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Abstrakt

Bakalarska prace se zaobira optimalizaci vyrobniho procesu ve zvoleném podniku. Teoreticka Cast
se zabyva popisem termint vyroba, optimalizace, vyrobni proces, primysl 4.0 a systém logistiky.
Napln kapitoly metodika prace je popis metod, které jsou pozdéji pouzity pro zpracovani aplikacni
Casti. Aplikacni ¢asti je rozdélena do Ctyt podkapitol. V prvni Casti je predstavena firma, ktera byla
vybrana pro splnéni cile bakalarské prace. Pomoci SWOT analyzy, Sankeyova diagramu a
procesni analyzy je popsan aktualni stav ve firmée. Ze ziskanych informaci jsou popsana nalezena
slaba mista. Na zaklad¢ slabych mist jsou navrzena optimalizacni feSeni. Zavérem aplikacni ¢asti

je zhodnoceni optimalizac¢nich navrha a zdivodnéni vybéru daného navrhu.
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Abstract

The bachelor thesis deals with the optimization of the production process in the chosen company.
The theoretical part deals with the description of the terms production, production process
optimization, industry 4.0 and logistics system. The methodology chapter of the thesis deals with
the description of the methods that I are later used to elaborate the application part. The application
part is divided into four subchapters. The first part introduces the company that was selected to
meet the objective of the bachelor thesis. Using SWOT analysis, Sankey diagram and process
analysis, the current situation in the company is described. From the information obtained, the
weaknesses found are described. Based on the weaknesses, optimization solutions are proposed.
The application part concludes with an evaluation of the optimization proposals and a justification

for the selection of the proposal.
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1 Uvod

Tato bakalarska prace se zabyva optimalizaci vyrobniho procesu ve firmé¢ KK Technoing
s.r.o. Firma pusobi na trhu od roku 1993 a ma svuij vlastni zab&éhnuty vyrobni systém. V podniku
za posledni roky byl zaznamenan vyssi obrat a mé z4jem o optimalizaci, aby si udrzel své misto

na trhu.

Prvni Cast je zaméfena na popis terminu vyroba, optimalizace vyrobniho procesu, praimysl

4.0 a systém logistiky.

Strojirensky pramysl je v Ceské republice velmi rozsifeny, zahrnuje velké mnozstvi oborti
vrizné velkych zavodech. Jiz pfed druhou svétovou valkou byl strojirensky primysl
nejvyznamngj§im promyslovym odvétvim Ceskoslovenska. Ma oproti textilnimu a
potravinaiskému prumyslu nejvétsi uzemni rozptyl vyrobnich jednotek. Vyrazné ovliviuje
hospodarsky vyznam oblasti. Mnoho strojirenskych vyrob ma dlouhou vyrobni tradici a
neznehodnocuje zivotni prostiedni, naopak svymi vyrobky muze pfispét k feSeni problému

tykajicich se zivotniho prostiedi.

DalS§i ¢ast prace je zaméfena na analyzu podniku pomoci procesni analyzy, Sankeyova
diagramu a SWOT analyzy. Budou vedeny rozhovory se zaméstnanci firmy a majitelem firmy
Ing. Jakubem Kovatikem. Rozhovory budou vedeny se zamérem zjistit, ktera slaba mista firmu
tizi. Na zaklad¢ posbiranych informaci bude firma pfedstavena a popsan jeji aktualni stav. Ze
vSech nasbiranych informaci budou provedeny vyse zminéné analyzy. Z vysledkt analyz budou
popsana slaba mista, ktera firmu nejvice tizi. Na tato slaba mista budou navrzena optimaliza¢ni

feSent, ktera by v budoucnu zlepsila chod firmy.

Posledni ¢ast prace bude vénovana zhodnoceni navrhu optimalizacnich feSeni. V této Casti
budou zhodnoceny vSechny navrhy opatfeni, které byly zvoleny ke zlepSeni chodu firmy.
Z téchto navrht optimaliza¢niho feSeni budou vybrany ty nejoptimalnéjsi a popsan divod jejich
vybéru.

Zaver bakalarské prace je upozornit podnik na slaba mista a navrhnout optimalni feSeni.
Tyto poznatky by mohly byt pfinosem pro firmu KK Technoing s.r.o. pfi jejich nasledném

feseni.



2 Cil prace

Cilem bakalatské prace je analyza soucasného stavu vyrobniho procesu, nalezeni slabych

mist a navrhy feseni vedouci ke zlepSeni stavajici situace ve vyrobg.



3 Teoreticko-metodologicka Cast

V této Casti bakalarské prace je popsana odborna literatura, kterd byla vyuzivana jako zdroj

informaci pro praci.

3.1 Literarni resSerse

Na vybrané téma bakalat'ské prace 1ze najit mnoho literatury a odbornych ¢lankt. K bliz§imu
seznameni s logistikou byla vyuzita kniha Logistika teorie a praxe od Josefa Sixty a Vaclava
Macata. Tato kniha pomohla osvojit pojmy jako je logistika a co vSe zahrnuje v fizeni podniku.
Vse je v knize podrobné vysvétleno a popsano, aby ¢tenat pochopil dané pojmy, které se
vyuzivaji v logistice.

Na vySe uvedenou knihu navazuje kniha Logistika pouzivané metody od Josefa Sixty a
Miroslava Zizky. Zde jsou uvedeny poznatky z prvni knihy a nasledné zobrazeny pro pouziti

v praxi. Kniha byla vyuzita k nahlédnuti a roz§ifeni obzoru, jak dané metody fesit.

Mezi dalsi vybranou literatura patfi Moderni pfistupy k fizeni vyroby 2. vydani od Miloslava
Kerkovskyho. Tato kniha je zaméfena na problematiku fizeni vyroby. V knize je perfektné

popsano, jakymi zpusoby fidit firmu a nékteré zptusoby, jak optimalizovat danou ¢ast podniku.

K ziskani informaci spojenych s vyrobnimi a logistickymi systémy, byla zvolena kniha
Vyrobni a logistické procesy v podnikani, od autorky Marie Jurové a kolektivu. Zde jsou
popsané logistické diagramy, vyuzivané pro logistické fizeni. Tato kniha byla pfinosem k

upresnéni, jaké procesy a zpusoby fizeni podnikani jsou vyuzivany.

Nelze opomenout slovensky psanou knihu Manazment vyroby od Jaroslava Rasnera, ktera
je situovana jako vysokoskolska ucebnice. Slovenstina zpestfila Cerpani informaci. Kniha
obsahuje pojmy, které byly popsany ve vySe uvedenych knihach. Tyto pojmy jsou zde

rozvedeny do hloubky a doprovazi je vysvétlujici obrazky.

V neposledni fad€ je na misté zaradit také velmi vyuzivanou publikaci Logistika zakladni
pojmy od Aleny Oudové. Tato publikace patfi do seznamu ucebnic pro stfedni vzdélani pro
vzdélavaci obor Logistické a finan¢ni sluzby. Publikace je barevné provedena véetné obrazku
a také se zde nachazeji po stranach vysvétlivky k danym pojmtim. Velmi dobfe se s publikaci

pracovalo, protoze je vSe stru¢né popsané, tak aby to pochopil kazdy Ctenar.



Pro zbylé chybéjici informace se pouzily internetové ¢lanky a stranky zabyvajici se danou

problematikou.

3.2 Vyroba

Vyrobu lze definovat jako transformaci vyrobnich faktori od ekonomickych statka a sluzeb,
které pak prochazeji spotfebou. Je tifeba pfipomenout, ze jako statky jsou v ekonomii
oznacovany fyzické komodity (véci vyrabéné pro spotiebu nebo sménu), které kladné prispivaji
k ekonomickému blahobytu (uspokojovani potieb). Sluzby jsou ukony, po nichz existuje

poptavka. Sluzby se téz nékdy oznacuji jako nehmotné statky. [3]

Vyrobni faktory (t€z vyrobni zdroje) jsou zdroje pouzivané v procesu vyroby. Obvykle se
rozlisuji ¢tyfi hlavni skupiny vyrobnich faktori: [3]

- Pfirodni zdroje (ptada)
- Prace
- Kapital

- Informace [3]

Pojem puda pfitom oznacuje v podstaté veskeré prirodni zdroje, ornou pudu, lesy, zdroje
nerostnych surovin, vodu, vzduch. Pojem prace zahrnuje veskeré lidské zdroje, uplatitelné ve
vyrobnim procesu, z nichz nejvyznamnéjsi roli hraje kvalita prislusnikii managementu. Kapital
oznacuje vyrobni faktory, které vznikaji v prabéhu vyroby a jsou dale jako vstupy uplatiiovany
v dalsi vyrob€. Timto znakem se kapital podstatné li§i od ptdy a prace, o nichz se predpoklada,
ze nemohou byt pfedmétem vyroby. Vyse vysvétlené pojeti kapitalu vymezuje tzv. redlny
kapital. Vedle n¢j je jesté ve smyslu financnich aktivit pouzivan termin financni kapital.
Kolobéh vyrobnich faktorii, zbozi, sluzeb a kapitalu ve firmé je schematicky vyjadfen na

obrazku ¢. 1. [3]



VYROBNI |
FAKTORY: VYSTUPY:

-plda - zboii
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Obrazek 1:Kolob¢h vyrobnich faktori, zbozi, sluzeb a kapitalu ve firm¢ [Vlastni]

Vyrobni jednotky jsou spolecensko-technické utvary, které jsou relevantné uzavienou
soustavou s vyrobou jako hlavni funkci. Zakladnimi prvky (Ciniteli) vyrobnich jednotek jsou:
[8]

- Lidé

- Pracovni prostiedky

- Pracovni pfedméty [8]

Vyrobni jednotky jsou usporadané k vykonavani vyroby a jsou ucelové fizené. Vyrobni
jednotkou muze byt kazdé vyrobni pracovisté, vyrobni dilna, provoz, zavod, podnik nebo jejich
seskupeni. Vyvoj zakladnich prvki vyroby ma pfimou souvislost, zména jednoho muze piivodit

zménu druhého prvku. [8]

Vyroba jako takova probihd v nékolika fazich. Jednotlivé faze jsou vysvétleny nize.
Zajisténi materialu

Spociva v ziskani materidlu potfebného k odstartovani vyroby. Do této faze spada
komunikace s dodavatelem, objednani vhodného materialu, zvoleni spravného mnozstvi na
dany vyrobni usek nebo Casovy plan vyroby. V zajisténi materialu je velmi dulezité pouzivat
logistiku, aby se nestalo, ze material dojde nebo naopak, ze material bude dlouhodobé lezet na

sklad€ a je moznost ztraty jeho vlastnosti. Do této faze také spada zajisténi pracovniku, ptipadné

zajisténi vyrobnich stroju. [8]



Uskladnéni materialu

Casto je material objednavam ve v&tsim mnoZstvi, je zapotiebi pfipravit dané misto pro
uskladnéni materialu ¢i misto z kterého bude material odebiran do vyroby. V tomto procesu je
Casto vyuzivano vnitropodnikové piepravy jako nastroje k prekonani prostorovych vzdalenosti

uvnitf podniku pomoci napt. vysokozdviznych vozika. [8]
Zhotoveni vyrobku

Tento proces je povazovan za finalni celého procesu vyroby, kdy se jedna o konecné

zhotoveni daného vyrobku. [8]

3.2.1 Druhy vyroby

Usporadani vyroby a struktura konkrétnich vyrob a jejich fizeni (vyrobni systémy) zavisi na
charakteru vyrobku (resp. sluzby), trhu, objemu vyroby, charakteru poptavky, pouzitych
technologiich a neékterych dalSich faktorech. [3]

Podle miry plynulosti vyrobniho procesu

- Plynula

- PreruSovana [3]

Jako typické priklady plynulé vyroby (téz neptetrzitd vyroba) lze uvést napt. zpracovani
ropy vrafinerii nebo vyrobu surové oceli. Vyroba vtéchto piipadech probiha
z technologickych ¢i jinych davodi prakticky nepfetrzité, tj. 24 hod. denn€, 7 dni v tydnu, po

cely rok. Vyjimkou jsou pouze pferuseni vyvolana nutnymi opravami vyrobniho zafizeni. [3]

V pfipadé preruSované vyroby je mozno vyrobu po urcitych ¢astech vyrobniho procesu
prerusit a pokraCovat jindy. Pferusovana vyroba z pravidla probihéd pouze v urcitych, predem
urCenych cCasech, naptiklad v dobé od 8 do 22 hod., pét pracovnich dni v tydnu atd. U
preruSované vyroby byva zcela bézné vyrobni proces po urcitych ¢astech (tzv. operacich)
uskute¢nénych na urcitém pracovisti preruSovan a teprve potom pokraCuje na dalSim (v
nekterych pripadech 1 na tomtéz) pracovisti. PferuSovana vyroba je typicka naptiklad pro

strojirenstvi. [3]
Podle mnozstvi a po¢tu druhu vyrobku:

- Kusova
- Sériova

- Hromadna



Pii kusové vyrobé se neopakuji jednotlivé druhy vyrobkt, opakuji se pouze po del§im
casovém intervalu. Dochazi k Castému stfidani vyroby riznych vyrobkl a vykonavani riznych

pracovnich ¢innosti. Kusova vyroba je charakteristicka: [8]

- Jednotlivé hotové vyrobky se od sebe lisi, kazdy vyrobek ptestavuje novy druh
zodpovidajici predstaveé budouciho uzivatele.

- Kazdy vyrobek si vyzaduje samostatnou piipravu vyroby, ktera je velmi narocna,
rozsahla a nakladna.

- Casta obména a prestavovani pracovist & uprava strojti kladou zvysené naroky na
spotfebu Casu a preruseni prace.

- Pracovnici vykonavaji rizné druhy praci, coz vyzaduje jejich univerzalnost, na kterou
je potteba vysoky stupen kvalifikace.

- Technicka uroveri vyroby je nizka.

