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ABSTRAKT

Tato bakalafska prace se zabyva analyzou vyrobniho procesu ve spolecnosti DSD-Dostal,

a.s.

V teoretické casti, ktera je vypracovana formou literarni reSerSe, jsou rozebrany literarni

prameny jako teoreticky podklad pro praktickou ¢ast prace.

V praktické ¢asti je uvedeno nejprve piedstaveni firmy néasledovano jejim portfoliem vy-
robkli a analyzou vyroby jednoho vybraného zastupce, na zaklad¢ které jsou vyvozeny
nedostatky, které jsou shrnuty na konci prace spolu s navrhy a opatfenimi pro zlepSeni

V oblasti vyroby a kvality firmy DSD-Dostél, a.s.

Klicova slova: SWOT analyza, materidlovy tok, diagram pficin a nasledk, vyvojovy dia-

gram, layout, vyrobni proces.

ABSTRACT

This thesisdeals with manufacturing process analysis of DSD-Dostal, a.s. company.

In theoretical part, which is in literature review style, is theoretical base used in practical

part.

In practical part is specified short including of company followed by their product portfolio
and production process analysis of selected representative, on which are deduced weaknes-
ses, which are conclude in conclusion together with suggestions for improvement in area of

production and quality control in DSD-Dostal, a.s. company.

Key words: SWOT analysis, material flow, cause and effects diagram, flowchart, layout,

production proces.
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UvVOD

V dnesni dobé, kdy se vzdalenosti diky globalizaci relativné vytraceji, je vytvotreno slozité
konkurencni prostfedi. Na vSechny firmy je ze strany trhu vyvijen tlak. Zakaznici pozaduji
vyrobky za nizkou cenu, ale ve vysoké kvalité. Tohle prostiedi nuti firmy hledat jiné alter-
nativy jak usetfit. VSe se ted’ to¢i kolem kotend firmy, kolem toho, co vyrobkiim ptidava
nejvetsi procento piidané hodnoty, tedy vyroby. Spolecnosti se snazi ve vyrobé eliminovat
vSechny nezadouci jevy, at’ uz zasoby nebo rozpracovanou vyrobu, vSe je snaha minimali-

zovat ¢i tplné eliminovat.

Vyjimkou neni ani firma DSD-Dostal, a.s., ktera piisobi na ¢eském, evropském, ale da se
fici 1 na celosvétovém trhu jiz téméf 25 let. Zabyva se strojirenskou vyrobou, vytvaieji
vyrobky, které slouzi pro praci se sypkymi hmotami. Od roku 1991 si v tomto segmentu
strojirenstvi vytvoftili dobré jméno a méli jiz fadu velkych zakazek, kterymi jen potvrdili,
ze patii ke Spicce v tomto oboru. Ale i1 na tuto spole¢nost plisobi globalizace, neustale se
musi poméfovat s firmami z celého svéta a ukazat, ze jsou pro zakaznika nejlepsi volbou.
Je tedy zadouci neustalé snizovani nakladii, kterého se dd dosahnout pravé zefektiviiova-

nim vyrobniho procesu. Pravé proto bylo zvoleno tohle téma bakalatrské prace.

V teoretické Casti, kterd je zpracovana formou literarni reSerse, se budu zaobirat systémy a
vyrobnimi procesy. Postupné ukédzu mnoho riznych pohledu, kterymi Ize pohlizet na vy-
robni proces. Dale uvedu tfi stupné fizeni vyroby a pojmy SWOT analyza, layout, 58S, vy-
vojovy diagram a nakonec uvedu stézejni koncepty tfizeni vyroby. Teoreticka reSerSe slouzi

jako podklad pro praktickou ¢ast mé bakalarské prace.

V praktické ¢asti si po kratkém ptedstaveni firmy, kde uvedu zdkladni fakta o historii,
strukturu, jejich zplisob nakupu, hlavni odbératele a konkurenci, vytvoiim SWOT analyzu,
ve které objektivné zhodnotim slabé stranky, silné stranky, pfileZitosti a hrozby, které
ovlivituji chod spole¢nosti. V dalsi ¢asti, kterou je analyza vyrobniho procesu, nejdiive
sestavim procesni diagram, kde se budu snazit ukdzat princip rozhodovani a toku informa-
ci. Dale uvedu strojovy park, kterym firma disponuje v soucasnosti a vyrobni program.
Poté vytvofim layout vyrobni haly, ve kterém pozdéji vyzna¢im materidlovy tok vybraného

produktu, kterym bude Snekovy dopravnik.

Cilem této prace je na zaklad€ téchto analyz vyvést zavéry, a také navrhy feseni, které by

mohly zjisténé nedostatky eliminovat.
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. TEORETICKA CAST
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1 VYROBNI SYSTEMY

1.1 Definice vyrobniho systému

Podle Tucka se vyrobnim systémem rozumi soubor vybranych technik a nastroji ma-
nagementu a primyslového inzenyrstvi a metod Stihlé vyroby, které se podileji na dosazeni

podnikatelskych cilt firmy. (Tuc¢ek a Bobak, 2006, s. 12)

Ketkovsky (2012, s. 4) zase tvrdi, Zze pod pojmem vyrobni systém si mizeme piedstavit
soubor vSech Ciniteld ucastnicich se procesu vyroby a to: prostory, stroje, suroviny, polo-

tovary, energie, informace, lidské zdroje, rozpracovanou ¢i hotovou vyrobu a odpady.
Vyrobni systém obsahuje navzajem propojené vyrobni a pomocné prostiedky, vyrobni sily
a materialové vstupy. Témto vstupiim se v transformacnim procesu ptidava ptidana hodno-

ta, kterd vytvari vystupy a ty uspokojuji potieby zékaznika.

Okoli
Vstupy Socialni a tschnolo- VSotiny
gicky subsystam
— ,‘/%;:T)‘- .
<';1:" ij'- Zpétna vazba H
o \QJ;' o

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

111 Vstupy
Material
Materidlem jsou mysleny suroviny, které se dale zpracovavaji.

e Zakladni- Material, ktery dava vyrobku jeho charakteristické vlastnosti.
e Pomocny- Spotfebovava se pii vyrob€ vyrobku, ale netvoii jeho podstatu.
e Rezijni- Nemusi byt nutné spotiebovan pti vyrob¢, vynakladaji se na celé kalkulo-

vané mnozstvi vyrobkl(Tucek a Bobdak, 2006, s.13).
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Fyzicky kapital

Zahrnuje vSechny statky, které spolecnost vyuziva pii prubéhu transformaéniho procesu.
Jsou to vSechny stroje, naradi, pfipravky. Nema charakter spotfebniho zbozi, ale zafizeni

slouziciho pro jeho vyrobu(Tucek a Bobak, 2006, s.14).

Finanéni kapital

Za podminek, ze finan¢ni kapital neni uren pro spotfebni zbozi, mize byt povazovan za
vyrobni faktor(Tucek a Bobak, 2006, s. 14).

Lidska pracovni sila

Je to rozhodujici vyrobni faktor. Radime sem pracovniky, ktefi svou ¢innosti a pomoci
ostatnich vyrobnich faktort, tvoti pfidanou hodnotu a samotny transformacni proces(Tucéek

a Bobak, 2006, s. 14).
Pracovni silu miZeme délit z hledisek:
Casovyfond

e Kalendéini- 365 dni
e Nomindlni- 251 dni, nejsou zahrnuty vikendy ¢i statni svatky.
e Efektivni- 233 dni, nejsou zahrnuty vikendy, statni svatky a je pocitano s 18 denni

dovolenou(Tucek a Bobak, 2006, s. 14)
Kvalifikace

e Vékova struktura
e Profesni kvalifikace

e Zkusenosti(Tucek a Bobak, 2006, s. 14)
Ostatni

e Psychologické hledisko
e Sociologické hledisko(Tucek a Bobak, 2006, s. 14)

Informace

Informace v podniku Ize povazovat za vlastnost, ktera odstraiuje neznalost pfijemce. Jsou
to bud’to informace, které maji charakter technicky nebo procesni, nebo miizou dévat zpéet-

nou vazbu ohledn¢ stavu a vyuzivani vyrobniho systému (Tuéek a Bobak, 2006, s. 14).
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1.1.2 Vystupy

Vystupy uspokojuji poptavku. Maji povahu bud’to sluzeb, vyrobkl nebo kombinace téchto
dvou slozek. Podle povahy se daji vystupy rozdélit do Ctyt skupin:

1. Sluzby- Fyzioterapie

2. Sluzba s fyzickym vyrobkem- Autobusova pieprava

3. Fyzicky vyrobek s doprovodnou sluzbou- Kolo se zajisténym servisem
4. Fyzicky vyrobek- Rohlik, sklenice

1.2 Vyrobni procesy

Podle Tucka (2006, s. 24) 1ze vysvétlit obecnou podstatu vyrobniho procesu pomoci syner-

gie tvofené z hlediska technického, ekonomického a transformacniho.
Technické hledisko

Z technického hlediska je vyrobni proces myslen jako jistd posloupnost operaci, pii které

dochazi k ucelné kooperaci vsech vyrobnich faktort.
Ekonomické hledisko

Z ekonomického hlediska je naopak vyroba povaZovéna za ¢innost, kterd ma za kol uspo-

kojovat svou nabidku poptavku na trhu.
Transformac¢ni hledisko

Vyrobni procesy se déli do transformacnich skupin, diky nimz se zprihledniuje a zobeciiuje

jejich rtiznorodost.

Rozeznavame celkem 12 hospodaiskych odvétvi a celkem 86 odvétvi primyslu a sluzeb.

1.3 Struktura vyrobniho procesu

Vyrobni proces lze posuzovat ze tfech riznych hledisek a to z hlediska ¢asového, vécného
a prostorového. Spolu tvofi tyto tf1 aspekty takovy imperativ. Pro efektivni a vyvazeny

proces, je nutno divat se na vyrobni proces objektivné z téchto tii riiznych thli pohledu.

