboly a jejich vy-
znam v procesni analyze jsou uvedeny v nasledujici tabulce (Tab. 1). (KOMIX s.r.0. - Pro-

cesni analyzy, © 2013)

Tabulka 1 — Symboly pouzivané v procesni analyze [VI.

zpracovani]
Cinnost Symbol
Operace ‘
Transport '
Skladovani ‘
Kontrola -
Cekani .
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II. PRAKTICKA CAST



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 33

6 PREDSTAVENI SPOLECNOSTI CODACO

Firma Codaco Electronic, s.r.o. (dale jen Codaco) od svého zalozeni v roce 1997, kdy byla
zalozena jako sdruzeni fyzickych osob, prodélala dvé transformace. Prvni byla v roce
1997, kdy firma se pfejmenovala na Codaco Electronic, v.o.s., pfi¢emz se transformovala
na vetejnou obchodni spolec¢nost. Nasledovala v poradi druha transformace, a sice v roce
2005. Firma se v té dobé transformovala na spole¢nost s ru¢enim omezenym a zacala tak
vystupovat pod novym aktualizovanym nazvem Codaco Electronic, s.r.o. Sidlo firmy (Obr.
nosti, které zakaznici vyzaduji (vyvoj, testovani, vyroba). (CODACO ELECTRONIC
S.R.0., ©2002-2010)

Obrazek 9 — Sidlo spole¢nosti Codaco (CODACO
ELECTRONIC S.R.O., © 2002-2010)

Hlavni firemni oblast, tedy hlavni predmét jeji ¢innosti je oblast komunikacnich systémil
pro zdravotnictvi. Tento produktovy sortiment zahrnuje komunikacéni a signaliza¢ni zatize-
ni uréend pro nemocnice, sanatoria, Ustavy socidlni péce a podobné. Jde ve své podstaté o

zafizeni zprostfedkovavajici komunikaci mezi klienty téchto zatizeni a persondlem.
Hlavni oblasti ¢innosti spole¢nosti Codaco jsou:
- Vyvoj a vyroba komunikac¢nich systémt pro zdravotnictvi
- Vyvoj a vyroba specidlnich aplikaci a fidicich systémi pro jednotcelova zatizeni
- Zakézkové osazovani a pajeni desek s ploSnymi spoji
Firma je uz vice nez deset let prednim vyrobcem komunikacnich systémi pro zdravotnictvi

v Ceské republice. Diky tomu je povaZzovéana za velmi precizni ve svém oboru a to jak na

Ceském trhu, tak i v zahranici. Firma obdrzela kladné reference od zakaznikl nejen z Ceské
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republiky a Slovenska, ale také z Chorvatska, Slovinska, Srbska a Cerné Hory. (CODACO
ELECTRONIC S.R.O., © 2002-2010)

6.1 Vypis z obchodniho rejstriku

Zkraceny a piepracovany vypis z obchodniho rejstiiku. Uplna verze je umisténa v piiloze

(Ptiloha P III).

Datum zapisu 23.1.1997

Obchodni firma CODACO ELECTRONIC s.r.o.

Sidlo Valagské Mezifiéi, Hemy 825, PSC 757 01

ICO 25365312

Pravni forma Spole¢nost s ru¢enim omezenym

Ptedmét podnikani - vyroba, instalace, opravy elektrickych stroji a pfi-

strojii, elektronickych a komunikacnich zafizeni
- vyroba, obchod a sluzby neuvedené v ptilohach 1 az

3 zivnostenského zakona

Kapital Zakladni kapital 210 000 K¢

6.2 Historie

Historie spolecnosti Codaco vytvofend milniky z oblasti fizeni vyroby a kvality.
Rok 2002 — firmé se podatil uspésné zavést informacni systém Helios

Rok 2003 — firma potidila prvni osazovaci automat typu MYDATA TP9U

Rok 2007 — zapocala stavba nové moderni budovy sidla firmy (Obr. 9)

Rok 2008 — zavedeni systému tizeni jakost ISO9001 (Viz pfiloha II)

Rok 2010 — firma ziskala dotaci z EU na nakup novych technologii do vyroby (nové rych-

lejsi osazovaci automat a sitotisk JetPrinter), které potidila v témze roku.

6.3 Organizaéni struktura

Na nejvysSim stupni organizacni struktury spolecnosti Codaco electronic, s.r.o0. se nachazi
valnd hromada, kterd je sloZena ze tii vlastnikii (Daniel Nachtigal, Ing. Richard PiSkula,

Ing. Petr Odlozilik). Vlastnici vystupuji také jako jednatelé spolec¢nosti a mohou jednat za
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spoleCnost samostatn€. Vyroba a administrativa je délena na nasledujici iseky: vyroba,
obchodni utvar, vyvoj, ekonomicky utvar, provozni Utvar a sprava informacnich systémii.

Ty jsou pfimo fizeny feditelem, kterym je Daniel Nachtigal.

Valna hromada

Jednatelé

REDITEL

Predstavitel Usek Feditele
vedeni pro jakost

Obchodni Ekonomicky Provozni

atvar atvar Utvar

Obrazek 10 — Organizacni struktura spolecnosti Codaco

Firma m4 celkem 16 zaméstnancii a 3 majitele. Zaméstnanci jsou rozdé€leni do tii kategorii:

- Vyvoj —V tomto Gseku firma zaméstnava 4 pracovniky
- Vyroba a sklad — tento isek ma 9 zaméstnancii

- Administrativa — zde jsou zaméstnani 3 lidé
Vzdélavani zaméstnancu je realizovano pravidelnym periodickym Skolenim a v nékterych
ptipadech také dotacemi do uceni cizich jazykda.
6.4 Portfolio spole¢nosti

Firemni portfolio se da rozdélit na dvé oblasti, které jsou svou povahou specifické, a sice

produkty a sluzby.
6.4.1 Produkty

6.4.1.1 Komunikacni systémy

Firma tuto platformu nazyva zafizeni sestra-pacient, kterd je urcena pro zdravotnické a

socialni provozy, lizkova odd€leni nemocnic, 1é¢ebnych Ustavi a sanatorii. Pouziva zcela
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novy systém VISION CALL umoziujici velmi snadné a prehledné ovladani vyhovujici
vSem uzivatelim. Daéle také tento systém vyloucil matouci vicendsobné funkce, pticemz
pridal dalsi funkce, které ptispivaji vysSimu komfortu a co nejjednodussi obsluze. Tento
systém nabizi uzivatelim riiznorodé funkce od komunikace v ramci oddé€leni pres sledova-
ni programi az po moznost telefonického hovoru az k lizku za pomoci plné automatizace.
Naopak personalu tento systém umoziuje komunikaci s pacientem v ramci oddéleni, jed-
noduchou a piehlednou spravu celého systému a také moznost kooperace systému s jinymi

zatizenimi (naptiklad s pocitadi). (CODACO ELECTRONIC S.R.O., © 2002-2010)

6.4.1.2 Signalizacni systémy

Signaliza¢ni systém se stejnym nazvem jako komunikacni systém, tedy sestra-pacient na-
bizi vyuziti novych opticko-akustickych funkci. Obecné tento systém zabezpecuje ptivola-
ni obsluhy k pacientovi a umoziuje také akutni posileni o lékatskou pomoc. Tento systém
vyuziji jak pacienti, tak i oSetfujici personal na odd¢€lenich, kde neni pozadovano vzajemné
hovorové spojeni. Oblasti pouziti jsou zejména nemocnice, piesnéji na jednotkach inten-
zivni péce, ale také na détskych a psychiatrickych oddéleni a to hlavné diky snadnému
ovladani. Poté lze také tento systém vyuZit v pecovatelskych domech, pro zabezpeceni 1
V sanatoriich a lazeniskych zatizeni. Samoziejmé Ize také tento systém pouzit i v dalSich
oblastech, kde je vyZadovéna nehlasova komunikace a to diky Sirokému zabéru modifikace

systému. Systém lze také synchronizovat s velkoplosnym informac¢nim panelem a také

s pocitacem, kdy miiZze poskytovat piehlednou a ucelenou spravu celého systému.
(CODACO ELECTRONIC S.R.O., © 2002-2010)