- Vysoké naklady spojené se skladovanim a vysokou rozpracovanosti vyroby.

- Nerovnomérné vyuzivani vyrobnich zafizeni. [8]

Kusova (zakazkova) vyroba je jednim z typa vyroby, typicka produkci mensiho mnozstvi
druhii vyrobku, ale mnoho rliznych variant. Pro zakazkovou vyrobu je typické, ze pohyb
budoucich vyrobkli mezi pracovisti neni pevné vymezeny. Pribéh vyroby se opakuje

nepravidelné nebo vibec. [8]

Sériova typ vyroby spociva v zhotovovani vice vyrobkti za sebou v omezenym poctu (sérii)

na stejnych nebo riznych vyrobnich zafizeni. Je charakteristicky: [8]

- Opakovatelnost je na vysoké urovni.
- Uplatiuje se operacni déleni prace, co se projevuje na univerzalnosti pracovniku.
- Nizsi troven produktivity prace.

- Slozitési a nakladnéjsi organizace vyrobniho procesu. [8]

Vyrobky se zadavaji a zhotovuji v sériich a soucasti vyrobkd se zadavaji do vyroby
v davkach. Podrobngji se sériova vyroba deli na velko, stfedné a malosériovou vyrobu.
Velkosériova vyroba je nejvysSim stupném sériové vyroby a svoji podstatou, znaky, ale i
ekonomickymi disledky se nejvice pfiblizuje hromadné vyrobé. Strednésériova vyroba je
ekonomicky méné vyhodna, vzhledem k stoupajicim nakladim na vyrobu a nizsi produktivitu
prace v porovnani s velkosériovou vyrobou a vzhledem k nizké opakovatelnosti vyroby se i

ekonomickymi disledky pfiblizuje ke kusové vyrobe. [8]



Sériova vyroba je vyroba velkého mnozstvi stejnych produkti s pozitim zaménitelnych
soucastek a dila (také nazyvanych moduly). Do sériové vyroby jsou pouzivany moderni
technologie, automaty, roboti, montazni linky. Vyzaduje velmi pfesné zafizeni, planovani
vyroby a navazujici logistiky, toto je dnes velmi Casto zabezpeCeno pomoci pocitacu a

specialnich softwart. [8]

Jako priklady sériové vyroby lze uvést: vyrobu textilni konfekce, skupinovou vystavbu
novych bytd, péstovani zeleniny v zahradnictvi, vyrobu sportovnich motocykli, vyrobu ve

stfedné velkém cukrafstvi.

Hromadna vyroba je typicka napfiklad pro spotiebni pramysl. Jedna se o vyrobu jednoho
druhu vyrobku ve velkém mnozstvi po dlouhou dobu. Miize se také jednat o jeden vyrobek
v nekolika typovych obménach. Piikladem je vyroba cigaret nebo zpracovani ropy. Vyrobni
proces je mechanizovan nebo automatizovan, lidska prace zde tvoii pouze nepatrnou Cast

vstupt. Vyroba ma bud’ charakter proudové vyroby nebo pasové vyroby. [2]

Proudova vyroba umoziuje nepfetrzity proud zpracovani surovin a je pouzivana tam, kde
nedochazi k Castym zménam zafizeni a operaci, pificemz kazda operace je provadéna vyrobnim
strojem a jeho operatorem. Pracovi§té a vyrobni prostiedky jsou zde usporadany v souladu

s prub&hem vyroby. [2]

Pasova vyroba svij nazev ziskala podle bézicich pasu, které dopravuji soucastky a material
z pracovisté na pracovisté. Casy jednotlivych ukond na lince se oznaduji jako takty a je tieba je
synchronizovat s taktem celé vyrobni linky. Existuji linky, kde na jednotlivych pracovistich
manipuluji s vyrobky operatofi. Vedle nich jsou vSak vyuzivany také linky, kde vSechny tikony

probihaji bez zasahu operatora a ty jsou oznaovany jako automatizované linky. [2]

Podle stupné mechanizace se dale rozliSuje vyroba na ru¢ni, mechanizovanou a
automatizovanou.
- Rucni vyroba je vykonavana ¢lovékem.
- Mechanizovana vyroba je vykonavana strojem, ktery obsluhuje pfislusny pracovnik.

- Automatizovana vyroba je vykonavana strojem bez zasahu lidské ruky. [2]

3.2.2 Rizeni vyroby

Rizeni vyroby je procesem zaji§tujicim prutok materialu vyrobnimi pracovisti a jeho

postupnou transformaci v ocekavany vystup. [2]



Pojem vyrobni systém piitom zahrnuje vSechny Cinitele UCastnici se procesu vyroby, a to
provozni prostory, nezbytna technickd zafizeni, suroviny, polotovary, energie, informace,
pracovniky podilejici se na vyrobé, rozpracované a hotové vyrobky a odpady. V fizeni vyroby
se predevS§im jedna o vécné, prostorové a Casové sladéni, pfipadné koordinaci Cinitelt
ucastnicich se vyrobnich procest nebo vyrobni procesy ovlivijici pracovniky podilejici se na
vyrobé, provozni prostor, nezbytna vyrobni a dopravni zafizeni, suroviny, polotovary, energie,

rozpracovany vyrobky, financnich prostiedky, informace, a v neposledni fadé 1 odpady. [3]

3.2.3 Vyrobni proces

Vyrobni proces je plynuly tok, ve kterém dochazi k transformaci surovin na finalni vyrobky
fadou operaci. Z pohledu logistiky je zakladem procesu cesta materialu, podél které dochazi k
jeho transformaci na néco, co lze prodat. Vyrobni proces ma Ctyti zakladni typy operaci nebo
fazi: [14]

Transformace-montaz, demontaz, zmeéna tvaru nebo kvality.
Kontrola-porovnani se standardem.
Doprava-zména umisténi.

Skladovani-doba, kdy nedochazi k zadné praci, dopravé nebo kontrole. [14]

Materialy nebo casti z ného vyrobené prochazeji Casto v pribéhu vyrobniho procesu
nekolika témito fazemi. Ve skutecnosti vSak pouze proces transformace navysSuje piidanou

hodnotu k vyrobku. Ostatni faze by se mely odstranit nebo alespor redukovat. [14]

Operace je naopak jakakoli Cinnost provadéna delniky nebo stroji se surovinami,
meziprodukty nebo finalnimi produkty. Zakladem kazdé operace je provadéni specifické
¢innosti. Tovarni vyroba je soubor operaci a procesu. Kazda faze vyrobniho procesu ma jednu
nebo nekolik odpovidajicich operaci. Tyto operace predstavuji provedeni nastaveni, stejné jako

zéakladni operace transformacni, kterymi je napf. obrabéni nebo montaz. [14]

3.2.4 Vyrobni struktura

Vyroba je strukturovana do soustavy dilCich, specializovanych a kvalitativné odliSnych

vyrobnich procesu, které maji sviij vécny, prostorovy a ¢asovy charakter. [8]
Vécna struktura

Vécnou strukturu vyrobnich procest urcuji nasledujici Cinitele: [8]



- Vyrobni profil
- Vyrobni program
- Vyrobky

- Utast ¢loveéka ve vyrobnim procesu [8]

Vvrobni profil:

Skladba zafizeni, stroji, a technické zvlastnosti vyrobnich objektl vychazi z funkce, pro

kterou je vyrobni jednotka urcena. [8]

Vyrobni program:

Vyrobky tvofici vyrobni naplii (program) se vyrab¢ji v zakladnich, vedlejSich, doplitkovych
a pfidruzenych vyrobach viz obrazek ¢.2. [8]

Zakladni Vedlejsi Doplrkova Pridruzena

vyroba vyroba vyrova vyroba

Polotovary, nahradni dily, ...

Vyrobky vyrobniho programu Vyrobky pro Vyrobky mimo

kooperaci. vyrobniho
ZuZitkovani odpadu odboru zakladni
zakladni a vedlejsi vyroby

vyroby

Vyrobni program

Obrazek 2: Vyrobky tvoftici vyrobni program [Vlastni]

Zakladni vyroba zodpovid4d zakladnimu vyrobnimu programu a specializaci vyrobni
jednotky. Vedlejsi vyroba produkuje vyrobky, které jsou ¢astmi nebo pfisluSenstvim vyrobka
zakladni vyroby. Dopliikova vyroba pomaha lépe vyuzit zafazeni vyrobni jednotky nebo
suroviny. Pfidruzena vyroba svoji povahou nepatii do pfislusného vyrobniho odboru, ale

pomaha vyuzit vyrobni kapacity vyrobni jednotky. [8]
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Vyrobky, na které byla vybudovana vyrobni jednotka se vyrabé&ji v hlavnich vyrobnich
procesech. Déle se rozeznéavaji vyrobni procesy pomocné a obsluzni. Jak se podileji na tvorbé
vyrobniho programu je znazornéné na obrazku ¢.3. V hlavnich vyrobnich procesech vznikaji
vyrobky, které jsou ur¢ené k odbytu mimo podnik. V pomocnych procesech vyroby vznikaji
urcené k zabezpeCeni chodu hlavniho vyrobniho procesu a jen vyjimecné jsou urcené
k dodavkam mimo vyrobni jednotku. Pokryvaji vedlej§i a pfidruzenou vyrobu. Obsluzné

procesy dopliiuji a umoziiuji hlavni a pomocné vyrobni procesy. [8]

Hlavni Pomocne Obsluzne

vyrobni
procesy

vyrobni
procesy

vyrobni
procesy

Vyrobky Vyrobky

Obrazek 3: Vyrobni procesy a jejich podil na realizaci vyrobniho programu [Vlastni]

Ucast ¢loveéka na vyrobnim procese je dana také stupném mechanizace a automatizace

procest. Rozdéluje se na pracovni, automatizované a ptirodni procesy. [8]
Prostorova struktura

V souvislosti s prostorovym a organizacnim uspotradanim vyrobniho procesu je nutno resit

nasledujici dva vzajemné souvisejici aspekty fizeni vyroby:
Materialové toky, kde rozhodujicimi kritérii jejich usporadani jsou:

- Rychlost
- Vzdalenost

- Plynulost ptepravy
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Usporadani pracovi§t, které muze byt:

S pevnou pozici vyrobku, kdy transformujici vyrobni zdroje (zafizeni, pracovnici atd.) jsou
dle potfeby pfesouvany do mista vyroby, transformované vyrobni zdroje (material,
rozpracovany vyrobek) se v prubéhu zpracovani nepohybuji. [8]

Technologické uspotradani pracovist, kdy se vytvareji skupiny podobnych pracovist
(naptiklad strojii), pfiCemz pracovisté nejsou sefazena s ohledem na technologické postupy
vyrobkl a rozpracované vyrobky se dle potieby pfesouvaji mezi pracovisti. [8]

Bunkové usporadani, kdy pracoviste jsou usporadana do skupin (bungk) tak, aby urcité ¢asti
vyrobniho procesu mohly byt uskutenény na jednom misté (v butice) bez pfemistovani
vyrobku mezi jednotlivymi operacemi. [8]

Predmétné usporadani, pfi némz jsou pracovisté sefazena ucelové dle potfeb zpracovani

vyrobku s ohledem na jejich minimalni presuny. [8]
Casova struktura

Casové hledisko vyrobniho procesu zahrnuje predevsim feseni nasledujicich aspektd fzeni
vyroby: [8]

Casoveé usporadani vyrobniho procesu:

Zpravidla spociva ve stanoveni posloupnosti operaci, které je nutno postupné zpracovat
jednotlivymi pracovisti, a dale ve stanoveni pfedpokladanych terminu realizace operaci na

predepsanych pracovistich. [8]

Vyrobni a dopravni davky:

Vyrobni davka je termin pouzivany zejména ve strojirenské vyrobé. Je to skupina soucasti
zadavanych do vyroby spolecné. Z organiza¢nich divodu se prob&hu vyroby mohou vyrobni
davky dale délit na dopravni davky, tj. skupiny soucasti, dopravovanych mezi operacemi

najednou. [8]

Prubé&Zné doby vyroby (soudasti, montaze vyrobku atd.):

Prubézna doba je Cas planovany (resp. potiebny) na uskute¢néni urcité Casti vyrobniho

procesu. [8]
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Sménnosti:

Sménnost je termin (resp. ukazatel) vyjadiujici, v kolika pracovnich sménach pracovniho
dne je vyroba uskuteciiovana. Jednim z dil¢ich cilti fizeni vyroby je co nejvyssi smeénnost, pri

niz je dosahovano maximalniho vyuziti vyrobnich kapacit. [8]

Vvuziti vyrobnich kapacit:

Vyrazné ovliviluje ekonomiku vyrobnich procest. Cilem, vétSinou vSak prakticky

nenaplnitelnym, je stoprocentni vyuziti disponibilnich kapacit. [8]

Prostoju pracovist:

Casové intervaly, v nichz urcita pracovisté z néjakych divodd nepracuji. Nejcastéjsi
pficinou prostoju je nedostatek prace pro dotyCna pracovisté. Prostoje vS§ak mohou vznikat i
z organizaCnich divodu nebo jako dusledek Spatného planovani a fizeni vyroby. Cilem

samoziejme je minimalizace prostoju. [8]

Rozpracované vyroby (nedokoncéené vyroby):

Je méfena penéznim vyjadienim hodnoty vyrobnich zdroji vazanych v procesu vyroby.
Cilem je jeji minimalizace pfi zachovani urcitych rezerv zajiStujici potfebnou stabilitu
vyrobniho systému. Rozpracovana vyroba je jednim z nejvystiznéjsich syntetickych ukazatelt
urovné fizeni vyroby. Odbornici napfiklad odhaduji, Ze rozpracovand vyroba v naSich
strojirenskych podnicich je v priméru trikrat vétsi nez rozpracovana vyroba jejich konkurenta

v prumyslove vyspélych zemich. [8]

