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Abstrakt

Bakalatska prace analyzuje prib¢h zakézky ve spolecnosti Eurowagon s.r.o., ktera se zabyva
vyrobou piivésii a mobilnich bunék. Prace analyzuje jak obecny pribéh, tak i detailni analyzu
konkrétni zakézky s diirazem na jakost a ndklady. Nasledné poskytuje navrhy feSeni, které by

meély piispét k podpote informovanosti zakaznikl a zefektivnéni pribéhu zakazky.

Abstract

The Bachelor’s thesis analyzes the studies during the contract in company Eurowagon s.r.o.,
which is engaged in the manufacture of trailers and mobile cells. The Bachelor’s thesis analyzes
both general progress, as well as a detailed analysis of the specific contract, with an emphasis
on quality and cost. Consecutively it indicates that should help to promote consumer awareness

and effectiveness during the engagement.
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UvVoD

Domnivam se, ze kazdé spole¢nosti ¢im dal tim vice zalezi na ziskdvani a udrzovani si své
klientely a zakaznikd, ktefi se pak radi vraci. Pokud chceme, aby nas zakaznik byl naprosto
spokojeny, a tudiz nemél nutkidni odchazet ke konkurenc¢nim podnikiim, musi spolecnost
nepietrzité spliiovat veskeré pozadavky, které si zakaznik pieje, a to i v obdobi, kdy se zrovna
tomuto podnikéni mimofadné daii. V dob¢ obrovské migrace obyvatelstva ma spole¢nost velké
mnozstvi zakazek, je vSak dilezité, aby podnik nepodlehl této vin¢ a stale dbal na kvalitni a

v¢as dodané vyrobky.

Praxi vykondvanou béhem druhého a tfetiho rocniku jsem zpracovaval ve spolecnosti
Eurowagon s.r.o. se sidlem ve Velkém Mezifi¢i. Diky nabytym zkusenostem a pfiblizn€ mésici
straveném v této spolecnosti jsem se rozhodl zamétit svoji bakalaiskou praci na tuto spole¢nost

a konkrétné na pribéh zakazky vystavby osmi mobilnich bunék.

Popis priibéhu zakazky je ilustrovan na jiz dokoncené zakazce, ktera byla zpracovavana prave
V obdobi konani mé praxe ve spolecnosti. V prvi ¢asti prace bude charakterizovana spolecnost,
vyrobni portfolio, firemni politika a néco malo o historii spolecnosti. V dal$i ¢asti bude
definovana analyza souc¢asného stavu u pribéhu fizeni zakazky s provedenou analyzou oboru a
dodavatelsko-odbératelskych vztahi. Bude zde také popsan obecny pribéh zakazky podnikem
a nasledné provedena detailni analyza pribéhu konkrétni zakazky s cilem najit nedostatky ve

vyrobnim procesu a klientském servise a uc€init zavér z této analyzy.

V dalsi ¢asti se budu zabyvat teoretickymi vychodisky spojenymi se spolecnosti jako takovou

a danou problematikou priib&hu zakazky.

Na zéklad¢ diive provedené analyzy bude Vv nasledujici kapitolach vypracovana posledni Cast
bakalaiské prace, jez skyta vlastni navrhy feseni dané problematiky, podminky k realizaci a na

zaver vycet moznych piinost pro spole¢nost Eurowagon s.r.o.
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Cilem této bakalarské prace je optimalizace pribéhu vyroby se zamétenim na kvalitnéjsi plnéni
pozadavki zékaznika, dodaci terminy a jakost. Ukolem je porozumét priib&hu zakazky,
analyzovat jeji nedostatky s diirazem na proces piijimani zakazek, zakaznicky servis a vedeni

informacnich tokl ve spolecnosti. Pro dosazeni stanoveného cile je nutné tesit cile dilci,

CiL A METODIKA PRACE

podporujici dosazeni cile hlavniho.

Dil¢i cile spolecnosti:

popis podnikéni spolecnosti Eurowagon s.r.0.,
analyza ¢innosti prubéhu zakazky,
analyza vyrobniho procesu,

popis teoretickych vychodisek pro fizeni pribéhu zakazky.

Navrhy feSeni:

navrhy feseni budou zpracovany na zaklad¢ zavéru detailni analyzy,
informovanost podpory k zakazniktim,

podminky realizace a pfinosy feSeni navrh.



2  VYCHODISKA PRACE

2.1 Popis podnikani spole¢nosti Eurowagon s. r. o.

V nasledujici ¢asti bude vysvétlen popis podnikéani spole¢nosti Eurowagon s. 1. o.

Profil spole¢nosti

Obchodni firma EUROWAGON, s.r.o.

Sidlo Velké Mezifi¢i, Primyslova 2086, PSC 594 01
ICO 27710068

Datum zapisu do OR 28. 11. 2006

Registrovanym podnikatelskym zamérem spolecnosti je vyroba mobilnich bunék. Spole¢nost
Eurowagon, s. r. 0. byla zalozena 24. 10. 2006 s majoritnim podilem vyznamné danské
spole¢nosti, kterda ma v Ceské Republice silnou tradici ve vyrob& a pronajmu mobilnich
bungk. Pocatecnim kapital ¢inil 200.000,- K¢ a byl na ptelomu roku 2006/2007 spole¢niky
navysen na 8.200.000,- K¢. Spole¢nost Eurowagon nabizi Siroké spektrum piivésii uréenych
pro stavebni odvétvi, kancelarskeé €i sanitarni ucely 1 ptivésy vhodné pro volny ¢as a stravovani,
prodejni piivésy i ptiveésy obytné. K nejvyznamnéj§im produktiim patii zejména mobilni toalety
a sprchy, které jsou vyuzivdny mimo jiné na koncertech, festivalech a sportovnich akcich.
V soucasné dobé je stézejnim produktem piivés na miru — presné podle potieb a piani

zakazniku.

Aktualn€ podnik zamé&stnava pres 50 vysoce kvalifikovanych zaméstnanct, ktefi se vyraznou
mérou  podileji na  kvalit¢ produkce, jiz si  Zadd4d naroCny skandindvsky
trh. Spolecnost piizptsobila produkci i pro Cesky trh, jehoZ charakteristickym rysem je

vynikajici kvalita za rozumnou cenu.

Veskeré prodeje firmy mimo Cesky a slovensky trh jsou zobchodovany pies matefskou

spole¢nost se sidlem v Dansku (1).



Historie

Jak je jiz zminovano v profilu spolecnosti, Eurowagon, s. r. 0. byl zalozen 24. 10. 2006 s
majoritnim podilem dénské spolecnosti. Pocatecni kapital ¢inil 200.000,- K¢ a byl na pielomu

roku 2006/2007 spole¢niky navySen na 8.200.000,- K¢.

Vizi EW, s.r.0. bylo vyrabét vozy a poskytovat sluzby v zahranici ve vlastnim vozovém parku
pro externi prodej. Za timto ucelem byl ziizen novy moderni vyrobni zdvod. Odhadovana
kapacita byla az 1000 standardnich vozii ro¢n€ ve dvou az tfisménném provozu. Novy zavod

byl zcela ptipraven a uveden do provozu v srpnu 2007.

Trh se v letech 2006 a 2007 vyvijel nad o¢ekavani, dodaci lhiity se pohybovaly okolo jednoho
az dvou tydnt. VSe bylo samoziejmé zavislé na jednotlivych typech bunck. Vice nez 95%
béznych produktii bylo vyrabéno sériové a na sklad, vybér jednotlivych bunék se pohyboval
okolo 5-10 typd. S tim, ze specialni buiiky se skoro nevyrabély. Kvuli ekonomické krizi byla
firma postupem casu nucena ptejit k hlavni vyrob¢€ specidlnich a na miru vyrobenych vozi.
Piivodnim zamérem spolecnosti bylo mobilni bunky také pronajimat, ov§em postupem Casu
doslo vedeni k zavéru, ze spole¢nosti, zabyvajici se poskytovanim téchto sluzeb, jsou jejich
hlavnimi zakazniky, a zbyte¢n¢ by si na trhu konkurovali. Vlajkovou lodi byly staveni buiiky,

toaletni pfivésy a ubytovani se soc. zafizenim.

Vizi na dalsi roky bylo, aby se EW mimo mistni trh uchytil na zahrani¢nich trzich a vyuzil tak
ocekavany exportni potencial. V roce 2008 se Cesky trh v podstaté dotknul svého dna. Danska
pobocka pftisla z trovné 3300 kusi, které byly vyrobeny v roce 2007, na zhruba 200 kust v
roce 2009. Brzy na jate roku 2008 EW, s.t.0. pfestal vyrabét na sklad, a od té doby se vSe vyrabi
na prani zédkaznika a jeho individudlni konkrétni poptavky. Od roku byl 2010 EW, s.r.o.
zodpovédny za prodej na CR a SLO trzich a tento prodej je p¥imo fakturovan z EW, s.r.o. k
zakaznikim. VSechny ostatni prodeje prodavaji a fakturuji EW.DK. (Asi 94%) (1).

10



Vyrobni portfolio

Spolecnost nabizi Siroké spektrum piivésti a mobilnich bunék urcenych pro stavebni firmy,
sanitarni ucely, pojizdné kancelafe i pfivésy vhodné pro volnocasové aktivity, stravovani,

prodejni pfiveésy a obytné vozy.

V porovnani s tradicnimi stavebnimi piiveésy a kontejnery se vyznacuji predevSim usporou

nakladu na dopravu. Ptivésy se daji zapojit za dodavkovy vz a dopravi se na misto urceni.

Pro klienty spolecnost Eurowagon nabizi mimo bunék na miru toto vyrobni portfolio:

e mobilni kanceléie a Satny,

e prodejni stanky,

e pojizdna nahravaci studia,

e sanitarni bunky a kontejnery (mobilni sprchy, toalety a koupelny),
e vystavni piivésy, mobilni obchody,

e zizemi zaméstnancil na stavbach vcetné socidlniho vybaveni,

e izotermické kontejnery,

e obytné builky, mobilni jidelny,

e stavebni bunky stacionarni, mobilni stavebni bunky,

e internetové kavarny (1).

Organizacni schéma spole¢nosti

Spole¢nost vyuziva jeden ze zékladnich typi formalni organizacni struktury. Dané uspotadani
je zaloZeno na liniové struktufe rozsifené o tzv. §tabni utvary, které slouzi jako podpora fidicich
aktivit pro dalsi hierarchické urovné. V cCele spolecnosti je generdlni feditel a zdroven jednatel
Josef Mlady. Jakozto jednatel se nachazi ve funkci ptfimé nadtizenosti manazerim spole¢nosti.
Na dalSich pozicich se nachézi jiz zmifiovani 4 manaZzefi a interni ucetni. Kancelar logistiky a
prodeje ma k dispozici dvé kvalifikované asistentky. Na stejné Grovni se nachazi také
konstruktér a 6 mistrii vyroby, za které zodpovida jejich vedouci pan Antonin Sedo. Kazdy
mistr je odpoveédny za svlij usek na dané lince. Vyroba se dé€li na stavate, dverniky, truhléfe,
elektrikafe, vodare a findlni dokon€eni. Kazdy mistr ma pfifazen patfi¢né zaméstnance, ktefi

tvoti posledni linii organiza¢ni struktury spolecnosti, viz obrazek ¢. 1 (2).
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Josef Mlady

Jednatel
generalni feditel
1

Karel Sikula

vedouci logistiky

Bc. Jifi

Bc. Simona

Holanova
ucetni

Antonin
Sedo
vedouci vyroby

Ing. Martin

Pokornv
vedouci TPV

Malec
vedouci prodeje

H

Ing. Jana
Sukova

asistentka
logistik

Lubos

Marek

Martina
dolezalova

asistentka
prodeje

39
pracovniku

Obrazek 1: Organizacni schéma spolecnosti (Zdroj: Vlastni zpracovani).

Josef Mlady — feditel spolecnosti. Zastupuje spole¢nost navenek. M4 na starost pivodni

sestavovani kalkulaci a kompletni fizeni firemni politiky.

Ing. Martin Pokorny — spole¢né se dvéma kolegy, ktefi maji na starost ptipravu elektro
vykrest pro vyrobu v ¢eském jazyce a soucasné pro zdkazniky v anglictin€, zodpovidaji za
tvorbu 2D a 3D dokumentace pro vyrobu, tvoii kusovniky a propojeni s IT systémem, tvoii
oddéleni TPV. Jsou zodpovédni za podporu prodeje formou nacrti a kompletnich vykresd na
zékladé pozadavki zakaznika. Dale maji na starost spravu ke standardnim vykrestim, podporu
vyroby, 2D a 3D vykresovou dokumentaci, kompletni kusovniky v IT systému, vyvoj a hledani
novych feSeni na zakladé pfani zakaznikl a potfeb vyroby, spravu narodnich a evropskych
homologaci, technické prukazy, COC listy (evropsky typ techn. prikazu - na zaklad¢ toho se

na uradé zpracuje jejich techn. prikaz).

Be. Jifi Malec — manazer obchodniho odd¢leni. M4 na starost tvorbu cen po konzultaci
s Danskem, péci o zakazniky, napfimo obhospodatuje ¢esky a slovensky trh. Filtruje prvni

pozadavky a dotazy od zdkaznika.
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Karel Sikula — manazer logistiky. Je zodpovédny za nakup materialu, komunikaci s dodavateli,

vyjednéavani cen a shanéni novych materiala.

Antonin Sedo — vedouci vyroby. Zodpovédny za planovani a fizeni vyroby a problémy s tim
souvisejici. Terminy zhotoveni zakazek, jejich priitbéh. Planovani smén, nakup naradi a nabor

novych zaméstnanct na vyrobni lince.

Martina Dolezalova — asistentka prodeje. Zabyva se vyfizovanim email, nabidek a poptavek.
Tisk vykresti do vyroby a podklady k ni potfebné. Fotodokumentace mobilnich bunék pii

exportu. Detaily k zakazce ve spolupraci s konstrukei.

Ing. Jana Sukova — asistentka logistiky. Ma na starost nakup ptislusenstvi a opravu materialu,
zaevidovani zbozi a nasledné nahrani do systému. Domlouvé piepravu z Némecka, ptipadné

spolupraci s externim autodopravcem.

2.1 Firemni politika

Firemni politika posiluje diivéru v organizaci, zvysSuje vnitini i vnéj$i motivaci a prispiva k ristu

vykont.

Velky daraz je kladen na problematiku bezpe¢nosti zdravi a ochrany pfi praci. Pfes obecné
Skoleni zaméstnanct az po specifické Skoleni v oblasti udrzujici vysokou uroven bezpecénosti,

a to nejen v mantinelech rozsahu povinnosti danych zakonem.

Pravideln¢ ve stanovenych terminech probihaji Skoleni na vysokozdvizny vozik, jetab, vakuovy
manipulator a hydraulicky zaklada¢ v centralnim skladu. Na téchto pracoviStich musi byt

ochranné pomicky striktné dané legislativou pravnich pfedpist z oblasti BOZP.

