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ABSTRAKT

Tato prace je zaméfena na optimalizaci procesu lakovani na provozu lakovny ve spole¢nos-
ti XY a.s. Cilem je zefektivnéni chodu lakovny a zlepSeni pracovnich podminek. Teoretic-
ka ¢ast popisuje poznatky, které jsou vychodiskem pro analytickou a projektovou cast této
prace. V analytické Casti je provedena analyza soucasného stavu lakovny s vyhodnocenim
stavu, doplnéna o doporuceni pro zefektivnéni chodu lakovny. Projektova cast obsahuje

realizaci navrhovaného projektu.

Kli¢ova slova: optimalizace, plytvani, kvalita, planovani, riziko, 5S, vizualizace

ABSTRACT

This thesis is focused on the optimization of coating process on coating division in the XY
a.s. company. The aim is to streamline of coating division and working conditions. The
theoretical part describes the findings which are basis for the analytical part and project
part of this thesis. In the analytical part there is done the analysis of the current state of coa-
ting division with the summary and the recommendations how to be more effective on coa-

ting divison. Project part consists realization of suggested project.

Keywords:Optimization,Waste,Quality,Planing,Risk,5S,Visualisation
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UvVOD

Cilem této diplomové prace je optimalizovat provoz lakovny ve spolecnosti XY a.s. Autor
prace v této spoleCnosti pracoval nékolik let, konkrétné v divizi vicevietenové automaty na

pozici prodejce stroja.

Pro optimalizaci je nutné nejprve provést analyzu soucasného stavu lakovny, jejimz vy-
sledkem je shrnuti o jejim souc¢asném stavu S naslednymi doporucenimi, ktera maji za na-
sledek efektivnéjsi chod lakovny. Na zakladé vysledka analyzy jsou formulovany vycho-
diska pro projektovou ¢ast prace, ktera maji za nasledek opatieni vedouci k optimalizaci

provozu lakovny dané spole¢nosti.

Teoretickd Cast prace zpracovava poznatky z oblasti planovani, produktivity, plytvani
a fizeni jakosti a jeji nasledné kontroly, které maji podstatny vliv na efektivitu daného pro-
vozu. Dale pak definici pojmu jako je efektivnost a hospodarnost, vztah cena a kvalita pro-
duktu. V neposledni fad¢ také prvkem konkurenceschopnosti pii vyrobé stroju jako je
design vyrobku. Je zde zmin¢na i logjalita zakaznika, ktera je pro dlouhodobé pieziti pod-

niku ditllezitym prvkem, na ktery by mél byt bran ohled.

V tvodu praktické casti prace vychazim z provedené¢ SWOT analyzy a Porterovy analyzy
péti konkurenénich sil, které daji zakladni piehled o stavu podniku a jeho konkurence-
schopnosti vici ostatnim vyrobcim obrabécich stroji. Tato skute¢nost ma totiz zésadni
vliv na chod provozu lakovny, ktery zavisi na poptavce po strojich dané spole¢nosti. Na-
sleduje zjisténi stavu trzeb a vysledku hospodateni, na kterych zalezi realnost investice
odhadované v fadu jednotek miliént korun ceskych pottebnych pro zakladni modernizaci
lakovny spole¢nosti XY a.s. Dale je provedena analyza souc¢asného stavu lakovny podloze-
na fotodokumentaci, doplnéné analyzou soucasného vyrobniho pldnovéni. Vysledky analy-

zy jsou pak shrnuty do vyslednych doporuceni pro management spole¢nosti.

Na zékladé provedenych analyz jsou formulovana vychodiska pro projektovou ¢ast prace.
V projektové Casti je pak navrzena cela fada feSeni pro zefektivnéni chodu provozu lakov-
ny. Soucasti projektu je také navrh dalSich namétt, kterymi by se nadale m¢l management
spolec¢nosti zabyvat a také mozna rizika, jez mohou ohrozit uspésnost celého projektu a
vynalozeni investice. Soucasti projektové Casti je odhad pfinost pro spolecnost a casovy

harmonogram implementace daného feseni.
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. TEORETICKA CAST
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1 PRODUKTIVITA

1.1 Produktivita a co ji ovliviiuje

Produktivitou se rozumi mira, jez vyjadiuje, jak dobfe dochazi k vyuziti zdroja pfi vytva-
feni produkti. Obecnym vyjadfenim je pak pomér mezi vystupem z urcitého procesu
a vstupem zdrojii do procesu. Vystup pak muize byt vyjadien v objemech, ¢i jednotkach
(tuny, kusy, litry, apod.). Pokud nemutze byt vystup individudln¢ definovan, miize dojit k
vyjadreni v penéznich jednotkach a to napiiklad cenou produkce (Masin a Vytlacil, 2000,
s. 27).

Produktivitu ovliviiuje spousta faktord, a to pfimo nebo neptimo. Jako ptiklad je mozno
uvést faktory, jakymi jsou naptiklad pracovni postupy a metody, vyuzivani kapitalu, kvalita
strojniho zafizeni, Groven schopnosti pracovni sily, systém hodnoceni a odménovani, stav
infrastruktury, stav narodniho hospodafstvi a ekonomiky, urovenn metod primyslového in-
zenyrstvi. Toto jsou pouze piiklady moznych faktort, které jsou obecné rozdélovany do
dvou hlavnich skupin, a to fyzikalni a psychologické. Fyzikalni faktory, které mohou
ovlivnit produktivitu, jsou napfiklad technologické aspekty procesil, vyuZivani kapitalu ¢i
¢asu, apod. Psychologickymi faktory jsou pak naptiklad modely chovéani zaméstnancii, jez
ovlivituji produktivitu stejnou mérou jako je tomu u faktorti fyzikalnich (Masin a Vytlacil,

2000, s. 34-35).

Nejprve je dilezité zmétit produktivitu vSech odde€leni ve spolecnosti a porovnat je navza-
jem. Cilem je, aby doslo k nalezeni vice produktivnich a mén¢ produktivnich oddéleni spo-
le¢nosti. Dal§im krokem je porovnani se standardy nebo s podobnymi organizacemi. Od
tohoto srovnani se také odvozuje konkuren¢ni vyhoda dané spolecnosti (Pritchard, 1990,

s. 7).

1.2 Plytvani a jeho druhy

Za plytvani je moZzno oznacit vSe, co ve skute¢nosti nepiidava danému produktu hodnotu
nebo také to, ze produkt neptiblizuje k zakaznikovi. Nejvétsim problémem se pak stava
plytvani skryté. Zde je mozno jako piiklad uvést vymeénu nastrojli, kontrolu odvedené prace
¢1 kontrolu dild, transport dildi, vybalovani dili, cekani na informace, manipulace s dily,

apod. Nejcastéjsim druhem plytvani jsou pak nadbyte¢nad manipulace a transport. Chyby
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pracovniki jsou také velmi ¢astym zdrojem plytvani a to v souvislosti se zvySenim naklad
na dodate¢né Cinnosti, jakymi mohou byt naptiklad vicendsobny transport, poptipadé ma-
nipulace, opakovana kontrola, opakovana operace, demontdz, apod. Vyse dodatecnych na-
kladt se pak zvySuje v souvislosti se vzdalenosti mista, kde doslo k chybé a mistem, kde
doslo k objeveni vady. Pokud bude vada nalezena piimo zdkaznikem, mize to znamenat az
ztratu budoucich obchodi. Je nutné zminit také opomijeny druh plytvani, kterymi jsou

schopnosti, znalosti, tvlr¢i potencial a talent pracovnikt (Masin a Vytla¢il, 2000, s. 45-47).

1.3 Operativni planovani odbytu a vyroby

Jedna se o plany ¢i soustavy planil z realnych zdroji urcitého obdobi a to v kratkodobém
¢asovém horizontu do jednoho roku. Operativni planovani je tak soucasti planovaciho pro-
cesu podnikového managementu a je nezbytné, aby vyjadfovalo jeho vazby na strategické
a také taktické planovani. Také by mélo byt nastrojem, ktery ptisobi dovniti podniku, coz
znamena, ze dojde ke stanoveni planovanych ukolll a nutnému zajisténi zdroji tak, aby
bylo dosazeno co mozna nejvyssi efektivnosti, kvality vyroby a také obratu kapitalu. Dal-
$im pozadavkem je koordinace ¢innosti veSkerych spoluptlisobicich oblasti fizeni riznych
stupniit ve spole¢nosti. UrCuje také konkrétni pozadavky na zajisténi materidlem, nafadim,
nastroji, ptipravky, pracovnimi silami a také bezpochyby vyrobni kapacitou, to vSe ve spo-
jeni s Ihtitovou navaznosti vyroby konkrétnich ¢asti vyrobku. Vychodiskem pro operativni
planovani je plan odbytu a plan vyroby, kde dochéazi k vzajemnym interakcim téchto pland.
Kritériem pro zvoleni planovaciho obdobi budou pak skute¢nosti, jakymi jsou naptiklad
obdobi, na které je podnik schopen specifikovat pozadavky na vyrobu v souvislosti
S ptizptisobenim se dynamice trhu, ¢asova moznost projednat s dodavateli pozadavky, cha-

rakter vyroby a jeji opakovatelnost (Tomek a Vavrova, 2000, s. 217-218).

1.4 Efektivnost a hospodarnost

Jde o stupeit dosazZeni pfedem stanovenych cilii a vztahem mezi vynaloZzenymi zdroji a vy-
robnim procesem. Kvantitativni vyjadieni je postaveno na porovnani vynakladanych vstu-
pu a vystupt, jez byly dosazeny. Efektivnost a hospodéarnost jsou kritériem pro vynaklada-
né ekonomické zdroje. Tyto kategorie jsou vzajemné propojeny (Kuchar¢ikova et al, 2011,

5. 203).
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Hospodarnost piedstavuje racionalné vynalozené néklady, projevuje se v rtiznych formach
uspory prace a prostiedkt. Efektivnost je kvalitativnim kritériem jak procesu vyroby, tak
také nakladovosti, jez zahrnuje vyuziti vyrobnich faktorti a podminku ucelnosti produkce.
Efektivnost je tak vztahem, ve kterém se porovnavaji vynalozené hodnotové a naturdlni
vstupy s dosazenymi hodnotovymi a naturalnimi efekty. Vztah mezi efektivnosti a hospo-
darnosti je velmi tésny a to z diivodu jejich podminénosti. Pokud nedosdhneme optimalni

hospodarnosti, existuji tak rezervy i v efektivnosti (Kuchar¢ikova et al, 2011, s. 203).

Faktory ovliviujici efektivnost podniku

\ 4

Osobnostni vlastnosti Charakter podnikového Teritorialni podminky
podnikatele a spole¢nikil transformacéniho procesu
v v v
Intuice pro vyuziti prilezitosti Investi¢né ¢i materialove Demografické podminky
Flexibilita naroene Hospodaiska politika
Zalozené na tvotivé lidské , .
Iniciativnost alozene na tvotive HHske Préavni systém
préci
Tvoftivost Darovy systém
Objem a sortiment vyroby
Ochota nést riziko Dostupnost kapitalu
Organizacni a technicka Gro-
Obétovani osobniho volna . Situace na trhu (konjunktura,
veil vyroby
a0od recese)
pod. Organizace a typ vyroby

Podnikatelska mentalita lidi
Kvalita managementu

Vzdélanostni troven

Obrazek 1: Faktory ovliviijici efektivnost podniku (Kucharcikova et al, 2011, s.221)

1.5 TPM — Management produktivity vyrobnich zarizeni

Total Productive Maintenance (TPM) je orientovan na tcast vSech pracovnikll v diln¢ a to
do aktivit, jez vedou k minimalizaci prostojii zafizeni, zmetku a také nehod. Jde tak o zm¢-

nu klasického pfistupu k pracovnikim, jez se rozdé€luje na pracovniky, ktefi pracuji na urci-
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tém stroji a na pracovniky, kteti ho opravuji. Ma se za to, ze pracovnik obsluhujici stroj
muze zachytit urcité abnormality pii praci a ptipadné zdroje poruch tohoto stroje nejdrive.
Miuizeme fici, Ze mottem této metody je chréanit si svljj stroj a starat se o n¢j vlastni silou.
To znamena, Zze pomérnd ¢ast prace pracovnika udrzby je tak pfenaSena pfimo na pracov-
nika obsluhy daného zafizeni. Toto obvykle za¢ina zlepSenim poradku na pracovisti, kont-
rolou stavu stroji (kabely, Srouby, kryty, mazani, apod.) a jejich ¢isténim. Dale se obsluha
stroje uci poznavat svlj stroj, tak jako fidi¢ své auto, ktery dokaze podle chodu motoru
nebo dalSich zvlastnich zvukl rozpoznat hrozici problém a omezit tak riziko hroziciho

problému, se kterym jsou spojeny nemalé naklady na opravy daného zatfizeni (KoSturiak

a Frolik, 2006, s. 93).

V préci vyrobniho zatfizeni je v rdimci TPM pouzito pét hlavnich ¢innosti k eliminaci pferu-
Seni a to dodrzovani provoznich podminek, vcasna diagnostika a nasledna obnova posko-
zenych prvki, odstrafiovani konstrukénich nedostatkili v zatizeni, uziti optimélnich podmi-
nek pro funkénost zafizeni (mazani, tésnéni, kryty, ¢isténi, utahovani Sroubd). TPM také
zasahuje do oblasti, jakymi jsou ztraty pfi praci zafizeni s vadnymi komponenty nebo po-

kud dojde k aplikaci nespravné pracovni metody (KoSturiak a Frolik, 2006, s. 94).

Piesun ukoll od pracovnikli udrzby probihd pomalu a postupné v malych krocich za sou-
¢asného vycviku a Skoleni pracovnikil z vyroby. Je mozno tak vyuzit tzv. udrzbatskych
krouzkd, jejichZ cilem je zlepSeni stavu vyrobnich zafizeni, zapojeni obsluhy zatfizeni do
¢innosti udrzby, odstraiiovat také rozpory mezi vyrobou a udrzbou a zainteresovanost pra-
covnikll udrZzby na problémech dilny. Jde o malé skupiny mistrd, délnikli, pracovnikl
udrzby, ale také inzenyru z technické pfipravy vyroby pod vedenim moderatora (skupina 4-
10 lidi), pficemz ucast je dobrovolna, trvajici pfiblizn€ 90 minut v rdmci pracovni doby
S mnoZstvim maximalné péti schiizek na jedno dané téma, jeZ definuje kompetentni mana-

zer (Kosturiak a Frolik, 2006, s. 96-97).
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2 RIZENI JAKOSTI VE VYROBE

Pti fizeni jakosti jde z pohledu vyrobniho procesu zejména o rozhodnuti, které se tyka ja-
kosti dané¢ho vyrobku, stanoveni standardnich postup, jez jsou velmi dualezité pro zajisténi
urcité jakosti. Dale pak rozhodnuti o tom, jakym zpisobem bude provadéna kontrola pfi
zpracovani. Na kolisani celkové jakosti mohou mit vliv naptiklad zplisoby v pfeddvani ve
vyrobnim procesu, technologické a pracovni podminky a také zmény vstupniho materialu.
Toto je mozno shrnout do faktorii jakosti, jimiz jsou material, stroje, nastroje a ptipravky,
postupy a lidé (vSechny trovné pracovnikll). Vyrobni proces se sklada z ptipravy vyroby
a ze samotné vyroby. Pokud bude ptiprava vyroby nedostatecnd, bude to mit za nasledek
pro jakost vysledného vyrobku. Ve fazi vyroby to pak mohou byt $patné¢ zvolené technolo-
gické a pracovni postupy, také Spatn€ zvolené standardy spotfeby materidlu a Casu préce,
vykyvy v technickych parametrech vyroby, ¢i chyby v méfeni (Tomek a Vavrova, 2000,
s. 337-338).

2.1 Kvalita a souvislost s konkurenceschopnesti podniku

Kvalita vyrobkil pfimo souvisi s konkurenceschopnosti daného podniku. Kvalita navrhu
vyrobku a také kvalita vyrobku ve vyrob¢ rozhoduje o zpiisobilosti vyrobku pro ucely své-
ho pouziti. Hlavnim tkolem vyroby je tudiZ vyroba kvalitniho vyrobku za soucasného vy-
naloZeni nizkych nakladd pfi vysoké produktivité prace. Rizeni kvality ve vyrobé se tak
vztahuje na vstupni kontrolu materidlu, vyrobni kontrolu, vystupni kontrolu a kontrolu

stroju, pfistroju a zafizeni (Kucharcikova et al, 2011, s. 217).

2.2 Druhy kontroly kvality

Hlavni druhy kontroly kvality jsou rozdéleny podle (Kuchar¢ikova et al, 2011, s. 217-218):

- Prostfedkii pouzivanych pii kontrole (defektoskopie, destruktivni a nedestruktivni

metody kontroly)

- Umisténi kontrolnich pracovist’ (kontrola, kterd je oddélena od vyrobnich pracovist,

kontrola v diln¢)
- Mista uskute¢néni (nepohybliva a pohybliva kontrola)

- Stupné prevence (aktivni a pasivni kontrola)
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- Konstrukce kontrolnich zatizeni (kontrola na automatickych méficich a tfidicich

strojich, kontrola na métidlech)

- Zpusobu uskute¢néni kontroly (senzoricka kontrola, vnéjsi prohlidka vyrobku, kon-

trola rozmérq, fyzikalnich, elektrickych, chemickych vlastnosti)
- Uplnosti (vybérova a tplna kontrola)

- Persondlniho hlediska (samokontrola-provedend dé€lniky, kontrola, jez bude prove-

dena specialnimi pracovniky)

2.3 Absolutni kontrola kvality (TQC)

Jde o statisticky a systematicky pfistup, jehoZ uc¢elem je dosazeni neustalého zlepSovani
KAIZEN a také feseni problémi. Zakladem je pak statisticka aplikace a to koncepci kont-
roly kvality, za soucasného vyuziti statistickych dat a také jejich analyzy. Studované situa-
ce a problémy maji byt pokud mozno co nejvice kvantifikovany. Pti statistickém feSeni
problému tak dojde k neustalému vraceni se ke zdroji problému, abychom shromazdili da-
ta. Dochazi tak k vytvofeni urcitého zptisobu mysleni, jez je zaméfeno na proces. To zna-
mena, Zze maji byt kontrolovany vysledky a ne situace, kdy se kontroluje pomoci vysledki.

Nepostacuje tak hodnoceni lidi pouze vysledku, které maji (Imai, 2007, s. 61).

Absolutni kontrola kvality v rdmci neustalého zlepSovani (KAIZEN) zaind u lidskych
zdroju. Lidé tak potiebuji pomoc, aby byli schopni vzniklé problémy fesit a to za pomoci
riznych nastrojli urcenych k feSeni vzniklych problémi. V piipad€ uspésného vyfeSeni
daného problému, musi byt vysledek standardizovan, aby doslo k pifedchdzeni jeho opako-
vani. Pfi tomto cyklu zlepSovani, které nikdy nekonci, se lidé nauci premyslet za pomoci
termini KAIZEN, pifi¢emz pii tomto procesu dochazi k budovani discipliny, jez je potich-
na pro realizaci KAIZEN na vSech pracoviStich. Management podniku muze tak zmé&nit
firemni kulturu a to tak, ze dojde ke vstépeni kvality lidem, coz je dosazitelné pouze pev-

nym vedenim pracovniki a jejich Skolenim (Imai, 2007, s.60).

Imai (2007, s. 63) uvadi Sest zakladnich rysi pro TQC v Japonsku, které stanovil Kaoru
Ishikawa, ktery je prezidentem Musashi Institute of Technology a profesorem tokijské uni-

verzity:
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- Dfraz na vzdélani a Skoleni

- Cinnosti krouzku kvality

- Aplikace statistickych metod

- Celopodnikova TQC, za ucasti vSech pracovnikl
- TQC audity

- Podpora TQC v celostatnim métitku

Povaha TQC a KAIZEN by se dala shrnout do véty, kterd zminuje, Ze na prvnim misté je
kvalita, nikoli zisk. TQC mimo jiné zahrnuje skute¢nosti, jakymi jsou snizovani nakladd,
zaruka jakosti, efektivita, bezpe¢nost prace a dodrzovani dodacich lhut. Japonsti manazefi
dosli k zavéru, ze pokud se postarate o kvalitu, zisk na sebe nenecha dlouho ¢ekat a navic

dojde k posileni konkurenceschopnosti podniku (Imai, 2007, s. 64-65).

Dle Imaie (2007, s. 249-250) existuje sedm statistickych nastroju, které jsou pouzivany pro
analytické feseni problému, kterymi jsou:
- Paretovy grafy (klasifikace problému podle pficiny a jevu)
- Grafy pfi¢iny a nasledku (pouziti pii analyze charakteristiky procesu nebo situace
a faktoru, jez k nim pftispivaji)
- Sloupcovy diagram cCastosti — histogram (data, kterd jsou ziskana z méfeni nam
ukazuji vrchol okolo urcité hodnoty)

- Regulaéni karty (nevyhnutelna odchylka, abnormalni odchylka, odhaleni abnormal-

nich trendli pomoci spojnicového grafu)

- Teckovy diagram (zaneseni dvou sad odpovidajicich dat, pomér mezi teCkami uka-

zuje urcity vztah odpovidajicich dat)
- Grafy (sloupcovy diagram, spojnicovy diagram, kolacovy graf, radarovy graf)

- Kontrolni tabulky (tabelace vysledki béZnou kontrolou situace)
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2.4 ZvySovani kvality produkce pomoci metody Quality Function

Deployment

Jedna se o metodu, ktera se zabyva zvySovanim kvality produkce, kvality procest také
efektivnéjs$im vyuzivanim internich zdroji podniku. Pomoci této metody se podnik orientu-
je na zajmy zékazniki a dokaze tak 1épe porozumét jejich potiebam, v navaznosti pak zlep-
Sit interni procesy, jez jsou kli¢ové pro nasledné poskytnuti hodnoty zdkaznikovi a zvySeni
efektivity vyuziti zdroja, jimiz podnik disponuje. Zakladnim principem je transformace
pozadavkl ze strany zdkaznika do parametrti vyrobku. Metoda je také Casto zminovana
metodou planovani vyrobku. Jedna se také o strukturovany piistup k zakaznickému poza-
davku nebo potiebé a jejich nasledné pretvareni do specifickych plant produkce, které jsou
vyhovujici pro tyto potieby. Zékladnimi charakteristikami metody Quality Function
Deployment jsou skute¢nosti, Zze QFD je metodikou a ne néstrojem, vstupy jsou potieby
a pozadavky zdkaznika a QFD matice, jez davd do vzajemné vazby parametry procesil
a pozadavky zékaznika obsahujici dvé zakladni casti a to zékaznickou a technic-

kou (Kuchar¢ikova et al, 2011, s. 241-242).

Matice je pouzita pro pieklad a to vyssi urovné ,,co (co pottebuje zakaznik) do nizsi urov-
né ,,jak* (pozadavky na vyrobek). Jadrem metody QFD je pak tzv. Dim kvality (struktura
pfipominajici rozlozeny diim). Za pomoci relacni matice se popisuji alternativy efektivniho
planovani produkce, poZadavek na design, kvalitativni a kvantitativni poZadavka, ¢i potie-
by zakaznika, konkurenéni analyza produktu a efektivniho planovani produkce. Vystupem
je pak specifikace klicovych parametrii a ostatnich Cinnosti, které jsou zapottebi pro uspo-

kojeni potieb, pozadavku zakaznika (Kuchar¢ikova et al, 2011, s. 242-243).

V prvnim ¢lanku transformacniho fetézce je odpovidano na tfi otdzky: co?(vyjadieni poza-
davkl zékaznika, kvantifikovatelné ukazatele), jak?(pifevod pozadavka do vlastnosti kom-
ponentll a vyrobkll) a kolik?(kvantifikovat hodnoty jednotlivych vlastnosti komponentd,
jez byly vyspecifikovany odpovédi na otazku jak?). Pii urCeni priorit je duleZity rozbor
vztahil na stfeSe Domu kvality. Dochazi tak k zndzornéni, zda se prioritni feSeni vylucuje
s jinym, ¢i nikoliv nebo také jak se mohou néktera feSeni vzajemné podporovat. Postup je
pak interaktivni. Napiiklad pro identifikaci pozadavkl, moznosti jejich zjisténi a konkreti-
zaci té€snosti vzajemnych zavislosti, dojde k ovéteni, jestli jsou vSechny pozadavky pokryty

alespont jednim ,,jak“(fadkova kontrola) nebo jestli ncktera ,,jak* nejsou samoucelné
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(sloupcova kontrola). Pokud je vysledek kladny, dochazi k opakovani identifikac¢nich kro-
ki. QFD je tak orientovana na tymovou spolupraci riznych pracovnikti z oblasti marketin-
gu, konstrukce, hodnoceni kvality, technologic vyroby, testovani, finance a dal-
Sich (Kucharcikova et al, 2011, s. 244).