3.3 Optimalizace vyroby

Pribeh pramyslu se soustiedi na pokrok v efektivité a vyrobé. Kazdy podnik, ktery neustale
neoptimalizuje své vyrobni procesy, riskuje, ze bude piekonan konkurentem, ktery inovoval
svou cestu k vy$§im marzim. Pokud se k tomu pfipoctou rostouci naklady na energie, je pro
rafinerie, vyrobce, doly a dalsi spolenosti narocné na majetek, je nutné dosahovat jesté vétsiho
zisku. Aby spolecnosti usp€ly na dneSnim trhu, musi agresivné prosazovat a zavadét strategie
optimalizace vyroby. Optimalizace vyroby je postup maximalizace vyroby z daného zafizeni s
dostupnym vybavenim. Zahrnuje modernizaci provoznich parametri tovarny nebo zafizeni s

cilem zvysit marze, aniz by bylo nutné modernizovat samotna aktiva (majetek). [17]

Aby mohla organizace provést program optimalizace vyroby, potiebuje pred optimalizaci

vysoce kvalitni data o tom, jak jeji provoz normalné funguje. Tyto informace musi byt co
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nejuplnéjsi, protoze v datech jsou skryté problémy, které se objevuji pouze v dlouhodobém
horizontu. Spole¢nost, ktera pfijala technologii primyslového Internetu véci (IoT), musi mit
znaéné mnozstvi informaci pochazejicich ze sitovych senzort, které jsou rozmistény na
vyrobni lince. Tato data jsou neocenitelna pro optimalizaci vyroby, protoze poskytuji podrobny

ptehled o celém vyrobnim procesu. [17]
Priklady oblasti, kde mohou statistiky vést k optimalizaci vyroby a vyssi hodnoté:
Rozdélana vyroba:

Mnoho spolecnosti zaméfenych na technologii ,.zlepSeni procest™ soustiedi své usili
vyhradné na samotny produkt. Rozdélana vyroba vyrazné ovlivni produktivitu. Pfili§ mnoho
zasob vazanych na piili§ dlouhou dobu poskozuje penézni tok a muze zpusobit potencialni
daniové problémy. Kvili vicenasobnym piesuniim se také zbytecné zvysi mzdové naklady na

presun produktd ze stanice na stanici. [21]
Zbytecny prostor:

Ve vyrobé se mrtvy prostor Casto stane domovem pro nedokoncené vyrobky, které nemaji

kam jit. To znamena vétsi manipulaci a zvySeni provoznich nakladd. [21]
VylepSena komunikace se zisobami:

Vzhledem k tomu, ze data v realném Case zdlraziuji problémy a predepisuji feSeni,
technologie umozni novym protokolim pro skladovani a inventarizaci vést ke zvySeni

produkce. Komunikace je klicova pro tok materiali v novém prostiedi. [21]

Nejpodstatnéj$i rozdil mezi procesni a vyrobni optimalizaci je ten, Ze optimalizace procesu
eliminuje zbytecné kroky v konkrétnim procesnim kroku v ramci vyrobniho systému. Je to
optimalizace produktu navrzena tak, aby maximalizovala optimalizaci vyroby prostfednictvim
zvySeni efektivity pro dany krok nebo dil¢i proces. Na druhou stranu optimalizace vyroby se
snazi optimalizovat samotny systém. Mize pouzivat modely zalozené na datech v realném Case,
aby se podival na prutoky, usporadani stroju, vyuziti prace a dalsi faktory ke zlepSeni fyzického

vykonu a uspotadani celého vyrobniho systému. [21]
Optimalizace procesu:

- Identifikace problému specifickych pro proces.
- Analyza aktuélniho stavu k vytvoreni pozadovaného stavu.
- Provést audit zmény, aby byly vidét vysledky.

- Sledovani zmény, aby byla na spravné cesté. [21]
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Optimalizace vyroby:

- Zmeéna rozloZeni tovarny.

- Vyména nebo pieskupeni stroji a nastroji v misté pouziti.

- Skoleni operatord a technikd o tom, jak reagovat na automatické alarmy a nahlédnuti
do monitorovaciho systému, aby se odstranili staré navyky.

- Vyvoj novych internich postupt zasobovani zasob. [21]

3.4 Prumysl 4.0

Pramysl 4.0 je strategie zaméfena na komputerizace primyslu. Je zaloZena na kyber-
fyzikalnich systémech nasazovanych do vSech oblasti zivota. To je odlisné od pouhé
automatizace produk¢nich systému a z toho divodu je tato strategie oznaCovana jako Ctvrta

prumyslova revoluce. Zakladnim principem je Internet véci (Internet Things — IoT) [6]

3.4.1 Cile primyslu 4.0

Standardizace: Vytvoreni efektivniho systému vzajemné integrace a propojeni firem.

Ovladani komplexniho systému: UZzivani modelG k automatizaci Cinnosti a propojeni

digitalniho svéta s redlnym.

Dostatecna a bezpecna infrastruktura: Zabezpeceni pozadavkl platformy Industrie 4.0 na

vyménu dat (objem, kvalita, rychlost).
Bezpecnost: Cilem je zaruCeni bezpeCnosti, ochrany osobnich tdaji a IT bezpecnosti.

Organizace prace a tvorba pracovnich mist: Objasnéni pozadavka na pracovni personal

zejména na projektanty a fidici pracovniky.

Vzdélani a odborna Skoleni: Formulace pozadavki na obsah vzdélani a doplitkovych skoleni

pracovnika.

Pravni predpisy: Cilem je vytvoreni potiebnych — nejlépe jednotné pfijatelnych v ramci celé

Evropy — pravnich predpist pro platformu Pramyslu 4.0.

Efektivnost vyuzivani zdroju: Zodpovédné vyuzivani vSech zdroji — lidskych, finan¢nich i

nerostnych. [6]
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V piipadé Primyslu 4.0 se termin digitalni tovarna meéni na inteligentni nebo také chytrou

(Smart) tovarnu, ktera je vybudovana na nasledujicich principech: [6]

- Vysoka schopnost adaptace
- Efektivni vyuzivani zdrojt
- Ergonomické usporadani

- Integrace zakaznikt a obchodnich partnerti do podnikani [6]

Internet véci (IoT) znamena prechod od sériové vyroby na vyrobu v malych davkach a
individualni produkci, bez narustu jejich ceny. Stroje a automatizacni prvky jsou propojeny
bezdratoveé a komunikuji s IT systémy také bezdratove (cloudova feSeni). Spojenim fyzickych
komponentt s asociovanymi virtualnimi daty se vyznamné méni hodnotovy fetézec - od navrhu
vyrobku po vyrobu a logistiku a naslednou recyklaci. To si tedy vyzada budouci zména
tradicniho hodnotového fetézce na komplexni hodnotovou sit v pramyslu, jinymi slovy

dosazeni ,,integrované produkce pro integrované produkty®. [6]

3.5 Systém logistiky

Systém logistiky 1ze chapat jako soubor jednotlivych prvkia a vzajemnych vazeb mezi nimi.
Prvky logistického systému jsou procesy, Utvary, pracovisté, podniky a dalsi. [2]

Logisticky systém je tvofen informacnim, fidicim a materialovym systémem.
Informacni systém

Zabezpecuje zaznam, zpracovani, ulozeni, kontrolu a pfenos dat souvisejicich s logistickym
provozem. Data se mohou tykat napf. pohybu materialu nebo dopravnich prostiedkd.
Informacni systém se dale Cleni na do tfi skupin na planovaci systém, dispozi¢ni systém a

vyftizovaci systém. [2]

Planovaci systém je zaméfen na pripravu, utvafeni a optimalizaci Clanku logistického
fetézce. DispoziCni systém je soustiedén na hladky provoz logistickych systému. Vyfizovaci
systém se zaobira informacnim fizenim materialového toku. [2]

Ridici systém
Zabyva se zpracovanim informaci v misté jejich vzniku nebo realizace, a to v realném Case.

Efektivnost takové fizeni je ovlivnéna kvalitou informaci, jejich dostupnosti, pouzitelnosti a

aktualnosti. [2]
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Materialovy systém

Zabyva se evidenci materialu a fizenim materidlového zabezpeceni. [2]

1.1.1 Logistické toky

Logistické toky maji vazby mezi jednotlivymi prvky daného systému. Jejich charakter je
bud’ fyzicky, informacni nebo ekonomicky. Mezi hlavni dva toky v logistice fadime tok
informacni a materialovy. Oba tyto toky jsou na sobé silné zéavislé, protoze informacni tok

udava do pohybu tok materialovy. [2]
Informacni tok

Prvnim impulzem k zahajeni vyroby je jasny signal od zékaznika, tzv. objednavka. Po pfijaté
objednavce muzeme zahajit vyrobni plan a stanovit zavazny termin zahajeni vyroby, tak aby
byla objednavka splnéna v pozadovaném terminu. Nasleduje potvrzeni objednavky

zakaznikovi. [2]
Materialovy tok

Sklada se z tii hlavnich Casti, kterymi jsou vstup, pruchod, a vystup. Pod pojmem vstup jsou
mySsleny suroviny a material, které¢ podnik nakoupi a zaradi do vyrobniho procesu. Nasledné je
zahajena vyroba, kde dochazi k prichodu nedokoncené vyroby a polotovari vyrobou.

Vystupem jsou hotové vyrobky, které jsou uskladnény a poté expedovany zakaznikovi. [2]

Oba tyto toky jsou spojeny nejen s pohyby penéz, ale také s hodnotou. Vzhledem k pohybu
penéz v materiadlovém toku musime pocitat s nakupem surovin a také s pofizenim vyrobnich
zafizeni. Tyto naklady, které jsou potiebné k vyrobé jsou pozd¢ji pietvoreny a konecny vyrobek

disponuje oproti pivodni podobé nakladi tzv. ptidanou hodnotou. [2]

1.1.2 Logisticky retézec

Logisticky fetézec je mozné definovat jako soubor hmotnych i nehmotnych tokd, jejichz
struktura a chovani jsou dovozeny od hlavniho cile, kterym je uspokojeni potieby kone¢ného

¢lanku retézce. [2]

Logistické fetézce se planuji adresné (jmenovite) pro urcity produkt nebo jeho casti. Pri

jejich planovani je nutné dil¢i procesy svédomiteé definovat a fidit se urcitymi pravidly. [1]
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Prvoradym pozadavkem je kvantifikace relevantnich logistickych ukazatelt: [1]

- Pravdépodobnosti dodrzeni termint
- Velikosti zasob
- Vytizeni kapacit
- Pribézné doby
- Jednotlivych naklada [1]
Dukladny a uplny model procesniho fetézce umoziuje vyraznou podporu diskuse a
rozhodovacich procesu pfi feSeni nejen vyrobni logistiky, ale i dalSich procesu souvisejicich

s vytizovanim zakazek. Jeho piinos lze shrnout do nasledujicich konkrétnich moznosti: [1]

- Analyzovat defekty ve struktufe systému

- Urcit optimalni provozni rezimy

- Definovat fizeni a odpovédnosti

- Oddélené posoudit naklady technologické, kontrolni a logistické Cinnosti
- Formulovat vyrobni, pofizovaci a distribu¢ni strategie

- Diskutovat o modelech pracovni doby a sménnosti

- Podpotit rozhodovani pro vyrobit nebo koupit

- Usporadat organizacni strukturu [1]

Ugtelem logistického fetézce je dat do vzajemnych souvislosti jednotlivé &innosti, které tvoii

déjovy sled. [2]

Na nasledujicim obrazku ¢.5 je zobrazen ptiklad, jak by mohl vypadat logisticky fetézec.

. Plan PI3n wWrob Zpracovani Objednavka
zasobovani an vyroby objednavek zakaznika

Objednavka

Sklad Sklad
Dodavatel gl materidlu a " Vyroba > hotovych > Zakaznik
dilti vrobku

Tok materialu Tok informaci

Obrazek 4: Schéma toki informaci a materidlu [Vlastni]
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Logistické retézce se dale rozlisuji na tri zakladni druhy:

Poftizovaci fetézce: Zahrnuji informacni a materialové toky spojené s potfizenim materialu (od

objednavky materialu u dodavatele pres jeho prepravu az po uskladnéni a evidenci.

Vyrobni fetézce: Zahrnuji veSkeré cinnosti souvisejici s vyrobou, vcetné uskladnéni

rozpracované vyroby a polotovard.

Distribucni fetézce: Zahrnuji prvky a ¢innosti, které zabezpeci cestu hotového vyrobku od

vyrobce ke kone€nému spotiebiteli, pfipadné dal§imu distribuénimu meziclanku (maloobchod,

velkoobchod). [2]
Dale se logisticky retézec déli podle pribéhu a to na:

Kontinualni prubéh: Retézec neni nijak naruSen a probiha nepfetrzité, Casové déje trvaji bez

omezeni.

Diskontinualni pribéh: Retézec je narusen, vyvolané stavy maji do¢asny charakter.

Diskrétni prabéh: Retézec je opakovand naruen, jsou vyvolany okamzité stavy. [2]

3.6 Vyzkumny problém

V bakalatské praci jako feseny problém je analyza soucasného stavu vyrobniho procesu,
nalezeni slabych mist a navrhy feseni. Ve vybrané firmeé po naslouchani a rozhovorech se
zaméstnanci, byly pochyceny dané nejdilezitéjsi problémy. Problematika zacina u samotného
zacatku materialového a informacniho toku, kde jsou Casté problémy v dodrzeni pozadovaného
Casu na vyrobu zakazky a stim jsou spojené nasledné nesrovnalosti v prubéhu vyroby.
Nasledna feSena problematika se bude vztahovat ke konstrukci, kde je Castym problémem
reklamace vykresi nebo Spatné pochopeni pracovnika s vyrobni dokumentaci. Neshody se také
nasly u vystupu z vyroby u nékterych vyrobka. Pii montazi dané konstrukce na pozadovaném
misté a pozadovaném case se naskytl problém s nevyhovujicimi soucastky nebo chybéjicimi
dily konstrukce. VSechny tyto problémy maji vliv na prvni problematiku spojenou s dodrzenim

expedice zakazek v pozadovaném Case.