Ve chvili pfijeti nového zaméstnance probihd proSkoleni o bezpe€nosti prace externim
pracovnikem, 1ékatska prohlidka a zaskoleni zaméstnance na dané pozici. Na kazdém useku
vyrobni linky je zodpovédnd osoba, kterd méa proskoleni na starosti. Sezndmi pracovnika
S prostfedim firmy a upozorni ho na rizika v danych oblastech. K prostudovani ma také
bezpe€nostni listy na chemickych pracovistich o umisténi téchto latek a dalS$i dokumenty

nezbytné pro seznameni se s pracovistém.
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Objemy produkti

V roce 2014 bylo vyrobeno asi 390 kusti mobilnich bunék. Jejich cenovy rozsah se pohybuje
od € 1.160 do € 22.500 za jednotku s primérem ve vysi € 10.700 o velikosti v rozmezi od 1 m?

az 29 m? podlahové plochy.

Neexistuje linedrni vztah mezi velikosti a hodnotou, protoze nékteré buiiky jsou témef "prazdné
krabice" a dalsi jsou plné drahého vybaveni nainstalovaného pfesné¢ na miru zakaznikovi.
Vyrobeno bylo ptiblizn€ 170 riznych typl. Berme v potaz to, ze pokud se bavime o specidlnim
kusu, je zde fe¢ o drobnych zménach v klasickych typech. V evidenci vSak musi byt
zaznamenan jako specialni kus. Méné nez 1% bylo vyrobeno bez jakékoliv elektroinstalace.
75% meélo jednu nebo vice toalet. 48% mélo jednu nebo vice sprchovych kouti. 20% bylo

s kompletni kuchynskou linkou.

Vzhledem k tomu, Ze principy vypoctu jsou stejné pro vSechny vozy - ziskovost v % je téméf

na stejné trovni u vSech vyrobki.

V soucasné chvili podnik vyrabi okolo 10 ks mobilnich bun¢k tydné. Meziro¢ni narlst za

posledni tfi roky je ve vysi 15% (6).

Propagace vyrobki

Propagaci tvoii z velké Casti webové stranky, které diky placené reklamé a kampanim na
Googlu a dalSich vyhledavacich staci firm&€ na pokryti dosahu, ktery pottebuje. Firma je
Vv soucasné chvili s prodejem spokojena, nepovazuje tedy za nutnost investovat financni
prostiedky do PR. Jediny propagac¢ni kanal firmy je Gi€ast na stavebnich veletrzich v Némecku,

Dénsku a Ceské Republice.
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Dochazkové a identifikacni systémy

V roce 2014 spole¢nost Eurowagon s.r.o. spustila testovaci verzi modulu MyGem od
spole¢nosti Gemco. Tato spole¢nost se zamétuje na vyvoj, implementaci a prodej podnikovych

informacnich systémt — ERP (3).

Zakoupeny software MyGem je nyni vyuzivan jako hlavni podnikovy informacni systém.
Zahrnuje veskeré ¢innosti ve spole¢nosti (logistika, obchod, vyroba...), v€etné controllingu. Ve
vyrob¢ jsou umistény ¢tecky otisku prstl, kde vSichni zaméstnanci potvrzuji prichod a odchod
ze zameéstnani. Zameéstnanci spolecnosti vlastni Cipy s ¢arovymi kdédy, pomoci kterych se
piihlasuji a odhlasuji na v§echny vyrobni operace v podniku. Vedeni ma tak online k dispozici
nahled na rozpracovani jednotlivych zakazek. Diky systému jsou manazefi schopni urcit termin

dokonceni zakazky, velikost rozpracovani, problémy pii montazi a dalsi diléi akce (4).
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3 ANALYZA SOUCASNEHO STAVU U RIZENI
PRUBEHU ZAKAZKY

V nésledujici kapitole bude popsano podnikani spolecnosti Eurowagon s.r.o.

3.1 Analyza oboru

Spole¢nost Eurowagon s.r.0. md dominantni postaveni na ¢eském a slovenském trhu. V rdmci
lokalniho Gizemi spole¢nost takika nema konkurenci. Firma pii svém neustalém vyvoji vychazi
ptedevsim z vlastnich technologickych poznatkl a diky dlouholeté zkuSenosti je tak schopna
zékaznikovi dodat produkt, ktery je ptesné podle jeho pfani a odpovida pozadované kvalité. Pti
kompletizaci zakazky je firma s klientem neustale v kontaktu. K zahajeni zakazky tak dojde az
v momente, kdy je zdkaznik 100% spokojen. Odbyt mobilnich bunék je velmi Casto zajistovan

diky obchodnim partneriim, ktefi vyuzivaji produkty spolecnosti.

Kvalita

Spokojenost a vérnost zdkaznika je v dnesni dobé mozné ziskat pouze kvalitné odvedenou praci.
Kli¢em k uspéchu je spojit ziskané poznatky z vyvoje a spolecné s invenci technologl a
ostatnich zaméstnanctli dojit ke kvalitn¢ vyrobenému produktu. Diky Skoleni a neustalému usili
zvySovani povédomi si chee podnik udrzet vysoky standard kvality na vSech trovnich vyroby.

Diiraz je kladen piedevsim na kvalitni a ekologické materialy.

Kazda mobilni buiika projde pted expedici pfisnou vystupni kontrolou. Na jednotlivé buiiky
jsou sestaveny kontrolni formulate, kde se ve finalni fazi podepisuji odpovédné osoby za kazdé
oddéleni. Dale se provadi tlakové zkousky u vodoinstalaci, revizni zpravy u elektrickych
obvodil a plynu. Na vSechny vyrobky firma zpracovava manual, tedy navod k pouziti, kde je

vSe dikladné specifikovano.

Kvalitné odvedenou praci firma potvrzuje ro¢ni zaru¢ni dobou na mobilni burnky a tfiletou

zarukou na podvozky.
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Vize a strategie firmy

Firma nema v soucCasné dobé zadné kratkodobé ani dlouhodobé cile. Strategické planovani

probéhlo pied 8 lety. Plan pro podnik byl v roce 2007 vyjadfen piiblizné takto:

Produkovat tolik standardnich bunék, kolik jen bude mozné, a nasledné se postarat o jejich
prodej. Na jatre roku 2008 byl plan zménén a od té doby se jedna pouze o vyrobni zakazky. V
roce 2009 - 2012 byla firma nucena diverzifikace — zkouseli prodavat do riznych zemi a m¢li
velkou chut’ riskovat. Od roku 2013 piesli do mirného tstupu a zacali se soustfedit na uzsi trh
a produkty, které nejsou pfili§ daleko od hlavni ¢innosti. Radgji si chtéli vydobyt a upevnit
pozici kvalitni a stalé¢ vyrobni firmy. V roce 2012 byla vytvofena prvni organizacni skupina a
cely vyrobni proces proSel zménami. Na usnadnéni vyrobniho procesu se podileli i dansti

kolegové a celd koncepce byla v Dansku schvalena.
Soucasné vize spolecnosti byly definovany takto:

Vizi EUROWAGON s.r.o. je vytvaret, vyvijet a vyrabét mobilni zazemi s vysokou kvalitou a
vynikajicim provedenim tak, aby spliiovaly pozadavky nasSich zakaznikt efektivnim

zpusobem (5).

Specifikace konkurence

Na evropském trhu se nachdzi ptiblizn¢ 10 konkurencnich firem, které jsou schopny udrzet
krok. Neda se ovSem fici, Ze by byla jedna firma, kterd ovlada trh. Spole¢nost Eurowagon
vyvazi predevsim do statii jako je Dansko, Holandsko, Némecko, Norsko a Svédsko. To
samoziejmé svédci o kvalité provedenych vyrobkd, které si skandinavsky trh vyzaduje. Na
uzemi republiky je ziejmé jen jedina spolecnost, ktera se d4 povazovat za konkuren¢ni, a to je

spole¢nost VEZEKO s.r.o0.

VEZEKO je spoleCnost, ktera se zameéfuje na prodej piivési, piivésnych voziki a
automobilovych nastaveb. Diky své dlouholeté historii je schopna udrzet si velkém mnoZstvi

stalych zakaznikl a byt tak konkurenceschopna.
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Vliv politiky a ekonomiky

Politické vlivy na ekonomicky dopad podniku jsou v soucasné chvili vice nez na misté. Diky
obrovské vIn€ migrace staty vyhledavaji mobilni feSeni k zajisténi socidlnich podminek pro
imigranty. Podniky, které vyhraly statni zakazky a fesi zajiSténi tohoto zdzemi, se obraceji na

spole¢nost Eurowagon s velkym mnozstvim zakazek.

V dobé ekonomické krize se firma potacela na existencnim dnu, snizovali se stavy a rezijni
naklady se dostaly na minimum. Spolecné s ekonomickym ristem zemé se postupné navysoval
i pocet zakdzek podniku. Pfedev§im diky rdstu stavebniho primyslu. Nejvétsi hrozba pro
vyvozni podnik, ktery déla cenové nabidky v eurech, je vySe pohyblivého kurzu. Prubéh
zakazky muze trvat i n€kolik mésict a ve chvili, kdy se kurz lisi tfeba o jednu korunu, se miize
stat, ze se firma dostane do situace, kdy sotva pokryje naklady. Nutno vSak podotknout, ze se

NB posledni mésice snazi drzet kurz stabiln¢ a situace se zlepSuje.

3.2 Dodavatelsko-odbératelské vztahy
Vztahy s dodavateli tvofi nedilnou ¢ast managementu, ten pozaduje nejen stalou kvalitu, ale i

pfesné terminy dodani.

Dodavatelé

Firma ma celkem jen asi 80 dodavatell, kupni sila komponentii a materiala ¢inila 77 mil. K¢ v
poslednich 12 mé&sicich. Tato ¢astka byla rozdé€lena na 6 600 objednavek. Obecné se dé fici, Ze
vSichni dodavatelé spolecnosti plni své zavazky vcas. Spole¢nost Eurowagon s.r.o. fadi

komunikaci a divéru s dodavateli mezi zakladni stavebni pilite dobrého obchodu (13).

Mezi nejvetsi dodavatele firmy Eurowagon s.r.o. jsou:

A. PSP, panely. 25,5 mil. CZK = 33%. Dodaci lhtita je cca 3 tydny.

B. Agados, podvozky. 17,5 mil. K& =23%. Dodaci lhita je 2 az 5 tydnu.

C. Truhlafstvi Dvorak, okna a nabytek. 5,0 mil. CZK = 6,5%. Dodaci lhtita je <2 tydny.
D. Alu SV, aluminiové ¢asti. 4,2 mil CZK = 5,5%. Dodaci lhiita cca 3 mésice.

E. Gienger, instalace / voda. 3,3 mil CZK = 4,4%. Dodaci lhita <2 tydny.
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Dodavatelé spolecnosti Eurowagon s.r.o.

Ostatni
28%

/ = PSP
= Agados
Gienger
5% = Truhlafstvi Dvorak
Alu SV ’. Alu SV

5%
- = Gienger
Truhlarstvi Dvorak

6% Agados u OStatni
23%

Graf ¢. 1: Dodavatelé spoleénosti Eurowagon s. r. 0. (Zdroj: Vlastni zpracovani).

Téchto 5 dodavatelii pokryva 72,5% celkového objemu ndkupu. Pfiblizné 75% z hodnoty
zakoupeného materialu a komponenti jsou specifické objednavky. Pro dodavatele C a E jsou 2
nebo vice alternativnich dodavateld na misté. Pro dodavatele A firma hledala alternativni
dodavatele v pribéhu poslednich 8 mésict, ale zatim se nepodafilo najit Zadného, ktery mize
poskytnout piijatelnou kvalitu vyrobkl za pozadovanou cenu. V hledani nahrady za dodavatele
A se firma poohlizela i po dodavateli panell, ktery by zaroven nahradil stdvajiciho dodavatele
B. Vymeénu dodavatele podvozki neni snadné ani levné najit, protoze vSechny schvaleni typu
COC produktu jsou zaloZeny na soucastech z firmy Agados, na které spole¢nost Eurowagon
s.r.0. ziskala v roce 2014 homologaci. Pro dodavatele C jsou nahrazky, ale nikdo z nich nema

specifické matice (nastroje potiebné pro vyrobu stfechy a zarubni hlinikovych profili).
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Odbératelé

Pro evropsky trh je jedinym odbératelem matetska spole¢nost Eurowagon.dk, ti pak prodava;ji
mobilni buniky bud’ koncovym zakazniklim s ptirdzkou podle danych ekonomik zemé, nebo
svym obchodnim partneriim po celém svété, ktetfi si prostiednictvim ziskané exkluzivity
stanovuji vlastni ceny.

Eurowagon s.r.0. mé vyhradni zastoupeni pro ¢esky a slovensky trh. Obchodni partnefi, kteti
ziskaji tuzemské zdkazniky, musi mobilni bunky fakturovat pifes Eurowagon s.r.o. Mezi
nejvyznamnéjsi odbératele na Ceském trhu patii napt. Caravan Metropol spol. s.r.o., Filmbus

s.r.0., DIAMO-statni podnik, Povodi Moravy-statni podnik, Johnny Servis s.r.o.

Platebni podminky

Spole¢nost na B2B trhu davé zpravidla zaruku jeden kalendéaini rok. Toto pravidlo ovSem
neplati u zakazek pro statni podniky, které si diktuji zaruéni dobu sami. Na podvozky byla po
homologaci zaruka prodlouzena na dobu tfi let. Zaru¢ni dobu u vybaveni vozu bilou
elektronikou si stanovuji vyrobci sami.

Na ¢eském a slovenském trhu jsou platebni podminky stanoveny nasledovné: 50% zaplati klient
pii objednani a zadani konkrétnich tidaji konstrukénimu oddé€leni a zbylych 50% po piedani
hotového vyrobku. Pokud si klient objedné vlastni dopravu, zbylou ¢astku hradi pred predanim.
U stalych zékaznikli spole¢nost zalohu nevyzaduje. Totéz plati u zab&hlych obchodnich
partnerti. Storno na objednavky se objevuje velice ojedinéle, ¢astéji nastane spiSe komunikaéni

chyba mezi obchodnimi partnery.

V soucasné chvili spoleénost Eurowagon s.r.o. fakturuje dle pohyblivé vyse kurzu CNB. Ména

pro tuzemsky trh je v CZK a pro evropsky trh v EUR.
Prodejni ceny z EW, s.r.o. do EW.DK se vypocte nasledovné:

Ptimy materidl a naklady na dopravu + 13% + pfimé naklady na pracovni silu (10 € za hodinu,
coz je cca 0 50% vice, nez je pfima potizovaci cena). Tato zadsada byla stanovena na né€kolik

let.

