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Abstrakt

Tato bakalarska prace se zamétuje na problematiku prabéhu zakézky ve vybraném
vyrobnim podniku. Definuje izkd mista ve vyrobnim procesu lakovny a na zékladé
zjisténych poznatk, uvedenych v analytické ¢asti, jsou navrZzena napravna opatieni, ktera

vedou ke zlepSeni pribé¢hu zakazky v daném podniku.

Abstract

This bachelor’s thesis focuses on the issue during the engagement in selected
manufacturing company. Defines weak points in the production process, the paint shop
and based on the findings, mentioned in the analytical part, the proposed corrective

actions that lead to improvements in the course of the contract in the company.
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UVOD

Tato bakalaiska prace se zabyva pribé¢hem zakazky v podniku pana Jaroslava Blazka,
ktery se svou ¢innosti zamétuje do sektoru zamecnictvi, nastrojafstvi, galvanizérstvi a
povrchovych uprav. Je to maly podnik s 10 zaméstnanci. Tato prace je sméfovana do
oblasti lakovani, a to proto, Ze v této oblasti shleddvam nejvhodné€jsi podminky pro
uplatnéni inovaci a moznost efektivné odstranit slaba mista. PraSkova lakovna ma takeé
nejvetsi podil na zisku (ptiblizné 40 %). Je vhodné zminit, Ze slovo firma je v této praci
minéné jako synonymum pro slovo podnik.

V prvni ¢asti jsou definované problémy podniku a nasledné i dil¢i cile bakalaiské prace,
jejichz hodnoceni naleznete v zavérecné ¢asti, a také postup, jak budou jednotlivé cile
napliovany.

Teoretické podklady blizce souvisejici s problematikou zakazkové vyroby, vysvétlujici
zékladni pojmy, jsou zpracovany ve druhé casti. Je zde uvedeno 1 rozdéleni
nejvyuzivanéjSich druhti kontrol.

Déle navazuje popis podniku - jeho charakteristika a analyza soucasného stavu prib&éhu
zakazky v diln€ lakovny. Tato analyza v sob€ nese popis jednotlivych operaci vyrobniho
procesu a souvisejicich ¢innosti, a to od prvotni komunikace se zdkaznikem, ptes vyrobni
proces po predani hotovych vyrobkli zdkaznikovi dolozené nutnou dokumentaci.
Vyjadieny jsou nutné ndvaznosti jednotlivych fazi procesu, jejich dualezité atributy
a povinnosti déIniki.

V praktické ¢asti se zaméfuji na uplatnéni napravnych opatieni v pribéhu zakazky
podnikem, aplikaci inovaci a jejich zdkladni hodnoceni. Tato ndpravna opatieni maji
za cil odstranit, nebo alespon eliminovat kriticka a slaba mista ve vyrobnim procesu
1 v procesu prubchu celé zakdzky. Pro splnéni cilli a navrzeni idedlnich optimalizaci
slouzi jako podklady vysledky z analyzy soucasné situace v navaznosti na teoretické
poznatky.

Ekonomické zhodnoceni uvedenych navrhli a optimalizaci je shrnuto v zavérecné Casti

bakalarské prace. Obsahuje nejen hodnoceni jednotlivych navrhi, ale 1 jejich porovnani.
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1 CIL A METODIKA PRACE

Dilezitym prvkem kazdé ¢innosti je stanoveni cill, kterych ma byt dosazeno. Dale
stanoveni postupu prace, jehoz vysledkem by mélo byt splnéni danych cilt. Také je

dualezita analyza situace a ur¢eni podminek a vychodisek, ze kterych cile vyplyvaji.

1.1 Problémy podniku

Nejveétsi problém spolecnosti spatfuji v nedostatku kvalifikovanych a predevSim
spolehlivych zaméstnancii. Podnik se neustdle potykd s neobsazenymi pracovnimi
pozicemi délnikl. V posledni dobé dochazelo k Castému propousténi jeste¢ béhem
zkusebni doby nebo po jejim uplynuti, a to z diivodu nespolehlivosti a nekompetentnosti
zaméstnance. Ale feSeni tohoto problému pfenecham lidem, ktefi se zabyvaji oblasti
personalistiky vice, nez ja.

Dalsim velkym problémem je thrada pohledavek po splatnosti, coz zapticinuje vazanost
penéznich prostiedki, které nemohou byt pouzity podle aktualni potieby. Ze zkuSenosti
snimi podnik nemuze s jistotou pocitat pro planovani vétSich investic naptiklad
do obnovy vyrobniho zafizeni.

Slaba mista existuji 1 ve vyrobnim procesu, konkrétné ve fzi nanaSeni barvy v nanaSeci
kabing. V soucasné situaci jsou vysoké ztraty barvy, proto je vhodné zaméfit se i na tuto

oblast.

1.2 Cile

Hlavnim cilem této bakalaiské prace je vypracovani navrhli pro optimalizovani pribéhu
zakazky ve vybraném podniku na zdklad¢ rozboru dosavadniho fungovéani podniku.
Tohoto cile bude dosazeno prostiednictvim splnéni dil¢ich ukold. Prvnim z nich je
piiprava teoretickych podkladl tykajicich se problematiky zakazkové vyroby. DalSim
provedeni analyzy soucasné situace v podniku a popsani stavajiciho pribéhu zakazky
od jejiho zajisténi az po expedici. Vypracovani jednotlivych néavrhii optimalizace
a inovace pro objevend kriticka mista. Soucasti je také hodnoceni danych navrhii — jejich

efektivita.
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1.3 Metodika

Prvnim krokem je seznamit se s chodem podniku. Zjistit, jak funguje spoluprace mezi
vedoucimi mistry jednotlivych dilen a dé€lniky, které cinnosti a jak se promitaji
do pribéhu zakazky, a to od pfijeti poptavky az po piedani hotového vyrobku
zakaznikovi.

Déle pak shromazdit potfebné zdroje pro vypracovani teoretickych vychodisek,
pro vysvétleni zakladnich pojmut, vztahli a souvislosti tykajicich se tématu. Sepsat
podrobny popis ¢innosti vyrobniho procesu od prvotni komunikace se zakaznikem, pies
vyrobni proces po predani hotovych vyrobkia zakaznikovi dolozené nutnou dokumentaci,
a to na zaklad¢ analyzy provedené v dilné lakovny, na kterou je tato bakalarskéa prace
zamétena. Tato ¢ast je jednou tietinou praktické ¢asti. DalSimi ¢astmi jsou predstaveni
podniku a samotny navrh feSeni problematickych mist pribéhu zakazky spole¢né

s hodnocenim.
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2 TEORETICKA VYCHODISKA

V této kapitole jsou objasnény teoretické podklady pro zpracovani bakalatrské prace.
Naleznete zde vysvétleni dilezitych pojmil, naptiklad vyroba a jeji fizeni, zakazka a jeji

prubeh, jakost, proces nebo inovace.

2.1 Teorie vyroby

Vyrobu lze chapat jako preménu vstupti (vyrobnich faktorii) na statky a sluzby, po kterych
je poptavka a jsou spotfebovavany. Statky jsou fyzickymi vystupy — jsou to predméty
ur¢ené pro spotfebu nebo sménu, které uspokojuji potieby kupujicich a prispivaji
k ekonomickému blahobytu. Naopak sluzby jsou vystupy nehmotné a uspokojuji
predevdim dusevni potieby zakaznik. Casto je viak slovo vyroba povaZovano
za synonymum slova vyrobni proces.

Vyrobni faktory (vyrobni zdroje) — zdroje vstupujici do procesu vyroby, béhem kterého

méni své vlastnosti a podobu. Ketkovsky (2009, s. 10) uvadi ¢tyfi hlavni skupiny

vyrobnich faktort:
- ptirodni zdroje (pida — orna ptda, lesy, nerostné suroviny, voda, vzduch),
- prace (lidské zdroje),
- kapital (vznikaji v pribéhu vyroby a vyuzivaji se pti dalsi vyrobg¢),
- informace.
[ VYROBNI FAKTORY ] [ VYSTUPY ]
2, kapital
o
S}
) zbozi
kapitél PODNIK J_>
sluzby
A

kvalita
managemen

Obr. 1: Kolobéh vyrobnich faktorti, zbozi, sluzeb a kapitalu v podniku. (upraveno podle
Ketkovsky, 2009, s. 2)
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Zakladni otazky, které si kazdy, kdo chce vyrabét, musi polozit, zni: ,,CO?%, [ JAK?*
a ,,PRO KOHO?* Po zodpovézeni téchto otazek zjistime piedmét vyroby, velikost vyroby
a segment trhu, pro ktery je produkt urcen (Jurova, 2011, s. 7).

2.1.1 Zakazkova vyroba
Na zaklad¢ vztahu mezi vyrobcem a zakaznikem je mozné urcit vyrobni proces. Jestlize
je vyrobni produkt specifikovan pifimo zakaznikem, oznaCujeme vyrobu jako
zakazkovou. Od tohoto faktu se odrazi i postupy pro nakup materialu, které se odviji od
pozadavka zékaznika a nedochazi k tvorbé velkého mnozstvi zasob na skladé. Mezi
charakteristické znaky zakazkové vyroby patti (Jurova, 2011, s. 26):

- rhznorodé vyrobky,

- malé mnozstvi vyrobkd,

- univerzalni stroje,

- odborn¢ vzdélani pracovnici,

- neopakovatelnost,

- nizké fixni ndklady,

- s rostoucim objemem vyroby strmé¢ stoupaji variabilni naklady.

» prijeti objednavky, » piezkouméani pozadavki
poptavky zakaznika

A 4

o kontrola materialovych
objednavky < z4sob a technické
materidlu a dilt pfipravenosti
kontrola piiprava dilii a materialu
objednéavek ze skladu pro vyrobu
qdesla:mi -~ predvyrobni piiprava » zapis ubytku zasob ve
objednavek e na dilng skladové evidenci

prijeti materialu a . .
dila vyrobni proces uloZeni zakdzkové
r dokumentace

> ¥
uskladnéni a

. ystupni kontrola a . .
zapsani do Vystup di » ukonceni zakazky
skladové evidence expedice

Obr. 2: Zakazkové schéma. (upraveno podle PK Tender, 2005)
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2.2 Rizeni vyroby

V soucasnosti se timto pojmem vyjadiuje skuteCnost neustdle reagovat na ménici
se podminky okoli a fizeni zmén, které musi podnik, jestlize si chce udrZet svou pozici
na trhu, provadét. Mezi zakladni cile fizeni vyroby lze zatadit piedevSim (Hefman,
2001, s. 6):
- zabezpeCeni vyroby vyrobkl (sluzeb) na vysoké technicko - ekonomické
a kvalitativni irovni v souladu s pozadavky zdkaznikd,
- vCasné zavadéni vyrobkovych a technologickych inovaci,
- zabezpeCeni vysoké pruznosti vyroby,
- zdokonalovani informacnich systému fizeni vyroby
- optimalizace spotfeby vyrobnich Cinitelli a snizovani naklada,
- zkracovani prubézné doby piipravy a vyroby vyrobkii a v disledku toho
minimalizace vyrobnich zasob a zasob rozpracované vyroby,
- zkraceni materidlovych tokt
- zabezpeCeni vysoké produktivity vSech procest jako predpoklad konkurencni
schopnosti firmy.
Rizeni také slouzi k optimalizovani vyrobnich systémid s ohledem na vytydené cile.
Do vyrobniho systému lze zahrnout veskeré faktory ovliviiujici proces vyroby, kterymi
jsou prostory, technické zafizeni, material, polotovary, energie, informace, osoby spojené
s vyrobou, vyrobky nedokoncené vyroby, ale 1 hotové vyroby a také odpady.
hledisek (Ketkovsky, 2009, s. 3).
Vyrobni proces je uskute¢iiovan vyrobnim systémem — coz je preména vyrobnich faktora
na hmotny nebo nehmotny produkt. Vyrobni proces je determinovan:
- urcenim vyrobku/sluzby,
- varietou a mnoZzstvim vyrobki/sluzeb,
- pouzitymi technologiemi, uspofddanim a organizaci vyroby,
- stabilitou vyroby a schopnosti reagovat na poptavku.
Vyrobni proces je ovliviiovan i1 dal§imi aspekty, vétSinou je zde mozZnost volby

(Ketkovsky, 2009, s. 7).
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2.3 Popis vyrobniho procesu

Proces je opakujici se soubor Cinnosti, pii kterém se preménuji vstupy na vystupy. Jedna-
li se o procesy probihajici v podniku, jejich hlavnim cilem je co nejrychleji
dodrzeny ptfedepsané standardy a normy, které podnik ma. Jakékoli zpozdéni zakazky
zvysuje naklady, prodluzuje ¢ekani zakaznika na dodani, oddaluje platbu a drzi penézni

prostiedky podniku (Kosturiak a kol., 2010, s. 15).

2.3.1 Rozdéleni vyrobniho procesu
Vyrobni proces je vSeobecné zarazovan do nékolika kategorii podle riznych hledisek.
Kategorie vyuzivané v podniku jsou pfiblizeny nize a jsou dany nasledujicimi hledisky:
(Hefman, 2001, s. 15-17, Jurova, 2015, s. 70, Ketkovsky, 2009, s. 18):
- vyrobni charakter:
e predvyrobni etapa — zajiSt'uje predevsim ¢innosti technické piipravy vyroby
a zajiStovani materialti pro plynulou vyrobu,
e vyrobni etapa — v této fazi dochazi k samotnému procesu, tedy jednotlivym
operacim a pusobeni vyrobnich strojii, zafizeni, ndstroji na suroviny
a material a jejich pfeménu na vysledny finalni produkt,
e povyrobni etapa — také jinak nazyvana prodejni nebo odbytova, tato etapa
zahrnuje zpravidla expedici, dopravu, pfedani vyrobku zakaznikovi
a seznami ho s produktem, vysvétleni, jak s produktem zachazet a zajisténi
Servisu.
- podstata technologie:
e mechanické procesy — neméni se vlastnosti latkové podstaty
zpracovavanych materidli a polotovarti, méni se pouze tvar, velikost, vzhled
a jakost (strojirenska, dfevozpracujici, textilni, obuvnicka vyroba, stavebni
vyroba).
e chemické procesy — dochdzi k preméné vlastnosti latkové podstaty surovin
a materialil, nejCastéji se jednd o vyrobu organickych a anorganickych latek
(zpracovani ropy, rud),
e Dbiologické a biochemické procesy — méni se latkova podstata surovin (jako

u chemickych procesti), tyto procesy vyuzivaji zivé organizmy a biologické
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chody, napf. zrani, kvaseni (zemédélstvi, potravinarsky a farmaceuticky

prumysl).

- plynulost vyrobniho procesu:

plynula (kontinualni) vyroba — technologicky proces neni pferusovan, a to
ani ve dnech pracovniho klidu, Casto se vyuziva automatizace, zastaveni
a rozb&h procesu je spojen s vysokymi naklady (chemicka, hutni, energeticka
vyroba),

preruSovana (diskontinuialni) vyroba — technologicky proces
je prerusovan, aby mohlo dojit k provedeni netechnologickych procest
(doprava, upnuti obrobku, vyména nastroje), Castd zména operace vylucuje
efektivni automatizaci, zastaveni a rozbehnuti procesu s sebou nenese znacné

naklady (strojirenstvi, stavebnictvi).

