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ABSTRAKT

Tématem této bakalaiské prace je analyza vyrobniho procesu ve spole¢nostt BAROTECH
S.r.o0. s cilem navrhnout opatfeni pro jeho zlepSeni. Prace se sklada z teoretické a praktické
casti.

Teoreticka Cast se zabyva literarni reSersi, kterd je zaméfena na problematiku vyrobnich

procest a moznosti jejich zlepseni.

Prakticka ¢ast se ve své tvodni Casti zabyva predstavenim spole¢nosti BAROTECH s.r.0.
Z nastroji managementu a marketingu jsou v praci vyuzity BCG matice, SWOT analyza a
ABC analyza. Tyto analyzy se snazi identifikovat vnéjsi a vnitini prostfedi firmy nebo po-
ukézat na vyhodnost ¢i nevyhodnost produkce danych vyrobkl. Jadrem prace je pak analy-

za vyrobniho procesu v¢etné navrhil na jeho zefektivnéni véetné finanéniho zhodnoceni.

Klic¢ova slova: vyrobni proces, vyrobni systém, metody prumyslového inzenyrstvi, Stihla

vyroba, ABC analyza, SWOT analyza, BCG matice, Ishikawa diagram, produktivita.

ABSTRACT

The topic of this bachelor thesis is to analyse the production process in the company
BAROTECH s.r.0. and to suggest measures for its improvement. The thesis comprises of

both theoretical and practical part.

The theoretical part is concerned in a literary search focused on production processes and

possibilities of their improvement.

The practical part starts with introduction of the company BAROTECH s.r.o. After this
introduction there are tools of marketing and managment such as BCG matrix, SWOT ana-
lysis and ABC analysis that are used to identify internal and external company surroun-
dings or to show up pros and cons of the products of the company. The main core of this
thesis is to analyse the production process and to suggest measures for its improvement and

financial perspective including.

Keywords: production process, production system, industrial engineering methods, lean
production, ABC analysis, SWOT analysis, BCG matrix, Ishikawa diagram, productivity.
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UvVOD

Cilem kazdé firmy by méla byt nejen maximalizace jejiho obratu, ale také dosazeni dob-
rych odbératelsko-dodavatelskych vztahli, spokojenosti zaméstnancii, dlouhodobého piiso-
beni na trhu, ristu, expanze a v neposledni fad¢ také Setrnosti K zivotnimu prostredi. Dostat
se mezi predni vyrobce ¢i prodejce na trhu vyrobki a sluzeb v daném segmentu neni jed-

noduché, nicmén€ ani nerealné.

Na trhu vyrobkt a sluzeb o uspéchu rozhoduji detaily. V dneSni dobé spojené s globalizaci
jsou firmy tlaeny k tomu, aby své produkty na trhu ¢asto nabizeli za co mozna nejnizsi
ceny s co mozna nejvyssi kvalitou a rychlym doddnim, jinak budou minimaln¢ piedstizeny
a v hor§im piipad¢ i existencné zniceny svymi konkurenty, a proto by mélo byt cilem kaz-
dé firmy spravné identifikovat, analyzovat, méfit a interpretovat veskeré firemni procesy
tak, aby byla schopna navrhnout potiebna opatieni vedouci k zvySovani jejich efektivnosti
a s tim souvisejiciho omezeni plytvani. Dalsim poZzadavkem pro Gspéch kazdé firmé je také
mira jeji flexibility, tedy ukazatele, ktery udava, jak je firma schopna reagovat na zmény

trhu.

Spolecnost BAROTECH s.r.0. je novou plastikaiskou firmou, ktera ma potencial k tomu,
aby se stala jednim z hlavnich ¢eskych vyrobct dilnich, odévnich, galanternich, protipo-
zarnich a specialnich materialti. Spolecnost je ryze ¢eskou firmou, coZ ji na tuzemském
trhu dava urcitou vyhodu oproti zahraniéni konkurenci spojenou s dodacimi naklady, nyni
je jen na spolecnosti, jestli tento potencidl dokaze zuzitkovat. Spole¢nost si uvédomuje
pravidla souvisejici s tispéchem na trhu, a proto se chce zaméfit na analyzu a nasledné
zlepseni vyrobnich procest tak, aby usetiené naklady mohla investovat do svého dal§iho

rastu.

Cilem této bakalaiské prace je provést analyzu vyrobniho procesu a navrhnout opatieni,

ktera by méla vést k jeho zefektivnéni.

Teoreticka ¢ast bakalarské prace je zpracovana formou literarni reSerSe se zaméfenim na
téma vyrobnich procesti a moznosti jejich zlepsovani. Prostfedkem pro zlepSovani vyrob-
nich procesii jsou v této bakalarské praci metody a néstroje primyslového inzenyrstvi.
V neposledni fad¢ jsou v teoretické Casti zahrnuty 1 analyzy z oblasti managementu a mar-
ketingu, které slouzi nejen k analyze vnitiniho a vnéjSiho okoli firmy, ale také k analyze
jejiho portfolia z hlediska vyhodnosti produkce jednotlivych druhii vyrobkl a trzeb.

V teorii je také zminka o produktivité¢ a méfeni vyuzitelnosti vyrobnich zatizeni.
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Praktickd cast se Vjejim samotném uvodu zabyva charakteristikou spolecnosti
BAROTECH s.r.0. v¢etn¢ piedstaveni jejiho produktového portfolia. Po pfedstaveni firmy
nasleduje SWOT analyza jejiho vnitiniho a vnéjSiho okoli, ktera vystihuje jeji silné stran-
ky, slabé stranky, pftilezitosti a hrozby. ABC (Porterova) analyza a BCG matice se vénuji
vyrobkim spolecnosti, viceméné se snazi spolecnosti poskytnout informace o vyrobcich,
jejichz produkce je pro firmu vyznamna, ale také o vyrobcich, které se nevyplati dale vyra-
bét. Jadro bakalarské prace tvoii samotna analyza vyrobniho procesu, jejimz cilem je dojit
k navrhim, které povedou k zefektivnéni vyrobniho procesu véetné zvyseni vytizeni stroj-
nich zafizeni. Tyto navrhy na zlepSeni vyrobniho procesu jsou uvedeny v zavéru této prace
I S vy¢islenim finanénich prostfedkd, které jsou spojeny praveé se samotnym zefektivnénim

vyrobniho procesu.
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. TEORETICKA CAST
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1 VYROBNI SYSTEM

1.1 Vyrobni systém

Tucek a Bobak (2006, s. 12) charakterizuji vyrobni systém jako soubor vybranych technik
pramyslového inZenyrstvi, nastroji managementu a metod ,,Stihlé vyroby* podporujicich

dosazeni podnikatelskych cilil firmy. Vyrobni systém tedy stoji za realizaci vyroby.

Z obrazku 1 je patrné schéma vyrobniho systému, kde dochéazi k pfeméné vstupii za pomo-
ci danych technologickych postupti na vystupy s respektovanim okoli a ziskani zpétné vaz-

by.

OKOLI

VSTUPY VYSTUPY

Zpétna vazba

Obrazek 1: Schéma vyrobniho systému (Tucek a Bobék, 2006, s. 13)

1.1.1 Vyrobni faktory (vstupy)

Ketkovsky a Valsa (2012, s. 2) definuji vyrobni faktory jako zdroje, které jsou pouzivané
V procesu vyroby a zdroje, které jsou transformované nebo transformujici, podle role ve
vyrobnim procesu. Tyto zdroje jsou ¢lenény do Ctyt skupin — pfirodni zdroje (ptida), prace,

kapital a informace.

e Pfirodni zdroje (puda) — zahrnuji pfirodni zdroje, ornou pudu, lesy, zdroje nerost-

nych surovin, vodu a vzduch.

Tucek a Bobak (2006, s. 13) oznacuji dany typ vyrobniho faktoru jako material, ktery dale

déli na material zékladni, pomocny, rezijni a v neposledni fad€ na suroviny.
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e Prace — jedna se o veskeré lidské zdroje podilejici se na vyrobnim procesu véetné
managementu.
o Kapital
o kapital fyzicky - zahrnuje veskeré stroje, zatfizeni, naradi nemajici charakter
spotiebniho zbozi.
o kapital finan¢ni — jde 0 penize uréené pro financovani napt. rozsifeni vy-
robnich kapacit ¢i nakupu stroju, zafizeni, apod.
e Informace — sehravaji vyznamnou roli v oblastech komunikace a uceni se, jsou
velmi vyznamné pro uspéSny chod podniku, at’ uz se jednd o Sifeni informaci shora

¢i zdola. (Kerkovsky a Valsa, 2012, s. 2)

Kapital

N

Vyrobni faktory:

- pida Vystupy
- prace Boks
- zboii
- kapital
: - sluzby
- informace SzDY

- kvalita managementu

Obrazek 2: Kolob&h vyrobnich faktord, zbozi, sluzeb a kapitalu ve firmé

(Ketkovsky a Valsa, 2012, s. 2)

1.1.2 Charakteristika okoli a subsystémii

e Mikrookoli — patii do n& zdkaznici, konkurenti, dodavatel¢, zprostfedkovatelé,
ovlivnitelné koupé.

e Makrookoli — dé€li se na socidlni, etické, politické a legislativni, technologické a
ekonomické.

e Organizace vyroby — je spojeni vSech faktord, procest a ¢lankli vyrobniho procesu
do uceleného vyrobniho organismu tak, aby vykazoval poZzadované vysledky.

e Technologicky subsystém — zahrnuje technické prostiedky a technologie. (Tucek a

Bobak, 2006, s. 15-16)
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1.1.3 Charakteristika vystupt

e Produkt — zahrnuje finalni produkt, ktery slouzi k uspokojeni potieb zakazniki. Da-
le sem spadaji také sluzby pro zékaznika ¢ili obslouzeny zakaznik.

¢ Financni kapital — vraci se zp€t na vstup napi. reinvestice do podniku.

e Informace — také se vraci zpét na vstup, slouzi k predev§im k poukazani na soucas-
ny stav, ktery mize byt optimalni, nicméné mnohem castéji je zapotiebi jej do urci-
té miry pozménit, aby vysledny synergicky efekt pro podnik byl co mozna nejvyssi.

e Vedlejsi produkty — ty dale délime na produkty, které se daji dale vyuzit napf. od-
padni teplo, zbytkovy material apod. a produkty, které se jiz recyklovat nedaji a tim
padem jsou Skodlivé pro Zivotni prostiedi, zdravi lidi apod. (Tucek a Bobak, 2006,
s. 16-18)

Tomek a Vavrova (2000, s. 87) definuji vystup jako odbytovému trhu odpovidajici

zbozi, které¢ mize byt bud’ materialni ¢i nematerialni povahy.
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2 VYROBNI PROCES

Pojem ,,vyroba‘“ l1ze definovat n¢kolika zptusoby. Tucek a Bobak (2006, s. 12) definuji vy-
robu jako proces pfemény a pirizptisobovani zdroji vstupujicich do vyrobniho systému, na
jehoz vystupu vznikaji hmotné statky (produkty) a sluzby. Tomek a Vavrova (2007, s. 189)
popisuje vyrobu, jako prostiedek vedouci k uspokojovani potieb na zéklad€ vytvareni pro-
duktli a sluzeb. Dale také charakterizuji vyrobu jako vysledek cilevédomého lidského cho-
vani, pti kterém jsou pouzity dané vstupni faktory a skrz transformacni proces je dosazeno

co nejhodnotnégjsich vystupi.

Synek et al. (2010, s. 181) definuji vyrobni proces jako pfeménu surovin ve vyrobky, ktera

je sloZena ze spousty procest uskuteciiujicich se za ptimé ¢i nepiimé ucasti ¢loveéka.

Ketkovsky a Valsa (2012, s. 9) popisuji vyrobni proces jako transformaci vyrobnich fakto-
ri na dany vyrobek ¢i sluzbu. Vyroba a vyrobni proces se netykaji jen vyrobnich organiza-
ci, tj. organizaci pasobicich v primyslu, stavebnictvi, zeméd¢€lstvi apod., nybrz také vSech
organizaci poskytujicich sluzby, kterymi jsou napf. nemocnice, banky, skoly, poradenské

firmy apod. Vyrobni proces je determinovan:

e ur¢enim vyrobku/sluzby,

e ruznorodosti a mnozstvim vyrobki/sluzeb,

e pouzitymi technologiemi, organizaci vyroby,

e stabilitou vyroby a schopnosti vCas reagovat na poptavku. (Kefkovsky a Valsa,

2012, s. 9)
2.1 Typologie vyrobniho procesu

2.1.1 Vyrobni proces z hlediska formy organizace

Tucek a Bobak (2006, s. 41) rozdé€luji vyrobni proces podle jeho rytmi¢nosti, nepfetrzitosti
a vyznamnosti plynulosti na tfi zakladni formy jeho organizace:

vvvvvv

e Proudova vyroba — nejcharakteristi¢téjsim znakem proudové organizace vyrobni-
ho procesu je predmétné usporadani pracovist’, jez jsou usporadany ve sledu tech-
nologického postupu, rytmi¢nosti a synchronizace operaci. Vyrobni proces je reali-
zovan v pravideln¢ se opakujicich stejnych intervalech. Proudova vyroba byva ob-
Cas oznaCovana také jako pasova, plynuld ¢i kruhova. Pfi proudové organizaci se

podnik zaméfuje na vyrobu jednoho nebo nékolika malo vyrobkd, kde jsou praco-
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visté usporadana tak, aby jimi mohl vyrobek prochéazet podle pfedem stanovenych
termind a predepsaného technologického postupu. Tento typ formy je uplatiovan
zejména v hromadné a velkosériové vyrobé.

e Skupinova vyroba — jedna se o vyrobu, kde jsou vyrobni zatizeni stejného techno-
logického zaméieni seskupena na stejnych mistech s moznosti rozsiieni jejich spe-
cializace pouzitim ptidavnych zafizeni a pfipravki. Pro tuto formu vyroby je cha-
rakteristickd flexibilita souvisejici se zménami typa vyrobkl atd. DalSim charakte-
ristickym znakem je produkce Sirokého okruhu finalnich vyrobku ¢i soucasti, které
netvoii rozhodujici podil v produkci. Pracovisté nejsou uspofadana v proudu, jak je
tomu u vyroby proudové. Mezi vyhody skupinové vyroby patii napt. vyssi kvalifi-
kace pracovnikl, vyss$i rozmanitost prace, flexibilita. Oproti tomu stoji logistické
problémy spojené se fizenim zasob a materidlovych tokd, problémy prostorového
usporadani ¢i vzristajici ndroky na kvalitu informaci.

e Fazova vyroba — je charakteristickda pro vyrobu s neopakovanym, nebo nepravi-
delné se opakujicim odvadénim vyrobkl v pribehu del§iho obdobi. Pii této formeé
vyroby je zapotiebi mit k dispozici odpovidajici vyrobni kapacity a potiebné zdroje
jak pro soucasnou tak pro budouci spotiebu. Pii vyrob¢ jsou pouZivana zejména vi-
ceucelova zatizeni. PracoviSté a vyrobni jednotky jsou uspofadany technologicky a
vyrobky ¢i jejich soucasti prochazi technologicky vybavenymi pracovisti. Mezi vy-
hody fazové vyroby patii napt. snadnd zména vyrobniho programu, pfizptisobivost,
externi zajiStovani dodavek ¢i moznost soubézného zpracovani vice projektl na-
jednou. Nevyhody mohou byt napt. vyssi naroky na kvalifikaci persondlu, vyssi po-
tteba vyrobnich ploch, ztéZujici kooperace fizeni vyrobnich procesti nebo zvyseni

mezioperacnich zasob.

2.1.2 Vyrobni proces dle typu vyrobniho programu
Tucek a Bobak (2006, s. 45) podle typu vyrobniho programu rozlisuji vyrobu nasledovné:

e vyroba podle zakazek — je typ vyroby, kdy je vyroba zahajena a uskute¢iiovana az
podle stanovenych pozadavkl zakaznika,

e vyroba na sklad — je uskute¢iiovana dle pfedem zndmé a predikované poptavky po
vyrobku, jehoZ charakteristické vlastnosti jsou navrZzeny samotnym vyrobcem za
ptedpokladu splnéni podminek, jako jsou napt. ohrani¢eny sortiment konec¢nych

vyrobkt, dostateCné vysoka poptavka po vyrobcich, vyrobni cyklus, ktery je kratsi
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nez obchodné pfipustnd doba dodavky, adekvatni sezonnost poptavky vzhledem
K udrzeni a vyuziti lidskych, kapacitnich i materialovych zdroj,

e vyroba Fizena zasobami — u tohoto typu vyrobniho programu hraje dtlezitou roli
hladina zasob. Paklize dojde k poklesu zasob vyrobkii ¢i n¢kterych komponent ve

sklad€ pod urcitou hladinu, dochazi k zahajeni vyroby.

2.1.3 Vyrobni proces podle miry plynulosti

Dle miry plynulosti je vyrobni proces délen na dva typy - vyrobu plynulou a pferuSovanou.
Oba zminéné typy maji své silné a slabé stranky a ne kazdy z nich se hodi pro dany podnik

a vyrobu.