2.5 Systém poka-yoke

V ramci celého pracovisté existuje mnoho moznosti, kde by mohlo dojit k chybé, jez je pak
prvnim krokem k plytvani (k nejakostnimu produktu). Systém poka-yoke oznacuje praktic-
ky pfistup, jez eliminuje disledky chyb a to v tom ptipad¢, ze k nim jiz doslo. Toto ozna-
¢eni vychazi z japonského slova pokeru (vyhnout se) a poka (zbytecna chyba), je tak moz-
no volného piekladu ve formé¢ vyhnuti se (zabranéni) zbytecnym chybam. Systém vyhleda-
va moznou lidskou chybu, nasledn€ blokuje proces a dochézi tak k odstranéni této chyby
V ramci zpétné vazby. Systém je mozné chapat jako opravdové zajistovani kvality v urci-
tém pracovnim systému a procesu. Poka-yoke ma zékladni funkce, kterymi jsou zastaveni
stroje (nebo procesu), kontrolu a varovné signaly. Systém je zaloZen jak na mechanickych
feSenich, tak i na prostiedcich primyslové automatizace. V ramci péti nejlepsich prostied-
ki systému je mozno uvést vodici koliky, svétla chybového hlaSeni, spinace, pocitadla

a kontrolni listy (Masin a Vytlacil, 2000, s. 257-259).

Podle Pascala (2007, s. 98) ma systém poka-yoke redukovat psychické a mentalni opotie-
beni a tak eliminaci moZnych chyb vlivem neustalé kontroly pracovnikem. Jako nej¢asté;si
chyby uvadi chybé&jici krok urcitého procesu, procesni chybu, Spatné pouzity kus, chybé&jici
soucast, chybu pfi Spatném nastaveni stroje, Spatné namontované piislusenstvi, nedostatec-
n¢ pripravené nastroje. Vysledkem systému ma pak byt jednoduché a rychla tdrzba, zpiiso-

bujici mensi poruchovost, vysoka spolehlivost zatizeni, nizké naklady.

2.6 Vztah cena a kvalita

Nakupni rozhodovani je ovliviiovano zejména moznosti volby mezi identickymi nebo sub-
stituénimi vyrobky a sluZbami, za sou€asného neustalého rozvoje novych a technicky dale-
velmi slozitym procesem, a to predev§im pokud jsou postradany informace o kvalité nebo
jde o souhrn informaci, v nichz se zékaznik jen sté€Zi orientuje. Pokud je mozno méfit kva-

litu, pak je mozno také porovnavat rozdily kvality a rozdily ceny. Vztah mezi kvalitou
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a cenou byva siln€jsi u drahych produkta, jez jsou spojovany s dalSimi doprovodnymi sluz-
bami. Kvalita je jednim z faktori pro utvafeni ceny a urcuje tak silnou vazbu na komuni-
kacni politiku, pii¢emz o kvalité a pfednostech produktu je nutno zakaznika pfedem infor-

movat a pfipravit ho na relativné vyssi cenu vyrobku (Tomek a Vavrova, 2001, s. 145-146).

2.7 Loajalita zakaznika

To, jak je podnik Gspésny je v praxi spojeno se dvéma zakladnimi pojmy, a to uspokojeni
zakaznika a loajalita zakaznika. Uspokojeni zdkaznika je vysledkem kognitivniho a afek-
tivniho procesu, kterymi jsou uspokojeny ptani, ¢i pozadavky zakaznika. Loajalita je defi-
novana opétovnou koupi produktu od zakaznika s pozitivnim postojem vici prodavajici-
mu. Spokojeni zédkaznici nemaji sice ptimy pozitivni dopad na zisk podniku. Loajalni za-
kaznici pomohou podniku opakovanymi, dodate¢nymi a vétSsimi ndkupy, pozitivnim dopo-
ruCenim, snizenim cenové elasticity a zvySenou toleranci vici kolisani kvality (Tomek

a Vavrova, 2001, s. 51-52).

Podle Lehtinena (2007, s. 27) jde vSak nejen o loajalitu zékaznika, ale ptedevsim o silu
vztahu se zakaznikem, ktera je $irS§im konceptem. Loajalita zakaznika reprezentuje emoci-
onalni slozku vztahu, sila vztahu se pak pokousi zahrnout navic rozumové polohy. Na
vztah se zdkaznikem je mozno pohlizet v ptipad€, Ze nema zdkaznik jinou volbu jako na
spolecnosti prospéch. Pevny vztah se zdkaznikem pfispiva mimo jiné k navySovani trzniho
podilu, k vétsim ndkupliim s vy$§imi cenami a také zté¢zuje vstup na trh jinym dodavatelim.

Také ziskani nového zakaznika je mnohem nakladné&jsi, nez péce o stavajiciho.

2.8 Riziko a jeho klasifikace

Riziko je oznaCovano za ur€ity stupenl nejistoty a to v pfipad€, Ze neni znam stav, ktery
v okoli nastane. V podminkéch rizika se vychazi pti rozhodovani z pravdépodobnosti vy-
skytu, kazdého z moznych okolnich stavli. Na klasifikaci rizika je mozno nahlizet jak
Z pohledu externiho (podnikatelské prostiedi), tak interniho (povaha strategickych, taktic-
kych a operativnich rizik). Z pohledu investovani je mozné pohliZet na riziko jako na riziko
jedine¢né (diverzifikovatelné) a trzni riziko (nediverzifikovatelné) napt. kurzové riziko,

jemuz neni mozné se vyhnout (Kucharcikova et al, 2011, s. 300).
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3 DIAGRAM PRICIN A NASLEDKU

Zakladnim ptinosem diagramu pficin a nasledku (téz Ishikawtv diagram) je strukturované
a nazorné zachyceni vSech moznych pficin. Tyto pfiCiny vedly nebo by mohly vést k dané-
mu nasledku. Divodem hledani pfi¢in je to, abychom je mohli fesit. Nasledkem tak muze
byt zddouci stav nebo konkrétni situace (vada, ispéch nebo neshoda). Vodorovna Cara za-
kon&end Sipkou zachycuje cestu k nasledku. Sipky nanesené na tuto vodorovnou ¢aru pak
zachycuji zékladni pfiCiny, které jsou dale rozlozeny na dil¢i pficiny. Ishikawlv diagram
neuvadi, jak je mozné problém vyftesit. Pfehledné uspotradani vSech pfic¢in umozni problém

dopodrobna rozebrat a poté najit feSeni (Veber et al, 2007, s.148 — 149).

Material Stroj
< » ¢ .

4 .

»
- »
e 4 A < » Problém
4 > >
BN
< « >
4 »
Lidé Postup Prostredi

Obrazek 2: Ishikawiv diagram (Nastroje a metody pouzivané API — Akademii produktivity
a inovact, s.r.o., © 2012)

Diagram pfi¢in a nasledku se také mnohdy nazyva rybi kost, ponévadz pti jeho rozvétveni
pfipomind tvarem pravé rybi kost. Ackoliv standardn€ neni tento diagram vyjadfovéan

Vv procentech, nékteti lidé pouzivaji obé varianty (Robson, 1991, s. 94).

Podle Sallise (2002, s. 93) je tento diagram ndstrojem, ktery je pouzivan institucemi nebo
jednotlivymi tymy, které potiebuji identifikovat mozné pii¢iny problému nebo zaméfit se
na faktory, jeZ povedou ke zlepSeni. Diagram je tak mozZné sestavit pfedev§im pomoci me-

tody brainstormingu.
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4 METODY PRUMYSLOVEHO INZENYRSTVI A OPTIMALIZACE
PODNIKU

4.1 Volba dodavatele

Podle Tomka a Vavrové (2007, s. 288) spoc¢iva volba dodavatele v porovnani nabidek po-
tencidlnich dodavatelt z n¢kolika dualezitych faktora, které odpovidaji urCitym pozadav-

kiam. Vicefaktorové rozhodovani zahrnuje nékolik kritérii a to:
e zarucenou cenu na piijmu zbozi odbératele
e spolehlivost dodavky, moznost regulace dodavek a terminova dispozice
e zaruky, uroven kvality, trvalost v kvalité
e misto plnéni
e servis

Pro hodnoceni dodavatele se mize pouzit systém bodového hodnoceni a poté porovnani ve

skoring modelu (Tomek a Vavrova, 2007, s. 288)

—

’ Nabidka Potenciaini

Porovnani dodavatelé

P

.

Skoring model

Predvybér

enova analy e
S yze ” dodavatelu

i

Obrazek 3: Vyuziti skoring modelu pri predvybéru dodavatele (Tomek a
Vavrova, 2007, s. 288)

4.2 Metoda 5S

Zakladem metody 5S je pét principi, jejichz dodrzovanim je dosazeno ptehledného, Cisté-

ho, organizovaného a disciplinovaného pracovisté a také potiebnych kompetentnich pra-
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covnikli. Oznaceni této metody vychazi z péti japonskych slov, ktera zacinaji na pismeno
Sato SEIRI, SEITON, SEISO, SEIKETSU, SHITSUKE. K metodé 5S a nasledn¢ k TPM
nas vede soucasny stav v mnoha podnicich, jakym je vyskyt zne¢isténi v provozech, nepo-
radek a prebytecné véci v provozech, abnormality ve strojich, netecnost lidi k neporadku,
piekazky v toku vyroby, apod. Hlavnim cilem metody je zménit postoje pracovnikil vici
pracovistim a strojim, tvorba vizudlné fizeného a organizovaného pracovisté, vytvoreni
discipliny na pracovisti, pfiprava pracovnikii na stroje a pracovisté, kde budou pulsobit

a budovani fungujiciho podniku (Masin a Vytlacil, 2000, s. 114).
SEIRI — uklid a odstranéni nepottebnych predméth

V kazdém podniku je mnoho nepotiebnych véci, kterymi mohou byt mrtvé zasoby, ode-
psany material, staré nahradni dily, nepotfebné stoly, vadné dily, apod. Je tedy nutno stano-
vit co je ve skutec¢nosti potieba a co neni, nepotiebné je pak nutno odstranit. Je také poza-
dovéano zabranéni ndvratu véci, jeZ byla oznacena za nepotfebnou (Masin a Vytlacil, 2000,

s. 115).
SEITON — spravné ukladani a eliminace hledani

V této fazi je nejprve nutno odstranit piebytecné véci, poté Spinu. Pokud neni vSechno cis-
té, nemize byt zahdjeno organizovani UloZnych a uklddacich mist. Kazdy stroj pak musi
mit své dané misto. Toto plati i v piipade nastrojti, pomticek a ptipravkil véetné jednoznac-
né popsanych mist. Misto pro ulozeni musi byt specifikovano za ptitomnosti obsluhy ¢lenti

vyrobniho tymu (Masin a Vytlacil, 2000, s. 116).
SEISO — zvyraznéni abnormalit, ¢iSténi

Ukolem je tak odstranéni $piny a neéistot z pracovi§té a udrzovani &istoty. Musi byt roz-
hodnuto co a jak casto (a také jakymi metodami a pomiickami) se ma cistit. Nedilnou sou-
¢asti je rozhodnuti o zodpoveédnosti daného pracovnika, ktery pak pii provadéni ¢innosti
¢isténi by mél abnormality a odchylky ndlezité oznaCovat. Pomickou miize byt také stano-
veni standardil, map a harmonogrami ¢iSténi. Prioritu maji ovSem dily, kde je vyssi riziko

poruchy (Masin a Vytlacil, 2000, s. 117).
SEIKETSU — standardizace a udrzovani

Principem je tfikrat NE (NE zbytecnym vécem, NE nepotadku, NE $pin¢€). Vizualni kont-

rola je prvnim krokem k disciplin€ a je tak dilezité vytvoreni pracovisté, které umoznuje
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problémy poznat hned na prvni pohled. Ve standardech je pak doporuceno uziti fotografii
a obrazkl pro lepsi ndzornost. Optimalizace a zlepSovani standardl se provadi za Gcasti
téch osob, které budou muset dany standard dodrzovat. Pro efektivnéjsi fungovani je vhod-
né standardy umistit co nejblize k mistu, kde bude dochazet k jejich aplikaci (Masin a Vy-
tlacil, 2000, s. 118).

SHITSUKE — dodrzovani standardi a disciplina

Pro dodrZeni spravnosti tohoto S vyZadujeme plnéni standardi a pravidel za soucasného
tréninku a dodrzovani discipliny, jez jsou otdzkami postoju lidi. Kontrolni listy, seznamy
pro identifikaci odchylek, provadéni audita stavu jednotlivych pracovist’ je pottebné vyuzi-
vat v plné mite. Konstruktivni kritika podlozena fotografiemi, videoprogramy a prezenta-
cemi je zakladem pro Usp&Sny vycvik v 5S a TPM. Spole¢né s vedoucim ma dojit ke stano-

veni opateni k zlepSeni stavu a vytvoreni uréitych pravidel (Masin a Vytlacil, 2000,

5. 119).
- :j

Seiri Seiso Seiton Seiketsu Shitsuku
tridit cistit systematizovat standardizovat stale vylepsSovat
1 \ 2 \ 3 \ a. ‘ B
Vytridéni Vycisténi Usporadani, Ustanoveni \\ VSechny body
nepotfebnych pracoviste \| oznaceni \\ pravidel, \ dodrzovata
veéci / / / standardizace stale

vylepsovat

Obrazek 4: Metoda 5S (Lean Fabrika, © 2012)

4.3 Spaghetti diagram

Spaghetti diagram znazoriiuje toky na layout provozu, které se ve skutecnosti déji za dany
&as. Utelem tohoto diagramu je zredukovat plytvani pii transportu informaci nebo materia-
It. Sestrojeni diagramu poZaduje, aby byl znam procesni tok daného provozu. Je nutné, aby
bylo popséano alesponi struéné, co je provadéno na daném provozu. Jakmile bude diagram
hotov, pouzije se celkova vzdalenost, kterou dana komponenta urazila. Probéhne analyza
daného procesu a doporuceni na zefektivnéni procesu. Néasledné dojde k vyjadieni uspory

prostiednictvim tGspory krokt a tim cyklového ¢asu (Allen, 2010, s. 128 — 129).
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Obrdazek 5: Spaghetti diagram (Allen, 2010, s. 130)

4.4 Design vyrobku

Je oznacovan jako vyraz pro snahu o nalezeni prostiedkl, jez jsou schopny vyrobek profi-
lovat urcitym smérem a vystoupit tak z anonymity. Design piedpoklada urcitou podnikatel-
skou kulturu a dojde tak ke vzniku nejen dodatecného uzitku, ale i o vyraz jakési podnika-
telské filozofie, o c¢emz nas mohou presveédcit mnohé soucasné podniky zamétené siln€ na
design svych vyrobkl. Design vyrobkil tak pfispiva vyznamnou mérou k dosazeni marke-
tingovych a tudiZ 1 podnikatelskych cild. Pokud budou zaji$tény urcité ergonomicke a este-
tické hlediska danych vyrobkd, povede to k zajisténi informace o identité k jistému podni-
ku (jako ptiklad je mozno uvést automobily znacky BMW nebo Mercedes, jez maji zietel-
né stejné rysy). Design je mozno oznacit také za néco, co nabizi feseni daného problému,
jez je prijato a zaplaceno, pro nabizejiciho jde o pfinos ve formé zvlastni hodnoty a to pro-
sttednictvim zvySeného obratu prodeje, zvySeného zisku, apod. Jde tedy o marketingovou,
ale 1 provozné-ekonomickou otazku, jeZ se zabyva tim, co je moZné docilit designem pfii

urcitych vydajich a ptedpokladanych trzbach (Tomek a Vavrova, 2001, s. 230-231).

4.5 Trénink a vzdélavani pracovniki

Jednou z oblasti, kde je nutno zachytit zménu potieb v turbulentnim trznim prostiedi, je
oblast kvalifikace a tréninku. Je nutno pracovniky efektivnéji pfipravovat jiz pfi samotném
zaSkolovani na danou pracovni pozici a také zvolit urcity systém kontinudlniho zlepSovani
prostiednictvim tréninku a vzdélavani pracovnika. Tento systém vzdélavani mize byt pod-
pofen vhodnymi metodami e-learningu, praktickymi a znalostnimi testy, materialy k samo-
studiu, interaktivni programy, video programy, apod. Cilem je pak zkracovéani doby zauce-

ni a tréninku (Masin, 2004, s. 93-94).
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Ideélni je pro pracovniky pracovat v tymech, mnohdy i riznych. To vSe z divodu posileni
dynamiky a rychlosti u¢eni se novym vécem a zdokonalovéni se. Ziskanim tak je stav, kdy
2+2>4. Cili pokud se spoji vice jednotlivci, je vysledna hodnota vys$si neZ prosty soudet.
Osoby v tymu piekracuji své limity, které by jako jedinci nepiekro¢ili a mnohdy se k témto

limitm ani nepfiblizili (Winstanley, 2005, s. 74).

4.6 Permanentni inovace

Inovacnim prostiedim je nutno rozumét prostiedi, ve kterém jsou kladn€ vnimany nepietr-
zité zmény, jez se tykaji vyrobni soustavy a to organizace, technologie, stroju a zafizeni,
kvalifikace pracovni sily, konstrukéni feSeni, surovin a materiala i technologické energie.
Vlivem vzajemného pusobeni téchto prvkl dochazi k inovacim od prostych organiza¢nich
zmén, kvalitativnich, kvantitativnich zmén a to az po komplexni zmény vlastnosti, principu
nebo koncepce. Existuji rizné metody a techniky, jez maji za ukol vyuzit kreativnich
schopnosti pracovnikil, jako jsou napftiklad brainstorming, brainwriting, funkéni analyzy,
metoda rozhodovaciho stromu, graf rybi patefe a dalsi. Pro tyto metody je pfedpokladem
sbér napadil a to 1 zdanlivé nevyuZitelnych. Nasleduje kombinace pomoci Gcelovych i na-
hodnych principti s vysledkem konecné selekce feseni, které jsou pouzitelné. Vysledkem je
tak uplatnéni poZadované kreativity s cilem vytvofit néco inovativniho, netradi¢niho

a konkurenceschopného (Tomek a Vavrova, 2000, s. 26-29).

4.7 Metoda kritické cesty (CPM)

Metoda kritické cesty je deterministickou metodou, kterd slouzi k analyze kritického pra-
béhu ¢innosti v projektech. Deterministicka je z divodu toho, Ze doby trvani ¢innosti jsou
zde urceny jedinou ¢asovou hodnotou (pfedpoklad pomérné piesného stanoveni). Analyza
kritického priibéhu jednotlivych ¢innosti je zaloZzena na sestaveni sitového grafu, ktery
vyjadiuje model projektu, kde dojde k nalezeni kritické cesty. Kriticka cesta je nejdelsi
cestou v grafu, po ¢innostech vyjma Casovych rezerv. Kritické ¢innosti jsou ¢innosti, které
leZi na kritické cesté. Jelikoz nemaji Zadnou ¢asovou rezervu, dochazi tudiz k determinaci
nejkrat§i mozné doby trvani projektu prostiednictvim délky kritické cesty. Zkraceni samot-
né realizace projektu je moZné pouze tehdy, provede-li se rozbor kritickych ¢innosti a na-

vrh opatieni, jeZ vedou ke zkraceni dob jejich trvani (Némec, 2002, s. 84).
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ZAPIS V HRANOVE OHODNOCENEM GRAFU

Pofadové ¢islo uziu Ozna¢em ¢innosti  Koncovy uzel ¢innosti A
a pocateénl uzel éinnosti B
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ZAPIS V UZLOVE OHODNOCENEM GRAFU
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nutny zacatek —NZ R NK nutny konec

Casova rezerva

Obrdazek 6: Formy zapisu v sitovém grafu (Nemec, 2002, s. 85)
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5 SWOT ANALYZA A PORTEROVA TEORIE KONKURECNICH
SIL

5.1 SWOT analyza

Na zékladé strategického auditu zjistuje podstatné silné (Strengths) a slabé (Weaknesses)
stranky, prilezitosti (Opportunities) a hrozby (Threats). Na zaklad¢ auditem ziskanych dat
analyza tyto data zpracovava a zdiraziluje zésadni polozky, které vyplynou z externiho
a interniho auditu. Bude tedy ziejmé na co by mél podnik zaméfit svou pozornost. (Kotler

et al, 2007, s. 97 - 99)
Prilezitosti a hrozby

Dutlezitym tkolem managementu je rozpoznani pfilezitosti a hrozeb, kterym je dana spo-
le¢nost vystavena. Vysledkem této analyzy by mélo byt to, ze manaZer bude schopen roz-
poznat trendy, které by mohly mit dopad na spole¢nost. Manazer by mél tudiz rozpoznat
potencialni hrozby a mozné skody, jeZ mohou vzniknout. Poté se zaméfit na nejpravdépo-
dobngjsi mozné hrozby a vypracovat plan, jak se s touto skutecnosti vypotadat. Tento plan
by mél byt vypracovan s dostatecnym piedstihem. PrileZitosti jsou tam, kde miiZze spole¢-
nost své silné stranky proménit ve sviij prospéch. Manazer by tudiz mél zhodnotit pravdé-
podobnost a pfitazlivost danych piilezitosti, jez nesou uréita rizika. Pfi dosahovani cilt
bude manazer nucen rozhodovat mezi ptilezitosti a hrozbou, pfedevsim ve spojitosti s urci-

tou mirou rizika, které nese dané rozhodnuti. (Kotler et al, 2007, s. 97 - 99)
Silné a slabé stranky

Silné a slabé stranky zahrnuji pouze ty rysy obchodni spoleénosti, které¢ maji vztah ke kri-
tickym faktoriim Uspéchu. Pokud je seznam pfili§ dlouhy, znamena to, Ze podnik neni
schopen dostatec¢né rozlisit, co je dilezité a co nikoliv. Slabé a silné stranky jsou relativni,
ne absolutni, pfi¢emz silné stranky by mély byt zalozeny na faktech. (Kotler et al, 2007,
s. 97 - 99)
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Prednosti

STRENGHTS (Silné stranky)

OPPORTUNITIES (Pilezitosti)

MOZNOSTI
Podminky, kterymi jsme schopni Uspésnou
realizaci cile podpofit

Co nam to usnadni?

PRILEZITOSTI
co bude zlepseno, ¢eho bude realizaci cile
dosazeno

Nedostatky

WEAKNESSES  (Slabé stranky)

THREATS (Hrozby)

RIZIKA
podminky, které mohou dosazeni cile
zmarit

Co nam to znesnadni?

HROZBY
které nas nuti realizovat, nebezpetné
moZnosti, které by nas cekaly

Co nas k tormu mali?

Vnitfni

Vnéjsi

Obrazek 7: SWOT analyza (Metodika zpracovani

analyzy SWOT pro organy verejné spravy, © 2012)

5.2 Porterova teorie konkurenc¢nich sil

Teorie popisuje podstatu konkurenéni vyhody jako podstatu vykonnosti spole¢nosti na tr-

zich, kde se vyskytuje konkurence. Dle této teorie zavisi hladina konkurence v odvétvi na

péeti konkurenénich silach. Podle odvétvi se také 1isi ptisobeni téchto sil, kdezto celkové

pusobeni vSech péti sil vymezuje v odvétvi dosaZeni finalniho zisku. Efektivni konkurenc-

ni strategii ma byt pro podnik dosazeni takového postaveni v daném odvétvi, aby podnik

byl schopen co nejlépe celit konkurencnim sildm, anebo vliv téchto sil pfemeénit ve sviij

prospéch. (Mikolas, 2005, s. 69 - 70)

Potencialni novi
konkurenti

(Ohrozeni ze strany novych
potencialnich konkurenti)

Dodavatelé

(Dohadovaci schopnost
dodavatelt)

Odbératelé

(Dohadovaci schopnost
odbératelt)

Nahradni (nové)
vyrobky

(OhroZeni ze strany
nahradnich vyrobkud -
substitutii)

Obrazek 8: Porterova teorie konkurencnich sil

(Porterova teorie konkurencnich sil, © 2012)
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Podle uvedenych péti konkurencnich sil je mozno sledovat skute¢nost, Ze konkurence vy-

skytujici se v odvétvi prekracuje bézné hranice konkurenéniho pole. Dodavatelé, zakaznici,

substituty a nové vstupujici firmy jsou tudiz konkurenty, pusobici na firmy v odvétvi a mo-

hou tak byt méné ¢i vice vyznamné v souvislosti na zvlastnich okolnostech. (Mikolas,

2005, s. 69 - 70)

Konkurence v odvétvi

Mikolas (2005, s. 69 -70) definuje konkurenci v odvétvi jako soupefeni mezi firmami pod-

nikajicimi ve stejném odvétvi. Rozsah tohoto konkuren¢niho zapoleni ovliviiuje Sest fakto-

ra:

Stupeni koncentrace — vztazeno na pocet znacek a vyrobct a jejich trzni podil. Po-
kud je stupen koncentrace vyssi, tim je i1 ostiejSi konkurence. V této fazi dochazi
K uzavirani riznych dohod mezi firmami, jakoZto obrana pfed nezadoucimi konku-

renty.