- vztah Kk procesu:

hlavni (ziakladni) vyrobni procesy — tyto procesy bezprostiedné zajistuji
preménu vstupti na finalni produkty urcené k expedici mimo vyrobni jednotku,
zaujimaji rozhodujici postaveni celkového vyrobniho procesu (vyroba odlitkii,
vykovk, tepelné zpracovani, povrchova tprava),

ridici (vedlejSi) vyrobni procesy — vytvareji podminky pro uskute¢iiovani
hlavnich procesi, ptipadné slouzi k plnému vyuziti kapacity personalu nebo
zafizeni v obdobi utlumu hlavniho vyrobniho procesu, vystupy téchto procesii
neptechazeji ptimo do finalnich vyrobkl podniku,

podpiirné (obsluzné) procesy — tyto procesy napomahaji hlavnim procestim
k jejich hladkému prib&hu, obsluhuji a zabezpecuji efektivni chod hlavnich
a pomocnych Cinnosti (energetické zajisténi, logistika, opravarenské prace,

udrzba, hospodateni s naradim).

- opakovatelnost vyroby:

kusova (zakazkova) vyroba — tato vyroba je typickd pro vyrobu velkého
poctu riznych druhti vyrobku v malych mnozstvich, opakuje se nepravidelné
nebo vibec,

sériova vyroba — vyroba probiha a opakuje se v ur¢itém mnozstvi — sériich

jednoho druhu vyrobku, existuje malosériova, stiedn¢ sériova a velkosériova,
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e hromadna vyroba — jednd se o vyrobu velkého mnozstvi jednoho

nebo ne¢kolika malo druht vyrobki, casto se opakuje.

Od typu vyroby se odviji vyrobni technologie, pozadavky na vyrobni zatizeni (stroje,
nastroje), dale pak moznost vyuziti mechanizace a automatizace, forma organizace
vyrobnich procesti a usporadani pracovist. V nadvaznosti na naro¢nost vyroby musi byt
zpracovana technicka ptiprava vyroby, ato v odpovidajicim rozsahu. Odlisné jsou
ipozadavky na kvalifikaci pracovniki v jednotlivych typech vyroby, zaméieni
stroji — jejich univerzalnost nebo jednoucelovost, ekonomicka naroc¢nost variant a dalsi
charakteristiky. Pro ptehlednost jsou zakladni ukazatele porovnani uvedeny v nasledujici

tabulce (Hefman, 2001, s. 19).

Tab. 1: Porovnani typl vyroby z hlediska opakovatelnosti. (upraveno podle Hefman, 2001, s. 19)

Ukazatel

Kusova vyroba

Sériova vyroba

Hromadna vyroba

MnozZstvi vyrobki

znacné velké

jednoho typu malé (desitky) velké (sta az tisice) (desetitisice)
Pocet druhu , “ . ,
vyrobkii velky (stovky) mensi (desitky) maly
Pocet typu vyrobki velky (desitky) maly (3 - 10) velmi maly (1 - 3)
Opakovani vyroby . RPN . i Yo
vrobku tého¥ typu nepravidelné (zadné) | pravidelné (m&si¢ni) | nepfetrzita vyroba
“ras o s technologické predmétné TR
Usporadani dilen (ptedmétné) (technologické) predmétné
Vyrobni a dopravni univerzalni, nékteré specializované

zarizeni

univerzalni, unikatni

soucasti na linkach

jednoucelové linky

Kvalifikace délnikd | multikvalifikovanost dobra nizka, jen zauceni
Prubézna doba dlouha (mésic az kratsi (tydn (s ,

, ( y (’y Y kratka (dyny, tydny)
vyroby rok) mésice)
Specializace , s s ,

vy mala CasteCna uplna

pracovist
MoZnost zmény
vyrobniho snadna obtizna velmi obtizna
programu
Planovani a Fizeni naro¢né sttedn¢ obtizné snadné
VyuZiti vyrob. .y . ,

yuzn vy nizké dobré vysoké
zarizeni

2.3.2 Inovace versus zlepSovan
Kde se nachazi hranice mezi inovaci procesu a jeho zlepSovanim je ¢asto probirané téma.

Souhlasim s nazorem Kosturiaka (2010), ktery chape zlepSovani jako kazdodenni ¢innost
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zuCastnénych osob v procesu, ktera ptispiva ke zlepSovani jeho vykonnosti. Tim
se rozumi naptiklad omezeni plytvani a Casu, snizovani nakladii a zvySovani vykonu
a kvality. ZlepSeni mohou provadét jednotlivei zainteresovani v procesu, nejsou tolik
Casove narocna a nebyvaji ani ndkladna. Ke zlepSeni mize dojit v rdmci jedné operace
procesu nebo 1 zlepSeni celého fetézce. Mezi problémy, které mohou nastat
pii zlepSovani, patii napiiklad zaméfeni se na lokalni cile a vyhody, konkurence mezi
procesy a dalsi. Tomuto riziku je mozné predchazet pii spravném definovani procesnich
cili tak, aby v nich byl zakomponovan cilovy uzivatel. Je nutné, aby se zlepSovani
prolinalo s projekty fesici cely tok v podniku.

Naopak inovace procesu s sebou nese razantn¢jsi zmeény, jejichz vysledky maji skokovy
jsou postupné vycerpany veskeré mozné varianty zlepSovani. Inovace zasahuji
do struktury a technologie procesii a Casto dochazi k uplné preméné prubéhu procest.
Vzdy by méla byt inovace vyhodnd a méla by zajistit lepsi pozici na trhu a zvySeni

konkurenceschopnosti (Kosturiak, 2010, s. 21 — 24).

Tab. 2: Rozdily mezi zlepSovanim a inovacemi procest. (Kosturiak, 2010, s. 24)

Oblast ZlepSovani Inovace

nékolik stovek tisic az miliond desitky az stovky miliond

Prinos
y korun korun

individualng, projekt six sigma,

workshop, kaskadovy workshop inovacni projekt

Organizace

Zapojeni pracovnikii | maximalni — lidé z procest omezené — specialisté

prifezovy problém —
Oblast FeSeni lokalni problém — napt. vyroba marketing, vyvoj, vyroba,
logistika, obchod

v

Cas kratky — dny, tydny dlouhy — mésice

systematické — WOIS,
TRIZ, Systematic
Innovation

intuitivni — brainstorming,

PouzZité metody workshop

kreativita tymu, nova
hodnota, originalita,
odlisnost

produktivita tymu, uspory, redukce

Meéreni vysledku nékladi

odpoutani se od souc¢asného
stavu, vyuziti globalnich
znalosti

zlepSovany proces, vyuZiti

Prostfedi lokalnich znalosti
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2.3.3 Kroky zlepSovani procesu

Vzdy je nutné pied zlepSovanim procesu definovat a popsat jednotlivé procesy probihajici
ve vyrob¢. To samo o sobé proces nezlepsi, ale pomiize nam ho 1épe pochopit a ukazat
slaba mista. Samotné zlepSovani pak musi probihat koordinované a s pozitivhim
vysledkem, tedy zlepSenim soucasného stavu. Idealni variantou je neustalé zlepSovani,
kter¢ je jednim ze zékladnich predpoklada ispéSnosti podniku. Pro dosazeni tohoto stavu
slouzi procesy. Proces neustdlého zlepSovani ma nasledujici kroky (Nenadal,
2008, s. 231):

1. davod k zlepsovani - definovani procest (procest tykajicich se oblasti, ve které
chceme provadét zmény),

2. soucasna situace — zhodnoceni efektivnosti a u¢innosti procesu (rozbor — nazev,
vstupy, vystupy a cil, obsah, ¢innosti a postupy, Cas, vykonavatel a cilova osoba,
odpovédna osoba, souvisejici procesy, dokumentace, legislativa a statistické
udaje,

3. analyza — identifikace a ovéieni zdkladnich pti¢in problému,

4. navrh moznych feSeni — analyza alternativnich feSeni s cilem vybrat to nejlepsi
(to, které odstrani zakladni pfi¢iny problému a zabrani jejich opakovanému
vyskytu),

5. vyhodnoceni efektll — zkouma se ucinnost nové zavedené¢ho procesu (zmén), zda
doslo k odstranéni (zmirnéni) problému a zda byly spInény cile zlepSovani,

6. uplatiovani a standardizace nového feSeni — nahrazeni starého procesu
inovovanym (preventivni opatieni pfed opakovanym vyskytem problém),

7. hodnoceni efektivnosti a ucinnosti procesu s dokoncenym opatfenim ke
zlepSeni — vyhodnoceni celkové tUspéSnosti projektu zlepSovani a mozZnost
uplatnit toto zlepSeni 1 v dalSich oblastech podniku.

Pro dosazeni maximalniho efektu je dobré proces zlepSovani opakovat, ¢imz dojde
k odstranéni dalSich problémt. Zaroven rozvijet cile a feSeni pro dalsi zlepSovani procesu

(Nenadal, 2008, s. 232).

2.4 Popis nakupu materialu

Mezi ¢innosti nakupu patii ty ¢innosti, které jsou provadény za ucelem ziskani hmotnych

1 nehmotnych vstupt do podniku. Ve velkych podnicich je pro nakup zfizen samostatny
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utvar, ktery se stard o vcasné zajiStovani dostatecného mnozstvi materialovych,
surovinovych a jinych vstupti a zajist'uje materialové toky v podniku. Od spravného fizeni
zasob se odviji plynuly prabéh zakladnich, pomocnych 1 obsluznych procest.
Mezi tikoly nadkupu patii (Tomek, Vavrova, 2007, s. 273):

- stanoveni potteb,

- stanoveni mnozstvi a termini potieby,

- vyhledani a volba dodavatela,

- tvorba objednavky,

- kontrola a zuctovani dodavky,

- efektivné a operativné fidit zasobovani

- sledovat a regulovat stav zasob, zabezpeCovat co nejefektivnéjsi vyuziti,

- kontrolovat, zda odpovida kvalita nakupovanych materiala.

2.4.1 Cile nakupu
Cile udavaji, kam se maji ¢innosti ubirat. Urcuji budouci stavy, kterych chce podnik
dosahnout, ptipadné kterych se chce vyvarovat. Cile nakupu vyplyvaji ze zakladnich cilt
podniku a zni (Monczka, 2016, s. 175 - 177):

- uspokojovani potieb,

- snizovani nakupnich néklada,

- zvySovani kvality nakupu,

- snizovani nakupniho rizika,

- zvySovani flexibility nakupu,

- podporovani nakupnich cili orientovanych na vetejné zajmy (vetejné prospesné

nakupni cile).

Veskeré nakupni aktivity musi byt v souladu s ¢innostmi podniku. V malém podniku
obvykle rozhoduje majitel, zda nakup uskutecnit, v jakém mnozstvi a kdy a zaroven
udava pottebnou kvalitu zboZi. S rozvojem podniku postupné deleguje tuto pravomoc
svym spolupracovnikim (podfizenym). Tomu jsou jasné priidéleny pravomoci
a odpovédnost. Napiiklad je limitovan horni hranici finanénich prostfedkd, do jejichz
vyse miiZe samostatné rozhodovat. Pfesun téchto pravomoci na osoby zabyvajici se pouze
oblasti ndkupu ptispiva k prohlubovani vztahii s dodavateli a lepSi orientaci na trzich.
Pti ndkupech s vyssi finan¢ni mirou — investice, fesi skupina nakupc¢ich nebo sam majitel

(feditel) podniku (Tomek, Hofman, 1999, s. 21).
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2.4.2

Nakupni proces

Podnik svou pozici na trhu neziskava nahodné nebo za piicinéni Stastnych okolnosti,

ale zalezi predev§im na manazerskych rozhodnutich, pficemz existuje fada faktort

ovlivityjicich ndkupni rozhodnuti. Ty jsou zndzornény na obrazku nize.

,,Nakup je proces ziskavani surovin, materialu, polotovaru a vyrobkit odpovidajici

kvality, v odpovidajicim mnoZstvi, za prijatelnou cenu, ve spravném case od spravného

dodavatele. “ (Tomek, Hofman, 1999, s. 23) U malych podnikl je rozhodnuti vazano

na poptavku zdkaznikli, oproti tomu velké podniky vychdzeji z podnikovych plani

vyroby a prodeje.

Faktory ovliviiujici ndkupni
rozhodnuti

\ r
podminky ] / 1\ dodavatel

dodavky cena

) mnozstvi « \.
kvalita cas J

\

J

Obr. 3: Faktory ovliviujici nakupni rozhodovani. (upraveno podle Tomek, Hofman, 1999, s. 25)

Podrobnéjsi vysvétleni jednotlivych faktorti (Tomek, Hofman, 1999, s. 24, 25):

243

podminky dodavky — pro realizaci dodavky je nutné piredem stanovit dodaci
1 platebni podminky (obsah kupni smlouvy),

kvalita — nekvalitni a nevhodny material a suroviny zapti¢iiiuji poruchy a vady
ve vyrobnim procesu, jedna se o hmotnost, velikost, barvu,

mnozstvi — s mnoZstvim souvisi ndklady a systém fizeni zasob, proto je velmi
dualezité jeho spravné urceni (mnoZstevni slevy, cena dodavky, cena dodate¢né¢ho
dodani, cena skladovani, zivotnost materialu),

cena — kazdy kupujici se snazi nakoupit co nejkvalitnéji za co nejnizsi cenu,

Cas — spravné nacasovani nakupu, délka dodaciho cyklu, doba dodani (spravné
propocitani potfebného mnozstvi),

dodavatel — zkuSenosti a reference napomahaji pti vybéru spravného dodavatele.

Typologie a charakteristika nakupnich situaci

Ten, do jehoz naplné prace spadd rozhodovani o nakupu, musi provadét nékolik

nakupnich rozhodnuti. Slozitost a naroc¢nost zdvisi na nakupni situaci. Jednoducha
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rozhodnuti provadi jednotlivei, oproti tomu na slozitych rozhodnutich se podileji celé
specializované nakupni tymy (skupiny odbornikit). V praxi se vyskytuji tii zakladni typy
nakupnich situaci (Gros, Grosova, 2006, s. 22):
1. Béziny, opakovany nakup
Jedna se o staly, opakujici se sortiment nakupu — elektfina, voda, plyn, kancelarské
potieby. Pro rozhodnuti jsou dostaCujici zkuSenosti zainteresovanych osob.
Existuji sice substituty, ale pro zménu neni padny diivod. Tyto ndkupy jsou rutinni
a nenaro¢né. Rozhodujicimi faktory jsou diivéjsi dobra zkuSenost, platebni
podminky a ptedevsim lepsi servis.
2. Modifikovany opakovany nakup
Nejedna se o novy nakup, ale presto se zcela neshoduje s predchozimi. I kdyz
ma nakupujici urCité zkusenosti, musi zajistit dodatecné informace. Je nutné brat
ohled na nové alternativy. Tyto situace nastavaji v ptipade, kdy chce zékaznik
zménit druh vyrobku, cenu, podminky dodavek nebo jiné okolnosti. Osoby
rozhodujici o modifikovanych opakovanych nakupech maji stanovena jasna
kritéria a hledaji dodavatele, ktery tyto pozadavky splni.
3. Novy nakup
Ugastnici rozhodovani stoji pfed novym a doposud nefesenym problémem. Je
potieba zajistit dostatecné mnozstvi potiebnych informaci, vyhledat a porovnat
jednotlivé varianty dodavek. V tomto piipad¢ plati, ze ¢im je nakup vétSi a ma
zasadné€j$i vyznam pro podnik, tim je rozhodovaci tym vétsi. Jedna se o Casové

naro¢n¢jsi proces.