Pti rozhodovéni o tom, jaky typ je vhodné zvolit pro dany podnik, je dilezité vzit v potaz
ekonomické aspekty souvisejici s danym vyrobnim procesem. Zajisténi plynulé vyroby tj.
vyroby, kterd probihd nepietrzité, byva zpravidla nakladnéjsi, zejména co se tyce zajisténi
potfebnych podminek a pracovniho prostiedi (doprava, stravovani, osvétleni, ptiplatky za
praci v noci, za prescasy atd.). Na druhou stranu neustalé prerusovani vyrobniho procesu
pii pteruSované vyrobé vede k zvySovani zasob, prodluzovani pribéznych dob a kolisavos-
ti vykonnosti, s ¢imz muize byt spojena i niz$i kvalita vyrobkii. Vyhodou pierusované vy-
roby muze byt fakt, Ze je dosaZeno vyssiho stupné Udrzby vyrobnich zafizeni, coZ sniZuje

riziko porouchéni. (Ketkovsky a Valsa, 2012, s. 11)

Plynula vyroba (nepfetrzitd vyroba) je vyroba, pfi jejimZ technologickém procesu nedo-

chazi k pferusSeni a to ani ve dnech pracovniho klidu. (Tuéek a Bobak, 2000, s. 48)

Tento typ vyroby tedy probihd 24 hodin denn¢ 7 dni v tydnu a 365 dni v roce. K pieruseni
dochazi pouze z ditvodii nutnych oprav. Vyrobky po zpracovani na jednom pracovisti pie-
chazeji plynule na pracovisté dalsi, bez moznosti ovliviiovat tento piechod ze strany fidi-
cich organti. Ptikladem plynulé vyroby miize byt zpracovani ropy, vyroba surové oceli,
vyroba elektrické energie, chemickd vyroba, trvale dostupnéd zdkaznicka linka mobilniho

operatora apod. (Ketkovsky a Valsa, 2012, s. 11)

PreruSovana vyroba probihd zpravidla v pfedem urcenych ¢asech, naptiklad v dobé od
8.00 do 17.00 hodin, pét pracovnich dni v tydnu. Vyrobni proces je vétsinou rozdélen na
nékolik operaci uskute¢iiovanych na riiznych pracovistich, pficemz vyrobni proces je pre-
rusen na kazdém pracovisti a poté pokracuje danou operaci na pracovisti nasledujicim.

Reprezentantem preruSované vyroby je strojirensky priamysl. Pfi pferuSované vyrob¢ maji
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fidici orgdny moznost ménit termin zpracovani ¢i pracovisté, které¢ dany ukol zpracuje.

(Ketkovsky a Valsa, 2012, s. 11)

Tucek a Bobak (2006, s. 48) definuji pierusovanou vyrobu jako technologicky proces, kte-
ry je prerusovan fadou netechnologickych procesti, napt. doprava, upnuti, vyjmuti, Gprava

nastroje.

2.1.4 Vyrobni proces z hlediska charakteru pouzitych technologii

Tucek a Bobak (2006, s. 47) rozdéluji vyrobni program podle charakteru ptevazujici tech-
nologie na Ctyfi typy:

e mechanicko — fyzikalni procesy ve kterych se neméni vlastnosti latkové podstaty
zpracovavanych materialli ¢i polotovart, napf. strojirenska, dievozpracujici, textil-
ni, obuvnicka vyroba,

e chemické procesy, v nichz se méni latkova podstata zpracovavanych surovin a ma-
terialli, napt. vyroba organickych a anorganickych latek, zpracovani ropy a rud,

e biologické a biochemické procesy vyuzivajici zivé organismy a biologické proce-
sy (zrani, kvaSeni) ke zmén¢ latkové podstaty, probihaji v oblastech zemé&d¢€lstvi,
potravinafstvi, vyrobé 1é€iv apod.,

e prFirodni procesy vyuzivajici ptisobeni piirodnich sil, napt. koroze, pfirozené star-

nuti, pfirozené suseni.

2.1.5 Vyrobni proces z hlediska jeho fazi
Tomek a Vavrova (2000, s. 19) ¢leni vyrobni proces do tii fazi:

e predzhotovujici (pfedvyroba) — jedna se o vyrobu zékladnich dild (napf. obrabént,
tvafeni apod.),
e zhotovujici (pfedmontaz) — tyka se vyroby zakladnich podsestav, sestav atp.,

e dohotovujici (montdz) — vyroba finalnich vyrobkd.

2.1.6 Vyrobni proces z hlediska opakovatelnosti vyroby

Nejpodstatnéjsi rozdil mezi kusovou, sériovou a hromadnou vyrobou spociva v objemu
zpracovavaného mnozstvi vyrobkd ¢i sérii a zpusobu, jakym jsou ptidélovany potiebné
vyrobni faktory, napf. uspofadani strojniho vybaveni, mira specializace pracovnikli apod.

Pti hromadné a sériové vyrobé jsou vyuzivany vysoce sofistikované a automatizované vy-
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robni stroje, které¢ automaticky posouvaji vystupy jednoho pracovisté na pracovisté druhé

jakozto vstup k dalsi operaci. (Ketkovsky a Valsa, 2012, s. 11-12)

Projekt (Project) — zahrnuje mnozinu vyrobnich ¢innosti, jejimz cilem je dosazeni
unikatniho vyrobniho cile. Zahrnuji $ir$i rozsah unikéatnich ¢innosti. Spole¢nymi
prvky tohoto druhu vyroby jsou regulovany Casovy ramec, pfedem stanoveny zaca-
tek a konec praci.

Kusova vyroba — produkuje specificky typ rtiznych vyrobkii v malém mnozstvi,
vyrobky se lisi dle urc¢itych potieb zakaznika a jsou vyrabény pomoci univerzalnich
stroju a zafizeni. Vyrabéno je obvykle Siroké spektrum druhti vyrobkd. Vyroba jed-
notlivych vyrobka se miize bud’ opakovat, pak se jedna o opakovanou kusovou vy-
robu, anebo neopakovat, v tomto piipadé¢ jde o neopakovanou kusovou vyrobu.
Paklize je kusova vyroba realizovana podle objednavek zakaznikii, hovotime o za-
kézkové vyrob&. Rizeni kusové vyroby je oproti vyrobé hromadné a sériové slozi-
t&j$i zejména kvuli ménicimu se vyrobnimu programu. Tento typ vyroby je vétsi-
nou spojen s technologickym uspotfadanim vyrobniho procesu (Job shop).

Sériova vyroba — zabyva se produkci jednoho nebo né¢kolika podobnych vyrobki
¢i sluzeb. Vyrobky jsou vyrabény v davkach-sériich. Jakmile je dokoncena vyrobni
davka-série jednoho vyrobku, pfechazi se na vyrobu série dalsiho vyrobku. V situa-
cich, kdy se série jednotlivych vyrobkl opakuji a jsou stejné objemné, se jedna o
rytmickou sériovou vyrobu. Opaénym piipadem je nerytmicka sériova vyroba. Pri-
beh vyroby je oproti vyrobé kusové vyrazné stabilngjsi a méné promenlivy. Dnesni
sériova vyroba je charakteristicka nasazenim urcitého poctu specializovanych zafi-
zeni véetné dil¢i pruzné automatizace.

Hromadna vyroba — tykd se vyroby velkého mnozstvi jednoho druhu vyrobku.
Priibéh vyroby je pomérné stabilizovany a pravidelné se opakujici. Jako nejvyssi
forma hromadné vyroby, co se organizace tyce, je oznacovana proudova vyroba,
pro kterou je charakteristicky plynuly optimalizovany tok rozpracovanych vyrobki
mezi pracovisti. Pro tuto vyrobu je typické predmétné uspotadani vyrobniho proce-

su (Flow shop). (Kavan, 2002, s. 23; Ketkovsky a Valsa, 2012, s. 11-12)

Tomek a Vavrova (2007, s. 197) do dané typologie vyrobniho procesu zatazuji navic dru-

hovou vyrobu, ktera je charakteristickd pro vyrobu vice variant jednoho hromadné vyrabé-

ného vyrobku. Jednotlivé varianty se mohou drobné¢ liSit tvarem, kvalitou apod.
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Obrazek 3 znazoriuje kontrast ndkladové naroénosti a objemu vyroby. Cim levnéjsi a uni-
verzalngjsi je vyrobni zafizeni dané vyroby, tim vyssi jsou néklady na produkci jednoho
vyrobku. Nakladovost vyrabénych vyrobkl na jednotcelovych linkach je oproti viceucelo-
vym a modifikovanym linkdm podstatné nizsi, nicméné se dané linky nemohou flexibilné
ptizptisobovat zméndm vyrobniho programu. Z obrazku 3 je patrné, ze kusova vyroba ma
nizké fixni naklady a s objemem vyroby rychle rostouci variabilni ndklady, coz zapficinuje
rust celkovych nakladda. Pro hromadnou vyrobu jsou charakteristické vysoké fixni naklady

a s objemem produkce pouze mirn¢ rostouci variabilni a celkové naklady. Sériova vyroba

lezi pak mezi kusovou a hromadnou vyrobou. (Kefkovsky a Valsa, 2012, s. 13-14)

, Ny
Niklady / |
(K<) B .
/ )
f ///
'/ 7~ R Ny
| S /J.—-. I -,_../,_/.7‘1—._ —
[~ )
: —
,../-/’ g
/’/. ');' é
/ - :
l’ - ) s
/ © £
/3 £
J ~s3! A
/| =2,
f 2
o,

Objem vyroby

Obrazek 3: Struktura nakladi jednotlivych typi vyrob (Keft-
kovsky a Valsa, 2012, s. 13)

2.1.7 Vyrobni proces z hlediska ¢asu

Ketkovsky a Valsa (2012, s. 18) pojednévaji o ¢lenéni vyrobniho procesu z ¢asového hle-

diska, které souvisi s feSenim aspekti, jako jsou:

o Casové usporadani vyrobniho procesu — udava posloupnost provadénych operaci
zpracovavanych jednotlivymi pracovisti a terminy, béhem kterych maji byt dané
operace uskute¢iiovany na jednotlivych pracovistich.

e Vyrobni a dopravni davky — vyrobni ddvka oznacuje skupinu soucasti, jeZ jsou

zadavany do vyroby spole¢né. Vyrobni davky se mohou z organizacnich divodi
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dale d¢lit na dopravni davky. Dopravni davky jsou skupiny soucasti, které jsou me-
zi operacemi dopravovany najednou.

e Pribézné doby vyroby — piedem planovany ¢as na provedeni urcité operace.

e Sménnosti — vyjadiuje, v kolika pracovnich sménach jednoho pracovniho dne je
realizovana vyroba.

e Vyuziti vyrobnich kapacit — ukazatel zobrazujici vyuziti vyrobnich kapacit. Cilem
kazdého podniku je ho maximalizovat.

e Prostoji pracovist’ — jedna se o Cas, kdy jednotliva pracovisté nepracuji, z toho
plyne, ze na nich z néjakého diivodu neni realizovana vyroba. Muze se jednat napf.
o nedostatek prace pro dané pracovisté, organiza¢ni divody, porucha stroje apod.
Cilem podniku by mélo byt prostoje minimalizovat.

e Rozpracované vyroby — jednd se o nedokoncenou vyrobu, jez sSe udava
V penéznim vyjadieni hodnoty vyrobnich zdroji, které jsou vazany v procesu vyro-
by. Cilem je jeji minimalizace spojena se zachovanim rezerv zajist'ujicich stabilitu

vyrobniho systému.

2.2 Produktivita a jeji méreni

Masin a Vytlacil (1996, s. 21) definuji produktivitu jako miru, ktera vyjadiuje, jak dobie
jsou vyuzivany zdroje pii vyrobé produktli. Obecny vzorec pro vypocet produktivity je
nasledujici:

_ VYSTUP

VSTUP

Vystup miize byt vyjadien v jednotkach, objemech ¢i penézich. Vstupy jsou nejcastéji de-
leny do kategorii, mezi které fadime napft. pracovni silu, vyrobni zafizeni a stroje, materia-
ly ¢i kapital.
Totalni produktivita je produktivita, ktera je vyjadfena pomérem celkového méfitelného
vystupu a celkového kumulovaného vstupu. Paklize je vypocet proveden jako pomér cel-
kového vystupu, ktery se vztahuje ke konkrétni poloZce vstupu, jde o produktivitu parci-
alni. Dal$im pojmem vztahujicim se k produktivité je standard produktivity, ktery vyja-
dfuje Groven produktivity vypoctenou metodami primyslového inZenyrstvi pro posuzova-
né podminky podniku jako optimalni. Index produktivity udava miru dosahovani stano-
veného optima. (Tucek a Bobak, 2006, s. 55)
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Masin a Vytlacil (1996, s. 34) fadi mezi faktory ovliviiujici produktivitu:

e pracovni postupy a metody,

e kvalitu strojniho zafizeni,

e vyuzivani kapitalu,

e uroven schopnosti pracovni sily,
e systém hodnoceni a odménovani,
e uroven metod PI,

e stav infrastruktury,

e stav narodniho hospodafstvi a ekonomiky.
Hodnota a ¢as, kdy je pridavana

Definice hodnoty charakterizuje hodnotu jako ,,to, za co je zdkaznik ochoten zaplatit®.
Hodnotovy management definuje hodnotu jako pomér mezi uzitnymi vlastnostmi produktu
a nadklady. Z uvedené definice hodnoty vyplyva, Ze pokud se zvySovanim nakladl neroste
uzitek pro zdkaznika, hodnota se zmensuje. Pro metody primyslového inzenyrstvi se pou-

ziva nasledujici vypocet hodnoty (Masin, 2003, s. 10-11):

) cas, kdy je produktu ptridavana hodnota
VA —index =

celkova priibézna doba, po kterou produkt vznika

VA-index (index pfidané hodnoty) davd do poméru ¢as, béhem kterého je produktu ptida-
véana hodnota s celkovou pribéznou dobou vyroby. Cas, pii kterém je produktu pfidavana
hodnota je ¢asem, kdy se méni fyzikalni ¢i chemicka podstata produktu, nebo je produkt

piiblizovan k zakaznikovi. (Chromjakova a Rajnoha, 2011, s. 58)
Celkova efektivnost zafizeni (CEZ)

CEZ je oznaceni parametru slouZzici pro spravné vyuzivani strojniho zatfizeni, ktery by mél
byt zahrnut v ukazatelich kazdého podniku, jehoZ vyroba je zalozena na ambici6znim vy-
robnim programu. Tento parametr udava udaje o tom, kolik procent doby stroj skute¢né
pracuje. Efektivnost vyuzZiti stroje je vypocitavana podle zlomku, kde v Citateli je rozdil
vyuzitelného ¢asového fondu zatizeni a prostoji a ve jmenovateli je pak vyuzitelny asovy

fond pracovniho zafizeni. (Masin a Vytlacil, 2000, s. 85)
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3 RIZENI VYROBNIHO PROCESU

Rizeni vyroby je vlastni aktivita manaZerského vedeni majici misto ve vyrobnich systé-
mech, jejimz cilem je zajistit jejich optimalni fungovani a rozvoj. V klasickém pojeti se

jedna o Cinnosti, které byly jiz diive definovany H. Fayolem. Patii do nich:

e planovani — stanovovani cila a postupti k jejich dosazeni,

e organizovani — zabezpeceni vSech zdroji a podminek pro vykonavani planovanych
¢innosti,

e piikazovani — ptid€lovani ukoli podiizenym,

e koordinace — slad’ovani ukoli podtizenych,

e kontrola — provéfovani planti a dosazené skute¢nosti véetné navrhu piijimajicich

dalsi opatfeni. (Tucek a Bobak, 2006, s. 33)

Podle Chromjakové a Rajnohy (2011, s. 74) podstatou planovani a fizeni vyroby je defino-
vani sortimentu a mnozstvi objednavek, které je nutné ve vyrobnim procesu realizovat tedy
téch, které maji byt uvolnény (zadany) do vyroby. Cilem je vytvoteni odpovidajiciho ter-
minového rozvrhu pii vyuZziti dostupnych vyrobnich zafizeni. StéZejni tkoly planovani a

fizeni vyroby délime nasledovné:

e rozplanovani prub¢hu objednavky — pozadavku zakaznika — vyrobou,

e koordinace priibéhu objednavky vyrobou tak, aby v optimalnich sekvencich, které
na sebe navazuji, prosla objednavka kompletné jako celek vS§emi vyrobnimi proce-
sy.

Tucéek a Bobak (2006, s. 33-34) specifikuji desatero zékladnich cila fizeni vyroby, mezi
které patfi:

e zabezpeCovani nabidky vyrobku a sluzeb na vysoké technicko — ekonomické urovni
a kvalité odpovidajici pozadavkiim zékaznikd,

e zabezpeCovani spolehlivosti a provozuschopnosti vyrobnich a energetickych zafi-
zeni,

e umoznéni vysoké pruznosti vyroby na zaklad¢é automatizace hmotné energetickych
a informacnich procest,

e zkracovani pribézné doby piipravy vyroby a samotné vyroby,

e vcasné provadéni vyrobkovych a technologickych inovaci,
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e zkracovani materialovych toku se zabezpecenim jejich rychlého a plynulého prubé-
hu,

e optimalizace spotieby vyrobnich zdrojt a vstupt,

e snizovani nakladi, zvySovani efektivnosti a konkurenceschopnosti,

e snizovani vyrobnich zasob véetné¢ zdsob nedokoncené vyroby,

e provadéni rozboru, méfeni a zlepSovani pracovnich metod a postupii ve vyrobg.

3.1 Strategické Fizeni vyroby

Strategické fizeni vyroby se odviji od strategie firmy, kterd zahrnuje zésadni rozhodnuti o
tvorbé vykonti majicich dlouhodoby ucinek, tim padem by jeji formulace méla byt usku-
teniovana vrcholovym managementem. Obsahem téchto rozhodnuti je vytvofeni a zajisténi
konkurenceschopné tvorby vykond, ktera je pfedmétem strategického managementu. Pfi-
tom jsou rozpracovany cile, vyrobkova koncepce, koncepce trhu a zdroji tak, aby byla
zajisténa dlouhodoba konkurenceschopnost podniku a tvorba odpovidajiciho zisku. (Tucek

a Bobak, 2006, s. 34)
Ketkovsky a Valsa (2012, s. 42) za zakladni tkoly strategického fizeni vyroby povazuji:

e zajiStovani potfebného souladu strategického fizeni vyroby s nadfazenou business
strategii,

e formulaci a realizaci vyrobni strategie firmy.

