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ABSTRAKT (C2)

Prace se zabyva navrhem vyroby pro pifestavbu modelu na dalkové ovladani. Po Gvodu je
v druhé ¢asti proveden teoreticky rozbor pojmu souvisejicich s planovanim a analyzou vyroby.
Na tuto ¢ast navazuje kapitola vénovana souc¢asnému stavu vyroby — véetné popisu prototypu,
dostupnému vyrobnimu vybaveni a kratké analyze trhu. Ctvrta kapitola se vénuje konkrétnimu
navrhu vyroby pro 3 varianty modelu, pfedev§im pak s ohledem na vyuziti pracovist’ a jejich
prostorové naroky, poctu pracovniki, spotiebu materidlu a zakoncené kalkulaci vyrobnich
naklada. V posledni kapitole je tento vyrobni proces zhodnocen a je zde provedeno ekonomické

zhodnoceni pro dva ptipady.

KLICOVA SLOVA (C2)

Vyrobni proces, piestavba modelu, RC, kalkulace nakladd, vyuziti pracovist

ABSTRACT (EN)

The bachelor thesis is focused on the production design for conversion from a basic model to a
radio-controlled model. After the introduction, the second part of this thesis is made of a
theoretical analysis of concepts related to planning and analysis of production. The following
chapter is devoted to the current state of production, prototypes, available production
equipment, and brief market analysis. The fourth chapter is about the production design for 3
model variants, mainly focused on the rate of workspace usages, place requirements, number
of employees, material consumption, and is ended with a calculation of production costs. In the

last chapter is designed production process evaluated for two cases.

KEYWORDS (EN)

Production, model conversion, RC, cost analysis, workplace utilization
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1 UvoD

Tato préace se zabyva ndvrhem vyroby dalkové ovladaného modelu traktoru Fendt 1050, jez je
replikou realného traktoru vyrabénou spole¢nosti Bruder. Hracky spole¢nosti Bruder patii mezi
ty nejlepsi. Maji velké mnozstvi detailii a jejich modely se velmi podobaji realité. Prestaveny
model traktoru, ktery je obsazen v bakalatské praci, bude prvnim modelem, jez bude podnikem

nabizeny na trhu.
Prace je rozdélena na 4 ¢asti — teoretickou, analytickou, ndvrhovou a hodnotici ¢ast.

V teoretické ¢asti jsou popsany zakladni pojmy, které souviseji s feSenim bakalafské prace a
maji zaklad z odborné literatury. Jsou zde popsany pojmy spojené s vyrobou, ptipravou vyroby,

kalkulaci. Nasledné jsou popsany postupy a principy fungovani RC modelt.

Analyticka ¢ast pojednava o soucasném stavu vyroby a vyrobnich moznostech. Pomoci
dostupnych vyrobnich technologii je zhotovena technickd dokumentace a nasledné jsou
vyrobeny dva prototypy. Tyto prototypy poslouZzily pro navrzeni technologickych postupt a
presnéjsi ur¢eni vykonovych norem. Porovnani modelt vyrabénych zahrani¢nimi konkurenty a

ptiblizeni cilové skupiny je take slozkou analytické ¢asti.

Navrhova ¢ast je vénovana konkrétnim navrhim vyroby pro rizné varianty modelu. Je bran
ohled na vyuziti pracovi$t’ a jejich prostorové naroky, po¢et zaméstnancii a spotfebu materialu.

Kapitola je zakoncena finalni kalkulaci vyrobnich nékladu.

Posledni ¢ast prace poskytuje hodnoceni vyrobniho procesu, véetné ekonomického zhodnoceni
vypracovaného pro dva piipady. Kromé ekonomického hodnoceni hodnoti také vyuziti

pracovist, vysi nakladi a poskytuje navrhy na zlepSeni.



1.1 CILE BAKALARSKE PRACE

Hlavnim cilem préace je navrhnout vyrobu dalkové ovladaného modelu traktoru Fendt 1050.
Soucasti navrhu je vytvoreni technické dokumentace a odhad objemu vyroby. Tento cil bude
provedeny tak, Ze se porovnaji vyrabéné modely konkurence a zanalyzuje cilova skupina. Na
zéklad¢ tohoto porovnani a analyzy budou urceny klicové prvky, které musi model obsahovat,
kdo si dany model upraveného traktoru koupi, a také, kolik 1ze takovych upravenych modela
pravdépodobné prodat. Tento projekt vyrobniho systému obsahuje kromé vlastni vyroby také

technickoekonomické zhodnoceni navrhu.



2 TEORETICKA CAST

Teoreticka ¢ast prace definuje zakladni pojmy spojené s vyrobou, vyrobnim procesem nebo
fungovanim vyrobniho systému. S navaznosti na vyrobu je popsana technicka ptiprava vyroby
véetné piipravy vyroby u nového vyrobku. Informace a postupy z teoretické ¢asti jsou vyuzity
pii tvorbé technické dokumentace a navrhovaném feSeni. V zavéru je pozornost vénovana

obecnym informacim ohledné¢ RC modelu, jez vyplyvaji ze zkusenosti autora s RC modely.

2.1 VYROBA

., Vyroba slouzi v ramci podniku obecné k vytvareni materialnich i nematerialnich statkii, které
odpovidaji trzni poptavce. “ (Tomek, 2000, s. 17) Produkce zboZi je spojovana s konkrétnimi
vystupy (output). Tyto vystupy vznikaji za pomoci vstupnich faktord (input), piedevs§im
materidlu (suroviny, polotovary, hotové vyrobky apod.), které se podrobi transformac¢nimu
procesu. Pokud ma transformacni proces pfispét k Zadouci pfeméné materidlu v konecny
produkt, vyzaduje ke své realizaci ucasti lidskych zdroju (pracovni sily) a podnikovych

prostiedki, jako jsou stroje, nastroje, pocitace atp. (Tomek, 2000, s. 17)

Dle Kerkovského Ize vyrobu definovat jako transformaci vyrobnich faktorti do ekonomickych
statkil a sluzeb viz. Obrazek 2-1. V ekonomii se statky oznacuji jako fyzické komodity, které
pfispivaji k uspokojovani potieb. Sluzby jsou €innosti, po kterych existuje poptavka, a v mnoha
pifipadech jsou oznaCovany jako nehmotné statky. Vyrobnimi faktory jsou zdroje, které se

uzivaji v procesu vyroby.

RozliSuji se 4 hlavni skupiny vyrobnich faktorti:

e Puida

e Prace

e Kapital

e Informace



Pidou jsou v zasad¢é oznacovany veskeré ptrirodni zdroje, orna ptida, lesy, zdroje nerostnych
surovin, voda a vzduch. Prace bere v potaz vesker¢ lidské zdroje, které Ize uplatnit ve vyrobnim
procesu. Pojem kapital znac¢i vyrobni faktory, které vznikaji v prabéhu vyroby a uplatiiuji se v
dalsi fazi vyroby jako vstupy. Tento znak zna¢né odliSuje kapital od ptidy a prace, o kterych se

predpoklada, ze nemohou byt predmétem vyroby. (Ketkovsky, 2012 s.1)

Transformované
vyrobni zdroje

- material

- informace

- zdkaznici

Zbozi
Vyrobni proces
Sluzby

Transformujici
vyrobni zdroje
- zafizeni

- personal

Obréazek 2-1: Transformace vyrobnich faktorii [Zpracovano dle Keikovského]

2.1.1 TYPY VYROBY
Zpisob organizovani vyroby zdsadné ovliviiuje stupeil jeji standardizace, proto je dulezité
dobfe urcit jeji stupent. Dle mnozstvi vystupu vyroby a poctu druhti vyrobka se rozlisuji 4

zékladni typy:

e Projekt — jedna se o soubor vyrobnich ¢innosti sméfujici k dosazeni unikatniho cile.
Dnesni projekty maji ¢asto $irSi rozsah unikatnich ¢innosti. Jako spole¢ny prvek vSech
projektl je bran regulovany ¢asovy ramec, pevny zacatek a konec praci.

e Kusova vyroba — produkce urcitych typu vyrobkd v malém mnozZstvi. Vyrobky se
odlisuji dle pozadavki a specifikaci zdkaznika. Kusova vyroba je spojovana
s technologickym uspotfadanim ve vyrobnim procesu (Job shop).