2.5 Technicka priprava vyroby

Technicka ptiprava vyroby (TPV) je jednou =z nejdilezitéjSich ¢innosti podniku,
které jsou vzajemné provazané. Cilem téchto aktivit je zajistit ndvrh procesu vyroby
vyrobku v co nejefektivnéjsi a ekonomicky nejvyhodnéjsi varianté. Zarovenn musi
spliovat dané parametry. Technickd pfiprava vyroby zahrnuje konstrukéni ptipravu
vyroby, technologickou pfipravu vyroby a organizacni ptipravu vyroby. Pracovnici, ktefti
se podileji na tvorbé technické ptipravy vyroby, jsou konstruktéfi, projektanti
a technologové. Tito lidé maji za Ukol pfipravit pottebné podklady vyuzivané

ve vyrobnim procesu pro spravné zhotoveni pozadovaného vyrobku. TPV je
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piedpokladem pro zahajeni zcela nové vyroby, zavadéni novych vyrobkul, zavadéni
progresivnéjsich technologii nebo zdokonalovani stavajicich vyrob — inovace. Inovaci se
rozumi Uprava (zména) stavajicitho procesu s vyuzitim poznatki ziskanych v oblasti
vyzkumu a vyvoje. To znamenad, Ze se cyklus neustale opakuje — probihé prvotni vyzkum,
nasleduje faze zavadéni, piiprav, vyroby, vyhodnoceni a znovu faze vyvoje a inovaci, kdy
se zkoumaji vysledky, informace a zkusenosti z vyroby prolinajici se s pokrokem védy
a techniky, které ovliviiuji podnik zvenci.
Ukoly TPV jsou odvozeny z vyzkumu trhu a od potieb zékazniki. Konkrétni obsah je
zéavisly na druhu a rozsahu vyroby, na stupni slozitosti a technologické povaze konstrukce
vyrabéného predmétu. Jednotlivé ukoly jsou (Novak, 2007, s. 54):

- konstrukce novych a zdokonalovani jiz vyrabénych produkta,

- vypracovani a zdokonalovani vyrobnich postupt,

- konstrukce a zhotoveni naradi,

- vyzkousSeni a sefizeni navrzenych vyrobnich postupi.
Vystupem z TPV je technickoekonomicka dokumentace, ktera zajistuje efektivni pribéh
vlastni ptipravy vyrobku, plynuly vyrobni proces, jehoz vystupem je
konkurenceschopny produkt uspokojujici uzivatele svymi vlastnostmi, funkcemi, jakosti

a servisem (Novak, 2007, s. 54).

m Konstrukéni
m pfiprava vyroby

Technologicka
pfiprava vyroby

Organizacni
pfiprava vyroby

“Vyroba
soucasti

Zkusenosti
pro dalsi
vyrobu

Obr. 4: Postaveni TPV v cyklu vyvoje vyrobku. (upraveno podle Novak, 2007, s. 59)
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2.5.1 Clenéni technické p¥ipravy vyroby
Technicka ptiprava vyroby se dale d€li na tfi oblasti (Tomek, Vavrova, 2000, s. 120):
- konstrukéni pripravu vyroby — dochazi v ni k vytvoteni konstrukéniho navrhu
(prototypu, vzorku) véetné vSech jeho Casti a vyhotoveni zakladni dokumentace

slozené z vykresii, konstruk¢nich rozpisek a kusovnik,

P—————— — —— — ‘l/ ————————
A i 1]
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| —— | |
' —t W — |
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| konstrukce | | - |
T dirs | : |
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Obr. 5: Schéma pripravy vyroby — konstrukéni piiprava vyroby. (Novak, 2007, s. 56)

- technologicka priprava vyroby — rozsahla oblast, ktera rozhoduje o samotném
pracovnim postupu, vyberu technologie (technologicky postup), postup vykont je
doplnén technickohospodaiskymi normami spotifeby materialu, spotieby Casu,
piipadné spotfeby nastroji, naradi a ptipravkli — dokumentace z konstrukéni
piipravy vyroby je rozsifena o technologicky postup, pracovni ndvodky a nacrty
k jednotlivym operacim,

- organizacni priprava vyroby — dochazi k vyrobé prvni (zkuSebni) série, pro
kterou je nutné zajistit material, pracovniky, vytvofit pozadované organizacni

uspofadani a vybaveni pracovist a zajistit veskeré dalsi podminky pro vyrobu.
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2.5.2 Technologicka dokumentace pripravy vyroby
Technologicka dokumentace se odviji od rozsahu, typu a charakteru vyroby. Jednotlivymi
dokumenty jsou (Novak, 2007, s. 56, 57):

- NavodKky - sestavuji se v ptipad¢ sériové a hromadné vyroby, obsahuji podrobny
popis operaci, vyuzivaji je d€lnici.

- Technologické postupy (postupky, postupové listy) — tudaje o vlastni
technologické posloupnosti operaci a jejich obsah.

- Rozpiska polotovari, soucasti a nakupovanych vyrobki — seznam polotovar,
kooperovanych soucasti, vyrobki a subdodavek.

- Technologické vykresy polotovaria — zobrazuji vychozi polotovary (rozméry,
tvary), zpracovavaji se na zdkladé¢ konstrukénich vykresli, rozpisek
a technologickych norem.

- Dilenské rozpisky soucasti — soupis téch soucasti, které spadaji do jednoho
provozu (dilny), jsou v nich uvedeny zakladni tidaje o soucasti, prubéh dilnami,
mnozstvi, pracnost a materialové a strojni zajisténi.

- Montazni postupy — zachycuji sled vyrobniho procesu a postupné sestavovani
vyrobku, pfipadné montéaz jednotlivych sestav.

Technologicka dokumentace je velmi dulezita, protoze bez jejiho spravného a presného
vyhotoveni nevznikne vyrobnim procesem takovy produkt, ktery je zakaznikem
pozadovan. Podklady jsou piedpokladem pro zvladnuti technicky a ekonomicky
uspeésného prubéhu vyroby. Jeji zpracovani je vSak Casoveé a nékdy 1 financné€ narocné

(Novék, 2007, s. 57, 58).

2.6 Systém Fizeni kvality vyrobki

Plan a kontrola spolu Gzce souvisi. U nékterych autorti se miiZzeme setkat s ndzorem,
ze tyto funkce neni mozné oddélit. ,,Presto je mozné planovani a kontrolovani chapat
Jjako dvoji ostri niizek — kdyby nuzky nemély dvé ostii, nemohly by fungovat.* (Koontz,
1993, s. 544) Jestlize neexistuji plany a cile, nebude existovat ani kontrola. K méfeni
vykonil jsou nutna kritéria, na jejichz zakladé se srovnava a néasledné hodnoti (Koontz,
1993).

Kontrolou rozumime srovnavani stavu skutecné¢ho oproti planu. Je to urcity systém

spojeny se systémem fizeni skladajici se z Sesti stupiiti procest (Veber, 2009, s. 134, 135):
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2.6.1

ovérovani — potvrzeni zkoumanim a poskytnutim objektivniho ditkkazu, ze byly
urcené plany spInény.
prrezkoumani — dokumentované a vyCerpavajici zkoumani reality podle urcitych
pravidel, jehoZ cilem je zhodnoceni zpusobilosti, piipadné identifikovani
problémt.
neshoda — nezadouci stav, ktery je nutné napravit. Jedna se o odchyleni se
od stanovenych plant.
provérka — nezavislé a dokumentované zkoumani podle urcitych pravidel
rtiznych procest, ¢innosti, z hlediska dodrzovani predepsanych zakont, standardt
nebo norem. Také jde o zkoumani dosahovani cilti podniku.
controlling — nabyti novych informaci o fizené realité na zaklad¢ systematického
zachyceni udaji a jejich nasledného vyhodnoceni opirajiciho se o vztah plan
oproti skutecnosti. Bylo naplanovano a stalo se. Controlling je vyuzivan manazery
pro rozhodovani, koordinaci nebo planovani.
opatieni — ptijeti nového feseni:

e Kkorigujici opatieni — reakce na zjiStény problém, nedostatek nebo chybu

se snahou ji co nejdiive a nejefektivnéji odstranit.
e napravné opatieni — reakce na zjiStény problém, nedostatek nebo chybu se

snahou zabranit opakovani této nechténé situace.

Faze kontroly

Kazdou kontrolu Ize rozd¢lit do nékolika fazi (Veber, 2007, s. 98):

1.

Urceni predmétu kontroly
Ekonomické diivody nuti pti navrhovani kontroly brat v potaz obecné zasady:

e provadéni stejné kontroly tam, kde uz byla vykonana, je nehospodarné,

e zvazit efektivitu a objektivnost vysledkii pti nahrazeni celkové kontroly

kontrolou namatkovou,

e dochazike specifikovani kvalitativnich atributti a jejich toleran¢nich mezi.
Ziskani a vybér informaci pro kontrolu
Vysledkem jakékoli kontroly je vytvofeni obrazu o vyvoji aktudlniho stavu.
Nejcastéjsimi zdroji informaci jsou (Veber, 2009, s. 136):

e udaje z ,terénu* — ziskané pfimym pozorovanim stavu kontrolované

reality,
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o zjisténi vérného obrazu kontrolovaného objektu,

o kontakt a moZnost vzajemné komunikace,

e udaje od podfizenych — zpravy, hlaSeni, sdéleni, ¢lanky, atp., na jejichz
zéklad¢ vynasi manazefi sva rozhodnuti,

o dostanou-li se manazerovi do rukou nepiesné, zkreslené
nebo netplné informace, muize nastat situace, kdy vydana
prohldseni a opatfeni minou pozadovany cil.

3. Hodnoceni kontrolovanych skute¢nosti
Jadrem kontrolnich procesii je pravé hodnoceni. Podstatou je porovnani reality
viaci planu. Porovnavaji se vysledky kontroly za ptedpokladu, ze vystupni
parametry jsou pravdivé, ziskané na zaklad¢ spravné provedené kontroly. Pocita
se s tim, ze jsou vystupy kontroly GpIlné a veskeré informace zjisténé ptislusSnym
pracovnikem, ptipadné i odpovidajici zkouskou (Veber, 2007, s. 98)
4. Zavéry a navrhy opatieni
Jsou stanoveny tii moznosti, jak proces kontroly uzavtit (Veber, 2009, s. 137):
e nech byt — nebyly zjistény zadné nedostatky, realita odpovida uréenym
ciliim,
e proved’ korigujici opatieni — toto feSeni se pouzije v ptipadé, kdy je
aktualni stav v nékterych oblastech odlisny od stavu zadouciho,
e prijmi nové feSeni — nastane-li situace, kdy se realita vychyli
z vyty¢en¢ho sméru, je nutné zavést zcela nova a razantni opatieni,
ktera znovu nasméruji fizeni a nastini feSeni pro zjisténé problémy.
Miuze nastat i1 akutni problém, pii kterém pravdépodobné nastanou vysoké Skody
(ekonomické, ekologické, atd.). Vtom okamziku se pfijimd provizorni opatieni,
které nevede k vyfeseni problému, ale zamezi nebo alespont omezi ty nejhorsi dopady.

Podnik tak ziska ¢as pro ptipravu a realizaci trvalych napravnych opatieni.

2.6.2 Druhy kontroly
S ohledem na kontroly aplikované v podniku jsou blize popsany nasledujici druhy kontrol
(Veber, 2007, s. 98, Veber, 2009, s. 140-141, Nenadal, 2008, s. 155 — 156):
1. Kontrola preventivni
Tato kontrola se provadi pted zacatkem vyroby, pfipadné operace. Zjistuji se

kvantitativni a kvalitativni odchylky. Zaméstnanci by méli byt proskoleni — méli
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by mit dostatecnou kvalifikaci pro vykon dané ¢innosti. Nesmi jim chybét ani
intelektualni a fyzické schopnosti potiebné pro praci na dané pozici. Pii
preventivni kontrole se podnik vétSinou zaméiuje na kontrolu materialu, zda ma
pozadované vlastnosti, je-li ho v podniku dostatek, nebo je-li jeho dodani
zajisténo s piiméienou Casovou rezervou. Nedilnou soucasti pro vyrobu jsou
rtizna zafizeni a nastroje. K tomu vSemu potiebuje spole¢nost dostatek finan¢nich
prostiedki.

Kontrola pribézna

Priibézna kontrola je provadéna béhem probihajicich operaci. To znamena, ze se
na kvalit¢ vyrobku podileji vSichni zaméstnanci v podniku a v ramci snahy
o dosazeni pozadované kvality musi respektovat urcité zdsady — snazi se zabranit
vzniku vad a tim 1 poklesu produktivity, usiluji o to, aby veSkeré Cinnosti
provadély spravné napoprvé, a vnimaji zodpovédnost za kvalitu, ktera je na né
kladena (nahrazuje to potfebu kontroly). Jejim poslanim je zjistit, jestli operace
probihaji podle stanovenych cili. K porovnani slouzi predem stanovené¢ mezni
body. Nejvice je tato kontrola vyuzivdna provoznimi manazery, ktefi
pozorovanim a ziskdvanim udaja hodnoti, jestli jsou prace provadény podle
pravidel a jaké ptinasi vysledky, zda uspokojivé, nebo neuspokojivé.

Vystupni kontrola

Jedna se o nejméné¢ vyhodnou kontrolu, protoze ke zjisténi chyb se dostaneme
prilis pozdé. Presto byla v minulosti velice ¢asto vyuzivana, ale pti zjisténi chyby
aZ na konci vyrobniho procesu bylo nutné vynaloZit mnoho finanénich prostredkl
na jejich odstranéni, pokud to viibec bylo moZzné. Na zakladé této kontroly je
mozné pouze piedejit problémim pro dalsi cyklus vyroby. Zaroven je vsak
motivujicim faktorem, kdy je pracovnikim ponechéna vétSi mira samostatnosti
a je zcela na jejich rozhodnuti, jakym zptisobem budou ¢innost vykonavat. Tato
kontrola je vhodnd pro kontrolu jednotlivych procest, kdy je mozné pii
nezadoucich vysledcich zabranit, aby se s chybné provedenymi vykony pracovalo
dal.

Kontrola zpétnou vazbou

Obdobou vystupni kontroly je kontrola zpétnou vazbou. Tato kontrola je také

zamétena na konecné vysledky a stdva se podkladem pro napravna opatieni. Pro
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tento typ kontroly jsou v praxi vyuzivany nejcastéji rozpocCty, planové kalkulace,
finan¢ni vykazy, kontroly jakosti nebo hodnoceni efektivnosti.