Mezi charakteristické rysy strategického fizeni vyroby pak zatazuji Siroky zabér, obecné
vyjadiené cile a plany, dlouhy ¢asovy horizont, vysoky stupen nejistoty, neurcitosti a rizi-
ka.

Podle Tomka a Vavrové (2003, s. 67) strategické fizeni vyroby charakterizuji aspekty, me-
zi nézZ patii: koncepce vyrobek/trh, tj. ureni rozsahu vykonii a vymezeni zékladnich trht,
koncepce zdroju tj. zékladni urCeni zdroju a jejich rozsahu z hlediska uréeného rozsahu
vykonti a koncepce vytvaieni konkurenéni pozice tzn. uréeni vhodné strategie z hlediska

konkuren¢ni vyhody.

Vyrobni strategie musi také formulovat zasady a principy, podle nichz bude vyroba v dané
firm¢ organizovana s ohledem na zpisob uspokojovani poptavky po vyrobcich. V tomto

ohledu lze zvolit néktery ze Ctyt elementarnich zplisobii usporadani vyroby:
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Make-to-stock (vyroba na sklad) — je vyroba organizovana zptisobem, kdy jsou hotové
vyrobky dodavany do skladi, ze kterych jsou distribuovany k zdkaznikiim. Diky tomu ten-
to zptisob uspofadani vyroby dokdze maximalné uspokojovat pozadavky zakazniki na
rychlé dodavky vyrobkl standardniho provedeni. Make-to-stock je charakteristicky pro
podminky sériové a hromadné vyroby a ze strategického hlediska pro ptipady, kdy firma
sleduje nakladovou business strategii. Zavadéni make-to-stock usporadani vyroby je dopo-
ruéeno tam, kde je poptavka po vyrobcich vyrabénych na sklad snadno predikovatelna.
Make-to-stock organizovana vyroba s sebou piinasi leps$i podminky pro planovany a ply-
nuly priabéh vyroby ve vétsich objemech, diky ¢emuz vznikaji Gispory vyrobnich nakladd,

které by mély prevysit naklady na udrzovani sklada.

Assemble-to-order (montaz na objednavku) — je vyroba produktt, ktera zohlediiuje indi-
vidudlni pozadavky zdkaznik(, pfi niz se pouzivaji standardni dily. Tento zplisob uspota-

dani vyroby je charakteristicky pro automobilovy prumysl, vyrobu nabytku ¢i stavebnictvi.

Make-to-order (vyroba na objednavku, zakazkova vyroba) — jedna se o vyrobu uskutec-
novanou podle individualnich objednavek zdkaznikd. U této vyroby je kladen diraz na
moznost maximalniho pfizptisobeni vlastnosti vyrobku podle poZadavki zédkaznikd. Vy-
roba na objednavku je zpravidla drazsi nez make-to-stock a vyzaduje urcity ¢as. Make-to-
order zplisob organizace je vhodny pro kusovou a malosériovou vyrobu. Pozadavkem pro

uplatnéni zakdzkové vyroby je dostatecny piisun zakazek.

Engineer-to-order (vyvoj na objednavku) — jedna se o vyrobu, pfi niZ je vyrobek vytvaien
dle individualnich pozadavkl zakaznikl. Kazda objednéavka je ve své podstaté specifickym
projektem zahrnujici vyvojové a konstrukéni Cinnosti. Kvili tomu, ze kazdy vyrobek je
zcela individualni, vyrobce neudrzuje zasoby a nakup potiebnych surovin, materidlu a na-
kupovanych dili je zahajen az na zdkladé specifickych potteb zdkaznika. (Ketkovsky a

Valsa, 2012, s. 43-44)

3.2 Taktické Fizeni vyroby

Taktické fizeni vyroby navazuje na strategické fizeni vyroby. Uskutectiovand rozhodnuti

tykajici se oblasti taktického tizeni vyroby jsou:

e rozhodnuti o vyrobku — realizace vyrobkové politiky,
e rozhodnuti o projektu vybaveni vyrobniho procesu,

e rozhodnuti o projektu organizace vyrobniho procesu.
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Ukolem taktického managementu vyroby je uskutethiovani takové strategie, kterd je
schopna pfinést firm¢ konkuren¢ni vyhodu v daném segmentu vyrobkd a v pozadovaném

vyrobnim systému. (Tomek a Vavrova, 2003, s. 69)

Ketkovsky a Valsa (2012, s. 72) uvad¢ji rozdily mezi charakteristickymi vlastnostmi tak-
tického fizeni vyroby a strategickym fizenim vyroby, které zahrnuji: uzsi zabér (zejména
alokace a vyuziti zdroji), kratsi ¢asovy horizont (maximalné rok), mensi stupen nejistoty a

neurcitosti oproti strategickému fizeni vyroby a vyssi stupeil podrobnosti.
Typické ulohy taktického Fizeni vyroby jsou:

e piijimani zakdzek mensiho a stifedniho objemu,

e vybér dodavatelli véetn¢ dlouhodobé spoluprace s nimi,

e obnova a modernizace strojniho vybaveni,

e stfednédobé plany vyroby,

e planovani pracovni sily. (Ketkovsky a Valsa, 2012, s. 72)

3.3 Operativni Fizeni vyroby

Operativni fizeni vyrobnich procesii je soucasti systému fizeni vyrobnich jednotek. Jeho
hlavnim tkolem je zabezpecit spravné plnéni vyrobnich ukolt, které vyplyvaji z pozadav-
kt zékaznika. Tento typ fizeni vyroby koordinuje ¢innosti vSech utvard, které se podileji
na zajiStovani a plnéni vyrobnich tkold, at’ uz kazdého zvlast’ nebo vSech vyrobnich ttva-
rt jako celku. Cilem operativniho fizeni vyroby je zajistit optimalni priib&h vyroby pfi ma-
ximalné hospodarném vyuziti vstupll. Ve své podstaté urcuje co, kde a kdy se ma vyrabét.

Do operativniho fizeni vyroby patii tyto druhy ¢innosti:

e oOperativni planovani,

e Operativni zajiStovani vyroby,

e Operativni evidence vyroby,

e fizeni pribchu vyroby — dispecerské, piimé,

e zménové a odchylkové fizeni. (Tuéek a Bobak, 2006, s. 37)
Podle Ketkovského a Valsy (2012, s. 73) mezi charakteristické vlastnosti operativniho
fizeni vyroby patii: velmi kratky casovy horizont planovani (tyden, max. mésic), velmi
vysokd urovenl podrobnosti planovani (planovani az na jednotliva pracovisté, Casové udaje

vyjadfované v hodinach, popt. minutdch), operativni fizeni vyroby uskute¢iiovano na
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urovni nejnizsich organizacnich jednotek (dilen, pracovist, pracovnikl). Operativni evi-

dence vzniké za ucelem vytvoreni zpétné informacni vazby pro nadtizené fidici slozky.

3.4 Tazné (pull) a tlacné (push) systémy Fizeni vyroby
TaZny systém (pull)

Pro tazny systém fizeni je charakteristické vyrabét na zaklad¢ skutecnych objednavek. Vy-
chazi se ze skutecné poptavky, tim padem tento systém fizeni zabrainuje vyrob¢ produkti,
po kterych neni poptavka. Vyroba je iniciovdna odbératelem, zdkaznikem popft. nasledu;i-

cim ¢lankem fetézce.

Cilem taznych systému fizeni (JIT a Kanban) je redukce ¢i limitovani nakladt spojenych

s celkovou potifebou zboZi a materidlu ve firmé. Oba systémy pak smétuji k dosaZeni:

e malé nebo omezené zasoby surovin a komponent,

e dodavek v ptesnych terminech a pozadovaném mnozstvi,

e dodavek 100% kvality,

¢ velmi malé a uvazlive fizené vyrovnavaci zasoby mezi ndslednymi operacemi,

e co mozna nejkratsiho lead time ve vyrob¢,

e nulové zmetkovitosti, kazda operace poskytuje 100% kvalitu pro dalsi vyrobni stu-
pef,

e dodévce hotovych vyrobkl do skladu podle potfeby, Zadna vyroba zbozi, po kterém
neni poptavka,

e malé, respektive Zadné zasoby hotovych vyrobkil. (Tucek a Bobdk, 2006, s. 205-
206)

Tazny systém

Y

Obrazek 4: Schéma tazného systému fizeni (Tucek a Bobak, 2006, s. 203)
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Obrazek 4 znazornuje logisticky princip tahu typicky pro trzni prostiedi, kde vyroba, kde

vyroba vychézi vstfic pozadavkiim zékazniku.
Tlac¢ny systém (push)

Jedna se o systém fizeni vyroby, kdy podnik vyrabi na zaklad¢ predikce poptavky. Materi-
al je tlaten skrze jednotlivé ¢lanky fetézce. Cas a mnoZstvi k doplnéni zasob se odviji pod-
le skute¢nych aktualnich pozadavki. Mezi vyhody tlaénych systémil patii — piesny pocet
mnozstvi materidlu, polotovarti na jednotlivych pracovistich, struktura zasob podle dlou-
hodobého planu. Nevyhodou tlaku je zejména to, Ze pro predikci dat bere v ivahu minuly

vyvoj. Mezi tla¢né systémy fizeni vyroby patii: MRP, MRP II, ERP, OPT.

Tlacny systém

Obrazek 5: Schéma tlacného systému tizeni (Tucek a Bobak, 2006, s. 204)

Kombinace tazného a tlacného principu

Mezi kombinace dvou vysSe zminénych systém fizeni vyroby patii DBR a TOC.

3.5 Koncepty Fizeni vyroby

V prubéhu uplynulych vice nez Ctyficeti let byly v primyslové vyspélych zemich vyvinuty
koncepty fizeni vyroby, které vychéazeji z ur€itych principt a filozofickych ptistupli k vy-
robnimu managementu, realizovatelnych a uznavanych v dané dob¢. Tyto novéjsi koncepty
fizeni vyroby vznikly za tcelem eliminace neefektivnosti jiz zastaralych systému fizeni

vyroby. (Ketkovsky a Valsa, 2012, s. 77)

Spravné zvoleny koncept fizeni vyroby miize podniku piinést zlepseni v ukazatelich pro-

duktivity, kvality préce, ¢i poskytovanych sluzeb.
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MRP — Material Requirement Planning

MRP neboli plénovani pozadavki materidlu je koncept, ktery vznikl na pocatku 60. let
v USA. Zprvu byl zaméfen spiSe na fizeni zasob materidlu nez na planovani a fizeni pri-
behu vyroby. Jeho podstatou je fizeni zasob zaloZzené na adresném objednavani materialu
podle skute¢nych potieb vyroby, pii némz jsou potiebné informace zpracovavany pro-
sttedky vypocetni techniky. Jako vychodisko pro vypocet planu potfeby materialu (analyzu
MRP) slouzi tzv. hruby rozvrh vyroby. Ten je sestaven na zakladé objednavek, nebo pre-
dikce poptavky po vyrobcich. Pii planovani potfeby materidlu nesmi byt opomenut stav
disponibilnich zasob. Vypocty analyz MRP se tadi k t¢ém jednodus$sim, ptislusné vypocto-

vé moduly jsou soucasti softwaru pro fizeni vyroby. (Kerkovsky a Valsa, 2012, s. 77)
Vyhody

e Nizka troven rozpracované vyroby a zasob
e Dobré znalost jednotlivych materidlovych potieb

e Moznost sledovani skladby pribézné doby vyrobk
Nevyhody

e Pro odvozeni dat se bere jen minuly vyvoj

e Planovani je uskutectiovano podle informaci vychazejicich z hrubého rozvrhu vy-
roby

e Neumoznuje poznat souvislosti (z oblasti financi, Gcetnictvi atd.) a jejich vliv na

vyrobu (Tucek a Bobak, 2006, s. 65)
MRP Il — Material Resource Planning

Systém MRP II (planovani vyrobnich zdroji) je zdokonalenim systému ptedchoziho. Pfi-
chdzi s rozSifenim o dalsi funkce materidlového hospodafstvi, pldnovani denniho mnoZstvi,
kontrolni systémy pfipravenosti materialu a sledovani kritickych ¢asti. Tato aplikace obo-
hacuje systém o nékteré prvky operativniho planovani vyroby (napt. vypocet vyrobni dav-
Ky, planovani nakladd na vyrobu apod.). Hlavnim pfinosem oproti pfedchozi verzi je sni-
Zeni vazanosti obéznych prostfedkt (uvadi se az o 30%) a lze také ocekavat i uspory na-
kladl spojené s pofizovanim a udrzovanim zéasob. Z pohledu fizeni a planovani vyroby se
jedna o tlany systém. Systém vznikl v 70. letech a je v mnoha podnicich pouzivan i

Vv soucasnosti. (Ketkovsky a Valsa, 2012, s. 78; Tucek a Bobék, 2006, s. 67)
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Vyhody

e Propojeni chodu vyroby s hlavnimi oblastmi fizeni podniku jako celku
e Planovani materialovych pozadavku

e (astecna moznost simulace ve smyslu dopfedného feSeni problémi (Tucek a

Bobak, 2006, s. 67)
ERP — Enterprise Resource Planning

Nynéjsi ERP systémy predstavuji Sirokou Skalu programovych produkti, které v sob¢ inte-

gruji veskeré podnikové procesy a to zejména:

e dlouhodobé, stitednédobé a kratkodobé planovani zdroju,
e fizeni realizace zakdzek pti dodrzeni termint,
e planovani a sledovani nakladi vyroby a zpracovani vysledku vSech aktivit do fi-

nanéniho ucetnictvi.

Hlavni funkéni oblasti ERP systémt jsou logistika (nakup, skladovani, vyroba a prodej),
finance a podpora Fizeni lidskych zdroju. (Tucek a Bobak, 2006, s. 86)

BéZzny ERP systém k dosazeni zminéné integrace vyuziva mnozstvi softwarovych kompo-
nent (moduli) a hardwarové infrastruktury. Srdcem kazdého ERP systému je unifikovana
databéaze, kterou vyuZivaji jednotlivé moduly. U nas mezi nejpouzivanéj$i ERP systémy
patii zejména Microsoft Business Solutions — Navision a SAP. (Ketkovsky a Valsa, 2012,
s. 80)

OPT - Optimized Production Technology

OPT je koncept fizeni vyroby, ktery byl vyvinut v 70. letech v USA. Na rozdil od MRP
systémi je zaméfen na optimalizaci vyrobnich tokl (prichodu soucésti, vyrobku, zakazni-
ka atd.) vyrobnim systémem skrze maximalni vyuzivani kapacit uzkoprofilovych praco-
vist. Podle OPT vykonnost vyrobniho systému a s tim souvisejici uroven vazanych ob¢z-
nych prostiedkl urcuji tzkoprofilova pracovisté. Planovani je uskute¢iiovano ve dvou eta-
pach. V prvni etapé predbézného planovani se planovani zahajuje od poslednich operaci a
postupuje se proti smeru ¢asu s predpokladem neomezenych vyrobnich kapacit. Cilem této
krokem rozplanovat ¢innost tizkych mist s ohledem na jejich co mozna nejvyssi vyuziti.

(Ketkovsky a Valsa, 2012, s. 81)
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TOC — teorie omezeni

Teorie omezeni je ucelena manazerska filozofie, kterd nabizi novy pfistup k fizeni a neu-
stalému zlepSovani ¢innosti organizaci. Tato teorie zahrnuje vSechny zakladni funk¢ni ob-
lasti podniku a jeji zakladni mySlenku rozvinul dr. Eliyah M. Goldratt. (Teorie omezeni -

Goldratt, ©2013)

Filozofii TOC lze aplikovat na jakykoliv typ systému, at uz se jedna o vyrobni firmu,
banku, pojistovnu ¢i obchodni spole¢nost. TOC v oblasti fizeni vyroby vychazi z dat, které
jsou téZ potebné pro systém MRP II. TOC vychazi z hlavniho cile podniku, kterym je u
komerénich organizaci vydélavani penéz. Obecné plati, Ze pokud rostou zaroven ukazatele
¢istého zisku, rentability a hotovosti podniku, tak podnik sméfuje k hlavnimu cili. (Tucek a

Bobak, 2006, s. 91-93)
Tt1 diivody, pro¢ Teorie omezeni ptinasi vysledky:

1. Reseni TOC jsou sestavovana na zékladé jediného nezpochybnitelného cile, ktery
je odvozen od typu organizace.

2. Jeji klicovou myslenkou je tvrzeni, Ze Zddny systém neni zcela dokonaly. V kaz-
dém systému je minimalné jedno uzké misto — omezeni.