Diferenciace vyrobkti — pokud se produkty odliSuji mén¢ v oblasti vlastnosti, tvaru
a kvality, pak konkurence roste. MiiZze dojit k oslabeni konkurence a to vlivem pre-

ference znacky a diferenciaci produktu.

Zména velikosti trhu — pfi zvétSeni trhu dochézi k okamzitému oslabeni konkuren-
ce. Pokud by ovSem doslo ke stabilizaci trhu, pak nadbyte¢né kapacity na trhu ve-

dou vétsinou k intenzivnéjsi konkurenci.

Struktura nakladt — dodavatelé si konkuruji vice cenou, pokud maji vyssi fixni na-
klady, pfi zmenSujicim se trhu. TudiZ pak dojde kompenzaci variabilnich nakladi

cenou, a tak dojde ke zvySeni fixnich nakladd.

Rostouci vyrobni kapacita — pokud narGst vyrobnich kapacit bude vyssi, nez nartst

trhu, pak dojde ke vzniku ostré konkurence.

Bariéra vstupu — pokud je problematické odstoupit pro dodavatele ze zmenSujiciho

se trhu, pak dochazi ke zvySeni konkurence.

Nové vstupujici firmy

Soupefteni zacina, kdyz na trhu dosavadni vyrobci dosdhnou snadnych vynost a do daného

teritoria je snadné vstoupit. Rychlost vstupu noveé vznikajicich firem na trh byva zpravidla
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ovlivnéna dvéma druhy bariér, a to bariérou strategickou a bariérou strukturalni. U strate-
gické bariéry jiz pusobici vyrobci na trhu délaji vse pro skutecnost, aby trh, na némz piso-
bi, nebyl pro nové konkurenty lakavy. Kdezto bariéra strukturalni, kdy na stavajici trh ma
pfistup mensi mnozstvi nové vzniklych konkurenti, a to z divodi nedostate¢ného mnoz-
stvi zkuSenosti a pfistupu k distribu¢nim kanaltim, dale pak investicemi, kdy je nutno in-
vestovat, aby dodavatel ziskal novou pozici na trhu a stal se vyznamnym. A soucasné také

vyrobni kapacita, jez ovliviiuje vysi nakladové ceny. (Mikolas, 2005, s. 69 - 70)
Substituty

Jedna se o vyrobky, jez funkéné nahrazuji vyrobky jiné. Ke zvySeni nebezpeci dochézi
zejména pii zmeéné ceny a kvality substitutu (zlepSeni) v poméru k vyrobku, jez jsou nabi-
zeny anebo tehdy, mohou-li zakaznici jednoduse piejit k substitutu od naseho vyrobku.
(Mikolas, 2005, str. 69 - 70)

Vyjednavaci sila zakazniki
Zavisejici na péti faktorech:

e pocet zakaznikd — pokud je zakaznikl na trhu méné, maji vétsi vliv a mohou vice

prosadit své zajmy

e stupen koncentrace zakaznika — pokud je na trhu mensi pocet zakaznikd, ale naku-
pujicich velké mnozstvi vyrobk, jejich vyjednavaci pozice vzhledem k ziskani lep-

Sich podminek dodavky a ceny je vyhodnéjsi

e nebezpeCi zpétné integrace — tlakem zdkaznikli dochdzi ke spojeni dodavateli
V obchodnim a vyrobnim fetézci. To vede k poklesu ceny a ziskovosti vyrobce po-

lotovaru tzv. cenové nizky.

e stupen diferenciace produktu — pokud je odbératel nucen nakupovat pouze od urci-
tého vyrobce, jeho vyjednéavaci sila bude velmi mala. Pokud je na trhu konkurent

vice, bude pozice pro vyjednavani zakaznika s vyrobcem vyhodnéjsi.

e citlivost na kvalitu produktu — pokud zakaznik projevi své preference na kvalitu vy-
robku, pak bude uspéSny ten dodavatel, jez nabizi produkt kvalitativné lepsi, nez

jeho konkurent.
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Vyjednavaci sila dodavatela

Pét faktorti zminénych u vyjednavaciho vlivu odbératelt (zakazniki), je vztazen také na
dodavatele. Dodavatelé maji na rozdil od zakazniki vét§i moznost si ur¢ovat podminky.
Témito podminkami se musi pak zakaznici fidit. Mezi vyjednavaci sily, jimiz dodavatelé
disponuji, jsou zejména dodavky specidlnich produktti, zvySeni vlastniho stupné konkuren-
ce, harmonizace a zjednoduseni zpétné integrace, postup, kdy zdkaznik musi investovat,
aby mohl provést zménu dodavatele, a v neposledni fadé dodavky polotovard, jez maji roz-
hodujici vyznam a vliv na kvalitu findlniho produktu. Lze zde postfehnout posun od ryze
ekonomického pojeti konkurence k pojeti podnikatelskému, pfi¢emz podnikatelskym po-
tencidlem je mozno oznacit okoli firmy ve formé jejiho ohrozeni. (Mikolas, 2005, s. 69 -

70)

5.3 Projekt

Podle Némce (2002, s. 11) je projekt cilevédomi navrh na uskute¢néni jisté inovace v urci-

tych terminech zahdjeni a ukoncéeni. Charakteristickymi znaky jsou oznacovany:
e Sledovani konkrétniho cilu
e Definovani strategie vedouci k dosazeni daného cile
e Urcovani nezbytnych zdroji a nakladii a to véetné piinost z realizace, které jsou
ocekavany

e Vymezeni zacatku a konce

Projekt je vzdy jedine¢ny, neopakovatelny, docasny a témét vzdy se na jeho feSeni podili
projektovy tym. Projektem proto neni kazdodenni ¢innost, ktera se pravidelné opakuje.
Projekty mohou byt riznorodé. Prikladem muze byt pfemisténi kancelaii, zavedeni zmény
V organizaci spolecnosti, instalace nového pocitaCového systému, vyvoj nového vyrobku,

zavedeni nové vyroby, apod. (Némec, 2002, 11 — 12).

5.4 Tymovy management projektu

Na préci na projektu se podili mnoho specialistli rizné kvalifikace. Tito specialisté tvofi

projektovy tym, v jehoz Cele je manaZzer projektu. Jeho ukolem je byt vedoucim, organiza-
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torem, planovacem, koordindtorem, vyjednavadem a kontrolorem v jedné osobé&. Praci
V tymu tidi, ale sam ji nevykonava. Spoluprace uvniti tymu se zaklada na dodrzovani urci-
tych zasad a pravidel, na kterych se musi ¢lenové tymu dohodnout a poté je striktné dodr-
zovat. Zakladni pravidla jsou formulovany na prvni schlizce tymu (Némec, 2002, s. 23 —

24).

5.5 Postup projektovani

Prace na projektu ma mit podle Némce (2002, s. 30) vlastni logicky sled. ZkuSeny projek-

tant postupuje tim zplsobem, Ze se nejprve zepta na:
» Priciny (za jakym tGcelem, pro¢ ma dany projekt vypracovat)
» Zpusob (kym, ¢im a jak bude ¢innost v projektu provadéna)

» Misto (odkud, kudy a kam povedou informa¢ni, hmotné a energetické toky v objek-

tu a v jakych budovach se bude dany proces konat)

> Cas (odkdy, kdy a do kdy, jak dlouho potrvé vystavba a poté innost v objektu)

5.6 Faze zivotniho cyklu projektu

Podle autora Némce (2002, s. 31) je projekt dynamickym systémem, ktery se vyviji

V uzavieném zivotnim cyklu. U kazdého projektu probiha zivotni cyklus ve tfech fazich:

» Predinvesti¢ni faze — nejdulezitéjsi cast celého projektu, musi byt stanoven cil ce-
ho se ma dosdhnout a také strategie projektu, ktera povede k dosazeni daného cile.
K tomu je stanoveny projektovy tym, ktery ma mimo jiné za ukol provéfit, zda je

kazda faze proveditelna.
» Investi¢ni faze — je nejvice nakladnou a nejpracnéjsi ¢asti projektu.

» Faze provozu a vyhodnoceni — zde se vysledek projektu predava do uzivani, po-
rovnaji se zde vysledky dosazené s pozadovanymi a data se uchovaji pro budouci

potiebu.
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II. PRAKTICKA CAST
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6 CHARAKTERISTIKA SPOLECNOSTI

Spolecnost XY, a.s. se sidlem ve Zliné - Malenovicich, s italskym viastnikem TAJMAC-
MTM s.p.a. se zabyvd vyvojem a vyrobou obrabécich stroju. Od doby vzniku prosla spo-
lecnost mnoha zmenami. Vsechny stroje jsou neustadle inovovany, a to na zakladé zkusenos-
ti nabytych pri tradicnich a zejména pak netradicnich postupu, jejichz vysledkem je pak
nabidka efektivniho reseni technologického problému zdkaznika. Jelikoz spolecnost nabizi
vice druhii obrabécich strojii, miize byt osloveno vétsi portfolio zakaznikii, nez pri speciali-

zaci pouze na jeden druh strojii.

Spolecnost je tak pripravena na individualni poptavky zakaznika, jemuz je schopna diky
své konstrukci navrhnout moznou upravu, popr. navrhnout nové resent, jez zakaznik potre-
buje. Vyrobni usek firmy z vétsi casti sam produkuje pOtrebné komponenty pro stroje, jez
Jjsou produkty dané spolecnosti (s vyjimkou nakupovanych normalizovanych soucasti) a jen
pro vyrobu cca 20 % soucasti jejich finalnich vyrobkii je vyuzZivano technologickych a pri-
padné i kapacitnich kooperaci. Spolecnost dale mimo jiné nabizi diilezity servis pro zakaz-

nika a poprodejni sluzby, aby byl zajistén plny komfort klienta a jeho spokojenost.

Obrazek 9: Aredl spolecnosti XY a.s. (Interni mate-

rialy spolecnosti)

6.1 Predmét podnikani

Stavba obrabécich strojii s mechanickym pohonem, koupé zbozi za ucelem jeho dalsiho

prodeje a prodej, zprostiedkovani obchodu a sluzeb, prondjem nemovitosti a nebytovych
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prostor, vwkonavani a dodavky praci prumyslové povahy a prumyslovych kooperaci, vyro-
ba, instalace a opravy elektrickych strojii a pristrojii, kovoobrdabécstvi, zamecnictvi, ¢in-
nost technickych poradcii v oblasti ekologie (s vyjimkou posuzovani vlivit na Zivotni pro-
strredi), provozovani Cerpacich stanic s palivy a mazivy, poskytovani technickych sluzeb,
technicko-organizacni cinnost v oblasti pozdarni ochrany, prondjem a pujcovani véci movi-
tych, vyzkum a vyvoj v oblasti prirodnich a technickych nebo spolecenskych ved, vyroba,

instalace a opravy elektronickych zarizeni, zpracovani dat, sluzby databank, sprdva siti.

Datum vzniku spolecnosti: 5.6.2000
Zakladni kapital: 347.000.000,-K¢
Akcionari:TAJIMAC-MTM S.p.A. a REMOLINO LIMITED

Akcie: 2 ks akcii o jmenovité hodnoté 500.000,-K¢ a 346 ks akcii o jmenovité hodnoté
1.000.000,-K¢

6.2 Historie spole¢nosti v datech

1903 vznik prvni strojirenské dilny ve firmé Bata
1905 vyroben prvni obuvnicky stroj
1936 koncern Bata zaklada dcerinou akciovou spolecnost MAS

zahajeni vyroby obrdbécich stroju
1950 vznik samostatného podniku ZPS
1982 zahdjen provoz v nové slévarné Sedée litiny ve Zliné, Malenovicich

1990/02 podpis dohody mezi TAJMAC-MTM S.p.A. a ZPS, a.s.

1994 ZPS, a.s. nejvétsi evropsky exportér obrabécich center do USA
1995 ZPS, a.s. nejvétsi vyrobce soustruhii v CR

1996 10.misto v soutézi Ceskych 100 nejlepsich

1997 ZPS, a.s. 34.misto ve svétovéem Zebricku vyrobcii obrabécich stroji

2000 spolecnost se umistila na 102. Misté v ramci svétového Zebricku a na
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1. misté v CR
2000/06 firmu prebira novy majitel — TAJMAC-MTM S.p.A. a jeji ndzev se méni
na XY, a.s.

2006 ZPS-TRANSPORT, a.s. se stava dcerinou spolecnosti XY, a.s.

6.2.1 SloZeni organi spole¢nosti

Predstavenstvo a dozorci rada, oba subjekty voleny na funkcni obdobi 5 let.
Majetkové ucasti — financni investice

ZPS-SLEVARNA, a.s. (100 %)

ZPS-MS, a.s. (100 %)

TECNIMETAL-CZ, a.s. (50 %)

ZPS-AUTOMATY, a.s. (100 %)

ZPS-MECHANIKA, a.s. (50 %)

ZPS-TRANSPORT, a.s. (100 %)

MANURHIN K'MX Sarl. (100 %)

ZPS-CNC USA, Inc. (100 %)

6.3 Organizacni struktura spole¢nosti

Vzhledem Kk dostupnym materialiim a skutecnostem dochdzi k porovndani hospodadrského
roku 2010, 2011 a 2012. V téchto letech byla lakovna zaclenena primo pod divizi vyroby
azmena probéhla az v hospodarském roce 2013, kde doslo k oddeéleni lakovny z divize vy-
roby a vznik samostatného nakladového strediska. V dalsi casti prace budou tak porovnany
pouze trzby a zisk za jednotliva obdobi a to pro podnik jako celek a zjisteni, zda je realné
zabyvat se moznosti investice do zefektivnéni chodu lakovny. V této prdci neni obsazeno
porovnani nakladit na provoz lakovny, ponévadz tim, Ze byla lakovna zaclenéna pod divizi

vyroby, nebylo by porovnani presné a pracovalo by se zde pouze s odhadnutymi naklady.
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Obrazek 10: Organizacni struktura (Interni materialy spolecnosti)

6.4 Vyrobni program spolecnosti XY, a.s.
Vyrobni program je rozdélen do péti zakladnich oblasti:
o Vicevretenové automaty
o Vertikalni a horizontalni obrdbéci centra
e Dlouhotocné automaty Manurhin
o Vstrikolisy NEGRI BOSSI
o Vyroba (viastni, kooperacni)

Obrabéci centra, vicevietenové automaty a dlouhotocné automaty predstavuji hlavni tri

projektové pilife spolecnosti.

6.4.1 Vicevietenové automaty

Ve vicevretenovych automatech jsou zakladnimi modely stroje MORI-SAY a to automaty
vackové (fada 620AC, 632-42AC, 657-67AC, 832-42AC).
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Obrazek 11: Vicevietenovy automat MORI-
SAY 620AC (Interni materialy spolecnosti)

Tabulka 1: Zdakladni parametry stroje (Interni

materidly spolecnosti)

Technické parametry

MORI-SAY 620AC

Pocet vieten 6
Max. primér tyce 20 mm
Vrtani upinaci trubky 28 mm
Max. délka podéni
100 mm

ty¢ového materialu

Max. otacky

500 — 6.500 ot./min.

Hlavni motor

9 kw

Pracovni ¢as

0,8-90s

Jde o soustruznicky vackovy automat vysoké presnosti a tuhosti. Je urcen pro sériovou
a hromadnou vyrobu presnych soucdsti zejména z tycového materialu, vyjimkou nejsou ani
stroje, které jsou upraveny pro obrabeni polotovaru, jez jsou privadeny do pracovniho
prostoru a upeviiovany do klestin pomoci specialniho resSeni navrzeného konstruktéry spo-
lecnosti. Principem je vysoka presnost a tuhost pri obrabéni na Sesti vietenech

S nezavislymi podélnymi suporty, Sesti pricnymi suporty a ctyrmi kiiZovymi suporty.
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V ramci prislusenstvi ke stroji je mozné jej doplnit o automaticky nakladac nebo automa-

ticky zasobnik materialu.

A dale CNC automaty TMZ625CNC, TMZ642CNC, TMZ867CNC. Tyto stroje se vyznacuji
pohanénym prislusenstvim a vysokymi pracovnimi otackami, vysokou tuhosti a dosahova-
nim kratkych cyklovych casu. Jsou vyrabény v metrickém provedeni pro evropsky

| americky trh.

Obrazek 12: Vicevietenovy automat MORI-SAY
TMZ 642CNC (Interni materialy spolecnosti)

Do projektu AUTOMATY jsou zarazeny ve vyrobnim programu soustruznickeé stroje SAL

100 pro vyznamného svetového vyrobce loZisek.

6.4.2 Vertikalni a horizontalni obrabéci centra

Komodita obrabeécich center zahrnuje vyrobu vyrobu vysoce robustnich, univerzalnich
a presnych vertikalnich i horizontdlnich strojii a multi-profesnich stroju typu horni gantry.
Vertikalni stroje jsou uzndavany hlavné z pohledu mnohostranného technologického vyuziti,
a to jak pro triosé obrabeéni, tak i pro pétioké. Vyrobni program vertikalnich center je tvO-
Fen mnoha variantami kolem zakladni specifikace osvedcenych modelit MCFV 10508,
1060, 1260, 1680 a 2080 s moznosti volby mnozstvi zakladniho a zvilastniho prislusenstvi a
riiznymi typy vieten s rychlosti az 18 000ot./min., vybornym zrychlenim, rychloposuvy
a pracovnimi posuvy.Stroje jsou vybaveny nejmodernéjsimi CNC Fidicimi systémy, které
jsou uvadeny na trh prednimi svetovymi vyrobci jako jsou HEIDENHAIN, SIEMENS,
SELCA a FANUC.

Nejprodavanéjsim zastupcem dane kategorie je strojf MCFV 1060, ktery pokryva celou Ska-

lu technologii od silového po vysokorychlostni obrabéni. Stroj tvori dva staciondrni odlit-
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ky, a to zdkladna a na ni upevnény stojan. Veskeré pohyby jsou realizovany prostrednic-

tvim linearniho vedeni s valivymi elementy.

Obrazek 13: Obrabeci centrum
MCFV 1060 (lnterni materidly spo-

lecnosti)

Tabulka 2: Zakladni technické parametry stroje
MCFV 1060 (Interni materialy spolecnosti)

Technické parametry MCFV 1060

Pocet vieten 1

Upinaci kuzel I1SO 40
Maximalni otacky 10.000 ot./min.
Maximalni vykon 20 kw
Kroutici moment 244 Nm

Typ ptevodu Planetova ptevodovka

. SINUMERIK,

Ridici systém

FANUC

Dalsi kategorii vertikalnich center predstavuji stroje typu horni gantry. Portdlova centra
MCV 1210, MCV 1220 a MCV 2316 jsou vhodna zejména na vyrobu lisovacich nastrojii
a forem az do hmotnosti 12 000 kg a také rada Infinity — MCV2515, 4015, 4022, 5022,
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5032. Zakladni provedeni téchto stroji je triosé s pevnym stolem, pétioké provedeni lze
volitelné vybavit dvouosym CNC naklapécim a soucasné rotacnim stolem nebo dvouosou
souvisle rizenou hlavou, a to dokonce i dodatecnée poté, co byl stroj dodan a nainstalovan
ve vyrobnim zavode zdkaznika ve triosé varianté. Tato moznost pozdejsiho dovybaveni
stroje dle potieb zdkaznika ve triosé varianté. Tato moznost je atraktivni zejména pro vy-

robce tvarove velmi slozitych soucdastek a forem.

Obrazek 14: Vertikalni centrum MCV 1220 typ

horni gantry (Interni materialy spolecnosti)

Nedilnou soucasti vyrobniho programu jsou rovnéz multi-profesni a vice-osd obrabéci
centra TM1250, 2000, 2500, 3000 a nejlepsi ve své tride (pro rok 2010) stroj MCV
I1800MULTI. Stroj TM 1250 je urcen pro komplexni obrabéni (frézovani, soustruzeni,
brouseni) tvarové a technologicky narocnych obrobkii pri jednom upnuti do stroje, coz
umozni presnéjsi obrabeéni a vyssi produktivitu. Stroj je vhodny pro vyrobu statorii, prevo-

dovych skrini a nalezne vyuZiti v leteckém a energetickem priimyslu.

Stroj MCV 1800MULTI je soustruznicko-frézovaci obrabéci centrum, které umoznuje kom-
plexni obrabeéni prostorove sloZitych a technologicky narocnych vyrobkii kombinovanych
tvarti pomoci souvislého pétiokého frézovani doplnéného soustruznickymi a vyvrtavacimi

operacemi a rezanim zavitii.
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o pacoviin

McCV 1800MULTI

TAJMAC-.

Obrazek 15: Soustruznicko-obrabéci centrum MCV 1800

MULTI (Interni materialy spolecnosti)

Kompletni radu obrabecich center dopliuji horizontdalni obrdabéci centra. Inovace
V horizontdlnich obrabécich centrech byla zahajena strojem H40A, ktery byl prvnim z Fady
HxxA (H504, H63A4, H80A). Hlavni vyhodou oproti konkurenci je dlouha Zivotnost strojut a
tuha konstrukce. Tyto stroje tvori diileZité portfolio vyrobkii spolecnosti a v soucasnosti
Jjsou nabizeny pod oznacenim H500, H630, H800, H1000. Vyroba soustruznickych center,
jez jsou urceny pro soustruzeni a obrabéni rozmeérnych soucasti hiidelového i prirubového
charakteru z rezanych polotovarii a tycového materialu, byla ze strategickych divodii
utlumena a omezena na jediny model TCH500/2500. Tento stroj je i naddle nabizen na

zdakladeé poptavky zdakaznika.

6.4.3 Dlouhoto¢né automaty Manurhin

U dlouhotocnych automatu byly inovovany modely K'MX 426, 526, 626 na komercné zaji-
mavejsi fadu K'MX 413, 432, 532, 632, SWING.

Zastupcem dlouhotocnych automatii je stroj K'MX 413, ktery je urcen pro vyrobu malych
soucasti o primeru 2-16 mm. Jde o vysoce dynamicky stroj S vynikajici produktivitou ve
srovnani s CNC revolverovymi soustruhy. Dalsim diilezitym prvkem stroje je jeho vysoka

presnost a kvalita opracovaného povrchu. Stroj je dodavan jako komplexné vybaveny stroj
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ve standardu a je tak pripraven k okamzitéemu pouziti. Sekundarni vieteno a pohdanéné na-
stroje jsou zahrnuty v cené soucasné také s podavacem tyci. Se 2 elektrovrieteny, 3 pohdné-

vvvvvv

dilce.

U115 @ ' %

3

Obradzek 16: Dlouhotocny automat
Manurhin K'MX 413 (Interni materialy

spolecnosti)

V diisledku celosveétove krize bylo nahromadeéno velké mnozstvi skladovych strojii. Proto
byla vyroba dlouhotocnych automatii vyrazné ponizena. Zacaly se pripravovat prototypy
novych dlouhotocnych automatic MANURHIN s predstavenim v roce 2011, a to konkrétné
modely K'MX 532 TREND a K'MX 632 DUO.