Veskeré prodeje firmy mimo slovensky a ¢esky trh jdou ptes matetskou spolecnost se sidlem
v Dansku. V roce 2014 bylo ptiblizn¢ 390 jednotek vytvoreno na zakladé 231 zakaznickych
objednavek, coz je v priméru 1,68 vozu na objednavku. Cenova kalkulace pro vozy se pohybuje

od € 1.160 do € 22.500 za jednotku s pramérem ve vysi € 10.700.
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V roce 2014 bylo vyrobeno piiblizn€ 170 diferenciovanych mobilnich bunék. V soucasné dobé

je spole¢nost pln¢ vytizena, tydné je piipraveno k expedice okolo 10 ks mobilnich bunék.

3.3 Obecny priibéh zakazky podnikem

V nasledujici kapitole budou popsany jednotlivé faze projektu.

Piedprojektova faze

Prvni kontakt firmy se zdkaznikem je obvykle formou informa¢niho emailu, ktery sméfuje na
obchodni oddéleni, nebo telefonicka komunikace piimo s jednatelem. V ptipadé, Ze se jedna o
zékaznika na Ceském nebo slovenském trhu, prvni osobou, se kterou zpravidla pfijde zakaznik
do kontaktu je bud’ manaZer prodeje, nebo jeho asistentka, ktera feSi predev§im mensi
jednoduché zakéazky. Pokud se jedna o stalého klienta, ktery uz ma piesné zpracovany projekt,
zakédzka se posila pfimo na oddéleni konstrukce, kde dal$i komunikace probihd piimo
S manazerem v daném odd¢leni. Posledni zpiisobem, jak firma ziskava zakazky, je ptes jejich
obchodni partnery, ktefi Eurowagon vyuZivaji k realizaci zakdzek. U takovychto klientd
probihd komunikace s manazerem prodeje.

Pokud jeden ze zodpoveédnych orgéni uznd, Ze je zakdzka mozna realizace, pfichazi na fadu
specifikace pozadavkl. Pomoci emailové komunikace dochéazi k uptfesnéni nakresti a moznosti
dalSich Uprav mobilni buiiky tak, aby spliiovala zakladni pozadavky, kterymi jsou funkénost,
design, kvalita a cena. Pokud dojde ke vzdjemné shod¢ nazorli, projekt je mozny realizace,
pfichazi na fadu ptedbézna kalkulace a stanoveni terminu vyhotoveni, kterou stanovuje feditel

spole¢nosti.
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Projektova faze

Do projektové faze fadime projektovou dokumentaci spole¢nosti, jeji vyrobu, kompletizaci a

piedani zakazky a dodaci lhity zakazek.
a) Projektova dokumentace

V momenté, kdy je kalkulace hotova, ptfichdzi na fadu konstruk¢éni oddé€leni. Konstrukéni
odd¢leni je zodpovédné za podporu prodeje formou nacrtii a kompletizaci vykresti na zakladé
pozadavkl zakaznika. Dale pak za spravu ke standartnim vykresim, 2D a 3D vykresové
dokumentaci, sestaveni kusovniku a nasledny pievod do IT systému. Veskeré podklady jsou
pak predany logistickému oddéleni, ktefi pomoci techn. dokumentace a kusovniku zkontroluji
stavy zasob a zjisti, zda je zapotiebi doobjednat material a ptislusenstvi od svych obchodnich
partnerti. Firma si snazi drzet minimalni mnozstvi zasob, kazda zakazka obnasi velké mnozstvi

diferencovanych produkti, které jsou objednavany az v momenté¢ zadani projektu.

Obrazek 3: 3D model mobilni buniky (Zdroj: Eurowagon

S1.0.). Obrazek 2: 3D model mobilni buniky (Zdroj: Eurowagon

S.r.0.).
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Obrazek 4: Dratovy 3D model mobilni buiiky (Zdroj: Eurowagon s.r.0.).

b) Vyroba

Vyrobni proces je organizovan pasovou vyrobou - jako napf. u montaZzni automobilové linky.
Bohuzel firma neni schopna docilit jakékoliv automatizace. Kazda zakazka je unikatni a neni
mozné mit pevné¢ vymezeny pracovni prostor pro dané pracovniky. Rozmisténi vyrobnich
usekd je sice pevné stanoveno (obrazek €. 5), avSak jednotlivé prace se vzajemné prolinaji, coz
okem neobezndmené osoby milize na prvni pohled pisobit mirné¢ zmatenym dojmem. Kazda

jednotliva stanice, resp. jeji mistr, je zodpovédny za kvalitu prace, kterou vykonava.

I ptes pfistavbu haly v roce 2015 firma neni schopna docilit vyraznych zmén v automatizaci
vyrobniho procesu a je nucena ptizptisobovat vyrobu tak, aby byla co nejlépe a nejefektivnéji

zrealizovana.

Vyroba mobilni bunky je odstartovdna v momenté piedani veSkeré dokumentace

Z konstruk¢éniho oddéleni.

Samotnou vyrobu mtizeme rozdélit na 6 riznych stanic (poznamka: nazvy vyrobnich stanic

jsou pojmenovany dle internich smérnic spolec¢nosti):

1) Stavafi - Budovani podlahy a oken, vné&jsi osvétleni a zavedeni sitovych kabell pro
vnitini elektroinstalace,

2) Dvernici - Tvorba dvefi, poklopt, vyfezavani otvoru,

3) Truhlafi - Instalace oken, vnitinich stén, kuchyné, skiini apod.,

4) Elektrikari — elektroinstalace,
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5) Vodafri — vodoinstalace, odpady,

6) Fini$ — tmeleni spoju, ¢isténi, vystupni kontrola atd.

4. Elektrikafi

5. vodari

Obrazek 5: layout pracovisteé (Zdroj: Vlastni zpracovani dle internich materiald spolecnosti Eurowagon s.r.o.).

c) Kompletizace a predani zakazky

Kompletizaci zakazky ve formé vystupni kontroly elektriky, vody a plynu provadi mistr na
daném pracovisti. Ve fazi "fini§" probiha zévérecnd kontrola vSech dil¢ich kontrol. Dale se
kontroluje, zda mobilni bunika obsahuje veskeré pfislusenstvi, nabytek, vykresy a manual, ten
je samoziejmeé jak v ¢eské, tak anglické verzi. Provadi se také povrchova kontrola, zda butika
nebyla pred transportem jakkoliv poskozena a fotodokumentace slouzici k vyrobé manuali pro
pristi identické objednavky. Ve chvili, kdy je zakazka takto zkontrolovana, dochazi k jejimu
ukonceni v IT systému podniku. Logistické oddéleni se ndsledné postara o transport. Spole¢nost
ma dva externi dopravce (autodoprava Pavel Pospisil a Matra Transport a.s.) Ridi¢i se pii
piijezdu vystavi predavaci protokol, dodaci list a v piipadg, Ze je zakédzka mimo hranice Ceské
Republiky, tak i mezinarodni nakladni list. Ridi¢i se pak vraci s podepsanym dodacim listem.
Jednou tydné probihd fakturace na ddnskou matetskou spole¢nost, pies kterou jde vice nez 90%

zakazek. Ti si pak dale stanovuji svoje pfirazky podle riznych kritérii.
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d) Dodaci Ihuty

Firma dodéva vice nez 99% objednévek vcas. Dodaci lhiity jsou zavislé na objednavkach a
dodacich Ihtitach jednotlivych komponentti u objednavek. V priméru je dodaci doba kratsi nez
6 tydnti, od objednavky az po expedici k zakaznikovi. V hlavni sezéné je to az 10 tydnt.
Skutec¢na doba stavby buiiky je obvykle od jednoho az 3 tydnti v ramci zavodu. Od povrchovych
uprav po zavérecné zkousky a foceni. Primérna ¢ekaci doba na vyzvednuti z externiho nakladni
spolecnosti je krat§i nez 3 pracovni dny. VéEtSina objednavek jsou vyrabény na principu FIFO,
nicmén¢ nekteré piikazy musi jit po dalSich zasadéach - naptiklad pokud zadkaznik velmi naléha
na dodaci lhtitu. Tyto ptikazy jsou specialné projednany a schvéleny s vedenim vyroby pied

potvrzenim zakaznikim.

Po-projektova faze

Spolecnost takika nemé po-projektovou fazi. Dalsi komunikace se zakaznikem po ukonceni
zakazky nastadva pouze v pripadé problému. Touto problematikou se budu zabyvat v navrhové

casti bakalarské prace.

Reklamac¢ni Fizeni a dalsi pripadné problémy

Pocet reklamaci odbératelli se pohybuje okolo 2% ro¢né. Posouzeni, zdali je reklamace
opravnénd, posuzuje vedeni spolecnosti. Standardné mohou nastat tfi situace: Opradvnéna
reklamace, kdy je firma povinna bezplatn¢ zaslat nahradni dily nebo poruchu opravit na sidle
spole¢nosti. Casteéna reklamace, kdy dochazi ke kompromisu obou stran a vyse oprav je na
domluvé. Posledni je reklamace neopravnénd, kdy vedeni spolecnosti posle zakaznikovi
vyrozuméni, Ze z jejich strany nedoSlo k pochybeni a tudiz navrhuje moznost opravy, avSak

hrazené koncovym zakaznikem, nikoliv spole¢nosti Eurowagon s.r.o.
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3.4 Popis konkrétni zakazky ve spole¢nosti Eurowagon s.r.o.
Nasledujici cast bakalaiské prace bude vénovana detailnimu popisu prabéhu zakazky ¢.

15E0053003502 ve firm¢ Eurowagon s.r.o.

Zpracovani poptavky a prijeti objednavky

Jedna se o zakéazku pro Holandského soukromnika Rutges, ktery bude mobilni buiiky dale
pronajimat. Objednavka ¢inila 8 kusii mobilnich buné€k, které maji slouzit jako zazemi pro

stavebni prace. VSechny udaje uvedené v kapitole (3.4), pochazi z internich zdroju spole¢nosti.

Tato zakéazka je vzorovym piikladem, kdy jde objednavka ptes danskou matetskou spolecnost
Eurowagon.dk, ktera dale prodala mobilni buniky holandskému piekupnikovi, jez ma vyhradni
zastoupeni pro Nizozemsko. Zakaznikem je ale spolecnost Eurowagon.dk, od které ptisel

pozadavek na zakazku.

Prvni kontakt se zdkaznikem probéhl dne 10. 7. 2015 prostiednictvim telefonatu. Jelikoz se
jedna o zdkaznika, ptes kterého se fesi 90% zakazek, komunikace probihala ptimo s odd¢lenim

TPV a zodpovédnou osobou Ing. Martinem Pokornym.

Po tvodnim rozhovoru nasledovala emailova komunikace, kdy zdkaznik poslal na odd¢leni
TPV nacrt, jak by mobilni buiky mély vypadat (ptfiloha €. 1). Béhem nasledujiciho tydne
konstruktéii vypracovali nakresy podle zaslaného nacrtu a vlastniho uvdzeni z praxe, zdali
budou tyto mobilni buiiky schopny realizace. Cel¢ konstrukéni oddéleni pouziva ke zpracovani
program VariCAD, poptipadé AutoCAD. Po zpracovani prvniho vykresu doSlo béhem
nasledujicich dvou tydni k dal§im Sesti tipravam. Cislo verze daného vykresu je zmiiiovano jak

ve vykresech pro zdkaznika, tak pro interni zpracovani ve spole¢nosti Eurowagon s. r. 0.

Schvaleni a zaplanovani zakazky

Po schvéleni vykresii vystavi jednatel spolecnosti zdkaznikovi findlni cenovou nabidku,
navrhne termin doddni a vypracované technické teSeni bunky, pokud je klient spokojen,
zakézka se stava aktivni a je asistentkou prodeje importovana do IT systému MyGEM. Oficialni
termin zahajeni zakdzky byl systémové€ stanoven na 17. 8. 2015, toto datum je vSak pouze
orientatni, vyroba odstartovala az dne 7. 9. 2015, kdy bylo mozno kapacitné pokryt velikost
zakazky. Vzhledem k tomu, Ze spole¢nost software teprve zajizdi, spole¢né s nim vyuziva tzv.

productionsplan (pfiloha ¢. 3). Productionsplan diive slouzil k zaplanovéani zakazek. Dnes ho
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firma vyuziva spiSe jako podplrny proces. Diky tomuto planu jednatel firmy spolecné

s vedoucim vyroby planuji vyrobu.

Piiprava vyroby a nakup materialu

Planovéani vyroby ma na starosti vyrobni vedouci spolegnosti pan Antonin Sedo. Spoleénd
s mistry jednotlivych tseki vyrobnich linek stanovuje ¢asovy harmonogram vyroby. Po zadani
zakazky do systému pfichazi na fadu logistické odd¢€leni a s tim spojeny nakup materialu.
Nakup materialu je provadén podle kusovniku (piiloha €. 4) ze syst¢ému MyGEM a nakresu
Z oddéleni TPV.

Dne 31. 7. 2015 jednatel spole¢nosti objednéva podvozky na mobilni buiiky s terminem dodani
25. 8. 2015, ty tvofi spolecné s panely zhruba 60% celkové ceny. Skladem se tedy nedrzi ani
jediny kus a jejich z&voz se organizuje podle zaplanovani do vyroby. Logistické oddéleni pak

nechava vyrobit panely piesné na miru podvozku, se stejnym datem dodani jako u podvozkii.

Material na zakdzku ¢.15E0053003502, ktery byl drzen skladem:

Podlahové panely, linoleum, magnéziové desky na srovnani spar, lepidlo na lino, veskeré

hlinikové komponenty, klapacky, kliky, panty, zdmky, kuchynisky dfez, pticky uvnitf vozu.

Podle vykresu pak asistentka logistického oddé¢leni pfipravi seznam komponent a nabytku,

které je potieba doobjednat. K této zakézce bylo nutno objednat nasledujici material:

e kanystr na vodu, e plynové topeni, e okna,
e kanystr na odpad, e plynovy regulator,
e nozni pumpa, e nabytek,

KaZzda mobilni buiika obsahuje dvé okna, prvni mé standartni rozméry oken (122x82), které se
vyuzivaji u sériovych kusi, tato okna jsou drZena skladem. Druhy typ oken S rozméry 62x82
se musi doobjedndvat. Vzhledem k tomu, ze 90% zakdzek je vyrabéno pfesné¢ na miru
zékaznika, podnik se snazi drzet minimalni mnoZstvi zasob. Skladova obratkovost spolec¢nosti

Eurowagon s.r.o. je 0,8.
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Interni Cislovani zakazek

Pro piehled a orientaci v IT systému vyuziva spole¢nost Eurowagon tfi druhy ¢islovani. Jako
prvni vnitropodnikovy systém exportuje Cislo zakazky. Oddéleni konstrukce nasledné sestavuje

Cislo ptivésu a VIN kod mobilni buiiky.

Zakazka:
15E0053003502
15 - znaci rok feSené zakazky
E - pisemné pojmenovani spolecnosti Eurowagon s.r.o.