1.3.1 Vécna struktura

Pro tohle hledisko vyrobniho procesu jsou dilezité definice pojml vyrobni profil a vyrobni
program firmy. Vyrobni profil je souhrn vSech jeho vyrobnich kapacit, které zaroven uda-

vaji charakter vyrobku, jenz je schopen podnik vyrobit. Vyrobni program podniku je na
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druhou stranu portfolio vyrobkt, které podnik nabizi na trhu. Je stanovovano na zakladé

prizkumu trhu. (Kefkovsky a Valsa, 2012, s. 15)

Vyrobni procesy dale délime podle toho, jak se dana prace podili na transformaci vstup-

nich surovin a materiald, a to na:

e Technologické — Jednotlivé operace pridavajici vyrobkiim hodnotu.
e Netechnologické — Pomocné obsluzné procesy. Neptidavaji hodnotu, jako ptiklad
muzeme uvést dopravu surovin nebo kontrolu kvality.(Kefkovsky a Valsa, 2012, s.

16)

1.3.2 Prostorova struktura

Prostorova struktura vyrobniho procesu stoji na dvou pilitich. Prvnim z nich jsou materia-
lové toky, které se usporadavaji podle kritérii:

e Rychlost pfepravy

e Vzdalenost pfepravy

e Plynulost pfepravy

Dalsim pilifem pro efektivni prostorovou strukturu je rozmisténi pracovist. To se obvykle
posuzuje z hlediska putovani vyrobku po vyrobni hale nebo pracovisti. Ketkovsky (2012,

S. 18-19) tvrdi, Ze mame Ctyfi rizné schémata uspoiadani pracovist.

S pevnou pozici vyrobku

Vyrobek se pii tomto schématu nepohybuje, zatizeni jsou pfemistovany do mista, kde se
vyrobek nachézi.

Technologické usporadani

Jsou zde utvareny pracoviste, kde jsou seskupovany stroje s podobnou funkci. Nejsou sefa-
zena podle technologického postupu, vyrobky jsou podle potieby transportovany na rtizna

pracoviste.
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Obrazek 2. Technologické uspotadani pracovist’ (Tomek a Vavrova, 2000, s.94)

Buiikové usporadani

Pracovisté jsou tvofeny formou bun¢k, kdy se v kazdé bunice déje urcita ¢ast vyrobniho

procesu tak, aby se co nejvice omezil transport vyrobku mezi jednotlivymi operacemi.

Pfipravné prace Pracovisté 1 Pracovisté 2

Polotovary Hotové Pracovisté 4 Pracovisté 3
vyrobky

Obrazek 3. Buiikové uspotadani pracovist (Tomek, Vavrova, 2007, s. 199)
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Piredmétné usporadani
Pracovisté jsou sefazena dle technologického postupu tak, aby byl minimalizovan jejich

transport. (Ketkovsky a Valsa, 2012, s. 18-19)
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|

Obrazek 4.Pfedmétné uspotradani pracovist’ (Tomek a Vavrova, 2000, s. 93)

1.3.3 Casova struktura

Pti vyrobnim procesu je nutno poohlizet se i na ¢asové hledisko. Praktikuje se hlavné pii
planovani a fizeni vyroby, kdy se dba na véci jako pribézné doby vyroby, sménnosti, ¢i
Casové vyuziti vyrobnich kapacit. (Ketkovsky a Valsa, 2012, s. 18)

1.4 Typologie vyrobnich procesi

Vyrobni proces ma mnoho riznych forem a jde se na néj divat z mnoha rtiznych hledisek.
Je to nesmirné variabilni pojem, pii jehoZ déleni zalezi na mnoha aspektech.

1.4.1 Typy vyrobnich programii

Vyroba podle zakazek

V tomto typu je vyroba nebo jeji ¢ast zahdjena az na zakladé@ piijeti zakézky od zékaznika,
zakaznik si musi nadefinovat pozadavky, na zakladé kterych bude vyroba provedena (Tu-

¢ek a Bobak, 2006, s. 45).
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Vyroba na sklad

Vyroba je spousténa pii predem znamé nebo predikované poptavky po vyrobku. V tomto
piipadé si charakteristiku vyrobku urcuje vyrobce, nikoli zdkaznik. Charakteristickymi

znaky jsou (Tucek a Bobak, 2006, s. 47):

e Ohrani¢eny sortiment konecnych vyrobku
e Vyznamna poptavka po vyrobku

e Doba dodavky je delsi nez samotny vyrobni cyklus
Vyroba Fizena zasobami

V tomto vyrobnim programu se spousti na zaklad¢ ukazatele hladiny zasob. Jestlize spadne
zasoba vyrobkl nebo komponent ve skladé pod urcitou signalni hladinu, je spusténa vyro-

ba (Tucek a Bobak, 2006, s. 47).
Parametry zéasob:

Z, - Pojistna zasoba

Zp— Bézna zasoba

Z.— Celkova zasoba

Signalni hladinou zadsob je vétSino hodnota pojistné zasoby.

1.4.2 Hledisko organizace vyrobniho procesu
Proudova

Pracovisté jsou uspotadany predmétné ve sméru technologického postupu. Je zde dbano na
rytmicnost a synchronizaci. Charakteristické je neustalé opakovani v rytmech a pomérné
malé portfolio vyrobk, které se zde mohou tvatet. Je vhodna pro vyrobky, které se vyrabi

hromadn¢ a s malymi variacemi. (Tucek a Bobak, 2006, s. 41-42)
Skupinova

Ke skupinové formé& vyroby se uchyluje pfi zajisténi Sirokého portfolia vyrobkl. Pracovisté
zde nejsou usporadana v proudu, vyrobni zafizeni, které maji stejné technologické urceni,
jsou pohromadég v specializovanych dilnach. Neni zde vyzadovan ustdleny vyrobni pro-

gram. (Tucek a Bobak, 2006, s. 44)
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Fazova

Je pouzivéna pfti vyrob¢, kdy vyrobky jsou neopakované nebo nepravidelné odvadéné za-
kaznikiim. Vyrobni programy jsou utvareny na zaklad¢é poptavky a specifikace zakazniki.
Pro fazovou vyrobu jsou typicka technologicka uspotradani, kdy jsou jednotliva pracovisté
viceucelova (Tucek a Bobak, 2006, s. 45).

1.4.3 Hledisko opakovatelnosti vyroby

Kusova

Vyroba, kterd produkuje Siroké portfolio vyrobkli v malych mnozstvich. Kazdy z téchto
vyrobkd je specificky (Tucek a Bobak, 2006, s. 46).

Jobbing

Vyroba, kdy se ze stdle stejnych vstupll vytvari neustale odlisné vystupy (Tucek a Bobak,
2006, s. 46).

Sériovavyroba

Vyrobky stejného druhu jsou vyradbény v sériich. Podle velikosti sérii se ddle mohou délit

na velko, sttedné a malosériovou vyrobu (Tucek a Bobak, 2006, s. 46).

Hromadnavyroba

Velké mnozstvi stejnych vyrobki. Je zde vysoka mira opakovatelnosti (Tucek a Bobak,
2006, s. 47).

1.4.4 Hledisko charakteru pouzitych technologii

Mechanicko- fyzikalni procesy

Jsou to procesy, ve kterych zlistavaji zachovany latkové podstaty a vlastnosti zpracovava-

nych surovin a material (Tucek a Bobak, 2006, s. 47).
Chemické procesy

Na rozdil od mechanicko- fyzikalnich procest, se u téchto procesti méni vlastnosti latkové
podstaty. Typickym ptikladem mohou byt napt. zpracovani ropy (Tucek a Bobdk, 2006, s.
47).
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Biologické a biochemické procesy

V téchto procesech se ke zmené latkové podstaty surovin a materialu pouzivaji organismy,

které pomoci biologickych procestt méni latkovou podstatu (Tucek a Bobak, 2006, s. 47).
Prirodni procesy

Pfeména vlastnosti materialu bez vnéjsiho zasahu, vyuziva se plisobeni pfirozenych pfi-
rodnich sil. Vyuziti mizeme najit v dievozpracujicim pramyslu, kdy se pfirozen¢ susi die-
VO pied tim, neZ putuje do vyroby (Tucek a Bobdk, 2006, s. 47).

1.45 Hledisko spojitosti vyrobniho procesu

Plynula vyroba

Typ vyrobniho procesu, kdy technologicky proces funguje nepierusované i pies nepracov-
ni dny. Jako ptiklad se da uvést hutnicky ¢i energeticky primysl. V obou téchto ptipadech

by neustalé pferuSovani znamenalo enormni naklady (Tucek a Bobak, 2006, s. 48).
Pierusovana vyroba

Zde je technologicky proces pierusovan. Je pieruSovan zejména procesy udrzby, dopravy,
¢1 zmény nastroje. Na rozdil od plynulé vyroby mohou byt vyroby pozastaveny a zase opé&-
tovné zpustény bez vyrazng€ zvysené hladiny nékladd (Tucek a Bobak, 2006, s. 47).

1.4.6 Hledisko fazi vyrobniho procesu

Piedzhotovujici faze

V této fazi se suroviny pripravuji pro nadchazejici vyrobni proces (Tucek a Bobak, 2006, s.

47).
Zhotovujici faze

Zde dostavaji piidanou hodnotu a ziskavaji konecnou podobu (Tucek a Bobak, 2006, s.
47).

Dohotovujici faze

Zahrnuje tikony, jez pfipravuji vyrobek pro koneéného zakaznika. Radime sem nap¥. expe-

dici, baleni a podobn¢ (Tucek a Bobék, 2006, s. 47).
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1.5 Planovani a Fizeni vyroby

1.5.1 Rizeni vyroby

Podle Ketkovského (2012, s. 12) se v pfedmétu fizeni vyroby piedevsim jedna o prostoro-
vé a Casové sladeéni Ciniteli ucastnicich se vyrobnich procesii. Jedna se predevsim o fizeni
kapacit, pracovniki, vyrobnich a dopravnich zatizeni, surovin, polotovari, energii, rozpra-

covanych vyrobkt, financnich prostfedkl a odpad.

Predm¢t fizeni vyroby se nemuize chapat jako fyzicky produkéni systém. Pod pojmem fi-
zeni vyroby je mozno si predstavit rozpracovavani danych ukolt dale predkladanych fy-
zickému systému tvorby vykont. Zajistuje také objemy vyrabéného mnozstvi, zadavani
terminti pro vyrobu, ale zaroven také zajistuje zpétnou vazbu, ktera ptichazi z fyzického
vyrobniho procesu, podle které pfijima jednotliva opatieni, ¢i porovnavani momentéalniho

stavu s naplanovanym ¢asovym harmonogramem (Tomek a Vavrova, 2000, s. 17).