6.4.4 Vstrikolisy NEGRI BOSSI

V produkci vstrikolisu pro spolecnost Negri Bossi doslo k uceleni typové rady, hydraulické
verze V90, 130, 180, 250, 330, 430, 550, 650, 800, hybridni VJI170, 220, 330, 430. Stroje
jsou k doddni s moznosti volby velkého mnoZstvi aplikaci. Produkce elektrickych verzi byla
utlumena. Typy 130 az 430 nové vyuzivaji uzavery, jez jsou dodavany od firmy Sacmi Ma-

chinery Nanhai.
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Obrdzek 17: Vstrikolis Negri Bossi V800 (Interni materidly spolecnosti)
Doplitkem vyrobniho programu spolecnosti je kooperacni vyroba pro CR i zahranici, je
mozno vyrabét v ramci vyuziti volnych kapacit slozite komponenty a obrobky, daile pak také
celé skelety strojit véetné montaze. Jedna se o spoluprdci spolecnosti Negri Bossi
a spolecnosti XY, a.s., kdy dochazi k vyrobé vstrikolisit od 160 do 530 tun (Lochman,
2012).

6.5 Vyvoj po¢tu zaméstnanci

Vyvoj poctu zaméstnancl vyrazné poznamenal hospodéiska krize v roce 2008, coz je moz-
no mimo jiné pozorovat na vyvoji poctu pracovniki. Vlivem oslabeni poptavky po danych
strojich bylo jednim z nezbytnych opatieni zefektivnit ¢innost spole€nosti a s tim spojené
redukce poctu zaméstnanct, a tudiz mzdovych naklada, jez hraly dilezitou roli pro udrzeni
zivotaschopnosti spole¢nosti. Zde je nutno poznamenat také nadmérné vysokou fluktuaci
zaméstnancll. Nicméné v roce 2011 a 2012 jiz mizeme zaznamenat oziveni poptavky po
danych strojich, s ¢imz mimo jiné souvisi zvySeni poctu pracovnikl nutnych pro pokryti

dané poptavky.

Pocet zaméstnancu v letech 2007-2012

1200 -~ 1123 1121

1000 A

746
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600 622
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Obrazek 18: Vyvoj poctu zamestnancu v letech 2007-2012

(Viastni zpracovani)
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6.6 Vnitropodnikova komunikace a komunikace se zakaznikem

Vnitropodnikova komunikace mezi jednotlivymi pracovniky probiha ustni formou. Jelikoz
je spolecnost rozdélena do mnoha oddéleni, komunikace mezi oddeélenimi probiha telefo-

nickou formou, a také zasilanim e-mailii, to zdlezi na diilezitosti predavanych informaci.

Komunikace se zdkaznikem probihd zejména prostiednictvim e-mailu vzhledem ke komuni-
kaci prevazne v anglickém jazyce. Pocatecni faze, kdy vznika poptavka od zakaznika, pro-
bihda formou prijeti vykresu daného dilce, ndsleduje potvrzeni vyrobitelnosti poptivaného
dilce a nasledné je proveden rozbor technologem, ktery pak pripravi podklady pro prodej-

ce k wytvoreni cenové nabidky.

Nabidka je prezentovana zdakaznikovi vétsinou také e-mailem a vyuzitim zprostiedkovatelit
na danych trzich. Pokud je zakaznikem shledana nabidka jako zajimava dojde na navstévu
zdkaznikovi spolecnosti a je nasledné uskutecnéna prezentace o vyrobci a jeho zazemi. Jiny
druh komunikace je se zdkaznikem, kde neni na trhu zprostredkovatel a je nutnost naplano-
vani sluzebnich cest do danych zemi, pricemz soucasné s prodejcem cestuje také technolog.
K uzavieni obchodu dochazi zpravidla po dvou jedndnich, kdy dojde k odsouhlaseni vy-
robni technologie daného dilce a k odsouhlaseni duleZitych skutecnosti tykajicich se stroje

a jeho prislusenstvi. Nasledna komUnikace probiha jiz prostiednictvim telefonu.

Z hlediska konkurenceschopnosti je mozné mimo jiné i komunikaci se zdakaznikem oznacit
Jjako urcity druh vyhody, kdy rychla schopnost reakce na dany dotaz nebo poptdavku vypo-
vida jisté informace o spolecnosti. Zakaznik by tudiz mél byt v co nejkratsi dobé uspokojen
odpovedi na jeho pozadavek a nabidnutim vhodné mozZnosti reSeni jeho problému

(Lochman, 2012).
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7 NAKUPA VYROBA

Nejprve je nutno konstatovat, ze pokud hovorime o vyrobé spolecnosti, jedna se o vyrobu
kusovou a malosériovou. Preference nakupovanych polozek spociva v mensich nakupova-
nych objemech a dlouhodobéjsim casovéem horizontu. Je treba také pri srovnavani cen pO-
ptavanych polozek brat v uvahu ndklady na logistiku, které v danych kalkulacich primo
nejsou obsazeny, ale vyslednou cenu ovlivni. Priblizné 80 % skladovych zasob tvori atypic-
ké polozky (tudiz nutnost drzet pojistnou zdasobu, coz ovlivai vdazanost financnich prostied-

kit v tomto typu zasob), u béznych polozek tato skutecnost odpada.

7.1.1 Informace pro nakup

Z hlediska informaci, které jsou velmi dulezité pro nakup surovin a dalsich polozek vychazi
spolecnost zejména z moznosti internetového pristupu na celosvétovou sit’ dodavatelii, na-
vstevy veletrhii, vystav, pricemz zkouma vyhodnost nabizenych vstupii, a to jednak
z hledisek cen, zaruky, terminu dodani, moznosti drzet pojistnou zasobu na strané dodava-
tele a hlavne kvality dilezité pro spolehlivost daného vyrabéného produktu. O tom co
a castecné take kdy nakoupit, rozhoduje prevazné dany konstruktér mimo jiné na zdklade
srovnavani s konkurenci, kdy se snazi najit uzké misto na trhu. Muize také dostat podnét od

obchodnikii pro nejcastéji poptavané polozky ze strany zakaznika.

7.1.2 Porovnani a vybér dodavateli

o Systém vybéru dodavatelii probihd na zakladeé stanovenych kritérii, jimiz jsou kvali-

ta, cena, termin dodani, zarucni lhita, pojistna zasoba na strané dodavatele, ram-

vevr

e Pro rizeni zasob priblizné 1 az 1,5 mésice pred pouzitim dochazi k dodani dané po-

lozky do skladu.

o Vstupni kontrola a procentni neshody jsou reseny pouze vizualni kontrolou a zjiste-
nim odpovidajictho poctu kusu, ponévadz chce spolecnost po dodavateli 100% Vy-
stupni kontrolu (pokud dojde ke zjisteni chyby az pri montazi dané polozky, dochazi

nasledné k rizeni, v nemz jde o stanoveni podminek uhrady danych zmetkii).
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7.1.3 Proces nakupu

e Dodaci lhiity — zavislost dodacich [hit zalezi na jednotlivych polozkdach a pohybuje
se V rozmezi hodin az dvou let. Polozky, jez jsou nakupovany s dlouhou dodact lhii-
tou jsou objednavany na zdakladeé zkusenosti a predpokladii budouciho vyvoje trhu,
kdy reditel nakupniho oddéleni na zdkladé viastniho uvdzeni (zkuSenosti) urci, zda
polozku koupit ¢i nikoliv.

o Systém skladovani — spolecnost ma centralni sklad, na ktery jsou umistovany naku-
pované polozky, popripadé je uplatiiovana metoda ,,first in first out™ primo na
montazi.

o  Vykryvani z prodejniho skladu — tuto mozZnost spolecnost vyuziva zejména tehdy,
pokud jiz objednana polozka nedorazila nebo neni fyzicky na skladé a je nutnost
rychle uspokoyit poptavku zdkaznika.

e Plan finalnich produktii — plan je stanoven jen v obecnéjsi formé, ktera je priibézne
dopliiovina aktudlnimi informacemi a to na obdobi priblizné roku a piil.

7.1.4 Ovéreni nakupovanych produkti

o 7 hlediska ovérovani produktu probihd kontrola technickych parametrii, kvalitativ-

ni kontrola, dale pak mnoZstevni, terminové, cenové a zarucni ovéreni.
7.2 Vyroba

V soucasné dobé je vyroba vytizena na 100 %, 7 cehoz priblizné 80 % tvori vyroba dilcii

pro vlastni stroje a priblizné 20 % tvori kooperace. Z hlediska strojového parku, jez byl

doplnén o nové soustruznicko-frézovaci centrum, lze hovorit o maximalizaci schopnosti

vyrabet si viastni dilce pro stroje vsech divizi vilastni cestou, pokud je to samoziejmé na-

kladoveé unosné. Dodaci lhuty z vyroby jsou dlouhé, coz nepriznivé ovliviiuje dodaci lhiitu

stroje K zdkaznikovi a dochazi tak ke ztraté jedné z konkurencnich vyhod, které spolecnost

meéla oproti danym konkUrentum. Je zde tudiz otazkou, zda pri splnéni pozadované ceny za

dany dilec a terminu dodani, neni vyhodnejsi vyuzit moznost outsourcingu a tak urychleni

dodaci lhuty stroje zakaznikovi a opétovného ziskani konkurencni vyhody (Lochman,

2012).
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8 VYBRANE FINANCNI UKAZATELE ZA HOSPODARSKY ROK
2008 AZ 2012
NizZe je uveden piehled vybranych ukazatelli za hospodaiské roky 2008 az 2012, kde je

znazornén propad trzeb a zisku v souvislosti s celosvétovou hospodaiskou krizi, ktera na-

pIno propukla v roce 2008.

Trzby za vlastni vyrobky a sluzby (v tis. K¢)
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Obrazek 19: Vyvoj trzeb za vlastni vyrobky a sluzby v letech
2008 az 2012 (Vlastni zpracovani)
Vyvoj vysledku hospodareni za bézné ucetni obdobi je zndzornén v grafu, kde je mozno

shlédnout dva kritické roky pro spole¢nost (HR 2009 a 2010), kdy byla ve ztraté.

Vyvoj zisku po zdanéni v letech 2008 az
2012 (v tis. K¢)
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Obrazek 20: Vyvoj zisku po zdanéni v letech 2008 az 2012

(Vlastni zpracovani)

V souvislosti s propadem poptavky doslo k mnoha celoplo$nym opatienim ve spole¢nosti
ato bohuzel také k propousténi zaméstnancti a ke snizovani mezd. Ristovy trend zazna-
menaly mzdy od roku 2011, kdy byla mzda vyrazné zvysena oproti roku 2010, coz souvisi

mimo jiné se zvysSujici se poptavkou po strojich a moznosti managementu v souvislosti
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s kladnym zvySujicim se vysledkem hospodaieni po piedeslych letech pfidat urcitou ¢ast na

mzdy zaméstnancd.

Tabulka 3: Vybrané financni ukazatele za hospodarsky rok 2008 az 2012 (Interni materidly

spolecnosti)
Lrelalfe s, ek hos- 2012 2011 2010 2009 2008
podarsky rok
Tréby za viastnivyrob- | ) 500 i | 1051341 | 753290 | 1028133 | 1747168
ky a sluzby
Export 876 587 696 184 516 911 788 604 1260 808
Bilan&ni suma 2076134 | 1990515 | 1840870 | 2167483 | 2423017
Primérny vydélekpra- | = g gg 26 927 21108 22341 24326
covnika
Vysledek hospodareni | o |/ 21218 -37394 .25 558 37133
za ucetni obdobi

8.1 Lakovna a jeji systém planovani

Planovani se uskutecnuje tim zpisobem, Ze mistr a pldnovac ur¢i, co se bude kazdy den
lakovat. V praxi to znamena, ze mistr kazdy den rano na zac¢atku smény uréi jednotlivym
délnikiim na smén¢, co bude naplni jejich Cinnosti v ten dany den. Pokud dle slov mistra

pfijde urgentni zakéazka je tak nutné ji upfednostnit a az pak pokracovat v plivodni ¢innosti.

Pfi dotazu na moznost pldnovani tydenniho, mési¢niho a delSiho obdobi bylo sdéleno, ze

takto pldnovani v lakovné neprobiha.

Zustava tak otazkou, jak jsou schopni pracovnici lakovny, mistr a planova¢ odhadnout po-
zadavek na potiebné vstupy, kolik barvy bude nutno od dodavatele pofidit a v jakych inter-
valech s ohledem na minimalizaci skladovani pottebnych vstupt a tim ke snizeni vazanosti
penéznich prostifedkil v téchto mrtvych zasobach, které¢ ¢ekaji na jejich nasledné pouziti.
Dale co provadéji pracovnici, pokud dokon¢i pracovni tikol diive nebo pozdéji, jak je sle-
dovano dodrzovani ¢asové normy potiebnych operaci spojenych od pfijeti vstupu az po
hotovy nalakovany komponent. Jelikoz je doba dodéani stroje zdkaznikovi v rozmezi 5-8
mésict, je zde tak moznost planovat proces lakovani a dalSich nalezitosti (barvy, pracovni-
ci, apod.) s dostate¢nym predstihem a tudiz moznost maximalizovat tisporu vazanych pro-
stiedkll pfi pofizeni vstupti a nasledné minimalizaci skladovaciho ¢asu v meziskladu a to
I diky informacim z jednotlivych prodejnich oddéleni, které by tak mohly podavat podrob-

v

néjsi informace, které jsou dilezité pravé pro efektivni planovani.
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9 SWOTANALYZA

Nyni bude provedena SWOT analyza (silné a slabé stranky — vnitini prostiedi, prilezitosti

a hrozby — vnéjsi prostredi spolecnosti).

Tabulka 4: SWOT analyza (Lochman, 2012)

Silné stranky (Strengths)

Slabé stranky (Weaknesses)

Siroké produktové portfolio
Obchodni znacka

Historie

Know-how

Certifikace a normy CSN EN ISO
9001:2009 (vyvoj, vyroba, prodej a
poskytovani sluzeb)

Nadnarodni plisobnost — otevienost
vuci cizim trhim
Vlastni konstrukce a vyvoj stroji

Spolehlivost

Nedostatecné pokryto portfolio stro-
ju z hlediska rozméri dilct

Neaktuélnost a zastaralost interneto-
vych stranek spojené s tézkou orien-
taci pro klienta

Lakovna a jeji provoz

Slaba reputace a obchodni znacka na
zahranic¢nich trzich

Kurzova ztrata (absence financ¢ni
sluzby fixace obchodovatelné mény
Z hlediska trvani obchodniho piipa-
du v ¢asovém horizontu zpravidla 7-
8 mésicl

Vysoka fluktuace zamé&stnanct

PrileZitosti (Opportunities)

Hrozby (Threats)

Vyuziti novych trhii a mezinarodni
expanze

Flexibilita nabidky a poptavky
Rozsifeni vyrobni kapacity
Spokojenost zdkaznika
Outsourcing

Osloveni
segmentll

novych  zékaznickych
Rozvoj a vyuziti novych distribuc-
nich cest

Strategické aliance, fuze, akvizice,
joint venture, apod.

Levngj$i vyroba ze strany asijskych
vyrobctl strojl

Kurzové riziko
ZvySovani cen vstupli

Efektivnéjsi marketingové kampané
u konkurentt

Ztrata kliC¢ovych zamé&stnanct

Nedodrzovani dodacich termint
Z vyroby, a tim padem dodaci lhity
stroje zédkaznikovi

Zdlouhava reakceschopnost na po-
ptavku od zékaznika (v fadu zpravi-
dla do 14 dnt)

DulezZitou informaci je uvést z hlediska konkurence to, Ze v pripadeé divize obrabécich stro-

Jjit CNC dochazi k vétsinovému prodeji na ceském a slovenském trhu, kde je historie a tra-
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dice znacky dostatecné zndama. Ddle je zde poskytovana dostatecné spolehliva a rychla
reakceschopnost pri reseni technickych problémii s danymi stroji, coz je jedna ze skutec-
nosti, jez ovlivni rozhodnuti zakaznika pro koupi daného stroje spolecnosti XY, a.s. Na
svetovych trzich spolecnost s obrabécimi stroji CNC jiz tak uspésna neni, a to zejména kvii-
li vysoke cené stroje oproti konkurentum prevazne z asijské oblasti, dale nedostatecnym

pokrytim servisnich sluzeb a neznamost obchodni znacky v ramci svetovych trhii.

V divizi Automaty je situace ponékud opacnda, cesky a slovensky trh je pro dany typ stroju
nezajimavy a poptavka zde je témer nulova. Tyto stroje jsou exportovany na zakladé po-
ptavky z celého sveéta do riiznych zemi, jakymi jsou napriklad Indie, Cina, Japonsko, Korea,
tedy spise vychodni staty, kde dochazi stale castéji k investicim ze strany evropskych spo-
lecnosti do novych vyrobnich kapacit, popr. velkych asijskych dodavatelu soucastek, jez

dané stroje vyrabi, zejména pak pro automobilovy primysl.

V pripadeé ostatnich divizi je mozno konstatovat, ze jejich produkce sméruje jak na cesky,
tak i na svetovy trh. Jak je z provedené analyzy ziejmé ma spolecnost dostatecné mnozstvi
faktu v podobé skutecnosti, jez jsou obsazZeny v silnych strankach na to, aby dokdzala kon-
kurovat celosvetove a to ve vsech divizich. Dale jsou zde prileZitosti, kterych by mohla spo-
lecnost vyuzit, pokud by byla ochotna investovat financni prostiedky k prohloubeni piisob-
nosti na jednotlivych svetovych trzich. S tim je také spjato jazykové vybaveni zaméstnancii,
které je Spatné a mnohdy jazykova bariéra miize znamenat konec jinak bézného uspésného

obchodniho pripadu.

Servisni celosvétova sit’ je nezbytnou nutnosti v dnesni dobé, ponévadz zakaznik kupujici
stroj Vv Fadech statisicii euro zddd také ndslednou brzkou reakci v pripadeé vyskytnuti se
problému u daného typu stroje, coz je mnohdy podminkou pro koupi stroje. Zakaznik si
nemiize dovolit z hlediska planovani, aby doslo k prostojum stroje vlivem Spatného, popr-
casto poruchového stroje. Tato velmi diileZita skutecnost se v posledni dobe stdle vice pro-
jevuje jednak ze strany zdakaznika a také ze strany mnoha zprostredkovatelii, s nimiz spo-
lecnost na jednotlivych trzich spolupracuje. V ramci doporuceni budou na zaver zminény
skutecnosti vychazejici z provedené analyzy, jez by mohly spolecnosti usporit naklady
a predevsim zvysit vynosy diky vyuzitim prilezitosti, které jsou spjaty s moznosti celosveto-
vé piisobnosti spolecnosti a tim vyuZiti potencialu, které jednotlivé trhy nabizeji a to

| véetné moznosti zalozeni dcerinych spolecnosti.
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Mezi silné stranky lze oznacit Siroké produktové portfolio v oblasti obrdabécich strojii
a vstrikolisi, jez je schopna dana spolecnost nabidnout zdkaznikovi, tudiz dojde pokryti
Sirstho spektra zakazniku dle jejich specifickych pozadavkui, pricemz je spolecnost schopna
udelat do jisté miry v podstaté stroj na miru dle specifického pozadavku zdkaznika na pri-
slusenstvi dodavané ke stroji. Obchodni znacka je silna, ovsem toto plati pouze na uzemi
CR a Slovenska, kdezto z hlediska mezindrodniho obchodu tomu je naopak. Spolecnost se
miize dale op7it o bohatou historii, ktera u potencialniho zdakaznika mize vzbudit diileZitou
ditveru pro uzavreni obchodniho pripadu. Na zdaklade bohaté historie a zkusenosti spolec-
nost profituje z know-khow u nabizenych strojii a disponuje také certifikdatem osvédcujicim o
managementu kvality CSN EN ISO 9001:2009 (v oblasti vyvoje, vyroby, prodeje a poskyto-
vani sluzeb). Nadnarodni piisobnost je také velmi duleZitou silnou strankou spolecnosti
poskytujici moznost k navyseni podnikovych vynosii diky prohloubent piisobnosti na jednot-
livych trzich s moznosti osloveni dalSich novych trhu. Viastni konstrukce a vyvoj je velmi
Zet tempo s konkurenci, popripadé byt lepsi a mit tak konkurencni vyhodu po strance kon-
strukce stroje. Spolehlivost je zejména u ceskych a slovenskych zakaznikii v silnéem pove-

domi a je také dulezita pri jejich rozhodovani o koupi daného stroje.

Slabé stranky jsou zastoupeny zejména nedostatecné pokrytym produktovym portfoliem, co
se tyce rozmeéri dilcii. Stroje jsou schopny totiz opracovat dilce jen v urcitych limitovanych
rozmerech, a tudiz nedojde k uspokojeni rady zdakazniku, kteri Zadaji stroje pro rozmery,
jez nejsou schopné stroje z nabidky spolecnosti splnit. Zastaralost a neaktudlnost interne-
tovych stranek spOjena s malym poctem jazykovych mutaci. Obchodni znacka se slabou
reputaci na zahranicnich trzich, spojend s nedostatecnou marketingovou propagaci na
danych trzich. Kurzové ztraty vlivem dlouhé doby trvani obchodniho pripadu v radu mési-
cit (5-8) poté mohou vyrazné ovlivnit vysi zisku z daného obchodu. Vysoka fluktuace za-
méstnancii je vyraznou slabou strankou dané spolecnosti a tyka se predevsim vékové mlad-
Sich zaméstnancu. A dale provoz lakovny, ktery vykazuje znacnou zastaralost a absenci

jakékoliv inovace.

Mezi prileZitosti pro spolecnost, které by mohly byt prinosem, lze zahrnout posileni ob-
chodni znacky spojené s expanzi na nové trhy a zvySeni trzniho podilu na trzich, kde jiz
spolecnost ma urcity pocet prodanych stroju, popripadé prodat na tyto trhy stroje z ostat-

nich oddeleni, které na daném trhu doposud nepiisobi. Pruznost poptavky a nabidky spjata
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S rychlou reakci na zakaznikovu poptavku a moznosti nabidnout drivejsi termin dodani
stroje nez konkurence. Rozsireni vyrobni kapacity za soucasné inovace strojit ve vyrobé je
spjato s vetsimi investicemi, které sebou nesou vypocet rentability a dalsi nezbytné skutec-
nosti. Ze soucasného stavu lze usoudit danou moznost jako prilezitost do budoucna. Spoko-
jenost zakaznika je velmi dulezita a je tudiz nutno brat zretel na vvhodnocovani spokoje-
nosti zakaznikii. Outsorcing je také prileZitosti jak zvladat neefektivni cinnosti a mit tak
vice ¢asu na to zamérit se na ¢innost, jez prindsi spolecnosti dulezity zisk. Osloveni novych
segmentii na trhu vedouci ke zvyseni podnikovych vynosii, rozvoj a vyuziti novych distri-

bucnich cest a moznost vyuzit napriklad strategické fuze, aliance, joint venture.

Mezi hrozbami, které ohrozuji spolecnost, jsou levnéjsi vyroby ze strany asijskych produ-
centii strojii, kteri predevsim diky nizsi kvalité a absenci servisniho zdzemi maji ndklady na
stroje daleko nizsi a tudiz jsou schopni nabidnout podobny stroj za bezkonkurencni cenu.
Kurzové riziko z hlediska dlouhého trvani obchodniho pripadu miiZe ovlivnit zisk z daného
obchodu. Zvysovani cen vstupu je dalsi dilezitou skutecnosti, jez nasledné ovlivni cenu
vyrobku. Konkurence investuje vice financnich prostredkii do marketingové propagace, coz
posiluje jejich postaveni na celosvétovéem trhu s obrabécimi stroji a co se také tyka mimo
Jjiné, vyssiho povédomi o znacce jako takové. Jiz zminiovand fluktuace zaméstnancii spojend
se ztrdatou klicovych zaméstnancii predevsim mladsiho véku. Dodaci terminy jsou zbytecné
zdlouhavé a ovlivni tak naslednou poptavku zdkaznika. Neschopnost reagovat na poptavku
zdkaznika v krdatkém terminu po obdrzeni detailnich informaci nutnych pro zpracovani ob-

chodniho pripadu (Lochman, 2012).
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10 PORTEROVA ANALYZA KONKURENCNICH SIL

10.1 Konkurence v odvétvi

Pro kazdy ze ctyr druhut vyrobkii bude nasledné provedena prislusna analyza a to z ditvodu
odlisnosti souvisejicimi s danym typem vyrobku a s jeho konkurenci, kterd je u nékterych
druhit vyrobkit velka a u jinych naopak velmi mala. Také zde hraje svou roli zaméreni na

riizny druh cilovych trhi, a to zejména ceskéeho trhu a trhu celosvétového.