6.4.1.3 Vyvolavaci systémy

Vyvolavaci zafizeni, ktera jsou ve firmé Codaco vyrabéna a vyvijena jsou urcena do ordi-
naci, vySetfoven, laboratofi, post apod. Slouzi pro hlasité vyvolavani pacientd, popf. jinych
subjekti, v ¢ekarnach. Hlavni ovladaci pult, ktery je umistény zpravidla v ordinaci umoz-
fluje provadet hlaSeni az do dvou smérd, tedy do dvou oddélenych mistnosti. Zatizeni 1ze
také pouzit k vzajemné hlasité komunikaci mezi dvéma ordinacemi a umoziuje ovladat
elektricky zamek a informaéni svitidla typu ,nevstupovat“ apod. (CODACO
ELECTRONIC S.R.O., © 2002-2010)

6.4.2 Sluzby

Sluzby poskytované spolecnosti Codaco lze dale rozd¢lit nasledujicim zpasobem:
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a)

Zakazkovy vyvoj — firma v této oblasti vytvaii navrhy technickych feseni obvodu a
desek s plosnymi spoji, pfipravuje detailni technickou dokumentaci, zajist'uje pro
zékazniky také programové vybaveni, vyrabi prototypy zatizeni (s naslednym du-

kladnym testovanim) a zajist'uje certifikaci.

b) Navrhy desek s plosnymi spoji — firma vytvaii navrhy a nasledné i vyrabi desky

s plosnymi spoji a provadi také konverze klasickych DPS do SMD podoby, pfi-
¢emz je 1 pfipravuje pro s€riovou vyrobu zakaznikli. Navrhy vypracovavaji pracov-
nici firmy v systémech CCT, PADS — POWER PCB a dalsich. Také provadi nakre-
sy schémat a ptipravuje vyrobni dokumentaci s ovéfenymi vzorky DPS.

Vyroba elektroniky — firma také pro své zakazniky vyrabi elektronické dily, které
osazuje jak klasickymi soucastkami, tak i souc¢astkami SMD a BGA, montuje do
sestav elektronické dily s naslednou optickou kontrolou, ozivenim a testy vyrobkd.

| v této oblasti mize dle zakazky vyrobit vzorky pfipravené pro sériovou vyrobu
zakaznik. (CODACO ELECTRONIC S.R.O., © 2002-2010)

6.5 Ekonomické ukazatele

V této kapitole budou rozebrany ekonomické ukazatele: trzby, zisk (popf. ztrata) a celkova

aktiva spole¢nosti v zavislosti na Case, tedy jak se tyto ukazatele rok od roku ménily. Na-

sledné jsou tyto udaje zpracovany do dvou grafl, které ukazuji ptehledné vyvoj urcitych

ukazatell. Nasledujici tabulka (Tab. 1) slouzi jako vychozi bod pro uvedené dva grafy.

Tabulka 2 — Tabulka ekonomickych ukazateli (CODACO

ELECTRONIC s.r.0., © 2007 — 2013)
Rok Triby (tis. K¢) Zisk/ztrata (tis. K¢) | Aktiva celkem (tis. K¢)
2005 17 039 1616 19 586
2006 33802 5520 36968
2007 38763 5488 42 317
2008 35459 5108 42 149
2009 39 865 5054 45 238
2010 45 356 5650 63 354
2011 46 786 8192 60 397
2012 45 550 5303 61 147

Prvni z grafii ukazuje vyvoj objemu trzeb a zisku mezi roky 2005 a 2012. Je z néj patrny

znacny narust trzeb mezi rokem 2005 a 2006, tento trend se ovSem nepodatilo udrzet dlou-

ho a to kvili dopadiim globalni ekonomické krize. Ta vyustila v roce 2007, kdy se trzby
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spole¢nosti propadly a byly tak v porovnani S piedchozim rokem klesajici. Tento negativni
vliv se ale podaftilo spole¢nosti uspésné piekonat a poc¢inaje rokem 2008 ji trzby rostly, az

do lonského roku, kdy se opét mirn€ propadly.

Spolecnost se ve sledovaném obdobi nedostala do ztraty, coz svéd¢i o efektivnim vedeni
spoleCnosti a jeji perspektivé v oboru. Nejvyraznéji zisk spolecnosti vzrostl mezi roky
2005 a 2006, ktery byl tazen rustem trzeb. Poté az do roku 2010 se trzby pohybovaly prak-
ticky na stejné trovni. Dal§im dikazem kvalitniho vedeni spole¢nosti dokazuje rok 2008,
kdy v pfipad¢ trzeb doslo ke zna¢nému propadu, avsak zisk spole¢nosti se meziro¢né snizil
minimaln€. V roce 2011 bylo dosazeno nejvyssi zisku, ktery se ale nasledujici rok vyrazné

propadl.

Aktiva spolecnosti se zvySuji pokazdé v podstaté ,,skokoveé™. Tento jev je obrazem inves-
tic, které spolecnosti nemuze provadét kazdy rok. Z grafu je vidét, Ze se spolecnost snazi o
pravidelné investovani do zafizeni, stroji a prostor, aby tak udrzela svou pozici lidra na

trhu a mohla tak kryt zvySovani poptavky vysSimi kapacitami.

Vyvoj trzeb a zisku mezi roky 2005 a 2012
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Obrazek 11 — Graf vyvoje trzeb a zisku mezi roky 2005 a 2012 (V1. zpracovani)
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Vyse aktiv spolecnosti v jednotlivych
letech
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Obrazek 12 — Graf vyse aktiv spolec¢nosti v jednotlivych letech (V1. zpracovani)

6.6 Odbératelé

V oblasti dorozumivacich zatizeni ma firma hlavniho odbératele spole¢nost Datacom Sys-
tems a v oblasti fidicich systému to jsou: MZ Liberec, a.s., RETIGO, s.r.0., PONAST spol.
s.r.0., Wittmann Kunststoffgerdte GmbH, SVCS Process Innovation s.r.o., Beauty Systems
s.r.o. Existuji 1 dalsi odbératelé, kteti jsou vSak svymi objemy zakazek v porovnani s vyse
uvedenymi zanedbatelni. Podily jednotlivych odbératelt na celkovém objemu zakazek za

rok 2011 jsou uvedeny v nasledujicim grafu (Obr. 13).

Podily jednotlivych odbératelli na
celkovém objemu zakazek

B Datacom Systems

B MZ Liberec, a.s.

M RETIGO, s.r.o.

B PONAST spol. s.r.o.

B Wittmann
Kunststoffgerate GmbH

W SVCS Process Innovation

s.r.o.
M Beauty Systems s.r.o.

Obrazek 13 — Graf podila jednotlivych odbératela (V1. zpracovani)
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6.7 Dodavatelé

Spole¢nost ma zhruba tficet az Ctyficet aktivnich dodavateli, mezi kterymi je 10 stalych
dodavatell a ostatni dodavatelé kryji neo¢ekavané vykyvy poptavky, popt. jiné mimotadné
skutecnosti. Se stalymi dodavateli firma udrzuje dlouhodobé vztahy a pravidelné od nich
odebira suroviny a technologie potfebné pro vyrobu. U téchto dodavatelti spole¢nost Coda-
co zadnym pravidelnym zptsobem nesleduje, zda jsou pro ni jejich nabidky vyhodné a to
jak z hlediska nakladd, tak i z hlediska kvality produkti. Tento nedostatek je dale feSen
v kapitole 9.4. Mezi hlavni (stalé) dodavatele materialu patii: GM Electronic, s.r.o.,
RYSTON Electronics, s.r.o., Snaggi, s.r.o., Jifi Matusik - KLEMPIRSTVI,
WEIDMULLER, s.r.o., FORMIKA, s.r.o. Mezi hlavni (stalé) dodavatele technologii
patii: MP ELEKTRONIK TECHNOLOGIE, s.r.o., SPEA GmbH, Amtest Czech Republic,

s.r.o., PBT Roznov p. R., s.1.0.

Nasledujici graf (Obr. 14) ukazuje podily stalych dodavatelti na celkovém objemu dodavek

materiald a technologii.

Podily stalych dodavatelli na celkovém
Objemu dOda'VEk W GM Electronic, s.r.o.

W RYSTON Electronics, s.r.o.
M Snaggi, s.r.o.
| Jifi Matusik — KLEMPIRSTVI
® WEIDMULLER, s.r.o.
® FORMIKA, s.r.o.
MP ELEKTRONIK TECHNOLOGIE,

s.r.0.
SPEA GmbH

Amtest Czech Republic, s.r.o.
PBT RozZnov p. R., s.r.0.