e Sériova vyroba — je pouzivana na produkci jednoho, nebo nekolika typt vyrobkd. Lze
dosédhnout zna¢ného stupné efektivnosti za pomoci pokrocilého stupné aplikované
standardizace. Tento typ vyroby se charakterizuje nasazenim urcitého poctu
specializovaného zatizeni, v€etné dil¢i pruzné automatizace.

e Hromadna vyroba — se vyuziva pii vyrobé jednotnych typt vyrobki a sluzeb. Siroka
aplikace unifikace umoziuje dosazeni nejvysSich stupnii efektivnosti. Hromadna
vyroba se charakterizuje pfedmétnym uspotfadanim ve vyrobnim procesu (Flow shop).
U hromadné vyroby je typickym vyrobnim zafizenim montdZzni linka snasazenim

vysoce specializovaného zatizeni a automatizace. (Kavan, 2002, s. 22-23)

4



2.1.2 ETAPY VYROBY

vvvvvv

mnohdy navazuji a jsou tvofeny souhrnem ¢innosti specifické povahy. Lze rozlisit nasledujici

etapy vyroby:

e Piedvyrobni etapa — Cinnosti spojené s technickou piipravou vyroby a zajisténim
materialu pro zabezpeceni vyroby.
e Vyrobni etapa — Vlastni vyrobni proces, ve kterém dochazi k transformaci na
pozadovany finalni produkt. Cleni se na 3 faze:
o Predzhotovujici — Pfiprava zpracovani surovin nebo materidli pro vyrobni
proces.
samotné transformaci. Produkty dostavaji finalni vlastnosti.
o Dohotovujici — Dokonéovaci operace typu natért, baleni nebo kompletace.
e Povyrobni etapa — Jedna se vétSinou o expedici, dopravu ¢&i piedani vyrobku

zéakaznikovi, popt. seznameni s produktem. (Hefman, 2001)

2.1.3 ZPUSOBY VYNAKLADAN( PRACE
Vyrobni procesy byvaji déleny podle zptisobu vynakladani prace k pfetvatreni vstupnich surovin

a material ve vyrobek. V tomto ohledu je moZné hovofit o dvou zakladnich rozdéleni procesi:

e Technologické procesy — Jsou vyrobni procesy, které jsou s vyrobou vyrobku piimo
spojeny a realizuji pfeménu materialového prvku v kone¢ny vystup. Mezi tyto procesy
je mozné zaradit napt. soustruzeni, frézovani, tepelné zpracovani atp.

e Netechnologické procesy — Lze rozdélit na pomocné a obsluzné. Ob& skupiny
zabezpeCuji plynuly materidlovy tok vyrobou. Typickym piikladem je doprava

rozpracovanych vyrobki nebo kontrola kvality. (Jurova, 2016, s. 127)



2.1.4 RIZENI vYROBY

Rizeni vyroby se zaméfuje na dosaZeni optimalniho fungovani vyrobnich systém, pii nichz je
bran ohled na ptedem stanovené cile. Pod pojmem cil si 1ze pfedstavit stav, ktery bude dosazen
v budoucnu. Stanoveného cile Ize dosahnout pomoci v§ech produk¢nich systémut podniku, tedy
pomoci vybaveni, vyrobniho zatizeni, zaméstnancti, polotovart, odpadu a mnoho dal$ich.
Primarnim cilem pro fizeni vyroby je maximalni uspokojeni potieb zakaznikti nebo efektivni
vyuzivani disponibilnich vyrobnich zdroju s ohledem na dlouhodoby strategicky cil kazdého
podniku, tedy zvySovani bohatstvi vlastnikti. U fizeni vyroby se v prvé fadé zohledniuje vécné,

prostorové a ¢asové sladéni, ptipadné koordinace Cinitelti ucastnicich se vyrobniho procesu.
Dle ¢asového horizontu se cile d¢€li na:

e Dlouhodobé — viceleté cile
e Stirednédobé — 1 az 2 roky
e Kratkodobé — kratsi nez 1 rok

Podle urovné fizeni, k niz se cile vztahuji, existuji cile:

e Strategické — dlouhodobé cile vyroby, obvykle ur¢ené nejvyssim vedenim firmy

e Taktické — vétsinou stiednédobé cile, které urcuji jednotlivé utvary podniku

e Operativni — kratkodobé cile, které jsou zadavany jednotlivym vedoucim a mistraim ve
vyrobé¢ (Ketkovsky, 2009)

2.1.5 VYROBNI PLANOVANI

Vyrobni planovani byva na zacatku planovacich aktivit, jako jsou budouci produkty nebo
sluzby. Zamétuje se na stfednédoby ¢asovy horizont, obvykle 2-12 mésici s cilem maximalniho
vyuziti zdroji. Zacina piedpovédi poptavky, za kterou nésleduje vymezeni planti na vystupu.
Sem je mozné zatadit urovné zasob, nebo napt. zaméstnanost. Cilem je dosaZeni zddané¢ho
stupné hospodarnosti, rychlosti i kvality produkce s vysledkem hlavniho planu vyroby. (Kavan,
2002)



2.1.6 VYROBNI KAPACITA

Vyrobni kapacita zna¢i maximalni mnozstvi, které mize dany podnik v urcitém ¢ase vyrobit.
Dosazitelnou kapacitu vyrobniho zafizeni Ize vypocitat pomoci ¢asového fondu. (Novotny,

2007)

CASOVY EFEKTIVNI FOND

Casovy fond udava maximalni mozné vyuziti. Je dan nasledujicim vzorcem:

Fefzd-h-a-g-<1—(ﬁ)> (2-1)

kde d je pocet pracovnich dni
je pocet hodin jedné smény
o je sménnost
g je pocet vzajemné zaménitelnych pracovist’

je % nevyhnutelnych casovych ztrat

CASOVY FOND POTREBNY PRO VYROBU

Je dan sou¢inem sumy pracnosti a mnozstvi produkce.

R = Z ti*q; (2-2)

kde t; je pracnost i-tého prvku
qi je mnozstvi produkce i-tého prvku
POCET PRACOVIST

Pocet pracovist’ potiebnych pro dosazeni pozadované kapacity je dan vztahem:

F.
pl;
. = L 2-3
kde P; pocet pracovist’ i-tého typu [ks]
Fp;,  pléanovany fond ¢asu i-t€ho pracovisté [Nhod]

Fef; casovy efektivni fond i-tého pracovisté [hod]



2.2 VYROBNI PROCES

Struktura vyrobniho procesu spociva v roz¢lenéni vyroby na jednodussi useky a diléi ¢asti, z

nichz kazdd ma presné¢ vymezenou tlohu a postaveni ve vyrobé. Struktura vyroby se méni

zejména na zaklad¢ zmén ve vyrobnim programu, ptipadné ve stupni sériovosti. U¢inkem délby

prace se vyroba Cleni na fadu procesii. Tyto rozliSujeme z pohledu vécné, Casové a prostorové

struktury produkce. (Hefman, 2001)

22.1

VECNA STRUKTURA VYROBNIHO PROCESU

U vécné struktury se predevsim jedna o to, co se bude vyrabét, tedy vyrobni profil a vyrobni

program podniku. Pro fizeni procesu pfinasi vécna struktura odpovéd’ zejména na otazku — Co?

2.2.2

Vyrobni profil — veskeré vyrobni moznosti, které ma podnik k dispozici
Vyrobni program — piehled vSech vyrobka, které podnik vyrabi a poté nabizi na trhu
(Ketkovsky, 2012, s.12)

CASOVA STRUKTURA VYROBNI{HO PROCESU

Casové hledisko vyrobniho procesu, které nese odpovéd’ na otazku — Kdy? Lze je rozdélit na

nasledujici aspekty tizeni vyroby:

Casové usporadani vyrobniho procesu —jedna se o uréeni posloupnosti operaci, které
je zpracovano na jednotlivych pracovistich, a také urceni ptedpokladanych termint
realizace operaci na pracovisti.

Vyrobni a dopravni davky — jde o skupinu soucasti, které se zadavaji do vyroby
spole¢né.

Prubézné doby vyroby — potfebny ¢as pro vykon operace.

Sménnost — termin, ktery poukazuje v kolika pracovnich sménach se vyroba
uskutecnuje.