3. Poskytuje metodiku, diky niz lze omezeni nalézt a G¢inn¢ je vyuzivat. (Goldratt,
©2013)

5- ti krokovy postup v Teorii omezeni

1. Identifikujte omezeni systému.

2. Najdéte zplsob, jak maximalné vyuZit dostupnou kapacitu v misté¢ omezeni systé-
mu.

3. Podfid’te vSechno v podniku bodu 2.

4. Zvyste kapacitu systémového omezeni.

5. Vratte se k bodu 1. (Salvendy, 2001, s. 557)
DBR — Drum-Buffer-Rope

DBR je logisticky koncept pro fizeni vyroby, jenz vychazi z Teorie omezeni. V praxi je
koncept DBR vyuzivan pii jakékoliv opakované ¢innosti, ktera souvisi s logistikou. (Ma-

nagementmania, ©2013)

DBR vyuziva princip tahu i tlaku, pfi¢emz princip tahu funguje od tizkého mista smérem

K prvnimu pracovisti, kde si uzké misto uréuje, kolik polotovarti bude smérem k nému po-
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stupovat a od uzkého mista dal je uplatiovéan princip tlaku, protoze vSe co projde uzkym

mistem je dale protlacovano zbytkem systému. (Tucek a Bobak, 2006, s. 98)
Jednotliva pismena utvarejici ndzev konceptu znamenaji:

e D — Drum (buben) — zdroj, jenz uruje tempo, ve kterém proudi polotovary vyro-
bou.

e B — Buffer (naraznik resp. zasobnik) — jeho hlavnim ukolem je chranit propustnost
vyroby pred nevyhnutelnymi problémy umisténim ¢asovych zasobnika prace pied
relativné malé mnozstvi vyrobnich pracovist’.

e R — Rope (lano) — jedna se o planované uvolnéni materialu do vyroby vychazejici
z planu bubnu tak, aby se nenavySovaly meziopera¢ni zasoby a nedochazelo ke
komplikacim souvisejicich s organizaci danych pracovist. (Tucek a Bobak, 2006, s.

98-100)
JIT = Just in Time

Systém JIT pochazi z Japonska a jeho uvedeni jako filozofie prace je spojovano s automo-
bilkou Toyota. JIT byl pivodné ozna¢ovan jako Toyota Production Systém. (Tucek a

Bobak, 2006, s. 206)

Kavan (2002, s. 342) definuje JIT jako systém, jenz piedstavuje systém fizeni typicky
zejména pro opakovanou vyrobu, ve které je provoz, pohyb materialu i zbozi uskutectiovan
co nejrychleji a nejuspornéji, podle bezprostiedni technologické potfeby, v co nejmensich
davkach. Tento koncept klade dliraz na to, aby bylo vyradbéno pouze to, co je skutecné za-
potiebi, bez zbyte¢ného skladovani vyrobnich davek, nebo bez jejich polehavani ve vyro-
bé. Zéakladni ideou JIT je tedy vyroba pouze nezbytnych polozek v pozadované kvalité,

V nezbytném mnozstvi a nejpozdéji piipustnych ¢asech.
Mozné prinosy JIT:

e redukce zasob a rozpracované vyroby,

e redukce vyrobnich a skladovacich prostor,

e krat$i pribéZzné doby, kratsi sefizovaci Casy,

e vys§i vyuziti vyrobnich zdroja, vyssi produktivita,

vvvvv

e zvySeni kvality. (Kefkovsky a Valsa, 2012, s. 85)
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Kanban

Kanban je samoregulacni systém fizeni vyroby, ktery je vybudovan na zakladech JIT. Z4-
kladnim nosi¢em informaci jsou zde kanbany (japonské oznaceni pro Stitek). Kanbany plni
funkci objednavek a privodek a pro objednavani uré¢itého typu dila jich je k dispozici jen
omezené mnozstvi, které odpovida povolené urovni zasob rozpracovanych dili a vyrobk.
Pracovisté, kterému dochdzi zasoba soucasti urcitého druhu, vystavi a odesle objednavko-
vy kanban spolu s prazdnym piepravnim kontejnerem pracovisti, které dodava pozadované
soucasti. To naplni ptepravni kontejner pozadovanym mnozstvim soucastek a odesle jej
zpét. Objednavané mnozstvi byva zpravidla velmi malé. O dodavku timto zpiisobem vzdy

zada nasledujici pracoviste. (Ketkovsky a Valsa, 2012, s. 86)
Lean production

Chromjakové a Rajnoha (2011, s. 44) charakterizuji $tihlou vyrobu jako komplexni systém,
ktery se zejména orientuje na zménu mysleni v oblasti organizace a fizeni vyrobnich kon-
ceptl, které jsou realizovany na podnét lidi tak, aby jim bylo dodano to, co potiebuji, v
dob¢ kdy to potiebuji, v potfebném mnozstvi, pofadi, bez chyb s co nejniz§imi moznymi
naklady. Cilem je ziskat efektivné fizeny postup optimalizace vyrobnich procesii a s tim
spojenych operaci na trovni uvédomovani si realnych potencialti v oblasti zvySovani podi-
lu produktivnich slozek. Stihla vyroba nesouvisi jen s primyslovymi procesy, nybrz zasa-
huje i do administrativnich a obsluznych procest.

Principy Fizeni $tihlé vyroby:

e Planovani principem pull — uplatiovadnim tohoto principu planovani a fizeni Stihlé
vyroby je dosahovano vyrazného zvySeni efektivnosti vyrobniho procesu.

e Princip zamezeni plytvani a optimalizace hodnototvorného Fetézce - v prvnim
pfipad¢ jde o omezeni plytvani od vstupll az po zékaznika prostfednictvim sprav-
ného planovani a kontroly spotfeby vSech vyrobnich faktorti hodnototvorného fe-
tézce firmy a u hodnototvorného fetézce jde o omezeni aktivit, které nevytvaii hod-
notu, kterou je zadkaznik ochoten zaplatit.

e Princip nepretrzitosti — zlepSovani je pro lean management nepfetrzity proces,
ktery probiha kontinualné a nikdy nekon¢i n¢jakym bodem, kdy jsme spokojeni s
dosazenou Urovni.

e Princip zaméreni Se na podstatné aktivity a klicové schopnosti — vyzaduje po-

souzeni rozsahu plisobnosti vSech ttvarti podniku a analyzu prvki hodnototvorného
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fetézce, které podnik ovlada 1épe nez konkurence a externi partnefi. S tim souvisi
outsourcing téch vykont u subdodavatell, v nichz spocivaji jejich klicové schop-

nosti. (Kefkovsky a Valsa, 2012, s. 90-91)

Stihla vyroba zji§tuje a nasledné se snazi odstranit druhy plytvani, které jsou zobrazeny

V tabulce nize.

Tabulka 1: Druhy plytvani (Stihla vyroba - SyNext, ©2008)

Drubh plytvani: Typické priciny, projevy a nasledky:

CEKANI Cekdni na materidl, polotovary; vypadek stroje; ¢ekani na
odzkouseni; cekani na kontrolu; cekani na nasledujici vkon

VYSOKE ZASOBY Chybné planovani; Spatna kvalita, neprehlednost, zakryva-
ni problémii

ZBYTECNA DOPRAVA A Spatny layout zavodu; Spatnd dispozice materidlu; mezi-
MANIPULACE sklady

VYROBA CHYBNYCH DILU  Dodatecné mzdy, materidl a energie, opotiebeni; dodatec-
na kontrola, misto pro opravy

NADVYROBA Spatné planovani, ekonomické ztraty; neprehlednost; za-
kryvani problémii

NEPOTREBNE PROCESY Zbytecné operace; chybna konstrukce; nadbytecné zpraco-
vani, chod stroju naprazdno

ZBYTECNE POHYBY Spatné organizované pracovisité; Spatné organizované pro-
cesy, Spatny layout

NEVYUZITY LIDSKY ... lidé jsou nejcennéjsi a nejnakladnéjsi zdroje, vyse uve-

POTENCIAL dené druhy plytvani vedou k plytvani lidskym potencialem.

3.6 Moznosti zvySovani efektivnosti vyrobnich procesii - vybrané na-

stroje a metody pramyslového inZenyrstvi

Metoda 5S

5S oznacuje pét zakladnich principt, které napomaéhaji dosazeni ¢istého, ptehledného, or-
ganizovaného a disciplinovaného pracovisté a kompetentnich pracovnikli. Oznaceni vy-
chézi z 5 japonskych slov zacinajicich pismenem "S", kterd oznacuji 5 zékladnich principl

slouzZicich k udrzovani a organizaci pracoviste:

e SEITRI (ROZDEL) = uklid, odstranéni nepotiebnych piedméti

e SEITON (SETRID) = spravné ukladani a eliminace hledani

e SEISO (USPORADEJ) = ¢&isténi, zvyraznéni abnormalit

e SEIKETSU (ZDOKUMENTUJ) = udrZovani Cistoty, standardizace
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e SHITSUKE (DODRZUIJ) = dodrzovani standardd, zlepSovani sou¢asného stavu
(Masin a Vytlacil, 2000, s. 114)

Vizualni management

Pracovisté aplikujici metodiku vizudlniho managementu je uspotadané, fizené, organizo-
vané a vSechny procesy jsou jasn¢ popsané. Je to pracovisté vytvarejici predpoklady pro
postupnou redukci plytvani, autonomnost pracovisté a jeho postupné zestihlovani. Vizualni
pracovisté¢ vyuziva prostiedky pro efektivni zobrazeni informaci, jako jsou naptiklad in-

formacni tabule, obrazova dokumentace apod. (Musilova, ©2007)
Tucek a Bobak (2006, s. 286) uvadi, Ze cilem vizualniho managementu je podporovat:

e predani a sdileni informaci o stavu procesu bez zbyte¢nych zpozdéni,

e nasmeérovani informaci o aktualnich problémech na kazdého pracovnika,
e vyuziti schopnosti kazdého pracovnika pro zlepseni stavu,

e tymovou préci a jeji vysledky,

e stav feSenych projekta,

e rozvoj pocitu hrdosti a uspéchu v lidech,

e predavani informaci o dosazeném zlepSeni.

Vizualni management v podnicich je obvykle vyuzivan v souvislosti s metodou 5S, TPM,
zadrzovanym materialem (tzn. nevyhovujici pro dalsi zpracovani ve vyrobg¢), fizenim vy-
roby, technologickymi a kontrolnimi postupy, informac¢nimi tabulemi, apod. (Tucek a

Bobak, 2006, s. 287)
Kaizen

Pocatky vyvoje filosofie Kaizen ve svété spadaji do prvni poloviny 20. stoleti. Ve svéte
ma tedy tato metoda jiz dlouholetou tradici, coZ se oviem netyka Ceské republiky. (Mau-

rer, 2004, s. 18)

V japonstin€ znamena Kaizen neustalé zdokonalovani. Podle Imai (2005, s. 19) slovo kai-
zen implikuje zdokonalovéni, jez se tyka kazdého — manazera i fadovych zaméstnancti a

zahrnuje minimalni naklady.

Maurer (2004, s. 24) tvrdi, Ze vSechny zmény, dokonce i ty pozitivni vedou k obavam. Po-
kusy, pfi nichz chceme dosahnout zlepSeni radikalnimi prostfedky, Casto selhavaji, protoze

zvysuji strach. Budeme-|i postupovat po malych krticcich, snizime hladinu strachu v nasem
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mozku a tim padem budeme schopni kreativné myslet bez brzdicich faktord, jakymi je

zejména strach.

»ZlepSovani se zaméfuje na postupné optimalizovani procest a pracovnich postupii, zvy-
Sovani kvality a snizovani zmetkovitosti, tspory materidlu a ¢asu vedouci ke snizovani
nakladii nebo na bezpecnost prace a sniZovani urazovosti na pracovisti. (Kaizen - Ma-

nagementmania, ©2013)
Layout vyrobniho procesu

Layout vyrobniho procesu je vizudlnim znazornénim vyrobni plochy (hala, dilna, vyrobni
bunka apod.) za pomoci modernich grafickych nastroji. Jeho optimalizace se snaZzi elimi-
novat predev§im neurovnané hmotné toky, zbyte¢nou manipulaci, pfechdzeni a mnoho
dalgich forem plytvani. Stihly layout mize firmé usetfit ¢as a naklady, zvysit pruznost vy-
robniho systému, zkratit pribéznou dobu vyroby ¢&i zvysit produktivitu, a proto by mélo

byt v zajmu kazdé firmy, optimalizovat pracoviste. (Jezek, ©2010)
Procesni analyza

Analyza procest je jednou ze zékladnich metod pouZivanych pro mapovani tokt ve firmé.
Slouzi k napomahéni pochopeni, zlepSeni a fizeni procest ve firmé. Mlze se jednat o ana-
1yzu jednoho konkrétniho firemniho procesu nebo komplexni analyzu vSech firemnich pro-
cesll. Vystupem procesni analyzy je procesni diagram, ktery graficky znazornuje sled jed-
notlivych aktivit pomoci standardizovanych symbold pro operaci, ¢ekani, kontrolu, skla-

dovani a transport. (Procesni analyza — Managementmania, ©2013)
V tabulce 2 jsou zobrazeny standardizované symboly pouzivané v procesni analyze.

Tabulka 2: Symboly pouzivané v procesni analyze (Procesni analyza - Akademie

primyslového inzenyrstvi, ©2012)

Cinnost Symbol

Operace

Transport

Kontrola

Skladovani

Cekani

DDK}@ O



https://managementmania.com/cs/proces
https://managementmania.com/cs/kvalita-jakost
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Spaghetti diagram

Spaghetti diagram znadzornuje, kde se pracovnik v ur¢itém case pohybuje. Standardné jsou
¢ary, které zachycuji veSkery pohyb pracovnika, zakresleny do lay-outu pracovisté. Tento
zpusob analyzy je obvykle spojen se snimkovanim pribehu prace. Jeho podstatou je odha-

leni zbyte¢nych pohybt po pracovisti a nasledovny navrh re-layoutu. (Pavelka, ©2009)
TPM - Total Productive Management

Totaln¢ produktivni udrzba je soubor aktivit, které vedou k provozovani strojniho parku
Vv optimélnich podminkéach a ke zméné systému, jenz udrZeni téchto podminek zajistuje.
Jedna se nepfretrzity a neustale se vyvijejici proces, jehoz za¢atkem je zména dosavadniho
pohledu na spolupraci tiseku vyroby a udrzby a dalsich utvara (logistika, pfiprava vyroby,
technologie) podilejicich se na bezchybném prib&hu vyrobniho procesu. Na realizaci toho-
to progresivniho pfistupu se podileji nejen zaméstnanci udrzby, ale také operatofi, techno-
logové a manazefi. TPM je tieba provadét na celopodnikové trovni. Kofeny metody po-
chazeji z filosofie preventivni udrzby, ktera byla naplno do zivota uvedena v Japonsku

v 50. letech. (Tucek a Bobak, 2006, s. 278)

Masin a Vytlacil (2000, s. 40-41) uvadi kompletni definici TPM podle Nakajimi, ktera

zahrnuje nasledujici body:

e TPM ma za cil maximalizovat efektivnost vyrobniho zatizeni

e TPM je celopodnikovy systém produktivni drZzby obsahujici produktivni, preven-
tivni, 1 prediktivni tdrZzbu a zlepSovani v udrzbé

e TPM vyZzaduje ucast manazeri, technikil, operatort i udrzbait

e TPM zahrnuje kazdého jednotlivého zaméstnance firmy

e TPM je zalozeno na podpofie preventivni a produktivni udrzby pomoci tymové pra-

ce
Mezi hlavni cile TPM, které souvisi s efektivnosti zafizeni, patfi:

e nulové prostoje vyrobnich zafizeni,
e nulové zavady vyrobniho systému,

e nulové nehody systému ¢lovek-stroj. (Tucek a Bobak, 2006, s. 281)
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4 ANALYTICKE METODY

4.1 Paretova analyza (ABC analyza)

Paretova nebo také¢ ABC analyza je nastroj zalozeny na principu, Ze jen nékolik faktort
ovlivituje celkovy problém. Zakladni princip ABC analyzy vyplyva z tzv. Paretova pravi-
dla, které tika, ze 80% vsech dasledkd zptsobuje zhruba 20% polozek nebo pii¢in. Toto
pravidlo umoznuje firmam soustiedit se na to, co je pro n¢ dulezité, at’ uz se jedna o oblast

logistiky, marketingu ¢i obchodu. (Uhrova, ©2012)

Pro vyobrazeni vysledkiit ABC analyzy se pouziva Paretiiv diagram, coz je sloupcovy graf
pro nespojité udaje, ktery pomoci Lorentzovi kiivky zobrazuje kumulativni ¢etnost dusled-
ki, jejichz hodnoty jsou umistény na ose y a procentudlni podil napt. produkti vyobraze-

nych na ose x.

ABC analyza produkti podniku rozdéluje zkoumané produkty do tii zakladnich

skupin:

e Skupina A — zahrnuje vyznamné produkty, které firmé pfinaseji zhruba 75% obratu
¢i zisku a celkove tvoti cca 10% vyrobkl. Tyto polozky tedy tvoii nejvétsi podil na
obratu, a proto jim je vénovana nejvétsi pozornost zejména z hlediska kvality.

e Skupina B — zde patii o néco méné vyznamné polozky, jejichz podil na obratu nebo
zisku je zhruba 15%.

e Skupina C — zde fadime polozky, které, co se ukazatele obratu tyce, firmé nepfinasi
objemné sumy penéz a obvykle jsou vyrabény az na zakladé pfimych pozadavki

zakaznikid. (Lendvayova, ©2010)

4.2 BCG matice

Jedna se o analyzu, ktera byva zafazovana mezi tzv. portfolio analyzy. Je to metoda zaby-
vajici se analyzovanim oborového okoli resp. trhu, jejiz vysledek byva ovliviiovéan inter-
nimi rozhodnutimi firmy. BCG matice byla poprvé pouzita Bostonskou konzultac¢ni skupi-
nou (Boston Consulting Group) podle niz pievzala pocateni pismena do svého nazvu.

Tato matice zobrazuje dvé zakladni kritéria:

e rust trhu (dynamiku trhu),
e relativni podil na daném trhu. (Ketkovsky a Vykypél, 2006, s. 60)

Kombinaci téchto dvou kritérii vznika matice, do které se umist'uji dané produkty podniku.
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BCG matice nemusi byt pouZzita pouze pro analyzu produktového portfolia, nybrz i pro
hodnoceni klicovych obchodnich jednotek apod. Trzni podil a tempo riistu trhu se v Case
méni, a proto je zapotiebi fidit také Zivotni cyklus vyrobku ¢i sluzby. V praxi je BCG ma-
tice hojn¢ pouzivanou analytickou metodou zejména diky jeji prakti¢nosti a srozumitelnos-
ti jejich vysledkii. Mé stézejni vyznam pfi stanoveni vhodné produktové strategie podniku.