Sebekontrola

Sebekontrola spociva v tom, Ze je kontrola provadéna vzdy tim, kdo danou ¢innost
(vykon) provadi a pii jeho plnéni se soucasn¢ i kontroluje, zda vystup odpovida
zadanym parametrim. Dochazi k nahrazeni specializovanych pracovniki
technické kontroly. Tato kontrola je vyhodna ptfedevSim proto, ze dochazi
k neptetrzitému sledovani aktudlniho vyvoje situace a je mozné ihned reagovat
na chybné se vyvijejici vychozi stav predmétu vyroby. Zaroven je nutné prevést
na takového zaméstnance urcitd prava jednat bez nutnosti konzultace problému
s nadfizenym pracovnikem. (Napftiklad jedna-li se o zakladni napravna opatieni
pro znovu setizeni stroje). Z toho vyplyva, ze sebekontrola neni samostatnym
druhem kontroly, ale méla by byt béznou soucasti pracovni napln¢ kazdého
pracovnika ve vyrobé. Pro spravné fungovani je samoziejm¢ nutné zajistit

veskeré pottebné podminky.

2.6.3 Nastroje Fizeni kvality

Pro efektivni kontrolu je nutné zvolit vypovidajici ndstroj. NejznaméjSich je sedm

zékladnich nastroji kvality, ale postupem doby se i1 ndstroje managementu kvality

neustale inovuji. V soucCasnosti se nazyvaji jako 7 novych nastrojl, ale to neznamena,

ze ty zakladni nahrazuji. Pouze se zamétuji vice na oblast planovani kvality, oproti tomu

zékladni ndstroje jsou vhodné pro feSeni problému operativniho fizeni kvality a jejim

zlepSovani.

Mezi nejvyznamnéj$i piedstavitele z oblasti managementu, zabyvajici se kontrolou jsou

K. Ishikawa a W. E. Deming. Jeden ze sedmi zakladnich nastroji fizeni kvality nese

jméno Ishikawlv diagram neboli ,,rybi kost®. Vyuziti ndstrojii managementu kvality je

rtizné, a to (Nenadal, 2008, s. 13):

zlepSeni kvality,
snizovani nakladda,

zrychleni vyroby.

Pro zvoleni méfitek pro kontrolu kvality jsou velmi dilezité poZzadavky zakaznika.

Kontrola kvality vyuziva nabytych informaci souvisejicich s vlastnostmi a parametry

produktt a podle nich hodnoti, jestli je produkce zékazniky akceptovatelné.
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K vyuziti riznych zkousek dochazi nejCastéji prave pii kontrole kvality vyrobki.
Vyuzivaji se pro prokazani splnéni pozadavkl na dany produkt. ZkuSebni standardy
a normy by mély byt zvoleny taky, aby odpovidaly pozadavkim zékaznika. Po provedeni
zkousek se zjiSténé udaje zapisuji do prislusné dokumentace, ¢imz je stvrzena Uroven
hotového vyrobku. To slouzi ke snazsimu dohledani pravni odpovédnosti za vzniklé

Skody (Hruska, 2000, s. 120).

2.6.3.1 Sestaveni zkouSek

I sestavovani zkousek ma sva pravidla. Prvnim z nich je vypracovani celkového planu
zkousSeni, ve kterém je stanovena odpovédnost za vSechny druhy i rozsah zkousek.
Druhym v potadi je sepsani zkuSebnich navodi, obsahujicich zkuSebni metody

a prostfedky (Hruska, 2000, s. 120).

2.6.3.2 Sedm zakladnich nastroju kvality
Nyni se blize zamétime na kazdy ze sedmi néstrojii a vysvétlime si princip jeho fungovani
(Veber, 2007, s. 145 — 152).
1. Formulafe a tabulky pro sbér udaji
V tabulkach jsou zachyceny potfebné udaje (numerické 1 slovni), s kterymi se
nasledné pracuje. Informace musi byt v systematickém uspotadani, podchycujici
potiebné souvislosti a ndvaznosti sledované oblasti. VSechny tabulky/formulare
slouzi vzdy konkrétnimu ucelu, podle kterych jsou sestavovany. Pro efektivni
vyuziti by mély byt jednoduché a srozumitelné, aby se daly vyuzit v navazujicich
analytickych metodach a technikach ptimo, bez preskupovani. Neexistuje zadna
jednotna Sablona, ale kazda tabulka/formular musi obsahovat nezbytné nélezitosti:
e vlastni obsah (informace a jejich navaznosti),
e zplsob zjistovani informaci,
e uvedeni pracovnika (vymezeni odpovédnosti za zaznamy),
e zplsob zaznamenavani (Cisla, symboly),
e Casové udaje o zdznamu,
¢ misto zaznamu.
Informace je moZné ziskdvat pfes moderni komunikaéni a vypocetni techniku
formou snimacii, propojenych s poc¢itacem nebo pamétovymi médii. Déle pak

prostfednictvim méticich prosttedkli — posuvna méfidla, metry, vahy, vzorky.
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2. Vyvojové diagramy
probihaji paralelné nebo nasledné, ptipadné se rizné vétvi, dochdzi ke zpétné
vazbé, a také jsou zahrnuty pozadavky na vstupy a vystupy. Pro lepsi pochopeni
procesti azejména jejich vnitfnich vztahi slouzi rtiznd schémata, vyvojové
diagramy. Ke znazornéni procest a jejich vnitini struktury se uzivaji standardni
symboly, vytvafené v textovych editorech (Word, Visio). Jsou univerzalnim
proces nebo ¢innost.

3. Paretova analyza
Tato analyza (zndma téz jako Paretliv diagram) vychazi z Paretova principu: §0 %
nasledku je zavineno 20-ti % pricin. Je mozné piiradit dulezitost jednotlivym
problémlim a na ty se zam¢fit, a to takovym zptisobem, Ze se sefadi polozky podle
cetnosti vyskytu a stanovi se relativni kumulovana cetnost. Nasledné se vyjadii
podil jednotlivych vad na celkovém poctu vad. V grafickém vyjadieni se spojenim
bodit kumulovanych cetnosti vytvofi kiivka — Lorenzova kiivka (viz. Obr. 6).
Proces odstranéni nejzasadnéjSich problémt se neustale opakuje, to znamena,
ze by teoreticky mélo dojit v uritém bod¢ k naprosto bezchybnému chodu
podniku. To vSak v praxi nefunguje. Vzdy se objevuji nové piekazky
k dokonalému procesu. Vhodny je tento diagram vyuzit v oblasti reklamaci nebo

pro analyzu neshod.

146 100%

131 90%
117 80%
102 70%
88 60%

73 50%

cetnost

58 40%

44 30%

29 20%

15 10%

A B C D E F G zavady

Obr. 6: Lorenzova kiivka. (Lorenc, 2007 — 2013)
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2.6.4

Diagram pricin a nasledki (Ishikawiiv diagram/“rybi kost*)

Tento diagram je zaméfen na rozebrani procesu, urceni jednotlivych
vstupt — moznych pfic¢in problémi, do procesu a jeho vysledek — nasledek chyb,
tedy nepovedeny vyrobek. Jestlize jsou spravné stanoveny pficiny, je mozné se
jim vyhnout a zabranit chybam. Cesta je znazornéna Sipkou, ke které se pripojuji
jednotlivé ¢innosti a faktory, které ji mohou negativné ovlivnit. Tento nastroj je
v praxi velice oblibeny diky své univerzalnosti a u¢innosti.

Bodovy diagram

V praxi Casto dochazi ke zméné parametrii produktu, procesu, okolnostnich
podminek. Zaroven plati spojitost mezi jednotlivymi ¢astmi procesu, takze zmeéna
jedné hodnoty ma vliv na hodnoty dalsi. Tyto bodové (korelacni) diagramy jsou
jednoduchou pomtickou pro orientacni zjistovani fungovani zavislosti mezi
dvéma veli¢inami. Jednotlivé hodnoty se nandseji na soufadnice, vyznaci se
bodem a spoji ptimkou. Vysledkem je znazornéni urcitého trendu — ten bud’
existuje, ¢imz je dokazana zavislost, nebo neexistuje a veli¢iny na sebe nemaji
vliv. Vzdalenost bodil znaci 1 tésnost vztahu.

Histogram a grafy

Histogramy jsou ndstrojem pro ptevedeni slozitych a nepiehlednych tabulek
s obsahem mnoha ¢iselnych hodnot o jedné veli¢ing, ktera vykazuje variabilitu
v disledkt piisobeni riznych vlivli, do srozumitelnéjsi podoby. NejCastéji jsou
tyto tabulky znazorfiovany graficky, kde je zfejmy prabéh, cetnost a odchylky
od standardu.

Regulacni diagram

Regula¢ni diagram je odlisny od histogramu v tom, ze zohlediuje faktor Casu.
Histogramy zndzorfiuji aktudlni stav — hodnoty namétfené v jednom casovém
okamziku, kdezto regula¢ni diagram zndzornuje vyvoj hodnot v Casové
posloupnosti. Z grafu lze vycist stabilitu procesu v jednotlivych okamzicich.
Nasledné definovat faktory ovliviiujici stav, a také urcit celkovy trend. Tento

diagram se vyuziva pfti statistické regulaci procest.

Plan kontroly a Fizeni pro vyrobu

JestliZze je podnik orientovany na vyrobu, nemél by byt opomenut ani plan pro kontrolu

sériové nebo zakazkové vyroby. PrestoZze se zdd, Ze je rozdil zanedbatelny, mize
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se vmnoha hlediscich rozchazet. U sériové vyroby se napiiklad rozhoduje
mezi namatkovou nebo uplnou kontrolou. Vétsinou byva zvolena namatkova kvali
nakladnosti kontroly uplné. V ptipadé zakazkové vyroby, kdy se jednd o specifické
pozadavky zdkaznika, je vhodné zvolit spiSe kontrolu tplnou, aby nedoslo ke zbytecnym

$kodam (Ceska spol. pro jakost, 2009).
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3 CHARAKTERISTIKA PODNIKU

Podnik, pro ktery budu zpracovavat navrhy na optimalizaci pribéhu zakazky, nese nazev
kvalitni zdmecnické vyrobky. Jedna se o rodinnou firmu pana Blazka, kterd je od zacatku
provozovana na zaklad¢ zivnostenského opravnéni. Postupné se rozsifoval sortiment
praci a sluzeb, proto byli do podniku 18. fijna 1994 pftijati prvni zaméestnanci. Obor
podnikani se rozrostl 31. srpna 2000 ze zamecnictvi a nastrojarstvi na galvanizérstvi
a lakovani. Vzdy po ziskani zZivnostenského opravnéni. Z malého rodinného podniku se
podafilo vybudovat podnik s aktudln¢ 10 zaméstnanci. Majiteli pomaha jako osoba
spolupracujici jeho manzelka a diky odhodlanosti a snaze si zajistili své pevné misto na
trhu.

Podnik je zamétfen na zakazkovou kovovyrobu. To znamena kompletni zpracovani dilcti
od vyroby (zamecnictvi), pies povrchové tpravy (paleni, praskové lakovani) az po servis.
Ve vlastnictvi ma praskovou lakovnu, diky které je schopen vyrobit i nalakovat dil na
jednom misté, bez nutnosti pfemistovani. Povrchova tprava praskovymi barvami patii
v dnesni dobé mezi nejmoderné;jsi techniky a i diky peclivé a kvalitni preduprave tato
technologie zarucuje dlouhotrvajici lak, na ktery je poskytovana né¢kolikaletd zaruka.
Zaméstnanci ve firme pracuji ve dvousménném provozu. Ranni sména za¢ind od 6 hodin
a konCi ve 14, odpoledni sména pak pokracuje od 14 hodin do 22 (Zamecnické

prace, 2004).

3.1 Popis organizacni struktury zvoleného podniku

Nize je uvedena organizac¢ni struktura podniku, kterd ma v soucasnosti 10 zaméstnanct.
Majitelem a zaroven 1 feditelem firmy je pan Blazek. Administrativni prace, vedeni
ucetnictvi a prodej technickych plynt MESSER ma na starosti pani Blazkova, jejiz vztah
k podniku je dan podminkami pro spolupracujici osoby. Dale ma pan BlaZzek zaméstnané
2 mistry — mistra lakovny a mistra paleni. Sdm je mistrem v oboru zamec¢nictvi, kde

pracuji tfi d€lnici. V dilné lakovny pracuje dalSich 5 zaméstnanct (Blazkova, 2016).
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Obr. 7: Organizacni struktura zvoleného podniku. (vlastni zpracovani podle Blazkova, 2016)
Vzhledem k tomu, ze praskové lakovani je stézejni oblasti podniku a tvofi nejvétsi podil
trzeb, zaméfila jsem se praveé na tuto oblast, ve které zaroven shledavam nejvétsi rezervy

v zefektivnéni pribéhu zakazky v podniku (Svejda, 2016).

3.2 Sortiment podniku

Podnik se pohybuje na nékolika primyslovych trzich. Zpocatku se zamétoval pouze
na zamecnictvi — vyroba a uprava kovovych/plechovych piredmétii nebo rozebirani
a stavba kovovych konstrukci. Se vzrastajici poptdvkou se firma zacala zabyvat
i1 praskovym lakovanim, tedy povrchovou upravou zhotovenych nebo zakaznikem
dodanych dilct. Pro dosazeni kvalitni barevné tpravy je nutné pfedem ptipravit lakovany
povrch. Proto podnik koupil Tlakovzdusnou tryskaci komoru ZERO, ve které probiha
uprava povrchu od rzi, necistot nebo pifedchozich barev. Zaméfeni podniku
do jednotlivych oborti je zndzornéno nize (Svejda, 2016):
1. Zamecnické prace — zpracovani a zhotoveni kovovych nebo plechovych
ptfedméth podle pozadavkl zdkaznika.

e atypicka zamecnicka vyroba,

e soustruznické prace,

e montazni prace,

e vyroba a montéaz pristieskd,
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e prodej technickych plyni MESSER.
2. Praskové lakovani — barveni kovovych/plechovych predméti praskovymi
barvami. Podminkou je maximalni délka dilce 3 metry.
e fosfatovani — odmastovani,
e lakovani dle odstind ,,RAL",
e Kabina pro nandseni praskovych plastl (vyrobce Galatek).
3. Paleni — obnovovani vlastnosti povrchu materialu (odstranovani koroze, barvy,
laku).
e vypalovaci pec — Komorova horkovzdus$na vytvrzovaci pec,

e tryskani - Tlakovzdus$na tryskaci komora ZERO.
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Obr. 8: Tlakovzdusna tryskaci komora ZERO. (Projekt provozu povrchovych uprav)
Mezi nejvyznamnéjsi zakazky, na kterych se podnik podilel, miZeme zminit naptiklad
oplasténi Sazka arény (dnes O2 aréna). Vyroba a lakovani datovych rozvadéch

nebo zakazkova vyroba sméfujici do automobilového primyslu (Svejda, 2016)

3.3 Napln prace osob v podniku

Ve vySe uvedené organizacéni struktufe je zfejmé, Ze podnik fidi jedina osoba — majitel.
Jeho tzv. ,,pravou rukou* je jeho manzelka, kterd na uplném pocatku podnikéni pracovala
1 vdilnach. Pozdéji, kdyZz podnik piijal zaméstnance, se jeji napln prace ustélila
na administrativnich, Ucetnich a pomocnych kancelafskych pracich. Nerozhoduje

o vécech tykajicich se pfedmétu podnikani, ale je kompetentni naptiklad k manipulaci
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s finan¢nimi prostfedky. Také se stard o prodej technickych plynti. Majitel podniku ma
vécech ohledné chodu podniku a kontroluje, zda spravné plni své pracovni povinnosti.
On sam je vedoucim oboru zamec¢nictvi (Blazkova, 2016).