Vyuziti vyrobnich kapacit — vyuZiti kapacit vyrazné€ ovlivituje ekonomiku vyrobniho
procesu. Cilem je tedy vyuzit dostupné kapacity v co nejvysSim mnoZzstvi.

Prostoje pracovist’ — ¢asové intervaly, pii kterych dana pracovisté nepracuji.
Rozpracovana vyroba — jedna se o nedokoncenou vyrobu, ktera se méfi v penéznim
vyjadieni hodnoty vyrobnich zdrojii vdzanych procesem vyroby. Je jednim z ukazatelt

trovné fizeni vyroby v podniku. (Keikovsky, 2012, s.14-15)



2.2.3 PROSTOROVA STRUKTURA VYROBNIHO PROCESU

V ramci prostorové sktruktury jsou feSeny dva vzajemné souvisejici aspekty fizeni vyroby
materidlové toky a usporadani pracovist’. Prostorova struktura je zaroven odpovédi na zékladni

otazku — Kde?

USPORADANI PRACOVIST
Individualni rozmisténi pracovist’ — uziti u nizsich typd vyrob, v nichZ se vyrobni procesy

zpravidla neopakuji a celkovy pocet pracovist’ je maly

e Predmétné — sestaveni strojii tak, jak to vyzaduje technologicky postup daného
vyrobku, nebo soucastky. Zpracovavany piedmét je piedavan béhem vyrobniho procesu
nejkrats§i cestou piimo z jednoho pracovisté na druhé

e Technologické — Utvofeni skupiny podobnych pracovist, pfi¢emz pracovisté nejsou
uspofadana s ohledem na technologické postupy vyrobkt

e Buiikové — usporadani pracovist takovym zpusobem, aby urcité Casti vyrobniho
procesu mohly byt provedeny na jednom misté

e S pevnou pozici vyrobku — zde se pohybuji transformujici vyrobni zdroje (pracovnici)
do mista vyroby, transformované zdroje (material, rozpracovany vyrobek) se v pribéhu

zpracovani nepohybuji.

MATERIALOVE TOKY

Lze charakterizovat jako fizeny pohyb materidlu ve vyrobnim procesu, ktery je zavisly na
uspofadani pracovisté, jez je dano technologickym postupem. Rozhodujicimi kritérii jsou

rychlost, vzdalenost a plynulost pfepravy. (Ketkovsky, 2012, s.15)

2.3 VYROBNI SYSTEM

Pod pojmem vyrobni systém je mozno v obecném pojeti nazvat vSe, co transformuje vstupy na
vystupy s uzitim pfidané hodnoty. Vyrobni systémy lze rozdé€lit na systémy produkujici
vyrobky nebo sluzby. Zélezi vzdy na tom, zda ma transformace fyzikalni podstatu, nebo nema.
Co se tyka strojirenstvi, zde je hlavnim cilem vyrobit a dodat produkt zakaznikovi, pfi Cemz je

nutné zohlednit t¥i zakladni kritéria — kvalitu, ¢as a naklady. (mmspektrum.com, 2005)

2.3.1 VYROBN/ STRATEGIE

., Vyrobni strategie je mnoZina cili, planii a politik, konkretizujicich pro oblast vyroby zpiisoby

realizace cilu vytycenych v celkové strategii podniku. *“ (Ketkovsky, 2012, s. 32) Co se obsahu
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vyrobni strategie tyCe, Ketkovsky ve své publikaci dodava, ze je dulezité pokryt vSechny

dualezité aspekty, které rozhoduji o naplnéni strategickych cilt. (Ketkovsky, 2012)

2.3.2 POZADAVKY VYROBNI STRATEGIE

Vyrobni strategie s sebou nese jisté pozadavky, které by méla spliiovat. Jedna se piedevsim o
navaznost na nadfazenou obchodni strategii, zdruku zarucujici potfebné vyrobni kapacity,
identifikace problémovych oblasti se zajiSténim zlepSeni stavajiciho stavu, a také nasledujici
uréeni investi¢ni politiky a technického rozvoje v oblasti vyrobni zékladny, koncepce fizeni
vyroby a principy planovani vyroby, pfistupu k Casovému uspotfadani vyrobniho procesu a

fizeni zasob, principu organizace vyroby, principu ekonomického fizeni vyroby a dalSich.

2.3.3 PRINCIPY USPOKOJENI POPTAVKY

Ptedpokladem pro vyrobu je urceni zplisobu, jakym se budou uspokojovat potteby zdkaznika.

V tomto pohledu Ize rozlisit 3 zakladni zplsoby uspofadani vyroby.

e Make to stock (vyroba na sklad) — Vyroba zamétena na rychlé dodavky vyrobkd, které
jsou ze skladu distribuovany k zdkaznikim. Tento zplisob organizace vyroby je vhodny
pi1 dobré predvidatelnosti poptavky po vyrobcich. NejCastéji je uzivan pii sériové a
hromadné vyrobé&, kdy se vyrabi velké mnoZstvi vyrobkll. Naopak se nehodi, pokud
zakaznici vyZaduji specialni provedeni vyrobk.

e Make to order (vyroba na zakdzku) — Vyroba se uskute¢tiuje na zakladé pozadavki
zakaznika. Zakaznik musi pfedem pocitat s delSim terminem dodéni a vyssi cenou nez
u vyroby na sklad. Vyroba na zakazku je hojné€ uZivana u kusové a malosériové vyroby
a ze strategického hlediska nabizi podnik moZznost zdkaznikovi se odlisit. Pro uplatnéni
vyroby na zakazku je nutné zajistit potfebny piisun zakdzek pomoci marketingu.

e Assemble to order (MontaZ na objednavku) — Toto uspofadani vyroby lze
charakterizovat jako kombinaci dvou piedchozich zpisobli organizace. Jedna se o
moderni koncept, ktery je uplatiiovan pfedevSim v automobilovém pramyslu. Jedna se
o vyrobu zohlednujici individudlni pozadavky od zékaznika, nacez se vSak pouziva

standardnich dild. (Ketkovsky, 2012, s. 33-34)

2.4 TECHNICKA PRIPRAVA VYROBY

Technicka ptiprava vyroby se v praxi oznacuje pod zkratkou TPV. Tvoii ji soubor ¢innosti ve

vyrobnim podniku, které maji za kol pfipravit technické, ekonomicky ucelné a efektivni feSeni
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produktu, technologie a organizace vyroby, které jsou v souladu s pozadavky trhu, s cili podniku

a je v souladu s kapacitnimi a technologickymi moznostmi. (Tomek, Vavrova, 2014, s. 52)

2.4.1 KONSTRUKCNI PRIPRAVA VYROBY

Konstrukéni ptiprava vyroba je fazi vyroby, jejimz vysledkem je zhotoveni konstrukcni
dokumentace, kterou tvofi vyrobni vykresy jednotlivych ¢asti, montazni sestavy vyrobku a
skupin, schémata pro dilenské a provozni ucely a konstrukéni rozpisky (kusovnik), ktera

obsahuje soupis vSech soucasti, materiali, jejich rozmért apod. (Hefman, 2001, s. 44)

Tomek a Vavrova (2014, s. 53) ve své publikaci dopliuji, ze je mozné pfistoupit ke
konstruk¢énimu feSeni az tehdy, je-li shromazdén potiebny pocet informaci k vyrobku, nebo cil
ptipravy produktu. Navrh vyrobku by mél nasledné vychazet z porovnani vicero variant, ze
které se nasledné vybere pouze jedna, nejlepsi. Pro urychleni procesti poukazuji na vyuzivani
katalogii soucasti, vlastnich tfidnikd nebo pocitacem podporované navrhovani (CAD a CAE
systémy). Z navrhu vyrobku se zhotovi prototyp, kde se pomoci zkousek ovéii patiiéné hodnoty

pro vyrobu a konkurenceschopnost.