10.1.1 Vicevietenové automaty

Konkurence v oblasti vicevietenovych automatii neni prilis velka a jedna se o celosvetovou
konkurenci. Tyto stroje jsou urceny pro export, pouze ve vyjimecnych pripadech dojde
k prodeji stroje do Ceské Republiky, a to zejména diky podnikiim vyrabéjicim dany typ dil-
ce, jez maji zahranicniho vlastnika, v soucasnosti spise na zdklade zkusenosti se stroji, jez
byly do podniku prodany v minulosti. Z hlavnich konkurentii je mozno uvést nejvetsi, kte-
rymi jsou:

e GILDEMEISTER (lItalie)

o Alfred H. Schutte GmbH & Co KG (Némecko)

e TORNOS S.A. (Svycarsko)

o INDEX-Werke GmbH & Co. KG Hahn & Tessky (Nemecko)

Jelikoz druh vyroby danych dilcii, pro ktery jsou stroje urceny (velkosériova, hromadna)
neni v Ceské Republice bézny, hlavni odbyt tvoii prodeje do Itdlie, Némecka a na Sloven-
sko. Spolecnost se v soucasnosti zaméruje na indicky trh, jez ma velky potencial k ndkupu
techto strojii zejména pro hromadnou vyrobu dilcii pro automobilovy a textilni priimysl. Na
zdklade komunikace s potencidlnimi klienty bylo zjisténo, zZe vyse zminovand konkurence je
na tomto trhu také pritomna a cenové rozpéti daného typu stroje, jez se lisi, pricemz dany
vystup ve forme vyrobeného dilce je stejny, jsou srovnatelné. Tudiz zde hraje svou roli
technické zazemi a s tim souvisejici poskytovani servisnich praci s dostatecnymi skladovy-
mi zasobami potiebnych nahradnich dilii pro mozné opravy. V tomto smeru spolecnost
zaostavda za svou konkurenci, protoZe neni schopna nabidnout servis do 24 hodin od nahla-

Seni poruchy a s tim spojeného hodnoceni od klienta, kdy velké casové prostoje znamenaji
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pri sérii napriklad 2 miliony kusit rocné znacnou ztratu. Jelikoz jsou v soucasné dobe za-
kladany nové vyrobni kapacity mnohymi podniky, je zde tudiz moznost prodeje téchto stro-
Jjit. Podobna situace panuje také na cinskem trhu, kde vsak spolecnost, oproti konkurentum,
doposud nepiisobi. Konkurencni vyhodou uvedenych konkurentii tak je schopnost poskyt-
nout rychly servis se zajistéenim dostatecnych skladovych zdasob nahradnich dilii, a tudiz

uspokojent pozadavku na brzky a véasny servis ze strany zakaznika.

Nejprodavanéjsim zastupcem techto stroju je mechanicky vackovy stroj MORI-SAY 632AC,
jehoz vyrobni davka je tomu také prizpiisobena na zdaklade mnohaletych primeérnych roc-
nich prodejii tohoto stroje z hlediska optimalizace vyrobni davky a s ni souvisejicimi na-

Klady.

10.1.2 Obrabéci centra CNC

U obrabécich center je situace ponékud jind. Nejvétsi odbyt zde tvoii prodeje do Ceské
Republiky zejména diky silnému jménu, kvalité vyrobku, historii spolecnosti a zajisténi ser-
visni podpory na zakladeé pozadavki zdakaznika. Jako dalsi cilové trhy je mozno uvést Ne-
mecko a Rusko a to diky skutecnostem obdobnym jako v ceské Republice. Konkurence to-
hoto druhu strojii je velmi Sirokd a to jak v Ceské Republice, tak i ve svété. Zde je uveden
vycet hlavnich konkurentii tvOoreny jak ceskymi zastupci, tak i svétovymi, pricemz se jednad
pouze o vyber téch nejvétsich z duvodu mnozstvi konkurentii, které cita desitky ruznych

spolecnosti po celém svete:
e TOS KURIM - OS, a.s. (CR)
e TOS Varnsdorfa.s. (CR)
e KOVOSVIT MAS, a.s. (CR)
e STROJTOS Lipnik, a.s. (CR)
e STROJIRNA TYC, s.r.0. (CR)
o DMG/MORI SEIKI (Néemecko/Japonsko)
e OKUMA (Japonsko, USA)
e MAZAK (USA)

e FPT (Itdlie)
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e JOBS (Itdlie)

o HERMLE (Nemecko)

o HAAS (USA)

o MECOF (Italie)

e ZAYER (Spanélsko)

e NICOLAS CORREA (Spanélsko)

Jelikoz jsou vyrobni naklady podobnych strojii produkovanych v asijskych zemich, zejména
pak v Ciné, na velmi nizké virovni, neni schopna spolecnost konkurovat danym asijskym
strojum, pricemz dalsi pritezujici okolnosti je absence servisni podpory v dané lokalité,
a tudiz investice smérem K vytvoreni servisni podpory v lokalité Cina, Korea, Japonsko se
stava nemyslitelnou a za velkého predpokladu by znamenala pro spolecnost neefektivni
vynaloZeni financnich prostiedkii. Jméno spolecnosti neni ve svété marketingove podpore-
No, a tudiz ve prospéch mnohych konkUrentii hovori jejich dobré jméno spolecnosti, které
mnozi ze zdkaznikii znaji a vedi, Ze dana spolecnost ma jisté reference, kvalitu, historii

a diilezité zkusenosti. Nejprodavaneéjsim strojem je pak stroj MCFV 1060.

10.1.3 Dlouhoto¢né automaty Manurhin

Hlavni odbyt na cesky trh nam mimo jiné naznacuje situaci velmi podobnou jako u obrabe-
cich center, kde je mezi konkurenty mozno videét jiz objevujici se spolecnosti z Japonska,
Taiwanu a Korey. Stroje jsou urceny zejména pro jednodussi dilce a mensi série vyrobe-
nych kusu. To také odpovida hlavnimu odbytu na cesky trh, jez v této oblasti vvhovuje da-
nému typu stroje S urcenim pro malosériovou vyrobu. Z hlavnich konkurentii je mozno

uvest:
o Citizen (Japonsko)
e Tornos-Bechler (Svycarsko)
e STAR (Japonsko)
e Hanwha (Korea)
e Poligym (Taiwan)

e Nexturn (Taiwan)
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e  Maier (Nemecko)
e Miyano (Japonsko)

Zastupcem dané divize je stroj K'MX 432, ktery zejména diky své originalni konstrukci ma

velkou konkurencni vyhodu.

10.1.4 Vstrikolisy NEGRI BOSSI
V pripade vstiikolisii nedochazi k Zadné marketingové propagaci, ke sledovani konkurence

a boji s ni. Jedna se o urcity pocet prodanych urcitych typu stroju v dlouhodobém casovém

horizontu, pricemz odbératel je pouze jediny.
o Arburg (Nemecko)

e Engel (USA)

10.2 Dodavatelé

Hlavni dodavatelé jsou ve stalé spoluprdaci se spolecnosti zejména diky dobrym zkusenos-
tem a dodavatelsko-odbératelskym vztahiim, pricemz mimo tuto skutecnost rozhoduje také
mnoho dalsich cinitelti, jez jsou blize popsany v casti Nakup. Hodnoceni probiha na zakla-
dé predem stanoveného dotazniku, ktery musi dodavatelé zodpovedeét pred tim, nez je moz-
no o nejaké spolupraci hovorit. Mnozstvi dodavatelii je v desitkach vzhledem velkému

mnozstvi pouzitych vstupii.

10.3 Odbératelé

Odberateli jsou zdakaznici z celého svéta. Tato skutecnost je ovlivnéna druhem vyrobkii
spolecnosti. U jiz zminovanych obrabécich center a dlouhotocnych automatic Manurhin
Jsou odbératelé prevazné z Ceské Republiky a v pripadé Vicevietenovych automatii jsou to
podniky na celosvétovém trhu, zabyvajici se prislusnym typem vyroby pro tento druh stroju.

Jako reference je mozno uvést spolecnosti jako jsou:
e INA Herzogenaurach (Néemecko)
e WEBER Christian CWG (Néemecko)

e Johann Dvorak (Rakousko)
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e HILTI (Rakousko)

e HYDRAP (CR)

e NOVIBRA (CR)

e INA (Slovensko)

e KINEX (Slovensko)

e AVTOVAZ (Rusko)

e HELWAN (Egypt)

e TORMEP (Brazilie)

e LMW (Indie)

e YOU-TECH Solution Corp. (Jizni Korea)

e MAXIM INTERNATIONAL (USA)

10.4 Nové vznikajici konkurenti

Z ditvodu zejména velké kapitalové investice do novych vyrobnich kapacit, potrebnych stro-
Jjit @ mnohych dalsich skutecnosti diileZitych pro efektivni chod podniku nedochadzi ke vzni-
ku nové konkurence na ceském trhu. V ramci celosvetové puisobnosti je situace podobnad.
Konkurence v oblasti obrdbécich center a dlouhotocnych automatii je velka, jak na ceském,
tak i na sveétovém trhu. I z tohoto diivodu nevznikaji nové spolecnosti s timto predmétem
podnikani. Boj s konkurenci, a to at’ cenovy, tak i s povédomim ve strojirenské oblasti by to
neméli novi konkurenti lehké a s velkou pravdépodobnosti by doslo k jejich neuspéchu,
pokud by nebyli schopni nabidnout novou technologii, popripadé néco c¢im soucasni kon-

kurenti nedispornuyi.

10.5 Substituty

Substituty ohrozZuji vyrobky spolecnosti zejména v oblastech obrabécich strojii a dlouho-
tocnych automati. Zde je velké riziko nahrazeni stavajicich strojit v podnicich, jez dané
produkty maji, zejména pak u nové vznikajicich mensich firem, kde porizovaci cena stroje
je vetsinou hlavni prioritou pro nakup. Nejvétsi hrozbou jsou tak asijské stroje zejména od

spolecnosti z Ciny, Japonska, Taiwanu a Korey. Stroje jsou vyrabény za mnohem nizsi nd-



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 63

klady, nez je tomu u konkurence. Je to na ukor kvality pouzitych materidlii, Zivotnosti jed-
notlivych komponentii, nedostatecné celosvétové pokryti kvalitnim a rychlym servisem, do-
stupnosti nahradnich dilu. Tyto velmi duleZité skutecnosti mnohdy zdkaznici neberou na
vedomi a kupuji tak dané stroje v domneni, ze udeélali spravné. Dalsi hrozbou je také nakup
substitutu, kdy oproti stroji spolecnosti XY, a.s., ktery vyrobi napriklad jeden milion kusii
dilcit rocné, nakoupi spolecnost ctyri stroje levnéjsi, pri zachovani stejného poctu vyrobe-
nych kusi, a také ziska mensi pravdepodobnost ztraty zpusobené poruchou stroje. Pokud
by doslo k poruse jednoho stroje, dalsi tri stroje pokracuji v produkci, a tudiz ztrata nedo-

sahne hodnot jako v pripadé pouziti jednoho stroje (Lochman, 2012).
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11 ANALYZA SOUCASNEHO STAVU LAKOVNY

11.1 Lakované komponenty a zakladny (typicky piedstavitel)

Ttiskovy prostor

Lakované plechy (kryty) Elektrorozvodna

Zakladna stroje

Ovlédaci panel

Obrazek 21: Typicky predstavitel lakovanych

komponent (Interni materialy spolecnosti)

Tento typicky predstavitel stroj H500 je slozen z 5236 dill, pfi¢emz z tohoto mnozstvi je
lakovéano pfiblizné 10 % komponent. Produktové portfolio spolecnosti tvoii stroje o poctu
dilti v rozmezi 5000 az 6200 komponent a lakované komponenty jsou v rozmezi 10 az 15
% komponent na kazdém stroji. Zalezi tedy, zda jde o obrabéci centrum, vicevietenovy

automat, dlouhoto¢ny automat nebo projekt Negri Bossi.

11.1.1 Posouzeni piidorysnych rozméri lakovanych stroju
Pro tivahy o vyuziti pracovni plochy lakovny je nutné znat plidorysné rozméry vSech lako-
vanych vyrobkd.

Pro vertikalni obrabéci centrum MCFV 1060 a MCFV 1260 se pouzivaji stejné¢ zakladny
0 rozméru 2040x1550mm o hmotnosti 980kg, krytovani je u téchto dvou stroji také stejné

a stroje se tak 1i$i oznaCenim a vnitfnim vybavenim.
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Obrazek 22: Obrabéci centrum
MCFV 1060 (lnterni materidly

spolecnosti)

Pro vertikéalni obrabéci centrum MCFV 1680 a MCFV 2080 se pouZivaji stejné zakladny
0 rozméru 3040x1550mm o hmotnosti 1480kg, krytovani je u téchto dvou stroji také stej-

né a stroje se tak 1i$1 ozna¢enim a vnitfnim vybavenim.

Obrazek 23: Obrabeci centrum
MCFV 1680 (Interni materialy

spolecnosti)

Pro horizontalni obrabéci centrum H500 a H630 se pouzivaji stejné zakladny (obrazek
v kapitole 8.6) o celkové délce 3240x1650mm o hmotnosti 1320kg, krytovani je u téchto

dvou stroji také stejné a stroje se tak 1i$i oznacenim a vnitinim vybavenim.
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Pro dlouhoto¢né automaty KMX413, KMX432, KMX532 a KMX632 se pouzivaji stejné
zakladny o rozméru 1740x1050mm o hmotnosti 530kg, krytovani je u téchto dvou strojii

také stejné a stroje se tak 1i$i oznacenim a vnitinim vybavenim.

Obrdazek 24: Dlouhotocny automat KMX

432(Interni materialy spolecnosti)

Pro vicevietenové automaty MORI-SAY 620, 632 a 657 se pouzivaji zakladny o rozméru
2240x1450mm o hmotnosti 1080kg, krytovani je u téchto dvou stroju také stejné a stroje se

tak 1i81 oznacenim a vnitinim vybavenim.

Obrazek 25: Vicevietenovy automat MORI-

SAY 632(Interni materialy spolecnosti)
Dale pro vicevietenoveé automaty MORI-SAY 832, 842 a 857 se pouzivaji zdkladny o roz-

méru 3140x1650mm o hmotnosti 1480kg, krytovani je u téchto dvou stroji také stejné

a stroje se tak 1iSi oznacenim a vnitinim vybavenim.
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Obrazek 26: Vicevietenovy auto-
mat MORI-SAY 842(Interni mate-

ridly spolecnosti)

11.2 Proces lakovani a jeho jednotlivé faze

Spolec¢nost vyuziva metodu mokrého lakovani, coz znamena nastiik barvy. Pocet lakova-
nych vrstev jsou dv¢ a to zdkladova barva a dale vrchni vrstva, ktera je barevné v souvis-
losti s aktualni pozadovanou barvou pro vSechny stroje. Na zaklad¢ pozadavku zakaznika
mize byt tato vrchni vrstva zménéna a to v souvislosti s typizovanou, jako je tomu napfi-
klad pro némeckého zdkaznika spolecnost INA Schaeffler, jez m4 pozadavek na zlutou
barvu stroji, ponévadz vSechny stroje v jejich vyrobé (Citajici desitky strojil) jsou zluté
barvy. Pokud dojde k objednani i vice stroji na jednu dodavku ze strany zakaznika, dojde
tak k zajisténi specialni zluté barvy, coz opét neni zahrnuto do planovani nakupu barev od

jednoho dodavatele, se kterym spole¢nost XY a.s. spolupracuje.

Kooperace na provozu lakovny ¢ini pouha 2 % z celkového poctu lakovanych komponent,
tudiz se otazkou kooperace autor dale nezabyva, jelikoz dle ivodnich poZzadavki vyrobni-
ho feditele neni tento bod pro spole¢nost diileZity a neni potfeba dale rozvijet moznost na-
vySovani procentudlniho podilu kooperaci, coz by sebou neslo mimo jiné nutné investice

na rozsiteni jak lakovacich, tak s tim souvisejicich skladovacich kapacit.

Lakovanymi komponentami jsou bézné plechy, ale 1 zdkladny pro stroje, které¢ jsou vyrobe-
ny ve slévarné (v aredlu spolecnosti XY a.s.) ze Sedé litiny. Lakovna slouzi k lakovani
komponent pro obrabéci centra, vicevietenové automaty, dlouhoto¢né automaty a projekt
Negri Bossi. Nize je popsan proces lakovani, pficemz vSechny stupné v ném obsazené ne-

musi byt stejné pro vSechny plechy a zékladny, kdy je tento proces, jakymsi voditkem
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a jednotlivé kroky jsou provedeny dle potieby. Obrobené plochy, které nebudou lakovany,

jsou chranény zalepenim nejéastéji papirovou lepici paskou.

Existuji tedy dva mozné zplisoby procesu. Prvni zahrnuje pouze odmasténi, suseni, lakova-
ni zakladni vrstvy a poté vrchni vrstvy, suSeni. Druhy zplisob zahrnuje odmasténi, suseni,

brouseni, tmeleni, lakovani zakladni vrstvy a poté vrchni vrstvy, suseni.

Proces lakovani se sklada z ptipravy pred lakovanim, kde je nutno provést nejprve odmas-
téni. Odmasténi probiha ve van¢ s uzavienym okruhem a odkalovaci nadrzi o objemu 1800
litri za pritomnosti vody a prostiedku na odmast'ovani, ktera je ohiivana na teplotu 80-85
stupiii celsia, pro jeji lepsi odmastovaci Gc€inek (v pifipadé¢ odmastovani zékladen neni
mozno z divodu rozmért pouzit odmast'ovaci lazen, odmast'ovani tak probiha pouze ru¢né
pracovniky lakovny bez nahfati na vySe zminénou teplotu). Po odmasténi se komponenta
oplachne mineralizovanou vodou. V této fazi se umisti odmasténa komponenta do suSicky
a po vysuseni nasleduje brousSeni ptebyvajicich ¢asti danych komponent, tmeleni na po-
trebnych mistech, lakovani zdkladni vrstvou. Po nalakovani zdkladni vrstvou se ponecha
komponent v klidovém stavu na teploté okolniho prosttedi lakovny piiblizn¢ dvé az tii
hodiny a nasledné je komponent mozno lakovat vrchni vrstvou, coz se déje v lakovacich
kabinach. Jakmile bude komponenta nalakovana a probéhne suseni, nasleduje uskladnéni

(ve volnych prostorech lakovny).

SuSeni se déje pii bézné teploté, ktera je v té dobé na provozu lakovny. Tato teplota by
méla byt videalnim piipad€ kolem 21 az 22 stupnl celsia. Za této teploty dochazi ke
schnuti komponenty a to pfiblizné ¢tyfi dny. V zimé je zde redlna teplota kolem 15 stupiit
celsia, coz ma za nasledek prodlouzeni doby schnuti o jeden az dva dny. Tento zptlisob su-
Seni je bézné vyuzivan. Je zde ovSem také moznost pouZit pro suseni pec (vytapéna ply-
nem), ktera pii 85 stupnich celsia dochazi k vytvrzeni piiblizné za 45 minut, jejiz pouZziti

neni trvalé.

Barvy jsou ménény nékdy napiiklad i 10 krat za den, pfi¢emz jedna vyména barvy trva 10
minut. Tudiz zde je dilezité spravné planovat, aby dochédzelo k co mozna nejméné zménam
barev a tim tak k omezeni ztrat vzniklych zménou barev, coz se nedéje. Touto problemati-

kou se autor prace zabyva v samostatné kapitole o planovani.
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11.3 Kvalita lakovanych komponent

Zmetky na lakovné dle slov vyrobniho feditele nevznikaji, sleduji se tak pouze vracené
komponenty za urCité obdobi. Vznikaji problémy pii pouzivani stroji a to konkrétné olou-
pani vrchni vrstvy natéru nebo i zakladové vrstvy az na samotny plech a to znamena navy-
Seni nakladi lakovny vlivem stazeni komponent od zékaznika, jejich opétovnym lakova-
nim a nasledn¢ zaslanim zpét zakaznikovi, coz ma za nasledek nejen navyseni naklada, ale
také ztraty lakovaci kapacity a velmi podstatné loajality zakaznika, ktery se tak v budoucnu
muze rozhodovat pfi potizeni nového stroje pro alternativu a tudiz zakoupeni konkuren¢ni-
ho stroje. Tyto chyby mohou mit vice pfi¢in a to napiiklad selhani lidského faktoru, tim je

mysleno nedostate¢né odmasténi dané komponenty.

Dale pak také nedodrzovanim pouziti ochrannych pomtcek (rukavice, pokryvka hlavy),
kdy muze byt zalakovan vlas, ptitomnost agresivniho potu délnika, ¢i neéistoty z rukou
délnika, které¢ se mohou zachytnout na komponenté. Jednou z pfi¢in také mize byt ptitom-
nost mlhoviny, kterda vznikd vlivem brouseni v blizkosti lakovaci kabiny, protoze jak je
mozno z uvedenych obrazkl vypozorovat neni prostor pro brouseni a dalsi ptipravné ¢in-
nosti dostatecné oddélen od prostoru, kde probihd lakovani a tak ma tento prvek vliv na

naslednou nekvalitu lakovanych komponent.

Pro lakovani komponent je velmi dilezité, aby prostor pro lakovani obsahoval ¢isty vzduch
bez mlhoviny, koufe, ne€istot, mastnoty a bylo zaji§téno odsadvani se sou¢asnym odvadé-

nim piebytecné barvy. Toto bohuZel za soucasného stavu lakovny nelze zajistit.

Nize je uveden Ishikawliv diagram, jenZ ndm ukazuje mozZné pfic¢iny vzniku oloupani naté-

ru z plechd, coz je problémem vyskytujicim se jiz n€kolik let po sobé¢.
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Prostiedi Pracovnici lakovny Odmastovac lazen

Svétlo Tmeleni Odmasténi /

Tmel
Znesistént vaduch BrousSeni
Teplota < nedisténi vzduchu -
X T~—
Prach a neéistoty  VIhkost
» Oloupani barvy z plechu
Kvalita plechu
Rychlost P
— >
pril Doba skladovani
Teplota rilnavost <
—»
Doba susen Metoda skladovani
Lakovaci proces Material (plech)

Obrazek 27: Diagram pricin a nasledkii (Vlastni zpracovani)

11.4 Kontrola komponent

Kontrola pted lakovanim spoc¢iva pouze v tom, ze mistr provede kontrolu barvy, ktera ma

byt na komponenté uvedené na vykrese jednotlivych komponent. Dalsi faze kontroly pro-

biha ve fazi ptipravy komponenty, kdy dochazi k odmastovani, tmeleni, brouSeni, béhem

téchto operaci jsou pracovnici odpovédni za jimi pfipravované komponenty, které pusti

dale k samotnému lakovani, ¢i nikoliv.

Prace jednotlivych délnik neni ovS§em nikde evidovana, ponévadz k tomu co bude dany

délnik délat kazdy den, se dozvi od mistra az v pracovni den rano, respektive pied zahaje-

nim druhé smény. Dochazi tak ke hromadéni komponent, které maji byt lakovany a po ope-

raci lakovani a suSeni jsou vlivem Spatnych skladovacich podminek tyto komponenty

vV kazdém volném misté na lakovné. Dohledani vinika je pak v obou ptipadech velmi ob-

tizné a mnohdy nerealné.
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11.5 Poradek na pracovisti

Na provozu lakovny bylo pii opakovanych navstévach zjisténo, ze dochdzi k nekoordino-
vané Cinnosti pracovnikill, kterda ma za nasledek nejasné usporadani jednotlivych zafizeni
pouzivanych pro kazdodenni ¢innosti pracovnikl. Po dokonceni pouzivani ur¢itého zatize-
ni bylo vysledovano jeho nenavraceni na ptivodni misto, predméty, které by mély byt 10-
gicky uspotfadany vedle sebe, byly na riznych mistech lakovny (naptiklad bruska
v prostoru pro lakovani a ne v prostoru pro piipravu komponent pied lakovanim, apod.).
Déle skladovani komponent na riznych mistech lakovny, coz znamena riziko mozného
zranéni a také vliv na kvalitu lakovanych komponent. To vSe mé za nésledek zbyte¢né ca-
sové ztraty. Pracovnik tak nevi, kde ma hledat to co potiebuje, pokud to nebude na svém
jednoznaéné stanoveném misté. Pokud by bylo stanoveno, ze kazdé zatizeni, kazda po-
mucka bude mit své misto a skladovaci prostor bude mimo provoz lakovny (je pfedmétem
samostatné kapitoly této prace) a bude udrzovan poradek, mohlo by tak dojit k vyrazné

Casove uspore.