Mistr paleni netidi zadné podfizené. Mistr lakovny ma pod sebou pét zaméstnanct. Mezi
nejdilezitéjsi ukoly mistra patii rozhodovani o zakazkadch — jedndni se zakazniky,
rozhodovani o objemu vyroby, pouziti materialu a nasledném planovani provedeni

zakazky a vyhotoveni vysledné kalkulace (Blazkova, 2016).

3.3.1 Napln prace obsluhy linky praskového lakovani

ProtoZe je tato prace zamétena predevsim na oblast lakovny, je vhodné uvést napln prace

obsluhy jednotlivych stanovist’ (Svejda, 2016):

1. Obsluha odmast’ovaciho boxu

Tento stroj se spousti zapnutim hlavniho vypinace elektrického ovladani
kompresoru. Obsluha musi zkontrolovat 1x meési¢né, a to k poslednimu dni
meésice stav oleje, ptipadné ho podle potieby doplni a vSe zapise do ptislusné
evidence — poznamek v provoznim deniku odmastovny.
Nasleduje samotny proces odmasténi, kdy obsluha ptipravi vysokotlaky agregat
a to tak, ze odkrytuje odsavani vyfukovych zplodin od agregétu, nastavi ohiev
vody na 90 °C, otevie ventil pfivodu vody k retencni nadrzi a do pfistavené
nadoby na roztok odméti 10 1 vody a 0,25 1 koncentratu DURIDINU a promicha.
Je dulezity pravé tento postup michani roztoku, protoze v opacném piipadée
dochazi k nadmérnému pénéni. Déle pak vlozi pfisdvani z vysokotlakého
agregatu do nddoby a nastavi mnozstvi ptisdvaného roztoku na stupnici 1-6
a zapne centralni vypinac.
Vlozi dilce do kabiny a provede odmasténi se soucasnym fosfatovanim. To se
provadi nanesenim intenzivniho postiiku s recyklovatelnym mycim roztokem
postupné na celou plochu odspodu nahoru ze vzdalenosti trysky asi 0,2 m.
Oplachne dilce kratkym postiikem studenou vodou pomoci sprchové pistole
odshora doli ve vzdalenosti 0,5-1 m. Tim provadi vizualni kontrolu odmasténi.
Tato kontrola se nazyva kontrolou smacivosti povrchu. Za pomoci vyfukovaci
pistole vyfouka kapicky vody ulpélé na povrchu dilcti, ve spojich a otvorech

a dilce ptenese do volného prostoru k dosuseni.
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Na konci své Cinnosti vypne hlavni vypina¢, uzavie piivod vody, zakrytuje
odsavani zplodin od vysokotlakého zatizeni a zhasne osvétleni.

2. Obsluha nanaseci kabiny
Obsluha opét zapne na ovladaci skiini hlavni vypinac. Podle pouziti nastavi
piepinaé na elektrostatické! nebo elektrokinetické®> nanaseni prasku, zapne
piepinac osvétleni a regenerace.
Do zasobniku nanaseciho zatizeni nasype dané mnozstvi s predepsanym odstinem
prasku, do kabiny zaveze dily, nanese prasek a dily vyveze zpét pied nanasSeci
kabinu. Po ukonceni nandseni vycisti nanaseci zafizeni. Kabinu vyc¢isti pomoci
stérky a ofukem tlakovym vzduchem vycisti filtry — nikdy se nesmi Cistit
mechanicky. Tento proces ¢isténi je dulezity kvili kvalité¢ lakovaného vyrobku,
aby se do ostatnich barev nedostavaly CasteCky barvy jiné a kvili nechténé
pigmentaci nedochazelo k vyfrazeni téchto vadnych vyrobka.
Bézny uklid prostor linky praskového lakovani a ptilehlych skladt se provadi
podle pokynii vedouciho.

3. Obsluha vytvrzovaci pece
Tato operace nasleduje po naneseni praSkové barvy v nandseci kabin¢€. Odmasténé
a napraSkované dilce zavéSené na hacich kiizového dopravniku jsou zavezeny
pied vytvrzovaci pec. Obsluha zapne hlavni vypina¢ na ovladacim panelu, nastavi
teplotu a cas vytvrzovani podle pouzitého nastiiku (tyto udaje jsou uvedené
na kazdé¢ barve), a zaveze dily dovnitt. Nasledné zapne Casovani. Spravny vypocet
potiebného Casu je dulezity, protoze pii kratSim pobytu vyrobkil v peci nebude
barva dostatecné ptichycena k povrchu materidlu a ve velmi kratké dobé dojde
k jejimu odlupovani, odpadavani a snadnému poskrabani. Tato vada se zjiStuje
po vychladnuti dilctt Mfizkovou metodou.
Po zaznéni zvukového signalu vyveze dily zpece na odkladaci drazky
k vychladnuti. Zcela vychladl¢é dily ulozi do skladu hotovych vyrobki, piipadné
zabali, aby pfi dal$i manipulaci nedoSlo k poSkozeni nastiiku. V této fazi ptichazi

na fadu jiZz zminénd zkouska pfilnavosti barvy, a to Mfizkovou metodou. Tuto

kontrolu provadi mistr, podle predepsanych pravidel pro tuto zkousku.

I elektrostatické —nandSeni za vyuziti elektrody, ktera je na konci pistole a vydava elektrické impulsy
2 elektrokinetické — nanaseni na principu tfeni
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Po ukonceni posledniho vytvrzovani sepne obsluha na panelu tlacitko ,,ukonceni
vytvrzovani® a vypne hlavni vypinac. Hlavni vypina¢ nesmi vypnout do té doby,
dokud neprobéhne operace ,,ukonceni vytvrzovani‘.

Pokud v pritbé¢hu smény signalizuje ¢ervené svétlo na ovladacim panelu ,,plna
jimka* nebo ,,havarijni hladina®, upozorni vedouciho na nutnost provedeni ¢istici

opcerace.
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4 ANALYZA SOUCASNEHO STAVU - PRUBEH
ZAKAZKY PODNIKEM

Pro spravné ur¢eni moznych feseni problematickych mist podniku je nutné znat jeho
soucasnou situaci. Nyni se zamétime na jednotlivé kroky uskutecnujici se v oblasti
lakovny. Konzultantem v podniku byla tato oblast vyhodnocena jako nejkriti¢téjsi
a zaroven jako oblast nejvhodné€jsi pro nové investice. Také se tato oblast vyznamnou
meérou podili na trzbach podniku, proto je nutné udrzovat ji v efektivnim a hospodarném

fungovani.

4.1 Pribéh zakazky

Pribé¢h zakazky ma sice obecny postup, ale plati pro absolutni vétSinu zakazek, které
podnik zpracovava. Lisi se nejcastéji zacatek, kdy jsou rozdilné formy pftijeti zakazky
a sjednani detaili a v zavéru se lisi zptisobem predani zakaznikovi. Ve vyrobé pak ne
vzdy dochazi k tryskani pfedmétu lakovani. To je posuzovano az pro kazdy konkrétni
lakovany kus. Jednotlivé kroky jsou vzdy stejné, a to v ndasledujicim potadi
(Svejda, 2016):

1. Poptavka — zakaznik sdé€li informace a pozadavky mistrovi. Provede to pisemnou
nebo ustni formou. Mistr si v této fazi vytvari nacrty vyrobku, ptipadné je dostane
od poptavajiciho. V této fazi dochazi i ke specifikaci barvy podle odstinu, pouziti
(vnitini x venkovni), zda je vhodny mat nebo lesk a také se rozhoduje o struktuie
povrchu — hruby, polohruby a hladky.

2. Nabidka — na zaklad¢ piredchoziho bodu mistr stanovi terminy vyhotoveni (podle
planu vyroby), sestavi predbéznou kalkulaci a pfedd zdkaznikovi kompletni
podklady.

3. Zadani zakazky — v ptipad¢, ze zédkaznik s nabidkou souhlasi, potvrdi terminy
a dohodne se s mistrem na pfedani pfedmét zakazky pro zpracovani. Takeé lze
zadat vyrobu téchto dili v dal§im oddéleni podniku — zamecnické diln€. Zakaznik
jesté uptesni pozadavky, napiiklad na chranénd mista (dosedaci plochy, loZiska)

a stanovi, jakym zplsobem mayji byt vyrobky zabaleny.
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4. Prijeti zakazky — v tomto okamziku jsou dilce dodany do podniku (nebo jsou
vyrobeny). Zakazku vzdy ptebira mistr — vystavuje privodku (viz. Piiloha I),
zjistuje uplnost dodavky — podle dodaciho listu a provadi zevrubnou kontrolu.

5. Zevrubna Kkontrola — jednd se o kontrolu povrchu dilce a provadi ji mistr.
V ptipadé vyskytu koroze nebo okuji’ na vyrobku je nutné provést tryskani,
pii kterém dochazi k odstranéni necistot z povrchu vyrobku. Poté jsou zarazeny
do ptijmového skladu.

6. Zarazeni do harmonogramu — dilce umisténé v ptijmovém skladu jsou postupné
zafazovany do denniho harmonogramu. Otryskané dilce se musi do vyrobniho
procesu zafadit do 3 hodin od otryskani, protoze rychle koroduji. Dlouhodobé¢jsi
harmonogram neni mozné sestavovat z duvodu proménlivosti zakazek, které se
méni kazdy den. Sestaveni harmonogramu ma na starosti mistr, ktery tézi
z dlouholeté zkuSenosti. Podle tohoto harmonogramu jsou pifedavany dilce
na odmasténi (kromé otryskanych) a odtud na dalsi technologické operace.

7. Vyrobni proces — ten je samostatn¢ popsan nize. Jednotlivymi operacemi jsou
suSeni, naneseni barvy a vypalovani barvy. Po skonceni samotného vyrobniho
procesu nasleduji ukony kontroly, pfedani na sklad a pfedani zékaznikovi.

8. Kone¢na kontrola — po vypaleni barvy jsou dilce pfevezeny k vychladnuti.
Studené vyrobky jsou sunddny z dopravniku a je kontrolovan povrch a odstin
podle zadanych pozadavkl zdkaznika. Také dojde k odstranéni vSech ucpavek
a krytl u chranénych mist a vyzkousi se neporusenost funk¢nosti téchto mist.

9. Predani na sklad — po kone¢né kontrole jsou dilce pfedany na sklad nebo jsou
rovnou zabaleny do bublinkovych f6lii a krabic, aby byly chranény pred
poskozenim pifi manipulaci. Musi vSak mit teplotu pod 30 °C, aby nedoslo
k reakci s obalem.

10. Piedani zakaznikovi — pfedani hotového vyrobku zakaznikovi. Nej€astéji si pro
dilce prijede sdm zakaznik, ale je mozné hotové vyrobky dopravit 1 k zadkaznikovi,

piipadné, jedna-li se o velmi malé a lehké soucastky, zaslat prepravni spole¢nosti.

3 Supinka oxidu Zeleza, odlupujici se od oceli pri kovani & jiném tepelném zpracovani
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4.2 Objednavka materialu

Material objednava mistr, na zaklad¢ zakazky a po analyze zbyvajici zasoby. Existuje
nékolik moZznosti, vybéru barvy. Nekteti zdkaznici si vyberou odstin a do pozadavki
uvedou dané Cislo a od kterého vyrobce barvu pozaduji. Dalsi variantou je situace, kdy
zékaznik pouze zada barvu a na mistrovi je, od kterého vyrobce barvu objedna.

Nastéva tak situace, kdy zakaznik, vyuzivajici ve své komercializaci urcité barvy pro lepsi
zapamatovani, ma jistotu, ze bude barva vzdy stejna. Piestoze jsou dnesSni techniky
na opravdu dobré urovni, miize se stat, ze se jednotlivé odstiny od rtiznych dodavatelt
nepatrné lisi. Proto je dilezité uvadét i vyrobce.

Déle jsou v podniku evidovany zasoby nejcastéji pouzivanych barev, jako je naptiklad

erna nebo stiibrna (Svejda, 2016).

4.3 Zalohova faktura

V soucasnosti podnik nevyuziva platbu pomoci zalohovych faktur, v ¢em shledavam
velké (podlozené) riziko. Zékaznici pak Casto plati po splatnosti a nastavaji i ptipady, kdy
neplati vibec. Podnik nasledné tyto prostiedky nemtize vyuzit pro nakup dalSiho
materidlu pro dalsi zakdzky, na provoz nebo na dalsi rozvoj. Na odstranéni téchto

nedostatkli se zaméfim v navrhové Casti této prace (Blazkova, 2016).

4.3.1 Soucasna situace
Hodnoty vychazi z podkladi evidence pohledavek, konkrétné z Knihy pohledavek. Data
byla vyhodnocena k 31. 12. 2015 (Blazkova, 2016)*:

ROCNT tIZDY ..o 10 095 048,00 .....ccuvveeeeiaen. 100,00 %
Zaplacené pohledavky/rok..............cocc...... 4062 420,00 ......ccccmiiriieeaannn. 40,24 %
Pohledavky zaplacené po splatnosti/rok.....5 822 011,00 ........ccceeeeennnneeen. 57,67 %
Nezaplacené pohledavky/rok..........ccceeeeee..n. 210 617,00 .....cccueeeieeeeeeeennns 2,09 %.

4.3.2 Zhodnoceni soucasné situace
U nadpoloviéni vétSiny dochazi k pozdnimu hrazeni pohledavek. Zpozdéni byva
nejcastéji 14 dni, coZ miZze mit vliv na hrazeni zavazkl podniku, naptiklad mzdy, energie

a v neposledni fadé to ma vliv 1 na ndkup pottebného materidlu.

4 Nékteré z nezaplacenych pohledavek byly uhrazeny v roce 2016.
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Ptestoze je v dnesni dobé konkurence na trhu velkd, podnik by si mohl dovolit, diky

svému pevnému postaveni, zavést zalohové faktury.

4.4 Vyrobni proces

Hlavni etapou pribéhu zakazky podnikem je vyrobni proces. Probiha v dilné

v nasledujicich operacich (Svejda, 2016):

1.

Odmasténi — je provadéno tlakovou pistoli a horkou vodou, po dikladném
odmasténi jsou dilce omyty proudem studené vody. Pokud voda plynule stéka, je
produkt dobfe odmastén. Ke zkousce smacivosti Ize pouzit specialni fixy, kterymi
se udéla ¢ara na dilec a podle tvorby mastnych ok se posuzuje mira odmasténi.
SuSeni — je velmi dualezité. Jestlize se do uzkych otvort, zahybl a Skvir dostane
voda, kterd nevyschne, mize se stat, ze se uvolni pfi nanaseni praskové barvy
a dojde ke Spatnému kryti. SuSeni probihd ve vypalovaci peci, kde mohou byt
dilce na paletach, nebo uz zavésené na kiizovém dopravniku. Po vysuSeni musi
dilce zcela zchladnout.

Zpusob naveéseni — tento krok se zda zanedbatelny, ale 1 zavéseni dilcti na ki'izovy
dopravnik ma sva pravidla a systém. Musi byt zvolen dostatecné silny zaves,
aby nedoslo k jeho uvolnéni nebo dokonce utrzeni. Tim je zajiSténa také
bezpecnost pracovnikli. Zaroven je dilezité, aby se zaves jednotlivych dilct
nedotykal a nekryl moznost nanosu barvy. Kiizovy dopravnik ma u stropu hlavni
kolejnice, na které navazuji pomocné kolejnice a na ty jsou pies ndstavce
zaveéSovany jednotlivé vyrobky.