Ostatni dodavatelé

Obrazek 14 — Graf podila stalych dodavateld (V1. zpracovani)
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7 SWOT ANALYZA

Tato metoda je v praxi pouzivana zejména pro identifikaci silnych a slabych, neboli vniti-
nich stranek podniku (tyto piimo ovliviiuje) a hrozeb a pftilezitosti, které¢ pro spolecnost
plynou z jeho vnéjsiho okoli. V této kapitole je zpracovana SWOT analyza podniku Coda-

Co s cilem zjisténi problematické oblasti.

Tabulka 3 — SWOT analyza (V1. zpracovani)

Silné stranky - strenghts

Slabé stranky - weaknesses

Vedouci pozice na trhu

Stabilni a pravidelné piijmy

Velmi kvalitni sit’” dodavatelskych a
odbératelskych vztaht

Vysoky celkovy potencial firmy
v oblasti tvorby zisku

Propracovany systém prabéznych i
zaverecnych kontrol vyrobkt
Certifikovany systém fizeni kvality

ve vyrobé

Vysoky podil neshod na celkové
produkci v pracovni operaci Cisténi
Nedostatecné skladové prostory a
vyrobni prostory

Prodej produkt zajiStujici externi
spolecnost

Zastaralé a neaktualizované webové

stranky spolecnosti

Piilezitosti - opportunities

Hrozby - threats

Vliv technologického pokroku na
pouzivané vyrobni technologie fir-
my.

Vysoky trzni potencidl.

Rozsifeni odbératelské sité, zredu-
kovéani zavislosti na malém poctu
hlavnich odbératelti.

Expanze na atraktivni arabské trhy.
Zahajeni pravidelného hodnoceni

dodavatelu.

Rust potfeby po dodatecné certifi-
kaci a standardizaci vyroby ze stra-
ny odbératel.

Vliv konkurence na tvorbu ceny
produktd.

Snizeni poptavky po produktech
spolecnosti vlivem ekonomické kri-
ze.

Odchod kli¢ovych zaméstnanci.
Rist cen pohonnych hmot — rlst na-

kladt na dopravu.
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7.1 Vnitini prostredi

Spolecnost Codaco si trvale udrzuje svou vedouci pozici na trhu komunikacnich zatizeni
pro zdravotnicka a peCovatelska zafizeni. Je to pro ni z mnoha pohledt vyhoda, avsak to
také znamena, Ze rust poptavky nuti firmu zvySovat vyrobni kapacity, aby tento rist mohla
pokryt. To uz ve vétsi mife neni mozné a to z divodu nedostatecného prostorového firem-
niho zazemi. Produkty spole¢nosti jsou prodavany pies externi firmu, ktera zajistuje i pro-
pagaci vyrobkl. To samoziejmé zvySuje jeho konecnou cenu, ktera by se tak mohla dostat
nad urcitou hranici, a zpusobit tak odchod zékaznikti ke konkurenci, ktera vyviji tlak na
snizovani cen. Spole¢nost ma vypracovany precizni systém kontrol, ktery zvysSuje konku-
renceschopnost firmy. Pfi pozorovani byl mimo jiné zjiStén vysoky podil neshod pti pra-
covni operaci Cisténi. Bylo také zjisténo, Ze je tento fakt zptisobovan pouzivanou technolo-
gii stroje (mycky), ktery K ¢isténi pouziva ultrazvuk, jez ptsobi velice negativné na elek-
tronické soucastky DPS. K tomuto problému se prace v dalSich kapitolach vénuje a na za-

ver také uvadi urcité moznosti optimalizacnich opatfeni pravé v této oblasti.

7.2 'Vnéjsi prostredi

Rozvoj spolecnosti je tazen vysokym trznim potencidlem, ktery dovoluje vedeni spole¢-
nosti rozsahlé investice, které jsou timto opodstatnéné a kryté ristem poptavky. Tento fakt
také potvrzuje zamér firmy expandovat na atraktivni arabské trhy. V soufasné dobé se
Vv praxi uplatiluje trend zvySovani certifikace a standardizace. V této oblasti firma spliuje
pouze zakladni pozadavek trhu na certifikaci ISO9001, avSak je zde redlna moznost zvyse-
ni narokt zakaznikt na certifikaci firmy. Co se ty¢e zaméstnancu, existuje zde hrozba od-
chodu klicovych firemnich odborniki, kteti by tak mohli byt naldkani na vys$i mzdové
ohodnoceni. Spolecnost odchodu klicovych zaméstnanci nevénuje piili§ pozornosti, ¢imz
jeho pravdépodobnost zvySuje a vystavuje se tim riziku. Spolecnost také zasahl nedavny
rust cen ropy, ktery ovlivnil ceny vSech druhii pohonnych hmot. Je zde redlné riziko dalsi-

ho riistu, coz by firmé zptisobilo rist nakladii na vyroby i prodej a tim i rist ceny vyrobku.
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8 ANALYZA VYROBNIHO PROCESU

8.1 Vyrobni program spole¢nosti

Oblast Komunikad¢nich systémii obsahuje téchto dvacet vyrobki, které jsou zobrazeny

v ptiloze P IV:

- HC-07 — hlavni Gstfedna

- PB-07 — odposlechové jednotka

- SS-07 — svitidlo

- CB-07 — pokojova kontrolni skfifika

- CB-07H — pokojova kontrolni skiifika hovorova

- CB-07D — pokojova kontrolni skiinka s displejem

- ZP-07 — zasuvka pacienta

- ZP-07R — zasuvka pacienta s reproduktorem

- SL-07 — lazkova hovorova jednotka

- SL-07K — ldzkova hovorova jednotka s ¢iselnou klavesnici
- VS-07M - volaci $nira s mikrofonem

- VS-01.2 — volaci $ittira s tlacitkem

- ZS-07R — zasuvka pneumatického spinace s reproduktorem
- ZS-01.2 — zasuvka pneumatického spinace

- AS-01.2 — akusticky spina¢

- HP-07 — lizkovéa hovorova jednotka hlasita

- TK-07 — tla¢itko nouzového volani

- TH-07 — tahlo a tlac¢itko nouzového volani

- HV-07 — vchodova hovorova jednotka

- RJ-07 — reproduktorova jednotka

Mezi signaliza¢ni systémy patii téchto dvanact vyrobku, které jsou zobrazeny v piiloze P
V:

- HC-01.3 — hlavni tstfedna

- S§S-01.2 — svitidlo

- CB-01.3 — pokojova kontrolni skiinka

- CB-010.3 — pokojova kontrolni sktinka s obéznikem
- ZP-01T.2 — zasuvka pacienta
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- VS-01.3 — volaci $itira s tlac¢itkem

- PS-01.2 — pneumaticky spinac

- AS-01.2 — akusticky spinac

- TK-01.2 — tlacitko nouzového volani

- TH-01.2 —tahlo a tla¢itko nouzového volani
- SJ-01.3 — vchodova signalizacni jednotka

- SJ-010.3 — signalizacni jednotka s obéznikem

V oblasti vyvoelavacich systému se nachazi pouze vyrobek HC-03.2 snazvem hlavni
ustfedna. (CODACO ELECTRONIC S.R.O., © 2002-2010)
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Obrazek 15 — Hlavni ustfedna (CODACO
ELECTRONIC S.R.O., © 2002-2010)

8.2 Analyza vyrobniho programu - BCG matice

Obr. 14 zobrazuje vyrobkové portfolio spole¢nosti rozdélené do oblasti, v zavislosti na
jejich trznich podilech a tempech rastu trhu. Nejvétsi podil vyroby zaujimaji komunikacni
systémy, které jsou specifikovany pomérné vysokym tempem rastu a vysokym podilem na
trhu. V této oblasti je Codaco pfednim vyrobcem. Signaliza¢ni systémy jsou na tom co do
trzniho podilu jesté o néco 1épe, avSak oproti komunikacnim systémiim je zde velmi nizké
tempo rustu, velmi blizké nule. Posledni skupinou jsou vyvolavaci systémy, které jsou v
kvadrantu bidnych pst. Jsou zde pro svoje velmi nizké tempo ristu 1 pro nizky podil spo-
le¢nosti na trhu. Firma by méla od vyroby téchto systému upustit, i kdyz jsou pro nékteré

objednavky nezbytné. Navrhovanym moznym fesenim by byl realizovany outsourcing pro
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tento typ produkti. Spolecnost by timto krokem mohla usSetfit ¢as (a tim i naklady), ktery
by mohla vyuzit k produkci jinych, vynosnéjsich vyrobkd.
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systemy

Obrazek 16 — BCG matice jednotlivych druhti vyrobka (VI. Zpraco-

vani)
8.3 Popis vyrobku HC-07 Vision call

Pro zpracovani detailni analyzy vyrobniho procesu a navrhnuti feSeni moznych nedostatki
byl vybran vyrobek s oznacenim HC-07 Vision call, ktery spada do oblasti komunika¢nich

systémd.