1.5.2 Strategické Fizeni vyroby

Strategické tizeni vyroby se mulZe také chéapat jako manaZerské fizeni vyroby. Na této
urovni fizeni se snazi organizovat vyrobni proces tak, aby odpovidal strategii a cilim pod-
niku. Zaroven vSak musi pracovat na zakladé zpétné vazby od nizSich fidicich Grovni. Na
strategické Urrovni fizeni se tvofi dané portfolio vykoni, které se potom upiesiiuje konkrét-

nimi poZadavky zakaznikd (Tomek a Véavrova, 2000, s. 63).

Strategie se dale na zdklad€ okolnosti vyplynulych z rozhodnuti méni tak, aby se i nadale
plnily cile stanovené podnikem. Strategie je dlouhodobou zaleZitosti podniku, avSak pii
realizovani strategie na nizSich urovnich fizeni mizou vyplynout neo¢ekavané problémy,
se kterymi neni mozno zadany zdmér provést. Musi se tedy dbat na to, aby byla na zaklad¢
informaci z pribéhu realizace zdméra pravidelné aktualizovana (Tomek a Vavrova, 2000,

. 63).

1.5.3 Typy vyrobnich strategii

e Strategie stability -Vyrobkové portfolio se neméni
- Rozhodnuti jsou zaméiena na neustalé zlepSovani procesii
e Strategie expanze - Nové vyrobky pro nové zakazniky

- Rozsifovani oblasti podnikéani
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e Strategie omezeni - Rozhodnuti jsou zaméfeny na zuzovani stavajicich oblasti
podnikani
e Kombinace - Podnik vyuziva riznych druhi strategii, reaguje na situaci

na trhu (Ketkovsky, 2006, s. 134)
Vyrobni strategie by m¢la byt fizena na zéklad¢ téchto skutecnosti:

e Me¢la by byt vytvoiena na zékladé nadfazujici obchodni strategie
e Musi byt bran ohled na vyrobni kapacity

e Zajistovani technického ristu a modernizace

e VytyCovat koncepty fizeni a planovani vyroby

e Standardizovat pfistup k fizeni kvality

e Prace s lidskymi zdroji, dodrzovani stanovenych smérnic, motivace a vztah

k majetku firmy(Ketkovsky a Valsa, 2012, s. 43)

Vytvotend strategie, ktera bere v ivahu vSechny vySe uvedené faktory a dokaze je schopné
a cilevédomeé tidit, je schopna efektivné a pruzné reagovat na komplikace, které nastavaji

v kazdodennim provozu.

1.5.4 Taktické Fizeni vyroby

Taktické fizeni vyroby se v hierarchii fizeni vyroby nachézi niZe nez strategické. Musi tedy

plnit stanovenou strategii.
V taktickém fizeni vyroby se fesi tyto skutecnosti (Tomek a Vavrova, 2000, s. 69):

e Realizace vyrobkové politiky
e Vybaveni vyrobniho systému

e Organizace a prub¢h vyrobniho procesu

Hlavnim ukolem taktického managementu je plnéni cili strategického managementu. Na
zaklad¢ téchto cila si vytvoii své vlastni cile a milniky, podle kterych plni zadané ukoly.
Zaroven se vSak pfi tvorbé cili musi brat ohledy na konkurenc¢ni vyhodu podniku. Na z4-
klad¢ této skutecnosti se pouzivaji dva pfistupy K taktickému managementu vyroby (To-

mek a Vavrova, 2000, s. 69).
Taktické cile pri zajiSténi vedouciho postaveni v nakladech

Jak jiz napovida nézev, cilem je minimalizace vyrobnich nékladi na jednotku produkce pfi

stalé jakosti. K tomuto mtizeme piistupovat dvéma sméry (Tomek a Vavrova, 2000, s. 69):
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e Princip minima- Chceme dosahnout uréené produkce s nejmens$im moznym vstu-
pem

e Princip maxima- Chceme dosahnout co nejvétsi produkce pii danych vstupech.
Taktické cile pri zajiSténi vedouciho postaveni diferenciaci

Jde o dosazeni vedouciho postaveni na trhu na zakladé¢ komplexniho plnéni potieb zakaz-
nika. Cile u tohoto pfistupu jsou dosaZeni technické a jakostni dokonalosti (Tomek a Va-
vrova, 2000, s. 70).

1.5.5 Operativni Fizeni vyroby

Operativni fizeni je nejnizs$i hladinou managementu fizeni vyroby, zahrnuje ¢innosti bez-

prostfedné vykonavaci. Angazuje se tedy pfimo do vyrobniho procesu.

SnaZi se splnit cile pfevzaté z vySSich pater tak, aby zajistili optimalni a ekonomické vyu-
Ziti vSech zdroju. Jedna se o vyznamnou ¢ast podniku, ktera tvoii jadro vazby na odbérate-

le i dodavatele, je to tedy nejstézejnéjsi Cast fizeni vyroby (Tucek a Bobak, 2006, s. 37-38).

Operativni management se soustied'uje hlavné na nasledujici druhy Cinnosti (Tucek a

Bobak, 2006, s. 37):

e Operativni planovani

e Operativni zajiStovani vyroby
e Operativni evidence vyroby

e Rizeni pribhu vyroby

e Zménové odchylky fizeni

1.6 Definice praumyslového inZenyrstvi

Primyslové inZenyrstvi je multidisciplinarni obor, jehoZ tkolem je feSeni aktudlnich po-
tieb pramyslovych podnikl. Vyuziva k tomu poznatky z oborti jako matematika, statistika,

psychologie, technologie, sociologie a mnoho jinych (Tuc¢ek a Bobak, 2006, s. 106).
Cilem primyslového inZenyrstvi je vytvareni produktii vysoké jakosti za neustdlé minima-
lizace vyrobnich nakladi a optimalnim vyuzitim vSech faktor. Dosahuje se toho navrho-

vanim, organizaci a sou¢innosti vyrobnich faktort (Tucek a Bobdk, 2006, s. 106).



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 24

1.7 Nastroje prumyslového inZenyrstvi uplatinované pri optimalizaci vy-

roby

1.7.1 SWOT analyza

Je to nastroj pouzivany pii urCovani strategie podniku. Ve své podstaté identifikuje faktory,
které pro dany objekt zkoumani, piedstavuji silné stranky (S), slabé stranky (W), ptilezi-
tosti (O) a hrozby (T). Tyto ctyii faktory tvori kazdy jeden kvadrant tabulky, kde vepisu-
jeme jednotlivé podbody (Ketkovsky a Valsa, 2012, s. 61-62).

Tyto nedostatky se mohou ziskavat rizné. Casto se prebiraji z dil¢ich analyz, porovnanim

s konkurenci ¢i brainstormingem (Kefkovsky a Valsa, 2012, s. 61-62).
Zasady tvorby SWOT analyzy:

1. Kazda SWOT analyza by méla byt zpracovavana ucelné pro problematiku, kterou
chceme analyzovat. Jeji zavér by mél byt pouze pro danou problematiku a nemél by
byt aplikovan pfi feSeni jinych problémd.

2. Je nutné se zaméfit na véci, které ptimo souvisi s danou problematikou. Ptili§ mno-
ho zcestnych atributli se miize negativné projevit v pozdéjsi navrhované strategii.

3. Do SWOT analyzy by se méla pfenaset pouze fakta. Fakty jsou mySleny véci, které
se daji zahrnout do strategie podniku. Zpravidla zde nepatii véci, které se daji zlep-
Sit jednorazove.

4. Pro SWOT analyzu je dilezita objektivita. Nemél by se do ni promitnout subjek-
tivni pohled autora. Zejména se toho dosahne tak, ze predbézny navrh SWOT ana-
lyzy projde rukama expertiim, ktefi to zhodnoti a jejich nazory se promitnou do fi-
nalni verze.

5. Sila atributt, které vybereme, by méla byt rozlisena. MiZe byt pouzita barevna sig-

nalizace nebo bodovani jednotlivych faktort (Ketkovsky a Valsa, 2012, s. 61-
62).

Jako vystup ze SWOT analyzy by mél vyjit seznam atributti, na kterych je potieba bud’to
stavét, nebo zapracovat. To pak bude udavat smér podnikatelské strategie spolecnosti. Na-
vrh strategie by mél byt postaven na eliminaci slabych stranek a hrozeb. K této eliminaci
by mélo byt vyuzito silnych stranek a piileZitosti, které se naskytuji v tomto odvétvi (Kef-

kovsky a Valsa, 2012, s. 61-62).
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1.7.2 Analyza materidlového toku

Podle Chromjakové (2011, s. 51) se mapuje materidlovy tok za ucelem identifikovani ztrat,
které snizuji efektivnost a vykonnost a zaroven identifikace potencialt, ktera jsou piilezi-
tosti pro zestihleni vyrobniho procesu. Klicové je pro mapovani hodnot sestaveni mapy
hodnot. V ni se zobrazuji vSechny ¢innosti vyrobniho procesu od zadani zakazky zakazni-

ka, az po expedici a naslednou fakturaci.

Hlavnim ukolem mapovani toku hodnot je identifikace mist, kde je vyrobni proces neefek-
tivni a dochazi k plytvani. Timto plytvanim byvaji procesy, které neptidavaji vyrobku hod-
notu. Jsou to zejména dlouhé transporty (Chromjakova, 2011, s. 51).

Preclik (2006, s. 21) transporty nazyva manipulace s materidlem, kdy jsou materidlem

mySleny v§echny manipulované ptedméty jako zédkladni materil, polotovary, hotové nebo

nedokoncené vyrobky a odpad.

1.7.3 Vyvojové diagramy

Vyvojovy diagram je symbolicky algoritmicky jazyk pouzivany pro nazorné zobrazeni
algoritmu. Je tvofen pfeddefinovanymi znackami, které maji jednozna¢ny vyznam (Taufer,
2009, s. 18).

Vyvojovy diagram zobrazuje posloupnosti operaci a je slozeny z téchto casti (Taufer,

2009, s. 18):

e Symboly- grafické znacky pieddefinovaného tvaru a vyznamu.
e Spojnice- Ukazuji smér toku informaci

e Zvlastni symboly- jsou pouZivany pro uleh¢eni ¢teni z vyvojového diagramu
Zakladni symboly

Mizeme se setkat s témito symboly, které maji kazdy odlisSny vyznam. Kazdy krok je opat-
fen svym symbolem podle toho, co se v ném provadi. Zde je vycet zdkladnich symbola

pouzivanych ve vyvojovych diagramech (Taufer, 2009, s. 18).
Zpracovani

Tento symbol predstavuje provedeni jakékoliv operace. Na jejim vystupu je vzdy trans-
formace néjaké operace. Tento symbol musi mit jediny vstup a jediny vystup. (Taufer,

2009, s. 19).
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Obrazek 5. Zpracovani (Vlastni zpracovani)

Rozhodovani

Nazyva se také uzel, je to symbol, kde se provadéji rozhodnuti. M4 jeden vstup a dva nebo

vice vystupt (Taufer, 2009, s. 19).