Naneseni barvy — je kontrolovano vizualné. Barva musi byt nanesena po celé
plose, a to 1 vzékoutich a ohybech. Technologie pracuje na principu
elektrostatického nanaseni barvy na dilce uvniti kabiny prostfednictvim pistole se
zasobnikem. Prasek, ktery se neuchyti na dilci, je odsavan filtry, kde jsou ¢astecky
zachyceny a vzduch odchazi pry¢. Vzhledem k tomu, ze barva tvofi 1/3 ceny,
vidim v této technologii urCité rezervy, které by mohly pomoci sniZit cenu
zakazky. Vice se k této operaci vyjadiim v ndvrhové Casti. Po naneseni barvy je
ktizovy dopravnik s dilci ptipraven k vloZeni do vytvrzovaci pece.

Vypalovani barvy — je uskutecnéno ve vytvrzovaci peci. Klicové je spravné

nastaveni zaddvanych parametrt — teploty a casu. Teplota a ¢as se nastavuji podle
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tabulek uvedenych u jednotlivych barev a pii jejich Spatném zadani jsou dilce

znehodnoceny.

4.4.1 Naklady na stavajici nanaSeci kabinu

Naklady na energii

Spotteba energie: 2,4 [kW] x 3,10 [K¢/kW] = 10,08 K¢&/hod

Denni ndklady na energii: 2 [smény] x 8 [hod] x 10,08 [K¢/hod] = 161, 28 K¢&/den
Roc¢ni naklady na energii: 161, 28 [K¢/den] x 251 [dni] =40 481, 00 K¢

Naklady na barvu

Spotieba barvy: 6 500 kg/rok

Zlikvidovana barva u stavajici kabiny: 2 850 kg/rok

Ro¢ni ztratovost barvy u stavajici nandSeci kabiny: (2 850 kg z 6 500) 43,85 %
Ucinnost stavajici nanaseci kabiny: 100 [%] — 43,85 [%] = 56,15 %

Naklady na spotiebovanou barvu: 6 500 [kg/rok] x 175 [K¢/kg] =1 137 500 K&/rok
Naklady na zlikvidovanou barvu: 2 850 [kg/rok] x 4,10 [K¢/kg] = 11 685 K&/rok

Ro¢ni ndklady na barvu u stavajici kabiny: 1 137 500 [K¢&] + 11 685 [KE] =1 149 185 K¢

4.4.2 Vyroba dilci ocelové konstrukce

Parametry zakazky zhotovovani dilcit ocelové konstrukce
Priimérny tydenni objem vyroby: 110 ks (vzdy 2 dny v tydnu)
Roc¢ni objem vyroby: 55 [ks] x 251 [dni] = 13 805 ks

Barva: RAL 9005

Cena barvy: 125 K¢/kg

Plocha k nalakovani: 0,698 m?/ks

Vyuzitelnost barvy: 1 kg/3 m?

Naklady a spotieba barvy pro zhotoveni dilcii ocelovych konstrukci

Celkova plocha k nalakovani: 13 805 [ks] x 0,698 [m*/ks]=9 636 m?

Cista spotieba barvy: 9 636 [m?] : 3 [m*/kg] = 3 212 kg/zakazku

Ztratovost: 3 212 [kg/zakazku] x 0,4385 = 1 408 kg/zakazku

Celkova spotteba barvy: 3 212 [kg/zakazku] + 1 408 [kg/zakazku] = 4 620 kg/zakazku
Naklady na nakup barvy: 4 620 [kg/zakazku] x 125 [K¢/kg] = 577 500 K&/zakazku

5 Udaj vychazi z evidence odpadu
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Naklady na likvidaci barvy: 1 408 [kg/zakazku] x 4,10 [K¢/kg] =5 773 K&/zakazku
Roc¢ni naklady barvy na zakazku: 577 500 [K¢E] + 5 773 [KE] = 583 273 K&

4.5 Popis procesii kontroly

Nyni uz se zamétime na samotny proces kontroly ve zvoleném podniku. Pii vykonu prace
dochazi k téméf neustalému kontrolovani. Po kazdé operaci je nutné vyrobek
zkontrolovat a posoudit, zda nenastala situace, kdy nema vyznam v postupu pokracovat.
Pfi mém pobytu v podniku jsem zjistila, Ze ke kontrole dochazi na vSech mistech
a k nékterym kontroldm velmi Casto, proto jsem si vybrala jednu oblast, kterou se
zabyvam podrobnéji. Timto pracovistém je lakovna.

V procentualnim vyjadieni se pohybuje pocet vadnych vyrobkl v celkovém objemu

vyroby podniku mezi 1-5 % (Svejda, 2016).

4.5.1 Osoby zodpovédné za kontrolu

Kazdy ¢loveék spojeny s podnikem pracovnépravnim vztahem je zodpovédny za urcity
druh kontroly. Majitel zodpovida za celkovy chod podniku — kontroluje své piimé
podtizené, ale i délniky v dilndch. Mistfi kontroluji jak praci svych podfizenych (pokud
je maji), tak i technické zatizeni pracovisté, pribéh zakazky nebo stav na pracovisti.
Na délniky pada zodpovédnost kontroly v pribéhu pInéni zakazky. NejCastéji provadi
kontrolu vizuélni, kdy pohledem posuzuji stav vyrobku. Ale i oni musi kontrolovat a dbat
na spravny stav pracovisté a stroji, které se na pracovisti nachazeji.

Veskerou kontrolu vyrobku pti samotném procesu lakovani provadi ti pracovnici, kteti
vykonavaji danou ¢innost. Nejcastéji jsou jimi délnici, ale protoze se jedna o maly podnik,

vykonavaji tyto prace i mistii. Tato ¢innost se nazyva — sebekontrola (Svejda, 2016).

4.5.2 Druhy kontrol
Existuje mnoho zplsobd, jak rozdélit jednotlivé kontroly v tomto podniku. Jednim z nich
je i kontrolované mnozstvi (Svejda, 2016):
1. Kontrola kazdé varky
e varkou se rozumi pocet vyrobki, které se vejdou do nanéseci kabiny,
e provadi se po kazdé hotové varce,
e kontroluje se povrch a odstin,

e kontrola je provadéna vizualné — na pohled,
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e provadi ji délnik.
2. Kontrola kazdé zakazky
e provadi se u kazdé nové zakazky,
e m¢ii se sila vrstvy laku,
e pouziva se specialni mérak,
e provadi ji mistr.
3. Kontrola nové série
e provadi se pfi zaddvani nové série,
e kontroluji se vzorky nové série,
e kontroluje se zvoleny postup,
e pouziva se miizkova metoda,
e provadi ji mistr
Podle periodicity provadéni kontrol se rozlisuji (Svejda, 2016):
1. Kontrola denni
e technicka zafizeni,
o vapka — olej, nafta,
o vytvrzovaci pec — ptivod vzduchu,
o nanaSeci kabina — osvétleni,
e (istota pracovisté — pred zaCatkem a po ukonceni smény.
2. Kontrola mési¢ni
e technicka zafizeni,
o kompresory u odmastovaciho boxu — olej,
o kontrola Cistoty odkalovacich jimek.
3. Kontrola ro¢ni
e kontrola hotdku u vytvrzovaci pece — odborny externi pracovnik (zatizuje
mistr).
Pii kontrole konkrétnich parametrti predmétu se jedna o kontrolu (Svejda, 2016):
1. Kontrola smacivosti
Pti vstupu vyrobku do procesu lakovani dochazi k odmasténi, aby byla zajiSténa
co nejlepsi ptilnavost povrchu. Postup odmasténi je popsan vyse viz: (Obsluha
odmast’ovaciho boxu). Po provedeni odmasténi je nutné vizualné piekontrolovat

dilce, zda je povrch ptipraven na nandseni barvy. Tuto kontrolu provadi délnik.
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2. Kontrola povrchu, odstinu

Pti kontrole povrchu se okem posuzuje, zda vysledek odpovida pozadavkim
zékaznika. Nize jsou uvedené zdkladni druhy rozd€leni moznosti povrchu.
Strukturovany povrch se pouziva naptiklad u svafovanych vyrobkt, kde je diky
struktufe méné znatelny svar.
U kontroly odstinu se opét kontroluje okem, zda vysledek odpovida pozadavkim.
Jestli byl zvolen spravny odstin a také to, zda nejsou v barvé zachyceny castecky
barvy jiné. V piipadé, ze se tak stane, je nutné vyrobek vyradit.
e povrch podle odlesku

o matny,

o pololeskly,

o leskly.
e povrch podle struktury

o strukturovany,

o jemng¢ strukturovany,

o hladky.
e odstin

o bez pigmentace,

o jednotny,

o bez map,

O s pigmentaci.

3. Kontrola sily vrstvy laku

Pro kontrolu wvrstvy laku je wvyuZivdn specialni digitdlni tlouStkomér
ELCOMETER®415, ktery se ptilozi na nalakovany povrch a na displeji se objevi
¢islo odpovidajici vrstveé laku. Zda je vrstva dostacujici nebo ne je posuzovano

podle zadanych hodnot v provadécich materialech.
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Obr. 9: Tloustkomér ELCOMETER®415. (foto autor)

4. Kontrola prilnavosti

Kontrola pfilnavosti se v tomto podniku provadi pomoci miizkové metody. Tato
metoda se provadi podle normy EN ISO 2409. Hodnoti se kvalita nanosu barvy
podle poskozeni, které vzniklo po provedeni zkousky.

Zkouska se provadi za pomoci specialnich néstroji, které odpovidaji zkousenému
materidlu. Nejprve se do laku vyfeze nozem miizka, ktera se sklada z pravouhlych
fezi. Ty musi projit az k povrchu kovu. Poté se pouzije kartacek a ocisti se jim
misto fezu. Uz po tomto kroku lze uréit moznou miru poSkozeni. Konecné
vyhodnoceni miry ptilnavosti a kiehkosti laku se provadi po pfilepeni a odtrzeni
adhezni pasky. Tu je nutné ptilozit ve sméru jednoho z tezt.

Miizkova zkouska je urcena pro méfeni prilnavosti a kiehkosti jiz vytvrzenych

lakd.

Obr. 10: Rez nozem pii zkousce miizkovou metodou. (foto autor)
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5. Kontrola cistoty
Pti vypalovani v peci odletuji ¢astecCky, které zlstavaji v prostoru a pii dalSim
pouziti se pfichytavaji na jiné vyrobky a dochézi k nechténé pigmentaci vyrobku,
ktery se musi nasledn¢ vyradit.
K ¢istému prosttedi patii také odkalovaci jimky, jejich kontrolu provadi jedenkrat
mésicné obsluha odmastiovaciho boxu.
Kontroluje se peclivé vycisténi nanédseci kabiny, a to vzdy pied pouzitim nové
barvy. Je nutné zkontrolovat patrony a filtry, které odsavaji prebytecny prasek.
Kompresory jednotlivych zatizeni jsou kontrolovany vzdy pied zacatkem
a po ukonceni smén.
Pravidelné mezi jednotlivymi barvami jsou vytirdny podlahy, aby byla
minimalizovana prasnost. Celkovy uklid se provadi vzdy na konci smény — tedy

dvakrat denné.

4.6 Expedice vyrobkii, administrativa a archivace

Konec¢nou fazi celého procesu je expedice vyrobkii, vyhotoveni potiebné dokumentace

a jeji archivace. Je potieba brat tuto fazi jakou nutnou soucast procesu a ne néco navic.

4.6.1 Expedice
Podnik poskytuje viechny zakladni druhy piepravy (Svejda, 2016):

- odvoz zakaznikem,

- doprava k zdkaznikovi podnikem,

- doprava k zdkaznikovi ptepravni spole¢nosti.
V naprosté vétsiné piipada si hotové vyrobky zdkaznici vyzvedavaji sami. Dochazi pii
tom ke kontrole, zda vyrobek odpovida predstavé, a v ptipadé nespokojenosti je mozné
hned sjednat napravu. Jakymkoli poZadavkiim zakaznika se snaZzi zaméstnanci vzdy

vyhovét (Svejda, 2016).

4.6.2 Administrativa a archivace
A¢ se vzdy nejedna o dokumenty podle jedné stanovené predlohy, ale spiSe o jednotlivé
listy papiru, na kterych se béhem celého pribcéhu zakazky podnikem zaznamenavaji urcita

data a vykresy, jsou vzdy po ukonceni procesu a ptedani vyrobkua zdkaznikovi uspofadany
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do slozky, a ta je zalozena mezi hotové zakazky. Vétsi zédkaznici pak maji své malé
databaze, diky nimz lIze snadno dohledat podklady pro navazani na dalsi spolupraci.

Z ulozenych podkladl jednotlivych zakazek je mozné vychéazet pii feSeni novych
sloZitych situaci, a také slouzi jako podklady pro ptipadnou reklamaci a hledani chyb.

Archivovany jsou také deniky o kontrole a denni harmonogramy (Svejda, 2016).

4.7 Shrnuti pribéhu zakazky podnikem

Silné stranky spatfuji v pohotové komunikaci mezi zdkaznikem a osobou odpovédnou za
vyfizovani zakazek — mistrem. Podnikovi zaméstnanci se vzdy snazi udélat maximum,
aby vyhovéli pozadavkim zakaznika. Jsou kreativni pii feSeni obtiznych zakazek
a navrhuji co nejoptimalnéjsi varianty z hlediska funkcnosti a ceny. DalSim kladem je
dodrzovani dodacich termind.

Diiraz je kladen na kvalitu, diky tomu odchézeji z podniku kvalitni produkty, roste
konkurenceschopnost firmy a stabilizuje se jeji postaveni na trhu.

Stejn¢ jako silné stranky ma podnik i ty slabé. Patii mezi né riziko z neuhrazenych
pohledavek. Podniku chybi jistota financnich prostiedki, které lze vyuzit pro rozvoj,
investice, ale také pro bézny chod.

Dalsi slabinou je ztratovost stavajici nanaseci kabiny. Mnozstvi likvidované barvy se
pohybuje mezi 40-45 % z celkové spotieby, coz neni zanedbatelné ¢islo. S likvidaci
barvy souviseji naklady na odvoz a likvida¢ni poplatky, které by bylo vhodné snizit.
Toto shrnuti slouzi jako podklady pro ndvrhovou ¢ast, ve které jsou zpracovana jednotliva

mozna feSeni téchto situaci.
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5 NAVRH RESENIi

Po provedeni analyzy prubéhu zakazky jsem nalezla 2 kriticka mista (uvedend a popsana
v kapitole 4.7), pro které jsem zpracovala navrhy feSeni. MoZnym feSenim neuhrazenych
pohledavek jsou zalohové faktury. Je nutné vSak zvolit akceptovatelnou vysi z pohledu
zékaznikli a vyhodnou vysi z pohledu podniku. Napravnym opatienim pro tsporu barvy
muze byt vymeéna stavajici kabiny za novéjsi nebo vyuziti aplika¢niho zafizeni. Porovnani

a miru vlivu téchto variant naleznete nize.