2.4.2 TECHNOLOGICKA PRIPRAVA VYROBY

Cilem technologické piipravy vyroby je rozhodnout o zpasobu transformace materidlu na
kone¢ny vyrobek. Zabyva se materidlovou, pracovni i kapacitni narocnosti vyrobku, jejimz
vystupem je zpracovani rozsahlé dokumentace, ktera obsahuje popis postupu a naroky na jeho
zajisténi. Soucasti technologické ptipravy vyroby je taktéz vyroba prototypu. (Tomek, Vavrova,
2014, s. 54)

2.4.3 MATERIALOVA PRIPRAVA VYROBY

Materidlova ptiprava vyroby se zabyva spravnou volbou zakladnich surovin pro ptipravu
finalnich produkti. Krom¢ nalezeni spravnych surovin pro vyrobu ma tato etapa za Ukol také
nalezeni spravného dodavatele, ktery bude dodavat suroviny ve spravné kvalité. Vychozimi
podklady pro spravu materidlu jsou vyrobni vykresy a rozpisky, kde jsou uvedeny vSechny
polozky a potiebny material. Cilem je zajisténi plynulé vyroby s minimalnimi naklady na

zasobovani. (Hetfman, 2001, s. 46)

2.4.4 ORGANIZACNI

,,Cilem této faze pripravy vyroby je sladit vSechny predchozi etapy tak, aby viastni produkce
vyrobku probihala plynule, nerusené a co nejefektnéji. “ (Hetman, 2001, s. 47)
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Vystupem z organizacni piipravy vyroby je, Ze jednotliva pracovisté stanovi materialovy tok,
intenzitu a rychlost na zaklad¢ pozadovaného vyrobniho mnozstvi. Z ptedpokladaného objemu
vyroby je dale mozné urcit pocet, strukturu i uspotfadani vyrobnich stroji. (Hetfman, 2001, s.
47)

2.5 PRIPRAVA VYROBY U NOVEHO VYROBKU

Ptipravou vyroby Ize rozumét soubor technickoekonomickych ¢innosti v podniku. Podnik ma
ukol vypracovat efektivni feSeni vyrobku, zptisob vyroby, organizace a zajisténi vhodného
vybaveni. Vznik a schvéleni technickoekonomické dokumentace ma poté zabezpecit, aby
navrhovany vyrobek byl schopny konkurovat ostatnim jiz vzniklym vyrobkim a pribéh

procesu piipravy vyroby, vyrobni proces i uzivani vyrobku bylo co nejvice efektivni.

Navrh vyrobku

Navrh technologie

Navrh organizace
vyroby

Obrézek 2-2: Priprava vyroby nového vyrobku [Zpracovino dle Jurové]
Proces ptipravy vyroby musi zabezpecit nevyssi moznou jakost vyrobki a rychlé zavedeni do
vyroby. Navrhovanou vyrobu a novy vyrobek je nutné neustale kontrolovat patiicnymi
zkouskami, vyrobou prototyptd a vyrobou oveétovaci série. Zakladni ¢asti ptipravy vyroby jsou

zachyceny na Obrazku 2-2.

Je mozné fici, ze ptipravé vyroby piedchazi tzv. objednavka od vrcholového vedeni podniku,
které ji vyhodnotilo podle stavajici situace na trhu. Tato objednavka mimo jiné zohlediuje
segment trhu, cilovou skupinu zédkaznikli a o¢ekavané technické a ekonomické parametry pro

vyrobek, tedy naptiklad rozméry nebo vysi nakladii. (Jurova, s. 126, 2016)
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2.6 VYROBEK

., Produkt predstavuje veskeré vyrobky, sluzby, ale i zkuSenosti, osoby, mista, organizace,
informace a myslenky, tj. vSe, co se miize stdat predmétem smeny, pouziti ¢i spotieby, co miize

uspokojit potreby a prani.** (Kotler a Armstrong, 2004, 5.382)

2.6.1 ETAPY ZIVOTNIHO CYKLU VYROBKU

Cyklus Zivotnosti produktu se za¢ina po¢itat od jeho vyrobeni aZ po vyfazeni z provozu. Zivotni

cyklus vyrobku tvofi nasledujici etapy:

e Pripravna (vznik napadu, rozhodnuti vyrabét)

e Navrhova (navrh a piiprava technické piipravy vyroby)
e Realiza¢ni (vyroba)

e Odbytova (distribuce k zakaznikovi)

e Provozni (pouzivani zdkaznikem)

e Likvidace

Autor dale poukazuje na dilezitost, ze zivotni cyklus vyrobku nesmi byt zaménovan s trznim

cyklem produktu, ktery je hojné vyuzivany v marketingu. (Hefman, 2001)

2.6.2 CILOVA SKUPINA

Pro nalezeni potencialniho trhu, respektive nalezeni kupujicich pro nabizeny produkt, je nutné
vyhledat odpovédi na tyto otazky:

e Nalezeni trhu — geograficky, kde bude produkt prodavan

e Nalezeni segmentu — jaké jsou na trhu vyrobky, jejich substituty, cena, hodnota pro
kupujici

e Nalezeni zdkaznikli — vytvofeni marketingové persony

¢ Definice potieb kupujicich

Takto sestavenou specifikaci potieb kupujiciho Se zjisti prvni predstava o trhu, kde se zakaznik
pohybuje, informacich o konkurenci, respektive substitutech nabizeného produktu, a finan¢nich
moznostech kupujictho. (KOSTURIAK, 2008 str. 82)
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2.7 KALKULACE NAKLADU

., Kalkulaci je mozné definovat jako prirazeni nakladii, marze, zisku, ceny nebo jiné hodnotové

veliciny k vyrobku, sluzbé, cinnosti, operaci nebo jinak naturalné vyjadrené jednotce vykonu

firmy, tj. kalkulacni jednici ¢i nakladovému objektu** (Popesko, 2009, s. 55).

Lze fici, ze kazdy podnik ma jinou strukturu polozek nakladia. Naklady se mohou vyjadrit vice

zpusoby, nejvice pouzivané vyjadieni nakladu je pomoci typového kalkula¢niho vzorce, ktery

je zobrazen na Obrazku 2-4 (Popesko, 2009)

Typovy kalkulaéni vzorec

1. Pfimy material

2. Pfimé mady

3. Ostaini pfimy material
4. Vyrobni (provezni) redie

Wiasini naklady vyroby (provozu):
5. Spravni redie

WViasinl naklady vykonu:
6. Odbytové naklady

Uplné vlastni naklady vykonu:
7. Zisk (ztrata)

Cena vykonu (zakladni)

Obrézek 2-4: Typovy kalkulacni vzorec [zpracovano dle
Popeska]

Retrogradni kalkulaéni vzorec

Zakladni cena vykonu,

- Decasné cenove zvyhodnéni
= Slevy zakaznlkim:

- gazénni

= mnoZstavni

Cena po dpravach:

- MNaklady

Zisk

Obrazek 2-3: Retrogradni vzorec [zpracovano dle
Popeska]

Druhym hojné€ vyuZivanym vycislenim nakladd je pomoci retrogradniho kalkulaéniho vzorce

na Obréazku 2-3.

2.7.1 KALKULACNI METODY

Mezi dals$i moznosti, jak lze rozpocitat rezijni naklady, patii metody:

e Kalkulace délenim

e Piirazkova kalkulace

e Kalkulace ve sdruzené vyrobé
e Kalkulace rozdilova

e Dynamicka kalkulace



S ohledem na rozsah, cile a strukturu prace zde bude podrobnéji rozepsana pouze metoda

prirazkové kalkulace.

Tato metoda se pouziva pii rozvrzeni nepiimych nakladt pomoci tzv. rozvrhové zakladny. Pfi
rozvrhovani neptimych nakladi se nejprve vypocte koeficient rezie (kr), ktery je dan podilem
rozvrhované rezie (RR) a rozvrhove zékladny (RZ). Vypocet je vypracovan na nésledujici
Rovnici 2-4.

RR

== (2-4)

kg
Kde RR  jerozvrhovana rezie

RZ  jerozvrhova zédkladna

Vynasobenim koeficientu rezie (kr) S ¢asti rozvrhové zakladny u vyrobku lze najit podil

rezijnich naklada pripadajici na vyrobek. (Kavan, 2002)

2.7.2 ANALYZA BODU ZVRATU
Bod zvratu, jinak znamy pod anglickym spojenim break even point, je bod, kdy se naklady
rovnaji vynostim. Kazdy dal$i vynos znaci generovani zisku pro podnik.