(BCG matice - Managementmania, ©2013)

BCG matice je rozdélena do ¢tyt kvadrantt, které vystihuji, zdali je produkce daného pro-

duktu ¢i prodej sluzby pro podnik vyhodna, potencialné vyhodna do budoucna nebo niko-

liv.
velky
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Obrazek 6: BCG matice (Halek, ©2009)

Kozék a Stankova (2006, s. 10) charakterizuji jednotlivé kvadranty BCG matice nasledov-

e Hvézdy — skupina vyrobkt okupujici vedouci postaveni na trhu s prudkym rtastem,
coz nemusi znamenat vysokou ziskovost, protoze firma miize vynakladat vysokeé
mnozstvi finan¢nich prostiedkli na udrzeni vedouciho postaveni. Takovyto typ trhu

Casto laka potencialni konkurenty.
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e Penézni kravy — vyrobky s velkym trznim podilem, které nevyzaduji zadné dalsi
investice do inovaci. Pro podnik jsou pfinosem slusnych trzeb, které vSak uz nebu-
dou mit stoupajici tendenci, protoze z pohledu zivotniho cyklu jsou dojné kravy na
vrcholu.

e Psi — skupina polozek na pomalu se rozvijejicim trhu s nizkym trznim podilem.
Podniku pfinasi nizké zisky, popi. ztraty. Podle Zikmunda (©2011) jsou produkty
tohoto kvadrantu kandidaty na ,,odsttel”. Vyjimkou mohou byt polozky, které firmée
pfinaseji propagaci ¢i dobré renomé navzdory nizkym trzbam.

e Otazniky — poloZky nachézejici se na trhu s vysokym tempem rlstu av§ak majici
na ném nizky trzni podil. Vyzaduji vysoké penézni prosttedky pro udrzeni kroku

s tempem ristu trhu. Z téchto polozek se muze stat v budoucnu prakticky cokoliv.

4.3 SWOT analyza

Nazev této analyzy je slozen z poc¢atecnich pismen zkoumanych klicovych faktord, kterymi

jsou:

e S —silné stranky (Strenghts)

e W —slabé stranky (Weaknesses)
e O —pfilezitosti (Opportunities)
e T — hrozby (Threats)

Podstata SWOT analyzy je ta, Ze jsou pii ni identifikovany faktory a skuteCnosti, které
pfedstavuji pro zkoumany objekt silné a slabé stranky, pfileZitosti a hrozby okoli. Tyto
klicové faktory jsou poté verbalné popsany, popiipadé ohodnoceny, ve Ctyfech kvadran-
tech tabulky SWOT. SWOT analyza mize byt vyuzita jak pii analyzach strategické tirovné
fizeni, tak i pfi analyzach zamétenych na problémy taktického i1 operativniho fizeni, nebo

také jako osobni SWOT analyza. (Ketkovsky a Vykypél, 2006, s. 120)

Blazkova (2007, s. 156) definuje silné stranky jako faktory, diky kterym ma firma silnou
pozici na trhu. Pfi zkoumani silnych stranek jsou posuzovany podnikové schopnosti a do-
vednosti, zdrojové moZnosti a jeho potencidl. Tyto stranky miiZze podnik vyuZzit jako svou
konkurenéni vyhodu. Slabé stranky se tykaji oblasti, ve kterych firma zaostava resp. ob-
lasti, kde ma nizkou troven. Slabé stranky brani firmé efektivné fungovat. PrileZitosti jsou
podle Blazkové moznosti, u kterych pfi jejich realizaci stoupaji vyhlidky na rast a splnéni

podnikovych cilti. Tyto stranky firm¢ ptinasi urcité zvyhodnéni oproti konkurenci, nicmé-
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né je nelze samy o sobé minimalizovat, resp. maximalizovat, protoze se tykaji vnéjsiho
Hrozby jsou neptiznivé situace vnéjsiho prostiedi, které ovliviiuji podnik. Podnik by na né
mél dokazat rychle reagovat, jelikoZ mohou zputsobit jeho upadek ¢i byt pti¢inou jeho neu-

spéchu.

POMOCNE SKODLIVE
dosaZeni cile dosaZeni cile

SILNE STRANKY

o’

VNITRN{ POVOD
atributy organizace

weaknesses

VNEJSI PUVOD
atributy prostiedi

threats

Obrazek 7: SWOT analyza (Sunmarketing, ©2014)
Ketkovsky a Vykypél (2006, s. 121) doporucuji pii zpracovani SWOT analyzy respektovat

nasledujici zasady:

e Zavéry SWOT by mély byt relevantni, to znamena, Ze analyza by méla byt zpraco-
vavana s ohledem na tcel, pro ktery je zpracovavana. SWOT zpracovana pro jeden
specificky ucel by neméla byt mechanicky pouzita pii feSeni jiné problematiky.

e Pii zpracovavani SWOT je dilezité zaméfit se na podstatnd fakta a jevy a poté
Vv rozumné mife uplatnit redukci, protoZze nadbytecné mnozstvi fakt uvedenych
Vv analyze ji jen komplikuje. Analyza by méla byt zaméfena na podstatné vlastnosti
resp. atributy objektu, jez je jejim objektem.

e U SWOT analyzy, ktera je soucasti strategické analyzy, by mé¢la byt identifikovana

pouze fakta strategického charakteru.
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SWOT analyza by méla byt objektivni, coZ znamena, Ze je dobré, kdyz je kromé
zpracovatele predlozena i dalSim expertim a jednotliva fakta jsou individualné
ohodnocena.

Jednotlivé faktory SWOT analyzy by mély byt ohodnoceny podle sily jejich pliso-
beni na podnik.

Je vyhodné identifikovat/oznacdit jednotliva fakta v tabulce SWOT.

Postup pri zpracovani SWOT analyzy

1.

2.

4.

U Silnych stranek a PrileZitosti byla zvolena kladna stupnice od 1 do 5, pficemz 5
Pro Slabé stranky a Hrozby byla pouzita zaporna stupnice od -1 po -5 s tim, ze -1
znamena nejnizsi nespokojenost a -5 nejvyssi.

Kazdé polozZce byla pfidélena vaha, ktera vystihuje jeji dulezitost v dané kategorii,
Provést soucet silnych a slabych stranek, ptilezitosti a hrozeb, a poté vypocist vy-

slednou bilanci

4.4 Diagram pricin a nasledki — Ishikawa diagram

Ishikawa diagram patii mezi nejoblibenéjsi nastroje kvality, které byvaji vyuzivany pro

zobrazeni vztahu mezi problémem a popisem mozZné pfiiny jeho vzniku. Jeho realnym

vystupem je soubor pfi¢in problémi véetné moznych naméti na jeho odstranéni. (Chro-

mjakova a Rajnoha, 2011, s. 69)

Masin a Vytlacil (2000, s. 98-99) popisuji postup, podle néjz Ize diagram pti¢in a nasledki

sestavit, nasledujicimi kroky:

1.

Definice nésledku - zpravidla jsou zavadény i mérné jednotky, aby bylo mozné po-
rovnat stupen zlepSeni oproti pfedchozimu stavu,

Hledani hlavnich pfti¢in, z hlediska hlavnich faktor(, mezi které obvykle patii — li-
dé¢, material, vyrobni postup, stroje, prostfedi a informace.

Hledéni dalSich pfi¢in vyplyvajicich z pficin hlavnich.

Urceni nejvyznamnéjsich pfic€in.

Névrh napravnych opatieni.
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Hannagan (2008, s. 441) uvadi, Ze jednim z hlavnich bodu pii tvorb¢ Ishikawa diagramu je
spravné stanoveni kategorie pficin, ktera odpovida dané situaci, urcit jejich vahu a uvédo-
mit si vzajemné vazby mezi jednotlivymi pfi¢inami.

Obrazek 8 zobrazuje moznou podobu Ishikawa diagramu, ktery je standardné rozdélen na
6 zakladnich kosti, které reprezentuji: material, procesy, metody, technologie, stroje a lidé,
Kk nimz jsou pfifazeny jednotlivé pficiny dle jejich vyznamnosti, které zpisobuji vznik urci-

tého problému.

Nepropojené Nespravné
Nedostateéna vazby zvolena =
tvrdost
Vadna Nejasna Nedodrzeni
dodavka odpovédnost metody
i Spatné
Latent
Spaln(a ; ;o::o:l nastaveny —
uskladnéni vypodet
—>
»{Rekeny problém|
>
Nezpisobilost
Vady technologie ez';‘::;ol e Neznalost
Vliv prostredi Vadny rotor Nepozornost

Chyba
elektroinstalace

Kolisani

napet Spatny zdznam

—

Obrazek 8: Ishikawa diagram (Stielec, ©2012)
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II. PRAKTICKA CAST
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5 CHARAKTERISTIKA SPOLECNOSTI BAROTECH S.R.O.

Spole¢nost 1. dubna 2013 zacala se svou vyrobou jako nova ¢eska plastikaiska firma, ktera
vznikla fizi dnes jiz zaniklé spolec¢nosti OBM forest a.s. a praveé spole¢nosti BAROTECH
s.1.0., jez prevzala jeji vyrobni program vcetn¢ klientského portfolia. Spolecnost se zabyva
vyrobou plo$nych materialii pro oblast stavebnictvi, dilni primysl, galanterni pramysl, pro
oblast velkoplo$nych reklam a novym segmentem, kterym se spole¢nost také zabyva, pak
jsou vicevrstvé materialy pro oblast pozarni ochrany staveb. Sidlo spole¢nosti se nachazi v
mésté HoleSov, které se nachazi ve Zlinském kraji. Spolecnost je ryze ¢eska a neni zatizena
bankovnimi tvéry. Pro zdkazniky spolecnost dale zajiStuje moznost finalizace vyrobka
jako je:

e Vysokofrekven¢ni svafovani

e Svarovani horkym vzduchem

o Siti

e FEkosolventni tisk

BARGTECH

Obrazek 9: Logo spole¢nosti BAROTECH s.r.0.
(BAROTECH, ©2014)
5.1 Zakladni udaje o spolecnosti
Nazev spole¢nosti: BAROTECH s.r.o.
Adresa sidla spole¢nosti: HoleSov, nam. Dr. E. BeneSe 25/27, PSC 769 01
Adresa provozovny: Holesov, Tovarni 1648, PSC 769 01
Identifikaéni ¢islo: 29365180
Den zapisu do obchodniho rejstiiku: 23. 7. 2012
Pravni forma spole¢nosti: Spolecnost s ru¢enim omezenym

Pfedmét podnikani: vyroba, obchod a sluzby neuvedené v ptilohach 1 az 3 Zivnostenské-

ho zakona

Pocet zaméstnancu: 5
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Organizacni struktura

Spolecnost ma v soucasné dobé 5 vysoce kvalifikovanych zaméstnanct. Spole¢nost mé
jednoduchou organizacni strukturu. Jednatelem spole¢nosti je Miroslav Otépka. Obchodné
ekonomické oddéleni zastupuje a vede Jana Bartkova. Nakup a logistiku spolecnosti vyko-
nava Martin Buksa. Vedoucim vyrobné technického oddé€leni je Ing. Ivo Bukovy, ktery
vede a zaroven se podili na vyrobnim procesu spolu s dal$imi pracovniky zminéného oddé-

leni. Na obrazku 10 je pak vyobrazena organizac¢ni struktura spolecnosti.

Obrazek 10: Organizaéni schéma spole¢nosti BAROTECH s.r.o. (VI. zprac.)

5.2 Konkurence

SVITAP J. H. J spol. s.r.o.

Firma Svitap J. H. J. spol s.r.o. je nejvétsim tuzemskym konkurentem ktery svou vyrobou

patii mezi vyrobce technickych tkanin a technické konfekce, déle pak tkanin na pracovni
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o3aceni, podstesnich a jinych folii, syntetickych usni a vazaciho PET" pasku. Nejvétsi vy-

hodou firmy je jeji dlouholeta tradice.
Vinylpex

Jedna se o polskou firmu, ktera se zabyva zejména produkci syntetické kiize. Firma Vinyl-
pex byla zalozena v roce 1983. Spole¢nost méa vybudovanou stabilni pozici v prodeji svych
produktii na tuzemském trhu, vynika vysokou kvalitou a certifikaci svych produktii. Oproti
spolecnosti BAROTECH nabizi Sir$i produktové portfolio ¢alounickych a galanternich

materiala.
Sanwill

Sanwill je dalsi polskou firmou, ktera na svych webovych strankach uvadi, ze je jedina
v Polsku, kterd dokaze povlékat vyrobky z polyuretanu®. Firma se zabyva vyrobou &a-
lounickych, odévnich material, materiali pro zdravotnictvi, automotive a obuvnicky pri-

mysl. Vyhodou spole¢nosti je jeji 40 leta historie a zkusSenosti v plastikaiském pramyslu.
Parol

Firma Parol je dal$i polskou firmou, ktera dovazi své vyrobky na tuzemsky trh, a tak je tak
pfimym konkurentem spolecnosti BAROTECH. Mezi jeji vyhody patii nespocet udélenych
certifikat na jeji produkty, Site produktového portfolia, rychla doba vyfizeni objednavky,

mala velikost objednavky, kterou si mize zdkaznik objednat apod.

5.3 Zakaznici

Spole¢nost OKD je jedinym producentem &erného uhli v Ceské republice a je hlavnim
zakaznikem spole¢nosti BAROTECH, ktera ji dodava dalni materidly. Do OKD sméfuje
az 70% celkové produkce spolec¢nosti. Dal§im vyznamnym zékaznikem je firma KaBeDeX
spol. s.r.o. a firma Duflex, obé jmenované od spolec¢nosti odebiraji dilni materialy. Firma
Astona patii mezi nejvétsi odbératele odévnich materialli, ze kterych pak Sije napt. vy-
strazné vesty, bundy, plasténky apod. Mezi dal$i vyznamnéjsi zékazniky spole¢nosti patii

frimy KROK v.0.s. a Daneco spol. s.r.o.

! Polyethylentereftalat — termoplast ze skupiny polyesterd.
? Plast slozeny z izokyanatii a dioléi pouZivany na vyrobu vlaken, lepidel a laki. (Polyuretan — Wikipedie,
©2013)
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5.4 Ukazatel trzeb

Graf 1 vyobrazuje vyvoj trzeb za obdobi fijen-listopad 2013-2014. Z grafu jsou patrné se-
zonni vykyvy v pfedvanocnim a vdno¢nim obdobi a také v prvnim mésici nového roku.
Vzhledem k tomu, ze spolecnost je pokra¢ovatelem vyrobniho programu spole¢nosti OBM
forest a.s., od které piebrala také klientské portfolio, jsou trzby v hodnotach, které by se na

prvni pohled mohly jevit jako vysoké pro spole€nost, ktera je na trhu néco malo ptes rok.

Vyvoj trieb 2013-2014

9 000 000,00 K¢

8000 000,00 K¢

7 000 000,00 K¢ F—

6 000 000,00 K¢ — —

5 000 000,00 K¢ —— — —

4 000 000,00 K¢

3 000 000,00 K¢

2 000 000,00 K¢

1 000 000,00 K¢

0,00 KE T T T T T
Rijen Listopad  Prosinec Leden Unor Biezen

Graf 1: Vyvoj trzeb za obdobi fijen-biezen 2013-2014 (BAROTECH s.r.o., 2014)

5.5 SWOT Analyza
Silné stranky

Mezi silné stranky spole¢nost patii pfedevSim komplexnost vyroby, diky které spolecnost
muze vyrabét spousty druhli vyrobki. Dalsi vyhodou spolecnosti jsou néklady na udrzova-
ni pracovniho prostiedi a také zasob. Vzhledem k tomu, ze spole¢nost vyrabi na zakazku,
je zde tendence objednavat material na zaklad¢ objednavek zakaznikl, tim padem nema
spolecnost pfili§ finan¢nich prostiedkli vazanych v podobé zasob a naklady samotné vy-

robni haly jsou niZsi oproti konkurenci, diky velikosti samotného objektu.

Dalsi silnou strankou je odbér materidlu od velkych vyrobct, coz spole¢nosti dava jistotu
dodavek v daném case, mnoZstvi a kvalité. Dalsi podstatn€jsi vyhodou je, ze spolecnost

neni zatizena bankovnimi avery.
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Mezi silné stranky v neposledni tad¢ také patii piesnost nanosu, diky ¢emuz nedochazi

k zbyte¢nému plytvani vyroby a jednoducha organizaéni struktura.
Slabé stranky

Jako nejvétsi slaba stranka spolecnosti se jevi fakt, ze zhruba 70% odbytu smétuje k jedi-
nému zakaznikovi, coz mize pti zaniku vzajemné spoluprace mit fatalni disledky pro sa-

motnou spole¢nost.

Dalsi slabinou je technologicky Cas pfi vicevrstvych nanosech, ktery by pfii zahlceni spo-
lecnosti objedndvkami zdkaznikli mohl vést k nedodéni vyrobkli v pfedem smluveném
terminu. Manipulace s polotovarem a koneénym produktem neni zcela optimalizovana,
protoze na vystupu vyrobni linky dochdzi k ukladani polotovaru do meziskladu, jehoz bu-

doucnost je ptedmétem internich diskuzi.

V neposledni fadé¢ mezi slabé stranky patii omezeny sortiment dezénu, ktery je ¢aste¢né

v kontrastu s $iti produktového portfolia a neznamé jméno na trhu, coz je problém, se kte-
rym se potyka vétSina zacinajicich firem.