11.6 Navrhy a naméty ze strany pracovnikii lakovny

Béhem rozhovorh s mistrem, planovacem a jednim z pracovné nejdéle pusobicich pracov-
nikl, ktery m& mnohaleté zkuSenosti na lakovné byly zjiStény poZadavky zejména typu
dokoupeni pfisluSenstvi a pomucek pro bézny chod lakovny, nikoliv vSak skutecnosti, které
maji vliv na zvyseni efektivnosti chodu lakovny. Nebylo v§ak zminéno, Ze by bylo potieba
zakoupeni ochrannych pomticek (bryle, helmy, rukavice, apod.), které jsou velmi dilezité

pro ochranu zdravi pracovniki a také maji vliv na kvalitu lakovanych komponent.

Na lakovné je pouzivano celkem 8 ks vibrac¢nich brusek, pficemz je mistrem poZadovany
celkovy pocet téchto brusek v poc¢tu 10 ks. Brusky jsou denn€ pouzivany obéma smeénami,
tudiZz 16 hodin/denné. Investice do jednoho kusu vibracni brusky je pfiblizné 10.000 KE¢.
Délka zivotnosti brusky je pak ptiblizné¢ 4-5 let.

Dale jsou pak ptfitomny 4 ks primyslovych vysavaci, kdy ze strany mistra vyvstal pozada-

-----

V rozmezi 21-25.000 K¢.

Vibra¢ni brusky a primyslovy vysava¢ byly pozadavky mistra zejména proto, Ze obcas

dojde k poruse vysavace nebo brusky a tim k nedostatku téchto zafizeni pro praci na lakov-
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n¢, coz muze ovlivnit prodlouzeni Casu potfebného pro ptipravu komponenty a nasledné

tak cely proces lakovani.

11.7 Lakovaci linka pro malé komponenty

Soucasti lakovny je také lakovaci linka, ktera je zde mnoho let a je velmi zastarala. Lakuji
se na ni pfevazné komponenty o malych rozmérech a to plechy o maximalnim rozmeéru
800x600 mm. Tato linka je odepsana v plné vysi z pofizovaci ceny. Pii podrobném pro-
zkoumani a dotazovani mistra bylo sd€leno, ze je na lince Spatny podtlak a zejména pfi-
tomnost prachu, mlhoviny a necistot vlivem otevien¢ho prostoru v lakovné. Tyto skutec-

nosti maji vliv na kvalitu lakovanych komponent, které jsou lakovany na lince.

Zde by bylo mozno tedy uvazovat o moznosti pofizeni nové lakovaci linky. To ovSem bylo
pfedem zamitnuto vyrobnim feditelem, a to z divodl vysoké investice, kterd by se pohy-
bovala v fadech desitek miliont korun ¢eskych, tudiz toto neni v soucasnosti uskute¢nitel-

né a je tak od této moznosti prozatim upusténo.

11.8 Energetické riziko a prostoje

V provozu lakovny jsou pouzity energie, jakymi jsou stlateny vzduch, voda, plyn, elekti-
na. Zde je nutné zminit dvé skutecnosti majici vliv na efektivni chod lakovny, kterymi jsou
Vv prvé fadé absence zajisténi téchto energii zaloznimi zdroji. TudiZ pfi dlouhodobém vy-
padku (poruse) se provoz lakovny dostane do ¢asového skluzu, coz nasledné mtize ovlivnit
dobu dodani hotového stroje zdkaznikovi a tak snizit marzi a to o smluvni pokutu pfi ne-

dodrZeni terminu dodani stroje.

Dale se zde nikdo nezabyvéa otdzkou jak minimalizovat naklady na provoz lakovny a to

nejen moznosti snizovani nakladi na jednotlivé druhy energii.

11.9 Design stroju

Pti analyze spolecnosti a trhu obrabécich stroji byly zjiStény mimo jiné podstatné odli§nos-
ti, co se tyka designu stroji. Design je v dneSni dobé mnohem vice bran na védomi spotie-
biteli, nez tomu bylo v minulosti. Pokud se podivame na nize uvedené obrazky stroje vyro-
beného ve spolecnosti XY a.s. a spolecnosti DMG MORI SEIKI, vidime vyrazné jiny

design technicky velmi podobnych stroju.
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V piipadé spolecnosti XY a.s. nedoslo k zadné vyrazné zméné co se tvaru stroji a jeho
krytovani tyka, jiz ptiblizné 15 let, C0OzZ mize mit vliv na nizsi konkurenceschopnost vyrob-
ce, ponévadz v dneSni dobé je bran zietel také na urCitou modernost (design) strojového
parku a nasledného vytvoieni dojmu pokrokového podniku v o¢ich budouciho zékaznika,
coz v tomto bodu DMG MORI SEIKI splnuje. Pii konzultaci s mistrem lakovny bylo sdé-
leno, Ze zména za toto obdobi spocivala pouze ve zméné barvy a polept pii konstrukénim

zachovani stavajiciho tvaru a rozmeéri zakladen a krytovani (plechi).

Obrazek 28: Vicevretenovy automat MORI-
SAY 632 spolecnosti XY a.s. (Interni materidaly

spolecnosti)

Jelikoz autor pracuje v piibuzném oboru a pohybuje se po vyrobach riznych podniki, kde
jsou stroje tohoto typu u kazdého potencidlniho klienta, které navstivi, sleduje také potiebu
zabyvat se dlouhodobé¢ otazkou tvorby nového konstrukéniho feseni krytovani (plechi) a to
zejména v oblasti tfiskového prostoru, kde dochazi vlivem obrabéni k odletu tiisek, jez
narusuji povrch lakovaného plechového krytu a dochdzi tak odstranéni barvy a to i zékla-
dové, coz za plsobeni fezné (chladici) kapaliny mé vliv na néaslednou brzkou korozi, ktera
nasleduje nedlouho po naruSeni (odstranéni) vrchni vrstvy barvy, respektive zakladové bar-
vy.

Je tak nutné spojit design strojii s kvalitou lakovanych plechli a co nejmensi konstrukéni

naroc¢nosti jednotlivych krytil a tim 1 k minimalizaci nakladii na tyto ¢asti stroju.
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Obrazek 29: Vicevietenovy automat podniku
DMG MORI SEIKI s ndzvem Sprint 32 linear
(DMG MORI SEIKI, © 2014)

11.10 Dodavatel barev

Jelikoz se jedna o tzv. mokrou cestu lakovani je k ni nutno zakladové barvy a vrchni vrstvy
barvy. Dodavatelem je pouze jediné spole¢nost zvolena bez jakéhokoliv vybérového fizeni,
bez pravidelného hodnoceni dodavatelii a bez jakéhokoliv zastoupeni v ptipadé vyluky

dodavky. Toto se dé€je jiz nekolikaty rok za sebou.

S timto dodavatelem je uzaviena ramcova smlouva na 5 druhd standardizovanych barev
ur¢enych pro lakovani kryti a zakladen. Dodavatel barev XYZ s.r.o. drzi pojistnou zasobu
ve své provozovné ve Zliné v pfedem smluvné dohodnuté vysi (na své naklady) a spolec-
nost XY a.s. si na odvolavky dle aktualni potfeby objednava urcité mnozstvi jednotlivych

barev, jelikoZ pocet lakovanych komponent neni kazdy mésic totoZny.
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Tabulka 5. Standardizované barvy pouzité v lakovné od dodavatele XYZ s.r.o. (Interni

materialy spolecnosti)

Odebrané mnozstvi

Oznaceni barvy Barva Cenaza 1l kgvKce
(kg/rok)
RAL7016(struktura) Tmav¢ Seda 700 270
RAL7016(hladka) Tmave Seda 300 270
RAL1013(struktura) Bézovo-hnéda 750 260
RAL1013(hladka) Bézovo-hnéda 370 260
RAL7035(struktura) Hnéda 300 220

Barva RAL7016 je pouzivana vyhradné na zakladny vSech strojii a RAL1013 je pouzivana

na krytovani (plechy) vSech stroji. Barva RAL7035 je pak pouzivana na plechy, které jsou

urceny pro tiiskovy prostor stroja.

V ptipadé, ze ma zakaznik poZadavky na specialni barvu, na zékladé dohody se spole¢nosti

XY a.s. bude dle jejich pozadavkl zasilat nebo zprosttedkuje jeji dodani dle predem

smluvné stanovenych podminek (dilezité stanovisko v pfipad€ nedodéani v potfebné kvalité

a terminu, dojde k prodlouzeni doby dodani stroje). Toto se déje ve vSech pripadech, kdy je

pozadavek ze strany zakaznika na specialni barvu.

Tabulka 6: Standardizované barvy od dodavatele Povrchové upravy Plus s.r.o. (Interni

materialy spolecnosti)

Odebrané mnozstvi

Oznaceni barvy Barva CenazalkgvKe¢
(kg/rok)
RAL7016(struktura) Tmavé Seda 700 255
RAL7016(hladka) Tmav¢ Seda 300 260
RAL1013(struktura) Bézovo-hnéda 750 250
RAL1013(hladka) Bézovo-hnéda 370 245
RAL7035(struktura) Hnéda 300 215




UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 76

Zde autor povazuje za dilezité v co nejkratSi dobé zvolit zastoupeni soucasného dodavatele
v pfipadé¢ neocekdvanych problémi a snizeni tak mozného rizika sméfujicitho az
k nedodrzeni dodaci lhity stroje zakaznikovi a potazmo do budoucna az do jisté miry ke
ztrat€ konkurenceschopnosti vii¢i ostatnim vyrobcim (primérnd doba ¢ekani na jeden stroj

se pohybuje v rozmezi 5-8 mésici dle jednotlivych typu stroju).

Tabulka 7: Standardizované barvy od dodavatele Barvy Laky s.r.o. Zlin (Interni materidly

spolecnosti)
Oznaceni barvy Barva Odebrane mnozstyi CenazalkgvKe
(kg/rok)
RAL7016(struktura) Tmavé Seda 700 305
RAL7016(hladka) Tmave Seda 300 300
RAL1013(struktura) BéZovo-hnéda 750 290
RAL1013(hladka) Bézovo-hnéda 370 290
RAL7035(struktura) Hnéda 300 240

A vzhledem ke zjiSt€énym cenam dvou dalSich dodavatel barev a nezménénych ostatnich
podminkach (drzZeni pojistné zasoby dodavatelem), je mozné uvazovat o zméné soucasného
dodavatele z divodu vyhodngjsi ceny zjisténé u jednoho z konkuren¢nich dodavatelti barev

a to konkrétné spole¢nosti Povrchové upravy Plus s.r.0., ktera se nachazi ve Zlin¢.

11.11 Personalni obsazeni lakovny

Persondlni obsazeni lakovny je stalé a spole€nost nevyuziva pro provoz lakovny zadnych
agenturnich pracovniki. Celkovy pocet pracovnikii je 24, z toho 2 pracovnici THP (mistr
a planovac), 20 délnikli a 2 manipulanti. Provoz lakovny je dvousménny v pracovni dny,
0 vikendu se zde nepracuje. Pti konzultaci s mistrem a dal$imi pracovniky autor zjistil, Ze
neni vyieSen zastup za mistra a pldnovace v piipade jejich nemoci, zranéni, ¢i ukonceni

pracovniho poméru, coz shledavam zna¢nym problémem prave pii zminénych situacich.
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Jelikoz je mistr vékove blizici se dichodovému véku, bylo by i pro tento diivod zaskolovat
si svého nastupce. Je mozné dospét do situace, kdy mistr lakovny bude v pracovni ne-
schopnosti a planovac¢ (mladsiho v&ku) naptiklad ukonc¢i pracovni pomér, co bude tedy

nasledovat? Kdo bude fidit lakovnu v dob¢ jejich nepfitomnosti?

Na tuto otdzku mi nebyl nikdo z oslovenych (vyrobni feditel, mistr, planovac) schopen
poskytnout uspokojujici odpovéd’ na dany problém. Fluktuace zaméstnancti na tomto pro-
voze je jen minimalni a jde tedy o dlouhodobé stabilni personalni obsazeni, kde pfevazna
vétsina pracovnikti je v rozmezi 20 az 50 let, krom¢ mistra, jehoz vék se blizi k odchodu

do dichodu.

Dale skutecnost vzdélavani pracovnikl tohoto provozu je Spatnd. Nedochazi k pravidelné-
mu vzdélavani a to jak v oblasti trendu v soucasnosti ohledné pozadavku na poradek na
pracovisti (metoda 5S) a zlepSovani procesti na provozu lakovny, jez by tak mohly mit vy-
razny vliv na efektivni chod daného provozu. Na zakladé moznosti nékolika navstév, ktera
mi byla poskytnuta, jsem sledoval pracovniky pii vykonavani bé&zné pracovni ¢innosti

a postradal jsem jakékoliv nadSeni a snahu néco zdokonalit nebo zménit.

Potiebné pomucky tak byly odkladany, kde se pracovnikim zachtélo a nasledné nebyly

navraceny na puvodni misto, jez mohly nasledné zpiisobit zranéni jinych pracovnikal.

Jak je mozno vidét na obrazku, dochazi k nedostatecnému pouziti ochrannych pomutcek
délniky, kde lakujici d€lnik nema bryle, rukavice, ochranu hlavy (vzhledem k pfitomnosti
jetabu v provozu lakovny) a muze tudiz dojit ke zranéni daného pracovnika nebo také ke
Spatné kvalité lakovanych soucasti (padajici vlasy, agresivni pot, ktery mize byt ,,zalako-
van* do vrchni vrstvy pii lakovani) a zpisobit tak navraceni danych soucasti v budoucnu
zakaznikem z ditvodu oloupani urcité ¢asti krytu stroje. Vrata do lakovaci kabiny byly ote-

vieny a danému délnikovi tato skute¢nost viibec nevadila (u dalSich kabin stejna situace).
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Obrazek 30: Prostor lakovaci

kabiny a prubeh lakovani (In-

terni materialy spolecnosti)

V ptipadé chyby pracovnika, se pokud jde o napravitelnou chybu nebo chybu malé dilezi-
tosti v podstaté ostatni pracovnici, nedozvi. V tomto vidim problém a to z divodu neusta-
1ého opakovani stejné chyby vice pracovniky, pficemz jednoduchou pomickou by bylo
pracovnikl napiiklad prostiednictvim jakési nésténky, kde by se jednotlivé chyby zazna-
menavaly a byly tak pfistupné vSem pracovnikiim, ktefi by tyto chyby jiz opakované ne-

provadély.

Pokud se pracovnik dopusti zdvazné chyby, fesi tuto skutecnost mistr, popiipadé vyrobni
feditel. Kromé nepohyblivé slozky mzdy je soucésti také pohybliva slozka, ktera miize byt
pouzita v ptipadé pochybeni jako urcita paka na pracovnika, kdy je mu odnata cela tato

sloZka nebo jen ¢astecné dle zdvaznosti chyby, jez pracovnik zpiisobil.

Co dale chybi je pravidelné hodnoceni pracovniki, kdy by si mél vyrobni feditel vyhradit
¢as na vyhodnoceni prace jednotlivych osob a to hodnoticim pohovorem a nasledné dat
prostor pracovnikovi a vyslechnout tak nazory, naméty a mozna zlepSeni od pracovnikd,
popiipade€ co je nutno pro jejich efektivngjsi praci a celkové zajisténi efektivnéjsiho chodu

lakovny.
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11.12 Skladovani plechi a zakladen

Pfi jedné z navstév autor zjistil, ze po dokonceni procesu lakovani dochazi k nevhodnému
skladovani zakladen stroju a plechii a to pfimo v prostoru lakovny, kde dochazi jednak
Kk ptipravé komponentt pro nasledny proces nastiiku barvy, ale také v prostoru, kde jsou
lakovaci kabiny a lakovaci linka, ktera je vyuzivana jen minimalné a to pro dilce s malymi
rozméry. To vSe se d€je v prostoru, ktery by mél byt oddélen na prostor uréeny pro piipravu
(odmastovani, tmeleni, brouseni), dale prostor kde dochédzi k samotnému lakovani a samo-
statny prostor slouzici jako mezisklad pro lakované komponenty. Je nepfipustné, aby hoto-
vé nalakované komponenty byly skladovany kdekoliv je volné misto v prostoru lakovny.
A to uz z divodu poradku na pracovisti, ale hlavné z diivodu nachytavani prachu, necistot
a vlhkosti vzniklych pti lakovani. Toto je feSeno pouze zpusobem poloZeni specialniho

papiru, zachytavajiciho vlhkost a to pouze na nékterych komponentach.

Dosavadni feSeni skladovani komponent v lakovné je mozno vidét na obrazku, kde chybi
urcita systematic¢nost a jak bylo zminéno vibec to, Ze skladovaci prostor musi byt oddélen
jak od prostoru ptipravy, tak prostoru ur¢ené¢ho pro manipulaci s komponenty a samostatné
lakovani (lakovaci kabiny). Toto skladovani sebou nese nejen problém, ktery je zde po-
psan, ale také problém zvySeného rizika vzniku zranéni pracovnikl pfi jejich kazdodennim
pohybu mezi hotovymi komponentami a souc¢asné moznost poskozeni povrchu daného
komponentu a nasledné vliv na kvalitu (naruseni povrchu a jeho nasledny sklon ke korozi
vlivem pronikajici vlhkosti, poptipadé chladici kapaliny, pokud se jedna o téiskovy prostor
stroje). Soucasti lakovny je také jefab, ktery slouzi pro manipulaci s tézkymi komponenta-
mi, kterymi jsou zejména zakladny stroji zhotovované ve slévarné daného podniku (v area-

lu spole¢nosti) z Sedé litiny.
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Obrdazek 31: Soucasny stav lakovny spolecnos-

ti XY a.s. (Interni materidly spolecnosti)

Dalsim problémem je skute¢nost, ze pokud by montaze v hale ¢.2 a 3, byly ve skluzu, do-
chazelo by tak k zahlceni lakovny, coz by mohlo dospét az k situaci, kdy by nebylo mozné
bezpecné manipulovat s jednotlivymi komponentami a hlavné problémem, kdy komponen-

ty by jednoduse nebylo kam umistit.

V souvislosti s timto problémem autor zjistil moznost vyuziti volného prostoru v hale ¢islo
3, kde je montaz vicevietenovych automati a vstiikolisi Negri Bossi. Zde by tak mohlo
dojit k vyuziti tohoto prostoru pro skladovani zékladen a krytl (plechi) stroju. Jelikoz jsou
tyto zakladny urceny jak pro halu ¢islo 2, tedy obrabéci centra a také pro halu Cislo 3, tedy
vicevietenové automaty a stroje Negri Bossi. V tomto pfipadé nebude dochazet k 0 mnoho

vétsi manipulaci, nez kdyby byl mezisklad umistén v hale ¢islo 1.

1

Hala ¢.1 Hala ¢.2 Hala ¢.3

Obrazek 32: Uskladnéni v hale ¢.3(Vlastni zpracovani)
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11.13 Skutecné naklady na nekvalitu v hospodarském roce 2010, 2011 a
2012 (provoz lakovny)

Jelikoz byla lakovna soucasti divize vyroby, byla opomijena az do HR 2013, kdy se stala
lakovna samostatnym nakladovym stfediskem. V tabulce je znazornén rychly narist nakla-
di na nekvalitu, projevujici se kratce po zahajeni pouzivani strojii a olupovani barvy
Z komponent zakaznikem, v jednotlivych hospodaiskych letech. To sebou nese dodatecné
naklady, se kterymi musi spole¢nost XY a.s. poc¢itat do budoucna, coz ovlivni ziskovou
marzi pii prodeji stroje jako celku koncovému zakaznikovi. Jelikoz se poptavka po strojich
zvysuje, coz je mozné vidét v tabulce €. 3 (rostouci trend trzeb v roce 2011 a 2012), je tedy
naklady na nekvalitu nutné tesit. Jako pfiklad je zde mozno uvést reklamaci oloupani lako-
vané vrstvy z plechu a to zdkaznikem ze Spojenych statli americkych, kdy dojde k zaslani
plechii zpét do spolecnosti XY a.s. a opetovnému procesu predipravy a nalakovani, poté
zaslani zpét do Spojenych stath americkych (vSe na ndklady spolecnosti XY a.s.) a téchto
ptipadu je stale vice.

Je nutno uvazovat o hrozici moznosti, ze zakaznik bude chtit uhradit i uslou skodu vlivem
zastaveni stroje, zde by se tak celkové naklady mohly 1 nékolikanasobné zvysit (pokud bu-
de spole¢nost naptiklad vyrobcem pro oblast Automotive), kde je kazdy prostoj velmi dra-
hy.

Dalsi skutecnosti, ktera je duilezita, je dobré jméno firmy, které mliZze byt ohroZeno praveé
diky nekvalitnimu lakovani komponent a toto mtize vést az ke ztrat€ jedné z konkurencnich

vyhod.

Tabulka 8: Vyvoj nakladii na nekvalitu v HR 2010 az 2012 (Interni materid-

ly spolecnosti)
Hospodarsky rok 2010 2011 2012
Naklady na nekvalitu 63 340 K¢ 111 250 K¢ 201 640 K¢

11.14 Spaghetti diagram (soucasny stav)

Nize je uveden pohyb délnika b&hem procesu lakovani typizovaného komponentu (plechu

o velikosti 70x50 cm). Tento proces probihd od pievzeti komponenty na vstupu do provozu
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lakovny a kon¢i na tomtéz misté. Béhem sledovani délnika bylo napocitdno 487 krokii.

Bylo zde provedeno mnoho nekoordinovanych a zbyte¢nych pohybi, které délnik provedl.

100 m

] vstup

35

Obrdazek 33: Spaghetti diagram pred zménou (Vlastni zpracovani)

Jednotliva ¢isla znazoriuji zatizeni nebo urcité prostory lakovny (plocha 100x35 m):
1 — zatizeni pro odmasténi komponent (kromé zakladen)

2 — prostor pro predipravu

3 — susarna (po tmeleni)

4 — susici box

5-9 — lakovaci kabiny

10 — lakovaci linka pro malé komponenty

11 — kancelaf mistra a planovace
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12 SHRNUTI PROVEDENYCH ANALYZ (SWOT, PORTER)

Zanalyzovani soucasné situace je velmi dulezité pro fidici pracovniky zejména diky zjisténi
slabych stranek, hrozeb a pfilezitosti ziskanych prostiednictvim SWOT analyzy, kdy byly
zjistény zavazné skutecnosti ovliviiujici konkurenceschopnost dané spolecnosti, jakymi
jsou uzké produktové portfolio, kde by mohlo dojit k jeho rozsiteni a tim k Sir§Simu uspoko-
jeni poptavky, dale pak zaméfeni se na vysokou fluktuaci zaméstnanctli, coz znamena neu-
stale zasSkolovani zejména novych prodejct, kteii jsou nejcastéji menicimi se pracovniky.
Jako slabou stranku je také mozno oznacit jazykovou bariéru, ze strany prodejct a servis-
nich technikli pfi feSeni obchodnich piipadii a zarucnich i pozaru¢nich servisnich ukont.
Slabé povédomi o znacce je nedilnou soucasti nedostatecné konkurenceschopnosti a to
a neaktualnost internetovych stranek je v dne$nim rychle ménicim se svété velkym nedo-
statkem. Kurzova ztrata by zde mohla tvofit vyznamnou finan¢ni ¢astku, o kterou by spo-
lecnost mohla pfijit, diky absenci fixace kurzu obchodovatelné mény, ponévadz se jedna
zpravidla o obchodni piipad v délce trvani v fadu mésict a tudiz ztrata mize znamenat
nezanedbatelny pokles zisku z prodaného stroje. V oblasti pfilezitosti pro spole¢nost je
nutno fici, Ze vstup na nové trhy a strategické aliance by mohly byt velkym piinosem do
budoucna. Ztrata klicovych zaméstnanct by pro spole¢nost mohla mit katastrofalni nasled-
Ky, a tudiz je nutno tyto zaméstnance vhodné motivovat a peCovat o né, aby nepiijali na-
bidku nového zaméstnani u konkurence. Kratké dodaci terminy jsou velkou konkurencni
vyhodou, a tudiz by mé¢lo dojit k redukci ¢asu potiebného pro vyrobu daného stroje pro

zakaznika.