_FN

- — (2-5)

BZ
Kde BZ  jebod zvratu
FN  znadi fixni naklady

KP  jekryci piispévek na jeden vyrobek

2.8 RC MODEL

RC je pojem z anglického spojeni radio controlled, tedy €esky radiem tizeny. RC modely jsou

tedy pohyblivé zmensené modely na dalkové ovladani.

Ve vétsing piipadl jsou modely vyrabény na zdklad¢ redlnych strojli, alesponi co se aut a
zemedelské techniky tyce. Pozemni RC modely se rozd€luji podle typu pouzitého motoru na
spalovaci nebo elektro. Elektro motorové modely jsou sice velmi jednoduché na provoz, avSak
jejich nevyhodou je to, Ze je potieba po kazdé jizde dobit akumulator. Tuto nevyhodu odstraiuji
modely se spalovacim motorem, ty jsou zavislé pouze na spravném palivu. Jejich nevyhodou je

zase vysoka hlucnost a velka naroc¢nost pii sefizeni motoru.
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Pozemni modely, at’ uz zeméd¢lské techniky, zavodni nebo jiné, nenesou takova rizika znic¢eni

jako letecké nebo lodni modely. Diky tomu lze ptidat vice detaild.

Princip fungovani je spociva v tom, Ze uzivatel ovlada model pomoci vysilace, ktery bezdratove
pfedava pokyny do piijimace. V soucasné dobé se vyhradné pouziva digitalni pienos na
frekvenci 2,4 GHz, ktery oproti star§Sim analogovym systémiim neni nachylny na ruSeni a ma
mnohem vys$si dosah. Pfijimac je umistén v modelu a tyto pokyny piedava dal$im prvkam.
Mezi ovladané prvky patii zejmena elektromotory, které se staraji o pohyb vozidla, a serva,

ktera se staraji o jeho fizeni.

2.9 PRESTAVBA MODELU NA DALKOVE OVLADANI

Pfestavbu normalniho vozidla na dalkové ovladany Ize provést ptidanim nékolika prvkii na
dany model. Dle funkce Ize vozidlo rozdélit na 7 klicovych &asti, které jsou popsany v
nésledujicich odstavcich a dle pozadované realisti¢nosti Ize Fesit vS§echny ¢asti nebo pouze

nékteré.

Vychozi model — Pro piestavbu jsou vhodné modely, které jiz v zakladu obsahuji velkou miru
detailll, jelikoZ tyto ¢asti budou nejvice vidét. Vybrany model by mél byt minimalné v méfitku
1:16. S ohledem na komponenty, které se musi ptidat, je vhodn&j$i méfitko 1:10. Tyto

naleZitosti spliiuji vyrobky napt. némeckého vyrobce Bruder.

Podvozek — Je tvoten hlinikovou (pfipadné plastovou) sestavou vyrabénou na miru pro pevné
pfipojeni vSech soucasti, které jsou frézovany pomoci CNC strojii. Zadni cast traktoru je
pfipravena pro celou fadu riznych ptivést, které je mozné pfipojit na zadni ramena s kulovymi

kloubky, nebo klasicky ¢i tfibodovy zaveés.

Pohon — Na podvozek mohou byt instalovany dva motory, které pohani zadni napravu. Kazdy
motor je sparovan s prevodovkou, aby se dosdhlo maximalniho tofivého momentu pfi
zachovani vhodné rychlosti vpted a vzad. Pfedni naprava muize byt volitelné hnand, opét jednim

motorem pro kazdé kolo.

Rizeni — Dle ovladané funkce je voleno servo s odpovidajici velikosti a silou. Serva mohou byt
digitalni nebo analogova. V ptipadé pouzitich digitalnich serv se ziska vétsi odezva na fidici
signal a z pravidla i véts$i vykon. Pro pfestavbu je nutné pouzit minimalné jedno servo pro

ovladani pfedni ndpravy a jedno servo pro zajisténi funkce zadnich ramen.
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Osvétleni — Svétla jsou dulezitou ¢asti modelu k dotvoieni jeho vizualni stranky. Jejich funkce
by méla co nejvice odpovidat originalu. Pokud ma byt néjakd funkce uzivatelem spinana, je
nutné pridat do modelu prvek zajist'ujici ovladani svétel na jeho pokyn. Témito funkcemi mtize
byt spinani dalkovych svétel, blikdni majakd, blikdni smérovych svétel a ovladani dalSich
svétel. Obrysova svétla se zpravidla zapinaji po pfipojeni akumulatoru, brzdova a couvaci se

pousti automaticky.

Zvukovy modul — Pokud ma model co nejvice odpovidat originalu, je vhodné do néj umistit
zvukovy modul, jelikoz je model pln¢ elektricky a prakticky nevydava zadny zvuk. Modul by
m¢él vydat zvuk pfi startovani, jizde vpied a vzad. Déle by mél znit pferuSovany ton pfi couvani,

a také by mél byt schopen vydavat zvuk klaksonu.

Doplitkkové dily — Pro zdokonaleni vzhledu mutze byt model doplnén o samolepky
odpovidajicim samolepkdm na origindlu. Dal$i moznosti je 3D tisk prvku na miru daného

modelu opét v souladu s originalem.
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3 ANALYTICKA CAST

Vychozim krokem pii navrhu vyrobniho systému je volba vyrobniho programu a technické
dokumentace, na které se zaméfuje analyticka ¢ast. Vyrobni systém se zaméfuje na zamysleny
model, ktery ma byt prvnim modelem nabizenym na trhu. Soucésti analyzy je ndvrh
technologické dokumentace, ktera bude vyuzivat jiz existujici strojni vybaveni. Za pomoci
technické dokumentace byly vytvoieny prvni dva prototypy, které slouzi k vypoctu vyrobnich
Casti a ovefeni technologického postupu. Aby bylo mozné porozumét, jak dany produkt
prodavat, a kam bude mifit, je analyzovana cilova skupina. Nasledn¢ je porovnana konkurence,

ktera se zabyva piestavbami podobnych modeli.

3.1 VYROBN{ PROGRAM

Zamysleny podnik chce vyrabét RC modely. Pro rozjezd ma jiz k dispozici n€kolik strojl, na
kterych Ize dané modely zhotovit. Na téchto strojich se bude podnik snaZit vyrobit co nejvice
soucasti, avsak se bude drzet pravidla make or buy, tudiZ nebude vyrabét takové soucasti, které
se mohou levné nakoupit. Smérem, kterym se chce podnik vydat, je pfestavba, potazmo vyroba
RC modelu stylem ARR (skoro pfipraven k jizd€) a RTR (pfipraven k jizd€). Pojmy ARR a
RTR slouzi k oznaceni stupné pfedzpracovani modelu. Zatimco u RTR se jednd o modely plné
pojizdné, dodavané v kompletnich setech obsahujici vSechny potiebné dopliiky pro chod
modelu, ARR znaci modely, které je potieba vybavit. Jedna se tedy o modely, jejichz celky jsou
postavené, soucasti baleni vSak neni pohon ani fidici jednotka. Je tak na zdkaznikovi, aby si

tyto soucasti zajistil a nainstaloval.
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3.1.1 VOLBA MODELU

Zvolenym RC modelem pro piestavbu je model traktoru Fendt 1050 od spole¢nosti Bruder v

méfitku 1:16.

Obrazek 3-1: Model traktoru Fendt 1050

Jde o velmi detailné zpracovany model podle realného traktoru se stejnym typovym ozna¢enim,
vyrobeny z odolného ABS plastu. Tento model jiz v z&kladu nabizi velkou §kalu detaild, véetné

oteviracich dvefi, vyskoveé nastavitelného piedniho zavazi a odnimatelnych piednich a zadnich
kol.