3.7 Metodika prdce

V této Casti bakalarské prace budou popsany metody, které jsou nasledné pouzity v aplikacni
Casti bakalarské prace. Nejdulezitej§im faktorem v této praci, je zjistit jaké problémy tizi
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vybrany podnik a jak se tyto problémy nasledné fesit. Pro zjisténi t€chto problému jsou vyuzity
rozhovory se zaméstnanci jak ve vyrobé, tak v konstrukci. A také rozhovor s majitelem firmy.
Krom rozhovort, bylo klicové naslouchani komunikace zaméstnanct, pii feSeni dané

problematiky. Rozhovory byly vedeny od 1.2. do 1.4. 2023.

Z informaci, které byly ziskany, bude vypracovana soucasnad analyza stavu podniku. Za
pouziti procesni analyzy, bude popsan postup zpracovani technické dokumentace. Pomoci
Sankeyova diagramu bude popsan a zobrazen materialovy tok v podniku. VSechny nasbirané
poznatky budou pouzity na provedeni SWOT Analyzy. Na zékladé vSech provedenych analyz
budou popsana nalezena slaba mista. Nasledné se prace soustfedi na navrh feSeni nalezenych
slabych mist. V zavéru aplika¢ni casti bude kazdy navrh prodiskutovan a zvolen ten

nejoptimalnéjsi.
3.7.1 SWOT Analyza

SWOT analyza je univerzalni analyticka technika pouzivana pro zhodnoceni vnitinich a
vnéjsich faktord ovliviiyjicich UspéSnost organizace nebo né&jakého konkrétniho zaméru
(naptiklad nového produktu ¢i sluzby). Nejcastéji je SWOT analyza pouzivana jako situacni
analyza v ramci strategického fizeni a marketingu. Autorem SWOT analyzy je Albert
Humphrey, ktery ji navrhl v Sedesatych letech 20. stoleti. SWOT je akronym z pocatec¢nich
pismen anglickych nazvi jednotlivych faktort: [20]

Strengths (silné stranky) - silné stranky, tedy v ¢em je organizace dobra.
Weaknesses (slabé stranky) - slabé stranky, tedy v ¢em je $patna.
Opportunities (pfilezitosti) - piilezitosti, tedy co lze vyuzit.

Threats (hrozby) - hrozby, tedy na co je nutné davat pozor. [20]

SWOT- Interni analyza
analyza Silné stranky Slabé stranky
E
X 2
! \S/;?(\?o-js‘ri?\f;cg;me;‘netod které jsou W ostaiege.
€ Prilezitosti 5 S 7 Odstranéni slabin pro vznik
5 vhodné pro rozvoj silnych stranek

; ych prileZitosti.
spolecnosti (projektu). PRAELEESSESEt

1 W-T-Strategie:
5 -I-Strategle:
a S-T-Strategie: Sk g T S
SRR i Vyvoj strategii, diky nimZ je

| Hrozby PouZiti silnych stranek pro ST ; ot

i moZné omezit hrozby, ohroZujici
¥y zamezeni hrozeb. . i

nase slabé stranky.

z
a

Obrazek 5: SWOT Analyza [22]
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3.7.2 Sankeyuv diagram

Sankeyuv diagram je jeden z nejznaméjSich a nejpouzivanéjSich zpusobli znazornéni a
vizualizace materialového toku v podniku. Pavod Sankeyova diagramu je datovan na prelom
19. a 20. stoleti, kdy doslo ke spojeni zakladu teorii termodynamiky a technologickych procesu
(napf. energie, nafty aj.), spolecné€ s potiebou analyz dalSich vlastnosti hmotnych tokt (napf.
logistika). Technické atributy spole¢né s vysokou vypovidajici schopnosti Sankeyova diagramu
vyustily do standardizace, jez je platna v fadé obora ¢i odvétvi (napf. U.S. Energy Information
Administration — EIA), coz pfispélo k jejimu mezioborovému rozsiteni do logistického ¢i

operativniho managmentu. [6]

Systém

vnitini okruh

~ | vystu
2N
U ztraty U U

Obrazek 6: Sankeyuv diagram [27]

vstup

3.7.3 Procesni analyza

Analyza procest nékdy téz Procesni analyza znamena analyzu toku prace v organizacich,
tedy analyzu jednotlivych procest. Pomaha pochopit, zlepsit a fidit procesy v organizaci.
Analyza procesu je tedy analyza zaméfena na postup prace od jednoho ¢lovéka k druhému,
pfiCemz popisuje vstupy, vystupy, jednotlivé kroky a piipadné téz spotiebu zdroju.
Zjednodusene je analyza procest o tom, “jak se co déla” ¢i “jak co probiha”. Muze se jednat o

analyzu jednoho konkrétniho procesu nebo komplexni analyzu vSech procest organizace. [20]

21



4 Aplikacni ¢ast a diskuse vysledku

Aplikacni ¢ast bude tvorena z informaci, které byly nasbirany ve vybraném podniku. Pro
aplikacni ¢ast byl vybran podnik KK Technoing. s.r.o., ktery se nachazi mezi Rosovicemi a
Dobrisi. Aplikacni cast se bude skladat z predstaveni podniku, analyzy soucasného stavu,

nalezeni slabych mist, navrht opatfeni a poté zhodnoceni navrha opatieni.

4.1 Predstaveni podniku KK Technoing s.r.o.

Spolec¢nost KK Technoing spol. s r.o. nabizi profesionalni primyslové odhluc¢néni a je
schopna komplexné zastfeSit projekty od zaméfeni u zékaznika a vypracovani projektové
dokumentace, vyrobu, az po finalni montaz pfimo na misté stavby po celém svété. Protihlukova
feSeni prosla dlouholetym vyvojem, a proto jsou schopna ptizpusobit se riznym technologiim
a provozum, aby vysledna pfidana hodnota byla pro zakaznika po realizaci co mozna nejvyssi.
V oblasti primyslového odhlu¢néni firma KK Technoing spol. s r.o. ptsobi jiz od roku 1993 a
jejim cilem je hledat maximalné uUCinna, flexibilni, provozné a financné optimalni feSeni

nezadoucich akustickych jevi ke spokojenosti nasSich zakaznika. [28]

KK Technoing

INDUSTRIAL NOISE SOLUTIONS
@
Obrazek 7: Logo KK Technoing s.r.o [28]

Mezi hlavni prvky produktového portfolia firmy KK Technoing spol. s. r.o. se fadi
protihlukové kryty, kabiny, kontrolni pracovisté, kabiny obsluhy, veliny, protihlukové stény,
ohrady, akustické dvefe, vrata, tlumice hluku ¢i vyroba ocelovych konstrukci. Vyrobky
spolecnosti KK Technoing spol. s r.0. jsou vyrabény dle obecné platnych norem, zejména pak

v souladu s normami CSN EN ISO 9001, EN 1090-1+A1, CSN EN ISO 3834-2 a jsou

instalovany na Sesti svétovych kontinentech napfi¢ v§emi prumyslovymi segmenty. [28]
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4.2 Analyza aktudlniho stavu

Analyza probihala pomoci sledovani kazdého sektoru firmy (obchodni oddé€lenti, konstrukéni
oddéleni, vyroba). V kazdém sektoru byly vedeny rozhovory se zaméstnanci odpovidajici za
dany sektor a také s jejich podfizenymi, aby byl pohled na danou problematiku co nejpiesné;jsi.
Na zakladé shromazdénych informaci bude nize popsan aktualni stav procesu, které probihaji

v podniku.

Ve firmé& KK Technoing spol, s.r.o. se za posledni dva roky zvysil nasobné obrat. Tento
obrat ma za dusledek nékteré nedostatky, kterymi zacina firma trpét. Po vedenych rozhovorech
a pozorovani vyroby bylo zjisténo, ze Casto zacind byt problém s posloupnosti vyrabénych
soucastek. Byly nalezeny soucasti, které na firme lezi zbytecné uz néjaky Cas a zabiraji misto,
které by mohlo byt vyuzito 1épe. V nekterych pfipadech se naopak stalo, ze nékteré soucasti
zakazky dosud nebyly vyrobeny a par dni pfed odhadovanou expedici bylo zjisténo, ze dily

chybi. Coz neslo za nasledky zmatek a preruSeni vyroby jiné zakazky.

Firma se zacCina potykat se Spatn¢€ vyrobenymi soucastkami. V nékterych ptipadech je tento
problém pochopitelny, protoze firma za posledni rok disponuje vétSim mnozstvim novych

zaméstnancu jak v konstrukénich oddéleni, tak ve vyrobé.

V minulém roce pfibylo nové vyrobni pracovisté na zékladé zrychleni vyrobniho procesu.
Nové pracovisté je umisténo v objektu, kde je také lakovna. Coz z logické stranky je velmi

ptinosné, ze hotové soucastky mohou putovat rovnou do praskové lakovny.

Firma m4 stalé zaméstnance, ale také externi pracovniky, ktefi se u¢i vyrobni postup pfi
jejich nastupu do firmy. Spatné vystupy z vyroby mohou byt zapfi&inény pravé malou praxi ve

vyrob¢ a také nezodpovédnosti pii vyrobé.

V soucasné situaci vystupy z vyroby nejsou dostatecné kontrolovany. Za vyrobenou soucast
nese zodpovédnost povéreny zameéstnanec, ktery ji vyrabél. Na zakazce pracuje x zaméstnancu
a kazdy vyrobek se potom déa do regalu, kde ¢eka na pfedmontadz nebo rovnou na vstup do
lakovny, kdyz se naptiklad nestiha pozadovany termin expedice. Ve firmé neni kvalifikovana

osoba, ktera by se zabyvala Cisté kontrolou kvality.

Material si ve firmé objednava kazdé oddé€leni zvlast'. Dily, které neni firma schopna vyrobit,
zajistuje obchodni oddéleni spolu s konstruktéry. Hutni material a vSechen material, ktery se
svaruje, zafizuje mistr svafovny. Laser ma ve firme také své oddéleni a tito zamé&stnanci si také

zafizuji material dle potfeby. VSechen ostatni material zafizuje hlavni mistr.
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Vykonny feditel Ing. Jakub Kovatik planuje do budoucna rozsifit firmu o dal§i budovu

v podobé praskové lakovny.

Ve firmé jsou veskeré informace a specifikace projektt ukladany do slozek na sit’ v podobé
pdf, xls, doc souborti. Obchodni oddéleni pouziva k vedeni ucetnictvi ekonomicky systém
POHODA. Firma v souc¢asné situaci nedisponuje zadnym informacnim systémem, ktery by
zahrnoval vSechny tyto informace. VSechny tyto informace jsou nahrany na sit' a predavani
téchto informaci mezi zameéstnanci je formou emailu. Po vedeném rozhovoru na téma
informacniho systému bylo zjisténo, ze by firma do budoucna meéla zajem o informacni systém.
S vykonnym feditelem byl veden rozhovor o pozadavcich, které by mél informacni systém
zahrnovat. Mezi pozadavky, které by mél systém zahrnovat, bylo projektové fizeni. Projektové
fizeni od zahdjeni projektu, pfes realizaci az po vyhodnoceni. Déle, aby informacni systém
sledoval prubéh zakazek. Systém by mél také obsahovat piehled o nakupovanych dilech dané
zakazky. Mimo nakupované dily, také kontrola vyrabénych dili. V soucasné situaci hlavni
mistr vypisuje vSechny dily z kusovniku do tabulek a poté pro kazdy dil tiskne pfislusny
oznacujici Stitek, ktery se na dil pred expedici lepi. Z toho divodu byl pozadavek, aby systém
byl schopen z dat z kusovniku utvofit §titky nebo QR kody. V neposledni fadé by vykonny
feditel byl rad, kdyby systém zahrnoval interni audit.

4.2.1 Procesni analyza technické dokumentace

Prvni impulz pfichazi od zékaznika v podobé poptavky. Tuto prvni ¢ast ma na starosti
obchodni oddéleni, které se sklada ze 4 zaméstnancti. Poptavka prichazi v elektronické formé
v podobé emailu. Soucasti poptavky byvaji i podklady, které specifikuji projekt. Na zaklade
podkladt byva utvorena odhadovana cena zakazky. Odhadovana cena zakazky je zvolena dle
excel tabulek, kde jsou sepsany ceny jednotlivych dilG a také priCtena cena za praci.
Odhadovana cenova nabidka je odeslana elektronicky ve formé emailu a firma ¢eka na zpétnou

odezvu, zda zakaznik bude souhlasit.
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Poptavka od . . .
Projektova listina a soupis povinnosti

Analyza
Planovaci faze Doplnéni soupisu povinnosti v tymu expert(
managmentu kvality

Vzor nabidky

Nabidka Angebot. Nabidkovy vykres

Dale sledovat

Ukonéeni projektu Potvrzeni zakazky

Obrazek 8: Systematika nabidka-zakazka [Vlastni]

Pokud je cenova nabidka uplné mimo zakaznikovi predstavy, tak spoluprace konci. Je-li
zéakaznik s odhadovou cenovou nabidkou spokojen, pokrac¢uje komunikace mezi zdkaznikem a
firmou. Nasledujici komunikace je zaméfena na upiednostiiujici feseni v ramci cenové nabidky.
Uprtednostiyjici feSeni zahrnuje podrobnéjsi informace pro pozadovany projekt. Vsechny tyto
pozadavky se vezmou v potaz a sepiSou se do excel tabulek. Na zaklad¢ vSech podkladu a
pozadavkl zakaznika, se ur¢i odhadovana dodaci lhiita. Odhadovana dodaci lhiita se odviji od
nového zakaznika nebo stalého zakaznika. Pro stalé zakazniky mé firma uz néjakou predstavu,
jak dlouho trva vyrobit ocelova konstrukce nebo protihlukovy kryt. U novych zakaznikd to

bude slozit€]si, protoze vyroba bude probihat novym zptsobem, a proto bude dodaci lhtta vice

Nabidkowy vykres + . . P .
Pfipadné objednavaci vykres zakaznika

Schvalovaci vykres

odhadova.