0053 - ctyic¢iselny kod slouzici k identifikaci osob, které nahraly zakdzku do systému
0035 - poradové Cislo zakazky v systému
02 - pofadové ¢islo v rdmci jedné zakazky

Cislo p¥ivésu:
2112-47-6

2112 - potadové Cislo vykresu
47 - délka mobilni bunky v decimetrech

Vyrobni ¢islo:
TJ6210000F4701849

TJ6 - identifikator Eurowagonu s.r.0.,

21 - privésy kategorie O2-jednonapravové ptivésy nad 750kg
0000 - volné pozice,

F - znaceni pro rok 2015,

47 - délka mobilni buniky v decimetrech,

01849 - ¢isté potadové Cislo
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Vyrobni proces a nasledna kontrola

Vyroba byla zahajena dne 7. 9. 2015, kdy byly ve vozovém parku nachystany vSechny
podvozky a naskladnén potiebny material. Spolecnost Eurowagon s.r.o. vyuziva pasové
vyroby, kterou si dale déli na 6 vyrobnich stanic.

Jednotlivé vyrobni useky jsou fazeny postupné, avSak realné se prace vzajemné prolinaji.
Veskeré informace o vyrobnim procesu a Casovém vytizeni pracovnikl na fesené zakazce jsou
zobrazeny v tabulkach pod textem. Vzhledem k tomu, Ze kazda burika ma jinak napt. elektrické
rozvody nebo odlisn¢ tazenou vodu, pracovnici musi délat tam, kde zrovna maji prostor, nebo

jsou nékteré dil¢i operace pozastaveny.

V tabulkach nize mizeme vidét detailni vypis pracovnich hodin na danych vyrobnich linkach.

VIN Dvetni Dvere
, Datum Cislo otvor, venkovni
(posledni - Export , Stavba ,
A expedice vykresu bedny, vyroba,
Ctyicisli) >
komplet osazeni
1849 | Rijen 2015 2112-47 13,5 7,5 24
1850 | fijen 2015 2112-47 11,75 8,5 24
1851 | fijen 2015 2112-47 13 7,5 24
1852 | fijen 2015 2112-47 11 6,5 24
1853 | fijen 2015 2112-47 13,75 7,5 24
1854 | fijen 2015 2112-47 13 7,5 24
1855 | fijen 2015 2112-47 13 7,5 24
1856 | fijen 2015 2112-47 12 7,5 24

Tabulka 1: Oblast stavby (Zdroj: Vlastni zpracovani podle internich materialti spole¢nosti Eurowagon s.r.0.).

VIN | patum Cisto | Mabytek ) 1 pricky,
(posledni expedice Export o — skiing, Svareni lina ——
Ctyicisli) plech

1849 | fijen 2015 2112-47 25 0,5 2
1850 | fijen 2015 2112-47 27 2,5 1
1851 | fijen 2015 2112-47 27 0,5 2
1852 | tijen 2015 2112-47 20,5 0,5 2,5
1853 | tijen 2015 2112-47 24 0,5 1
1854 | fijen 2015 2112-47 27 0,5 1
1855 | fijen 2015 2112-47 24 0,5 15
1856 | fijen 2015 2112-47 22,5 0,5 4

Tabulka 2: Oblast vyroby poklopl a dvefi (Zdroj: Vlastni zpracovani podle internich materiali spole¢nosti

Eurowagon s.r.o0.).
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VI , Datum
(posledni expedice
Styiisli) P
1849 | fijen 2112-47

1850 | fijen 2112-47

1851 | fijen 2112-47

1852 | tijen 2112-47

1853 | fijen 2112-47

1854 | fijen 2112-47

1855 | fijen 2112-47

1856 | fijen 2112-47

Tabulka 3: Oblast stavby pficek a instalace nabytku (Vlastni zpracovani podle internich materialti spole¢nosti
Eurowagon s.r.0.).

VIN

(posledni
Ctyicisli)

Datum
expedice

1849 | fijen 2112-47

1850 | fijen 2112-47

1851 | fijen 2112-47

1852 | fijen 2112-47

1853 | fijen 2112-47

1854 | fijen 2112-47

1855 | fijen 2112-47

1856 | fijen 2112-47

Tabulka 4: Oblast elektroinstalaci a vodoinstalaci (Vlastni zpracovani podle internich materiald spole¢nosti
Eurowagon s.r.o0.).

VIN

(posiedni | o 00

Ctyrcisli)
1849 | fijen
1850 | fijen
1851 | fjen
1852 | fijen
1853 | fijen
1854 | fijen
1855 | fijen
1856 | fijen

Tabulka 5: Oblast zavéreénych uprav a kontroly (Vlastni zpracovani podle internich materidlii spole¢nosti
Eurowagon s.r.o.).
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VIN (posledni Datum *, , Odpracované hodin
ét;?éisli) expedice S Clslly witarean ’ Celkem ¢
1849 | fijen 2015 2112-47 127,75
1850 | fijen 2015 2112-47 139,75
1851 | fijen 2015 2112-47 124
1852 | fijen 2015 2112-47 116,75
1853 | fijen 2015 2112-47 125,75
1854 | fijen 2015 2112-47 124
1855 | fijen 2015 2112-47 118,5
1856 | fijen 2015 2112-47 121

Tabulka 6: Pfehled celkovych odpracovanych hodin na jednotlivych mobilnich buiikach (Vlastni zpracovani podle

internich materialt spole¢nosti Eurowagon s.r.0.).

Vyrobni proces spole¢nosti Eurowagon s.r.o. na zakazce ¢. 15E0053003502 je nasledujici:

Stavba mobilni buriky za¢ind na stanici €. 1., kterd je vyhrazena pro stavate. V tomto useku
pracuje nepfretrzit¢ 5 lidi, ktefi maji na starost dokoncovaci prace na podvozku, ¢aste¢nou
ptipravu elektroinstalace, kompletni pokladku podlahy a umisténi linolea. Pomoci mostového

jetabu s vakuovym manipuldtorem umist'uji bo¢ni stény a nasledné pokladaji sttechu mobilni

buiky.

Obrazek 6: Montaz podvozku (Zdroj: Vlastni zpracovani).
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Obrazek 7: Usazovani panell na podvozek (Zdroj: Vlastni zpracovani).

Vyroba se dale posouva do prostoru vyhrazeného pro dvetniky. V soucasné dobé& pfti
jednosménném provozu je na tomto tseku 10 zaméstnancl. Jsou odpovédni za vyiezani dveti
do buiiky, osazeni dvefi, montaz futer, vyrobu a osazeni beden na plyn, naradi, schody a dal§iho
piislusenstvi, vyfezani a montdz oken.

—

Obrazek 8: Vyftez dvefi, oken a nasledné usazeni (Zdroj: Vlastni zpracovani).
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Béhem montaze oken se Casto stava, Ze se K praci na bufice pfipojuji truhlafi, v souc¢asné dobé
podnik zaméstnava 6 kvalifikovanych odbornikt. Jejich vyrobni usek ma na starost montaze
vnittnich pfi¢ek, kompletni sestaveni a montdz nabytku vcéetné kuchynské linky, skfini, stolt a

polic. Nové ma tento vyrobni sek na starost venkovni oplasténi podvozku.

Ctvrtym vyrobnim usekem jsou elektrikari. P&t téchto zaméstnancii ma na starost dokoncovaci
elektroinstalace na podvozku, rozvody a elektroinstalace spotfebicli, klimatizace, Zarovek.
Montéz rozvadéce, bile elektroniky, pfedchystani elektro revizi, montdz a instalace solarnich

systémd, baterii a elektrickych topeni.

Ptedposledni stanici mont4zni linky je odd¢€leni, kde pracuje Sest vodait. Ti pracuji na sestaveni
funkénosti obéhu vody, odpadi, provadéji naslednou instalaci vodnich nadrzi a montaze

keramiky, montaz plynového topeni, bojlert, ohiivacii vody a dalSiho ptislusenstvi.

|

Obrazek 9: Elektroinstalace a vodoinstalace (Zdroj: Vlastni zpracovani).

Veskerou odvedenou praci kompletuje 7 vyskolenych Zen, které tmeli celou mobilni buiiku, a
utésnéni spar a tudiZz zamezeni pfistupu vody. Dalsi naplni téchto zaméstnancl je montaz
drobnych predmétl, jako jsou vésaky, zrcadla, policky atd. Lepeni firemnich etiket a
reklamnich polepi. Po dokonéeni vyroby maji na starost zvaZzeni mobilni bunky a provedeni

kompletni vystupni kontroly.
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Obrazek 10: Finalni upravy, uklid a kontrola (Zdroj: Vlastni zpracovani).

Expedice

Po celkovém poctu 997,5 odpracovanych hodin ve vyrobé dne 25. 9. 2015, sle€na Sukova
objednava prepravu k holandskému zékaznikovi externim dopravcem - Nakladni autodoprava
Pavel Pospisil. Expedice 8 mobilnich bun¢k je datovana ke dni 2. 10. 2015. Nalozeni na
nakladni viiz probé&hlo ten samy den. Odjezd byl realné uskute¢nén az v pondéli 5. 10. 2015.
Spole¢nost Eurowagon splnila dodaci lhiitu a dne 7. 10. 2015 byla zakdzka ukoncena a piedédna
spokojenému klientovi. Piepravce nasledné na sidle Eurowagonu pteda veskerou dokumentaci

a fakturaci za poskytnuté sluzby, ta se pak dodatecné nauctuje zdkaznikovi.
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3.5 Pribéh zakazky ve spolecnosti Eurowagon s.r.o.
V nasledujici kapitole je pomoci EPC diagramu graficky znazornén pribéh zakazky ve vybrané

spolecnosti.

Prijeti
poptavky od
zakaznika

Zpracovani
zakazky

Specifikace
zakazky

Predvyrobni

dokumentace

Vyrobitelnost

zakazky
4

o xoR)

Nevyrobitelné

Vyrobitelné
Vypracovani
vykresové
dokumentace

Zaplanovani

do vyroby

Konzultace se
zakaznikem

Zména vyrobni
dokumentace a
opétovné
schvaleni

Ochota
zakaznika
zménit
pozadavky

Schvaleni
vykresové
dokumentace

Vypracovani
kalkulace

N

Konec
zakazky

Zména
pozadavku

Zamitnuti

Potvrzeni

Zahajeni
vyroby

Naku Instalace Vyrezavani Aplikace
materié?lu podlahy do poklopt a pricek, Elektroinstalace Vodoinstalace
podvozku tvorba dveri instalace oken
Predani
zakazky ke
kontrole
Schvale_nl_ K Kontrola
expedici
Expedice Fotodokumentace Potvrzeni @ %H
— »  Zamitnuti
Transport Uikemteznl
P zakazky

Obrazek 11: Vyrobni proces zpracovani nové zakazky (Zdroj: vlastni zpracovani).
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3.6 Zavéry analyzy soucasného stavu pribéhu zakazky
Z provedené analyzy miizeme vyvodit nasledujici: Ve spolecnosti Eurowagon s.r.o. byly

objeveny nedostatky v oblasti pribéhu toku informaci pro realizaci zakazek, informovanosti a

sluzbach poskytovanych zédkaznikiim.
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4 ZHODNOCENI TEORETICKYCH PRISTUPU K RiZENI
ZAKAZKY

V kapitole teoretickych ptistuptt budou objasnény zakladni pojmy logistiky, nakladd, vyroby a

vyrobnich procest, které probihaji nejen v nami fesené spolecnosti.
4.1 Vyroba

Vyrobu miizeme definovat jako pfeménu vyrobnich faktorti na ekonomické statky a sluzby, jez
jsou dale spotifebovavany. Hlavnim cilem je spokojenost zdkaznikli a vyfizeni veSkerych
pozadavkl ve stanoveném terminu, v co moznd nejlepsi kvalité, pii nejnizSich moznych
nakladech. Dokazeme tak splnit zékladni charakteristiky vyroby a t€émi jsou cas, kvalita a
naklady. Ve vyrobé by mélo byt dosazeno stavu, kdy jsou veskeré vyrobni zdroje vyuzivany
efektivné. Efektivnost vyroby patii do zdkladnich pojmi celé¢ ekonomie a managementu. Ze
Sir§tho thlu pohledu je mozno definovat efektivnost jako odstranéni plytvani s omezenymi
zdroji a jejich pouziti zptisobem, ktery je cili nejblize a za néz je vétSinou povazovana tvorba

A4

zisku. Vyrobci jsou motivovani k tomu, aby byli schopni vyrobit co nejvyssi mnozstvi statki

vwr

na transformované a transformujici. Toto déleni byva uzite¢né zejména u zhodnocovéni

efektivnosti vyuzivani vyrobnich zdroju (8),(9).

TRANSFORMOVANE
VYROBNI ZDROJE VSTUPY
material
Informace
zakaznici

VYROBNI PROCES VYSTUPY ZBOZi
SLUZBY

TRANSFORMUJICI VYROBNI VSTUPY
ZDROJE
zafizeni
personal

Obrazek 12: Transformované a transformujici vyrobni zdroje (Zdroj: vlastni zpracovani podle Kofkovského,2009,
str. 3).
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Podle objemu a poctu druht vyrobkt rozd€lujeme vyrobu na kusovou, sériovou a hromadnou.
Zasadni rozdil mezi témito druhy vyroby spociva ve velikosti zpracovavaného mnozstvi
vyrobkl a typu pfifazovani nutnych vyrobnich faktorti, napt. vyuziti primyslového vybaveni,
druhu specializace zaméstnanct atd. U sériové a hromadné vyroby jsou nejcastéji vyuzivany
vysoce automatizované stroje s malou potiebou lidské prace. Byvaji usporadané do vyrobnich
linek, kde pfi vystupu z daného pracovisté jsou automaticky transportovany jako vstupy na

navazujici pracovisté (8).

Kusova vyroba

Kusova vyroba je charakteristickd predevsim tim, ze byva provadéna ve velmi malych
mnozstvich pomoci univerzalnich stroji a dal$iho zafizeni. Pocet vyrobkii byva velky a
samotna vyroba jednotlivych kusti se bud opakuje, nebo neopakuje. Pokud se neopakuje,
mluvime o neopakované kusové vyrobg. DalSim druhem je zakézkova vyroba, ta nastavé za
situace, kdy je kusova vyroba provadéna pouze na zaklad¢ objednavek konkrétnich zakazniki.
U kusové vyroby je vyrobni proces neustale ménén. Da se fici, ze fizeni kusové vyroby je oproti

wewr

kusové vyroby je napiiklad renovace domti nebo zakazkové krejcovstvi (8).

Sériova vyroba

Vyrobky jsou zde vyrdbény v sériich- davkach. Na vyrobu dal§iho vyrobku se ptechazi az
v momenté dokonceni série jednoho vyrobku. Pokud nastane situace, kdy se opakuji série
jednotlivych vyrobki, které jsou stejné velké, hovofime o rytmické sériové vyrobé, v opa¢ném
piipad€ se samoziejmé bude jednat o nerytmickou sériovou vyrobu. Oproti kusové vyrobé

muZeme tento prubéh vyrobniho procesu povazovat za stabilnéjsi (8).