Obrazek 6. Rozhodovani (Vlastni zpracovani)

Tok informaci

Tok informaci je znazornén Sipkou. Je spojnici mezi dvéma operacemi, ukazuje smér.

W

Obrazek 7. Smér toku informaci (Vlastni zpracovani)
Priprava

Da se také nazvat jako modifikaéni symbol. Je to €innost, ktera méni postup nasledné ¢in-

nosti. Symbol ma dva vstupy a dva vystupy (Taufer, 2009, s. 19).
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Obrazek 8. Priprava (Vlastni zpracovani)

1.7.4 5S

Metoda 5S byla vymyslena v Japonsku. Je to pét pravidel, které¢ maji pomoci K lepsi orga-
nizaci nastroji na pracovisti a vétsi disciplin€ zaméstnanct.
Zaklad metody 5S je obsazen v jejim samotném ndzvu. Je to pét japonskych slov zacinaji-

cich na ,,S* a jsou to:

e Seiri- rozdél

e Seiton- settid’

e Seiso- usporade;j

e Seiketsu- zdokumentuj

e Shitsuke- dodrzuj

Diky témto par sloviim se da dosdhnout mnohem efektivnéjsiho a Cistsiho pracovisté. Pod

témito japonskymi vyrazy si mame piedstavit tohle:
Seiri

Neboli rozd¢€l, znamena, Ze na pracovisti musi ziistat jen to, co se ve skutecnosti pouziva.
Ostatni véci musi byt uloZeny v pfehlednych ukladacich prostorech. Nepotfebné véci by

mély byt presunuty do skladt nebo zlikvidovany (Kavan, 2002, s. 44).
Seitson

Neboli settfid’, znamena logické uspotadani vSech predméti tak, aby byly lehce dostupné.

Musi byt také vSem ztejmé, kde jsou ulozeny (Kavan, 2002, s. 44).
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Seiso

Znamena v piekladu ,,uspofadej*. Je tim mysleno udrzovat pracovisté Cisté a bez necistot.
Diky poradku na pracovisti se snadné¢ji ukazi abnormality a Iépe se pfedchazi porucham

(Kavan, 2002, s. 44).
Seiketsu

Neboli ,,zdokumentuj“. Po provedeni tfi pfedchozich krokl je potfeba vsSe vizualizovat a
standardizovat, aby zaméstnanci védéli co ma kde misto. Je to piedpoklad pro budouci

dodrzovani (Kavan, 2002, s. 44).
Shitsuke

V piekladu ,,dodrzuj“. Kazdy, kdo je na daném pracovisti pfipraven, musi bezpodminecné
dodrzovat ptedchozi Etyfi kroky. Pracovis$té po ném musi zistat ve stejném stavu, jak vy-

Zaduje standard (Kavan, 2002, s. 44).

1.7.5 Diagram pri¢in a nasledki
Neboli znamy také jako Ishikawtiv diagram nebo rybi kost. Je to graficky nastroj, ktery
slouzi k hledani pficin dané¢ho problému. Na pravé strané je definovany problém, ktery se

timto ma vyfesSit. Na levé strané€ je potom osa, na kterou navazuji jednotlivé vétve, které

symbolizuji kategorie. VéEtSinou se uvadi Sest hlavnich kategorii a t€émi jsou:
e Lidé
e Material
e Prostiedi
e Metody
e Zafizeni
e Meéfeni

dalsi vétve jejich pfi¢in. Na konci se vyberou na zakladé diagramu nejvhodnéjsi feSeni
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(Korecky a Trkovsky, 2011, . 223).
Material Stroj
A » by »
4 »
- » -
4 4 4 4 4 » Problém
< > >
“ “ > »>
4 >
Lidé Postup Prostredi

Obrazek 9. Ishikawa diagram (Academy of Productivity and Innovations, ©2014)

1.8 Pristupy k Fizeni vyroby

Pristupem k fizeni vyroby se rozumi efektivita piisobeni lidi na rozvoj a fungovani vyrob-
nich systému. Existuji dva pohledy na tuto skute¢nost, jsou to redukcionisticky a holisticky
ptistup. Podle kulturni typologie je z divodu jejich odliSnosti miizeme nazyvat také vy-

chodni a zapadni (Tucek a Bobék, 2006, s. 41).

1.8.1 Redukcionisticky pristup

Podstatou tohoto piistupu je dogma, Ze kazdy systém se da rozdélit na mnoho dal$ich sub-
systému. Zefektiviiovanim téchto dil¢ich subsystéml samostatné je pak dosaZzeno vétsi
efektivity celého systému. Casto se nazyvéa jako mechanicka organizace prace, pracovnik
opakovan¢ vykonava Ukony. Pro tento pfistup je typicka vysoka specializace (Tucek a

Bobak, 2006, s. 41).

1.8.2 Holisticky pFistup

Oproti redukcionistickému pfistupu, se holisticky pfistup zamétuje na systém jako na ce-
lek, kdy kazdy subsyst¢ém ma urcitou autonomii. V zajmu kazdého subsystému je pak

funkcnost celého systému 1 ostatnich subsystému (Tucek a Bobak, 2006, s. 41).
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1.9 Koncepty Fizeni vyroby

Koncept fizeni vyroby je pfistup k fizeni vyroby. Pii jeho vybéru hraje roli mnoho ukazate-

It, mezi které patii typ vyroby, uspoiddani vyroby, organizace vyroby, struktura vyroby,

stalost odbytu ¢i pocty variant. Nize jsou uvedeny zakladni koncepty fizeni vyroby (Tucek

a Bobak, 2006, s. 62).

19.1

Just in time

Jak jiz napovida nazev Just-in-time, cilem je vyroba nezbytnych polozek Vv potiebné kvali-

té, v nezbytnych mnozstvich a v nejpozdéji pripustnych Casech. Je zalozen na eliminaci

péti druht ztrat (Ketkovsky a Valsa, 2012, s. 88):

Nadprodukce
Cekani

Dopravy
Udrzovani zasob

Zmetky

JIT musi vychazet z celkové strategie firmy, diraz je kladen hlavng, na (Ketkovsky a Val-

sa, 2012, s. 88):

Minimalizaci rozpracované vyroby

Zkracovani priabéznych dob vyroby

Vysokou poptavku

Nizké sefizovaci Casy

Mala vyrobni davky

Zkracovani piepravnich vzdalenosti- mezi stroji, ale i mezi dodavateli
Make or buy strategie

Eliminace poruch vyrobniho procesu

Jednoduchy fidici systém

Rezervni vyrobni kapacity- ptescasy, doCasni pracovnici

Motivace zaméstnancu

Koncept JIT je vyuzivan zejména v ndkladove orientovanych firméach, mezi jeho hlavni

vyhody patfi to, ze redukuje zésoby a rozpracovanou vyrobu, nemusi tak mit tak rozlehlé

skladovaci €1 vyrobni prostory. Dalsi vyhodou jsou pribézné doby vyroby, jez se podstatné
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zkracuji. Na tom maji podil také kratsi setizovaci Casy, vyssi vyuziti zdrojii a vysledkem je

pak vysoka produktivita (Ketkovsky a Valsa, 2012, s. 88).

1.9.2 Lean production

Tento koncept je koncipovan tak, Ze vyroba je schopna pruzné reagovat na pozadavky za-
kaznika a poptavku, kterd je fizena decentralizovan¢. Je orientovan na maximalni uspoko-
jeni zakaznika, coz je v rozporu s Taylorovymi principy hromadné vyroby. (Ketkovsky a
Valsa, 2012, s. 88).

Mezi charakteristické znaky a mozno fici také hlavni cile Stihlého vyrobniho procesu, mi-

zeme zatadit (Ketkovsky a Valsa, 2012, s. 88):

e Rychlejsi uvedeni vyrobku na trh.
e Zvyseni kvality.
e Obratna reakce na pozadavky zakaznika.
e Vysoka produktivita
e Snizovani naklada
Zvladnuti téchto vySe uvedenych charakteristik rozhoduje o tom, zdali firma dokéaZe obstat

na globalnim trhu (Jurova, 2013, s. 214).

193 TOC

Tato metoda se snazi o maximalizaci pritoku materidlu tzkym mistem. Uzkym mistim je
vénovana hlavni pozornost a je vSe podfizeno tomu, aby v nich bylo dosazeno maximalni-
ho vytiZeni. Je toho dosahovano pomoci péti zékladnich bodu:

Najit 1zké misto

Maximalni vyuziti izkého mista

Vse ostatni podiidit uzkému mistu

Rozs§ifit omezeni

o ~ w0 D

Navrat na zacatek

Rizeni vyroby podle TOC tedy spociva v identifikaci tizkych mist a jejich kvalitniho a
efektivniho vyuzivani (Tucek a Bobak, 2006, s. 91-95).
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194 OPT

Tento koncept je zaloZzen na optimalizaci vyrobnich toki. Vznikl z TOC. Zékladem je ma-
ximalni vyuzivani kapacit uzkoprofilovych pracovist. Cely koncept OPT spociva v mys-
lence, ze vykonnost systému jako celku je dana vykonnosti nejuzsiho pracovisté. Proto je
pomoci planovacich algoritmi planovana vyroba tak, aby bylo dosazeno maximéalniho vy-

uziti uzkych mist (Ketkovsky a Valsa, 2012, s. 81).
OPT je zalozeny na deviti zakladnich pravidlech (Jurova, 2013, s. 213):

1. Vyvazovat se musi toky materidlovych prvka, nikoli kapacity.

2. Urovei vyuziti systému je rovna kapacitnim moznostem tizkych mist.

3. Maximalni vyuzivani kapacit neznamend maximalni vyuziti moznosti systému.

4. Mnozstvi ¢asového fondu usetieného na pracovisti, které neni uzkym mistem, ne-
znamena usetieni pro cely systém.

5. Mnozstvi ¢asového fondu usetfeného na stroji, ktery neni tzkym mistem, nezna-

mena usetieni pro cely systém.

Uzka mista ovliviuji vysku zasob.