Schvaleni vykresu  IYLIRELGLY
zakaznikem Nabidkovy vykres

Vypracovani dilenské
dokumentace,
vykresy, kusovnik,
vyrobni postup,

Obrazek 9: Systematika prub&hu zakazky [Vlastni]
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Prislu§ny zaméstnanec obchodniho odd¢leni sepiSe vSechny polozky, které jsou v cené
projektu. Tyto polozky, dodaci 1hitu a finalni cenovou nabidku odesle obchodni oddéleni ve

formé emailu zakaznikovi na schvaleni.

Ve chvili, kdy pfijde zpétna vazba od zakaznika, ze nabidku pfijima, firma zahajuje dalsi
ukony. Obchodni oddéleni udeli zakéazce interni Cislo a zakézka se zapiSe do knihy objednavek.

Cela objednavka je pak zalozena do Sanonu a ulozena mezi ostatni objednavky.

Dalsi ukony spadaji na technického feditele, ktery ma na starosti konstrukéni oddéleni.
Technickému fediteli jsou odeslany emailem vSechny specifikace a veskeré informace, které
byly sjednany se zékaznikem. Technicky feditel zkontroluje vSechny podklady, které dostal
k projektu a navrhne jeho provedeni. Pokud to je novy projekt, posila se navrh z firmy na
kontrolu do statickych kancelari, zda konstrukce vydrzi dané zatizeni. Do statickych kancelari
se posila model uz utvorené ocelové konstrukce nebo jen specifikace ke konstrukci. Pokud se
posila jen specifikace, tak dani lidé ze statickych kancelafi vypracuji model ocelové konstrukce

a zaSlou ho do firmy se v§emi provedenymi zkousky a znazornénymi zatizenim.

Tento projekt pak nasledné technicky feditel pridéli nékterému ze zaméstnancu
konstrukéniho oddéleni. Jak bylo vyse uvedeno, je podstatné, jestli je projekt od nového
zakaznika nebo od stalého. Kdyz je projekt od nového zakaznika, je tieba udélat cely 3D model
od samého zacatku. Pokud je projekt od stalého zakaznika, tak jsou star§i modely projektt
ulozeny a lze je pouzit k zhotoveni vyrobni dokumentace. Od toho se také odviji doba vytvoreni

vyrobni dokumentace.

Koonp, — zajistit

ANO Material -
objednat

ANO Techno. Plan.
Zkousky plan.

ANO

vyrobni
dokumentace

Vykresy, kusovnik, interni zakdzka, vyrobni postupy, T
privodky, aplikovat korekci chyb z predeslych zakdzek

Obrazek 10: Priib¢h vyrobniho procesu [Vlastni]
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Prislu§ny zameéstnanec, kterému byl pridélen projekt, vytvori v programu SOLIDWORKS
3D model a na zakladé 3D modelu poté vytvoii vykresy ke kazdé soucastce projektu. Béhem
vytvareni 3D modela a vykresu si sam technicky feditel kontroluje pribéh projektu. Veskeré
nesrovnalosti se fesi s technickym feditelem. V nékterych pripadech se 3D model posila jeste
ke schvaleni k zakaznikovi. Kdyz ma konstruktér projekt hotovy, tak vytvofii na soucasti, které
se budou davat na laser soubory dxf. Soucasti, které firma nevyrabi, konstruktér zasle se vSemi
potfebnymi informacemi obchodnimu oddéleni. Néktery z ptislusnikii obchodniho oddéleni
dané dily objedna a informuje o tom konstruktéra. Jako posledni konstruktér vytvori kusovnik
k danému projektu. Cela tato zakazka jde potom na kontrolu k technickému fediteli. Po
schvaleni od technického feditele, pfipadné od zakaznika nasleduje nahrani celé dokumentace
na sit’. Dxf soubory jsou vlozeny do slozky LASER pod ¢islem zakazky. Konstruktér obeznami
formou emailu zameéstnance odpovidaji za laser, Ze byly vlozeny nové soubory na sit’ a mistrim
zaSle kusovnik. Vytiskne dvé kopie vykrest a slozi dle na standartu na format A4. Jedna kopie

je ulozena do desek, druhé kopie je odnesena hlavnimu mistrovi.

4.2.2 Vyrobni postup — Sankeyuv diagram

Vyrobni postup dané zakazky urcuje hlavni mistr a vykonny feditel dle expedice zakazky.
Hlavni mistr ma od konstruk¢niho oddé€leni v§echnu technickou dokumentaci nahranou na siti,

kde muze naptiklad nahlédnout detailnéji na 3D model.

\ SKLADY
PRIJEM ZBOZI | SEKTOR €.2 “*. SEKTOR C.4 HOTOVYCH
‘ VYROBKU

Obrazek 11: Sankeyuv diagram-materialovy tok [Vlastni]
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Jako prvni hlavni mistr podrobné prostuduje cely projekt a dle stanoveného terminu expedice
naplanuje vyrobu. Hlavni mistr kazdé pondé¢li v Sest hodin rano porada poradu ve vyrobni hale,
kde sd€li zaméstnancim vyrobni plan na dany tyden. Po ukonceni porady si kazdy mistr obejde

vSechny stanovisteé, sdé€li zaméstnanciim, na jaké zakazce budou pracovat a prideli potiebné
vykresy.

Vyroba bézi ve Ctyt sektorech podniku viz obrazek €. 14. Vyroba a lakovani protihlukovych
paneld se odehrava v prvnim sektoru. V druhém sektoru se frézuji nebo soustruzi potiebné

soucastky. Ve tfetim sektoru se svaruji ocelové konstrukce. Ve ¢tvrtém sektoru se plni a lakuji

protihlukové panely.

Na obrazku €. 13 je zobrazeno uspotradani hlavni vyrobni haly.

1.13 1.1 - VYROBA KOSTRY PANELU
1.2 — SESTAVEN( PANELU

1.13 | 1.3 -~ HYDRAULICKA OHYBACKA
1.4 — OHRANOVACI LIS

15 1.5 — HYDRAULICKE NUZKY
VRATA Bl 1 6 | ASER
1.7 — PRACOVISTE NA PRIPRAVU VYROBKU DO LAKOVNY

1.17 1.8 — LAKOVNA

1.9 — REGAL NA OHNUTE PLECHY
1.10 112 1.19 |1.10 - REGAL NA DEROVANE PLECHY
1.11 — PALETY NA VYPALENE DILY
1.12 - REGAL S PLECHY

1.18 1.13 — REGAL S DEROVANYMI PLECHY
1.14 — REGALY PRO NALAKOVANE VYROBKY
1.4 1.15 — MISTROVNA

1.16 — REGAL NA SESTAVENE PANELY
114 |1.17 — PALETY NA HOTOVE SVARENCE
1.9 1.2 116 1.18 — VRTACKA

1.19 - SVARECSKE STANOVISTE

1.6 ‘

IDVERE

. DVERE 1.15 1.7
o Jpume e

Obrazek 12: Uspofddani hlavni vyrobni haly [Vlastni]

Prvni se plechy pali dle DXF soubort na laseru (1.6). Pokud rozméry nespliiuji pozadavky
na laser, tak se stfihaji na hydraulickych nazkach (1.5). Kazdy vypaleny nebo vystiizeny plech
se ocisluje na nepohledové stran€ dle vykresu. Pozinkované plechy se ulozi na palety (1.11).
Dérované plechy se ukladaji do regalu (1.10). Zameéstnanci obsluhujici hydraulickou ohybacku

a ohranovaci lis, plechy ohnou dle vykresu a ulozi do regalu (1.9).

Nasleduje slozeni protihlukového panelu z ohnutych soucastek. Povéfeni zameéstnanci
pfinesou z regald (1.10, 1.9) vSechny soucasti na své stanovisté. Z ohybanych dila dle vykresu
svafi tzv. kostru protihlukového panelu. Na stanovisti €. 1.1 se zhotovuji kostry a ty se dale

presouvaji na stanovisté €. 1.2 a do sektoru ¢.4 viz obrazek ¢. 10, kde se kostra panelu zacne
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plnit dle vykresu viz ptiloha €. 1. Po naplnéni se uzavie panel dérovanym plechem a pomoci
papirové lepenky se nalepi Cislo dle vykresu. Takto pfipravené panely se vkladaji do regalt
(1.16) a dle vyrobniho planu ¢ekaji na predmontaz nebo se presouvaji do lakovny v sektoru ¢.1
nebo do lakovny v sektoru ¢.4. Panely pred lakovanim projdou stanovistém €. 1.7 nebo stejnym

stanovistém v sektoru ¢.4.

Sektor ¢.1 — HLAVN{ VYROBN| HALA
Sektor ¢.2 — OBROBNA

Sektor ¢.3 — SVAROVNA

Sektor ¢.4 — LAKOVNA + VYROBA PANELU
Sektor ¢.5 — JIDELNA, SATNY, KANCELARE

Obrazek 13: Schéma sektoru firmy [29]

Panel se nejdfiv vibrani bruskou obrousi a poté se odmasti primyslovym Cisticem
(odmastovacem). Pokud je panel venkovniho provedeni, tak se nékteré spary pred vlozeni do
lakovny zapravuji polyesterovym tmelem. Takto pfipravené panely se vkladaji do lakovny a

lakuji. Po nalakovani se panely vkladaji do regalt a Cekaji na zabaleni.
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V sektoru ¢.2 (obrobna) jsou soustruhy a frézky. Zde se vyrabi jednoduché dily, které se
pouzivaji na konstrukce. Napt. soucast 50x50x10 se zavitem M12, ktera se navaii dovnitf

panelu na pozdé&jsi manipulaci s panely.

Obrazek 14: Sektor €.2 - Obrobna [Vlastni]

Sektor €. 3 je situovan jako svafovna. Svafovnu ma na starosti mistr svafovny, ktery zde
kazdému svareci zada praci a kontroluje prubéh zakazky. Prvotné mistr svafovny objedna hutni
material dle zakazky. Pfichozi material se nafeze na pozadované rozmeéry a poté se pfesune na
dané svarecské stanoviste, kde se dle vykresu svafi ¢ast ocelové konstrukce. VSechny tyto casti

ocelové konstrukce se poté smontuji pro kontrolu, zda je vSe v poradku. Dle aktualni vyrobniho
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postupu se do ocelové konstrukce vkladaji pfipravené protihlukové panely a probe&hne

prfedmontaz celé zakazky.

Druhé lakovna je umisténa v sektoru ¢.4. Jak bylo vySe zminéno, u druhé lakovny jsou také
vyrobni stanovisté, kde se plni a zhotovuji kostry panelti. Pred lakovnou je pfipravné pracoviste,
kde probiha

stejny postup jako byl popsan u prvni lakovny.
g 7 »;
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Takto zhotovenou zakazku povéereni zameéstnanci zabali na palety a pfipravi na expedici.
Pred expedici hlavni mistr zkontroluje vSechny dily zakéazky a kazdy dil polepi odpovidajicim

stitkem.

4.2.3 SWOT Analyza podniku

Tato Cast bude zaméfena na vSechny ziskané poznatky z podniku, které budou zaznamenany
do SWOT analyzy. Pomoci SWOT analyzy budou nalezeny silné a slabé stranky podniku. Diky
tomu bude zjisténo, jak si podnik v aktualni situaci vede. Nasledné budou zminény ptilezitosti

a hrozby. Na zakladé té€chto poznatkid bude sestavena IFE a EFE matice.

Tabulka 1: Silné stranky [Vlastni]

Silné stranky
S1 Prizptsobeni pozadavkl zakaznika
S2 Celosvétovy vyvoz
S3 Montéz produktu
S4 Vlastni kapital a prostory
S5 Zkusenosti

Silné stranky:

- Firma ma snahu se pfizpusobit jakymkoliv pozadavkim zakaznika, pokud je to
realistické. Na prvnim misté je pro firmu vzdy zékaznik. Pfevazné ve vSech piipadech
najde néjaké feseni, jak realizovat pozadavek zakaznika.

- Vyrabéné produkty jsou vyvazeny po celém svété do riznych prumyslovych odveétvi.
Pro firmu neni problém dorucit vyrobek do jakékoliv ¢asti svéta.

- VSechny produkty, které firma vyrobi, je pak schopna instalovat pfimo u zakaznika dle
jeho pozadavki. Specializovany tym dojede az na dané misto a provede montaz celého
produktu. Firma je schopna provést montaz produktu po celém svéte.

- Firma disponuje vlastnim objektem a neni vazana na zddnou banku. Nemusi platit najem
za objekt a vSechen kapital maze byt pouzit pro rust firmy.

- Firma na Ceském trhu pusobi jiz 30 let. Za ta 1éta se ve svém oboru stale zdokonaluje a

na zakladé zkuSenosti je schopna vyrabét slozitési zakazky.
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Tabulka 2: Slab¢ stranky [Vlastni]

Slabé stranky
Wi Zaznam dokumentd
W2 Vystupni kontrola
W3 Planovani
W4 Novy zaméstnanci
W5 Malo skladovaciho prostoru

Slabé stranky:

- Firma v soucasné situaci nepouziva zadny informacni systém. VSechny dokumenty jsou
ukladany na sit. Vzhledem k rastu firmy by byl Zadouci informacni systém, v kterém
by byly vS§echny dokumenty na jednom misté.

- Zacinaji se objevovat nedostatky u hotovych vyrobkt. Béhem vyroby kontroluje mistr
prubéh vyrobniho procesu, ale u vystupu chybi zaméstnanec, ktery by provedl
kompletni kontrolu hotového produktu.