4.2 Vyrobni proces
Rozhodujici Casti hodnototvorného fetézce je vyrobni proces. Vyroba poskytuje uspokojeni
potieb zakaznika vytvofenim statkli a sluzeb. Bez spravného fungovani by nebylo mozné
realizovat vysledky marketingového poznani, kterymi jsou oblast poptavky vytvarena

zékazniky, potieby potenciondlniho zdkaznika a v neposledni fad¢ jeho technické provedeni,
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diky kterému se podnik snazi dosdhnout konkuren¢ni vyhody a zajistit si tak lepsi pozici na
trhu. Pokud si chce organizace udrzet svoji pozici na trhu, co se tyce produktivity, flexibility a

kvality, m¢l by dokézat identifikovat slaba mista a nasledn¢ se postarat o jejich odstranéni.

Vyrobni proces mizeme definovat jako vysledek cilevédomé prace a lidského chovani, kdy
aplikovanim vstupnich faktort zajistuje dany transformacni proces co nejhodnotnéjsi vystup.
Vyroba by se dala definovat také jako cilend kombinace faktort za ticelem vytvoreni vécnych

sluzeb ¢i vykonu (10),(12).

Fézi vyrobniho procesu muzeme rozdélit do tii ¢asti:

e pred-zhotovujici faze, v praxi casto nazyvana jako tzv. pfedvyroba. Tento termin je ale
nepiesny, pon¢vadz za predvyrobni faze se oznacuji ty, které vyrob¢ predchazeji, tj.
konstrukce, technologie a organizacni ptiprava,

e zhotovujici faze, nazyvana také jako predmontaz,

e dohotovujici faze, nazyvana montaz (10).

Vlastnosti vyrobniho systému

Vlastnosti, které vykazuje vyrobni systém, je celd fada. Nejdilezitéj$i jsou vSak ty, které
charakterizuji a rozhoduji o pfedpokladech GspéSného uplatnéni na trhu, a to jsou kapacita a

elasticita (10).

Kapacita — schopnost vykonu vyrobni jednotky nebo vyrobniho systému libovolného druhu,
velikosti a struktury v daném casovém useku. Druh a jakost kapacitni jednotky urcuji jeji

kvalitativni schopnost vykonu.

Elasticita — elasticitou rozumime prizpusobivost, predstavitelnost ¢i pohyblivost vyrobni
Jjednotky, resp. vyrobniho systému pri zmené pracovnich ukolii. Elasticita md v tomto pripadé
kvalitativni a kvantitativni aspekt. Kvalitativni vznika z moznosti obsazeni vyrobniho systému
alternativnimi druhy pouziti. Elasticita v tomto smyslu miize byt dale spojena se schopnosti
opracovavat celou paletu materialovych druhii oproti jednomu. Kvantitativni elasticita je

schopnost vyrobniho systému reagovat na mnozstevni zmény v objemu vyroby (10, s. 30-31).
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4.3 Struktura vyrobniho systému
Kazda vyroba montéznich celkt je rozdélena na dil¢i operace, které jsou ptid€leny na jednotlivé
vyrobni sekce. Materidlovy tok je ptfedepsan technologickym postupem a rozmisténim jednotek

vyrobniho zafizeni. Je zohledilovan smér pohybu materialu, intenzita toku a jeho frekvence
(19).

Zpisoby rozmisténi pracovist’

vvvvvv

vyrobniho procesu, materidlovy tok a pribéh vyrobnich procest. Prvni forma usporadani
pracovisté je forma skupinova, neboli technologickd. Uspofadani je orientovano na vyrobni
procesy, kde nasledné dojde k slouceni vyrobnich operaci podle jejich ptibuznosti. Nevyhodou
této formy vyrobniho procesu se muze stat naptiklad hromadéni zasob na skladech, obtizna
manipulace, nevyrovnany materialovy tok, slozité planovani a té¢zko rozpoznatelné priciny

chyb (19), (24).

Opacna forma organizace vyrobniho procesu je typicka svoji orientaci na vyrobek. Vytvari
mensi vyrobni jednotky pro lepsi sestaveni ¢asti vyrobku. Pfi zméné vyrobniho programu byva
u této formy problém vyuziti vyrobni zékladny a jeji kapacity. Ve chvili, kdy se zacina
projektovat tento vyrobni systém, stanovuji se propocty potieb strojui, pracovnikil a zafizeni.
Propocitava se vyrobni, pomocna a vedlejsi plocha. Stanovuje se uspotadani strojii a logistika

vyrobniho procesu (19).

Metody pro prostorové rozvrzeni pracovist’

Cil téchto metod spociva v prostorovém rozmisténi pracovist. Adekvatni rozmisténi by mélo

byt provadéno na zakladé aplikace nésledujicich metod (19).

Analytické metody

Mezi tyto metody se fadi Sachovnicova tabulka, kterd znazoriiuje materialové piesuny
provadéné za urcité casové obdobi mezi vnitropodnikovymi ttvary, pfipadné mezi podnikem a
vn&j$im prostiedim. Tato metoda se da aplikovat i pro uréeni vhodné&j$iho rozmisténi z hlediska

frekvence spoluprace mezi sledovanymi jednotkami. Dalsi takovou metodou je metoda
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trojihelnikova. Pouziva se u pracovist, kde nemusime brat v tivahu stalé umisténi pracoviste.
Vystupem je opét Sachovnicova tabulka zobrazujici hmotné vztahy mezi vyrobnimi useky,

obdobné jako v metod¢ predeslé.

Vyznamnou metodou, ktera graficky znazoriiuje pribéh materidlového toku, je Senkeyiv
diagram. Tloustka ¢ar ukazuje objem materidlu za urcitou casovou jednotku, délka ¢ary ndm

zobrazuje vzdalenost piepravy (19).

Metoda CRAFT

Metoda CRAFT pafi mezi matematické metody. Slouzi ke stanoveni vzéjemné polohy pomoci
vypocti. Je mozné ji vyuzit k uréeni optimalni vzéjemné polohy riznych prvki pii usporadani
celku. Cilem je najit co nejlepsi rozmisténi prvkli po vyrobnim pracovisti. Aby realizace
nalezené¢ho feSeni byla ekonomicky vyhodnd, je zapotiebi, aby efekt dosazeny lepSim

rozmisténim prvki pfevysSoval ndklady na toto pfemisténi.

Ve vyrobnim procesu je mozné metodu pouZzit pti takovém rozmisténi pracovist, dilen a
podobné, které umozni snizit celkové naklady na manipulaci s materialem anebo decentralizaci

Jo 4

urcitych ¢innosti, pro urceni optimalniho rozmisténi kanceléii, ptipadné dalsich prostor (19).

Heuristicky pristup

Casto se mizeme setkat s nazorem, Ze matematické piistupy v praxi nikdy nevedou
k uspésnému cili, nebo Ze jejich vyuziti nebude vibec realné provést. U téchto piipadi se
vyuziva prave heuristicky pfistup., coZz znamen4, Ze se hleda feSeni pomoci algoritmi, o nichz
se domnivame, Ze by mohly vést k feSeni. Je pravdépodobné, Ze vysledek nebude optimalni,

avSak mize byt dostacujici (19).

4.4 Logistika
Logistika byla do praxe zavedena postupnym piechodem od trhu vyrobce k trhu zékaznika.
Tento prechod mél za nésledek rychlé rozsifeni sortimentu a nabizenych vyrobki. Logistika se
sama o sob¢ stara o to, aby byl pozadovany produkt vZdy na spravném misté, v ten spravny ¢as

a s vynaloZzenim umérnych naklada (20).
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Vztah odbytu, vyroby a nakupu k logistice a vnitropodnikovému Fizeni

Pokud jde o logistiku, jeji vztah jednoznacné vyplyva ze skutecnosti, ze bez ni by nebylo mozno
uplatnit pozadovanou dynamiku vnitropodnikového retézce tvorby hodnot a jeho vztah k okoli,
t]. jak k dodavateliim, tak k odbérateliim. V Siroké problematice zpusobu rozhodovani a
realizace vykonii neni podstatou pouze Fizeni spotreby materialu a vyrobku, ale téz reseni
vlastniho toku materialu a vyrobkii na jednotliva pracoviste, mezi nimi a smerem k zakaznikovi.
Z tohoto hlediska je pojaty management vyroby velmi tésné spjat s logistikou a v Fadé dalsich
publikaci je jejich odliseni a jasné definovani kompetenci casto neprirozené spojovino (10,

5.38).

Zasoby

Materialovy tok v pferusované vyrobé mizeme charakterizovat jako pohyb mezi pfijetim zbozi,
skladem vyrobnich materiald, vyrobnimi procesy vyroby a s nimi spojenymi mezisklady az po
sklad hotovych vyrobku, kterym se v naSem piipad¢ stava parkovisté. Hlavni cilem zasob je

zajisténi plynulého a bezporuchového vydeje materialu ze skladu do spotieby.

Z pohledu operativniho fizeni mluvime o obratové zasobé¢, ktera pokryva potieby v obdobi mezi
dvéma doddvkami. B€hem dodaciho cyklu se tedy méni jeji stav mezi minimalni a maximalni
zasobou. Primérnd obratova zasoba by se v idedlnim stavu méla rovnat poloviné primérné
dodavky. Néco jiného ndm naznauje zasoba pojistnd, ktera by méla kryt odchylky od
naplanované spotieby, délky dodaciho cyklu, ptipadné vysi dodaného mnozstvi. V nékterych
procesech se tato zasoba ztotoznuje se zdsobou minimalni. Pojistnd zasoba je pfedmétem
normovani a jeji vyse je pomérné stala (23).

Poslednim typem zéasoby je zasoba technickd, ma za tkol pokryti nezbytnych technologickych

pozadavkll na pfichystdni materidlu pfed pouZitim ve vlastnim procesu piemény. Klasickym

ptikladem je zrani materialu nebo napiiklad vysychani dfevin (14, 213-216).

Soubor fidicich €innosti s cilem nalézt a zajistit potfebnou vysi zasob urcitych materidlovych
druhti, aby byl zajistén staly prabéh vyrobnich procesti pfi vazanosti kapitdlu, spotiebé
dodatecné prace a snesitelném stupni rizika, takto si mizeme charakterizovat vlastni fizeni

zasob v podniku (14, 220-221).
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4.5 Kontrola a planovani nakladi
Velka c¢ast Ceskych spolecnosti zahrnuje plan ndkladi do svého rozpoctu. Hlavnim cilem
plénovani néklada je dosdhnout minimalizace. Spole¢nost ma moznost vyuzit inovovanych

metod, ¢asto oznacovanych jako optimaliza¢ni ndkladové metody.

Planovani nékladt by se dalo rozdélit do tii fazi. V prvni fazi se zpracovavaji rozpocty
pomocnych hospodaiskych stiedisek, hlavnich hospodaisky stfedisek a rezijnich stfedisek
vyroby. Vysledky se pak transformuji do polozek prvotnich ndkladovych druhd, v nichz je
sestavovan plan zisku, nékladii a vynost. Po vypracovani a schvéleni podnikového planu
nastava obraceny proces. Ob¢ faze se vzajemné nckolikrat opakuji, takto se nalézaji dalsi
rezervy ke snizeni nakladl. Rezijni planovani nakladl je o poznani slozitéjsi, tato metoda
vyuzivé ukazatele spotieby a technické normy. Casto se vychazi ze zkusenosti z predeslych let,
ze znalosti nakladovych funkci a korela¢ni analyzy. V nich pouzivame jako proménnou nejen

objem vyroby, ale 1 pocet strojnich hodin, spotfebu surovin a vysi mezd (14).

4.6 Kalkulace nakladu

Ve spolecnosti slouzi kalkulace vlastnich nakladia ke stanoveni vnitropodnikovych cen vykond,
k sestaveni rozpoctu, ke kontrole ve vyrobnim procesu, ziskovosti vykont, k limitovani nakladi
a podobné. Vykonem nemusi byt vzdy vyrobek, miize to byt i cela fada sluZeb nebo urcita série
vyrobkl. Kalkulace je pisemny vycet ndkladovych polozek a jejich tthrn na kalkula¢ni jednici.
Kalkulaéni jednice je ur€ity pfesné vymezeny vykon méfici feSenou jednotku, naptiklad kusy,
hmotnost, plochu, ¢as a podobné. Jednotlivé polozky nakladd se promitaji do vSeobecného
kalkulaéniho vzorce, ktery, 1 kdyZ neni zavazny, je vyuZivan vétSinou podnikd na tuzemském

trhu (14), (15).

4.7 Proces inovace
Za inovaci povazujeme jakoukoli zménu ve vyrobnim procesu smérem k lepSimu. Podil na
téchto zménach se netyka jen vyrobkl, nybrz i kvalifikace pracovnikl, kvality materidlu,
pracovnich prostiedkli, technologickych procesti, inovaci konstrukéniho oddéleni,
informacniho systému a mnoho dal$ich. Diivodi, pro¢ se spole¢nosti zabyvaji nutnou inovaci

svych produktl, je mnoho. Mohou to byt zalezitosti uvnitf podniku (existence podniku,
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snizovani nakladu...) nebo vné podniku (Zivostnost vyrobku na trhu, struktura stati vyrobku,

bezpec¢nostni pozadavky).

Proces vytvareni nového produktu piedstavuje souhrnny proces, jehoz naro¢nost je imérna
ptirozené tedy ubyva novych naméti vzhledem k realizovanym vyrobkiim. Na druhou stranu

to svéd¢i o mnohem ucinnéjSich metodach vyrobkové inovace (16).

4.8 Kaizen — problém v Fizeni
Kde nejsou problémy, tam neexistuje potencidl pro dalsi zlepSeni. S timto pfistupem se
k problematice stavi metoda Kaizen. Problémem v podniku je v podstaté cokoliv, co n&jakym
zpusobem d¢la potize pracovnikiim na jednotlivych urovnich, lidem v dalS§im procesu nebo
koncovym spotiebitelim. Hlavnim problémem je, ze osoby, které tento problém vytvari,
nepfinasi komplikace pfimo jim samotnym. VSichni jsou vzdy citlivi na problémy zpiisobené
jinymi lidmi a jsou lhostejni k problémtim, jez druhym zpusobily. Nejlepsi feseni jak prolomit

tento bludny kruh je ptestat svalovat vinu z jedné osoby na druhou.

Bézné kazdého ¢loveka jako prvni napadne pii setkani s problémem spiSe jej schovat, nebo ho
prosté ignorovat, nez se mu postavit ¢elem. Takova situace pfirozené nastane, protoze nikdo
nechce byt obviniovan z vytvareni problému. Pokud se v§ak rozhodneme pro pozitivni myslent,
muZeme problémy piijmout spiSe jako vyzvy. Kde se nachazi problém, je automaticky 1 prostor
pro zlepSeni. Startovni Carou je jakékoliv zlepSeni, v ten moment uz se jedna o identifikaci

problému (17).