PrilezZitosti

Mezi nejvétsi piileZitost patii moznost exportu na evropsky trh, zejména pak do Polska.
Dalsi ptilezitosti by mohla byt ¢astecnd automatizace vyroby, ktera by vyzadovala poca-
teCni investici, nicmén¢ by spolecnost nepotiebovala zaméstnavat tolik zaméstnanci, ktefi
V soucasné dob€ musi byt pfitomni pfi vyrobnim procesu a musi kontrolovat jeho plynu-
lost.

Komplexné&jsi stroje by mohly byt pfinosem pro spolecnost, napt. diky sniZeni technolo-
gického Casu vyrobki, rozsifeni produktového portfolia co se druhii dezént tyce, odboura-

ni meziskladu apod.

Jako dalsi pfilezitosti se jevi vybudovani stalého obchodniho zastoupeni po svéte a dale

pak prohloubeni spoluprace se sou¢asnym nejvetsim odbératelem.
Hrozby

Mezi nejvétsi hrozby patii jednoznaéné tuzemskd a zahraniéni konkurence, ktera muze
spolecnosti ,,ukrast* zakazniky, at’ uz diky nizsi cené kterou nabizi, ¢i vyssi kvalité vyrob-

ki nebo $§ifi nabizenych dezénd.
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Dalsi podstatnou hrozbou je korupce, ktera je stale soucasti tohoto statu. Mezi dalsi hrozby
patii vyvoj politické situace a rast cen energii. Tyto hrozby by se mohly postarat o snizeni

zisku.

Nejméné dulezitou hrozbou je zména ekologické legislativy, na zdkladé které by spolec-

nost musela investovat do dalsich filtracnich zatizeni apod.

Tabulka 3: SWOT analyza (V1. zprac.)

Hodnoceni
B g
= x o] ©
=l &| a| 5 =
= o c X g
= 2| | = g
| 2 F
n
Silné stranky
Vlastni kapital 0,15 5 5 5 2,25
Dovozni suroviny od velkych vyrobcil 02 5 4 5 2,80
Komplexnost 0,25 3 3 3 2,25
Jednoducha organizac¢ni struktura 0,05 4 4 4 0,60
Nizké néklady na udrzovani 0,25 4 4 5 3,25
Ptesnost nanosu 01 4 4 4 1,20
Soucet 12,35
Slabé stranky
Zhruba 70% celkové produkce odebira OKD 0,6 -4 -5 -5 -8,40
Technologicky Cas pfi vicevrstvych nanosech 0,12 -3 -3 -3 -1,08
Manipulace s materialem 01 -2 -3 -2 -0,70
Omezeny sortiment dezénu 0,08 -5 -4 -4 -1,04
Neznamé jméno na trhu 0,1 -3 -4 -4 -1,10
Soucet -12,32
Prilezitosti
Export - polské uhelné reviry, Evropsky trh 032 5 4 4 4,16
Prohloubeni spoluprace s OKD 0,1 4 4 4 1,20
Stalé obchodni zastoupeni po svéte 0,15 2 3 2 1,05
Nové technologie - komplexnéjsi stroje 02 4 3 4 2,20
Automatizace 0,23 3 4 4 2,53
Soucet 11,14
Hrozby
Tuzemska a zahrani¢ni konkurence 05 -2 -4 -3 -4,50
Vyvoj politické situace 0,12 -1 -1 -1 -0,36

Zména ekologické legislativy 0,05 -2 -1 -1 -0,20
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Korupce 021 -4 -4 -4 -2,52
Rust cen energii 0,12 -3 -2 -2 -0,84
| Soucet -8,42

Tabulka 4: Vysledna bilance SWOT analyzy (V1. zprac.)

Interni ¢ast SWOT analyzy 0,03
Externi ¢ast SWOT analyzy 2,72
Celkem 2,75

Bylo zanalyzovano, ze bilance SWOT analyzy spolecnosti je lehce lichotiva, ¢emuz napo-
vida kladna vysledna hodnota v tabulce 4. Spole¢nost by se méla zamé&fit na interni stran-
ky, které mize nejvice ovlivnit. NejozehavéjSim tématem by méla byt produkce smétujici
k jedinému zakaznikovi. Velkou vyhodou spole¢nosti je fakt, ze hospodaii s vlastnim kapi-
talem a Sife jejiho produktového portfolia, co se druhti materiali tyce. Jako nejvétsi piilezi-
tost se jevi export na zahrani¢ni trhy, ktery by mohl byt pro spole¢nost pfinosny nejen fi-
nancné. Nejvetsi hrozbou je pak tuzemskd a zahrani¢ni konkurence, coz by mélo vést spo-
le¢nost k neustalému zlepSovani ve vSech oblastech jejiho podnikani a fungovani, zejména
zvazeni investice do komplexnéjsich a poloautomatickych ¢i plné¢ automatizovanych stroj-

nich zafizeni.

5.6 Vyrobni sortiment
Galanterni materialy

e materidly urcené pro vyrobu lehké a stfedni galanterie

e materidly pro vyrobu kancelaiské galanterie
Diilni materialy

e zastény

e lutny
Materidly pro dilni primysl splituji podminky pro pouZiti v prostorach doli s nebezpec-
nymi atmosférickymi podminkami 2 a 1 dle CSN EN 1127-2. Tyto podminky odpovidaji

prostortim s nebezpe¢im vybuchu metanu SNM 1 az SNM 3 dle Vyhlasky CBU ¢&. 22/1989

Sb., ve znéni pozdéjsich predpist.
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Odévni materialy

e materialy uréené pro vyrobu pracovnich a ochrannych odévl (nepromokavé mate-

ridly, reflexni materidly, nepromokavé zastéry)
Sportovni Zinénky
o tézky Calounicky materidl uréeny pro vyrobu spodnich ¢asti sportovnich zinének
ProtipoZarni materialy
e nchoflavé nanosované sklotextilni, silikonové a aramidové materidly urcené pro
protipozarni ochranu objekta
Specialni materialy

e nehoflavé firebloky pro sedadla, ochrany kabelazi, elektrovodivé materidly
e lehka plachtovina

e materialy na billboardy (BAROTECH — vyrobni program, ©2014)

,”’

Obrazek 11: Vybrané produkty (BAROTECH — vyrobni program, ©2014)

5.7 ABC analyza

Pomoci ABC analyzy byly druhy jednotlivych materiali rozdéleny do tii skupin A, B a C,
pricemz z prodeje vyrobkii skupiny A plynou spole¢nosti nejvyssi trzby a tim padem, lze
fict, Ze produkce téchto vyrobkii by méla byt pro spolecnost prioritni. Do skupiny B patii
vyrobky, které jsou mén¢ vyznamné z hlediska trzeb, nicméné ne zanedbatelné. Do skupi-
ny C pak fadime nejméné vyznamné vyrobky, jejichZz dalsi produkci by méla firma zvazit.

Graf 2 zobrazuje kumulovany podil trzeb jednotlivych kategorii vyrobkii.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 54

Paretiiv diagram dle tZeb (Fijen-brezen)
2013-2014 v tis. K¢
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Graf 2: Paretiiv diagram dle trzeb fijen-biezen 2013-2014 (VI. zprac.)
Skupina A — nejvyznamnéjsi

Nejvyznamnéj$imi a nejprodavanéj§imi produkty jsou dulni materialy, mezi které patii
dilni zastény a lutny. Tyto produkty spolecnosti ptinesly zhruba 78% trzeb za obdobi fi-
jen-bfezen 2013-2014. Cilem spoleénosti by mélo byt pokracovat v produkci téchto vyrob-
ka.

Skupina B — méné vyznamné ovSem nezanedbatelné

Do této skupiny patii galanterni a odévni materialy, které jsou z hlediska vySe trzeb mén¢
vyznamné, nez produkty ze skupiny A, nicméné ne zanedbatelné. Jejich podil na trzbach za
stejné obdobi je 18,7%. Do galanternich materialti spada vyroba materialti ur¢enych pro
vyrobu lehké, stfedni a kancelafské galanterie a odévni materidly konkrétnéji ¢lenime na

materidly ur€ené pro vyrobu pracovnich a ochrannych odév.
Skupina C — nejméné vyznamné

Do této skupiny by se dala zahrnout produkce protipoZarnich materialt, specialnich mate-
riali jako jsou napft. nehotlavé firebloky pro sedadla, ochrany kabelazi, lehkd plachtovina
¢1 materialy na billboardy a v neposledni fadé vyroba sportovnich Zinének. Trzby z téchto

produktl za stejné obdobi byly ve vysi 3,2% z celkovych trzeb za dané obdobi. Naskyta se
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zde otdzka, zdali je vyroba téchto produktii pro spolec¢nost vynosna, vzhledem napf.

K jejich vyrobnim nakladim.

5.8 BCG matice
Vybrané vyrobky:

e Zastény pro dulni prﬁmysl.
e Protipozéarni materialy .
¢ Calounicky material pro vyrobu Zinének )

A 20% Hvézdy Otazniky

2
g 10% . -
z Dojné kravy Bidni psi
:
),

0% ‘

10x 1x 0.1x
<€
vysoky nizky
Relativni podil na trhu
Obrazek 12: BCG matice (VI. zprac.)
Dojné kravy

V tomto kvadrantu se nachdzi hlavni zkoumany produkt, kterym je dilni zasténa. Tyto
produkty jsou hlavnim finan¢nim zdrojem spolecnosti pfi vyrobnich nékladech, které jsou
obdobné s vyrobnimi néklady ostatnich produkti. Spole¢nost ma relativné vysoky podil na
trhu, jehoz tempo ristu je nizké. Cilem spolecnosti je tento typ produktu nadale vyrabét a

snazit se o jeho export do zahranici.
Bidni psi

Do tohoto kvadrantu spadéd calounicky material slouzici k vyrobé Zinének. Tempo ristu

trhu se sportovnimi zinénkami neni nikterak vysoké, trzni podil spole¢nosti také ne. Spo-
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le¢nosti vyroba téchto materialii nepiinasi vysoké zisky, je tedy na zvazenou, zdali se spo-

le¢nosti vyplati pokra¢ovat v udrzovani tohoto produktu.
Otazniky

Mezi otazniky lze zaradit protipozarni materialy, protoze jejich trh roste zavratnou rychlos-
ti. V daném kvadrantu se vyskytuji zejména proto, Ze spole¢nost musi zainvestovat do po-
ttebnych certifikatti, aby mohla nabidnout §ir§i produktové portfolio téchto materiali.
Konkurence tuzemskych firem, které se zabyvaji vyrobou protipoZarnich materialu, je nu-

lova.
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6 ANALYZA VYROBNIHO PROCESU

6.1 Predstaveni hlavniho vyrobku

Diilni zasténa (nanosovana textilie HEDA 300)

Jedna se o specidlni nanosovanou textilii pro pouziti v prostorach plynujicich dola

S nebezpeCnymi atmosférickymi podminkami. Dilni zasténa se v dolech vési jako zaveés,

nebo se z ni dale §iji manzety spoju na flexibilnich vétracich systémech. Standardné je ten-

to produkt zakaznikovi dodavan v rozmérech 1,22m*50m.

Podkladovy material druh sklotkanina
slozeni | sklenené vlakno
Vlastnosti Jednotka Hodnota Zkusebni metoda
Plosna hmotnost kg m 0.300 = 0,030 CSN EN ISO 2286-1
Sitka cm 122+3 CSN EN ISO 2286-1
Pevnost v tahu podél N/5cm 1300 CSN EN ISO 1421
napric¢ % 700
Tazmost podél % 25 CSN EN ISO 1421
napric 30
Pevnost v dal$im trhani podél N 60 CSN EN 1875-3
napric 90
Prilnavost povrstveni podél N.m! 200 CSN EN 2411
napric¢ 200
Povrchovy odpor Rg nejvice Q 1.10° CSN 34 1382
Horlavost — metoda kyslikové éislo 27 CSN EN 4589-2
Hortlavost — zapaleni svisle umisténych nehori CSN EN ISO 6940
vzorki iniciace 20 s

Obrazek 13: Ukézka z technického listu nanosované textilie HEDA 300

(BAROTECH s.r.0., 2014)

Obrazek 14: Dilni zéasténa (V1. zprac.)
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6.2 Specifika vyrobniho procesu

e dle miry plynulosti — pferusovana vyroba,

e dle opakovatelnosti vyroby — kusova,

e vyrobni strategic — make to order,

e Uctovani skladovych zasob — systém FIFO,

e sménnost — pracovnici pracuji obvykle 5 dni v tydnu 8 hodin denné,

e f{izeni vyroby probiha dle internich pfirucek a postupd,

e f{izeni systémem pull,

e vsichni zaméstnanci jsou povinni prochazet pravidelnym Skolenim tykajicim se

BOZP.
Koncept Fizeni vyroby

Spole¢nost pfi tizeni a planovani vyroby vyuziva prvky konceptu fizeni JIT. Vzhledem
Kk tomu, Ze spole¢nost své vyrobky vyrabi na zakazku, ma urcité portfolio svych dodavate-
14, od kterych objedndva material az podle obdrzenych zakéazek. Od téchto dodavatelti do-
stane poZadované mnozstvi materidlu v pozadované kvalité, ktera je potvrzena naleZitou

atestaci. To vSe v pfedem smluveny cas.

6.3 Layout vyroby

Soucasny layout vyrobni haly spole¢nosti BAROTECH s.r.o. si kviili nizké kapacité navi-
jeciho zasobniku, ktery se nachazi tésné na vystupu nanosovaci linky a nizké flexibilité
adjustacniho zafizeni s ofezem vyZzaduje pfitomnost meziskladu. Tyto fakta zapficinuji to,
ze polotovar nemtze byt z linky skrze navijeci zdsobnik rovnou navadén na adjustaéni
fakt, Ze operator vyroby musi polotovar manudln€ navadét, aby byla dodrzena spravna

rovnost nabalu.
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Obrazek 15: Layout vyrobni haly — sou¢asny stav (V1. zprac.)

Legenda:

1 — pfijem materialu 2 — sklad materialu

3 — misto vstupni kontroly 4 — michaci centrum
5 —nanosovaci linka 6 — navijeci zasobnik
7 — adjustacni zafizeni s ofezem 8 — mezisklad

9 — sklad hotovych vyrobki 10 — expedice

6.4 Pribéh vyrobniho procesu

6.4.1 Objednavka materialu

Vyroba spole¢nosti je fizena zakazkami tzn., Ze vyroba je zahajena a uskuteCovana az
podle stanovenych pozadavki zakaznikl. Podle zakazek spolecnost naplanuje a objedna
potifebné mnozstvi materialu s ohledem na kalkulaci planovanych ztrat na dany vyrobek a

minimalnim mnozstvim materialu, které je dodavatel ochoten dovézt.

6.4.2 Vstupni kontrola

Spolecnost provadi u textilnich a sklotkaninovych materialit kontrolu skrze méfeni jejich
plosné hmotnosti a tloustky. U vybranych podkladovych materidlli se provadi vizudlni

kontrola, ktera by méla odhalit mozné textilni vady, mezi které patii napt. Spatné¢ dotkany
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textil, roztiepené okraje, uzliky vzniklé pii tkani, fleky a jiné necistoty vyskytujici se na
textilii. Na chemické latky spole¢nost dostava od svych dodavatelt prislusny atest®. U plas-
tisold* se provadi vstupni méfeni jejich ViskozityS. Material nestandardnich parametrt je

reklamovan a vracen zpét dodavateli.

6.4.3 Nastaveni vyrobniho zaFizeni

Vyrobni linka je nastavena podle typu vyrobku, ktery bude v ptisluSnou dobu vyrabét.
Operator nastavi vyrobni linku pomoci ovladaciho panelu, kde nastavi ptislusné teploty
jednotlivych sekci komor vyrobniho zafizeni, rychlost vyrobni linky, dale pak provede
nastaveni nanaseci a laminac¢ni Stérbiny. Vyrobni linka se pted zahajenim vyroby musi

nahiat. Tento proces trva necelych 50 minut.

Obrazek 16: Ridici panel nanosovaci linky

(VL. zprac.)

6.4.4 Michani

Chemické latky vstupujici do vyrobniho procesu je zapotiebi namichat podle receptury a
Vv zavislosti na objemu objednédvky daného vyrobku v evakuacnich michacich centrech
(planetovych michackach s disolverem®) za standardni pokojové teploty. Po michani je

smés pouzitelna podle piislusnych receptur.

¥ Pisemné osvéd&eni uréitych vlastnosti vyrobku.

* Pasta vyrabéna z PVC.

® Veli¢ina charakterizujici vnitini tfeni v kapalinach.
® Jiné ozna&eni pro mixér.
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Obrazek 17: Planetova michacka

s disolverem (VI. zprac.)

6.4.5 Transport

Namichand smé&s je dopravena k vyrobnimu zafizeni v planetové micha¢ce manualné diky
koleckiim vespod. Michacky. Sklotkaninovy podkladovy materidl je pfesunut k vyrobnimu

zatizeni pomoci vysokozdvizného voziku.

6.4.6 VloZeni materialu do vyrobniho zarizeni

Sklotkaninovy podkladovy material je zaloZen na zafatku vyrobniho procesu do odvijeciho
stojanu, ktery je soucdasti vyrobniho zafizeni, posléze je provlecen vyrobni linkou az k na-
vijecimu stojanu a zalozen do navijeci jednotky. Chemicka smés se do vyrobni linky do-
stane skrze transportni Cerpadlo, které dopliiuje korytko nandSeci ptedlohy a dale také

upravuje navadéni textilie a Sitku nanaseni.
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Obrazek 18: Transportni Cerpadlo

(VL. zprac.)