Vyrobni davka by neméla byt stejné velikosti jako davka vyrobni.

Vyrobni davka by neméla byt fixni, nybrz proménliva.

© © N o

Rizeni vyroby by mélo jednat na zakladé vyse uvedenych poznatk.

195 TPM

Totalné produktivni udrzba. Cilem je zajisténi vysoké vytiZzenosti stroji pii aktivni Gcasti
vSech rozhodujicich profesi a pracovnikli, tedy pfevést co nejvice procesit udrzby
z udrzbai na samotné operatory. TPM se rozdé€luje na tzv. 6 blokd, které pokryvaji kom-

plexni systém udrzby. Jsou to (Masin, 2005, s. 81):

e Méfeni a analyza ztrat

e Samostatnd udrzba

e Profesni idrzba

e Trénink pracovnikii

e Aktivita na zacatku zivotniho cyklu
e ZlepSovani udrzovatelnosti
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1.9.6 Kaizen

Kaizen je vyrobni filozofie, ktera ma své pocatky v Japonsku. Slovo kaizen v japonstiné
znamena neustalé zlepSovani, v cemz tkvi i samotna podstata celého kaizenu. Jde o filozo-
fii, ktera je definovana jako proces zlepSovani standartnich pracovnich postupt. Je zavade-

na zejména ve vétSich vyrobnich podnicich (Topuz a Arasan, 2013).

Cely kaizen stoji na dodrzovani nékolika pravidel, bez kterych by cely systém zkolaboval.
Hlavnimi pilifi jsou tymova spoluprace, osobni disciplina, snaha o neustaly rozvoj a na-

vrhy na zlepseni (CT24, ©2010).
Tyto Ctyfi zasady se daji uspésné aplikovat 1 v bézném zivoté, coz svédci o tom, jak za-

kladni véci mohou ovlivnit hodné vyznamné celé okoli.

1.9.7 Informacni systémy
MRP |

Jsou to informacéni systémy, které zajistuji presnou kontrolu nad planovanim nakupu
S vazbou na vyrobu a odbyt. VySe dodavek jednotlivych druhli materidlu jsou zavislé na
momentalni potiebé, kterd je dana vypoctem potfeby kusii a materidlu podle kusovnikl
K ptipravovanym zakazkam nebo norem spotieby, tedy podle tzv. hrubého rozvrhu vyro-
by.Pfi jejim planovani se bere v tivahu 1 stav disponibilnich zasob. Vlastni propocet spo-
tieby materialu probiha tak, ze se podle kusovniku zjist'uji pocty jednotlivych dili pro fi-
nalni plan vyroby. Vypocet je provadén podle jednotlivych vyrobnich stupiiti a shodna
¢isla vykresli jsou nacitana jako celkové mnoZstvi dané ¢asti. Vysledkem je spotieba ¢asti.
K té se musi jesté pficist ¢asti, které byvaji v planu odbytu uvedeny jako ndhradni dily.
Zakladem je zajiSténi Casové a kvantitativni vazby mezi jednotlivymi fazemi vyrobniho

procesu (Tomek a Vavrova, 2007, s. 319-320).
MRPII

Tento systém planovani vyroby je oproti MRP I obohaceny o dal$i funkce materidlového
hospodaistvi. Nové se zacalo vyuzivat pldnovani denniho mnozstvi, kontrolni systémy
pfipravenosti materidlu, ¢i sledovani kritickych casti. Do systému se daji také adaptovat
nékteré prvky operativniho planovani vyroby, jako propocty vyrobnich davek ¢i planovani

vyrobnich nakladt (Tomek a Vavrova, 2007, s. 319-320).
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ERP

MRP I a MRP II byly orientovany pouze na vyrobni oblast. ERP, neboli Enterprise re-
source planning jsou informacéni systémy, které spojuji vSechny podnikové subsystémy a
tvoii databazi, diky které se daji efektivné vyuzivat podnikové zdroje. VSechny podnikové
procesy jsou integrovany do jednoho celku. Slucuji se zde rtizné oblasti ¢innosti a funkci

z celého podniku (Ketkovsky a Valsa, 2012, s. 79).

Podle Salvendyho (2001, s. 325) integruji Sirokou $kalu aktivit a operaci tak, aby podpofili
taktickou uroven fizeni vyroby. Podéavaji detailni pehled o kazdém procesu, ktery se uvnitf
podniku odehraje, umi fidit tok materidlu, planovat vyrobu, ale také zajistit distribuci pro-

duktu.

. RIZENI
VYROBA DODAVATELSKEHO
RETEZCE

PROJEKTOVE
RIZENI

PERSONALISTIKA

RIZENI
VZTAHU
S DODAVATELI

Obrazek 10. Schéma systému ERP (Vaclav Keil, ©2014)
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II. PRAKTICKA CAST
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2 CHARAKTERISTIKA SPOLECNOSTI

Firma DSD-Dostal a.s. se nachazi v méstysu Dievohostice, nedaleko Pterova. Spole¢nost

se zabyva strojirenskou vyrobou, kde jsou schopni diky Sirokému zaméteni pokryt poza-

davky 1 téch nejnaroénéjsich zékaznikd.

Obrazek 11. Sidlo Dievohostice (Interni zdroje)

Tradice spolecnosti saha jiz do 30. let dvacatého stoleti, kde piesnéji v roce 1936 byla za-
lozena dilna, kde se zamé¢fili na drobné zamecnické prace, opravy zemédélskych zatizeni a
jeho samotnou vyrobu pro zeméedélské usedlosti. Dilna byla v roce 1952 zestatnéna a dale
fungovala jako ¢ast vyrobniho druZstva, které bylo zaméteno na jinou sortimentni skupinu.
V této formé fungovala firma témét 40 let, kdyz v roce 1991 byla opét navracena do sou-
kromého vlastnictvi a do rejsttiku zapsdna jako firma DSD-KOVO s.r.o.. Nasledné byly
nakoupeny zafizeni, zajistila se prace a firma mohla opét zacit fungovat. Postupné se zvét-
Sovala a v roce 1996 bylo zalozeno oddéleni inzenyringu, kde zacali vyuzivat moderni vy-
pocetni techniku s programem AutoCad, ktery umoznil zabyvat se efektivnéji 1 konstrukéni
strankou véci. V roce 1998 pak doslo k transformaci na akciovou spole¢nost, v této forme

funguje i dnesni DSD- Dostal a.s.
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Obrazek 12. Stara dilna z roku 1936 (Interni zdroje)

2.1 Zakladni udaje

Sidlo: Bystricka 38, 751 14 Dtevohostice

Prévni forma: akciova spole¢nost

Predmét Cinnosti: Strojirenska vyroba, projekce, konstrukce
Zakladni kapital: 6 608 000 K¢

Primérny pocet zaméstnancti: 50

z toho tidicich pracovnikii: 5

2.2 Organizaéni struktura

Ve spole¢nosti DSD- Dostal ma rozhodujici slovo Valna hromada, ktera je slozena z akci-
ondil firmy. Schazeji se alespon jednou za rok. Dalsi stupeni organizacni struktury tvoii
feditel, jimZ je Ing. Martin Machacek, MBA. Je to zaroven akcionaf spolecnosti, ktery ma
nejvyssi procentualni vklad. Na dal$i urovni jsou jednotliva oddéleni, ktera jsou spolecné

propojena, a probiha mezi nimi jista kooperace.
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Valna hromada

|

Reditel

Obchodni oddéleni

Ekonomické oddéleni

Engineering

Technologie

Nakup, zasobovani

European sales
manager

Ucetni

Obrazek 13. Organizacni struktura (Vlastni zpracovani)

2.3 Dodavatelé

Vyroba

Firma ma Siroké spektrum dodavatelii. Pfi nakupu materialu se snazi vyuZzivat kusovnikti a

fidit dodavky na jejich zakladé. Tim chtéji dosahnout co nejmensi vazanosti zasob. Snazi

se praktikovat Just-in-time koncept vyroby.

2.3.1 Proces nakupu

Portfolio véci, které si firma DSD-Dostal nevytvaii sama, ale nechdva si dodavat, délim na

ti1 Casti:

e Prace

e Material

e Polotovary

Prace

Firma se k nakupu prace uchyluje v pfipadé, ze neni schopna dosdhnout dané kvality vy-

robku z vlastnich zdrojt, nebo ma pIné vyuzitou vyrobni kapacitu.

Material

Firma vyuziva dva typy materidlu a to hutni a spojovaci. Pfi ndkupu obou typil se orientuje

na zakladé kusovniku.
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Technologicka
priprava vyroby

y

Kusovnik

Ne

Dostatek materialu na skladé Nakup

Sklad hutniho/
spojovaciho
materidlu

Obrazek 14. Diagram ndkupu materialu (Vlastni zpraco-
vani)
Polotovary

K tomuto feseni se firma uchyluje tehdy, kdyz jsou naklady na vlastni vyrobu vyssi nez

nabidka dodavatele nebo vyroba neni v moZznostech firmy.

Na nésledujicim diagramu se budu snazit nastinit proces rozhodovani pii nakupu.

Technologicka
priprava

kooperace

Vyroba u

Vlastni vyroba nebo kooperace dodaatals

Rozpis materialu

+

Zajisténi materialu
(Nakup)

v

Sklad polotovard

Obrazek 15. Diagram nékupu polotovaru (Interni zdroje)
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Jak muzete vidét, spole¢nost se rozhoduje na zakladé samotného vyrobku. Pokud by pted-
bézné vypocitané vyrobni ndklady byli nizsi, nez vyroba polotovaru na zakazku, rozhodli
by se pro vlastni vyrobu. V opaéném piipadé by to fesili formou kooperace. Pii vlastni
vyrob¢ by se fidili kusovniky vyvinutymi v piedchozich etapach a stavem zasob materialu

na skladé.

2.4 Informacni systém

Pro fizeni skladového hospodaistvi, vyroby a dalSich podnikovych procesii se ve spolec-
nosti pouziva informaéni systém Helios Orange. Je to klasicky ERP systém, ktery se vyu-
ziva pro evidenci zakazek, materialu, zaméstnancti, dodavateld, odbérateld ¢i tvorbu ku-

sovniku.