4.9 Planovani lidskych zdroju
Téma lidskych zdroju k sobé vaze celou fadu postupti a metod pro praci s lidmi v organizaci.
Od néboru novych zamé&stnanct, ptes uzavieni a podepsani smlouvy az po vyplaceni mezd.
Hlavnim cilem tohoto procesu je definovat odpovédnosti a role daného tymu, sestavit
organiza¢ni schéma projektu a podle planu obsadit projekt vhodnymi zaméstnanci. Jednotlivi
¢lenové tymu mohou byt vybrani bud’ z internich zdroji spole¢nosti, nebo si mohou ptizvat
externi pracovniky. Vysledkem ma byt kompletni plan pro fizeni lidskych zdroji daného

projektu, ten se sklada z nasledujicich polozek:
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e role - funkce v rdmci projektu, napr. financni analytik, civilni inZenyr, kontrolor
apod.,

e odpovédnost - neboli schopnosti a kapacita, které jsou vyzadovany k dokonceni
aktivit projektu v ramci jeho omezeni. Jednd se o Skoleni, najimani lidi, zmény
V rozpoctu,

e obsazovani planu projektu zaméstnanci — zahrnuje plan, jak a kdy budou
pracovnici do projektu zapojovani a jak dlouho bude jejich aktivita na projektu
vyzadovana. Plan by mél obsahovat zejména informace, jakou jsou: ziskavani
pracovniku, kalendar zdroju, plan propousténi pracovniku, plan Skoleni,

ocenovani a odmenovani, soulad s predpisy a bezpecnost (11, s.57).

Vyznamnym aspektem lidské prace je skutecnost, ze prace musi vzdy probihat v distojnych
podminkach a méla by mit spole¢ensky charakter. Mluvime-li o lidech, nesmime opomenout
motivaci. V tomto sméru bude vzdy prvofady zplisob motivace finanéni odmeéna, je vak velice
dilezité v lidech zvysit i pocit dustojnosti a pritazlivost k préci, ocenit jejich vykony jinym

zpusobem (12).

4.10 Klientsky servis
Klientsky servis je mozné definovat jako proces mezi prodavajicim, kupujicim a teti stranou.
Dodavatel 1 zakaznik pohliZi na klientsky servis rozdiln€. Tento proces mé za nasledek piidanou
hodnotu, kterd se stava pfedmétem obchodu. Pfidand hodnota miZze mit jak dlouhodoby, tak 1
kratkodoby charakter. SnaZime se ji rozd¢€lit mezi zainteresované strany tak, aby po ukonceni

transakce na tom byl kazdy Iépe nez na zacatku (22).

Slozky Klientského servisu

Klientsky servis si miZeme rozdé¢lit do tii zakladnich sloZzek na piedprodejni, prodejni a

poprodejni (22).
Ptedprodejni slozky:

e politika zdkaznického servisu,
e organizacéni struktura,

e pruznost systému,
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e manazerské sluzby,

e predani prohlaseni z klientském servisu zédkazniktim (22).
Prodejni slozky:

e velikost ¢erpani zasob,

e informace o stavu objednavky,
e polozky cyklu objednavky,

e urychleni dodavek,

e pfesuny zbozi,

e piesnost systému,

e snadnost systému (22).
Poprodejni slozky:

e sledovani produktu,
e sprava stiznosti a reklamaci,
e docasna nahrada produktu,

e zaruky, nadhradni dily, opravy, instalace (22).

4.11 Technicka priprava vyroby
Technickou ptipravu vyroby, v praxi ¢asto oznacovanou jako TPV, bychom mohli definovat
jako provazané cCinnosti vyrobniho podniku, jejichz tkolem je technicky a ekonomicky
pfipravit efektivni feSeni produktu, organizaci vyroby s pozadavky trhu, s vlastnimi cili
organizace a hlavné v souladu s kapacitnimi a technologickymi moznostmi. Predmétem TPV
je jak novy vyrobek, tak jiz vyrobek upraveny. Bez dokonalé¢ho sestaveni TPV nemuze byt
vyroba zahajena. To stejné plati pro dodrzeni terminu dodavky k zakaznikovi. Technickou
pfipravu vyroby si miZeme rozdé¢lit na vyvojovou, kterd je spojovana se vznikem novych
vyrobkl, a provozni, se kterou se poji veskeré zmény a vylepSeni na vyrobku. TPV ma vliv na
efektivitu vyroby po dobu delSiho obdobi a jeji zvladnuti mé dopady na uplatnéni na trhu,
existenci firmy, vyvoz, ale také na ostatni firmy, které¢ tvofi hodnototvorny fetézec jako

napiiklad dodavatele a kooperujici podniky (16).

Ukoly TPV miizeme shrnout do ti'i bodii:
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1. Vyresit a pripravit vyrobek s ohledem na pozZadavky trhu a vlastni efektivnost firmy,
zajistit jeho vyvoj a vypracovat dokumentaci produktu a jeho casti.

2. Urcit v ramci jakych procesnich zdsad, jakymi postupy, na jakém zarizeni, s jakym
naradim a pripravky, pri pouZiti jakého materialu a s nasazenim kterych profesi bude
vyrobek vyrabén, kontrolovan a zkousen. K tomu je treba vypracovat prislusnou
dokumentaci.

3. Vyresit optimalni organizacni usporadani vyrobniho procesu, a to jak po strance vecné,

tak prostorové a casové (10, $.53).
S ohledem na rozsah ¢innosti dochazi teoreticky i prakticky ke ¢lenéni TPV na:

a) konstrukéni ptipravu vyroby,
b) technologickou ptipravu vyroby,

C) organizacni piipravu vyroby.

Konstrukéni priprava vyroby

Pokud je shromdzden dostatek informaci k inovaci ¢i jinym formam obmeény produktu a je-li
znam cil pripravy produktu, je mozno pristoupit ke konstrukcnimu reseni. K cili Ize i v tomto
pripadé dojit riuznymi zpiisoby, tj. uplatnénim riznych konstrukcnich principii, vypracovanim
rizné konstrukcni koncepce, riiznym resenim funkcniho schématu vyrobku apod. Relativné
dlouhy cyklus konstrukcni pripravy musi byt optimalné casové kracen, proto je nejlépe zajistit
jeho pribeh v samostatnée kontrolovatelnych etapach. Tyto etapy miiZzeme ddle rozdelit na
zpracovani navrhu vyrobku, konstrukcni reseni vyrobku a spoluprdace konstruktéri pri

technologické casti TPV a pri rozbéhu vyroby (10, s.53).

Technologicka piiprava vyroby

Cilem této faze je rozhodnuti o zpiisobech premén vychoziho materialu v konecny vyrobek, kdy
se vypracovava pomerné rozsahla dokumentace, predstavujici popis postupu a naroky na jeho
zajisténi. 'V rukach technologické pripravy vyroby je materidlovd, pracovni i kapacitni
narocnost vyrobku. Technologicka priprava vyroby vyrazné ovliviiuje ekonomiku vyroby.
Prototyp takovéto pripravy zahrnuje pomérné rozsahly soubor cinnosti, které spocivaji
V podrobném Feseni a rozpracovani viech stranek technologie vyroby. Ukolem je zde predevsim

kontrola vykresu z hlediska technologie, vypracovani ramcovych technologickych postupii,
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vypracovani dilcich, popripadé souhrnnych, technicko- hospodarskych norem spotreby
vyrobnich cinitelii a vypracovani seznamu polotovarii viastni vyroby a jejich technologickeé

vykresy (10, s. 55-56).

Organizacni priprava vyroby

Organizacni priprava vyroby predstavuje spolupraci slozek vyroby a konstrukci, technologii a
slozkami vyroby zajistujicimi (ndkup, energetika, ndstrojarna atd.). Patri do ni zejména
usporadani vyrobnich procesu, usporadani materialoveho toku, rozhodnuti o pouZiti

.......

materidlu (10, s. 57).

412 Jakost

Podle americké normy je jakost vyrobkll oznacovana jako souhrn rozhodujicich vlastnosti pro
plnéni jeho funkce za predepsanych provoznich podminek a pfi nejniz§ich vynalozenych

nakladech (18).

Vlastnosti produktu, které hraji svoji roli na celkové kvalité vyrobku, je mozné rozdélit do péti
kategorii. Prvni skupina mé zajem o technické parametry produktu, vyrobitelnost, pfesnost a
fyzikalni vlastnosti vyrobku. Tuto skupinu oznacujeme jako technickou. Dalsi skupinou je
skupina provozni, piisobici pfi uzivani produktu. Dalsi je ekonomicka s dopadem na néklady,
cenu a mnozstvi. Posledni rozdé€leni je pak estetické a ekologické, kde je dbano o findlni Gpravu

a dopady na zivotni prosttedi (18).

Vyse popsané znaky produktu jsou tvofeny detailnimi vlastnostmi produktu, z nichZ vyplyvaji
skute¢né potieby zdkaznikli. Mezi nejpodstatn€jsi vlastnosti vyrobkltl patii funkcnost,
trvanlivost, bezpecnost, rovnomérnost jakosti, provozni spolehlivost, ekologické parametry,
kvalita a dostupnost informaci, estetické pisobeni, nizké provozni néklady, snadna obsluha a

udrzba, efektivni a rychly servis, finalita vyrobku a technické parametry (18).

Komplexni Fizeni jakosti

Dlouhodoba prosperita podniku je zalozena pfedevS§im na bezchybném fizeni vesSkerych
procesti a v€asné prizptisobeni se pozadavkim trhu. Komplexni fizeni jakosti (dale jen TQM-
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total quality managemet) je povazovano za strategicky model fizeni podniku, diky némuz lze
dosahnout dlouhodobé prosperity organizace. Mezi opérné body patii napiiklad programy
nulového poctu chyb, uspokojovani potieb zdkaznika, vedeni a vychova spolupracovnikii
k vlastni odpovédnosti a uplatnéni nového modelu dodavatelsko-odbératelskych vztaha.
Zavedeni takovéto metody je dlouhodoby proces a piepoklada se aktivni ticast managementu
podniku. Vedeni pak stanovuje cile a strategie spole¢nosti, podporuje zmény procest, motivuje

spolupracovniky a voli co mozna nejvhodnéjsi zpisoby organizovani (12).

STRATEGIE KONKTERIZACE
PO""Igg\f@ﬁOST' L CILE || PoLTIKY JakoSTIV
OPATRENI DIVIZICH
[
|
|
KONKRETIZACE
STR&IEG'E _ | poumiky sakosTiv || STRCAIIEG'E
OPATRENI NIZSICH UTVARECH OPATRENI

Obrazek 13: Rozpracovani politiky jakosti (Zdroj: vlastni zpracovani podle (12)).

Uspokojovani potieb zakaznika

Zakladem uspéchu je spokojenost zakaznikli. Pro splnéni takového cile je nutnosti neustale
zjistovat oCekavani zakaznikli a vyhodnocovat jejich spokojenost. Rozhodujici ulohu sehrava
marketingové oddéleni, které pomoci marketingovych studii a jinych akci vyhodnocuje ptani
zakaznikl. K méfeni spokojenosti se vyuZzivaji napiiklad dotaznikové kampané, zdznamy
stiznosti a reklamaci, ndklady spojené se zaru¢ni opravou atd. Ideélni stav pfichazi ve chvili,

kdy je mezi dodavatelem a zakaznikem vytvofen systém pro hodnoceni. (12)

Spokojeny zakaznik nemd sdm o sob& piimy pozitivni dopad na rentabilité¢ spolecnosti.
Spokojenost se vyplaci az tehdy, kdyz u nich vede k dal§imu kroku a tim je loajalita. Loajalni
zékaznik se do podniku opétovné vraci s dodateénymi nakupy a pozitivni propagandou. Snaha
spole¢nosti o zvySeni spokojenosti je zakladem vztahu, Ze spokojeny zdkaznik je zaroven

zakaznikem loajalnim.
Spolecnost by si méla v prvni fadé uvédomovat téchto par bodu:

e spokojenost zakaznikl je na prvnim miste,
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e pouhé méfeni spokojenosti je nedostatecné. Je zapotiebi podchytit jejich nakupni
umysly,

e provazani spokojenosti a loajality je proménné v zavislosti na typu zakaznika,

e vSechny obchodni vztahy by méli byt obohaceny o té€snou spolupraci podniku se
zékaznikem a vybudovani uzkych osobnich kontakti, ptipadné poskytnout dodatecné

sluzby, které¢ jinde nenajdou (16).

Dodavatelsko-odbératelské vztahy

TQM klade velky diraz na uspokojeni potieb zakaznika. Pfi rozboru obou stran je dilezité si
uvédomit, ze kazdy vyrobek ma svého zakaznika. Kazdy Gi¢astnik procesu je v roli dodavatele
i odbératele. Dulezitou roli zde sehravd vyména informaci o pozadavcich a dosahovanych
cilech. Kazdy zaméstnanec musi pro svoji ¢ast prace stanovit své dodavatele a zakazniky,
seznamit se s prostiedim, které proces ovlivni, projednat své pozadavky s dodavateli a
zékazniky a vytvofit patficnou informacni vazbu. Diky tomuto pfistupu vytvorime lepsi
poznani jak vlastnich, tak i souvisejicich procesii. Dojde k uspoie ¢asu a snizeni poctu chyb.
Cilem tedy je, aby kazdy pracovnik vytvaiel produkty, které se nebudou muset v nasledujicich

operacich jakkoliv upravovat ¢i ménit (12).

Pod vedenim managementu spole¢nosti musi nakup¢i (osoba zodpovédna za nakup materialu)
neustale pracovat na vyjednani lepSich podminek a vztahii s dodavateli. Mezi to obycejné spada
napiiklad lepSi umisténi objednavek, VylepSeni kvality informacnich toki, vylepSeni
distribu¢niho systému, lepsi kritéria pro optimalni méteni zasob, rychlejsi termin dodavek nebo
lepSi porozuméni internim pozadavkim dodavatele. Dal§im z kol nakupciho je vypracovat
silné a slabé stranky dodavatele, srovnat ceny, kvalitu, dovdzky, technologie a celkové

schopnosti (17).

Vztahy s dodavateli jsou duleZitou Casti systému just-in-time. Tento systém vyZaduje piesné
terminy dodéni a stalou uroven kvality dovdzeného materidlu. Oddanost a komunikace se fadi

mezi zakladni predpoklady tspéchu (17).
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Scoring-model

Ke zdrojim informaci pro hodnoceni a vyhledavani konkrétnich dodavatelti patii naptiklad
osobni kontakt, internet, veletrhy, reklama dodavatelli a podobné. Na zaklad¢ zjisténych
poznatki je kazdy dodavatel hodnocen body u vSech nadefinovanych kritérii. Jednotlivym
kritériim byva pfifazena vaha podle dilezitosti. Cenové ohodnoceni se ndsledné vypocita podle
prostého nebo vazeného aritmetického primeéru. Vysledné hodnoceni se pak porovna
S maximalné dosazenym mnozstvim bodt, na jehoz zakladé jsou jednotlivi dodavatelé tfidéni

(21).

4,13 Duvody zajmu o jakost
Zasobovani vyrobnich procest v§im potiebnym, v dobé kdy je to potiebné a kvalité, kterd je

akceptovatelna, takto by se dal definovat ptistup metody Just-in-Time (dale jen JIT).