6.4.7 Mezioperacni kontroly

Povéteny pracovnik provadi celkem dvé mezioperacni kontroly. Prvni z nich je kontrola
zalozeni podkladového materidlu a navijeni, pfi které chceme zkontrolovat nastaveni a
popiipadé pak provést optimalizaci rovnosti nabalu. Dalsi kontrola je spojena s méfenim
plosné hmotnosti a tloustky a je provadéna po vyjeti prvnich 10 metri polotovaru. Kdyz
kontroly neprokazou zadnou odchylku od standardt, za¢ne vyrobni linka produkovat vel-
konébaly polotovaru zhruba po 500 metrech délky, pokud je pfi mezioperacni kontrole

odhalen nedostatek, tak operator zkoriguje nastaveni vyrobni linky ¢i zaloZeni textilie.

6.4.8 Preména materialu na polotovar

Samotna pfeména textilniho a chemického materialu na polotovar probiha uvnité nanoso-
vaci linky s 0znatenim MOHR WB 20. Po prichodu velkonabalu o délce kolem 500 m se
chod nénosovaci linky zpomali a povéfeny pracovnik odfeZe navinuty velkonabal a do
navijeciho zaftizeni zaloZzi dalsi ¢ast navijeného materidlu. Odfezany velkonabal je pomoci
zvedaciho zafizeni piesunut do meziskladu. Tento vyrobni postup se opakuje az do odvinu-

ti poslednich metrti polotovaru z odvijeciho zafizeni.
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Obrézek 19: Nanosovaci linka MOHR WB 20 (V1. zprac.)

6.4.9 Adjustace’

Velkonabaly polotovaru jsou z meziskladu pomoci zvedaciho zafizeni pfesunuty a umisté-
ny do navijeciho zafizeni vyrobni linky, odkud jsou pak provleéeny do pievijeciho ad-
justacniho zafizeni s ofezem. Na tomto zafizeni probiha podélné ofezavani materidlu na
§ifi stanovenou vyrobnim piedpisem pro dany typ vyrobku, déleni polotovaru na pfislus-

nou délku a v neposledni fadé samotné baleni hotovych vyrobkii.

6.4.10 Vystupni kontrola

K vystupné kontrole hotovych vyrobkli dochdzi pfimo pii adjustaci, kde na adjustacnim
stole se nachazi nasvicena prohlizeci plocha, kde se vizualn¢ sleduje pocet vad. Na zakladé

vystupni kontroly jsou finalni vyrobky rozttidovany do kvalitativnich skupin:

e A —vyrobky, které jsou zcela v poradku,
e AB - vyrobky, které maji kvalitativni parametry vyrobkd A, akordt nejsou

z jednoho kusu polotovaru,

’ Pojem, ktery ve spole¢nosti BAROTECH s.r.0. charakterizuje proces navadéni polotovaru ze zasobniku do
adjustacniho zafizeni s ofezem.
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e B — vyrobky, u kterych se vyskytuji vzhledové vady, které vSak nemaji vliv na je-
jich funkc¢nost,
¢ N —jsou nestandardni vyrobky s nevyhovujicimi parametry.

6.4.11 Expedice

Finalni vyrobky jsou ulozeny do skladu hotovych vyrobki, odkud jsou expedovany zdkaz-
nikiim, vzhledem k tomu, Ze se jedna o vyrobu na zakdzku, ¢asto na sklad¢ tyto vyrobky
nezustavaji déle nez 24 hodin.

6.5 Procesni analyza

Tabulka 5: Procesni diagram vyroby dilni zastény (V1. zprac.)

Cinnost

O(
Operace
Transport
Kontrola
Skladovani
Cekani
Vzdalenost (m)
Doba trvani (min)
Pocet pracovniki

1 Vstupni kontrola materidlu

[HEN
o
RN
jsH)

2 | Nastaveni vyrobni linky O 7 1b

3 Nahiivani vyrobni linky O 53 -

4 Transpo.r:[ podkl,ado'\/eho ma- 21 13
terialu k vyr. lince

5 ZaloZeni podkladového mate- 9 1b
ridlu do vyr. linky O

Kontrola zaloZeni podklado- PaN
6 vého materialu L‘A 3
7 Tre'lrrlsport c,hemllckeho mate- 10 1b
ridlu k michacimu centru

8 Navazeni podle receptury O 11

9 Naplnéni michaci komory O 2

10 Michani O 30
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12 Zavedeni transportniho Cer- 15
padla do michacky O ’
13 PreCerpani smesi dp zéasobni- 25
ku vyrobni linky
14 Tvorba polgtovaru vyrobni O 75
linkou
15 Kontrola nE}stavenvi nanoso-
vaciho noze N
Kontrola plosné hmotnosti a /\|
16 tloustky polotovaru "
17 Transport polotvaru do mezi- 5 la
skladu 1b
18 Skladovéni -
19 Transport polotovaru k ad- 5 1b
justaénimu zatizeni la
y vy la
Ofez polotvaru na ptislusnou
20 vrvs 42 1b
§ifi a délku O
1c
Vizualni kontrola ofezavané- 7
21 ho polotovaru L‘ le
la
22 Baleni O 1b
23 Tranqurt do ,skladtj hoto- 15 1b
vych vyrobkl
> Cetnost 10
Soucet 73,5 3
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Z procesni analyzy vyplyva, Ze vyroba dulni zastény je pferuSovanym vyrobnim procesem,
ktery je ptrerusovan fadou netechnologickych procesti, mezi které patii zejména transport
materialu, vyjmuti velkonabalu s polotovarem z vyrobniho zafizeni apod. Nejvétsi problém
je spatfovan v ptitomnosti meziskladu, ktery je zapotiebi kvuli nizké flexibilité ptevijeciho
adjustacniho zafizeni S ofezem a nizké kapacité zasobniku umisténého na vystupu vyrobni
linky, kdy z vyrobni linky vyjede velkonabal s polotovarem, ktery musi byt ulozen do zmi-
néného meziskladu proto, aby bylo vytvofeno misto pro tvorbu velkonabalu nového. Dal-
Sim problémem je manipulace s polotovarem, ktera vyzaduje pfitomnost tfech zaméstnan-
cl. Velka pozornost je vénovana vstupni, mezioperacni a vystupni kontrole materialu resp.
polotovaru tak, aby byla zamezena vyroba nestandardniho produktu jiz v samotném pocat-
ku vyrobniho procesu. Z proceni analyzy vyplyva, Ze diilni zasténa je standardné vyrobena
za 2316,5 minuty. Proces vyroby dulni zastény vyZzaduje pfitomnost 3 zaméstnanct podni-
ku. Celkova vzdalenost, kterou hotovy vyrobek projede, je 73,5 m, coz je pom&rné kratka

vzdalenost dana pfedev§im malymi rozméry vyrobni haly.

6.6 Diagram pricin a nasledki — Ishikawa diagram

%

Diagram pficin a nasledkt zobrazuje pficiny, které zptsobuji produkci vyrobku jakosti N.
Diagram je rozdélen do Sesti hlavnich oblasti, do nichz spadaji jednotlivé prvotni a druhot-
né priciny. Mezi nejpodstatnéjsi pficiny podilejici se na vyrobé nekvalitnich vyrobki patii
zanedbana idrzba, ktera vede k ob&asnym porucham vyrobniho zafizeni. Udrzba vyrobni-
ho zafizeni je Casové velmi naro¢na, vzhledem k dostupnosti vSech ¢asti vyrobni linky a

také pomérné nakladna.

Dalsi pfic¢inou, diky které dochazi k nekvalitni produkci, znecisténi hotovych vyrobki ¢i
polotovaru je jejich samotném skladovani. Vzhledem k tomu, Zze mezisklad s polotovary a
sklad hotovych vyrobki je ulozen v tésné blizkosti vyrobniho zafizeni a tedy mist, kde
operatofi manipuluji s vyrobni smési, ob¢as dochazi k pfeneseni necistot praveé na jiz zmi-

néné skladované polotovary a vyrobky.

Spole¢nost provadi vstupni kontrolu materialii, ¢imz se snazi predejit vyrobé nekvalitnich
produktli, nicméné vzhledem k ¢asovym moZnostem zaméstnanci provadi pouze namatko-
vou kontrolu textilnich materiald, na chemické suroviny pak dostavaji prisluSnou atestaci
od svych dodavateld. Proto se obcas stane, Ze si operator v§imne nekvalitniho vyrobku az

béhem vyrobniho procesu ¢i vystupni kontrole.
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Jako dalsi vyznamngjsi pficinu lze povazovat zbyte¢nou a nespravnou manipulaci s mate-
ridlem, pfi které maze dojit k ohnuti ¢i natrzeni polotovaru, nebo vyrobku a zanedbané
Cisténi vyrobniho zafizeni pii pfechodu vyroby z jednoho typu produktu na druhy, coz mi-
ze vést k vzniku skvrn €i flekii na vyrobku. Produkci nestandardnich vyrobktl spolecnost

vycisluje zhruba na 2,7% z celkové produkce.
Obrazek 12 vyobrazuje Ishikawa diagram. Na polozky oznacené Cervené by se méla spo-
le¢nost zaméfit, jedna se o pfiCiny, které mize relativné dobfe ovlivnit a které nejcastéji

zpusobuji vyrobu nekvalitnich produkta.

| Prostiedi | | Lidé

Casovy stres

klimatické podminky na pracovist motivace

mechanické poruchy strojf Fi
i teplota
opotebeni /
_uk /[
zanedband idriba/ D

nepozornost
monotonnost prace

vihkost /

disciplina
pradnost

L 5 . . . jakosti N
nedodrZeni vyrobnich predpisu dodavka nestandardniho materidly

textilni vady /

nedodrZeni receptury daného vyrobku

edusledné Cisténi vyrobniho zafizeni p: 7 vady barveni, fleky /

prechodu na virobu jiného produktu,_
nedbisledng provedena kontrola dle Zbytky apretaci m
technické specifikace vyrobku R o

zastarala technologie

vypadek proudu, plynu

>

nespravné skladovani
nespravna manipulace s materidlen poskozeni pfi manipulaci

| Metody | | Materidl |

Technologie

Obrazek 20: Ishikawa diagram (VI. zprac.)

6.7 Vyuziti vyrobniho zarizeni

Tabulka 6 vyobrazuje stupent vyuziti nanosovaci linky a adjusta¢niho zafizeni S ofezem.
Tento parametr je vypocten bez ohledu na poruchy stroji. Pro vypocet parametru vyuziti
stroje byl zvolen mésic dlouhy 31 dni, z nichz je 21 dni pracovnich. Od vyuzitelného ¢aso-
vého fondu byly odecteny planované prostoje souvisejici s pravidelnou udrzbou, kontrolou,

prestavkami a sefizovanim stroju ¢i nahfivanim nanosovaci linky. Déle byl zohlednén fakt,

» Produkce vyrobki
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ze spolecnost standardné vyuziva samotné nanosovaci zafizeni pouze 3 dny v tydnu a zby-
1€ 2 dny se potom zaméstnanci vénuji samotné adjustaci, ofezu a baleni vyrobki, coz vede

k pomérné nizkému vyuziti vyrobnich zafizeni.

Tabulka 6: Vyuziti vyrobnich zafizeni — ptivodni stav (V1. zprac.)

Puvodni stav

1 mésic =21 dni Nénosovaci linka | Adjustaéni stroj s ofezem
Vyuzitelny ¢asovy fond 168h 168h
Vyuzitelny ¢asovy fond - prostoje 68,4h 50,5h
Vyuziti vyrobniho zatizeni 0,4071 0,3005

Tabulka 7 vyobrazuje novy navrhovany stav vyuziti vyrobnich zafizeni. V tomto novém
stavu je poc€itdno s tim, Ze nanosovaci linka i1 adjustacni zatizeni S ofezem budou vyuziva-
ny vSech 5 pracovnich dni v tydnu. Tohoto nového stavu miize byt ovSsem dosazeno pouze
pii zakoupeni nového navijeciho zasobniku s vyssi kapacitou, ktery by zajistil rovnomérné
tahy v lince a nového adjusta¢niho zafizeni, které by bylo vybaveno automatizaci navijeni

rovnych roli.

Tabulka 7: Vyuziti vyrobnich zafizeni — navrhovany stav (V1. zprac.)

Novy navrhovany stav

1 mésic = 21 dni
Nanosovaci linka | Adjustacni stroj s ofezem
Vyuzitelny ¢asovy fond 168h 168h
Vyuzitelny ¢asovy fond - prostoje 114h 111h
Vyuziti vyrobniho zatizeni 0,6786 0,6607

Celkova vyuzitelnost nanosovaci linky po navrhovanych opatienich vzrostla z ptivodnich
40,71% na 67,86% a stupen vyuziti adjustacniho zafizeni s ofezem vzrostl z 30,05% na

66,07%. Stupen vyuziti adjustacniho zafizeni je zavisla na produkci vyrobni linky.

6.8 Hlavni nedostatky vyrobniho procesu

Analyza soucasného stavu odhalila nasledujici nedostatky:

1. Nadbyteéna a slozita manipulace s materialem resp. polotovarem — vyrobni ha-
la neni nikterak velkd, 1 piesto vSak pii vyrobnim procesu dochazi k zbytecné ma-
nipulaci s polotovarem, kdy je ze zasobniku vyrobniho zatizeni vyjmut polotovar a

umistén do meziskladu z toho diivodu, ze navijeci zasobnik na vystupu vyrobniho
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zafizeni nema dostatecnou kapacitu a neni schopen zafidit dostatecné tahy linky
tak, aby mohl polotovar putovat ptimo k adjustacnimu zafizeni S ofezem. Za nadby-
te¢nou manipulaci miize také nizka flexibilita pravé zminéného adjustacniho zafi-
zeni s ofezem, které neni schopno automaticky navadét polotovar tak, aby vznikaly
rovné role jiz hotového vyrobku.

2. Nizké vyuziti vyrobni kapacity nanosovaci linky a adjusta¢niho zaFizeni
S ofezem — nanosovaci linka je vyuzita pouze ze 40,71% jejiho maxima a adjustac-
ni zafizeni s ofezem je na tom jest€¢ o néco hure, konkrétné je jeho mira vyuziti
30,05%. Tyto nizké hodnoty jsou zplsobeny opét omezenou kapacitou navijeciho
zasobniku a nizkou flexibilitou adjusta¢niho zafizeni s ofezem, coz zapficiiuj
ukladani polotovaru do meziskladu. Spole¢nost standardné 3 dny v tydnu vyrabi
dany polotovar, ktery uklada do jiz zminéného meziskladu a v nasledujicich dvou
dnech jej poté adjustuje, ofezava a bali.

3. Nadbyte¢ny mezisklad — nadbytecny mezisklad vznika za jiz vySe zminénych pti-
¢in, tedy nizké kapacité navijeciho zésobniku a nizké flexibilité¢ adjustacniho zafi-
zeni s ofezem. Dalsi nevyhodou tohoto meziskladu je ta, Ze zabira plochu, kterd by
mohla byt vyuzita ke skladovani hotovych vyrobkd.

4. Vyroba nekvalitnich vyrobki — spole¢nost vycisluje vyrobu vyrobkt jakosti N
zhruba na 2,7% z celkové produkce, pii¢iny, kvili kterym dochazi k vyrobé pravé
téchto zmetk, jsou zminény v Ishikawa diagramu.

5. Monotoénnost prace — nevyhodou prace operatora je monotonnost prace, ktera mui-
ze vést az K produkci nekvalitnich vyrobkd.

6. Neefektivni vyuZiti lidské kapacity — lidska kapacita ve spole¢nosti je vyuZita ne
zcela efektivnim zptisobem. Z procesni analyzy je patrné, ze po vétsinu vyrobniho
procesu jsou zapotiebi 2 zaméstnanci, ktefi se staraji o jeho hladky prib&h, nicmé-
n¢ pii zavérecnych operacich vyrobniho procesu tj. adjustaci, ofezu a vystupni kon-
trole jsou zapotiebi zaméstnanci 3. Tito 3 zaméstnanci jsou na pracovisti pfitomni
prave i v téch dnech, kdy probiha ta ¢ast vyroby, kdy nedochazi k adjustaci, ofezu a
vystupni kontrole, z toho plyne, Ze je zde ptfitomnost 1 pracovni sily zcela zbytecna.
Dalsim dikazem neefektivniho vyuzivani operatort je fakt, ze operator musi po ce-
lou dobu vyrobniho procesu kontrolovat jeho prubéh a reagovat na nenadalé situa-

ce, namisto vénovani se napt. adjustaci, ofezu, baleni, vVStupni ¢i vystupni kontrole.
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7. Sklad hotovych vyrobki v blizkosti vyrobniho zafizeni — diky tomuto faktu do-
chazi k obC¢asnému zaspinéni jiz hotovych vyrobku.

8. Nedostatek skladovacich prostor — tento nedostatek predevsim vznika pti zahlce-
ni podniku zakazkami a také v souvislosti s piitomnosti nadbyte¢ného meziskladu.

9. Nepritomnost vizudlniho managementu — jednim z nedostatkd vyrobniho proce-
su a vyrobniho prosttedi jako takového je absence vizualniho managementu, ktery
by napomahal predavani jasnych informaci skrze informacni tabule napft. o tom, co
je vyrobeno a co je potieba vyrobit ¢i obrazky standardniho a nestandardniho pro-

duktu, které by mohly operatorovi napomoci pii rozhodovani o jakosti vyrobku.
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7 NAVRHOVANA DOPORUCENI

1. Nakup novych strojnich zarizeni - koup¢ velkokapacitniho navijeciho zasobniku,
¢astecné Ci pln¢€ automatizovaného adjustacniho zafizeni s ofezem a baliciho zafi-
zeni, kK némuz by vedla draha, po které by probihal transport hotovych vyrobku pfi-
pravenych k baleni a naslednému uskladnéni. Realizace tohoto navrhu by firmé
usettila roéni mzdové naklad za 1 pracovni silu a dale by umoznila zvysit vytizeni
strojnich zatfizeni zhruba o 27%, cozZ za predpokladu dostate¢ného mnozstvi zaka-
zek pfinese i narast dosavadnich trzeb. Tato investice také zkrati celkovou vzdale-
nost, kterou material resp. polotovar ve vyrobni hale urazi. Déle tato investice ra-
pidnim zpsobem snizi dobu vyroby, protoze vyrobek nebude muset ¢ekat na skla-
d¢ v priméru 1,5 dne.