3.2 VYROBNI TECHNOLOGIE

Soucasné strojni vybaveni, které je k dispozici, nabizi ptilezitost nizké vstupni investice. Je zde

vvvvvv

navrh vyroby, jsou popsany v nasledujicich podkapitolach. Jedna se o:

e Hrotovy soustruh SV 18RA
o Frézka FA3

e CNC frézka Tron+

e 3D tiskérna Prusa i3 MK3S
e Plotter Silhoutte
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3.2.1 HROTOVY SOUSTRUH SV 18 RA

Soustruh je obrabéci stroj, ktery rotuje kovovym obrobkem kolem osy rotace vietena a pfisunuje
k nému fezny nastroj. Tim dochazi k odebrani materialu z obrobku a vytvoteni finalniho dilu
nebo soucasti se symetrickym tvarem. Soustruzit je mozné vng&jsi povrch obrobku, ale i vnitini,

naptiklad pfi vyvrtavani. (www.mazakeu.cz, 2019)

Obréazek 3-2:Soustruh SV18 (www.repoz.cz)

Je to vysoce piesny a vykonny stroj pro universalni pouziti v kusové a malosériové vyrobé, pro
vSechny druhy kovovych i nekovovych materidlti. Pomoci soustruhu lze upravit zadni napravy

z modelu, nebo vyrobit rotacni ¢asti, Cepy, rafky, zavazi do kol apod.

Tabulka 3-1: Parametry soustruhu SV18

Parametry Hodnota
Rozmeéry stroje 2520x950mm
Maximalni hmotnost obrobku 300 kg

Vdha stroje s normalnim pfislusenstvim 1730 kg
Elektromotor pro pohon vieteniku 7,5 kw
Obézny primér nad lozem 380 mm
Obézny primér nad suportem 215 mm
Vzdalenost hroti 750 mm
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https://www.mazakeu.cz/blog/v%C5%A1e-co-byste-m%C4%9Bli-v%C4%9Bd%C4%9Bt-o-soustruz%C3%ADch/
http://www.repoz.cz/

3.2.2 FREZKA FA3

Jedna se o klasickou vertikalni frézku. Vieteno je pevné€ usazeno v litinovém téle stroje. K

obrabéni dochéazi pohybem stolu s upnutym obrobkem. Je vhodna k vyrobé soucasti nerotacniho

tvaru, zejména pro vyrobu rovinnych ploch.

i
Ul

i

Obréazek 3-3: Frézka FA3 (www.top-bazar.cz)

V tomto ptipadé lze uvazovat o vyrob¢ soucasti na podvozek.

Tabulka 3-2: FA3 parametry

Parametr

Maximalni velikost obrobku
Kuzel vietena

Celkovy pftikon stroje

Hmotnost stroje
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Hodnota
890x400x275 mm
ISO 40

4 kW

1960 kg


http://www.top-bazar.cz/

3.2.3 CNC FREZKA TRON+

Jedna se o CNC frézku postavenou pomoci zakoupenych planti némeckého vyrobce Jense

Niemeyera. (www.tron-cnc.de, 2006) Cena licence pro plany na vyrobu stala 39 €, avSak
neuvazovala pohon ani fizeni. Tato Frézka je ur€ena zejména na dievéné nebo lehké kovové

materialy. Je osazena vietenem Kress o vykonu 1050 W a uziva fidici systém Mach 3. Hlavni

Obréazek 3-4: CNC Tron+ (www.tron-cnc.de, 2006)

Vsechny dulezité parametry frézky jsou piehledné uvedeny v nasledujici tabulce.

Tabulka 3-3: Tron+ parametry

Parametr Hodnota
Rozsah posuvu na ose X 1000 mm
Rozsah posuvu na ose Y 490 mm
Rozsah posuvu na ose Z 100 mm
Vykon vietene 1050 W
Elektrické pripojeni 230V
Ridici systém Mach 3
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http://www.tron-cnc.de/
http://www.tron-cnc.de/

3.2.4 3D TISKARNA PRUSA I3 MK3S

Jedné se o 3D tiskarnu, ktera tiskne pomoci technologie FDM (Fused deposit melting), kde je
tiskova struna zahtivéna v trysce extruderu a nanasena na tiskovou plochu. Tisknuty model je
ti§tén ve vrstvach, jejiz tloustka se pohybuje v rozmezi 0,05 az 0,3 mm. Vyska vrstvy ma
vyznamny vliv na kvalitu vysledného povrchu a dobu tisku. Mezi nejCastéj$i materialy
pouzivané u tohoto typu tiskaren patii ABS, PETG a PLA. Uvazované pouziti této tiskarny je
pro tisk doplnujicich malych konstruk¢nich dila (napt. paky serv), pohledovych dili a na
vyrobu prototypovych dilt.

Obrazek 3-5: Priisa MK3 (www.prusa3d.com)
V Tabulce 3-4 jsou uvedeny parametry charakterizujici tuto tisk&rnu. V poslednim fadku jsou
uvedeny nejcastéji pouzivané materidly tiskovych strun, avSak tiskarna jich podporuje mnohem

vice. Seznam vSech lze nalézt na strankéach vyrobce.

Tabulka 3-4: Prisa MK3 — parametry

Parametr Hodnota

Pracovni prostor 25x21x21 cm

Minimalni vyska vrstvy 0,05 mm

Prameér trysky 0,04 mm

Pramér filamentu 1,75 mm

Podporované materialy PLA, ABS, PET, HIPS, Flex PP
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3.2.5 PLOTTER SILHOUTTE

Popis: Jde o stolni fezaci stroj, ktery umozituje provadét piesné fezy samolepicich vinylovych
folii, kartonu, textilii, papiru o rizné gramézi a dalsich materiali. Rezany material se umisti na
podlozku a vzajemnym pohybem podlozky vii¢i fezacimu nozi dojde k vyfezani pozadovaného
tvaru. Plotter je pohanén bezplatnym softwarem od vyrobce a je pln¢ kompatibilni se zatizenimi
Mac a Windows. Plotter Ize vyuzit k tvorbé samolepek, aby model vice odpovidal vzhledu

originalu.

Obrézek 3-6: Plotter Silhoutte (www.amazon.com)

3.3 TECHNICKA DOKUMENTACE

V soucasné dobé je vypracovana vyrobni a technologicka dokumentace pro jeden typ modelu.
Konkrétné se jedna o jiz zminény Fendt 1050 a klicové prvky jsou piedstaveny v nasledujicich
dvou podkapitolach.

3.3.1 KONSTRUKCNI DOKUMENTACE

Piestavba se tyka ptrevazné podvozku, ostatni soucastky jsou bud’ pouze upraveny, nebo
nakoupeny a namontovany. Podvozek, na kterém bude traktor jezdit, se bude kompletné
vyrabét. Na Obrazku 3-7 je zobrazena navrhovana sestava podvozku vcetné spojovaciho

materialu. Podvozek se sestavuje z nasledujicich dilu:

Vyrabéné — Zakladna, zdkladna vyfuk, zkladna schody, zadni bok pravy, zadni bok levy, zadni
rameno, pii¢na spojka, drzak predni napravy piedni, drzak piedni napravy zadni, paka piredniho
serva, paka zadniho ramene, ovladaci paka zadniho ramene, drzak motoru, pfi¢na trubicka serva
zadnich ramen, ovladaci ty¢ serva zadnich ramen, tahlo Rameno-Péka, tahlo Servo-Péka, kolo
— Nnaboj, uchyceni zavésu, zaves, zadni zavésovy blok, pfedni drzak serva fizeni, zadni drzak

serva fizeni
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Nakupované — Servo s gumami, paka SRT DL5020, kulovy ¢ep zadnich ramen, vidli¢ka
plastova, srouby se zapustnou hlavou, Srouby s valcovou hlavou s vnitinim Sestihranem, Srouby

stavéci s vnitinim $estihranem

Obréazek 3-7: Sestava podvozku Fendt 1050

Na zakladé¢ tohoto modelu je vytvotena vykresova dokumentace a podklady nutné pro vyrobu.
Vyrabéné dily jsou vyrobeny z bézné dostupnych hlinikovych slitin. Seznam vsech dila z

navrzené sestavy pro model Fendt 1050 je uveden v kusovniku v Ptiloze A.

3.3.2 TECHNOLOGICKA DOKUMENTACE

Na zéklad¢ konstrukéni dokumentace bylo urceno, ze podnik bude vyrabét vlastni podvozek.
Pro vyrdbéné dily je navrZena technologickd dokumentace (technologické postupy), které
obsahuji, jak konkrétni pracovisté, tak i vykonové normativy. V ramci technologické

dokumentace byly zhotoveny postupy pro demontaz modelu a montaz sestavy.
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3.4 PROTOTYPY

Ptfed zahdjenim vyroby a naslednym prodejem byly vytvoreny 2 prototypy, které jsou zde
detailn€ji popsany v dil¢ich podkapitolach. Tyto prototypy poslouzily pro navrzeni

technologickych postupti a piesnéjsi ureni vykonovych norem.