Produkt HC-07 Vision call, ktery je zobrazen na obrazku 14 (Obr. 14), slouzi jako hlavni
ustfedna interni komunikacni sité s pfehlednym a logicky uspofadanym obsluZnym pane-
lem, ktery obsahuje minimum ovladacich tladitek potfebnych pro béznou obsluhu, aby
umoznil snadné pouzivani i uZivatelim se zékladni technickou gramotnosti. Ustiedna
umoznuje uzivatelim vytvofit spojeni s neomezenym poctem vyvolacich mist, pficemz
ucastnika dokéaze vyvolat 1 pomoci zrychlené pfimé volby. V uzkém slova smyslu umozni

spojit zdravotnicky personal s pacienty a umozni také hlasité¢ predavani zprav do vsech
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mistnosti v ramci oddé€leni (centrdlni hlaSeni). Dokéze také propojit telefonni hovor

k lazku pacienta.

Pro ftidici pracovniky tato ustfedna umoziuje zobrazeni udajii o pacientech a o pohybu
personalu, archivaci veskerych volani pacientl a jejich prohlizeni na displeji Gstiedny nebo
na poéitaci. Udaje zalohuje na zvoleny server k jejich ochrané pfi vypadku sité. (CODACO
ELECTRONIC S.R.O., © 2002-2010)

Obrazek 17 — Vyrobek HC-07, hlavni ustifedna (CODACO ELECTRONIC
S.R.0., ©2002-2010)

8.4 Detailni popis vyrobniho procesu produktu HC-07

8.4.1 Vygenerovani vyrobniho prikazu

Proces vyroby piimo navazuje na evidenci objednavek — vyvojové a technologické tikoly.
Vsechny typy objednavek jsou do informac¢niho systému navadény skladnikem. Vedouci

vyroby z planu vyroby vygeneruje vyrobni ptikaz, kterému ptifadi skupinu (sk. 120).
Ve vnitropodnikové evidenci existuji nasledujici skupiny vyrobnich plant:

- Skupina 120 — aktivni plan (vyrobni pfikaz vygenerovany z planu) — vedouci vyro-
by

- Skupina 130 — zadano do vyroby (vyrobni ptikaz pokryty materialem) — mistr vy-
roby

- Skupina 140 — vyroba sklad (vyrobni piikaz s vychystanym materidlem) — skladnik

- Skupina 150 — vyroba (vyrobni ptikaz zadan do vyroby) — mistr vyroby
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Poté vedouci vyroby provéii v informacnim systému u vygenerovanych vyrobnich piikazt
skupiny 120, zda jsou pokryty materidlem, podle terminu dodéani a kapacity vyroby. Pokud
se stane, ze vyrobni ptikaz neni pokryty materidlem, informuje o této skute¢nosti vedouci-
ho nakupu a ten dany problém fesi. Pokud jsou ale zajiStény vSechny potiebné materialy,
ptevadi vedouci vyroby pokryté vyrobni pfikazy v informacnim systému na skupinu 130
(zadano do vyroby) a generuje vydejky bez realizace (touto vydejkou se vytvoii rezervace
materialu pro vyrobu). Poté se zapojuje do procesu mistr vyroby, ktery pracuje se skupi-
nami 130 a 150, kde si hlida prib¢h a terminy jednotlivych vyrobnich ptikaz. Vytiskne
vyrobni piikazy, vyrobni Stitky a Stitky na oznaeni pfepravek z informacniho systému.
Poté vSe preda skladnikovi na vychystani. Skladnik realizuje vydejku a vychystava
Vv prib¢hu dne material pottebny pro vyrobu. Po vychystani materidlu pfevadi skupinu vy-
robniho piikazu na sk. 140 (vyroba sklad). V den, kdy maji byt vyrobni ptikazy ze skupiny
140 zadany do vyroby, pfeda mistr vyroby material, vyrobni Stitek a vyrobni ptikaz pra-
covnikiim na ptisluSnych vyrobnich operacich a ptevadi vyrobni piikaz na skupinu 150

(vyroba).

8.4.2 Strojni osazovani a pajeni SMD

Prvni pracovni operace s nazvem strojni osazovani a pajeni SMD provadi pracovnik, ktery
podle udajt na vyrobnim piikazu nastavi stroj, ktery je zobrazen na obrazku 15 (Obr. 15), a
tiskne pastu na piipravné DPS. Po kazdém tisku zkontroluje, zda jsou v§echny SMD plos-
ky DPS pokryty pastou a zda se nenachdzi Zadna pasta v otvorech planZety. Pokud vznikne
v prubéhu tisku (popf. i bezprostfedné po ném) né&jaka neshoda, pracovnik umyje desku i

planzetu a tisk opakuje.

Obrazek 18 — Stroj na tisk pajeci pasty (VI. zpracovani)
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Spravé opracovany vyrobek z této operace pokracuje na osazovani. Pracovnik, ktery ma na
starosti povrchové montaze, vybere podle vyrobni dokumentace piislusny osazovaci pro-
gram a upevni DPS na osazovaci still, ktery pracuje zcela automaticky. Tento stroj je zob-
razen na obrazku 16 (Obr. 16). Poté je spustén program osazovani, po jehoz skonceni je
provedena opticka kontrola. Pokud nalezne jakoukoli chybu osazeni, musi ji nasledné

opravit.

Obrazek 19 — Stroj ur¢eny k osazovani (V1. Zpracova-

ni)
8.4.3 Péajeni v parach

Bezchybné osazené DPS uklada na dopravnik pece pro pajeni v parach. Pec pro péjeni
Vv parach se nachazi na obrazku 17 (Obr. 17). Pfed spusténim je nejprve nutné pec natavit.
Jakmile je spravné nastaven, spusti proces pajeni, po jehoz skonceni oznaci pracovnik
vSechny vyrobky vyrobnimi §titky. Poté nasleduje optickd kontrola. Zkontrolované a bez-
chybné desky uklada pracovnik do prepravek oznacenych piisluSnymi Stitky. Desky
s chybami uklada pracovnik do pfepravky s oznacenim ,Interné opravitelné po operaci
pajeni SMD*. Tyto kusy jsou poté pracovnikem opraveny. Ty, které nelze opravit jsou
ukladany do prepravky s oznacenim ,,Neshodné* a jsou pfedadny mistrovi vyroby, ktery
dale rozhoduje o jejich dal§im postupu. Po ukonceni operace vyplni pracovnik udaje ve
vyrobnim ptikazu, podepise se k provedené operaci a zaeviduje kusy a ptipadné vady do

informacniho systému.
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Obrazek 20 — stroj urCeny pro pajeni v parach (VI.

Zpracovani)

8.4.4 Rucni osazeni a kompletace

Déle nasleduje proces rucniho osazovéani a kompletace. Pracovnik pfipravi podle vyrobni
dokumentace materialy a vyrobni prostfedky potfebné k montazi a podle dokumentace
provede montaz. V prib&hu procesu je provadéna prubézna kontrola, a pokud jsou zjistény
nedostatky, pracovnik je povinen je okamzité odstranit. Smontované, nebo osazené vyrob-
ky ulozi do oznacenych piepravek. Po ukonéeni operace vyplni pracovnik udaje ve vyrob-

nim ptikazu, podepiSe se k provedené operaci a zaeviduje kusy do informacniho systému.

8.4.5 Strojni pajeni vinou

Osazené vyrobky déle postupuji na proces strojniho pédjeni vinou. Stroj pro tento pracovni
ukon je znazornén na obrazku 18 (Obr. 18). Nejprve mistr vyroby ovéfti, ptipadné upravi
spravné nastaveni pratoku tavidla na hodnotu podle vyrobni dokumentace. Pokud se na
povrchu pajeci 1lazn€ nachdzi nadmérné mnozstvi strusky (zoxidované pajky), je povinen ji
odstranit. Poté nastavi program (program ,,Sklo*), vpusti do péjeciho procesu sklenénou
testovaci desku a provede kontrolu smaceni. Poté proces pomoci této desky kalibruje, az je
dosazeno pozadovanych hodnot. Jakmile je stroj spravné nastaven, povoli pracovnikovi
p4jeni. Pracovnik nastavi podle dokumentace ptisluSny program a provede operaci pajeni.
Po zapdjeni a vyjmuti kazdé jednotlivé DPS z pajeciho ramu provede kontrolu. Zkontrolo-

vané DPS ulozi do ptepravek a nasledné provede optickou kontrolu. Drobné zdvady opravi

vV
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vadné kusy zapisuje pracovnik do vyrobniho ptikazu (v¢etn¢ vyrobniho ¢isla vadného ku-

su).