2.5 Odbératelé

Firma DSD-Dostal, a.s. pusobi zejména na evropském trhu. Dodavaji do vapenek témét po
celé Evropé, zejména vSak do Ruska, Ukrajiny a na Slovensko. Své zakazniky vSak maji 1
v Némecku, Belgii a Recku. Za své existence uz viak dodavali i do zemi jako jsou Austra-

lie, Oman ¢i Mongolsko. D4 se tedy tvrdit, Ze jsou schopni jednat v globalnim rozsahu.
Hlavnimi pravidelnymi odbérateli tedy jsou:
Carmeuse

Spolecnost, kterd je svétovym lidrem ve vyrobé vapna. Firma DSD-Dostél, a.s. dodava

strojni vybaveni do jejich Siroké sit€ vapenek po celé Evropé. (Interni zdroje)
IBAU Hamburg

Spolec¢nost IBAU Hamburg se zabyva kompletnim feSenim pro zpracovani sypkych mate-
rialt. Se spolecnosti DSD- Dostal navazali uzkou spolupraci v mnoha projektech. Nejzna-

m¢jsim z nich je Shipunloader, ktery je uveden na obrazku nize. (IBAU Hamburg, ©2014)
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Obrazek 16. Shipunloader (Interni zdroje)

HeidelbergCement

Silnd mezinarodni skupina, kterd vlastni pfedni ¢eské spolecnosti vyrabé&jici cement, beton
a kamenivo. Je to také jeden z nejvyznamnéjsich svétovych dodavatell stavebniho materia-
lu. DSD-Dostal, a.s. s nimi uzce spolupracuje a vybavuje je strojnim zafizenim (Heidel-

bergCement, ©2012).

2.6 Konkurence
Mezi hlavni konkurenty firmy DSD-Dostal, a.s. patfi tyto firmy.
Rayman spol. s.r.o.

Firma Rayman spol. s.r.o. se zaméfuje na projekci, vyrobu a instalaci pneumatické a fluid-
ni dopravy a vzduchotechniku. Je pfimym konkurentem spole¢nosti DSD-Dostal, a.s. ve

tvorbé dopravnikll pro sypkou hmotu (Interni zdroje).
ZK ING s.r.0.

ZKING s.r.0. je podobn¢ orientovana firma jako DSD-Dostal, a.s. Pisobi ve stejném regi-

onu, da se tedy fici, ze je piimym konkurentem (Interni zdroje).
CPAG Hamburg

CPAU Hamburg je Némeckou firmou zabyvajici se praci se sypkymi materialy. Je to hlav-

ni konkurent na Némeckém trhu. (Interni zdroje).
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3 SWOTANALYZA

Tato metoda je urCena pro zjiSténi silnych a slabych stranek, pfilezitosti a hrozeb. Byla

zpracovana za cilem upozornéni na problematické oblasti spole¢nosti DSD-Dostal, a.s.

Tabulka 1. SWOT analyza (Vlastni zpracovani)

Silné stranky Slabé stranky

Silna pozice na trhu Malé vyrobni kapacity
Siroka sit’ dodavatelskych vztahti Malé vyrobni prostory
Siroka sit’ odbératelskych vztahi Slozitd manipulace s vyrobky
Velky zabér a rozmanitost vyroby | Doprava k zékaznikiim
Certifikace Prubézna doba vyroby

Propracovany systém internich ¢i
externich auditd

Zamefeni spolecnosti

Kvalifikovanost a zkuSenosti za-

meéstnanct

PiileZitosti Hrozby

Pravidelné hodnoceni dodavatelti Narust konkurence

Rist trhu Nespolehlivost dodavatelt
Zamefeni na dalsi trzni segmenty

Zvyseni kapacit Nekvalitni material

Reklamace
Piechod odbératelu ke konkurenci

Silné stranky

Firma DSD- Dostal, a.s. je spolehlivé fungujici spolecnosti s pfevladajicim mnozstvim
silnych stranek. Mezi zésadni silné vlastnosti spole¢nosti patii to, Ze maji Sirokou sit’ odbé-
ratelskych vztahti a na druhou stranu také mnoho spolehlivych dodavatelti. Dalsi silnou
strankou spoleénosti je obrovské portfolio vyrobku, které je schopna zkonstruovat a vyro-
bit. Timto je schopna uspokojit téméi kazdého narocného zékaznika. Velky podil na tom
je lidsky faktor. Ve spolec¢nosti funguji lidé, ktefi maji dostatecné zkusenosti 1 kvalifikaci

na to, aby byli schopni spravné reagovat v kazd¢ situaci.
Slabé stranky

Mezi slabsi stranky spole¢nosti fadim malou vyrobni kapacitu. Divod je prosty, i pres vel-

ké zakazky, které dé€la, ma pomérné malou vyrobni halu a pocet stroju, proto se mize ob-

vvvvv
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ktera se mize zbyte¢né prodluzovat a samotnd manipulace s vyrobky, které se mohou po-

hybovat po hale nebo i k samotnému zakaznikovi s velkym omezenim.

Prilezitosti

Firma DSD- Dostal, a.s. ma mnoho pfilezitosti pro stabilizaci a rozvoj spole¢nosti. Ur¢ité
se mezi tyto piilezitosti fadi systém hodnoceni dodavatelt, hlavné kvili jejich neustale
nartistajicim poctim. Dadle je to rozsifovani kapacit, hlavné tedy vystavbou nebo pronajmu-
tim nové vyrobni haly, coz miize umoZnit spolecnosti orientovat se i na dalsi segmenty

strojirenského trhu.
Hrozby

Nejvétsi hrozbou je trh. Pfi vysokém narlstu konkurence miize mit firma problémy. Pro-
blémy ji vS§ak mizou zplsobit i dodavatelé, kteti nedodaji material nebo polotovary bud’to
pozdé, nebo v nedostatecné kvalité. S tim souvisi 1 mnoZstvi reklamaci. Pii jejich nahlém

nartistu se muize obratem snizit pocet zakazek, coz by smefovalo k velkym problémam.
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4 ANALYZA VYROBNIHO PROCESU

4.1 Specifikace vyrobniho procesu

Z hlediska pouzitych technologii: Mechanicko- fyzikalni procesy
Z hlediska spojitosti: Pierusovana vyroba

Z hlediska opakovatelnosti: Kusova

Organizace vyroby: Zakazkova vyroba

4.2 Procesni diagram

Sestaveni procesniho diagramu, kde jsou zobrazeny vSechny procesy ve firmg, mizZe po-
moci pro pochopeni rozhodovacich procest ve firmé. Na jeho zacatku je obchodni piipad
aje zde znazornén informacni tok, materialovy tok a zplsob rozhodovani az po fakturaci a
konec obchodniho ptipadu. Na diagramu, ktery se nachézi v ptiloze P |, jsou podstatné

uzly mista, kde se vytvaii rozhodnuti a témi jsou:

e Zakazka
o Typ zakazky

e Vlastni vyroba/ kooperace - Polotovar
- Cela zakazka
e Piedani rozpracované vyroby do kooperace

V kazdém tomto uzlu se firma rozhoduje. Po zpracovani posudku od technologie a kon-
strukce zda je schopna uspokojit poptavku zakaznika a po sestaveni technologického po-
stupu zda je schopna pokryt vyrobu vlastnimi zdroji, nebo vyuZije kooperace a zalezi na
samotné zakazce, zda vyuzije moznost predani do kooperace celé zakazky, nebo jen urci-
tych polotovari. Firma vétSinou s ohledem na objemnost zakdzek vyuziva moZnosti koope-

race.

4.3 Strojovy park

Strojovy park spolec¢nosti nepatii k tomu nejmodernéjSimu, co je dnes na trhu, vétSina stro-

ju, které jsou k dispozici, zde uz je dlouhou dobu.

e Hydraulické nizky - CNT1 3150
e Ohranovaci lis - CT0 160/4000
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e Zakruzovacka - XZM 2000/8T
e Pasova pila - PP 301
e C(CNC palici centrum - RUM 2500

e Svarovaci sestava

e Radialni vrtacka - VR6
e Soustruh -SU 50
e Lakovna

4.4 Vyrobni program

Vyrobni program spolecnosti je zavisly na specifikaci zdkaznika, diky jejich strojnimu

wewvr

je fazova, nevyrabi se vyrobky na sklad, ale zakdzkov¢ a to tak, Ze je firma schopna dodat

vse i s vlastnim konstrukénim a technologickym zpracovanim.
Dopravniky

Snekové dopravniky jsou pouZzivany pro vodorovnou dopravu praskovych a drobné zrni-

tych materiali (Interni zdroje).

Obrazek 17. Snekové dopravniky Zlabové (Interni zdroje)

Odlucovace hrubych ¢&astic

Odlucuje hrubé ¢astice a jiné nezadouci prvky z dopravovaného materialu (Interni zdroje).
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Obrazek 18. Odlucovac hrubych ¢astic (Interni zdroje)

Chladice sypkych hmot

Snizuji teplotu praskového materialu. Chladi se pomoci vody, ktera protéka dvojitymi sté-
nami trubek (Interni zdroje).
%77

Obrazek 19. Chladi¢ cementu (Interni zdroje)

Cerici zarizeni

Cefici zafizeni se pouzivaji k vyprazdinovani materiala ze sil a zasobnikt (Interni zdroje).
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Zasobnik sypkych hmot

Zasobniky, které slouzi k uskladnéni mletého produktu, v ptipadé praskového materialu

mohou byt vybaveny Cetficimi systémy (Interni zdroje).

4.5 Vyrobni hala

Vyrobni hala ma plochu 950 m?, z toho je 250 m? umisténo pod 4 t jefabem. MiiZzeme zde
nalézt typicky technologické rozmisténi pracovist. Ma dva vychody, na kazd¢ stran¢ jeden,
do lakovny se 1ze dostat pouze po opusténi haly zvenci. V levé ¢asti layoutu u pasové pily

se nachazi prijem hutniho materialu, spojovaci material ptichazi naopak z pravé strany.

Palici centrum Lakovna

)
\_ [

a

VR6

Ruéni paleni

Soustruh

Ndzky

Ohranovadi lis

Svarovaci box 1
Svafovaci box 2.
Svarovaci box 3

B Pasova pila

Lis

Svarovaci box 4.
Svafovaci box 5.

Obrazek 20. Layout vyrobni haly (Vlastni zpracovani)

4.6 Technologicky proces vybraného zastupce

Jako nejvhodnéjsi zastupce pro znazornéni technologického postupu se jevi snekovy do-
pravnik. Snekovy dopravnik je hlavni piedstavitel firemniho portfolia. Byl vybran z toho
divodu, Ze to je firemni stéZejni vyrobek, dopravnik se v jistych forméch vyskytuje témér

ve vSech firmou vyradbénych vyrobcich.
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Je tvofen korytem na konci uzavienym valivymi lozisky, a specialnim tésnénim htidele.