Systém Just-in-Time Manufacturing (JIT)

Pro dosazeni tohoto systému je zapotiebi pracovat postupné, krok po kroku, odstranovat
nadbytecnou praci, zvySovat jeji produktivitu a eliminovat zmetkovitost. JIT predstavuje styl
fizeni organizace, ktery ma na starost eliminaci plytvani ¢asu, kapacit a prosttedkl, ¢imz se
postupn¢ dopracuje k minimalizaci ndkladt. Cilem je vyrabét pottebné mnozstvi tak efektivné,
jak je to jen mozné. Jedna se o systém, diky némuZz organizace mohou dosahnout nejvyssiho

stupné racionality ve vyrobé (7).

Charakteristiky systému JIT

Zformulovat univerzalni navod, jak pri vyrobé Just-in-Time postupovat, neni mozné. Lisi se od
sebe jednotlivé produkty, lisi se od sebe vyrobni postupy a metody, kvalifikacni urovern
zamestnancii, technologické vybaveni a cela rada dalsich faktoru. Zakladni principy [ze

specifikovat takto:

e rovnomeérnost vyrobniho systému,
e [ty nejmensi polozky vyrabét jen v co nejmensim poctu,

e vyrabét pouze to, co je potreba.
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Pri napliovani vyse uvedenych zasad je treba zacit na samostatnych pracovistich. Pracovisté
Jjsou samostatné jednotky, na jejichz urovni probiha vlastni realizace vyroby. Pracovisté musi
vykonavat celou radu aktivit autonomné. Technicky management nesmi nahrazovat funkci
managementu ridiciho. Kazdé pracovisté je zodpovédné samo za sebe. Musi byt schopno pruzné

reagovat na zmeny na zakladé vypracovaného planu bez potieby zasahu vyssich slozek.

Jednim z piliru Just-in-Time je vyrabét v poZadované kvalité. ProtoZe je to praveé lidsky faktor,
ktery byva nejcastéjsim zdrojem chyb, je potieba sniZit podil lidské prace na vyrobnim procesu.
Je treba mit na pameéti, Ze zdokonalovani a zlepSovani je nikdy nekoncici proces, jehoz
zakladnim cilem je snizovat naklady. Vzdy je nutno zabyvat se tim, co je vice hospoddarné.
Usetreny cas pracovnikii se v Zadném pripadé nesmi promitnout do ztrat. Lze jej vyuzit na
udrzbu, ¢i prestavbu stroju, na zaskolovani novych pracovnikui, na viastni zvysovani kvalifikace

(7, s. 44-45).

Neustalé zlepSovani

Neustale zlepSovani se tykd veskerych Cinnosti v podniku. Samotna realizace vyzaduje
systematické vzdélavani a koleni pracovnikii. Ukolem vedeni je vytvaiet pozitivni prostredi,
aby se do plnéni cilii zapojili vSichni pracovnici. Vzorovym ptikladem neptetrzitého zlepSovani
procest je kaizen, coz v ptekladu znamena nepftetrzité zdokonalovani. Ke zlepseni kvality lze
pfistoupit bud’ postupnymi zménami po mensich usecich (napt. pouZzitim metody kaizen) nebo
takzvanymi skokovymi zménami s radikdlnim feSenim inovace. To ov§em zahrnuje podstatné
vys§i miru investic. TGM se voli spiSe cestu postupnych tprav v kratsich intervalech. Postupné
zmény mohou do budoucna pfispét k vytvoreni podminek pro radikalni zmény v organizaci.
Zakladnim vystupem pro zlepSovani jsou interni audity, vysledky analyzy chyb a piipadné

stiznosti zdkaznik (12).
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5 VLASTNI NAVRHY RESENI

Za posledni dva roky se spolecnost potyka s nebyvale velkym objemem novych zakazek, které
jsou nepiimo umérné dostupnosti lidskych zdrojii, proto je podstatné kazdou zakazku pecliveé
Casove zvazit. Vzhledem k obrovské investici v podobé piistavby nové vyrobni haly se podnik
snazi kapacitn¢ zvladnout co mozna nejveétsi mnozstvi zakazek, méli by si vSak dat pozor, aby

splaceni této investice nebylo na tkor kvality a dobrého jména spolecnosti.

5.1 Webové stranky

Jako prvni navrh na zlepSeni chodu spole¢nosti jsem z vySe uvedené analyzy a mésice
straveného ve spolecnosti vyvodil toto feSeni. V soucasné dobé spolecnost Eurowagon s.r.0.
vyuziva své webové stranky hlavné k ucelu prezentace a predani zakladnich informaci o
portfoliu, piipadné¢ kontaktnich udajii na vedouci pracovniky. Bohuzel, ani tuto tlohu neplni
dobfe. Kvalitné zpracovany web je métitkem velikosti a divéryhodnosti firmy. Myslim si, Ze
investice do novych webovych stranek je nutna. VéEtSina zdkaznikli v 21. stoleti porovnava a
vyhledava firmy pravé pomoci internetu a web tvoii image kazdé firmy. Mysleme také na to,
ze kvalitni webové rozhrani je zékladnim kamenem marketingu. Zastaralé, nevzhledné stranky
jsou $patnou vizitkou firmy a znamkou toho, ze spolecnost pfili§ nefunguje nebo se neumi
prezentovat. Z mého pohledu je velka Skoda, aby si tak dobfe fungujici spole¢nost hanila jméno

amatérsky zpracovanymi webovymi strankami.

Kontakini

Sooe o LU & O spoleénosti EUROWAGON s.r.o.

Vyrobni program

Spolednost Eurowagon, s. 1. o, byla zalodena 24. 10. 2006 s majoritnim podilem

vyznamné danské spoleénosti, kierd ma v #io 2emi silnou tradici ve vyrobé a prondjmu

Vyroba mobilnich buné k mobilnich bundk  Podéténim kapitdl 200000 K& byl prelomu roku 20082007

Katalog ke stazeni spoleéniky navien na 8.200.000-Ki Registrovanym podnikalelskim zdmémem

spolednost je vjroba mobilnich bundk, pivési, sanitdmich kancelafskjch, stavebnich

Prot nage vyrobky

Kontaki L . y L
a jinych dalsich typl mobilnich bunék. V soutasnosti zaméstndvame 20 vysoce

Napsalic nas kvalifikovanych zaméstnancd, kiefi se vyraznou mérou podileji na kvalith produkce, je2

Reference &l Hidd narodny skanding trh. I izplisabila produkel | pro esky trh
jeho# charakieristickim rysem je vynikajici kvalita za rozumnou cenu, Nabe vjrobky ji
nadly uplaindni u fady zikazniki jako jsou stitni podniky | soukromé spolednosti. ( viz
sekoe refemence |

Pohled na nové vybudovanou vyrobni halu (2007)

Obrazek 14: Pivodni webové stranky spolecnosti (Zdroj: www.eurowagon.cz).
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5.2 Novy pribéh prijimani zakazek
Druhym z navrhii na zlepSeni je delegovani Cinnosti v piedprojektové tazi z ptivodnich Ctyt na

jedinou zodpovédnou osobu.

Jak je jiz zminéno v kapitole 3. 3. 1, prvni kontakt zakaznika s firmou mohou za sou¢asného
stavu fesit 4 lidé. Obchodni manazer, jeho asistentka, vedouci konstrukéniho oddé€leni a sam
feditel spoleCnosti. Prvni kontakt je obvykle formou informa¢niho emailu nebo telefonické
komunikace. Domnivam se, ze je naprosto zbyte¢né, aby se touto problematikou zabyval
kdokoli jiny nez povéiené obchodni oddéleni. Usetii tak nejen Cas ostatnich kolegt, ale firma
piestane na zakazniky piisobit zmate¢nim dojmem, kdyZz pti kontaktu s firmou uslysi pokazdé
jiny hlas. Bez ohledu na to, Ze obchodni oddé¢leni bude mit vétsi prehled o novych zakazkach a

bude tak moci l1épe predavat informace a podklady k dalSimu zpracovani.

5.3 Zakaznicky servis
Ztejmé nejslabsi slozkou spolecnosti Eurowagon s.r.0. je pravé péce o zdkaznika. Vrcholovy
management spolecnosti by si mél uvédomit dnes jiz znamy fakt a to, ze zadny zakaznik neni
stejny a kazdy z nich vyzaduje diferencovanou uroven sluzeb. Z toho vyplyva, ze sluzby by se

mély odvijet od prani jednotlivych zdkaznik.

Proces, ktery by mél vytvaret pfidanou hodnotu vyrobku, miize mit velky dopad na budouci
prodej a mit jak kratkodoby, tak dlouhodoby charakter. Aby bylo v§e uvedeno na spravnou
miru, u spolecnosti Eurowagon s.r.o. se z mého pohledu jedna pouze o poprodejni slozky
zakaznického servisu. Ty jsou tvofeny instalaci, Upravou a vymeénou nahradnich dild,
vyfizovani reklamaci a stiZnosti, doCasnou nahradou mobilnich buné€k a moZnosti zvyseni
prodlouzeni doby. Zvazil bych také moznost zavedeni pozaru¢niho servisu a pravidelnych
servisnich kontrol mobilnich bun¢k. Pokud na trhu existuje pfima konkurence, tak je pravé
zakaznicky servis jednim z hlavnich momentt, kdy se zdkaznik rozhoduje, jakou spolecnost si
zvoli. Pii zavedeni téchto slozek ziskd podnik konkurenc¢ni vyhodu a zachova si loajalitu a

ptizen zakaznika.

Jako posledni slozku zdkaznického servisu bych zvolil zavedeni kratkych telefonickych
rozhovort, par dni od doruceni k zdkaznikovi a vyuZivani vyrobku. Z telefonatu by mél

zaméstnanec vydedukovat, jak je zdkaznik s vyrobkem spokojen, jestli nastaly n&jaké potiZe pii
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objednavani, vyrob¢ ¢i transportu a pripomenout mu sluzby, které¢ spolecnost jako piidanou

hodnotu nabizi.

5.4 Vedeni spole¢nosti — delegace pravomoci
Jednatel spole¢nosti, jakozto osoba zodpoveédna za chod a fizeni podniku, ziskdvani novych
klienti, stanoveni prvotnich kalkulaci a mnoho dalSich dil¢ich ¢innosti by mél delegovat urcité
povinnosti na vedouci osoby danych odd¢€leni. Pfedevsim pak na odd€leni TPV a fizeni vyroby.
Casto se stava, Ze i pes pIné obsazeny vyrobni program feditel spole¢nosti zaplanuje do vyroby
podle urcitych priorit dalsi zakdzky. Ve vyrobé nésledné dochazi k casovému nesouladu a
presunuti zakazek na pozdé¢ji. Obcas se tak ve vyrobé vyskytnou problémy, kterym by se takto
dalo lehce predejit. Diky pfenechani této zodpovédnosti a spravné délbé prace by se jednatel

mohl vice vénovat ostatnim aktivitdm, které by jinou formou pfispé€ly k prosperité spolecnosti.

5.5 Produkty pro informacni toky
Staly a plynuly tok informaci je velmi dilezitou slozkou vyroby samotné. Pro spravny chod
spole¢nosti je podstatné, aby vSechny odpovédné osoby v podniku byly v¢as informovéany o
zménéach a aktudlnim stavu vyroby. K tomu je zapottebi informacniho systému, kde jsou

veSkera data zobrazena a nepietrzité aktualizovana.

Informacni systém

V podniku se jiz delsi dobu zavadi systém Gemco. BohuZel nejspiSe maléd informovanost nebo
Spatné Skoleni zaméstnanci je nuti stale vyuzivat zastaralé tabulky v Excelu, na néz byli zvykli.
Kombinace téchto informacnich systémt nezna¢i v podniku nic dobrého. V pfipadé, Ze se
objevi problém ve vyrobé, je jeho nasledné feSeni diky neprovéazanosti systému Casoveé
systému MyGem a upustit od predeslych praktik. Systém tak bude kompletni a vSechna data
budou uspotaddna v jednom programu. Chapu, Ze pravidelné Skoleni je jak Casovou, tak 1

finan¢ni zateZzi, avsak jsem presvédcen, Ze tato investice je nutnd a nevyhnutelna.
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5.6 Zavedeni kontrolnich bodi
Aby byl vyrobni proces jesté prehlednéjsi, vyuzil bych k dosavadnim privodkam, které jsou
vkladany do kazdé mobilni buiiky, navic systému Heijunka. Diky tomuto systému by méli
délnici vétsi piehled o vyrobnich operacich a vyroba by se tak stala plynulejsi a informacni toky
dokonalejsi. Po zavedeni tohoto systému by mélo dojit ke snizeni prostojui pracovniki, redukci

jednotlivych vyrobnich ploch v danych linkach a snizeni zasob ve vyrobg.

Stacilo by pouhé nainstalovani tabule na viditelném a pfistupném misté s fixou a kartami
konkrétnich linek, kde by si kazdy pracovnik zaznamenal stav vyrobni operace. Pokud bude
dil¢i operace dokoncena nebo naopak bude mit zpozdéni, povefeny pracovnik vlozi kartu na
tabuli, kde bude popsan jeji stav. Chod vyrobnich operaci bude nahle piehledny a nebude

dochazet Kk prostojim a ¢asovym prodlevam mezi vyrobnimi linkami.

Zavedeni systému

Zadny systém se nemiize zavést bez ditkladného proskoleni zaméstnanci a definovani piesnych
parametrd. V tomto piipadé se nebude jednat o rozsahly systém, sta¢i nadefinovat, co bude na

karté uvedeno a jakym zptisobem budou evidovany.

5.7 Oblast nakupu materialovych prvkii
jsou skladovany veskeré stavebni portaly na vyrobu mobilnich bun¢k. Tento prostor dle mého
odhadu tvofi zhruba 1/15 celé vyrobni haly. Problém tkvi v dodavateli sendvicovych izola¢nich

panell pro obytné stavebni buniky, kterym je spolecnost PSP izoterm s.r.o.

I ptes dlouholetou spolupraci s touto spolecnosti si Eurowagon s.r.o. nevymohl jediny
pozadavek, a tim je, aby stavebni panely byly fazeny a expedovany v potadi, jaké si ur¢i vedeni
logistického oddéleni. Diky obtizné manipulaci s panely ve vyrobni hale zabiraji velké
mnozstvi pracovni plochy a pii manipulaci, ¢i zpracovani zaméstna daleko vice pracovni sily,

nez by bylo tieba.

Réd bych zminil, Ze podnik by mohl uSetfit pracovni prostor zakoupenim nové vertikalni pily.
Soucasna horizontalni pila zabird ptiliS mnoho prostoru a k jeji obsluze jsou zapotiebi

minimaln¢ dva (Castéji vSak az 4) zaméstnanci spole¢nosti. Jeji umisténi by mélo byt v dosahu
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stavebnich panela tak, aby pomoci kolejnicového zatizeni nebo poloautomatického zvedaku
zvladnul manipulaci jeden zaméstnanec. Kratkodobé dojde ke zvySeni nakladi, avSak
Z dlouhodobého hlediska jsme vytvofili volnou pracovni plochu, kterd mize byt efektivngji

vyuzita a soucasn¢ tak dojde ke snizeni nakladl na pracovni silu.