STEW 8140 PCS

Obrazek 21 — Stroj na pajeni vinou (VI. zpracovani)

8.4.6 Ultrazvukové myti

Vyrobky, které prosly optickou kontrolou, pokracuji na ultrazvukové myti. Pracovnik ul-
trazvukového myti nejprve spusti zafizeni — ultrazvukovou jednotku, ktera je znazornéna
na obrazku 19 (Obr. 19) a nastavi teplotu a ¢as myti podle udaji ve vyrobnim piikazu. Poté
zapne filtraci a pocka, nez je pozadované teploty dosazeno. Jakmile je DPS umyta, oplach-
ne ji v jednotce s demi vodou, pficemz kontroluje vodivost demi vody. Pak nasleduje suse-
ni proudem stlaceného vzduchu a DPS jsou ulozeny v regalech, kde ziistanou do uplného
vyschnuti. Na zavér provede pracovnik vizualni kontrolu, a pokud zjisti na DPS mapy, ¢i
jiné necistoty, ptivola mistra, ktery rozhodne o dal§im postupu. Po ukonceni operace vypl-
ni pracovnik udaje ve vyrobnim piikazu, opét se podepise k provedené operaci a zaeviduje

kusy do informac¢niho systému.
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Obrazek 22 — Cistitka (V1. zpracovani)

V tomto procesu bylo zjisténo na zakladé pozorovani vysoké procento neshod. Je to dano
prevazné kvuli slozeni myci kapaliny, které psobi velmi negativné na DPS. Tento fakt
pfim¢l firmu nahradit myci kapalinu méné koncentrovanym roztokem, ktery vSak dosta-
te¢n¢ produkty neumyje a vznikaji tak casté neshody. Tento problém je déale rozveden

v dalsi casti této prace.
8.4.7 Strojni obvodové a funkéni testovani

Kwvili narokiim zakaznikti na Spickovou kvalitu vyrobku je dalsim krokem vyrobni procesu
strojni obvodové a funkéni testovani vyrobkil. Technolog vyhleda podle ¢isla vyrobku na
vyrobnim ptikazu piisluSnou vyrobni dokumentaci a pfipravi podle ni testovaci zatizeni
k ¢innosti. Pod jeho dohledem pracovnik otestuje prvni kusy, a pokud je vSe v potfadku,
pokracuje v testovani sam. Pokud se pii spusténi testovani vyskytnou problémy, fesi je
technolog. Zkontrolované, dobré produkty jsou nasledné oznaéeny a ulozeny do piepravky
uréené pro tyto produkty. Produkty, které stroj ,, Tester” oznacil jako vadné, jsou uloZeny a
po ukonceni procesu testovani je pracovnik opravi. Pokud vzniknou neopravitelné kusy,
preda je mistrovi a ten rozhodne o dal§im postupu. Po ukonceni operace pracovnik vyplni
udaje do vyrobniho ptikazu, vSe potvrdi podpisem k provedené operaci a zaeviduje kusy a

ptipadné vady do informacniho systému.

8.4.8 Programovani, oZiveni a test

V této operaci nejprve technolog vyhledd podle ¢isla vyrobku na vyrobnim ptikazu pfti-
slusnou vyrobni dokumentaci a pfipravi programovaci zatizeni k ¢innosti. Pod jeho dohle-

dem pracovnik naprogramuje prvni kusy, a pokud je vSe v potfadku, pokracuje v progra-
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movani sam. Pokud se pfi programovani vyskytnou problémy, fesi je technolog. V prubéhu
operace pracovnik vyrobky kontroluje a uklada podle toho, zda jsou tyto vyrobky dobré
nebo vadné. Vadné vyrobky pracovnik opravi po operaci. Neopravitelné kusy predava mis-
trovi k dal§imu feSeni situace. Jakmile je vSe hotovo, vyplni pracovnik tidaje do vyrobniho
ptikazu, podepise se k provedené operaci a zaeviduje kusy a ptipadné vady do informacni-

ho systému. Poté nalepi na spravné vyrobené produkty znacku shody.

8.4.9 Lakovani

Poté nasleduje lakovéani vyrobku. Pracovnik, ktery provadi lakovani, nejdiive ovéri sprav-
nou polohu fixtury na stole zafizeni. Pokud je zjisténo nespravné nastaveni, provede kore-
laci. Jakmile je stroj spravné nastaven, zahdji lakovani, pfi¢emz v jeho pribéhu sleduje
spravnost umisténi lakovaciho motivu na DPS. Pokud zjisti, Ze je motiv posunuty, okamzi-
té prerusi operaci a piivold mistra, ktery sjednd népravu. Po ukonceni lakovani ulozi DPS
do susiciho prostoru (meziskladu) do vodorovné polohy tak, aby lak nestékal. Po vytvrzeni
laku provede na inspekénim pracovisti pod UV lampou optickou kontrolu. Pokud zjisti
neshody, zapiSe je do vyrobniho ptikazu (v¢etné vyrobniho ¢isla vadného kusu). Po ukon-
¢eni vyplni pracovnik udaje ve vyrobnim piikazu, podepiSe se k provedené operaci a

zaeviduje kusy do informac¢niho systému.

8.4.10 Zahorovani

Tato operace se provadi pouze u zakazek, u kterych to zdkaznik vyslovné pozaduje. Jedna
se 0 test, ktery trva 24 hodin a vyrobek je po tuto dobu spustén, pfi¢emz se kontroluje, jest-
li pracuje spravné. Po tomto testu, pokud je vse v pofadku, provéii mistr, zda byly prove-
deny vSechny ptedepsané operace a pokud je vSe v potadku, podepiSe vyrobni ptikaz a
vyrobek odvadi na sklad hotovych vyrobkt, kde jej ptfeda skladnikovi na zéklad¢ vygene-
rované piijemky. Skladnik provede pfijeti predanych vyrobkt, zkontroluje vyrobni piikaz a
odvedené kusy. Pokud je vSe v pofadku, podepiSe vyrobni piikaz a potvrdi, ze produkty
pievzal. Hotové vyrobky ulozi ve skladu, kde se nasledn¢ bali a jsou tak pfipraveny

k expedici.

8.5 Procesni analyza

Nasledujici procesni analyza rozebira zvoleny vyrobni proces a je strukturovanou podobou

popisu vyrobniho procesu.
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Tabulka 4 — Procesni analyza (V1. zpracovani)

w = © = E s \g
5 —_ N - ~©

C. Cinnost § % % § § ‘E g g 2

S|l E| e | 2|87 |5
17 |8

1 Objednani materialu ‘ 1

2 PFijeti na sklad ‘ 1

3 Kontrola zajisténi materialu na VP . 0,01

4 Pfiprava vyroby ‘ 5 1

5 Vychystani materialu ‘ 0,3

6 Transport materialu na tisk pasty na DPS - 5

7 Tisk pajeci pasty ‘ 5

8 Kontrola nanesené pasty . 0,5

9 | Transport natisténych DPS k osazovacimu stroji ‘ 3

10 | Osazeni DPS pomoci osazovaciho automatu ‘ 2

11 Kontrola spravného osazeni . 0,5 1

12 Transport osazené DPS k pajeni v parach ‘ 1

13 Pajeni v parach ‘ 6

14 Opticka kontrola . 0,5

15 | Transport k ru¢nimu osazeni a kompletaci DPS - 5

16 Rucni osazeni a kompletace ‘ 2

17 Transport ke strojnimu pajeni vinou 6

18 Proces strojniho pajeni vinou ‘ 7 '

19 Transport - 6

20 Odstranéni zkratli po pajeni vinou ‘ 3 '

21 Transport ‘ 3

22 Ultrazvukové myti ‘ 1 '

23 Transport - 3 1
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24 Ruéni testovani . 7
25 Programovani ' 5
26 Transport - 7
27 Lakovani ‘ 2
28 Transport na mezisklad =) 9 '
29 Skladovani A
30 Transport ‘ 4
31 Kompletace produktu ‘ 11
32 Funkéni testovani B 5 1
33 Baleni ‘ 2
34 Transport na hlavni sklad - 10
35 Prijeti na hlavni sklad - skladovani A 1
36 Expedice ‘ '
Cetnost 16 | 12 | 6 2 11
5 e
% Soucet Casu 65,81
O
Vzdélenost (m) 62

Z provedené procesni analyzy vyplyva, ze primérny Cas vyroby jedné hlavni Gstiedny je
zhruba necelych 66 minut. Pracovni operace, ktera zabira nejvice ¢asu je kompletace sa-
motného produktu. Naroky na pracovnika pii kompletaci jsou nizké, avsak je dulezita jista
preciznost prace a zrucnost. Tato operace se nachazi téméf na konci vyrobniho procesu, a
proto je velmi dulezité provadét kompletaci tak, aby se zabranilo nechténym neshodam,

které by znamenaly vysoké nezddouci naklady.