Porterova teorie konkurencnich sil ndm nastinila jak velkd je konkurence pro jednotlivé
divize a to jednak v ramci Ceské republiky, tak i na celosvétovém trhu. Dale pak situaci
souvisejici s dodavatelskymi a odbératelskymi vztahy, jez dopliiuje mozné ohrozeni substi-

tuty.
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13 SHRNUTI PRAKTICKE CASTI A DOPORUCENI

Z analyzy provozu lakovny vyplynuly néaslednd doporuceni pro spolecnost XY a.s., které

budou piedlozeny jejimu vyrobnimu fediteli ke zvaZzeni a provedeni potfebnych opatieni.

13.1.1 Systém planovani

Jelikoz lakovna nema zavedeny systém planovani, autor prace zde doporucuje zavedeni
vhodného systému planovani pro efektivni chod provozu lakovny a také minimalizaci ztrat,
které vznikaji vlivem Casté vymény barvy, ktera trva ptiblizné 10 minut, za den se dle slov
mistra mnohdy méni barva i desetkrat, coZ znamena zbyte¢né plytvani ¢asem vlivem ab-
sence systému planovani a feSenim planovani systémem, co je potieba, to se lakuje. Zde by
tak efektivnim planovanim mohlo dojit k uspotfe né€kolika minut, coz pfi dvousménném

provozu muze byt nezanedbatelnou ¢asovou usporou.

13.1.2 ZvySeni kvality

V oblasti kvality je doporuceno potizeni ochrannych pomicek pro pracovniky (rukavice,
bryle, helma, poptipad¢ pokryvka hlavy), aby tak nedochazelo vlivem Spinavych rukou
délnika, agresivniho potu a necistot k negativnimu vlivu na kvalitu lakovaného komponen-
tu. V souvislosti s kvalitou lakovani také mnohdy dochazi k pochybeni pracovnika, kdy
dojde napftiklad k nedostate¢nému odmasténi komponenty. Dal§im problémem je skutec-
nost, ze prostor pro upravu pied samotnym lakovanim neni oddélen a tudiz dochézi
k pohybu mlhoviny a jemného prachu vzniklého pfi brouseni po celém provozu lakovny.
Toto ma za nésledek ovlivnéni kvality lakované komponenty. Pofizeni zatfizeni pro zjiSto-
vani stavu mastnoty na komponentech, problém lakovacich kabin a stavebni upravy budou

dale pfedmétem projektové Casti této prace, kde autor provede konkretizaci tohoto feSeni.

13.1.3 Evidence prace

Dalsim problémem je absence evidence provadénych praci a lakovani jednotlivych kompo-
nent. Dohledatelnost v piipad¢ chyby pracovnika pfi jednotlivych ¢innostech je pak témeér
nulova. Autor navrhuje zaznamenavani vykonavané prace napiiklad pomoci béZného kan-
celarského software, jez obsahuje kazdy pocitac, kde bude prehledné zaznamenavana de-

tailni ¢innost jednotlivych délnik. Dohledatelnost a tak i odpovédnost za jednotlivé chyby
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bude zcela jasna, nasledovat budou postihy pracovnikl dle zédvaznosti poruseni stanove-

nych postupti.

13.1.4 Porizeni provoznich zarizeni

Na zakladé rozhovoru s mistrem lakovny byla zjisténa potieba zakoupeni 2 ks vibra¢nich
brusek v potizovaci cen¢ 10.000 K¢/ks (s Zivotnosti ptiblizné 4-5 let) a také 1 ks prumys-
lového vysavace v pofizovaci cené¢ 21-25.000 K¢/ks. Pokud by totiz v souasném stavu
doslo k poruse vibra¢ni brusky nebo primyslového vysavace, mohlo by dojit k ohrozeni

plynulosti procesu lakovani.

13.1.5 Lakovaci linka na malé komponenty

Lakovaci linka pro malé komponenty je jiz plné¢ odepsana a také velmi zastarala a neefek-
tivni. Tuto skutenost ovSem vyrobni feditel pfi prvotnich jednani s autorem prace odmitl
s vysvétlenim pfili§ vysoké investice v fadu desitek miliond korun ¢eskych, coz bylo divo-
dem K utlumeni jakékoliv ¢innosti autora v tomto bodu. Autor zde vSak upozoriiuje na nut-
nost tuto otazku fesit v co nejbliz§im mozném terminu a moznost také snizit pocatecni in-

vestici prostiednictvim dotaci z EU.

13.1.6 Technologicka inovace

Zde je moznym potencidlem zlepSovani procest a inovaci uréitych zafizeni potfebnych
Vv lakovné. Tim je mysleno sledovani trendd v oblasti zafizeni pro lakovny a tak moznost
0 dlouhodobé snizeni spotfeby energie, potazmo pii nalezeni vhodného feSeni i snizeni
poctu pracovniki a tim tak k uspotfe mzdovych nékladii na dané pracovniky, dale moznost
odprodeje jiz odepsaného majetku, ktery neposkytuje dostateCnou efektivitu pfi jeho pou-

zivani a mnohdy nebyva plné€ vytiZzen (sou€asna lakovaci linka pro malé komponenty).

13.1.7 Design stroji

V oblasti designu stroji ve spojeni s konkurenceschopnosti a jednodu$sim procesem lako-
vani, je zde moznost pro daného vyrobce zaméfit se na otazku inovace v oblasti zakladen
a krytovani, to zejména z diivodu ¢im dal vétsiho konkurenéniho boje mezi jednotlivymi

vyrobci obrabécich stroju.
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13.1.8 Hodnoceni dodavatela

Jako velmi dtlezité povazuje autor prace zvoleni zdstupce soucasné¢ho dodavatele barev
ur¢enych pro lakovani za soucasného pravidelného hodnoceni dodavateld a to
s dostatecnym zvazenim poméru kvalita versus naklady. Provedeni tohoto hodnoceni jed-
nou za rok by mélo spolec¢nosti dat dostatecny piehled o situaci na trhu barev a také do jisté
miry ovlivnit cenu barev a tak snizit nédklady na pofizeni barev. Mozno tak vyuzit cenu
konkurencnich spole¢nosti pro jednani se sou¢asnym dodavatelem a pfimét ho tak ke sni-
zeni ceny barev. Pokud bude konkurenéni nabidka vyhodnéjsi, miize tak dojit k postupné-
mu prechodu na dodavatele nového. Zde je nutno brat na zfetel hrozici riziko jisté nespo-
lehlivosti nového dodavatele. Proto je dilezité zpocatku objednat barvy v mensim mnoz-
stvi, jakmile se spole¢nost XY a.s. ptesvédéi o spolehlivosti dodavatele a kvalité barev,
muze pak piejit s kompletnim odbérem na nového dodavatele. Méné vyhodného dodavate-
le si mize spolecnost ponechat jako zalohu pro ptipad, kdy by novy dodavatel nedodrzel

své zavazky vici spolec¢nosti XY a.s.

Pfi porovnani soucasné¢ho dodavatele a dvou dalSich dodavatelti (oba pobocky ve Zling)
bylo u jednoho dodavatele zjisténo, ze je levnéjs$i nez souCasny dodavatel pii stejnych
ostatnich podminkach. Celkova uspora oproti sou¢asnému dodavateli byla autorem vycis-
lena na 28.050 K¢ za rok pii podpisu ramcové smlouvy (dodavatel: Povrchové upravy Plus
S.r.0.). Zde tedy autor navrhuje postupny piechod na nového dodavatele, nejprve zakoupe-
nim mens§iho mnozstvi barvy, pro vyzkouseni spolehlivosti dodavatele, kvality barvy, apod.
Postupem ¢asu pak plny piechod na tohoto nového dodavatele, pficemZ souc¢asny dodavatel
spole¢nost XYZ s.r.o. bude slouzit jako rezerva v piipadé neschopnosti nového dodavatele
dostat svym zavazkim. Tim tak dojde ke snizeni rizika pozastaveni provozu lakovny pfi

vypadku prvniho dodavatele.

13.1.9 Zastupitelnost

Provedenou analyzou bylo zji§téno, Ze mistr a planova¢ nemaji v ptipad¢ jejich dlouhodobé
neptitomnosti zastoupeni. To by mohlo znamenat ohroZeni plynulosti chodu lakovny a mit
tak velmi vazné nasledky vedouci aZ k nedodrZeni terminu dodani stroje zakaznikovi
a v nejhorsim piipad¢ az ztratou zakaznika. Autor navrhuje mozZnost postupného zaskolo-

vani dvou nejschopnéjsich pracovniki lakovny, pravé za mistra a planovace. Timto bude
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tak vyfeSena otazka zastoupeni v piipadé jejich dlouhodobé neptitomnosti a nebude tak

ohrozen plynuly chod lakovny.

13.1.10 Skoleni pracovnikii, kurzy, zavedeni metody 5S

Urcity potencial dle autora skryvd moznost poskytnout pracovnikiim odborné skoleni, ktera
budou mit vliv na zvySeni efektivnosti chodu lakovny a to prostéednictvim kurzi, Skoleni,
apod. Naptiklad zavedeni metody 5S, ktera zcela v provozu lakovny chybi a mélo by do-
chazet k zajisténi poradku na pracovisti z diivodt urychleni prace a zajisténi vétsi bezpec-
nosti prace. A také moznost trvalého zlepSovani. Je potieba vyclenit naptiklad 10 minut na
konci kazdé smény pro tklid a zajisténi potadku, tak aby dalsi sména mohla po svém na-
stupu ihned zah4jit pracovni ¢innost a ne zajistovat potfadek a navraceni potiebnych zafi-
zeni na svéd mista. Také stanovit a popiipad¢ oznacit jednotlivd mista, kde budou zatizeni
a pomiicky ulozeny a zduraznit tak jejich navraceni na stejné misto a to vV CO nejkratSim

case.

13.1.11 Skladovani komponent

Zavaznym problémem je Spatné skladovani hotovych komponent, coZ ma mimo jiné nepfi-
znivy vliv nejen na kvalitu komponent, ale 1 na bezpecnost na pracovisti. V hale ¢islo 3 byl
objeven nevyuZzity prostor, ktery by tak poslouzil k feSeni tohoto problému. Po logistické
strdnce by nedochazelo k obzvlasté slozitéjsi (delsi) logistické manipulaci, jelikoz jsou
zakladny a kryty vyuzivany montdZemi na haléach ¢islo 2 1 3. Zde byla zjiSténa i mensi koli-
savost optimalni teploty potiebné pro optimalni suSeni komponent, coz je dalsi skutecnost,
ktera je ve prospéch vzniku meziskladu v hale ¢islo 3. Jelikoz jsou podél hal ¢islol, 2 a 3
koleje, po kterych by mohlo dojit k pfemistovani komponent, zejména pak tézkych zékla-

den pro stroje, je tak vyfesena i logistika tohoto procesu. Jefaby jsou ve vSech tfech halach.
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14 PROJEKTOVA CAST

14.1 Cil projektu

Zvyseni kvality lakovanych komponent a snizeni nakladti na nekvalitu, Usnadnéni prace
zaméstnanct, efektivnéj$i vyuziti prostoru lakovny, Cistéj$i pracovni prostiedi, motivace

zameéstnanct, vhodnéjsi skladovani.

14.2 Uéel projektu

Projekt vznikl na zaklad¢é pozadavku vyrobniho feditele a to optimalizovat proces lakovani
ve spolecnosti XY a.s. a usnadnit zaméstnancim vykon pracovni ¢innosti. Trvalé zlepso-
vani je zde cizim pojmem a zlepSovani nebylo provadéno kontinualné. Uvolnéné finan¢ni
prostiedky na investici spojenou s optimalizaci lakovny byly pfedem stanoveny vyrobnim
feditelem. Tato Castka je v fadech jednotek miliona korun Ceskych. Proto zde neni feSena
otazka zastaralé lakovaci linky, ponévadz investice do takové linky, by byla v fadu desitek
milioni korun, to bylo pfedem ze strany vyrobniho feditele zamitnuto, proto se tato moz-

nost nerozvijela dale v projektové ¢asti prace.

Projektova cast prace je zaméfena na zakoupeni zatfizeni, které detekuje pfitomnost mast-
noty na odmastované komponenté a nasledné je tak snizeno riziko chyby pracovnika. Dal-
$im problémem je skutecnost, Ze prostor pro Upravu pied samotnym lakovanim neni odd¢-
len a tudiz dochazi k pohybu mlhoviny a jemného prachu vzniklého pii brouseni po celém
provozu lakovny. Toto ma za nasledek ovlivnéni kvality lakované komponenty, coz bude
vyreseno zakoupenim 3ks lakovacich kabin, které jsou v podstaté¢ hermeticky uzaviené od
okolniho prostiedi, s potfebnym odvétranim a odtokem barvy, déle pak mensimi stavebni-

mi Gpravami.

14.3 Projekt a jeho omezeni
» Benevolentni pfistup pracovniki
» Neziskana divéra zaméstnanct

» Snaha o zachovani souc¢asného stavu lakovny
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» Neochota zmény
» Neschopnost plnéni dlouhodobych cilt

» Managementem uvolnéna investice v fadu jednotek miliona korun ¢eskych (prvotni

pozadavek optimalizace lakovny)

14.4 Projektovy tym
Vyrobni feditel — Ing. Petr Rajtar
Mistr lakovny — Zden¢k Trlida
Planovac — Eva Vejmélkova
Dé€lnik — Josef MatuSinec
Délnik — Petr Masopust
Manipulant — Martin Nejdek

Student UTB — Bc. Lukas$ Lochman

14.5 Harmonogram zpracovani projektu

NiZe je uveden harmonogram Projektu optimalizace provozu lakovny ve spole¢nosti XY

a.s.

Tabulka 9: Harmonogram projektu (Viastni zpracovani)
Mésic Leden Unor Bfezen | Duben | Kvéten | Cerven
Tyden 1/12|13/4|11/2|13/4|11/2|3/4|1/2|3/4|11/2|3|/4|1/2|3|4
Seznameni se s procesy na
lakovné

Analyza soucasného stavu
lakovny

Shrnuti a vyhodnoceni analy-
zy

Navrh reseni+workshopy
Realizace projektu, testovani,
Skoleni pracovnikd

(do 31.9.2014)




UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 90

14.6 Rizikova analyza projektu

Uspésnost celého projektu zajisti nejen dana zafizeni a pfistroje, ale predeviim jejich efek-
tivni vyuzivani pracovniky. Jejich pfistup, vyuzivani zafizeni a dodrzovani ur¢itych pravi-
del bude znamenat vyfeseni problému nejen v oblasti nekvality lakovanych komponent, ale
muze byt také pfinosné v mnoha dalSich smérech. Tim je mysleno to, Ze pracovnici by méli
byt dostate¢n¢ motivovani, aby sami ptfichazeli s ndméty a napady na trvalé zlepSovani do

budoucna a zapojili se tak do pracovniho procesu nejen jako vykonna sila.

Proto se autor snazil identifikovat mozna rizika, ktera by mohla ovlivnit tspéSnost daného
projektu. Je také velmi dilezita pracovni moralka a jakasi zodpovédnost pracovnikii. Ne-
melo by se pak stavat, ze kabiny jsou pfi lakovani oteviené, vrata v letnich mésicich byvaji
obcas dle slov dé€lniki také oteviené, apod.

Jednotliva rizika byla posuzovana podle zavaznosti jejich vlivu na uspéSnost projektu
a také podle pravdépodobnosti, Ze se dané riziko vyskytne ve spole¢nosti XY a.s.

Obéma témto hlediskiim byly ptidany body (stupnice 1 az 5), kde 1 znamena nejmensi rizi-
ko nebo pravdépodobnost jeho vzniku. 5 znamena nejvétsi riziko nebo pravdépodobnost
jeho vzniku. Dale doslo k pfidéleni rizikového faktoru jednotlivym rizikiim podle nasledu-
jiciho kritéria.

Rizikovy faktor A —soucet bodt 8,9 a 10

Rizikovy faktor B — soucet bodii 5, 6 a 7

Rizikovy faktor C — soucet bodi 2,3 a 4

Tabulka 10: Rizikova analyza (Viastni zpracovani)

Riziko Zavaznost Pravdepqdobnost Rizikovy faktor
vzniku
Laxni pfistup pracovnikd 4 3 B
Slaba motivace ze strany vedeni 4 3 B

Snaha pracovnikll na zachovani
soucasného stavu lakovny (ne- 5 3 A
chut ucit se novym vécem)

Interni nedorozumeéni pracovnikd 2 2 C

Nedostatek ¢asu na proskoleni
pracovnikU
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Z provedené analyzy vyplyva, ze nejvaznéjSimi potencialnimi problémy, které mohou bra-
nit uspésnosti projektu je snaha pracovnikll na zachovani souc¢asného stavu lakovny a ne-

dostatek ¢asu na proskoleni pracovniki.

Podle rizikového faktoru A je nejvetsim problémem snaha o zachovani sou¢asného stavu
doprovazena nechuti ucit se novym vécem. Toto neni nic neobvyklého a potyka se
s timto problémem mnoho jinych spole¢nosti. Zde je nutné, aby vyrobni feditel srozumitel-
n¢ vysvétlil pracovnikiim, co se danym projektem doséhne, co to pfinese spole¢nosti a pra-
covniklim (snizi se pocty piescast, apod.). Dale je tieba sledovat vyvoj nalad a postojil
pracovnikil pfimo pfi pracovni ¢innosti, coz bude mit na starosti mistr, ktery je v dennim
kontaktu s pracovniky. Spravné vedeni a vyslechnuti vyrobnim feditelem je tim spravnym
nastrojem, ktery mize eliminovat efektivni fungovani budouciho nového provozu lakovny
a udat tak smér nové koncepci lakovny a to véetné vnimani pracovniki, ktefi jsou fakticky
spolupracovniky a mohou se podilet kazdy den na neustalém rtstu lakovny a potazmo spo-

le¢nosti.

Nedostatek ¢asu na proSkoleni pracovnikii bylo vyhodnoceno jako problém s rizikovym
faktorem A, ponévadZ vyrobni feditel, mistr a planovac jsou ¢asoveé velmi vytizeni a ¢asto
se mnohych Skoleni ani nezcastiiuji a posilaji za sebe povetené pracovniky, byt’ je jejich
ucast mnohdy vyzadovéna ze strany dodavateli zatizeni. Vedeni by tak mélo uvolnit kli¢o-
vé pracovniky pro dana Skoleni, jejichz neucast by mohla znamenat nésledné neefektivni

pouzivani zafizeni.

Nejpocetnéjsi zastoupeni zde ma rizikovy faktor B, ktery neni tak zavaznou hrozbou jako

faktor A, nicméné neni radno tyto problémy podceiiovat.

Laxni pristup pracovnikia byl mozny vypozorovat béhem autorovych navstév lakovny pii
jejich Cinnosti. Zde autor uvadi pfirovnani pro nekteré z pracovniki, kteti byli jako ,.télo
bez duse®, jen manualné vykonavali praci a bez jakéhokoliv pfemysleni mnohdy opakovali
zbyte¢né pohyby a chlizi na mista ve kterych byly uloZzeny pomiicky pro jejich praci a tak
dochézelo k ¢asovym ztratam vzniklym témito pohyby 1 diky Spatné ergonomii pracovisteé.

Slaba motivace ze strany vedeni by méla byt posilena pfedev§sim motivaci pracovnikl ze

strany vyrobniho feditele a mistra, kteti by méli jit ptikladem, chvalit, podporovat pracov-

niky. Dat jim tak najevo, Ze jsou vSichni soucasti tymu a jsou duleziti pro chod lakovny
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ato nejen z hlediska pracovni sily, ale pfedev§im jako lidé (osobnosti). Do jisté miry mit

vztah s pracovniky jako se spolupracovniky a ne jako s podiizenymi.

Rizikovym faktorem C byla ozna¢ena mozna interni nedorozuméni v oblasti komunika-
ce mezi pracovniky, kterd vznikaji pii jejich kazdodenni Cinnosti. Toto ovSem neni brano
jako zavazné, pon€vadz pracovnici jsou povinni dodrzovat své pracovni povinnosti a nepo-

Skozovat imysln¢ spolecnost.

14.7 Workshopy

Na zaklad¢ provedené analyzy bylo zjisténo, ze dochazi k nadmérné nekvalité pii lakovani
jednotlivych komponent (zvySujici se naklady na nekvalitu jsou znazornény v tabulce). Na
zakladé této skutecnosti a vysledkti analyzy bylo dohodnuto s vyrobnim feditelem uskutec-
néni workshopu na téma optimalizace lakovny, jehoz hlavnim bodem bylo feSeni navrzené
autorem prace a to pofizenim pfistroje na zjistovani mastnoty povrchu, lakovacich kabin
(celkem 3 ks), provedenim stavebnich Gprav a pfemisténim skladovacich prostor do haly
¢. 3. Pred zahajenim workshopu byla zucastnénym osobam zasldna pozvanka s cilem
workshopu, délkou jejiho trvani a co je potieba si pfipravit. Workshopy jsou celkem dva,
pricemz trvani je v obou piipadech dvé hodiny vetné prestavky. Moderatorem byl vyrobni
feditel, zapisovatelem pak planovac. Workshopy jsou vedeny pomoci metody brainstor-
mingu. Workshop se uskute¢nil dne 7.4.2014 a dalsi je planovany na 19.5.2014. Uvod
workshopu zah4jil moderator seznamenim tymu. Nasledné byla pfedstavena stavajici situa-
ce a specifikovan problém, ktery se ma vyftesit. Poté probihal workshop, kde bylo podrob-
néji prodiskutovdno feSeni navrZzené autorem prace a formou brainstormingu v uvolnéné
atmosfére byly vyslechnuty a zaznamenany skutecnosti majici vliv na tspéSnou implemen-

taci daného teseni.
Z prvniho workshopu vznikly ukoly pro urcité ¢leny projektového tymu:

Vyrobni feditel a mistr:

e posouzeni vhodnosti lakovacich kabin pro dany provoz

e spravnost stavebnich praci — rozmeéry, moznost prace soucasné s chodem la-

kovny, délka trvani stavebnich praci a omezeni provozu lakovny

e doba nutna pro nové usporadani lakovny
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doba nutna pro demontdz a odvoz stavajiciho nepotiebného zatizeni (vlast-

nimi pracovniky a vlastni dopravou)

doba nutna pro Gpravy a montaz nového zatizeni

doba pro zaSkoleni pracovnikll na nové lakovaci kabiny

doba pro zaskoleni pracovnikli na zafizeni pro ur¢ovani stavu mastnoty po-

vrchu RECOGNOIL (pfipojeni, ovladani software)

energeticka naro¢nost novych lakovacich kabin

zajisténi prostoru v hale ¢. 3 pro skladovani lakovanych komponent

Termin splnéni jednotlivych bodl byl stanoven do ptistiho workshopu, ktery se bude konat

dne 19.5.2014.

14.8 Casova analyza projektu pomoci metody CPM (Critical Path
Method)

Pro ptehlednost a zjiSténi potiebného Casu na tento projekt autor zvolil metodu CPM. Nize

Vv tabulce jsou stanoveny zakladni ¢innosti projektu a jejich vzdjemna ndvaznost. Dale je

zde urcena nezbytné nutna doba pro realizaci jednotlivych ¢innosti.

Tabulka 11: Popis cinnosti projektu (Viastni zpracovani)

Doba o ,
Cinnost Popis c¢innosti trvani Pvr_edcho.2|
. ¢innosti
(hodiny)

A Demontaz nepotrebného zatizeni 40 zadna

B Odvoz nepotiebného zafizeni 40 A

C Pfemisténi stavajiciho zafizeni podle nového layout 80 B

D Zednické prace 80 C

E Instalatérské prace 32 D

F Elektroinstalace 40 D

G Upravy nutné pro montda? nového zafizeni 120 E,F

H Montaz nového zafizeni 35 G

I Teoretické skoleni pracovniki 16 G

J Testovani 30 H,l

K Skoleni stavajicich pracovnik( 24 J

L Uvedeni do provozu 16 K
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Bez téchto ¢innosti by byl projekt nerealizovatelny. Nyni autor prace zjisti kritickou cestu
pomoci programu WinQSB a také jeho délku, jez je urCena poctem tydnii nezbytnych pro

vykonani projektu.