- Zaméstnanci si kazdy den zapisuji, jakou zakazku zpracovavali a kolik hodin na ni
pracovali. Tyto informace nejsou dale nijak zpracovavany a celé planovani je zalozené
na zkuSenostech danych zaméstnancu.

- Ve firmé se za posledni dva roky dirazné€ zveétsil obrat. Z toho divodu byla utvorena
nova pracovisté a nabrani novi zaméstnanci. Novi zaméstnanci maji malo praxe, a tak
jejich vyrobni Cas je dvakrat delsi nez u zaméstnanct s del§im pasobenim ve firmé. Také
se tato problematika podepisuje na vétsi chybovosti pii vyrobe.

-V objektu firmy neni zaddna budova, ktera by byla situovana piimo jako sklad. Material
se skladuje pfimo ve vyrobni hale nebo ve skladovém skladu. Material, ktery se nevejde
do jedné z moznosti, je skladovan pred svafovnou nebo vyrobni halou a hrozi koroze

materialu.
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Tabulka 3: Prilezitosti [Vlastni]

Prilezitosti
01 Informacni systém
02 Stali zaméstnanci
03 Praskova lakovna
04 Novy zékaznici
05 Kvalifikovani zaméstnanci

Prilezitosti:

- Zavedeni informacniho systému k zaznamenavani potfebnych informaci a piehledu
chodu celé firmy. Majitel firmy by mohl mit vétsi prehled o prubéhu vyroby zakazek.
Vyhoda by také spadala mezi zaméstnance, ktefi by potfebné informace méli piimo pred
sebou. Nekteré ukony by systém vykonaval za né a mohli by se soustfedit na
podstatngjsi ukoly.

- Ve firmé se Casto toCi zaméstnanci. Kazdé ti1 mésice pfijde a odejde zhruba 10 - 15%
zaméstnanc. Do budoucna by bylo vyhodnéjsi shanét stalé zaméstnance, kteti by se
zaskolili v daném oboru a svou funkci vykonavali po delsi dobu s minimalni
chybovosti.

- Dle nékterych pozadavka zakaznikt firma posila vyrobky na lakovani do praskové
lakovny. Vzhledem k obratu v poslednich letech a vlastnimu prostoru by bylo pfinosné
uskutecnit praskovou lakovnu ve vlastnim objektu, a tak pfestat platit jiné firme za
lakovani.

- Vzhledem ke zvySenému obratu je pravdépodobny narust novych zakaznikd. Na
zaklade vyvozu po celém svété mohou piibyvat novy zakaznici z riznych kontinentd.

- Po statické strance ve firmé neni zadny zaméstnanec, ktery by byl schopen pocitat
ocelové konstrukce. Za statické vypocty firma plati jinym spolecnostem. Zameéstnani
takového cloveka by uSetfilo naklady na vypocet ocelové konstrukce a otevielo nové

moznosti v feSeni slozitych projekta.
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Tabulka 4: Hrozby [Vlastni]

Hrozby
T1 Narist cen materialu
T2 Konkurence
T3 Zpozdéni zakazky
T4 Zavedeni nového informacniho systému
T5 Ekonomicka situace

Hrozby:

- Ekonomicka situace se za posledni roky zhorSuje a ceny za material vyrostly az
dvojnasobné. Tim se budou zvySovat ceny za hotovy vyrobek a zakaznici budou hledat
nejlevnéjsi variantu produktu mezi konkurenci.

- Firma KK Technoing s.r.o. neni ve svém oboru na trhu jedina a zajem o primyslové
odhluc¢néni je velky. Firma se snazi byt v pozadavcich zakaznikl velmi vSestranna.
Konkurence proto mize hledat slaba mista a vyuzit toho ve svijj prospéch. Spolecnosti
jako ROMAn, SAI ATIS nebo Potichu maji obdobnou vyrobu a mohou byt v budoucnu
hrozbou.

- Vzhledem k chybovosti a zauCovani novych zaméstnanca je problematické dodrzet
pozadovany Cas na doruceni zakazky. Nedodrzeni terminu expedice je pro firmu velkou
hrozbou. Firma muze pfijit o stalé zakazniky a o pfisun penéz za vyrobky.

- Novy informacni systém by mél ve firmé zavést poradek a piehled. Presto je ¢asove
narocné do zabéhlého systému vyroby zavést novy informacni systém.

- Zaposledni rok se rapidné zvySuji ceny potravin, bydleni, paliva a energii. Zameéstnanci
k uziveni rodin nebo splaceni hypotéky budou potifebovat vySsi mzdu, pokud jim

nebude zvySena mzda, hrozi jejich odchod z firmy.

IFE MATICE

IFE matice je vyuzita pro zhodnoceni internich faktort analyzy. Kazdému faktoru je
pfifazena jeho vaha v rozsahu 0,00 — 1,00 dle dulezitosti. Suma vah internich faktori se musi

rovnat 1,00.
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Bodové hodnoceni faktorti:
4 body vyrazné S

3 body nevyrazné S

2 body nevyrazné W

1 bod vyrazné¢ W

Vaha faktoru se vynasobi bodovym hodnocenim faktoru a vysledkem je vazeny pomér.

Vazené pomeéry se seCtou a vysledkem je celkovy vazeny pomeér.
Hodnoceni vysledku:

1,00-1,99 slaba interni pozice

2,00-2,99 pramérna interni pozice

3,00-4,00 vysoka interni pozice

Tabulka 5: IFE MATICE [Vlastni]

S/W Faktory Vaha Body Celkem
S1 Ptizpusobeni pozadavka zakaznika 0,15 4 0,6
S2 Celosvétovy vyvoz 0,13 4 0,52
S3 Montaz produktu 0,11 3 0,33
S4 Vlastni kapital a prostory 0,12 3 0,36
S5 ZkuSenosti 0,10 4 0,4

W1 Zaznam dokumentu 0,09 1 0,09

w2 Vystupni kontrola 0,13 1 0,13

W3 Planovani 0,07 1 0,07

W4 Novy zaméstnanci 0,04 2 0,08

W5 Mialo skladovaciho prostoru 0,06 2 0,12

Soucet 1 25 2,70
Celkovy vazeny prumér 2,70
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Ztabulky ¢. 5 lze vidét, ze nejdalezitéjsi silné stranky jsou prizpisobeni pozadavki
zékaznika, celosvétovy vyvoz a zkuSenosti. Na druhou stranu zéasadni slabé stranky jsou
zaznam dokumentd, vystupni kontrola a planovani. Zhotovenim IFE matice se doslo
k celkovému vazenému primeéru 2,70. Touto hodnotou ma firma primérnou interni pozici na

trhu.

EFE MATICE

EFE matice je vyuzita pro zhodnoceni externich faktor analyzy. Postup sestaveni matice je
stejny jako u IFE matice. Kazdému faktoru je pfifazena jeho vaha v rozsahu 0,00 — 1,00 dle

dalezitosti. Suma vah externich faktorti se musi rovnat 1,00.
Bodové hodnoceni faktorti:

4 body vyrazné O

3 body nevyrazné O

2 body nevyrazné T

1 bod vyrazné T

Vaha faktoru se vynasobi bodovym hodnocenim faktoru a vysledkem je vazeny pomér.

Vazené pomeéry se seCtou a vysledkem je celkovy vazeny pomeér.
Hodnoceni vysledku:

1,00-1,99 slaba externi pozice

2,00-2,99 primérna externi pozice

3,00-4,00 vysoka externi pozice
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Tabulka 6: EFE MATICE [Vlastni]

S/W Faktory Vaha Body Celkem
01 Informacni systém 0,16 4 0,64
02 Stali zaméstnanci 0,10 3 0,30
03 Praskova lakovna 0,15 4 0,60
04 Novy zakaznici 0,10 3 0,30
05 Kwvalifikovani zaméstnanci 0,12 4 0,48
T1 Narust cen materialu 0,08 1 0,08
T2 Konkurence 0,07 2 0,14
T3 Zpozdéni zakazky 0,14 1 0,14
T4 Zavedeni nového informacniho systému 0,03 2 0,06
T5 Ekonomicka situace 0,05 2 0,10

Soucet 1 26 2,84
Celkovy vazeny prumér 2,84

Vypocet EFE matice v tabulce ¢. 6 ukazuje, Ze mezi nejpiinosnéjsi piilezitosti firmy patii

informacni systém, praskova lakovna a kvalifikovani zaméstnanci. Naopak pro firmu je nejvétsi

hrozbou konkurence, zpozdéni zakazky a ekonomicka situace. Zavérem této matice je celkovy

vazeny prumeér 2,84. Toto Cislo ukazuje, ze firma ma pramérnou externi pozici na trhu.

4.3 Nalezeni slabych mist

V této Casti bakalarské prace budou na zakladé provedenych analyz popséna vSechna

nalezena slaba mista.

4.3.1 Zaznam dokumentace

Na zékladé provedeni procesni analyzy technické dokumentace bylo zjisténo, ze firma

nevyuziva zadny informacni systém. Veskera technickd dokumentace je vedena v podobé doc,

pdf a xIs soubort. Takto vytvorené soubory jsou dale ukladany do slozek na sit. Obchodni
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oddéleni veSkeré specifikace nahrava na sit' v této podob€. Na sit' maji pfistup vSechna
oddéleni. Ze sit€ si prebira specifikace konstrukéni oddéleni a dale s nimi pracuje. Veskera dalsi
komunikace mezi oddélenimi spojena se specifikacemi zakazek probiha formou emailu nebo
osobné. Na stejném principu nasleduje komunikace mezi konstrukénim oddélenim a vyrobou.
Vsechna technickd dokumentace k vyrobé je nahrana na sit' a potfebné poznamky k zakazce

jsou zaslany formou emailu.

Prevazné veskera dokumentace je rucné zadavana do word nebo excel soubort. Firma ma
utvorené nékteré excel tabulky, které napomahaji s vypocty, ale nezahrnuji vSechny pozadavky

k jednodussimu chodu firmy.

Veskeré nakupované dily jsou zaznamenavany stejnym zpisobem jako ostatni dokumenty a
na zakladé toho nastavaji problémy s identifikaci, které dily uz jsou objednany a které stale

nejsou.

Konstruktéfi po zhotoveni projektu nahravaji veSkerou dokumentaci na sit, odnesou
vytisténou kopii vyrobni dokumentace hlavnimu mistrovi a zaslou formou emailu kusovnik
obsahujici vSechny vyrobené i nakupované dily. Tyto dily musi hlavni mistr vypisovat do
programu Excel, aby vytvoril stitky, které se v konecné fazi lepi na vyrobky. Vypisovani $titkti

zabere v nekterych ptipadech mistrovi i ptl smény.

Béhem rozhovoru s vedenim bylo zjiSténo, Ze planovani v aktualni situaci funguje na
zakladé zkuSenosti z pfedchozich let. Zaméstnanci si kazdy den po pracovni dobé zapisuji do
seSitu, na které zakdzce pracovali. Tyto informace nejsou dale nijak zpracovany a slouzi
prevazné ke kontrole, zda zaméstnanec vykonaval pracovni ¢innost. Z ¢ehoz plyne, Ze nejsou

vedeny presné udaje o délce vyroby dané zakazky.

Vykonny feditel Ing. Jakub Kovaftik si osobné kontroluje priabéh zakazek na zakladé vedeni
rozhovoru s danym odd€lenim. Nemd tedy moznost nahlédnout nékam, kde by bylo

zaznamenano, jaky je prubéh zakazky.

Posledni kontrolu pied expedici provadi vedouci kvality Petr Sedivy formou seznamu na
papiru, ktery si pfed kontrolou vytvoii a poté si poznaci kazdy expedovany dil. Kontrola probiha

na zakladé polepenych soudasti stitky. Stitky obsahuji ¢islo zakazky a &islo soudasti.

4.3.2 Kontrola kvality

Pfi zvySeném obratu firmy se zaCaly objevovat chybné vyrobené produkty. Vyrobni oddéleni

spravuji tfi zaméstnanci, a to vedouci vyroby Tomas Ruzicka, vedouci kvality Petr Sedivy a
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vedouci svarovny Pavel Kacérek. Tito zaméstnanci se staraji o cely prubéh vyroby zakazky.
Kdyz byla vyroba mensi, tak tito zaméstnanci zvladali i kontrolu vystupu z vyroby. Z divodu
dodrzeni pozadovaného terminu uz nemaji Cas se vénovat kontrole kazdého vyrobku, a tak
nastava problematika se Spatné vyrobenymi dily. V lepSim piipadé si chybné vyrobené
soucastky vS§imne né&jaky zaméstnanec ve vyrobée nebo pii predmontazi. V nékterych ptipadech
neprobiha pfedmontaz a chybné vyrobené soucastky si v§imnou zaméstnanci pii montazi u

zakaznika nebo sam zakaznik.

&

Obrazek 17: Spatné vyrobeny panel [Vlastni]

Jak bylo vyse popsano, firma provadi montaze svych vyrobkt po celém svété. Ve chvili, kdy
je zjistén chybny vyrobek na druhé strané zemékoule, tak firma musi zaopatfit dodani

spravného vyrobku na misto montaze, aby mohl byt projekt pln€ zhotoven. Nasledkem toho
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budou penézni ztraty firmy za dopravu a prodlouzeni pozadovaného ¢asu montaze. V nejhorsim

ptipadé také 1 ztrata stalého zakaznika nebo Spatna recenze firmy.

4.3.3 Novi zaméstnanci

Béhem minulého roku do firmy pfibylo spoustu novych zaméstnanct do vyroby, ale také i
do konstruk¢niho oddéleni. Chybovost se zacala objevovat jak ve vyrob¢, tak z konstrukce.
Nabor novych zaméstnanci bylo zapfiinéno vétsim obratem. Vzhledem k dodrzeni ¢asovych

termint expedic zakazek, neprobiha dostatecné zaskoleni.