Koryto ma na svém povrchu distici a nahlizeci otvory. Uvnitf je umisténa Snekova htidel,

ktera je pohanéna elektromotorem (Interni zdroje).

Tabulka 2. Technologicky postup $nekového dopravniku (Interni zdroje)

1. Rezani

o 3
5| |5
Cislo operace| Pracovisté Popis =
1 fezani Natezani na miru podle vykresu |9’ 5 |6
2 stithani plech( [ Stfihat na miru podle vykresu 13" |5 |3
3 soustruh Rezdni zavitd 15" (4" |1
4, ohybani Ohnuti dle vykresu 38" |20° |8
5 zamecnik Vyvrtat otvory dle vykresu 36" |5 |2
6 Montaz Kontrola
7 svarec Svarovani 22° 3
8 Zamecnik Upraveni po svaru 11° 2
9. natérac Zakladni natér 10’ 4
10. zamecnik Montaz 46" |8 |2
11. natérac Vrchni natér 10 4
240" | 60" | 38’

Pfi vstupu hutniho materidlu je nutné nafezat jednotlivé profily podle vykresu na

pozadované Casti.

2. Sttihani

V této operaci se nastiihaji plechy na potiebnou velikost, opét podle vykresu. Ope-

race probihd na hydraulickych nizkéch.

3. Rezani zavitu

Operator uchytne na soustruh kulaty profil, na ktery z kazdé strany vyieze zavit. Do

plechi se zde nezasahuje.

4. Ohybéni

Ohybani se provadi na ohraflovacim lisu, plechy jsou zde ohybany podle vykrest

tak, aby byl zabezpecen hladky pritok materialu v hotovém vyrobku.

5. Zamecénik

Vyrobek jde k zdmecnikovi, ktery do plecht vyvrta diry potfebni ke kompletizaci.

6. Kontrola

Kontrola probihd u zamecnika, ale provadi ji hlavni kontrolor, ktery zkontroluje,

zda jsou vSechny miry v potadku.
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7. Svarovani
Po kontrole mtize pfijit svafovani. Nedochdzi zde vSak ke kompletaci, svarec pouze
svari zdkladni ¢asti.
8. Zamec¢nik
Zamecnik po svareci upravi svary a zkontroluje, zda maji vSechna svary dostatec-
nou pevnost.
9. Zakladni natér
Zakladni natér probiha pii jesté rozlozeném vyrobku. Na natér jde pouze rozlozené
zevni pouzdro.
10. Montaz
Vyrobek je zkompletovan do finalni podoby, je pfidana i1 Sroubovice, ktera byla vy-
tvofena v kooperaci.
11. Vrchni natér
Probiha uz na zkompletovaném produktu. Chybi pouze elektromotor, ktery se na
Sroubovici pfipojuje az na misté.
Po secteni celkovych €asi manipulace, prace a ptfipravy vyroby, dostaneme priibéznou
dobu vyroby. Ta je tedy celkem 338 minut. V nasledujicim grafu mizeme vidét podily

jednotlivych operaci na pribézné dobé vyroby.

50 ~
45 -
40 A
35 -
30 -
25 -
20 -
15 - M Prace

10 - Manipulace
5 _LV_V_V_V_V_V_V_V_V_VJ
0 -

M Ptiprava

B ) ) .
Kz"’b Q\é‘ \;}* \\‘0 @é’ &° R @ef’o & @Q/é\ &
"z§‘\\ B S © ,\';b Q 3 N

NS

Graf 1. Minutaz operaci (Vlastni zpracovani)

Nejdéle se tedy vyrobek zdrzi u zdmec¢nika a na ohranovacim lisu.
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Po analyzovani dal§iho grafu bylo vyvozeno zavéru, Ze operator pfipravuje vyrobek na

operaci 71% ¢asu, zatimco samotna operace zabere pouhych 18%.

| M Ptiprava
M Prace
= Manipulace

Graf 2. Prabézna doba vyroby (Vlastni zpracovani)

Na zéaklad¢ tohoto zjisténi byl vytvoien diagram pficin a nasledkd pro problém znamy jako
vysoka doba pfipravy. Na vedlejsi osy byly naneseny zkoumané oblasti prostiedi, material,

technologie, 1idé a stroje.

Prostiedi Material Technologie

= L
pracovisti
Neuspofadanost ‘ SloZitost
nastavena

———— *
D
manipulace

Problém

Vysokd doba
pfipravy operaci

Kvalifikace
Slaba motivace

Nedodrzeni
pfedpist

poruchovost
SlozZitost

Lidé Stroje

Obrazek 21. Diagram pfi¢in a nasledkt (Vlastni zpracovani)
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Z diagramu se vyvodilo, Ze za vysokou dobu piipravy operaci mize fakt, ze pracovisté
jsou casto neusporadané a problémy s hledanim potiebnych nastroji zbytecné prodluzuji
dobu pfipravy. Dale mlize byt na vin¢ to, Ze s vyrobky a materidlem se vSeobecné obtizné

manipuluje a nenahrava tomu ani fakt, Ze mnoho pracovist’ v hale je pomérn¢ stisnénych.

4.7 Analyza materialového toku

Na nize vytvofeném diagramu muzeme vidét vyrobni proces a pohyb materidlu po hale.
Modrou barvou je znazornéna mezioperacni manipulace, zelenou barvou manipulace po

pracovisti, ¢ervenou barvou pfisun materidlu do systému a zlutou barvou je zndzornéna

expedice.

Palici centrum Lakovna

( S -

U
a

VR6

Soustruh

Ruéni paleni

Ndzky

Svarovaci box 1
Svafovaci box 2.
Svarovaci box 3

\< Ohranovaci lis

Svarovaci box 4.

I

Obrazek 22. Materidlové toky po pracovisti (Vlastni zpracovani)

Na prvni pohled z diagramu miizeme vy¢ist, Ze jsou meziopera¢ni manipulace dlouhé. Vy-
robek je nutno mnohokrat ptenést na vétsi vzdalenost, coz pii obtiZznosti manipulace
S vyrabénymi zafizenimi znamend z ergonomického hlediska vynaloZzené usili a
z procesniho hlediska ztratové Casy. Jak muzete vidét z nize uvedeného grafu, procentualné
znamenaji mezioperacni operace 42% celého toku vyrobku, coZ je téméf polovina celkové

manipulace a je zddouci tuto hodnotu snizit.
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B Pfijem materialu
B Manipulace na pracovisti
B Mezioperac¢ni manipulace

Expedice

Graf 3. Podily jednotlivych druhti toku materialu (Vlastni zpracovani)

Po sestaveni tabulky s hodnotami jednotlivych druhii toku materialu mizeme vidét, Ze ma-

terial urazi celkovou vzdalenost 237,8 metru.

Tabulka 3. Manipulace s materialem- pied upravou

(Vlastni zpracovani)

PFijem materidlu 25
Manipulace na pracovisti 59,5
Mezioperacni manipulace 100,3
Expedice 53
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5 ZJISTENE NEDOSTATKY VE VYROBE
1. Vysoké pripravné ¢asy operaci

Vysoka prabézna doba vyroby vyrobku je zplisobena zejména dlouhymi Casy piipravy
operaci. Samotna operace je pouze zlomkem doby vyroby, coz znamend prostor pro
zlepseni. Cas piipravy je obzvlasté vysoky zejména pii napinani platna a montazi, kdy
zamec¢nik potiebuje na piipravu operace 46 minut. Pro tento nedostatek byl sestaven

diagram pfi¢in a nasledkd.
2. Neefektivni layout

Vyrobni hala je neefektivné uspotaddana, zejména z divodu dlouhych mezioperacnich
manipulaci. Materidlovy tok je pfili§ dlouhy a s vyrobky se pomérné téZce manipuluje.
Celkem material po hale urazi 237,8 metrti. Z analyzy materialového toku byl také zjis-
tén vysoky pocet manipulaci po pracovisti, ktery by se mohl zefektivnénim layoutu
snizit.

3. Zastaralé strojni vybaveni

Ve vyrobni hale figuruje pomérné zastaralé strojni vybaveni. Mnoho strojli se zde jiz
nachdzi uz od znovuzalozeni spole¢nosti. Zastaralost mize mit také vliv na pribéznou

dobu vyroby a se star§imi stroji mtize byt i méné bezpecna manipulace.
4. Mala vyrobni kapacita

Jedna se hlavné o velikost haly. Pii vyrobé velkych zakazek ma firma problém se se-
stavenim vyrobku, fesi se to mnohdy improvizaci. Tento nedostatek miize poté zpliso-
bovat problémy s pohybem po vyrobni hale a zpisobovat nasledné vyssi pribézné do-

by vyroby.
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6 NAVRHY NA ZLEPSENI VYROBNIHO PROCESU

6.1 Novy layout

Pro zlepSeni manipulace s materidlem a tim i zefektivnéni a zkraceni toku materialu byl
navrhnut novy layout. Prava strana vyrobni haly byla ponechana cela volna pro montaze
zakazek, zaroven byly piemistény vSechny strojni zafizeni z pravé strany haly nalevo a
usporadany podle technologického postupu. Na svém misté zlstalo pouze palici centrum,
ruéni paleni a lakovnu s montdzi. Nov¢ sestaveny layout mizete vidét nize. Zmizely také
tii svareci boxy, aby byl vytvofen prostor pro manipulaci s materidlem. P#i piipadnych
kapacitnich téZkostech by se dalo svarovat i v boxu pro ru¢ni paleni, kde by byla pfitomna

svafovaci souprava.

Palici centrum

[ —
Lakovha ﬁ;
—aq

Rucni paleni
Vrtacka VR6

Zahranovacka

Montai

Svafovaci box 4.
Svarovaci box 5

Ohrafiovaci lis

Obrazek 23. Materidlové toky v upraveném layoutu (Vlastni zpracovani)

Naslednym vyznacenim materidlovych tokl jsme zjistili, ze doSlo k vyraznému zkraceni
mezioperacnich manipulaci, coz materidlovy tok vyrazné zkratilo. Podrobnéjsi informace

muzete vidét v sestavené tabulce nize.