3.4.1 PRVNI[PROTOTYP

Pti vyrob¢ byla rozdé€lena néasledovné:

e Demontaz
e Vyroba dili
e Montaz podvozku a osvétleni

e Testovani funkénosti

Byl nakoupen prvni model traktoru Fendt. Demontaz prvniho modelu zabrala p#iblizné 5 hodin,
protoze neexistuje navod, jak takovy model rozdélat. Dal§im krokem byla uprava téla traktoru,
aby bylo mozné ptichytit podvozek k traktoru. Cely proces upravy se délal ruéné za pomoci

pfimé brusky.

V rdmci vyroby dilt se podvozek vyrabél a upravoval pomoci frézek a vytiskla se paka na servo

Motor pro moznost zataceni.

Poté, co bylo mozné podvozek pridélat k télu traktoru, piisSly na fadu ovladaci prvky. Byly
instalovany 2 motory pro pohon zadni népravy, ptedni servo pro zajiSténi sméru jizdy a zadni
servo pro pohyb zadnich ramen. Montdz pokracovala instalaci pfijimace kontroly vSech

elektronickych prvki a byla dokoncena zkouskou jizdy.

Po tspésném absolvovani vSech testli byly do modelu pfidany LED diody, jednotka pro jejich
ovladani a zvukovy modul. VVznikl tak model schopny normalni jizdy s osvétlenim a ozvuéenim.
Priibéznd doba vyroby byla stanovena na 65 hodin. Jiz pti vyrobé vSak bylo jasné, ze bude

mozné vyrobni ¢as a postup vyroby znacné vylepsit a také zkratit.
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Obréazek 3-8: Rozlozeny model Fendt 1050

3.4.2 DRUHY PROTOTYP

U druhého prototypu doslo ke mnoha vylepSenim, uspote casu a nakladd. Jesté pred zacatkem
vyroby byl podvozek technicky namodelovan. Pro vyrobu jeho prototypu byla vyuzita 3D
tiskarna. Cas pro demontaz modelu se zkrétila na 90 minut poté, co bylo mozné vyuzit praktiky
z 1. prototypu. Byla vytvofena Sablona pro vyfezavani téla traktoru za pomoci CNC frézky.
Diky tomuto kroku se uSettilo bezmala tfech hodin, navic feznd plocha zistala hladka a nedoslo
ke zbarveni materialu. Nové byly pfidany na zadni stranu traktoru a na kola samolepky
vyfiznuté na plotteru. Priibézna doba vyroby byla stanovena na 42 hodin, v niz neni zapo¢tena

vyroba prototypu pomoci 3D tisku.

3.5 ANALYZA TRHU

Spravné trzni zacileni je dilezitou etapou budouciho obchodniho vyvoje a ispéchu. Podnik, ve
kterém se budou modely vyrabét uvazuje vstup na B2C trh, tedy trh uréeny konecnému

spotiebiteli.

3.5.1 CILOVA SKUPINA

Piedpokladem pro nakup zamysleného modelu jsou osoby pusobici na izemi Evropské unie ve
véku okolo 40 let se stabilnim pfijmem nad 30 tisic korun se zajmem o modelafstvi, nebo

obecné RC modely.
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Hned na zacatku je nutné rozd¢€lit modelaie na zacinajici a pokrocilé. Zac¢inajici modelaii teprve
objevuji kouzlo tohoto koniCku a v pocatku nevydavaji takové sumy za pokrocilé vybaveni a
samotné modely. Pokrocili modeléfi se v tomto odvétvi pohybuji zpravidla n¢kolik let a vlastni

veétsi mnozstvi modelil a prisluSenstvi.

Co se vyroby modelu tyce, je mozné v modelafstvi vypozorovat 3 hlavni skupiny lidi. Prvni
skupinou jsou ti, ktefi si chtéji vSe vytvofit sami pomoci svych vlastnich zdroji, moznosti a
znalosti. Tuto skupinu lidi 1ze oslovit jen velmi tézko, proto se bude primarné cilit na druhy a
treti typ modelara. To jsou ti, ktefi nemaji takové moznosti, aby si mohli dany model kompletné
vyrobit, nebo ti, ktefi se nechtéji vyrobou vibec zabyvat a chtéji model vyuzivat pouze k

pobaveni.
Specifikace potencionalniho zékaznika vypada takto:

e (Osoba se zajmem o modelateni
e Vékové rozhrani okolo 30-50 let
e Prijem nad 30 tisic korun

e ZkuSenosti s vyrobou modelu

e Osoba, kterd vyZzaduje za vynaloZené penize vyssi kvalitu

Cilem zminéné specifikace neni piesné urceni konkrétniho zdkaznika, ale zjiSténi, koho lze

ocekavat a jak s takovou osobou komunikovat.

3.5.2 KONKURENCE
V Ceské republice nebyl registrovan nikdo, kdo by obdobné modely vyrabél a prodaval. Pokud

chce nékdo vlastnit dany model, musi vyuzit jednoho ze tfech zahrani¢nich prodejcti. Témito
prestavbami traktoru (Fendt 1050) se zabyva pouze Svycarsky vyrobce ML-Tec, némecky
vyrobce Mdw-Modellbau (dale jen ve zkratce MDW) a druhy némecky vyrobce Mfz-Blocher
(déle jen ve zkratce MFZ). Kazdy z té€chto vyrobcii ma pro traktor sviij vlastni podvozek. Jejich
modely a funkce jsou srovnany v Tabulce 3-5. Protoze se jedna o zahraniéni prodejce,
prodavajici modely v jiné méné, byla cena prepocitdna dle kurzu v Gnoru 2020, ktery se

pohybuje okolo hodnoty 25 K¢ za 1 euro a 23,5 K¢ za 1 Svycarsky frank.
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Tabulka 3-5: Srovndni konkurencnich modelii

Vyrobce ML-Tec MDW MFZ
Pouzity model Fendt 1050* Fendt 1050 Fendt 1050
Vyrobce modelu Bruder Bruder Bruder
Podvozek Hlinikovy Hlinikovy Hlinikovy
Zajisténi pohonu Motory Motory Motory
Hnana naprava — predni Ano Ano Ano
Hnana ndaprava - zadni Ano Ano Ano
Serva pro fizeni Digitalni Digitalni Digitalni
Poutziti servo motorl — ovladani Ano Ano Ano*
PouZiti servo motorti — zadni zavés Ano Ano Ano*
Uprava predniho zavésu Ano Ano Ne
PouZiti servo motori — pfedni zavés Ano Ano Ne
Osvétleni / pocet Ne Ano/6 Ne
Zvukovy modul Ne Ne Ne
Dopliikové dily Ne Ne Ne

RC vybaveni Ne Ne Ne

Cena v K¢ 42 050,- 28750, - 21 250,-

Oblasti zvyraznéné symbolem hvézdy (*) nejsou soucasti baleni.
Na zakladé Tabulky 3-5 je mozné zjistit, zZe:

e Kazdy z vyrobct ma vlastni feSeni podvozku z hlinikovych slitin

e Kazdy z vyrobctli uziva digitalni serva misto analogovych

e Zadny vyrobce nenabizi ke svému modelu realnou imitaci zvukového modulu
e Pouze jeden vyrobce ma ve sve nabidce zakladni volbu osvétleni

e Zadny vyrobce se nezajima o doplitkové dily, a tedy o piiblizeni k realnosti modelu
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3.5.3 VYSLEDKY ANALYZY
Poznatky, zjisténé pii prochazeni tematickych webu, pfidruzenych diskusnich fér a analyzy