V konstrukénim oddéleni jsou novi konstruktéfi zvykli kreslit dle norem z pfedchoziho
zaméstnani a z divodu neznalosti nedodrzuji pozadované standarty firmy. Divodem odlisného
zpusobu kresleni jsou nékteré soucastky obtizné€jsi na vyrobu a jejich vyrobni Cas trva dvakrat
déle. Ve vykresech chybi koty, které jsou potiebné k vyrobé danych soucastek. Zaméstnanci
musi z vykresu rozméry vypocitat, pokud se jim to nepodaii, musi absolvovat cestu do

konstruk¢nich kancelafi a zeptat se pfimo daného konstruktéra.

Do vyroby pribylo podstatné vétsi mnozstvi zaméstnancii. Na zakladé rozhovord bylo
zjisténo, ze vétsina té€chto novych zahrani¢nich zaméstnanca jsou ve firmé po dobu udéleného
viza statem. Tito zaméstnanci jezdi do Ceské republiky za praci. Coz znamena, ze po dobu
udéleného viza musi tito zaméstnance povéfeny zameéstnanec zaucovat znovu. Diky témto
zaméstnancim na daném useku budou opakované chyby do nekonecna, protoze ve chvili, kdy

se nauci vyrobni postup, ve firmé ukonci pracovni pomer.
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4.3.4 Skladovaci prostory

Nakupované materialy a hotové vyrobky jsou skladovany v budovach A, C, E, G, F, H, I dle
obr. 15. Nakupovany material uréeny na vyrobu protihlukovych paneld je skladovan v budoveé
A, G, F, H. Z divodu nedostatku mista a také zdravotnich podminek, je mineralni vata
skladovana ve venkovnich prostorech viz obr. 19. Mineralni vata je vystavena venkovnim
podminkam a hrozi jeji poskozeni vlivem desté. Toto umisténi neni také optimalni z Casového
hlediska. Zameéstnanci si pro baliky mineralni vaty musi chodit na tato mista a nosit si ji na sva

pracoviste.

Obrazek 18: Schéma skladovaciho prostoru [29]

Material, ktery slouzi k vyrobé ocelové konstrukce, je skladovan v budové C. Material na
vyrobu ocelové konstrukce, ktery rozméry neodpovida prostoru svarovny, se skladuje pred
budovou D. Takto ulozeny material na volném prostranstvi je vystaven vSem venkovnim
podminkam a dochéazi ke korozi materidlu. Takto zkorodovany material je zapotiebi pied
zpracovanim obrousit a az poté ho 1ze dale zpracovavat. Zbaveni materialu vyzaduje urcity Cas
a dané zameéstnance, ktefi vykonaji tuto ¢innost. Hotové vyrobky jsou skladovany v budové A,

E, I. Pozice I je v soucasné dob¢ skladovy stan viz obrazek ¢. 20. Hotové vyrobky, které ¢ekaji

42



na expedici, neni optimalni skladovat ve vyrobni hale (A) z hlediska hrozby poskozeni pfi

nedbalosti.

Obrazek 19: Skladovy stan [Vlastni]

4.3.5 Praskova lakovna

Na zaklad€ pozadavku zakaznika jsou n€které vyrobky lakovany praskovou barvou. Firma
KK Technoing s.r.o. nedisponuje praskovou lakovnou a vyrobky posila k lakovani do firmy
Albixon. V poslednich letech je vice a vice pozadované, aby vyrobky byly lakované prave
praskovou barvou. Proto pro splnéni pozadavki zakaznika firma plati za praskové lakovani.
Praskové lakovani je nasobné rychlej§i nez bézné lakovani. Dal§im nezadoucim faktorem je
preprava z objektu firmy do mista praskového lakovani. Po dokonceni procesu se opakuje cesta

vyrobku do mista objektu firmy, kde je poté pfipravena na expedici.
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4.4 Navrhy opatreni

Tato kapitola se bude zaobirat navrhem feseni nalezenych slabych mist. Bude zde popséan a

zdtvodnén navrh feSeni nalezeného problému.

4.4.1 Zaznam dokumentace

Ve firmé doposud neni pouzivan zadny informacni systém. VSe je feSeno vytvofenymi
slozky na siti a do nich jsou vkladany soubory doc, pdf, xIs. Vykonny reditel Ing. Jakub Kovatik
ma z4jem v budoucnu ve firmé zavést informacni systém, ktery by nastolil poradek a piehled o
vyrobé. Béhem vedeného rozhovoru byly zdiraznény pozadavky, které by mél informacni
systém zahrnovat. Mezi pozadavky vykonného feditele a nalezend slaba mista zaznamu
dokumentace spada projektové fizeni, zakazkova vyroba, sledovanost zakazek, pribéh
zakazky, nakupované dily, chybé&jici dily, generace stitki, QR soucasti a interni audit. Na
zéakladé téchto informaci jsou popsany informacni systémy, které spliiuji nebo piiblizuji tyto

pozadavky.
KARAT

Systém KARAT je vhodny pro mensSi, stfedni 1 vétsi firmy. Je otevieny a Skalovatelny.
Vyuziti najde prevazné pii pouzivani technologii a typa vyroby jako je konstrukce na zakazku,
montaz na zakazku, vyroba na sklad, davkova a procesni vyroba. Systém disponuje rutinni praci
a rozhodovanim, spolupraci v ramci vyrobniho procesu, komunikaci se zakazniky a organy
statni spravy. V ramci fizeni vyroby je schopen technické pfipravy vyroby s vazbou na
CAD/CAM systémy, zménové a odchyleného fizeni, projektt, zakazek, zdroju, kooperace,
vyrobnich 1 nevyrobnich neshod, pokrocilému planovani a rozvrhovani vyroby APS, MRP,
MRP 1I, logistické vyroby, elektronického sbéru dat z vyroby (Carové kody, RFID) a
integrovaného terminalového odvadéni. Zahrnuje také nakup, skladové hospodafrstvi, véetné

fizeného skladu, inventury, reklamace, logistiku nakupu, prodeje a skladi. Mezi svymi

funkcemi ma také fizeni financi majetku, G€etnictvi 1 dani.
SAP Business One

Firma SAP vytvoftila snadno pouzitelny podnikovy informacni systém, ktery je vhodny pro
potfeby malych a stfednich firem. Jiz vice nez 40 let se spoleCnost SAP zabyva vyvojem a

podporou podnikovych informacnich systému, fadi se k technologické $picce ve svém oboru.

V soucasné dobé€ pouziva informacni systém vice nez 70 000 zakaznik(i po celém svéte.
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Informacni systém zahrnuje fizeni a ovladani financi. Mezi prvky fizeni spada ucetnictvi a
sprava dani, podpora vice mén, elektronicka komunikace s bankou, podpora vedeni ucetnictvi
a ovladani, financni rozpocty, majetek, statuarni vykazy, Sablony vykazl, vykazy DPH,
kontrolni hlaseni a souhrnné hlaseni, Intrastat a dalsi. Podporuje personalni evidenci, spravu
uzivatelskych Uct, kalendare a Cinnosti zaméstnancti. Spravuje komunikaci s obchodnimi
partnery, CRM — sprava obchodnich pfipadd a fizeni aktivit obchodnich zastupct, externi
dokumenty, marketingové kampané a servis v podobé fizeni reklamaci a prodejni péce. Skrze
obchod a logistiku zahrnuje sklady a skladové polozky, fizeny sklad, ¢arové kody, vice druha
meérnych jednotek, inventura zasob, ceniky, pozadavky na objednavku, poptavkové fizeni,
ramcové smlouvy, planovani nakupu — MRP, fizeni nakupu a zavazki, fizeni prodeje a
pohledavek, planovani a sledovani dopravy a dalsi. Soucasti fizeni vyroby jsou kusovniky,
technologické postupy, ¢arové kody, vyrobni zakazky, planovani materidlovych potieb — MRP,
planovani a fizeni vyroby, vyrobni dispecink, kalkulace, odvadéci pracovisté — sledovani a
odvadéni vyroby, kooperace, kontrola kvality, konfigurace vyrobkii — vyrobni varianty, pfilohy
— sprava externich dokumentl a dalsi. Soucasti informacniho systému je také fizeni
zakazek/projekt, proaktivni fizeni, vykazy a hlaseni. Nechybi zde ani integrace a podpora

mobilnich uZivatelu.
QI systém

Spolecnost byla zaloZena v roce 2000 pod pavodnim nazvem DC Concept a. s. Firma se
zabyva vyvojem informacéniho systému QI a budovani sité partnert, ktefi systém nasazuji u
zakaznik( a zajistuji jim podporu pii jeho provozu. SpoleCnost za své pusobeni zvladla pres

1400 implementaci QI v Ceské republice a na Slovensku.

Informacni systém pro obor strojirenstvi zahrnuje moduly jako fizeni vyroby, finance,
planovani vyroby a APS, kvalitu. Soucasti fizeni vyroby je zajisténi tvorby vyrobnich ptikazi
s ohledem na okamzitou dostupnost materialu, vyhodnoti vyrobu a presné stanovi naklady na
produkt, eliminuje chybna data, poméaha k efektivnimu rozlozeni kapacit a spolu s dalsimi
moduly pokryje vSechny vyrobni i obchodni procesy. V ramci financi spravuje ucty
v libovolnych meénach, pomaha skontrolou rozpoctu, stanovuje strategie, zefektivni
provéfovani firem, ohlida novely zakont a zptehledni ucCetnictvi. Pfi planovani vyroby
naplanuje efektivni vytizeni kapacit stroju a technologii, zajisti vysokou pfesnost terminu
dodéavek a zabezpeci optimalni stav zasob na skladech. Modul kvalita poméhé ohlidat vysokou

uroven vyrobku a prisp&je k dosazeni certifikace ISO.
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4.4.2 Kontrola kvality

Pfi vyrobé se firma zacala potykat s chybovosti u vystupu z vyroby. Béhem analyzy bylo
odhaleno, ze vedeni vyroby nestiha provadét kontrolu vystupu. Vedeni vyroby vSechen
pracovni ¢as vénuje organizaci vyroby a je nemozné, aby se do toho provadéla kontrola kazdého
vyrobku. Od minulého roku se zvySil obrat o 9 mil. ceskych korun. Néasledkem
nekontrolovaného vystupu vyroby mohou byt expedovany §patné€ vyrobené soucastky. Firma
disponuje montaznim tymem, ktery po celém svéte provadi findlni montaz na misté stavby.
V dusledku dovezeni Spatn€ vyrobenych soucastek neni montazni tym schopen provést montaz.
Proto v tuto chvili je potfeba ve vyrobé na urcitych stanovistich prerusit ¢innost a vyrobit
chybné dily. Tyto dily jsou expedovany na misto stavby. Firma musi uhradit dopravu
vyrobenych soucasti a prodlouzit pobyt zaméstnanci montaze. Aby se zamezilo této
problematice, bylo by vhodné zameéstnat 1 az 3 lidi, ktefi by se zaobirali kontrolou kvality. Dle
webové stranky prumerneplaty.cz bylo stanoveno, ze kontrolor kvality pobira hrubou mzdu

31 942 K¢. V tabulce €. 7 je zobrazena ro¢ni mzda 1 az 3 zaméstnanc.

Tabulka 7: Vypocet ro¢ni mzdy zaméstnanci kontroly kvality [Vlastni]

1 31942 K¢ 12 383 304 K¢
2 63 884 K¢ 12 766 608 K&
3 95 826 K¢ 12 1 149912 K¢

Dle tabulky bylo urCeno, Ze by jeden Clovék vykonavajici tuto pozici stal firmu rocné
386 304 K¢, dva 766 608 K¢ a tfi 1 149 912 K¢. Tato rocni Castka za zaméstnance by zamezila
nakladim na opravy chybné vyrobenych soucastek. A také by zamezila riziko mozného

ukonceni spoluprace se stalym zakaznikem.

4.4.3 Novi zaméstnanci

Nabor novych zaméstnanct zapficinil chybovost v konstrukénim oddé€leni i ve vyrobé.
Zamegstnanci nejsou dostatecné proskoleni a dopoustéji se podstatnych chyb. Tyto chyby stoji

firmu nadbytecny Cas a také penize.
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V konstrukénim oddéleni jsou velmi zkuSeni konstruktéfi, ale ve firmé pracuji kratky cas,
nejsou zvykly na zajety vyrobni postup a standarty firmy. Firma vytvofila vlastni vykresovy
standart a je stézejni se ho drzet. Tuto problematiku lze fesit poznamenavanim chyb. Utvofit
skolici plan a kazdy tyden nebo dle potieby potadat $koleni konstruktérd. Skoleni by se

ucastnilo i vedeni vyroby, které by zdaraziovalo chyby, kterych se dany konstruktér dopustil.

Takova Skoleni budou urcit€ prospésna, ale dilezitym faktorem je komunikace konstruktért
se zamestnanci vyroby. Dulezité by bylo, aby kazdy konstruktér si zjistil, ktery zaméstnanci
budou pracovat na jeho projektu a konzultoval s nimi vyrobni proces. VétSina takovych
zaméstnancl pusobi ve firmé pres 5 let a maji mnoho zkusenosti s vyrobou. Tato komunikace
by byla pfinosem pro obé& strany, vyroba daného projektu by byla rychlejsi a jednodussi ze

strany vyrabgjicich zaméstnanct.

Jak bylo uvedeno ve slabych mistech, firma si najima na pomocné prace externi pracovniky
ze zahrani¢i. Z dusledku neznalosti vyrobniho postupu je musi dany zaméstnanec zaucovat.
Tito zaméstnanci jsou ve firmé po urcitou dobu. Jejich vztah k firmé a vyrobé& neni takovy, jako
u stalych zaméstnancti, u kterych opakované chyby nebo poskozeni nastroji by vedli
k ukonceni pracovniho poméru. Pro firmu by bylo vyhodnéj$§i zaméstnat stalé lidi, ktefi by se
naucili vyrobnimu postupu a provadéli ho s nulovou chybovosti. Druhou variantou je poveéfit
dané zaméstnance, ktefi by pracovali s externimi pracovniky a zodpovidali za jejich vystup
z vyroby. Zamezit co nejvice chybovost, ktera vede k vyhozeni materialu nebo k opravovani

vyrobku.