Do celého procesu vyroby hlavni tstfedny se zapoji celkem jedenact pracovnikti, kteii se

vvvvv

ttebného pro vyrobu, az po kone¢nou expedici produktii.

Celkova vzdalenost vSech transportl vyrobku ¢ini Sedesat dva metrd. Vzhledem k velikosti
zévodu je toto Cislo nadmérné velké. Tento fakt je zpisobeny ¢astym pienaSenim vyrobku,

jehoz celkova Cetnost transportl ¢ini dvanact. Toto ¢islo je vzhledem k poctu hlavnich pra-
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covnich operaci (jako naptiklad osazovani, tisténi pasty) pomérné velké. Tento problém je
také do jisté miry ovlivnén ukladdnim produktu mimo vyrobu. V navrzich na zlepSeni vy-

robniho procesu je dale tento problém feSet a je také navrZzen novy layout vyroby.

8.6 LAYOUT

V nasledujicim obrazku (Obr. 14) je zndzornén layout vyrobnich prostor a zndzornény po-
hyby vyrobku mezi jednotlivymi pracovisti. Legenda se nachézi pod obrazkem a jsou v ni

popsana jednotliva oznaceni pracovist’ a vyrobnich ¢innosti.
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Obrazek 23 — Layout vyroby hlavni tstfedny (V1. zpracovani)

Legenda k layoutu

1, 11 — Hlavni sklad 6 — Testovani pomoci Testeru
2 — Tisk pajeci pasty 7 — Strojni pajeni vinou

3 — Strojni osazovani a pajeni SMD 8 — Ultrazvukové myti

4 — Strojni pajeni v parach 9 — Programovani

5 — Ru¢ni osazeni a kompletace 10 - Lakovani

Z obrazku jsou patrné Casté transporty vyrobku mezi pracovisti a jejich neefektivni uspota-
dani. Také byla ve vyrob¢ zjisténa mista s velmi tzkym prostorem pro pruchod pracovni-
k. Mozné feSeni tohoto problému s navrhem nového efektivnéjsiho layoutu je feSeno

v kapitole 9.2.
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8.7 Analyza zmetkovosti na jednotlivych pracovnich operacich

Na zakladé pozorovani pracovnich operaci (tisk pajeci pasty, strojni osazovani a pijeni
SMD, strojni pajeni v parach, strojni pajeni vinou, ultrazvukové myti, lakovani) byly zjis-
tény procentualni podily neshod na celkovém poctu vyrobkl. Tyto udaje véetné piipustné

zmetkovosti podle podnikovych norem uvadi nasledujici tabulka (Tab. 4)

Tabulka 5 — Zmetkovosti pracovnich operaci (V1. zpracovani)

Proces Name\:ssnta(;r;letko Povolena(;r;\etkovost Rozdil (%)

Tisk pdjeci pasty 2,7 6 -3,3
Strojni osazovani a pajeni

SMD 51 6 -0,9
Strojni pdjeni v parach 49 9,5 -4,6
Strojni pajeni vinou 7,7 10 -2,3
Ultrazvukové myti 11,3 4,3
Lakovani 7,1 1,1

Z tabulky vyplyva, Ze proces ultrazvukového myti pfesahuje normu co do procentualniho
podilu neshod na objemu realizované produkce o 4,3 %. Tento problém je zpusobeny sta-
rym zafizenim, které V procesu myti pouziva technologii ultrazvuku. Ta mlze zpusobit
znehodnoceni elektronickych soucastek DPS. V praxi se potom b&zn¢ stavalo, Ze kontakty
relé nebyly kvalitné spojeny, oscilatory negenerovaly frekvencni kmitocet, ¢imz se desky
musely vyfazovat. ReSeni tohoto problému by bylo zakoupeni nového &isticiho stroje, kte-
ry pouziva technologii postiiku. Tento navrh technologické inovace je dale fesen v kapitole
9.1

Jako druhy nejvyssi rozdil mezi namétenou procentudlni zmetkovosti a zmetkovosti povo-
lenou normami, vysla hodnota 1,1 % u pracovni operace lakovani. Technolog firmy potvr-
dil, ze se jednd o vyjimecnou hodnotu, kterd byla zplisobena pracovnikem, ktery Spatné

nastavil stroj pti zméné lakovaného produktu.

Nasledujici graf (Obr. 24) podava uceleny piehled o rozdilu mezi naméfenou zmetkovosti

a povolenou (normovou) zmetkovosti.
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Porovnani nameérené a normované
zmetkovosti (v %)

14
12

B Namérena zmetkovost
(%)

W Povolend zmetkovost
(%)

[any
ONBPNKO

Obrazek 24 — Graf porovnani naméfené a normované zmetkovosti (VI.

zpracovani)

8.8 Zjisténé nedostatky ve vyrobé

Analyzou vyrobniho procesu produktu HC-07 byl zjistén nadmérny pocet neshod v operaci
¢isténi. Tato operace je velmi dilezita z pohledu fizeni kvality produktu, nebot’ do této faze
byly na vyrobku provedeny nejnakladnéjsi operace a Gpravy. Neshody jsou v tomto bodé
pfedmétem zdjmu Useku fizeni kvality, ktery by mél tento problém aktivné fesit. Problémy
pii Cisténi nevznikaji na strané odvedené prace pracovnikli vyroby, nybrz na strané ne-
vhodné technologie ¢isténi dosavadniho Cisticiho stroje. Ten pouziva pii procesu Cisténi
technologii ultrazvuku, ktera poskozuje elektronické soucastky osazené v DPS, ¢imz je

znehodnocuje a takto poskozené desky nejsou vyuzitelné a je nutno je likvidovat.

Dale byly také zjistény neefektivni materialové toky vyrobku, které jsou zpusobeny ne-
vhodnym prostorovym feSenim analyzované vyrobni ¢asti podniku. Toto usporddani se
dlouhou dobu nemeénilo, i kdyz byly nakoupeny nové technologie. Z tohoto diivodu je
v kapitole 9.2 feSen navrh efektivnéj$iho rozmisténi jednotlivych pracovist, respektujici
soucasnou vyrobu. Také se ukdzalo, ze pracovnici ve vyrobé nejsou optimalné vzdélani
V oblasti pfetypovani strojl, které je nutné realizovat pfi kazdé zméné opracovavaného
typu vyrobku. Mozny navrh komplexniho feseni tohoto problému je dale fesen v kapitole

9.5.
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9 NAVRHY NA ZLEPSENI

9.1 Nové distici zarizeni

Tento navrh, jenz se svou povahou fadi mezi technologické inovace, se zabyva moznosti
nakupu nového Ccisticiho stroje, ktery bude ¢isténi provadét jinym pracovnim zplsobem a
nebude tak poskozovat a nasledné znehodnocovat osazené DPS. Jako mozné feSeni se zde
jevi koupé stroje DCT Injet 676CRD/CRRD od prodejce MP Elektronik, ktery je uveden

na nasledujicim obrazku (Obr. 22). Tento stroj byl vybrdn na zékladé¢ porady

S technologem a mistrem vyroby.