Problematika oblasti ndkupu materidlovych prvkii neni pfedmétem bakaléiské prace, ale pfislo
mi vhodné na ni upozornit. Podrobnéji se timto tématem budu zabyvat v navazujicim

magisterském studiu pii zpracovani zaveérecné diplomové prace.
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6 PODMINKY REALIZOVATELNYCH NAVRHU
V nize uvedené tabulce je popsan strucny vycet moznych navrhi, jejich piinos a finan¢ni a

Casové zatiZeni pro spole¢nost Eurowagon s.r.o.

prinos pro
Navrh finanéni zatiZeni | doba zavadéni
spole¢nost
, lepSi image
WEBOVE P ) s .
, spole¢nosti, zvyseni 15 000 — 35 000,- 1 MESIC
STRANKY
poctu zakazek
Lepsi informacni
L , toky ve spolecnosti,
PRIJIMANI .
. efektivita prace, vétsi 0-1000,- 1 DEN
ZAKAZEK
davéryhodnost u
zékaznikl
, , Vice zakazniki,
ZAKAZNICKY . .,
vyssi zisky, lepsi 0 - 500 000,- 1-2 MESICE
SERVIS
konkurenceschopnost
, efektivnéjsi
VEDENI ,
5 planovani vyroby, NULOVE 1 DEN
SPOLECNOSTI
délba prace
Vyssi efektivita
PRODUKTY PRO
., prace, zkvalitnéni 5000 - 20 000,- .
INFORMACNI 2 MESICE
vyrobnich procest a (5 000/mesic)
TOKY
informacnich toka
, Piehled ve vyrobe,
ZAVEDENI ,
, casovy soulad 1 TYDEN —
KONTROLNICH 10 000 ,- ..
. zakazek, efektivni 1 MESIC
BODU (HEIJUNKA)
planovani
Tabulka 7: Podminky realizovanych navrhii (Zdroj: Vlastni zpracovani).

Podminky k realizaci t€chto navrhi jsou z pfevazné vétSiny podrobné vysvétleny v predchozich

kapitolach.
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6.1 Webové stranky

Podminky k realizaci vyvoje novych webovych stranek jsou v podstaté jen dvé. Za prvé
uvolnéni pfedem domluveného finan¢niho obnosu pro soutézi vybranou IT spolecnost. Za
druhé, zvoleni jednoho zaméstnance z vrcholového managementu spolecnosti, ktery vytvoii a

nadefinuje, jak by méli webové stranky vypadat a co by v nich nemélo chybét.

oo/ r

6.2 Novy priibéh prijimani zakazek
Podminkou k realizaci nového pribéhu ptijimani zakazek je Giprava/zména kontaktnich udaja
na webovych strankdch spolecnosti, tim dojde k presmérovani odpovédnosti na jedinou
povétenou osobu. Nasledn¢ tuto zménu zavést do internich smérnic spolecnosti a nadefinovat
zménu procesi. VSe se samoziejm¢ musi pfedem projednat na mimoiadné schiizi, kde bude

tento navrh vznesen.

6.3 Zakaznicky servis
Obchodni strategie firmy by se méla odvijet od ptani zakazniki. Jedinou podminkou k realizaci
zlepsSeni zékaznického servisu tedy je stanoveni terminu porady, kde bude vznesen navrh na
zlepSeni, ktery je detailnéji popsan v kapitole 4.3. Po pfipadném schvéleni nastava ¢as na
sestaveni rozpoctu a zaujeti jasného stanoviska, jestli je spole¢nost schopna realizovat tyto

zmeny.

6.4 Vedeni spolecnosti
Je dilezité, aby se vedeni spole¢nosti nebalo podiidit pocitu, Ze se da vSe plynule planovat 1

bez jejich pomoci, ba naopak, ze bez zasaht do planovani vyroby dojde ke zvyseni efektivity.

6.5 Produkty pro informacni toky
Pro zlepSeni informacnich tokti ve spole¢nosti a sjednoceni dvou systémi je zapotiebi si zvolit
odpovédného pracovnika, ktery bude implementaci fidit. Vybrany zamé&stnanec s vedenim
projedna novy rozpocet na sjednoceni téchto systémt, zajisti $koleni a bude v kontaktu s firmou,

ktera systém bude implementovat. V nasem piipadé¢ se jedna o spolecnost Gemco s.r.0.
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Nasledné¢ budou popsany vSechny procesy a na zaklad¢ téchto procesti se systém bude
nastavovat. Poslednim a nejdulezitéjsim bodem je, aby vSichni zaméstnanci podniku systému

rozumé¢li a byli sezndmeni s nastavenim systému.

6.6 Zavedeni kontrolnich bodii
Podminky realizace systému Heijunka jsou spise fyzického charakteru. Je nutné vydat karty a
nadefinovat, jaké parametry bude mit. Dale pak potidit magnetické tabule, na které budou karty
umist'ovany a jako posledni bod k realizaci je opét proskoleni zaméstnancti, aby se se systémem

dokonale ztotoZnili.
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7 PRINOSY REALIZOVATELNYCH NAVRHU

Dle podminek vySe zminovanych realizovatelnych navrha budou v této kapitole popsany

ptinosy jednotlivych navrha pro spole¢nost Eurowagon s.r.o.

7.1 Webové stranky

Odhadnout ptesnou vysi celkovych nakladii na vytvoreni webovych stranek je takika nemozné.
Vyvojarské spolecnosti nejsou schopny pti zadani zakazky stanovit pfesnou cenu. Pokusil jsem
se pro spolecnost vytvorit stru¢ny vycet nakladi, kde se daji relativné dobie odhadnout naklady
na samotnou tvorbu webovych stranek, avSak ostatni naklady na nastaveni a optimalizaci

nebudou nikdy konecné.

Zpracovani navrhu Zdarma

Vytvofeni grafického zpracovani 10 000 — 15 000 K¢
Online katalog 15 000 — 20 000 K¢
Naprogramovani 10 000 — 25 000 K¢
Optimalizace SEO 20 000 — 30 000 K¢
Naklady celkem 55 000 -90 000 K¢
Reklama a marketing (S-klik, Google AdWords) 1 000 — 5 000 K¢ / mesic

Tabulka 8: Naklady pro vytvofeni novych webovych stranek (Zdroj: Vlastni zpracovani).
Z vyse uvedené tabulky miZzeme vyvodit nasledujici: Odsouhlaseni rozpoctu ve vysi 100 000
K¢ by mélo byt dostacujici, spiSe mirné piebytkové. Spolecnost v§ak musi kalkulovat s tim, Ze
pokud chce webové stranky efektivné vyuzivat, musi pfipocitat k celkové cené pravidelné

mésicni vydaje za reklamu a marketing ve vysi pfiblizné 2 500 K¢.

7.2 Novy prubéh prijimani zakazek
Timto bodem bych chtél spolecnost upozornit na skutecnost, ze délba prace neni vzdy dobrym
feSenim. Pfinosem pro mnou navrhovanou upravu je fakt, ze dojde k podstatné spote Casu

ostatnich kolegti, ktefi byli do této problematiky zainteresovani bez ohledu na to, Ze obchodni
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odd¢€leni bude mit vétsi piehled o novych zakdzkach a soucasné bude moci 1épe piedavat

informace a podklady k dalsimu zpracovani.

7.3 Zakaznicky servis
Hlavnim piinosem pro poskytovani lepsiho servisu pro zdkazniky by méla byt zpétna vazba,
kterou firma diky zminovanym telefonatim dostane. Muze si sestavit dotaznik tak, aby doslo
k celkovému hodnoceni vyroby i samotného vyrobku. Mohou tak zpétné vypatrat, kde ma
spole¢nost nedostatky a poudit se z nich. Casem by diky témto hovorim mohlo dojit i k pravé
vyrobnich postupt ¢i nakupovani odliSnych material. Podstatné pro spolecnost ale je, Ze po
ur¢ité dobé ma v ruce méftitelné vystupy hodnoceni a mize tak urcit, jestli je jakost vyrobki a
vyrobni proces lepsi, nebo naopak horsi. Spole¢nost si pak mize daleko jednoduseji urcit vize

podnikani do budoucich let.

Pokud bych mél popsat ekonomické a mimoekonomické pfinosy, které nastanou v piipade, ze
spole¢nost odsouhlasi moznost prodlouzeni zaru¢ni doby, zcela jist¢ dojde ke zvySeni
divéryhodnosti spole€nosti a jejich vyrobkil. Za dualezité povazuji zminit také fakt, Ze timto
krokem dojde k jednozna¢nému ptinosu rychlého kapitalu, kterym miize byt pokryta napiiklad
splatka ptistavby vyrobni haly.

7.4 Vedeni spolecnosti

U navrhu delegovani pravomoci top managementu shledavam tfi hlavni pfinosy feSeni:

Plynulejsi tok vyroby, dodrzovani dodacich terminti a vytvoteni lepSich vztaht na pracovisti.

7.5 Produkty pro informaéni toky
Slouc¢enim dvou informacnich systému, které v souc¢asné dobé podnik vyuziva, dojde k pokryti
vSech procesi v organizaci a propojeni informacniho systému s matefskou spolecnosti

Eurovagon.dk

Soucasné s tim se zvysi ochrana dat a majetku spolecnosti integrovanym feSenim, zvysi se
spolehlivost a bezpeénost uloZzenych dat, mélo by dojit ke zlepSeni podpory zakaznikt v oblasti

prodeje a zrychli se zaSkoleni novych uzivatelii podle nadefinovanych postupt.
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V ptipadé¢, ze by si spolecnost chtéla do budoucna zavést naptiklad normy ISO, tak i pro tuto

implementaci bude vSe daleko jednodussi a rychlejsi.

7.6 Zavedeni kontrolnich bodi
Zavedeni kontrolnich tabuli bude slouzit zejména k piehlednéjSimu priabéhu vyrobnich operaci,
omezi se vyskyt polotovarl ve vyrob¢, s tim souvisi i vytvotfeni volné pracovni plochy. Jako
hlavni ptinos ale zaznamenavam fakt, ze nebude dochézet k prostojiim a casovym prodlevam

pii ¢ekani, nez dojde ke zhotoveni a piesunuti polotovaru z predchozi vyrobni linky.
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ZAVER

Tato bakalarska prace se zabyva fizenim pribehu zakazky ¢. 15E0053003502 ve spolecnosti
Eurowagon s.r.0., ktera se zabyva vyrobou piivést urCenych pro stavebni odvétvi, kancelarské
¢i sanitarni ucely, vhodné pro volny cas, stravovani, prodej, i ptivésti obytnych. Ke zpracovani
bakalarské prace jsem vyuzil pfevazné zkusenosti ziskané béhem konani praxe, dale jsem cerpal
z internich dokumentli spole¢nosti a vyuzil rad, které mi byly poskytovany od vétSiny

zaméstnancu.

Na zaklad¢ vybéru konkrétni zakazky byla vytvorena analyza pribéhu zakazky, z niz jsem

nasledn¢ definoval iizké mista procesu a vyvodil zavery.

Byly objeveny nedostatky v oblasti pribéhu toku informaci pro zrealizovani zakazek, v
informovanosti a sluzbach, které podnik poskytuje zakaznikim. Na tyto nedostatky byly
navrhnuty feSeni pro plynulejsi prubéh zakézek. V prvni fad¢ se jedna o zménu webovych
stranek spolecnosti, dale pak upravu procesu piijimani zakazek, vylepSeni v poskytovani
zékaznického servisu a na zavér slouceni dvou informacnich systémi, které urychli cely proces
vyroby, nac¢ez jsem nevahal navazat zavedeni kontrolni tabule do vyroby, kterd bude slouzit

zejména k prehlednéjsimu pribéhu vyrobnich operaci.

Béhem feseni téchto ndvrhl jsem narazil na problém tykajici se oblasti ndkupu materidlovych
prvka. Ackoli tento problém neni pfedmétem bakalatské prace, povazuji ho za velice dulezity
a rad bych se touto problematikou zabyval pfi zpracovani diplomové prace po dobu

magisterského studia.

V zavéru bych rad konstatoval, Ze cile bakalatské prace, které jsem si na zacatku stanovil, se
mi podafilo splnit a pevné véfim, Ze mnou navrhnuta feSeni jsou v praxi realizovatelna a budou
ve spolecnosti inspiraci. Mohou poslouZit k dalSimu rozvoji a prospéchu spole¢nosti do dalSich

let provozovani ¢innosti.
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Pfiloha 2: Production plan

KS Cislo Popis

1 102041 Sasi kompletni 4700x2280 (montované, 1 naprava, 1600 kg, 195/50)

1 105023 Sada panelli 4700x2280x2200

1 108001 PVC Seda

2 202008 Komplet dvete s prahem a futry (700x1950)(klika venku zapustna,
uvnitf

1 202187 Komplet dvere technické (700x700)(klika venku zapustnd)

2 203024 Vyklopné schody Serena (vySka podv.730, dvete 700)

1 300009 Okno stfesni Dometic (400x400)

2 300013 Vétracka 9120 (zvenku pevna, zevniti pevnd)

2 300014 Vétracka 9120 (zvenku pevnd, zevnitf uzaviraci)

1 300048 Okno oteviravé dovniti (1220x820) + venkovni roleta

1 300049 Okno oteviravé dovnitf (620x820) + venkovni roleta

6 302001 Zidle

1 302003 Stal (1800x800) (lamino)

1 302112 Sada nabytku 2112-47 (viz. vykres) (vodévzdorné lamino)

1 303000 Panel t=257

1 303001 Kychyiiska deska (anthracit) (h600) antracit

2 400001 Zasuvka 230V

2 400003 Vypina¢ svétel

1 400004 Rozvadéc (6 moduli)

10 400017 Bodovka (12V)

1 400022 Topeni WKL 753 (750W)

5 400024 Dvojzasuvka 230V

1 400094 Jednofazovy elektromér 9901D 5/45A

4 401001 Paket rozvody elektro 1

1 501003 Nerezovy kuchyiisky diez Alveus Basic 10 + baterie dfezova

1 504002 Plynové topeni Trumatic S 2200 (pravé) + podkladovy plech

1 504009 Plynovy regulator Truma DuoControl CS (30 mbar)

1 506005 Nozni pumpa




2 506023 Kanystr 30l (voda nebo odpad)

1 507001 Paket rozvody voda 1

6 600015 Vesak

1 601005 Elektricky kabel 230V-16A

1 602003 Paket spotiebni material 42

1 920022 Al profil lemovaci pticka 6612011836 elox

1 920026 Al profil spojovaci roh 25x60x60 6612007870 elox

Ptiloha 3: Kusovnik k typu mobilni buiiky ¢. 2112-47