5.1 Zavedeni zalohové faktury

Pro ziskani vypovidajici hodnoty jsem si zajistila idaje o splatnosti z Knihy pohledavek
za obdobi 4. 8. 2015 — 2. 9. 2015, udaje byly vzaty k datu 16. 11. 2015. Toto obdobi lze
brat jako typicky mésic, at’ uz do vyroby, tak i ¢astky fakturace. Proto je mozné vysledky

interpretovat v souvislosti s celym rokem.

5.1.1 Zalohova faktura v cislech

Nize jsou uvedené vypocty, které dokazuji, jak velké riziko na sebe podnik bere, kdyz
nevyuziva zalohovych faktur, které by snizily nebezpeci nezaplaceni.

Jak vyplyvéa z analyzy soucasné situace, je dilezité zvolit optimalni vysi zalohové
faktury. Pro jasnou pfedstavu jsem zvolila tfi varianty vySe zalohové faktury — 15 %,

20 % a 30 % z celkové vyse zakazky.

5.1.1.1 VysSe ziloh z primérné ceny zakazky

Navrzena vySe zaloh a jeji akceptovatelnost zdkazniky vyplyva z namatkového Setieni
podniku.

Priimérna cena zakazky®...........c.ccocoooee... 14 021,00 K&

Zaloha 15 % z primérné ceny zakazky......2 103,00 K¢

Zaloha 20 % z primérné ceny zakazky......2 804,00 K¢

Zaloha 30 % z primérné ceny zakazky......4 206,00 K¢

6 Udaj vychazi z evidence podniku.
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5.1.2 Situace po zavedeni zilohovych faktur

Tabulky zobrazuji zménu struktury v hrazeni pohledavek pfi fakturaci s vyuzitim zalohovych faktur a nasledné zachycuji vyjadieni zmény

oproti soucasnému stavu.

Tab. 3: Zavedeni zdlohovych faktur

Vyse zalohy [%] 0 15 20 30
Vliv na poloZku K& % K¢ % K¢ % K¢ %
Vyse zalohy X X 1514 257,00 15,00 2019010,00| 20,00 3028 514,00 30,00
Trzby 10 095 048,00 | 100,00 10 095 048,00 | 100,00 10 095 048,00 | 100,00 10 095 048,00 | 100,00
Zaplacené pohledavky 4062 420,00 40,24 3452910,00| 34,20 3249 798,00 32,19 2843 573,00 28,17
Zaplacené pohledavky po splatnosti 5822011,00| 57,67 4948 542,00 49,02 4657451,00| 46,14 4075270,00| 40,37
Nezaplacené pohledavky 210 617,00 2,09 179 339,00 1,78 168 789,00 1,67 147 691,00 1,46
vydaje a neuhrazené pohledavky 8611 112,00 100,00 8579 834,00 99,64 8569 284,00 99,15 8548 186,00 98,43
Zisk 1273 319,00 100,00 1335875,00| 104,91 1356975,00| 111,81 1399 171,00 122,86
Tab. 4: Vyjadieni zmén po uplatnéni zalohovych faktur na strukturu a vysi zisku
Vyse zalohy [%] 0 15 20 30
Vliv na polozku K¢ % K& % K¢ % K& %
Vyse zalohy X X 1514 257,00 15,00 2019 010,00 | 20,00 3028514,00| 30,00
Trzby 10 095 048,00 | 100,00 10 095 048,00 | 100,00 10 095 048,00 | 100,00 10 095 048,00 | 100,00
Narust zaplacenych pohledavek X X 904 747,00 8,96 1206 388,00 11,95 1809 667,00 17,93
Snizeni zapl. pohledavek po splatnosti X X - 873 469,00 - 8,65 -1164 560,00 -11,53 -1746 741,00 | - 17,30
Snizeni neuhrazenych pohledavek X X -31278,00f -0,31 -643833,00| -0,42 -62926,00| -0,63
Snizeni vydaji X X -31278,00| -0,36 -41828,00f -0,85 -62926,00| -1,57
Zvyseni zisku X X 62 556,00 4,91 83 656,00 11,81 125 852,00 22,86
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5.1.3 Zhodnoceni situace po vyuZziti zalohovych faktur

Varianta 15 % - varianta akceptovatelna zdkaznikem i podnikem. Tato vySe zalohy by
rozhodovani zdkaznika vyrazné neovlivnila, ale v ptipadé, kdy je zdkaznik ochoten
piijmout i zalohu vyssi, je tato varianta pro firmu méné vyhodna. Splnila by ucel, pro
ktery byla navrzena, a to zabranit ztrat¢ financ¢nich prostfedki a snizit nejistotu
z neuhrazeni pohledavek, ale nedosahla by maximalniho mozného navyseni zisku.
Pfestoze je tato varianta piijatelna obéma stranami, neni nejvyhodné;jsi.

Varianta 20 % - varianta pfijatelna zakaznikem a efektivni pro podnik. Z pohledu
zékaznika se nejedna o radikalni ¢astky s ohledem na velikost zakézky, proto by neméla
nastat situace, ze by byl zdkaznik touto podminkou odrazen od uzavieni spoluprace.
Z pohledu podniku je to jasny krok ke zlepSeni situace a moznosti Iépe planovat budouci
chod podniku. Tim, Ze pfedem ziska alesponi ¢ast finan¢nich prosttedki z kazdé zakazky
ma jistotu, ze vynaloZzené naklady na prvotni komunikaci (vyfizovani zakéazky)
a naslednou objednavku materialu budou vzdy alespon z ¢asti pokryty.

Varianta 30 % - varianta neakceptovatelna zdkaznikem, ale vyhodna pro podnik. Tato
varianta by méla negativni vliv na zajem zakazniki o sluzby firmy. VysSe zalohy by
pusobila nedivéryhodné vici zakazniklim a nutila by je investovat finan¢ni prostfedky
do néceho, kde nemaji jistotu, ze budou s vysledkem spokojeni. Pti souasném trendu
chtéji vSichni platit pouze za to, co se jim libi a co odpovida jejich predstaveé. Naopak pro
podnik by byla tato varianta nejvyhodnéjsi. Byla by opravdovou zarukou pro zajisténi
chodu podniku, pokryti nakladii na zakazky, a zaroven by ptinasela jednou tak vysoké

navyseni zisku.

5.2 Investice do nanaseci kabiny

Jak uz jsem vysSe uvedla, cena zakazky je z 1/3 tvofena cenou barvy. Protoze pii soucasné
technologii nanaseni barvy dochézi k jejim ztratam, které by bylo mozné snizit, rozhodla
jsem se navrhnout feSeni, které zahrnuje aplikaci filtraéniho zafizeni, diky kterému by
bylo mozné ¢ast prebyte¢né barvy recyklovat a znovu pouzit. Druhou variantou je vyuziti

aplikac¢niho zafizeni.
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5.2.1 Obecné parametry stavajici nanaseci kabiny’
Nize uvedené udaje slouzi jako podklad pro porovnani stavajici nanaSeci kabiny a nové

nanaseci kabiny s cyklonem.

Primérnd cena barvy .........occceeeeeiiiiiiiiiiiiieeeeeen 175,00 Kcé/kg
DEIKa SMENY....cceiiiiiiiiiiiiiee e e e e e 8 hodin
POCEt SMEN ...ttt 2 smény
Pocet pracovnich dni za rok..........ccceeeveeeeiiiiiiiiienen. 251 dni
Zlikvidované mnozstvi barvy u staré kabiny.............. 2 850 kg/rok
Spotteba barvy z nizko objemovych zakazek............. 1 690 kg/rok

5.2.2 Investice do nové nanaseci kabiny s cyklonem

Investice do nové nandseci kabiny vyzaduje vétSi propracovanost projektu a piiprav.
Doslo by k celkové vyméné stroje, coz by omezilo na néjaky ¢as vyrobu a také nesmi byt
opomenuta likvidace starého zafizeni.

5.2.2.1 Princip fungovani filtra¢niho zarizeni s cyklonem

Princip spociva v tom, ze se piebyteCnd barva piefiltruje a lze ji znovu pouzit pii
aktualnim lakovani. Znamena to tedy, ze se pti jedné operaci spotifebuje mén¢ barvy, coz
ma za nasledek nizsi naklady na material a s tim souvisi 1 pokles ceny zakazky a vzrist
konkuren¢ni vyhody. Toto zafizeni neni mozné vyuzit pro nizko objemové zakazky,
na které se spotfebuje piiblizné¢ 1 690 kg barvy (dle informaci od konzultanta podniku).
Technologie funguje na zaklad¢ cyklonu, ktery je umistén ptfed filtranim modulem.
Pistoli je nanaSena barva na dilce. Cést se uchyti na povrchu a zbytek je odsavan
do cyklonu, kde se roztoci a tézké Castice se odd€luji, zachycuji na sténach a spadavaji
na dno, odkud jsou odvadény do zasobniku a znovu vyuZity pti nanaSeni (pfiblizné 95 %).
Mnozstvi téch nejlehCich ¢astecek putuje spolecné se vzduchem do filtracniho modulu,
kde je vzduch vycistén, CasteCky spadnou na dno a jsou piedavany do odpadu

(pEiblizné 5 %).

7 Udaje vychazi z evidence podniku.
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5.2.3 Vypocty pro investici do nové nanaseci kabiny

V tabulce jsou uvedeny zékladni parametry obou nandsecich kabin a dale pokracuji

vypocty zohlednujici strukturu zakazek (z hlediska moznosti recyklovat barvu).

Tab. 5: Porovnani nanasecich kabin (Projekt provozu povrchovych tprav).

Porovnani staré a nové nanaseci kabiny

PARAMETRY STAVAJICI NOVA
Instalovany el. vykon [kW/hod] 2,40 18,00
Sazba za kW [K(¢] 3,10 3,10
Naklady na energie [KE/kWh] 7,44 55,80
Potizovaci cena® [K¢] X 1 050 000
Spotieba barvy za rok [kg] 6 500 6234
Primeérna cena barvy [K¢/kg] 175 175
Naklady na barvu [K¢] 1 137 500 1 090 863
Sazba za likvidaci barvy [K¢&/kg] 4,10 4,10
Mnozstvi likvidované barvy [kg] 2 850 135
Naklady na likvidaci barvy [K¢] 11 685 554
Ucinnost [%)] 56,15 95,00

5.2.3.1 Naiaklady na novou nanaseci kabinu a doba navratnosti

Ndklady na energii

Denni néklady na energii: 2 [smény] x 8 [hodin] x 55,80 [K¢/kWh] = 892,80 K¢/den
Roc¢ni naklady na energii: 892,80 [K¢/hod] x 251 [dni] = 224 092,80 K¢

Naklady na barvu

Spotieba barvy na nizko objemové zakazky: 1 690 kg/rok

Podil nizko objemovych zakazek: 26 %

Ztratovost barvy: 1 690 [kg/rok] x 0,4385 = 741 kg/rok

Naklady na ndkup barvy nizko objemovych zakéazek: 1 690 [kg/rok] x 175 [Kc/kg] =
295 750 K¢é/rok

Naklady na likvidaci barvy z nizko objemovych zakazek: 741 [kg/rok] x 4,10 [K¢/kg] =
3 038 K¢/rok

Naéklady na barvu z nizko objemovych zakazek: 295 750 [K¢/rok] + 3 038 [K&/rok] =
298 788 K¢&/rok

8 V potizovaci cené je zahrnuta i instalace a proskoleni obsluhy
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Recyklovatelné mnozstvi barvy: 6 500 [kg/rok] — 1 690 [kg/rok] =4 810 kg/rok
Recyklace barvy z 95 %: 4 810 [kg/rok] x 0,95 =4 570 kg/rok

Pomeér Gcinnosti: 56,15 : 95 =0,591

Ptepocet vyuzité barvy: 4 570 [kg/rok] x 0,591 =2 701 kg

Ztratovost barvy: 2 701 [kg] x 0,05 = 135 kg/rok

Naklady na nakup barvy: 2 701 [kg] x 175 [K¢/kg] =472 675 K¢/rok

Naklady na likvidaci barvy: 135 [kg/rok] x 4,10 [K¢/kg] = 554 K¢/rok

Naklady na barvu: 472 675 [K¢&/rok] + 554 [KE/rok] =473 229 Ké/rok

Celkové naklady na barvu: 298 788 [K&/rok] + 473 229 [K¢&/rok] = 772 017 K&/rok

Uspora nakladl na energii: 40 481 [K&/rok] — 224 093 [K&/rok] = — 183 612 K&/rok
(néklady vzrostly)
Uspora nakladi na barvu: 1 149 185 [K&/rok] — 772 017 [K&/rok] = 377 168 K&/rok

Doba navratnosti

Pocatecni investice: 1 050 000 K¢

Naklady na provoz nanaseci kabiny: 183 612 K¢&/rok
Roc¢ni tspora nakladl na barvu: 377 168 K¢

Zivotnost nanaseci kabiny uréena podnikem: 15 let

Tab. 6: Odpisy nanaseci kabiny s cyklonem’

Rok Vstupni cena Roc¢ni odpis Opravky celkem Zustatkova cena
1. 1 050 000,00 210 000,00 210 000,00 840 000,00
2. 840 000,00 336 000,00 546 000,00 504 000,00
3. 504 000,00 252 000,00 798 000,00 252 000,00
4. 252 000,00 168 000,00 966 000,00 84 000,00
5. 84 000,00 84 000,00 1 050 000,00 0,00

° Na zakladé¢ Gdajti z podniky byly zvoleny zrychlené odpisy a 2. odpisova skupina. Koeficient pro 1. rok
5, koeficient pro dalsi roky odpisovani 6.
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Tab. 7: Vypocet doby navratnosti investice do nanaseci kabiny s cyklonem

Rok Naklady Uspora Zustatek

1. 1443 612,00 377 168,00 1 066 444,00
2. 1 586 056,00 377 168,00 1 208 888,00
3. 1 644 500,00 377 168,00 1 267 332,00
4. 1 618 944,00 377 168,00 1 241 776,00
3. 1 509 388,00 377 168,00 1 132 220,00
6. 1315 832,00 377 168,00 938 664,00
7. 1 122 276,00 377 168,00 745 108,00
8. 928 720,00 377 168,00 551 552,00
0. 735 164,00 377 168,00 357 996,00
10. 541 608,00 377 168,00 164 440,00
11. 348 052,00 377 168,00 -29 116,00

Doba navratnosti: necely 11 let

5.2.4 Zhodnoceni vymény stavajici nanaseci kabiny za novou

Potizeni nové nanaseci kabiny s cyklonem ma za nasledek zvyseni nakladii na energii,
ato o 183 612 K¢/rok. Tato ¢astka pomérné vyznamnou mérou ovlivituje navratnost této
investice. Uspory nakladii na barvu — jeji potizeni i likvidaci jsou ve vy3i 377 168 K&/rok.
V porovnani téchto dvou castek nam vychézi rozdil 193 556 K&/rok. Tato Castka je
v dostateCné vysi, aby kompenzovala zvysSeni ndkladii na energii a stale spliiovala
podminku vynosnosti a udrzeni zisku.