2. Odbourani meziskladu — kdyz spole¢nost provede realizaci navrhu z bodu 1, bude
moci odbourat mezisklad a rozsifit tak sklad hotovych vyrobki, jehoz kapacita je
JiZ nyni ¢asto nedostacujici.

3. Efektivni vyuziti lidské kapacity — na zaStitovani vyrobniho procesu staci 2 za-
meéstnanci za predpokladu uskuteénéni vySe navrhovanych investic. Navzdory
k ptivodnim 3 zaméstnancim dojde k rapidnimu zvySeni vyuziti lidské prace, coz
spolecnosti usetii ro¢ni mzdové naklady na 1 pracovni silu.

4. Vizualni management — zavedeni vizualniho managementu by napomohlo preda-
vani a sdileni informaci o stavu procesu bez zbyte¢nych zpozdéni, dale by si na ta-
buli pofizenou pro tento Gcel zaméstnanci vedli informace o zmetkovosti, provede-
nych udrzbach apod.

5. Job rotation — vzhledem k monotonnosti prace operatora by se spole¢nosti hodilo
zavést prvky charakteristické pro job rotation. Po realizaci piedeSlych navrha bu-
dou stacit 2 pracovnici na obsluhu celé vyrobni haly. Aby jejich prace nebyla jen
monotonni, navrhuji, aby si kazdy tyden vzdjemné prohodili svou préaci. Vzhledem
k tomu, ze jsou zpusobili vykonavat v§echny druhy ¢innosti souvisejici s danou vy-
robou, nem¢l by nastat zadny problém. Dalsi pozitivum, které job rotation miize
piinést, je niZs§i chybovost zapfi¢inénd pravé monotonnosti prace.

6. Novy layout vyrobni haly - Obrazek 21 zobrazuje novy navrh layoutu vyrobni ha-
ly véetné spaghetti diagramu, ktery zachycuje pohyb 2 pracovnikd. Navrh nového
layoutu jiz postrada piitomnost meziskladu. Navrh nového layoutu pocita

s investici do nového navijeciho zasobniku o vyssi kapacité, ktery by byl schopen
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zafidit vyssi tahy v lince a nového adjustacniho zafizeni, které by bylo vybaveno
automatizaci navijeni rovnych roli. Dals$im dopliikem je pak draha vedouci od ad-

justaéniho zafizeni k nové bali¢ce a samotna balicka.

4
4 6ll7 []8
7/ | S B
p— -
—
2 9

1

Obrazek 21: Spaghetti diagram — navrh nového uspotadani (V1. zprac.)

Legenda:

1 — pfijem materidlu 2 — sklad materialu

3 — misto vstupni kontroly 4 — michaci centrum

5 —nénosovaci linka 6 — novy navijeci zasobnik
7 —nové adjustacni zafizeni s ofezem 8 — nova balicka

9 — sklad hotovych vyrobki 10 — expedice

7.1 Finan¢ni zhodnoceni

Tabulka 8 zobrazuje finan¢ni naro¢nost investice. Nejdraz§im prvkem investice je poloau-
tomaticky adjustacni stroj s ofezem v hodnoté 345 000 K¢. Néavrh pocitd i s pofizenim hla-
sicich ¢idel, ktera by byla zabudovana ptimo v lince za G¢elem kontroly kvality polotovaru
s moznosti hlasit, zpomalit i zastavit samotnou vyrobni linku pii pochybnostech o kvalité
vyroby. Jedna se o princip Poka-Yoke, ktery by upozornil operatora vcas tak, aby monhl

zabranit vyrob& zmetkd.
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Tabulka 8: Finan¢ni naro¢nost navrhovanych opatieni (V1. zprac.)

Polozka Naklady
Poloautomaticky adjustacni stroj s ofezem 345 000 K¢
Vysokokapacitni navijeci zdsobnik 195 000 K¢
Transportni drazni systém 12 000 K¢
Balici zatizeni 88 000 K¢
Nésténna tabule 800 K¢&
Hlasici ¢idla (Poka-Yoke) 250 000 K¢&
celkové naklady 890 800 K¢

Tabulka 9 vyobrazuje rocni mzdové naklady, které spolecnost uSetii, paklize snizi lidskou
pracovni silu o jednoho zaméstnance. Dale jsou zde vycisleny ro¢ni naklady, které firma
po realizaci investice uSetii, paklize se ji podafi snizit vyrobu zmetkt o 1%, coz je pii pofi-

zeni novych strojnich zatfizeni a hlasicich ¢idel redlné.

Tabulka 9: Ro¢ni uspora nakladu (V1. zprac.)

Roc¢ni uSetfené naklady Niklady

Vyroba zmetkil 261 970 K¢
Mzdové naklady 289 500 K¢
Celkem 551 470 K¢

Tabulka 10 zobrazuje, za jak dlouho nam usSetfené néklady plynouci z produkce zmetkl
navrati investici. Pfi snizeni vyroby zmetkli o 1% je névratnost investice odhadovana

V horizontu 3 let a necelych 5 mésici.

Tabulka 10: Navratnost investice z uSetfenych nakladd za vyrobu zmetkd (V1. zprac.)

SniZeni zmetkovitostio |
(x % rocné) Uspora niakladi za zmetky v K¢/rok | Navratnost (let)
0,2% 52 394 K¢ 17,0
0,4% 104 788 K& 8,5
0,6% 157 182 K¢& 5,7
0,8% 209 576 K& 4,3
1,0% 261 970 K¢ 3,4

Tabulka 11 udava, o kolik procent se spolecnosti za ptedpokladu zrealizovani danych in-
vesticnich navrhii snizi logistické trasy, které produkt ve vyrobni hale urazi a také doba

vyroby, ktera byla vypoc¢itana i s ohledem na skladovani polotovaru v meziskladu.
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Tabulka 11: Pfedpokladana vyse uspor (V1. zprac.)

Uspory Predpokliadana vySe uspor
Zkraceni logistickych tras 10%
Zkraceni doby vyroby 93%
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ZAVER

Predmétem této bakaléaiské prace bylo provést analyzu vyrobniho procesu ve spolecnosti
BAROTECH s.r.0. a na zakladé soucasné¢ho stavu navrhnout ptislusna opatteni, ktera by
vedla k jeho zlepseni. Analyza vyrobniho procesu byla provedena na konkrétnim piikladu

dalniho materialu. Veskeré informace, na zakladé kterych byla bakalatska prace zpracova-

na, mi byly poskytnuty diky praxi vykonané pravé ve spolecnosti BAROTECH s.r.o0.

Teoreticka Cast prace byla vénovana popisu vyrobniho systému, vyrobniho procesu a jeho
typologii, oblasti fizeni vyroby a moznostmi vedoucimi k zvySovani efektivity vyrobnich
procesti. V zavéru teoretické reserSe jsou popsany analytické metody, které jsou vyuzity

Vv praktické casti této bakalarské prace.

V praktické Casti je uvedena charakteristika spolec¢nosti, dale pak SWOT analyza, jejimz
cilem je identifikovat silné a slabé stranky spolec¢nosti a také prilezitosti a hrozby, vychaze-
jici z vné€jsiho okoli. Pomoci ABC analyzy a BCG matice byl udélan nahled na produktové
portfolio spolecnosti, ktery by mél poukazat na materidly, jejichZ vyroba je pro spole¢nost
vyznamna a materialy, jejichZ produkce dle aktualnich udaji nemé pro spole€nost vyznam.
V jadru praktické Casti byla zpracovana procesni analyza vybraného produktu, kterym
konkrétn¢ byla dilni zasténa. Dale byl vytvoien layout vyroby, vypocitany ukazatele vyti-
Zeni strojnich zafizeni a v neposledni fadé¢ Ishikawa diagram, ktery byl zaméten na odhale-

ni pfi¢in zplsobujicich vyrobu produktii jakosti N.

Na zakladé provedeni analyz, aplikace metod a nastroji primyslového inzenyrstvi byly
zjiStény hlavni nedostatky spojené s procesem vyroby. K témto nedostatkiim byla navrzena
feSeni vedouci k jejich odstranéni v¢etné navrhu nového layoutu vyrobni haly a zndzornéni
pohybu pracovnikli pomoci spaghetti diagramu. V neposledni fad€¢ nechybi ani vycisleni
finanénich prostiedkt, které mohou byt usetifeny pii provedeni navrhovanych zmén a veli-
kost investic, které bude muset spole¢nost k vyfeSeni téchto nedostatkii vynalozit. Za pied-
pokladu dostatecného mnozstvi vyrobnich zakazek a realizace danych opatfeni je spolec-
nost schopna vyuzivat vyrobni zafizeni podstatné efektivnéji s niz8i vyrobou nekvalitnich

vyrobki.

Na zéklad¢ vysledkt plynoucich z analyzy vyrobniho procesu ptedpokladdm, ze mé baka-

latska prace bude pro spolecnost dobrym vychozim podkladem pro jeji budouci rozvoj.
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SEZNAM POUZITYCH SYMBOLU A ZKRATEK
BCG Boston Consulting Group

CEZ Celkova efektivita zafizeni

DBR Drum-Buffer-Rope

FIFO First In, First Out

JIT Just in Time

ERP Enterprise Resource Planning

MRP Material Requirement Planning

MRP Il Material Resource Planning

OPT Optimized Production Technology

PET Polyethylentereftalat

SWOT Strenghts, Weaknesses, Opportunities, Threats
TOC Theory of Contrains

TPM Total Productive Management
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PRILOHA P I: CERTIFIKAT —- NANOSOVANA TEXTILIE TYPU
HEDA 300 A HEDA 750 (BAROTECH S.R.0.)

TECHNICKE LABORATORE OPAVA,
) akciova spolecnost

Tésinska 2962/79B, 746 41 Opava
Certifikaéni organ na vyrobky

CERTIFIKAT

cislo 1272/14/TLO

vydany

vyrobci : Barotech s. r. 0., Nam. Dr. E. Benese 25/27, HoleSov

IC : 29365180

na vyrobek : nanosovana textilie typy HEDA 300 a HEDA 750 pro pouZiti

v prostiedich SNM.

Vyse uvedeny Certifikacni organ na vyrobky timto certifikatem potvrzuje, Ze u
pfedmeétného vyrobku zjistii shodu jeho wviastnosti s technickou dokumentaci
vyrobce a s poZadavky technickych norem:

CSN EN 13463-1, CSN EN 1710+A1, CSN 33 2030
a pledpis:

zakon €. 102/2001 Sb. ve znéni pozdéjsich zakonu (Smérnice €. 2001/95/ES),
vyhlaska CBU &. 22/1989 Sb. ve znéni pozdé&jSich predpisi.

Nedilnou soucast| certifikatu je Zprava o hodnoceni &. 013/14/TLO a Zasady pro
pouzivani certifikatd.

U pfedmétného vyrobku byla provedena certifikace podle kritérii, které zpracoval
certifikaéni organ, na vyrobky pouZivané v podzemi v TECHNICKYCH
LABORATORICH OPAVA, akciova spoleénost. Certifikace se vztahuje na vyrobky
opakované vyrabéné, které svym provedenim odpovidaji certifikovanému vzorku
vyrobku. Vyrobky, na které se vztahuje tento certifikat, podléhaji dohledu a
kontrole certifikaéniho organu na vyrobky.

Viadimir Pracuch
vedouci
Platnostdo:  28. 2. 2019 Certifikaéniho organu na vyrobky

Datum vydani: 7.2.2014



PRILOHA P II: CERTIFIKAT - LUTNOVE TESNENI (BAROTECH
S.R.0.)

TECHNICKE LABORATORE OPAVA,
akciova spoleénost
Tésinska 2962/798B, 746 41 Opava
Certifikacni organ na vyrobky

CERTIFIKAT

¢islo 1279/14/TLO

vydany
vyrobci : Barotech s. r. 0., Nam. Dr. E. Benese 25/27, Holesov

Ic : 293 65 180

na vyrobek : lutnové tésnéni
Z nanosované textilie HEDA 300 typy 780/784 x 450 aZ 500, 630/632 x
450 az 500, 1000/1004 x 450 az 500, pro pouZiti v prostfedich SNM.

VySe uvedeny Certifikaéni organ na vyrobky timto certifikatem potvrzuje, ze u
pfedmétného vyrobku zjistil shodu jeho vlastnosti s technickou dokumentaci
vyrobce a s poZzadavky technickych norem:

CSN EN 13463-1, CSNEN 1710+A1, CSN 33 2030
a predpisu:

zakon €. 102/2001 Sb. ve znéni pozdéjSich zakoni (Smérnice &. 2001/95/ES),
vyhlagka CBU &. 22/1989 Sb. ve znéni pozdéjsich predpisd.

Nedilnou soucasti certifikatu je Zprava o hodnoceni & 025/14/TLO a Zasady pro
pouzivani certifikatd.

U pfedmétného vyrobku byla provedena certifikace podle kritérii, které zpracoval
certifikaéni organ, na wvyrobky pouzivané v podzemi v TECHNICKYCH
LABORATORICH OPAVA, akciova spole&nost. Certifikace se vztahuje na vyrobky
opakované vyrabéné, které svym provedenim odpovidaji certifikovanému vzorku
vyrobku. Vyrobky, na které se vztahuje tento certifikat, podiéhaji dohledu a
kontrole certifikacniho orgdnu na vyrobky.

fwe!

Vladimir Pracuch
vedouci
Platnost do:  28. 2. 2019 Certifikacniho organu na vyrobky

Datum vydani: 20. 2. 2014



PRILOHA P III: TECHNICKY LIST - NANOSOVANA TEXTILIE
HEDA 300 (BAROTECH S.R.0.)

Technicka specifikace _
BAROTECH Cislo: TS 001

"""""""" Nanosovani textilie Vydini: 1

HEDA 300

sre. | 20020200 SeIshe ‘
Utmnost od: 01.01,2014

Tato technicka specifikace stanovuje podkladovy material, fyzikalné mechanické vlasmosti a

doporucené pouziti nanosované textilie HEDA 300.
Podkladovy material druh sklotkanma
slozent | sklenéne vlakmo

Vlastnosti Jednotka Hodnota Zkusebni metoda

Ploina hmotost kgm™ 0300 =0,030 | CSNEN ISO 2286-1

Sirka m 223 CSN EN IS0 2286-1

Pevmost v tahu podel N5 em 1300 CSN EN ISO 1421
napfic % 700

Tamost podeél % 25 CSNEN ISO 1421
napfic 30

Pevnost v dal$im trhani podél N 60 CSNEN 1875-3
napric %0

Prilnavost povrstven podel [ N.m? 2 CSNEN 2411
napfic 2

Povrchovy odpor Ry nejvice Q 1.10° CSN 34 1382

Hoflavost —metoda kyslikove Cislo 27 CSN EN 4589-2

Hoflavost — zapaleni svisle umisténych nehot1 CSN EN IS0 6940

vzorki miciace 20 s

Natolerovans hodnoty uvedand v tachnicks spacifikaci jsouzaruéend najniZil hodnoty.

Doporuceni pouziti Spectalni nanosovana textilie pro pouziti v prostorach plynujicich
dolui s nebezpetnymi atmosférickymi podmmkami 2 2 1 dle CSN
EN 1127-2; tyto podminky odpovidaji prostorim s nebezpeim
vybuchu metanu SNM dle Vyhlasky CBU & 22(1989 Sb., ve méni
pozd&sich zmén.

Pouzitelnost v rozsahu teplot -3 az +80 °C.




PRILOHA P1V: TECHNICKY LIST - NANOSOVANA TEXTILIE
HEDA 750 (BAROTECH S.R.O.)

Technicka specifikace 3
BAROTECH Cislo: TS002
5..0. Nanosovana textilie s
e Ucimostod: 01012014

...........

Podkladovymaterial druh Tkanmna PES
slozeni | PES vlakno
Vlastnosti Jednotka Hodnota Zkusebni metoda
Ploina hmotost kgm™ 0,750=0,040 [ CSNENISO 2286-1
Sttka cm 200=3 CSN EN ISO 2286-1
Pevnost vtalm podél | N/5cm 2000 CSN ENISO 1421
napric 2000
Taznost podel % 10 CSNENISO 1421
napric 10
Pevnost v dalsmtrhani podel N 100 CSN EN 1875-3
napric 150
Prilnavost povrstven: podeél N.m™* 500 CSNEN 2411
napric 500
Povrchovy odpor Rynejvice Q 1.10° CSN 34 1382
Horlavost—metodakyslikove cislo 27 CSN EN 4589-2
Horlavost—zapaleni svisle umisténych nehori CSN EN ISO 6940
vzorkl iniciace 20 s

Natolerovan? hodnoty uvadena vtachnicks spacifikaci jsou zarudend nejniZil hodnoty.

Doporuceni pouzti Specialni nanosovana textilie pro pouziti v prostorachplymyicich
dolti s nebezpecrymi atmosférickymi podminkani 2 a 1 dle CSN
EN 1127-2; tytopodminky odpovidaji prostorims nebezpeéim
vybuchumetanu SNM dle Vyhlasky CBU €. 22(19898b., ve
znéni pozdéjsich zmén

Pouzitelnost v rozsaluteplot -3 az+80°C.