Obrazek 25 — Cistici zafizeni DCT Injet
676CRD/CRRD (Myti DPS po péajeni | | vSe

pro elektronickou vyrobu, © 2013)
Nova mycka pracuje s témito ¢asy:

- Proces myti trvd 15 minut
- Proplach DPS trvéa 4 minuty

- Proces suSeni trva 20 minut

Celkem tedy mycka jednu paletu produkti umyje za 39 minut. Oproti starému stroji je to
nariist o 7 minut (stard mycka dokéze proces dokoncit za 32 minut). Tento narist je zpliso-
ben hlavné kvuli technologii posttiku, ktera pro dokonalé umyti vyrobku vyzaduje vice
celkového Casu. Timto se vSak odstrani problém S poskozovanim elektronickych soucastek

na DPS, ktery zptisoboval neopravitelné vady produktli. Nova mycka je také rozmérnéjsi a
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Ize v ni myt az 50 vyrobki najednou, kdezto stara mycka ma palety uzptisobené pouze pro
32 vyrobki. Kdyz se Cas potfebny na proces myti s vyuzitim nové mycky vztahne na 1
vyrobek, pak v tomto sméru pracuje rychleji. Pracovni €as potifebny k celému procesu myti
vztazeny na 1 vyrobek €ini 0,78 minuty. Oproti starému zpiisobu myti (resp. stroji) je tento
¢as nizsi o 0,22 minuty na jeden vyrobek. Dalsi vyhody plynou z uvedené charakteristiky
v tabulce (Tab. 4).

Tabulka 6 — Stru¢na charakteristika myciho stroje (Myti DPS po pajeni | | vSe pro
elektronickou vyrobu, © 2013)

- Jeden nebo dva nezavislé oplachové - Kzafizeni je mozné pfipojit jednu
okruhy nebo dv¢ externi jednotky pro Gdrz-
bu vody smoznosti nastaveni vy-

sledné cistoty oplachového média

- Integrovana traceabilita s mozZnosti - Automatické meéfeni kvality Di-

exportu nebo reportingu po siti vody, informace se zobrazuji na
PLC

- Vzdalena podpora po siti - Elektronicka kontrola zneciSténi

mechanického filtru myci kapaliny a

Di-vody
- Snadnd manipulace S koSem, zadné - Pocitadlo provoznich cykla
prenaseni po vyrobé
- Max. rozmér mytého dilu 505 x 615 - Ochrana heslem
X 450 mm
- Kompletni tizeni PLC - Kos, vozik, ram, zasobnikové vany,

potrubi, oplasténi — kompletné vy-

robeno z nerez oceli

Dalsi velkou vyhodou nové mycky je jeji funkce, diky které je mozné sledovat v IS Cistotu
desek ptimo pii procesu a také 1ze pomoci LAN fidit proces z domova a ukladat vysledky

myti na server.

Pti zpracovavani této inovace byl objeven problém, ktery instalaci stroje znacné znepii-

jemni. Dvefe do mistnosti, kde by mél novy stroj stat, maji Sitku 1100 mm, pfi¢emz Sirka
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stroje podle dodavatele je 1150 mm. VVzhledem k tomuto problému se budou muset listy
dveii odbourat. Na zéklad¢ jednani se spolecnosti MP Elektronik bylo dohodnuto, ze
Vv ptipad¢ uzavieni kupni smlouvy na tento stroj, bude bourani list dveii a opetovné spra-

veni provedeno na naklady dodavatele.

Podle spole¢nosti MP Elektronik neptesahne celkova cena pofizeni stroje ¢astku 860 000
K¢&. V této cené je zahrnuta také doprava a instalace zafizeni, kterou provede samotny do-

davatel (MP Elektronik).

Na nakup stroje je podle serveru dotace-kvalitne.cz mozné ziskat dotaci z programu Pod-
nikani a inovace — OPPI az do vyse 40 % zpiisobilych nékladi. Spole¢nost Codaco ma
s Cerpanim dotaci z Evropské unie bohaté zkusenosti, takze by s velkou pravdépodobnosti

tuto moZznost vyuZila. (Dotace EU na stroje, technologie | Dotace EU ROZVOIJ, © 2013)

9.2 Nové prostorové rozloZeni pracovnich operaci

Jako dalsi navrh na mozné zlepseni vyrobniho procesu se jevi vytvoieni nového efektivngj-
Sitho prostorového uspotadani pracovist. Tento navrh je ale do jisté miry omezen rozméry
celkovych vyrobnich prostor, které jsou pro vétsi zadsahy do layoutu vyroby nedostatecné.
Presto i zde 1ze usporadat pracovisté tak, aby se snizily transporty produktti mezi jednotli-
vymi vyrobnimi operacemi, snizil se tak Cas pribézné doby vyroby a tim i1 ndklady na vy-

robu vyrobku. Navrh nového layoutu vyroby je znazornén na obrazku nize (Obr. **).
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Obrazek 26 — Nové efektivnéjsi prostorové usporadani pracovist’ (V1. zpracovani)
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Legenda k layoutu

1, 11 — Hlavni sklad 6 — Testovani pomoci Testeru
2 — Tisk pajeci pasty 7 — Strojni pajeni vinou

3 — Strojni osazovani a pajeni SMD 8 — Ultrazvukové myti

4 — Strojni pajeni v parach 9 — Programovani

5 — Rucni osazeni a kompletace 10 - Lakovéani

9.3 Ukladani produktu do prepravek opatienych transportnim vozikem

Vzhledem Kk tomu, Ze vyrobek, i kdyZz co do vahy zanedbatelny, mize zaméstnancim
(zvlasté pak zenam) pfi Castém pienaseni piepravek, které obsahuji az 32 kust zptuisobovat
zdravotni potize, nabizi se zde moznost zakoupeni transportnich vozikli pro pfepravky.
Tento namét nevyzaduje piiliSné investice a je velmi prosty, avSak mize zefektivnit trans-
port produktii mezi pracovnimi operacemi a tudiz i vyrobu. Na zaklad¢ analyzy nabidky
transportnich vozikii pro piepravky byl vybran transportni vozik spole¢nosti Utz, ktery
vyhovuje jak po strance pouzitych materialt (je vyroben z nerezu), tak i po strance rozmé-
rové (dokéaze prepravovat stavajici prepravky, které firma Codaco pouzivd). Tento vozik je

zobrazen na nasledujicim obrazku (Obr. 23). (Skupina Utz, © 2011)

Obrazek 27 — Transportni vozik od spole¢nosti

Utz (Skupina Utz, © 2011)

9.4 Pravidelna analyza dodavateli

Spole¢nost ma stalé dodavatelé materiald a technologii, ktefi zajiSt'uji potiebné suroviny a
technologie pro kazdodenni chod vyroby, pficemz nijak dale nezkouma, jestli nejsou tyto

produkty vlivem stalého odbytu pfedrazeny. V tomto sméru by spolecnost m¢la sledovat
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ceny téchto dodavatelll v porovnani s jejich konkurenci, resp. hledat levnéjsi alternativy.
Proto je v tomto bodé navrhovana pravidelna kazdoro¢ni analyza dodavatelu a jejich hod-
noceni. V ptipadé ze by byla zjiSténa ptilis vysoka cena u nékterého ze stalych dodavatelt,
spole¢nost by podnikla jisté kroky (jako napi. vyjednavani o cené¢ s dodavatelem), které

cenu snizi, nebo si mize najit nového vyhodné&jsiho dodavatele.

9.5 Zavedeni ¢astéjsich Skoleni zaméstnanci se zaméfenim na pietypo-

vani stroju pri zméné opracovavaného produktu

Pt zpracovavani analyzy zmetkovosti pracovist’ bylo zjiSténo, Ze pracovnici nejsou Uplné
seznameni s nastavovanim parametrd vyroby jednotlivych stroji pfi zméné opracovavané-
ho produktu. Z tohoto diivodu je spole¢nosti navrhovano zavedeni CastéjSich proskolovani
zaméstnancl vyroby, kde by jim byly detailné popsany postupy pii pretypovani strojii pti
zméng opracovavanych produktd. Tim by se zredukovala tvorba zmetku zplisobena prave

timto nedostatkem.
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ZAVER
Hlavnim cilem této bakalaiské prace bylo provést analyzu vyrobniho procesu ve spolec-

nosti Codaco Electronic, s.r.o., na jejim zaklad¢ odhalit nedostatky ve vyrobé a navrhnout

spole¢nosti feseni téchto nedostatki.