4.4.4 Skladovaci prostory

Ve firme je nekolik skladovacich prostorii. Pfesto nejsou dostatecné a néktery nakupovany
material je uskladiiovan ve venkovnich prostorech firmy. Material, ktery se vyuziva ve
svafovné, musi byt z divodu koroze obrousen. Brouseni zabere Cas, ktery by mohl vyuzit pro
zpracovani ocelové konstrukce. Material v podobé mineralni vaty je také rozmistén ve

venkovnich prostorech a zaméstnanci si musi pro baliky mineralni vaty chodit.

47



V objektu firmy dle obrazku ¢. 21 jsou nevyuzity nékteré prostory, které by mohly byt
situovany jako sklad.

Obrazek 20: Znazornéni nového skladu [29]

V jedné Casti skladu bude ulozen vSechen material pro svafovnu o velkych rozmeérech. Takto
ulozeny material by nebyl vystavovan venkovnim podminkam a nedochéazelo by ke korozi
materialu. Ze skladu bude material dle potfeby dopravovan pomoci vysokozdvizného voziku

na misto svarovny. Na obr. 22 je zelenou Sipkou znazornén materialovy tok.
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Druha cast skladu by byla urCena pro skladovani mineralni vaty. Tato vata bude skladovéana
na paletach a pomoci vysokozdvizného voziku dopravena na nejblizsi misto odbéru dle denniho

planu vyroby. Na obr. 22 je zndzornén ¢ervenymi Sipkami materialovy tok.

Obrazek 21: Materialovy tok z nového skladu [29]
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4.4.5 Praskova lakovna

V budoucnu by se firma chtéla rozsifit o dalsi budovu, ktera by byla situovana jako praskova
lakovna. Pfi rozhovoru s vykonnym feditelem bylo poznamenano, ze pozemek ve vlastnictvi
firmy dosahuje az za hranice plotu. Na obr. 23 je Cervenou barvou zndzornéno zvétSeni
pozemku firmy. Zlutou barvou je znazornéna cesta, po které by jezdili vysokozdvizné voziky a
nakladni kamiony. Umisténi praskové lakovny je znazornéno modrou barvou. Vzhledem

k nové udélané cesty 1ze material nakladat pifimo u praskové lakovny.

Obrazek 22: Umisténi praSkové lakovny [29]

V budovg¢, ve které bude situovana praskova lakovna, bude prostor pro piipravu vyrobku na
praskové lakovani. Tato budova bude také obsahovat vyhrazeny prostor pro skladovani

nalakovanych soucastek.
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Druha varianta budovy obsahujici praskovou lakovnu je znazornéna modrou barvou na obr.
24. Oranzovou barvou je znazornén prostor, kde je mozné nakladat zabalené vyrobky. Zde lze
nakladat jen nakladnim autem, nikoliv kamionem, protoze takovy kamion uz by se v tomto
prostoru nebyl schopen otocit. Zelenou barvou je zobrazen prostor, kde se naklada do kamionu.
Vsechny zabalené vyrobky jsou pomoci vysokozdviznych vozika pifepraveny na toto misto, kde

1ze nalozit vyrobky a kamion se bezpecné otoci.

Obrazek 23: Druha varianta umisténi praSkove lakovny [29]
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4.5 Diskuse vysledkii

V navrhu opatfeni byly popsany 3 informacni systémy, které se pouzivaji pro fizeni podniku.
Na zakladé pozadavki byla vytvorena tabulka €. 8, ve které je zobrazeno, jak si kazdy

informacni systém vedl.

Tabulka 8: Informac¢ni systémy [Vlastni]

SAP Business
Pozadavky KARAT QI Systém
one
Zakazkova
ANO ANO ANO
vyroba
Sledovanost
ANO ANO ANO
zakazek
Prabéh zakazky ANO ANO ANO
Nakupované dily ANO ANO ANO
Chybéjici dily ANO ANO ANO
Generace §titku NE NE ANO
QR a carové kody ANO ANO ANO
Projektové fizeni ANO ANO ANO

Dle tabulky ¢.8 1ze vidét, ze vSechny pozadavky a nalezena slaba mista spliiuje informacni
systém QI. Kazdy z informacnich systémi podporuje QR a ¢arové kody pro nacitani soucasti,
coz by mohlo nahradit stitky. VSechny tyto informacni systémy zahrnuji funkce pro strojirensky
prumysl. Informacni systém KARAT a QI dokazi pokryt veskera specifika oboru strojirenstvi
a individualni pozadavky firmy. SAP Business one méa drobné nedostatky. SAP Business
nepodporuje napt. sledovani nedokoncenych investic a investiCnich akci, sprava a uctovani
obchodt na penéznim a kapitalovém trhu, ptjcek a financnich derivatd, fizeni trzniho rizika,
fizeni lidskych zdroji — planovani kariéry, nabor zameéstnancu, sprava odpadu a nebezpe¢nych
materialll, preprava, kontinualni vyroba, hromadna vyroba, fizeni jakosti, fizeni Udrzby a
neposledni fadé neni urCen pro podniky s obratem nad 1 mld. K¢ VSechny tyto zminéné

nedostatky informacni systém KARAT i QI Systém spliuji. Podstatnymi nedostatek u

52



informacnich systému KARAT a SAP Business je generace stitkl, pomoci kterych zaméstnanci
pii montazi rozliSuji pozice vyrobkld. Tento problém by se dal vyfesit u systému KARAT
pomoci individualniho feSeni se spoleCnosti. U systému SAP Business nelze tento problém
vyftesit. Dle tabulky a informaci nasbiranych o informacnich systémech je nejlepsi variantou QI
systém. Tento systém spliiuje vSechny pozadavky. Druhou nejvhodnéjsi variantou je systém
KARAT, kdy generaci §titka 1ze dofesit individualné se spolecnosti. Systémy nabizeji demo
verze pro vyzkousSeni funkci v chodu firmy. Pfi vybéru, ktery informacni systém zavést do
firmy KK Technoing je podstatné navazat komunikaci se spole¢nostmi a individualné probrat
vSechnu problematiku a také cenu informacniho systému. Pokud by firma nebyla spokojena
s funkcemi informacnich systémi, zbyva tfeti varianta, a to informacni systém na miru. Toto
feSeni nabizi napft. spoleCnost SAP, ktera dle pozadavku zakaznika vytvori informacni systém
na miru. Takovy informacni systém by zahrnoval vSechny potfeby firmy, ale jeho cenova relace

bude ponéekud vyssi nez u ostatnich informacnich systéma.

K zamezeni expedice Spatného vyrobku bylo navrzeno rozsifit kolektiv o zaméstnance na
pozici kontrolor kvality. Vzhledem k aktualnimu obratu firmy, by bylo vhodné zaméstnat
alespori 2 takové zameéstnance. Kazdému kontrolorovi kvality budou udé€leny urcité zakazky a
bude zodpovidat za spravné vyrobené soucastky piipravené k expedici. V jeho popisu prace
bude také kontrola nakupovaného materialu. Pokud by vedeni firmy nechtélo pfibrat nové
zaméstnance, je zapotfebi tuto funkci udélit nekterému ze stavajicich zaméstnancl. Tak by
firma prisla o jednoho pracovnika na daném useku. Je zapotiebi, aby to byla jedina pracovni
naplin daného zaméstnance a byl tak vystup z firmy vzdy spravny. Nezavedenim takového
opatieni v podobé€ zaméstnani kontrolora kvality nebo povéfeni stavajiciho zameéstnance, maze
vést k nékolika nezadoucim aspektim. Mezi nezadouci aspekty patii finance na vyfeseni Spatné
vyrobené zakazky (doprava, novy vyrobek, pobyt zaméstnanci pii montazi), §patna recenze

firmy nebo ukonceni spoluprace se stalym zakaznikem.

Pro nastoleni pofadku v konstrukénim oddé&leni jsou nezbytna povinna skoleni. Skoleni se
bude konat 1 — 2 do mésice a nasledné dle vystupu z konstrukéniho oddéleni, bude upraven
pocet koleni. Skoleni se budou tgastnit konstruktéfi a nékteré povérené osoby z vedeni vyroby.
Napln §koleni bude probrat poznamenané chyby z vyroby. V ramci Skoleni je podstatné zminit
dilezitost komunikace konstrukénich a vyrobnich zaméstnanct. Kazdy konstruktér bude
kontrolovat vyrobu svého projektu. V nésledujicich meésicich se projevi, zda je Skoleni ucinné.
Pokud se bude stale opakovat chybovost ze strany konstruktéra, je na misté zvazit jeho pracovni

pomér. Ve vyrobé je tfeba zvazit, zda je pfinosné pro firmu najimani externich pracovnikd,
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které je tfeba pokazdé zauCovat. Pro lepsi a kvalitnéj$i vystup z vyroby v daném useku je
stéZejni se zaméfit na stalé zameéstnance. Stali zaméestnanci budou mit veétsi motivaci pii naplni
prace a jejich zauCeni prob&hne jen jednou na rozdil od externich pracovnikti. Druhou variantou
je povétit stalého zaméstnance, aby mél na starosti tyto externi pracovniky. Tento zaméstnanec
bude zaucovat externi pracovniky a dohlizet na jejich praci. V ramci kvalitniho vystupu je lepsi

volbou zaméstnat stalé pracovniky, ktefi se nauci vyrobni postup a budou samostatni.

Firma ma na svém pozemku stale jesté mista, kterd nejsou zastavéna. Novy skladovaci
prostor by byl vhodny pro uskladnéni materialu, ktery je skladovan ve venkovnich prostorech
firmy. U materialu, ktery se pouziva pro svarovnu, by nevznikala rez. Diky tomu by nebylo
potfebné tento material brousit a byl by uSetfen Cas, ktery je potfebny na brouseni. Druhy
skladovany material v podob€ mineralni vaty, nebude podléhat venkovnim podminkam jako
napt. dést. Mineralni vata po nakoupeni bude uskladnéna na paletach a dle vyrobniho planu

pomoci vysokozdviznych vozika dovazena k pracovistim, kde je vyuzivana k plnéni panelt.

Uz po vedeném rozhovoru s vykonnym feditelem bylo zji§téno, ze praskova lakovna by se
meéla v budoucnu realizovat. Na zakladé tohoto rozhovoru a zanalyzovani objektu firmy bylo
zvoleno misto, kde by budova, obsahujici praskovou lakovnu, mohla byt realizovana. Diky
praskové lakovné se firma vice osamostatni a otevie si nové moznosti vyroby. USetii Cas, ktery
je potrebny k presunu vyrobku z bodu A (KK Technoing) do bodu B (Albixon). Také firma
prestane platit za praskové lakovani a bude sobéstacna v tomto ohledu. Na zakladé rozhovoru
byl rozsiten objekt firmy a v tomto roz§ifeni byla navrzena nova cesta a vystup z firmy. Nova
cesta umozni prijezd celého objektu kamiontim a naklad nalakovanych a zabalenych vyrobku
ptimo pred praskovou lakovnou. Bez takto navrzené cesty by nalakované vyrobky musely byt

prepraveny do zelen€ vyznaceného mista viz obrazek 24.

54



5 Zavér

Cilem bakalatské prace byla analyza soucasného stavu vyrobniho procesu, nalezeni slabych
mist a navrhy feSeni vedouci ke zlepSeni stavajici situace ve vyrob€. K analyze soucasného

stavu byla zvolena spole¢nost KK Technoing s.r.o.

V prvni casti bakalaiské prace jsou vysvétleny pojmy vyroba, optimalizace vyrobniho
procesu, prumysl 4.0 a systém logistiky. Ve vyrobé byly popsany druhy, fizeni vyroby, vyrobni
proces a vyrobni struktura. Vysvétleni téchto pojmt dopliovaly obrazky pro lepsi pochopeni
Ctenafe. Je popsan vyznam optimalizace vyrobniho procesu, ktery je stézejni pro tuto
bakalafskou praci. V soucasné dob€ je k optimalizaci vyrobniho procesu vyuzivan primysl 4.0,
ktery zde byl popsan 1 s jeho cili pfi jeho aplikaci. Logistika byla podstatna k utvofeni prace,
proto jsou vysvétleny pojmy jako systém logistiky, logistické toky a logisticky fetézec.

Kapitola zabyvajici se metodikou prace byla vénovana k popisu, jak bude probihat analyza
soucasného stavu podniku. K analyze souc¢asného stavu byla pouzita SWOT analyza, Sankeytv
diagram a procesni analyza. Tyto metody jsou zde popsany a doplnény obrazky. Zminéné

metody byly nasledn€ pouzity pro zpracovani aplikacni Casti.

Na zacatku aplikacni ¢asti je priblizen zvoleny podnik, na kterém byla provedena analyza
aktualniho stavu. V prvni fadé€ je popsan aktuélni stav podniku. Pomoci procesni analyzy bylo
popsano zpracovani technické dokumentace. Nasledné byl popsan soucasny vyrobni proces a
pfes Sankeylv diagram byl zobrazen materialovy tok ve firmé€. Na zakladé nasbiranych
informaci byla provedena SWOT analyza. Dale jsou popsana vSechna nalezena slaba mista. Na
tyto slaba mista byl proveden navrh optimaliza¢niho feSeni. V posledni ¢asti bakalarské prace

jsou vSechny uvedené navrhy prodiskutovany a vybrany ty nejoptimalnéjsi.

Pomoci zvolenych metod byla provedena analyza vyrobniho procesu a nalezena slaba mista
eliminovana pomoci konkrétnich navrhii opatieni, které vedly ke zlepSeni stavu vyroby. Tudiz

1ze konstatovat, ze stanoveny cil prace byl zcela naplnén.
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