Tabulka 4. Manipulace s materidlem- po

uprave (Vlastni zpracovani)

Druh manipulace Vzdalenost (m)

Pfijem materidlu 27
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Manipulace na pracovisti 48,3
Mezioperacni manipulace 70,5
Expedice 53
Celkem 198,8

Materialové toky se Gpravou layoutu zkratily o 39 metru. Podafilo se vyrazné zkratit mezi-
opera¢ni manipulace, ktera tvofila téméf polovinu manipulace s materialem. Na grafu zna-

zornéném nize muzete vidét graficky znazornéné vzdalenosti materidlovych toki pred a po

uprave.
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Graf 4. Zména materialového toku (Vlastni zpracovani)
Setazenim pracovist dle technologického postupu je také vyfeSen problém zbyte¢ného
prenaseni vyrobku po pracovisti, material ted’ pracovisti proplouva. Tim se podatilo zkratit
manipulace na pracovisti o 11,3 metrd. Pfijem materidlu se nam naopak nepatrné zv¢tsil, je
to z diivodu posunuti mista pro montdze smérem hloubé&ji do haly, zatimco expedice zlsta-

la neménna.

6.2 Nova hala

Novy layout je vSak pouze kratkodobé feSeni. S predpokladanym riistem se bude zvySovat
1 pocet zakazek a stara, skromna hala nemusi sta¢it. Dlouhodobym fesenim muze byt vy-
stavba nebo pronajem nové vyrobni haly, ktera by mohla zvladat i vétsi zakdzky bez vét-
Sich problémt. Vyftesilo by to zaroven problémy s kapacitni vytizenosti pfi vyrob¢ vyssiho

poctu zakazek najednou.
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Pro uleh&enou manipulaci a prostor k montazi by sta¢ila hala o rozmérech 2500 m?.
V soucasné dobé stoji primémé prondjem jednoho m? vyrobni plochy v nasem kraji 36
CZK mé&si¢né. Pii velikosti 2500 m? by potiebovali mésicné:

2500 x 36=90 000 CZK.

Pro stalejsi feseni se nabizi odkoupeni, které by vyzadovalo investici 20 000 000 CZK.

Oproti hale, kterou firma disponuje dnes, je to narust 62%. V roce 2013 vykazala firma
zisk 433 000 K¢&. Jestlize budeme pocitat se ziskem tmérné se zvedajicim s kapacitou, do-
staneme dobu navratnosti, pfi zvySeni kapacity vrozmezi 20%-60%, pohybujici se

V rozmezi 28,87-38,49 let.

Tabulka 5. Navratnost investice do vyrobni haly (Vlastni zpracovani)

Zvyseni kapacity Zvyseni zisku za rok Navratnost (let)
20% 519 600 K¢ 38,49
30% 562 900 K¢ 35,53
40% 606 200 K¢ 32,99
50% 649 500 K¢ 30,79
60% 692 800 K¢ 28,87

6.3 Modernizace strojniho zarizeni

Modernizace strojniho zatfizeni by byla vitand. S oekdvanym ristem firmy je takika nevy-
hnutelna. Jak jsem jiz uvedl vyse, stroje jsou zastaralé, jejich provoz je drahy a manipulace
neni jednoducha. Jestlize by se modernizovanim strojového parku podafila zlepsit a zrych-

lit 1 manipulace se stroji, dosédhlo by se snizeni pribézné doby vyroby.

Zde je par navrhi pro modernizaci strojového parku. Jedna se o moderni stroje, které maji
nizkou energetickou narocnost a je s nimi snadnéj$i manipulace.

Zakruzovacka AKBend APK 35

Tento typ zakruzovacky ve vyrobni hale chybi, na rozdil od XZM 2000/8 T je schopna
ohybat profily do pottebnych tvarti. Firma by mohla diky tomuto pfistroji sniZit pocet polo-

tovard, které musi vytvaret v kooperaci. Cena tohoto stroje je 80 000 CZK.
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Obrazek 24. Zakruzovacka AKBend APK 35 (Interni zdroje)
Laserové palici centrum Nukon NF 1530 ECO Fiber

Pracuje na laserové technologii. Oproti stavajicimu palicimu centru Pierce rur 2500ma
vyssi pfesnost pozice paleni. Je také mén¢ narocné na energie, je schopno pracovat na tfech
riznych intenzitach podle potfeby. Cena tohoto zatizeni je 2 000 000 K¢. (DSD-Dostal,

a.s.)

Obrazek 25. Laserové palici centrum Nukon NF 1530 ECO Fiber (Interni zdroje)
Ohranovaci lis Baykal APHS 41160
Tento ohrafiovaci lis na rozdil od stavajictho CTO 160/4000 lisovat vyrobky o délce 4m,
tedy o 1m delsi. Maximalni vytlak je o 10 MPa vyssi, zaroven je Setrnéjsi na energie. Spo-

le¢nost by stal 700 000 CZK. (Interni zdroje)
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Obrazek 26. Ohranovaci lis Baykal APHS 41160 (Interni zdroje)

V dalsi tabulce mizeme vidét, jaké by byly celkové néklady pfi potizeni vSech strojii.

Uvazujeme-li i ndklady na instalaci, celkem by to vyzadovalo investici 2 935 000 K¢.

Tabulka 6. Néklady na nové strojni vybaveni (Vlastni zpracovani)

90 000 K¢
2 120 000 K¢
725 000 K¢

V dalsi tabulce je navratnost investice, kterd se vypocitala z uspory ¢asu operatora s novy-

10 000 K¢
120 000 K¢
25 000 K¢

80 000 K¢
2 000 000 K¢
700 000 K¢

mi stroji. MiZzete vidét, Ze investice bude mit na zakladé tohoto ukazatele dlouhou dobu

navratnosti.

Tabulka 7. Navratnost investice do strojniho vybaveni

(Vlastni zpracovani)

0,08% 17664 K¢ 166 let
0,17% 37536 K¢ 78 let
0,25% 55200 K¢ 53 let
0,33% 72864 K¢ 40 let
0,42% 92736 K¢ 31,6 let
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6.4 Zavedeni 5S

Zavedenim metody 5S na pracovistich by se mohlo ptedejit zbytecnému plytvani zpiisobe-
nému Spatnym poradkem véci. Jednalo by se o analyzu a naslednou standardizaci toho, jak
by mélo kazdé pracovisté byt uspotradané, kde ma kazdy nastroj své misto a naucit operato-
ry dodrzovat nastaveny systém. Plytvani zplisobené ptipravou vyroby pii jednotlivych ope-
racich by mohlo byt timto opatfenim caste¢n¢ eliminovéano. Ostatné by se zlepSily i Casy

samotné operace a manipulace.

Tabulka 8. Naklady zavedeni 5s

©
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Analyza 2|115| 2 460 K¢
Usporadani 5/115| 10 5750 K¢
Standardizace | 5|115| 4 2300 K¢
Zauceni 2|115]| 10 2300 K¢
Celkem 26| 10810 K¢

Pii primérné hodinové mzd¢, kterd je ve spolecnosti 115 K¢/h a ¢asové narocnosti celého
projektu, vyjdou néklady na zavedeni 5S ve vyrobé 10 810 K¢. V nasledujici tabulce mu-

zete vid€t navratnost investice.

Tabulka 9. Navratnost investice do 5S

Uspora ¢asu Us’pora 9% | Navratnost
%/sménu N?klaslu’v (mésice)
Ké/mésic
0,08 1472 K¢ 7,3
0,17 3128 K¢ 3,45
0,25 4600 K¢ 2,35
0,33 6072 K¢ 1,77
0,42 7728 K¢ 1,4

Jestlize se operatorovi podaii uspofit ¢as alesponi 25%, investice se navrati béhem dvou a

pul mésice, jestlize uvazujeme nominalni casovy fond zaméstnance.
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ZAVER
Predmétem této bakalarské prace bylo stanoveno analyzovat vyrobni proces ve firm¢ DSD-

Dostdl, a.s. a na zakladé této analyzy navrhnout opatieni, které by dopomohly k feseni za-

véri, které vyplynuly.

V teoretické Casti jsem se vénoval literarni reSerSi na téma vyrobni systém, kde jsem uvedl
typologii vyrobnich procest, jejich rozdé€leni a charakteristické znaky jednotlivych Grovni
fizeni vyroby. Uvedl jsem také nastroje prumyslového inzenyrstvi, které se uplatituji pii
optimalizacich vyrobnich procest, a nastinil par konceptl, které se pouzivaji pro fizeni
vyroby. Nastroje pramyslového inzenyrstvi, které jsem popsal v teoretické ¢asti, jsem pou-
zil v Casti praktické.

V praktické Casti jsem strucné charakterizoval firemni historii DSD-Dostdl, a.s., uvedl za-
kladni idaje a organizacéni strukturu. Zminil jsem také, jakym zptisobem firma rozhoduje o
nakoupeni polotovari nebo materidlu, hlavni odbératele a konkurenty, které ma u nas i

mimo hranice.

V dalsi ¢asti jsem vytvoril SWOT analyzu, kde jsem zhodnotil vSechny silné stranky, slabé

stranky a upozornil na v§echny hrozby, které plynou z vnéjSiho prostiedi.

Pfi analyze vyrobniho procesu jsem nejprve vytvofiil vyvojovy diagram, ktery ukazuje roz-
hodovéni firmy od procesu pfijeti zakdzky az po jeji konec. Tento diagram muZeme najit
v piiloze 1. Zde jsem nepfisel na zadny zarazejici nedostatek. Dale jsem uvedl specifika
vyrobniho procesu firmy, vyrobky, které dodava svym zékaznikim, a poté jsem detailné
rozebral vyrobni proces vybraného reprezentanta. Zjistil jsem, Ze pifi vyrobnim procesu
maji dlouhé doby piipravy u jednotlivych operaci. Sestrojil jsem tedy diagram pficin a na-
sledkd, diky kterému jsem pfiSel na pficiny, co maji za nasledek dlouhou dobu pfipravy.
Zjisténé nedostatky afeSeni najdete v kapitole 6, respektive 7. Pti vykresleni materialového
toku vybraného reprezentanta po hale jsem narazil na dalsi problém, kterym bylo rozesta-
veni strojii. Vytvofil jsem proto novy layout, ktery podstatné zkratil transporty mezi proce-

sy. U kazdého z uvedenych feSeni je i financni zhodnoceni.

Zpracovanim této bakalaiské prace jsem ziskal obraz, jak vypada vyrobni proces ve firmé
pusobici ve strojirenstvi a zaroven zkuSenost, kterou mazu uplatnit v dal§im prabéhu stu-

dia.
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