Pro vyjadieni doby navratnosti byla vyuzZita statickd metoda, ktera nezohledinuje faktor
Casu (nepocita s diskontovanymi piijmy plynoucimi z investice), proto neni vysledna
hodnota plné vypovidajici. Pokud by byla vyuzita metoda se zohlednénim faktoru Casu,
doba navratnosti by se zcela jisté prodlouzila. Piesto je ziejmé, Ze je doba ndvratnosti

niz$i, nez doba Zivotnosti nanaseci kabiny a investice je realizovatelna.

5.2.5 Investice do aplika¢niho za¥izeni
Tato varianta spociva v pofizeni aplikacniho zafizeni, které se namontuje na stavajici
nanaSeci zafizeni. K uspotfe barvy bude dochazet jiz pfi jejim nanaSeni, to znamena,

7e bude maximaln€ omezeno jeji plytvani.
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5.2.5.1 Princip fungovani aplika¢niho zarizeni
Jedna se o -elektrostatické nanaSeci zafizeni, které zvySuje uCinnost, flexibilitu
a produktivitu nanaseni praskovych barev. Toto zafizeni ma nasledujici cCasti
(Surfin, 2016):

- rucni stfikaci pistoli,

- prenosny fidici kontrolni panel,

- praskoveé Cerpadlo nové generace 111 HDLV,

- praskové a vzduchové hadice potiebné pro provoz

- 2 druhy trysek,

- zasobnik prasku na 11 kg,

- stojan,

- regulator tlaku.

Obr. 11: NORDSON Prodigy. (Surfin, 2016)

Funkce a vyhody:

- vynikajici vykon,

- lepsi kontrola procesu aplikace,

- vysoka opakovatelnost a ptesnost,
- vysSsi aéinnost,

- lepsi kvalita,

60



- univerzalnost pouZziti,
- snaz$i ovladani nez u predchozich typt
- pouziva technologii kompaktniho fdzového Cerpani,
- vprachovém mraku, ktery osahuje velmi malo vzduchu, je vysoké koncentrace
prasku, vytvari tak jemny stiikaci vzor a zvySuje G¢innost pienosu,
- problémy s neohebnymi hadicemi jsou odstranény diky 6 mm (vnitini pramér)
Siroké ohebné hadici,
- diky funkci Automatickd zpétna regulace proudu (AFC) je mozné optimalizovat
ucinnost podle riznych typt vyrobki
- viceucelové tlacitko pro zménu barvy automaticky spusti celkové Cisténi (celého
systému vcetné Cerpadla).
Toto zafizeni se nainstaluje ke stavajici nanaSeci kabiné, kterou podnik vyuziva a diky
jejim vlastnostem uspoii mnozstvi barvy a zjednodusi proces nanaseni barvy.

5.2.6 Vypocty pro aplikacni zarizeni NORDSON Prodigy

0

Pofizovaci cena'® aplika¢niho zafizeni NORDSON Prodigy je stanovena ve vysi

170 000 K¢ a vyrobce udava, Ze pii nastiiku dochazi k tispote barvy az 19 %.

5.2.6.1 Naklady na aplika¢ni zarizeni NORDSON Prodigy a doba navratnosti

vvvvv

Naklady na barvu u nandsect kabiny s vyuZitim aplikacniho zaiizeni

Uspora barvy s vyuzitim aplikaéniho zafizeni: 6 500 [kg] x 0,19 =1 235 kg

Spotieba barvy s aplika¢nim zatizenim: 6 500 [kg] — 1 235 [kg] =5 265 kg/rok
Zlikvidovana barva: 5 265 [kg/rok] x 0,4385 =2 308,7 kg/rok

Roc¢ni ndklady na nakup barvy: 5 265 [kg/rok] x 175 [K¢/kg] =921 375 K&

Uspora nakladii na nakup barvy: 1 137 500 [K&/rok]— 921 375 [K&/rok] =216 125 K&/rok
Roc¢ni ndklady na likvidaci barvy: 2 308,7 [kg] x 4,10 [K¢/kg] =9 466 K¢

Uspora nakladi na likvidaci barvy: 11 685 [K&/rok] — 9 466 [Ké&/rok] = 2 219 Ké&/rok
Ro¢ni naklady na barvu: 921 375 [K¢E] + 9 466 [K¢E] =930 841 K¢

Roc¢ni tspora nakladl na barvu: 1 149 185 [K¢] — 930 841 [KE] =218 344 K¢

Doba navratnosti

10 Vychazi z Gstni nabidky.
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Pocatecni investice: 170 000 K¢

Roc¢ni tspora nakladl na barvu: 218 344 K¢

Zivotnost aplikaéniho zafizeni uréena podnikem: 9 let
Tab. 8: Odpisy aplika¢niho zaiizeni NORDSON Prodigy!!
Rok Vstupni cena Ro¢ni odpis | Opravky celkem | Ziistatkova cena
170 000,00 56 667,00 56 667,00 113 333,00
2. 113 333,00 75 556,00 132 223,00 37 777,00
37 777,00 37 777,00 170 000,00 0,00

Tab. 9: Vypocet doby navratnosti investice do aplikacniho zatizeni NORDSON Prodigy

Rok Naklady Uspora Zustatek
1. 226 667,00 218 344,00 8 323,00
2. 83 879,00 218 344,00 - 134 465,00

Doba navratnosti: 1 rok a 1 mésic

5.2.7 Zhodnoceni situace pro aplikacni zarizeni

Instalace aplikacniho zatizeni nemé vliv na naklady za energii. Tato inovace se projevi
pii snizeni néklad na barvu, a to ve vysi 218 344 K¢&/rok, z ¢ehoz vyplyva, ze je tato

investice z hlediska doby navratnosti jednozna¢né vyhodna. Své naklady na pofizeni je

diky uspofte schopna pokryt béhem prvniho roku fungovani.

5.2.8 Znazornéni navrhovaného reSeni na konkrétni zakazce

Pro vyjadreni efektivnosti navrhovaného feSeni byla po konzultaci vybrédna zakazka,
ve které byly zhotovovany dilce ocelové konstrukce nosného ramu trampoliny. Tato

zakazka byla realizovana po cely rok 2015 a tvoftila ptiblizné 40 % objemu trzeb v oblasti

lakovny.

Priimérny tydenni objem vyroby: 110 ks (vzdy 2 dny v tydnu)
Roc¢ni objem vyroby: 55 [ks] x 251 [dni] = 13 805 ks

Barva: RAL 9005

Cena barvy: 125 K¢/kg

Plocha k nalakovani: 0,698 m?/ks

' Na zakladé 0idajti z podniky byly zvoleny zrychlené odpisy a 1. odpisova skupina. Koeficient pro 1. rok

odpisovani 3, pro dalsi roky odpisovani 4.
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Vyuzitelnost barvy: 1 kg/3 m?

Zhotoveni zakazky pii pouZiti aplikacéniho zaiizeni

Celkova plocha k nalakovani: 13 805 [ks] x 0,698 = 9 636 m?

Spotieba barvy: 9 636 [m?]: 3 [m*/kg] = 3 212 kg/zakazku

Uspora barvy: 3 212 [kg/zakazku] x 0,19 = 610 kg/zakazku

Cista spotieba barvy s usporou: 3 212 [kg/zakazku] — 610 [kg/zakazku] =

2 602 kg/zakazku

Ztratovost: 2 602 [kg/zakazku] x 0,4385 =1 141 kg/zakazku

Celkova spotieba barvy: 2 602 [kg/zakazku] + 1 141 [kg/zakazku] = 3 743 kg/zakazku
Naklady na nakup barvy: 3 743 [kg/zakazku] x 125 [K¢/kg] =467 875 K&/zakazku
Naklady na likvidaci barvy: 1 141 [kg/zakazku] x 4,10 [K¢/kg] =4 678 K&/zakazku
Roc¢ni naklady barvy na zakazku: 467 875 [KE]+ 4 678 [KE] =472 553 K&

Uspora nakl. na barvu pfi vyuziti aplikaniho zafizeni: 583 273 — 472 553 = 110 720 K¢&

Vzhledem k tomu, Ze néklady na provoz tohoto zatizeni se neméni oproti nakladiim
na provoz samotné nanaseci kabiny je tispora pouze ve spotieb¢ barvy, coz se odrazi v jeji

potiebé nakupu.

5.2.9 Zhodnoceni efektivnosti aplika¢niho zarizeni na konkrétni zakazce

Pti vyuziti aplikaéniho zatizeni NORDSON Prodigy dochazi k uspote barvy o 19 %, coz
¢ini v penéznim vyjadieni 110 720 K¢&. Tato ¢astka predstavuje penézni prostredky, které
snizuji vyslednou cenu pro zakaznika (po rozlozeni tspory do ro¢ni vyroby), a také je to
castka, kterou podnik uSetfi (nemusi ji vynalozit na ndkup a likvidaci potfebné barvy).

rwr

Z vysledku jednoznac¢né vyplyva, ze je tato inovace efektivni a pfinasi pro podnik mnohé

vyhody.
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6 EKONOMICKE ZHODNOCENI A PRINOSY NAVRHU

Jedna z poslednich kapitol této prace ma za kol zhodnotit ekonomickou stranku
navrhovanych feSeni. Nize jsou uvedeny navrhy, jejich financni a €asova naro¢nost

pripadajici na jejich zavedeni.

6.1 Zhodnoceni zavedeni zalohové faktury

Z hlediska finan¢ni narocnosti je toto feseni idealni. Diky tomu, Ze podnik vyuziva cetni
software, by nedoslo k zadné finan¢ni investici. Nove by se zacala vyuZzivat jedna z agend
tohoto programu. Toto feSeni s sebou nese pouze faktor Casu, ve kterém by tcetni musela
vystavit ke kazdé zakazce dvé faktury, misto jedné. Ale je to zanedbatelny atribut. Tento
navrh by nemél mit negativni vliv na zédkazniky, protoZe se nejednd o tak vyznamné
castky, které¢ by je mohly odradit od spoluprace (v poméru k celkové cené zakazky).
Ptestoze nejsou zalohové faktury novinkou v obchodnich vztazich, neni jejich vyuzivani
vzdy kladné pfijato, a proto zde existuje riziko, Ze toto opatieni nepfinese pozadovany
ucinek. Naopak pro podnik je to ptilezitost, jak si opatfit jisté penézni prostfedky a s nimi
uvazovat pii planovani dalsiho chodu podniku.

Toto feSeni podniku zcela doporucuji, pro zlepseni finan¢ni situace.

6.2 Zhodnoceni investice do nové nanaSeci kabiny

1 050 000 K¢ (¢astka vychazi z nabidky pro podnik). Od vyse potiebného kapitalu je také
odvozena doba navratnosti — minimalné necelych 11 let (ve vypoctu neni zahrnut faktor
Casu a udaj slouzi pouze pro predbéznou orientaci, zda je projekt realizovatelny). Ta je
v uspokojujici délce.

Pro uskute¢néni tohoto projektu je nutné naplanovat instalaci nové nanaseci kabiny tak,
aby nedoslo k omezeni vyroby, je nutné provést vSechna bezpecnostni opatieni a také
nové proskolit obsluhu.

Vzhledem k tomu, Ze stavajici nandseci kabinu podnik vyuziva od svého vzniku (2000)
a predurcovand Zivotnost od vyrobce (20 let) se blizi ke konci, doporucuji alespoii

uvazovat o jeji vymeéné za novou — lepsi nanaseci kabinu.
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6.3 Zhodnoceni investice do aplika¢niho zarizeni

V ramci technickych feseni vidim v sou€asné situaci tuto variantu jako lepsi. Pocatecni
kapital je ve vysi 170 000 K¢&, coz je v porovnani s investici do nové nandSeci kabiny
témer zanedbatelna ¢astka a vysledek je jesté efektivnéjsi.

Instalace zatizeni také nevyzaduje velké piipravy. Muselo by probéhnout skoleni pro
obsluhu a také by muselo dojit k zajisténi vSech bezpecnostnich opatieni.

Jak uz jsem zminila, vidim toto feSeni jako idealni pro zlepseni technologického procesu
nanaseni barvy, a to s ohledem na finan¢ni podminky 1 feSeni z hlediska budoucnosti
a technického pokroku. To je také divod, pro¢ jsem vybrala pravé tuto variantu pro

znazorneéni uspory pro konkrétni zakazku.

65



ZAVER

Tato bakalaiska prace se zabyva problematikou pribéhu zakazky podnikem. V tvodu
jsem uvedla postup, jakym bude prace zpracovavana, stanovila si cile a ndsledné
na zaklad¢ doporucené literatury vysvétlila zékladni pojmy a definice tykajici se dané¢ho
tématu. Objasnila jsem provazanosti mezi jednotlivymi etapami, kterymi zakéazka
prochdzi a uvedla primarni vztahy, které by mély vzdy fungovat.

Na teoretickou c¢ast navazuje c¢ast analytickd, obsahujici piedstaveni podniku, jeho
predmétu podnikani i historie. Také je zde uvedeno, jakym technickym zazemim podnik
disponuje.

Poté jsem provedla analyzu soucasné¢ho pribéhu zakdzky podnikem. Tato analyza je
podkladem pro stézejni Cast této prace, kterou je navrhova ¢ast. Analyza uvadi fungovani
podniku, jeho komunikaci se zdkaznikem, zakladni procesy, pravomoci, odpoveédnosti
za jednotlivé ikony nebo druhy a metody kontrol.

Pfestoze se jednd o maly podnik, kde jsou moznosti na zlepSeni situace snadno
rozpoznatelné jiz v pocatcich, nalezla jsem slaba mista, ktera by bylo mozné snadnym
feSenim odstranit. Slaba mista jsem nalezla v oblasti fakturace, kdy velka cast zdkazniki
plati po splatnosti nebo dokonce své zavazky vici podniku nehradi vitbec. Podnik pak
nema jasnou predstavu, s jakou vysi finan¢nich prostiedki miize pocitat a podle toho se
rozhodovat v dal§im fizeni a planovani budoucnosti.

Po vyhodnoceni analyzy jsem zjistila, Ze u stavajici nanaseci kabiny dochazi k likvidaci
témet poloviny spotiebovavané barvy. S tim jsou spojené naklady na likvidaci a nutnost
objednavat velké mnoZstvi potfebné barvy.

Navrhy v zavérecné Casti prace jsou tedy tim hlavnim bodem. Reaguji na soucasny stav
a predikuji vysledky a budoucnost po jejich zavedeni. Pro zvySeni uhrazenych
pohledavek jsem navrhla vyuziti zalohovych faktur, dal$i optimalizaci je pak vyména
stavajici nanaSeci kabiny za novou, nebo instalace aplikacniho zatizeni. Obé¢ tyto varianty
piinasi usporu spotiebovavané barvy, ale jsou rozdilné ve vysi potfebnych finan¢nich
prostiedkil, doby ndvratnosti nebo ndrocnosti na zaskoleni obsluhy. Podrobné;si srovnani
a také zhodnoceni navazuje na navrhovou ¢ast a zaroven je posledni kapitolou.
Optimalizace prib&hu zakazky podnikem jsou navrZeny tak, aby byly pfijatelné jak

z pohledu zakaznika, tak =z pohledu podniku, a to =zhlediska ekonomického
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1 hodnotového. Doufam, Zze mnou navrzena feSeni prinesou podniku pozitivni zménu,
zlepSeni soucasné situace, a tim i1 zvySeni konkurenceschopnosti a upevnéni postaveni na

trhu.
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