Tabulka 12: Vypocet kritické cesty projektu (Vlastni zpracovani
pomoci programu WinQSB)

04-12-2014 | Activity | On Critical | Activity | Earliest | Earliest | Latest | Latest| Slack
20:43:07 Name Path Time | Start | Finish | Start | Finish | (LS-ES)

1 A Yes 40 0 40 0 40 0

2 B Yes 40 40 80 40 80 0

3 C Yes 80 80 160 80 160 0

4 D Yes 80 160 240 160 240 0

5 E no 32 240 272 248 280 8

6 F Yes 40 240 280 240 280 0

7 G Yes 120 280 400 280 400 0

8 H Yes 35 400 435 400 435 0

9 | no 16 400 416 419 435 19
10 J Yes 30 435 465 435 465 0
1 K Yes 24 465 489 465 489 0
12 L Yes 16 489 505 489 505 0

Project Completion Time = 505  hours
Number of  Critical Path(s) = 1
et 1 | 2 3 4 | Project Completion Time = 505 hows 2 R

Obrazek 34: Grafické znazorneni kritické cesty projektu (Vlastni zpracovani pomoci pro-

gramu WinQSB)
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Graf zachycuje grafické znazornéni kritické cesty projektu, coz autor zjistil prostfednictvim
programu WinQSB, dale pak skute¢nost, ze doba realizace projektu je 505 hodin (tj.63 dni,

pii pracovni dobé 8 hodin denn¢) a to s jednou kritickou cestou.

14.9 Pristroj pro urceni stavu mastnoty povrchu RECOGNOIL

Jelikoz je jednou z nejCastéjSich chyb pracovnikii lakovny nedostatecna kontrola odmaste-
ného povrchu komponenty, kterd je jednou z moznych pti¢in olupovani barev z komponen-
tu, navrhuje zde autor zakoupeni piistroje na méfeni stavu mastnoty povrchu Recognoil
(u spolecnosti TechTest s.r.0.) a to zejména po ¢innostech, které jsou uskuteénény pied
samotnym lakovanim. Tedy stav pfichozi komponenty a jeji mastnota, dale pak zjiSténi
stavu mastnoty po procesu odmasténi. Tento stav tak bude moci byt omezen a piipadné
chyby pracovnikli budou v¢as zachyceny, nebude tak dochazet k nalakovéni $patné odmas-

téného komponentu.

Princip fungovani tohoto pfistroje spoc¢iva v piiloZzeni piistroje ke zkoumanému povrchu
a zmacknutim spousté. Béhem 2 az 4 vtefin dojde k naskenovani a naslednému vyhodno-
ceni stavu povrchu komponenty. Obsluha je tak ihned informovéna o stavu na celé zkou-

mané plose a ptipadné o procentudlnim zastoupeni plochy, jez dany limit piekracuje.

Ptistroj Recognoil je kompatibilni s kazdym pocitacem, piipadné s tabletem a pracuje na
rozhrani USB 2.0. Tedy béZn¢ pouzitelny s operacnim systémem Microsoft Windows XP,
Vista. Bohuzel prozatim nelze pouZit s operacnim systémem Android. Software je soucasti
deodavky. Detekéni limit se pohybuje v rozmezi 22 az 77 nm (zaleZi na konkrétnim typu
oleje a zékladnim materialu). Vyhodnocovana plocha mé rozméry 12x18 mm a digitélni

rozliSeni 512x768 pixeld.

Rozmeéry jednotky jsou 130 x 210 x 45 mm a vaha je 600 graml. Napajeni pak zajistuje
Lithium-ion ¢lanek, ktery vydrzi cca na 150-200 jednotlivych expozic nebo 60 minut

v ndhledovém moédu. Pfistroj je primarné urcen pro zelezné materidly, ale i hlinik a litinu.
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Obrdazek 35: Pristroj Recognoil (Interni
materialy spolecnosti)
Takto bude zobrazen vystup z piistroje ptipojeného prostfednictvim rozhrani USB 2.0 na

tabletu pro zhodnoceni odmasténi danym pracovnikem.

Obrazek 36: Pristroj
Recognoil (Interni mate-
ridly spolecnosti)
Na dalS$im obrazku je k dispozici porovnani mastného povrchu (Cervend a syté zelena

barva) a odmasténého povrchu konkrétné na fréze.

Obrazek 37: Vizualizace stavu mastného
a odmasteného povrchu
s pristrojem Recognoil (Interni materialy

spolecnosti)



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 97

Na obrazku je mozno shlédnout vystup z pristroje, ktery je zobrazen na tabletu nebo poci-
taci. Zobrazuje stav mastnoty povrchu, kde ¢ern¢ zbarvena mista jsou misty bez piitomnos-
ti mastnoty a mista zobrazena zelené (rlizna intenzita) a Cervené vyjadiuji rizny stupen

mastnoty.

=
-]
F
B
=]

Obrazek 38: Stav mastnoty po-
vrchu  komponenty  (Inter-

ni materidly spolecnosti)

14.10 Lakovaci kabina SAIMA Beta

Jde o kabinu vyrabénou v Italii spole¢nosti s mnohaletou tradici v oblasti vyroby lakova-
cich kabin. Komponenty jsou jak vlastni vyroby, tak od renomovanych svétovych vyrobct

— elektronika Schneider, hotaky Riello nebo Baltour.

Pro tento projekt byla zvolena lakovaci kabina SAIMA Beta, ktera odpovida jak vykonove,
tak 1 rozmérové pozadavkiim lakovny a je zde mozné lakovat velké zakladny stroja, ale
také kryty (plechy) v riznych rozmérech, ptfi€¢emz je tato kabina vyhovujici pro nejvétsi
lakovany rozmér (zakladna 3240 x 1650 mm). NiZe v tabulce je uvedena specifikace kabi-

ny SAIMA Beta.
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Tabulka 13: Technické udaje lakovaci kabiny

SAIMA Beta (Interni materidly spoOlecnosti)

Délka kabiny 6010 mm

Sitka kabiny 3960 mm
Vyska kabiny 2550 mm
Vyska kabiny vcéetné zakladny | 3600mm

Sitka vjezdu 2840 mm
Vyska vjezdu 2470 mm
Kridla dvefri 3 kridla
Vykonova vyména vzduchu 23-35.000 m3/h
Cena v€. dopravy a montaze |598.700 K¢

Jelikoz je stavajici pocet 5 lakovacich kabin, dojde k optimalizaci na celkovy pocet 3 lako-
vaci kabiny. V praxi jsou totiz pouzivany pouze 3 kabiny, ve zbylych dvou je moZno
shlédnout skladovani riiznych véci, mimo jiné nalakovanych komponent, zejména krytt
(plechit). Tyto dvé kabiny tak zcela zbyte¢né zabiraji misto, které by mohlo byt vyuzito
vhodnéj$im zptisobem. Lakovaci kabina SAIMA Beta diky svym rozmérim, cen¢ a vlast-
nostem bude pofizena pouze jedna. V této kabiné by se primarné lakovaly zakladny a ple-
chy vétsich rozmérd. Neni proto tfeba kupovat ti stejné kabiny, ale optimalizovat proces
lakovani. Dalsi dvé kabiny by byly TETRIS 3500 x 3500 mm, které by slouZzily pro lako-
vani kryti a ostatnich malych komponent. Tento vyrobce byl zvolen po konzultaci
S managementem spole¢nosti XY a.s., ponévadz se jedna o italského vyrobce kabin a
Vv ptipadé¢ problému by tak doslo k vyfeSeni véci italskym managementem spolecnosti XY

a.s. a italskym vyrobcem kabin mnohem rychleji a efektivnéji.

Obrazek 39: Lakovaci kabina SAIMA Beta (Inter-

ni materialy spolecnosti)
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Lakovaci kabina TETRIS ma moZznost odsavani do podlahy, ale i do bo¢ni stény dle poza-
davka zékaznika. Vedeni vzduchotechniky je integrovano do zadni stény kabiny a neni tak
viditelné. Strojovny jsou umistény na stfese a nezabiraji tak prostor kolem kabiny. Vysoka
kvalita je zde dosazena vzduchovou vyménou s malymi energetickymi naroky a je i po této
strance vyhodnéjsi nejen kvili pofizovaci cen€ zvolit jednu kabinu SAIMA Beta a dv¢ ka-

biny TETRIS.

Obrdazek 40: Lakovaci kabina Tet-

ris (Interni materialy spOlecnosti)

Tabulka 14: Technické udaje lakovaci kabiny Tet-

ris (Interni materialy spolecnosti)

Délka kabiny 3500 mm

Sitka kabiny 3500 mm
Vyska kabiny 3500 mm
Vyska kabiny vcéetné zakladny | 3600mm

Sitka vjezdu 3040 mm
Vyska vjezdu 2600 mm
Dvere automatické rolovaci
Vykonovda vyména vzduchu 10-15.000 m3/h
Cena v¢. dopravy a montdZze |521.600 K¢
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14.11 Spaghetti diagram

Nize je uveden pohyb délnika béhem procesu lakovani typizovaného komponentu (plechu
o velikosti 70x50 cm) pied zménou a po zméné¢, kterd sebou nese presuny nekterych stava-
jicich zafizeni.

100 m

} vstup

35

Obrazek 41: Spaghetti diagram pred zmenou (Vlastni zpracovani)

100 m

‘ _vstup

10

35

11

Obrazek 42: Spaghetti diagram po zmeéné (Viastni zpracovani)

Po provedenych zménach (vyzdéni stény v prostoru pro piedpravu az ke stropu lakovny, tfi
novych lakovacich kabin a shromazd’ovani veSkerych pomicek a zatizeni v misté x) je pii
tomto pohybu pocet krokti 239. Jde tedy o Gsporu 248 kroki a tak nejen ke zkraceni cyklu

procesu, ale tim i ke zvySeni produktivity délnika.
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Jednotliva ¢isla znazornuji zatfizeni nebo urcité prostory lakovny (plocha 100x35 m):
1 — zafizeni pro odmasténi komponent (kromé zakladen)

2 — prostor pro predapravu

3 — susarna (po tmeleni)

4 — susici box

5-9 — lakovaci kabiny

10 — lakovaci linka pro malé komponenty

11 — kancelaf mistra a planovace

12 — prostor, kde komponenta setrvava po suseni, nez je pfemisténa do hali ¢. 3 k usklad-
néni

13 - prostor pro predupravu zakladen

X — prostor pro shromazd’ovani pomticek a pomocnych zatizeni

Pokud budou v prostoru ¢.12 komponenty, nelze provadét predipravu zakladen na misté

¢.13, a to do doby, nez dojde k jejimu piesunu do hali ¢.3.

14.12 DalSsi navrZené zmény

14.12.1 Systém planovani

Jelikoz se planovani uskuteciiuje tim zpiisobem, Ze mistr rdno fekne délniklim, co maji
tentyz den d¢lat za praci, navrhuje zde autor provadét planovani na obdobi 30 dnil a to za
spoluprace s odbytem a planovacem lakovny, kdy dojde k pfesnému rozplanovani téchto 30
dni (dvé smény). Tudiz bude zndmo, co se bude d¢€lat, kdy se bude délat, kde se bude délat
a kym bude provadéno (dle slov mistra jsou na lakovné vice a méné zru¢ni délnici), tudiz
mén¢ zrucni. Pokud ptijde neocekavand zakazka, je mozno uvazovat o vikendové sméné,
ktera tak nezasahne do mési¢niho planovani. Uspory, ke kterym je mozno dospét jsou zna-
zornény v tabulce. Primérné v souc¢asné dobé dochazi k sedmi vyménam barvy denné, pii

trvani jedné vymény 10minut.
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Tabulka 15: Vymény barev na provozu lakovny (Vlastni zpracovani)

Pocet vymén Celkova délka
Vymény barev na provozu lakovny barev/den(2 trvani vymény
smény) (minuty)
Soucasny stav 7 70
Navrhovany stav pfi mési¢nim planovani 3 30
Celkova uspora 4 40

Efektivnim planovanim lze tedy dosdhnout uspory 40 minut/denné, pii dvou sménach, coz
pii 20 pracovnich dnech v mésici znamena usporu 800 minut. To pii hodinové mzdové
sazbé dé¢lnika (97 K¢é/hod.) této lakovny cini finanéné vyjadienou tusporu 1.293

Ké&/mésiéné.

14.12.2 Ochranné pomicky

Analyzou bylo zjisténo, ze dochéazi k nedostatecnému pouzivani ochrannych pomiicek. Zde
autor doporucuje potizeni chybé&jicich ochrannych pomtcek, jako jsou bryle, helma a ruka-
vice. Déle kontrolu jejich pouzivani a to moznymi sankcemi strZzenim variabilni ¢asti mzdy

na urcité obdobi.

14.12.3 Evidence prace

Na zéklad¢ zjisténi z analyzy autor navrhuje pouZiti kancelaiského software Microsoft Ex-
cel, ktery bude slouZit k evidenci prace jednotlivych pracovnikli. Toto bude slouZit k lep-
Simu dohledéani konkrétni prace a pti vzniklych problémech bude jednoznacna odpovédnost
pracovnika za vzniklou §kodu, jejiZ sankce bude feSena vyrobnim feditelem. Evidenci bude

zajiStovat planovac.

Tabulka 16: Evidence prdce (Vlastni zpracovani)

Evidence pracovni ¢innosti

Doba prace
Datum | Sména | Pracovnik | Vykonavana prace (minuty)/ nor- | Komponenta
ma
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14.12.4 Hodnoceni dodavatela

Pti analyze byla zjisténa mozna uspora 28.050 K¢ pii zmén¢ soucasného dodavatele barev
za nového dodavatele (Povrchové tpravy Plus s.r.0.), kdy k této zmén€ dojde postupné.
Nejprve zakoupenim mensiho objemu barev, postupné pak nahrazeni sou¢asného dodava-
tele, ktery ztstane jako zalozni zdroj v piipadé neschopnosti dostat zdvazkiim ze strany
nového dodavatele a tudiz nedojde k ohrozeni chodu lakovny. Soucasti této zmeény je také
pravidelné kazdoro¢ni hodnoceni dodavateld s cilem maximalniho snizeni nakladu na tento

vstup samoziejme se zachovanim dostatecné kvality barev.

14.12.5 Zastupitelnost

Dva nejschopnéjsi pracovnici, které vyberou vyrobni feditel, mistr a planova¢ se budou
pribézné pripravovat na moznost zastupu pravé za mistra a pldnovace. Pljde o vyclenéni
30 minut kazdy jejich pracovni den, kdy budou zaskolovéani od mistra a planovace do jejich
napln¢ prace. Tato pracovni doba navic nebude proplacena. Pokud ovSem zaskoleni pro-
béhne uspesné, bude v piipadé zastupu mistra, ¢i planovace odménén dany pracovnik na-

vySenim variabilni sloZzky mzdy o pfedem stanovenou ¢astku.

14.12.6 Skoleni pracovniki, kurzy, zavedeni metody 5S, porady

Pribézné Skoleni a kurzy jsou moZznosti jak zefektivnit praci d€lnikli na provozu lakovny.
Zde autor doporucuje provést v prveé fadé setkani vSech pracovnikil lakovny (prvni smény
azvlast druhé smeény), kde bude prodiskutovdna skute¢nost vzdélavani pracovnikil
V oblasti organizace prace, pofadku na pracovisti (kazd4d sména na konci vy€leni 10 minut,
které budou vénovany uklidu pracovisté), zde autor doporucuje vyrobnimu fediteli zvazit
zavedeni metody 5S (v ptipadé souhlasu, nejprve proskolit pracovniky, o jakou metodu se
jedna, co bude jeji zavedeni obnéset, apod.). Uéelné bude i zavedeni nasténky, na kterou se
budou zaznamenavat chyby, které vznikly béhem vykonu pracovni ¢innosti, kde vznikly
a co je zpusobilo. To vSe za ucelem, aby nedochazelo k opakovanym chybam a doslo tak
k dal$i uspofe ¢asu a nakladt spojenych s danymi chybami. Také je zde tieba motivovat
pracovniky, aby pfichdzeli sami se svymi naméty, jak zlepsit chod provozu lakovny, k ce-
muz bude slouzit anonymni box u zminované nasténky. Druhou moznosti je v pfipad¢ vice
namétt uskutecnit brainstorming, kde by uréeny moderator a zapisovatel fidili tok naméth

a napadu jednotlivych pracovniki, které by mohly znamenat zefektivnéni chodu lakovny.
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14.12.7 Skladovani komponent

Vhodnym fesenim pro skladovani komponent shledava autor moznost vyuzit prostor v hale
¢. 3, ktery neni vyuzit. Jde o prostor 420 m?, ktery vznikl omezenim poptavky pro strojich
Negri Bossi. Logistika zejména tézkych zékladen se bude dit po kolejich. Ostatni kompo-
nenty mohou byt pfevazeny pomoci vozitek s piivésy, tak jako je tomu v soucasnosti. Jeli-
koz komponenty potiebuje jak hala ¢. 2, tak i1 hala ¢. 3, nedojde zde k velkému navyseni

manipulace s komponenty, nez je tomu v sou¢asnosti.
V této hale je teplota v zim¢ ptiblizné 19 stupnt Celsia, coz ma za nasledek rychlejsi do-

schnuti barvy lakovaného komponentu, coZ znamend Gsporu ve formé jednoho dne suSeni.

Tabulka 17: Doba schnuti komponentit v hale ¢.1 a ¢.3 (In-

terni materialy spolecnosti)

Misto Proces DIelE IR Teplota vzduchu(°C)
(dny)
Hala ¢.1 | Schnuti 4 15
Hala ¢.3 | Schnuti 3 19
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15 EKONOMICKE ZHODNOCENI PROJEKTU

Investi¢ni naklady

Celkové naklady jsou: vyzdéni stén z tvarnic YTONG az do vyse stropu na uréenych mis-
tech, pofizeni pfistroje pro rozpoznani stavu mastnoty na povrchu komponent
RECOGNOIL, potizeni lakovaci kabiny SAIMA Beta a dvou mensich lakovacich kabin
TETRIS.

Vsechny uvedené ceny jsou bez DPH v K¢. U lakovacich kabin TETRIS je v cené zahrnuta
i priplatkova vybava ve form& motorové rolety, pro rychlejsi a snazsi pfistup do kabiny.
Z celkové pofizovaci ceny za lakovaci kabiny SAIMA Beta a dvou lakovacich kabin
TETRIS bude pti odbéru odectena castka odpovidajici 6 % z celkové potfizovaci ceny
1.641.900 K¢, tedy 98.514 K¢, jez byla vyjednana autorem prace jako projektova sleva pii
zakoupeni téchto tfi lakovacich kabin soucasné. Nize v tabulce jsou znazornény celkové

naklady na tento projekt.

Tabulka 18: Ndklady na projekt (Vlastni zpracovani)

Naklady na projekt K¢ (bez DPH)
Vyzdéni stény YTONG, tloustka 15cm
(v€etné omitky,lepidla, ukotveni, leseni, 553 200 K¢
prace a dopravy)
Pristroj RECOGNOIL (véetné SW Basic) 39900 K¢

Lakovaci kabina SAIMA Beta (vcetné do-
pravy, montdze a zaskoleni obsluhy)

Lakovaci kabina TETRIS ¢.1

(3,5x3,5m,véetné dopravy, montdze a 521 600 K¢
zaskoleni obsluhy)

Lakovaci kabina TETRIS
¢.2(3,5x3,5m,vcetné dopravy, montaze a 521 600 K¢
zaskoleni obsluhy)

598 700 K¢

Celkové naklady na projekt 2 235 000 K¢
Projektova sleva (kabiny SAIMA a TETRIS) 98 514 K¢
Celkové naklady po zapocteni slevy 2 136 486 K¢

V ptipad¢ odstranéni ndkladl na nekvalitu tak spolecnost uspoii zminéné néklady spojené

se stazenim od zdkaznika a opétovnym lakovéanim, jez mohou byt rok od roku vyssi, to
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souvisi mimo jiné se zvysujici se poptavkou po strojich, které jsou lakovanymi komponen-

tami vybaveny.

Uspory

Jelikoz je velmi obtizné predikovat ndklady na nekvalitu do budoucna, coz je odvislé mimo
jiné od poptavky zékaznikli byla zde pro zndzornéni vzata ¢astka 201.640 K¢ a to naklady

na nekvalitu v HR 2012, jejichz vyse byla znama.

Tabulka 19: Rocni uspora (Vlastni zpracovani)

Naklady na nekvalitu (rostouci trend prodeje, Y
201 640K

tedy bran v Gvahu HR2012) ¢

Celkova Uspora za rok 201 640 K¢

15.1 Navratnost investice

Jelikoz jsou néklady na nekvalitu tézce predikovatelné a lakovna je z 98 % pouzita pro
vlastni ucely, byla tato skutenost autorem projednana s vedenim spolecnosti s vysledkem,
7ze ocekavané naklady na nekvalitu jsou v pfiStich letech v intervalu mezi 200.000 a

300.000 Ké/rocné.

investice
uspora

Doba navratnosti =

Jde o0 investici do novych zafizeni a celkovou ro¢ni tisporu vyjadienou v K¢.

Z toho plyne tedy odhadovana doba navratnosti investice pro piipad, kdy dle slov manage-

mentu spolecnosti budou naklady na nekvalitu ve vysi 200.000 K¢/rok:

Doba navratnosti = % =10 let a 8 mé&sicu

00000
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Pro piipad, kdy dle slov managementu spolecnosti budou néklady na nekvalitu ve vysi

300.000 K¢/rok:

Doba navratnosti = M =7 let a 2 mésice

300000

Na zaklad¢ informaci od managementu spolecnosti, ze nédklady na nekvalitu budou v inter-
valu mezi 200.000 a 300.000 K¢ je tedy mozno odhadnout dobu navratnosti, ktera se bude

pohybovat v intervalu 7 let a 2 mésice, az 10-ti lety a 8 mésic.
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ZAVER
Cilem diplomové prace bylo optimalizovat chod provozu lakovny ve spolecnosti XY a.s.

k cemuz byla uvolnéna ¢astka jednotek milionti korun Ceskych, to bylo pozadavkem ze

strany vyrobniho feditele.

Vysledky provedenych analyz ukazaly fadu zavaznych nedostatki. Navrhy na jejich od-
stranéni zahrnuji nejen investice do novych lakovacich kabin a stavebni Upravy, ale také

dalsi dulezita opatieni, ktera maji vliv na optimalizaci chodu lakovny.

Nejvétsim zjisténym problémem byla nekvalita lakovanych komponent, kterd by mohla byt
vyraznou brzdou pro ptedpokladany rist spole¢nosti do budoucna. Tento fakt je v projektu
vyfesen stavebnimi pracemi (oddéleni prostor S cilem omezeni prasnosti v lakovné), pofi-
zenim pfistroje na detekci mastnoty povrchu po provedeném odmasténi a také instalace
novych lakovacich kabin, coz bude ve vysledku znamenat snizeni nakladi na nekvalitu,
které mély v poslednich letech ristovy trend. To vSe je nutné nejen pro snizeni nakladu, ale
také k ziskani loajality zdkaznikd a tim zajiSténi dlouhodobé perspektivy prodeje stroji

spolecnosti XY a.s.

Vysledky diplomové prace poukazaly na skute¢nost, ze provoz lakovny byl dosud opomi-
jen, jelikoz byl soucasti divize vyroby, kde byl chapan jako okrajova zalezitost. Novy status
lakovny, kterd je dnes samostatnou organiza¢ni jednotkou, umoznuje UspésSné uskutecnit

dany projekt, ktery v celkovém vysledku vyrazné zefektivni jeji chod.

Dulezitou fazi bude také implementace navrzeného feSeni. VSechny zaméstnance lakovny
bude dulezité proskolit na nova zafizeni, tak aby byla plné a efektivné vyuzivana. Zamést-
nance lakovny bude také tieba motivovat k dalsim navrhiim na zlepSovani prace, bud’ po-

chvalou, nebo finan¢nim ocenénim jejich nadprimérného usili.
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QFD
TPM
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5S

Computer Numerical Control

Quality Function Deployment
Total Productive Maintenance
Total Quality Control

Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu, Shitsuke

SWOT Strengths, Weaknesses, Opportunities, Threats
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