Analyza soucasného stavu podniku jasné prokazuje, Ze se spolec¢nost vyrovnala s poklesem
poptavky zpltisobenym vlivem ekonomické krize velmi dobie, a Ze se v soucasné dob¢ mii-
ze pocitat s trendem zvySovani poptavky na daném trhu. Diky vysledkim SWOT analyzy
byly stanoveny slabé stranky a hrozby, které mohou podniku zptisobit problémy. Bylo na-
ptiklad zjisténo, Ze 1 kdyz ma spolecnost vytvorenou velmi kvalitni a stabilni sit’ dodavate-
14, neprovadi Zadné pravidelné analyzy, kterymi by mohlo byt zjisténo, zda nemaji stali
dodavatelé piili§ vysoké ceny v porovnani s jinymi. Naslednou analyzou vyrobniho pro-
gramu spolecnosti, byl vybran produkt HC-07, hlavni ustfedna, jehoz vyrobni proces se
stal pfedmétem analyzy vyrobniho procesu, ktera zpracovava detailni popis vyrobniho pro-
cesu, procesni analyzu, layout vyroby a analyzu zmetkovosti na jednotlivych pracovistich.

24

Vv procesu vyroby produktu HC-07. Témi jsou: vysoka zmetkovost v operaci ultrazvukové-
ho ¢isténi, neefektivni uspotfaddani pracovist’ (Casté a dlouhé transporty materialu), absence
pravidelného sledovéni cen dodavatelil, nedostatky ve znalostech pracovnikl vyroby s pie-
typovanim strojii pfi zméné typu opracovavaného produktu. Proto jsem zvolil jako nejda-
eliminoval vysoké procento neshod v procesu €isténi. Dale bylo spolecnosti navrzeno nové
prostorové rozlozeni pracovist’ usekil vyrabéjiciho produkt HC-07, které napfimuje hmotné
toky a tudiz i celkovy ¢as vyroby. Spolecnost by také méla pravidelné komplexné provadét

analyzy dodavatell a jejich cen, aby predesla pfili§ vysokym materidlovym nakladam.

Vedeni firmy projevilo o realizaci uvedenych navrhi na zlepSeni vyrobniho procesu zajem,
zejména pak o nakupu nového Cisticiho stroje, ktery by mohl byt podle odhadu vedeni
uspésné zakoupen mozna jiz do konce listopadu tohoto roku. Lze pfedpokladat, Ze i ostatni

navrhy budou v budoucnu firmou realizovany.
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SEZNAM POUZITYCH SYMBOLU A ZKRATEK

p.J. Penézni jednotka.

DPS  Desky plosnych spoju.
IS Informacni systém.
SMD  Surface mount device.
LAN Local area network.

MOA Market opportunity analysis.
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CQS - Sdruzeni pro certifikaci systému jakosti
Pod Lisem 129, 171 02 Praha 8 - Troja
Ceska republika

CQS je certifikatnim organem, akreditovanym podie normy CSN EN ISONEC 17021:2007 Ceskym institutem
pro akreditaci, 0.p.s. pod registralnim Cislem 3029 pro certifkaci systém( managementu kvality

IRe 2R

CERTIFIKAT

cislo: CQS 2093/2012

CQS - Sdru2enl pro certifikaci systém{ jakost|
na zakiadé kladného vysiedku certifikaéniho auditu
prohlasuje, Ze systém managementu kvality

CODACO ELECTRONIC s.r.0.
Hemy 825, 757 01 Valasské Mezifi¢i, Ceska republika

byl provéfen a shledan v souladu s poZadavky
CSN EN ISO 9001 : 2009
Tento certifikat piati pro procesy:

* Vyvoj, vyroba a prodej elektronickych Fidicich systému
a komunikaéni techniky

Platnost certifikatu omezena do: 20. 04. 2015 -
Datum rozhodnuti: 20. 04. 2012 ﬁ"‘é”‘“/
Datum vydani: 20. 04. 2012 Ing. Jana Olsanska
Datum udéleni prvniho certifikatu: 20. 04. 2009 Vedouci certifikaéniho organu
—TNet — @ A\
———————— S

Clenove CQS*:

Eleidrotechnicky zkusedai Ustav, s p., Fyzikaing technicky Zkusadnl Ustav, $ p., Insttut pro lestovanl a cenficaci, a s, Strojirensky
Zxubebol Ustav, 8.p., Technicky a zkudebni Ustav stavebni Praha, s.p  Technicky a zkudebn! Ustav stavednd Praha. 3.9, - oditépny zéved
= ZULP, Textiini Zkusebdnd Ustav, 5.p
* Semnam Sers) COS platny v dobd vyddni certfihiu. AMsubind seznam je k ispozici na www ¢33 .62,
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THE INTERNATIONAL CERTIFICATION NETWORK

CERTIFICATE

IQNet and CQS
hereby certify that the organization

CODACO ELECTRONIC s.r.o.
Hemy 825, 757 01 Valasské Mezifici, Czech Republic

for the following processes

¢ Development, manufacture and sale of electronic control systems
and communication technologies

has implemented and maintains a
Quality Management System

which fulfills the requirements of the following standard

ISO 9001 : 2008

Issued on: 2012 -04 - 20
Validity date: 2015 - 04 - 20

Registration Number: CZ — 2093/2012

-

P / > 4
7 L g2 Lnlhrel

- —— —— 7,

7k Lissn
Ll .
Michael Drechsel Vladimir Filiaé
President of IQNet President of CQS

IQNet Partners*
AENOR Spain AFNOR Certification France AIB-VIng otte International Belgium ANCE Mexico APCER Portugal COC Cyprus
CISQ Italy COC China COM China CQS Caech Republic Cro Cort Croatia DQS Holding GmbH Germany DS Densuark
ELOT Greece FCAV Brazil FONDONORMA Venezucla ICONTEC Colombla IMNC Mexico INNORPE Tunissa
Inspecta Certification Finland [RAM Argentina JOA Japan KFQ Korea MSZT Hungary Nemko AS Norwsy NSAI Ireland
PCBC Poland Quality Austria Austria RR Russia Sl larael S1Q Slovenia SIRIM QAS International Malaysia SQS Switzerland
SRAC Romania TEST St Petersburg Russia TSE Turkey YUQS Serbia
IQNet in represented in the USA by: AFNOR Certification, C1SQ, DQS Holding GmbH and NSAI Inc
* The Hst of IQNet partners s valid at the time of issue of this certificate. Updated information s avadlable under www.ignet-certification coo



PRILOHA PIII: VYPIS Z OBCHODNIHO REJSTRIKU

Datum zapisu 23.1.1997
Obchodnifrma CODACO ELECTRONIC s.r.o.

Sidlo Vala§ské Mezifici, Hemy 825, PSC 757 01
ICo 25365312
Pravni forma Spolegnost s ruéenim omezenym

Spisova znacka 28530 C, Krajsky soud v Ostravé

Predmét - vyroba, instalace, opravy elektrickych stroja a pFistroji, elektronickych a
podnikani telekomunikaénich zafizeni
- vyroba, obchod a sluZzby neuvedené v pfilohach 1 aZ 3 Zivhostenského
zakona
Ostatni - Obchodni spoleénost CODACO ELECTRONIC s.r.o. byla pfed zmé&nou
skuteénosti pravni formy zapsana v odd. AXVIIl, vloZce 1260 v obchodnim rejstfiku
vedeném Krajskym soudem v Ostravé jako CODACO ELECTRONIC v.0.5.
Kapital Zakladni kapital 210 000 K&

Statutarni organ Daniel Nachtigal - jednatel
Valagské Mezifi¢i, Soudni 1221, PSC 757 01
den vzniku funkce: 10. 5. 2005

Ing. Richard Piskula - jednatel
Valaiské Mezifi¢i, A. Spetika 1468, PSC 757 01
den vzniku funkce: 10. 5. 2005

Ing. Petr OdloZilik - jednatel
Valasské Mezifiti, Kardinala Bauera 1475, PSC 757 01
den vzniku funkce: 10. 5. 2005

KaZdy z jednatelu jedna za spoleénost samostatng.

Spolecnici s Daniel Nachtigal
vkladem Valadské Mezifi¢i, Soudni 1221, PSC 757 01
Vklad: 70 000 K¢, splaceno 100 %. Obchodni podil 1/3

Ing. Richard PisSkula
Valadské Mezifiéi, A. Spetika 1468, PSC 757 01
Vklad: 70 000 K¢, splaceno 100 %. Obchodni podil 1/3

Ing. Petr Odlozilik
Valaéské Mezifi¢i, Kardinala Bauera 1475, PSC 757 01
Vklad: 70 000 K¢, splaceno 100 %. Obchodni podil 1/3



PRILOHA P1V: VYROBKY SPOLECNOSTI CODACO Z OBLASTI
KOMUNIKACNICH SYSTEMU




PRILOHA P V: VYROBKY SPOLECNOSTI CODACO Z OBLASTI
SIGNALIZACNICH SYSTEMU