konkurence, se daji shrnout do nasledujicich ¢tyt bodu:

~~~~~

e Mnoho modelafi jiz vlastni néjaky RC model, proto neni potfeba nabizet pouze varianty
s bateriemi, respektive RC vybavenim, avSak pouze za predpokladu, ze dané RC
vybaveni bude kompatibilni s danym modelem traktoru.

e Vyrabéné modely konkurence se prodavaji v rozmezi od 21 000 K¢ do 42 000 K¢ bez
RC vybaveni

e Na zakladé pruzkumu trhu se jevi, ze pifedpokladany objem vyroby by mohl byt mezi
10 az 15 kusy ro¢né. Je mozné uvazovat vice variant vyrobku — pouze podvozek,
upraveny model, nebo upraveny model s RC vybavenim

e Pro piedpokladany objem vyroby a ceny modelti konkurence bude nejvhodnéjsi vyuzit

pro vyrobu stavajici vybaveni podniku, které bude dostacujici
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4 NAVRHOVA CAST

Navrhova cast se zamétuje na navrh nového podniku, zejména na jeho vyrobni systém

vychazejici z predpokladaného objemu, vyroby a jeji variability.

4.1 VYROBNI STRATEGIE

Bude se jednat o maly podnik, ktery se bude zabyvat zejména Upravou modelu na dalkové

ovladany model za pomoci maximalniho vyuziti vlastniho strojniho vybaveni.

Pro svoji podnikatelskou ¢innost ze zacatku pottebuje vysoce kvalifikovaného zaméstnance,
ktery nebude mit detailni technickou dokumentaci s rozepsanym technologickym postupem.

Druha varianta je takova, ze si dané vyrobky bude autor vyrabét sam.

Z hlediska objemu vyroby se bude jednat o kusovou vyrobu s piipadnymi dal$imi apravami
modelu. Jako systém fizeni materidlového toku je navrzené technologické usporadani

pracoviste.

4.2 VYROBKY

Z analytické c¢asti vyplynulo, Ze je mozné na modelaiském trhu vypozorovat rizné typy
modelaft, proto je potteba kazdému z nich nabidnout spravnou variantu, nikoliv pouze variantu
ARR, tedy model takika pfipraveny k jizdé. Na zakladé tohoto pozorovani jsou navrhnuty 3
zakladni typy variant pro prodej:

e Varianta A: Podvozek modelu Fendt 1050
e Varianta B: Sestaveny model Fendt 1050
e Varianta C: Kompletni model Fendt 1050 vcetné RC vybavy

Kazdé z téchto variant je vénovana pozornost v nasledujicich 3 podkapitolach.

4.2.1 VARIANTA A: PODVOZEK MODELU FENDT 1050

Variantu A tvoii podvozek modelu, jez ma hlinikovy zaklad slozeny z vyfrézovanych prvka

kompatibilni s upravenou kabinou traktoru Fendt 1050. Je osazen dvéma zadnimi motory,
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namontovanymi servy a jejich regulatorem. Tato verze je urCena pro modeléie bez strojniho

vybaveni a model si tak mohou doupravit podle své libosti.

VYROBN/ POSTUP

Vyrobni postup za¢ina na CNC stroji, kde se upevni material a zhotovi se vybrané casti
podvozku. Proces pokracuje na dalsi pracovisté, kterym je soustruh. Zde se vyrobi naboje do
kol. Poté se ptejde na vyrobu masivnéjSich soucasti podvozku, které se vyrobi pomoci frézky.
Jakmile jsou dokonceny vSechny Casti sestavy, je mozné podvozek slozit a namontovat motory
s prevodovkami, a poté vystiedit. BEhem montéze se vytiskne paka na piedni servo motor. Je
nasazena az v momenté, kdy se dokon¢i montdz motora a serv. Nasledné se podvozek zabali a

je pfipraven k odeslani. Vyrobni postup je zpracovany pomoci BPMN na Obrazku 4-1.

34



v elueleA — dnisod JugqodAA T-¥ ¥8zelqo

SPAEZ ‘IUAZLY

EAI3s HEZIP Jupald ‘U3zl m.__
BAI3S HEZIP IUPEZ “HOq
Anosanez upez ieqoifs 5
el
@
104 op Jl0qeu teqoidly -
£
% -

SIARZ ‘OUIWE] JUpeZ
‘§oiq AA0sIAeZ IUpez ‘ina|
yjoq wpez ‘{aeid yoq lupez
‘{povyIs eupeyez ‘4npin
EUPEIHEZ ‘eUPEIYEZ tEqOIly

IND

uajeq

L]
|

azy oud
NI0J0W DAIIS ZEUORY

niojow Juapansin

e ZRjuoLy %

£nR)53s IUIZOYS

jued

(v eyuenien) 050 Ipus4 yszoapod

on1as eu Ayed ysi

euieysi] Qg

35



CASOVA NAROCNOST NA ZPRACOVANI VARIANTY
Celkovou ¢asovou naro¢nost upravuje Tabulka 4-1, kde je vypoctena vysledna naro¢nost na

vyrobu 9 hodin 15 minut (555 minut).

Tabulka 4-1: Souhrnna casova narocnost Varianty A

Pracovisté Vyrobni ¢as [min]
CNC 190
Soustruh 41
Frézka 69
3D tiskarna 15
Rucni pracovisté 240
Celkem 555

4.2.2 VARIANTA B: SESTAVENY MODEL FENDT 1050

Druhd varianta obsahuje pojizdny model slozeny z podvozku (stejného jako u varianty A).
Oproti prvni varianté je pfidana upravena kabina, sada svétel instalovanych do kabiny, zvukovy
modul, reproduktor, regulator a doplikové dily jako SPZ na miru, kterou si zvoli z&kaznik,

samolepky na napravy a zadni stranu skla traktoru.

VYROBNI POSTUP

Vyrobni postup u této varianty zac¢ind rozebranim zakladniho modelu na ru¢nim pracovisti. Je-
li model rozebran, musi se ¢asti upravit, aby bylo mozné pfichytit podvozek. Bo¢ni strany téla
traktoru se proto ptidélaji do pfipravenych Sablon, upnou a spusti se pfislusné CNC programy.
Jakmile je model rozebrany a upraveny, mliZe se pfistoupit k podvozku, jehoZ vyroba je totoZzna
jako u varianty A. Kromé vyroby podvozku se navic vyrobi ndboje do kol a upravi se kola od
modelu, aby je bylo mozné piichytit k t¢émto nabojim. Poté se piistoupi ke sloZeni sestavy a
namontuji se zadni motory. B€hem této montéaze se spusti tisk paky na pfedni servo motor, ktery
bude ovladat pfedni napravu modelu. Namontované motory se vystiedi a vyzkousi se zkouska
Jizdy pomoci pfipnuti ovladace. Nejede-li model rovnym smérem, musi se pomoci ovladace
vytrimovat. Poté, co je provedena zkouska jizdy a vozidlo jede rovné, pfichazi na fadu montéaz
osvétleni, kterému piedchazi vyvrtavani dér na osvétleni. Po montazi se provede zkouska, zda
vSechna pfipojena svétla sviti. V ptipadé, Ze by nekteré ze sady svétel nesvitilo, musi se provést
oprava. Jakmile vSechna svétla sviti, pfipoji se zvukovy modul spole¢né s reproduktorem a

nastavi se volba zvuku traktoru. Poté se pfipoji upravena kabina k podvozku a natezaji se
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piedem piipravené¢ samolepky na plotteru. Ty se za pomoci pienosné folie nalepi pifimo na
model. Déle se model zabali a je pfipraven k odeslani. Stru¢ny popis s ukazateli ¢innosti je

uveden na Obrézku 4-3.

Obrazek 4-2: Fendt 1050 - Varinata B
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Viroba Fendt 1050
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Obrazek 4-3: Vyrobni postup — Varianta B
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CASOVA NAROCNOST NA ZPRACOVANI VARIANTY B

Celkovou ¢asovou naro¢nost upravuje souhrnna Tabulka 4-2.

Tabulka 4-2: Souhrnna casova narocnost Varianty B

Pracovisté Vyrobni ¢as [min]
CNC
Soustruh
Frézka
3D tiskarna
Rucni pracovisté
Plotter

Celkem

4.2.3 VARIANTA C: KOMPLETNI MODEL FENDT 1050 VCETNE RC VYBAVY

Posledni varianta jiz nabizi sestaveny model traktoru Fendt, viz Varianta B, kterd je doplnéna
0 nastaveny dvanacti kanalovy vysila¢ Duplex, pfijimac¢, nabije¢ku a akumulator. Tato verze

prodeje mifi na za¢inajici modelare, ktefi prozatim nevlastni potfebny profesionalni vysila¢ ani

ostatni vybaveni.

VYROBNI POSTUP

Vizualizace vyrobniho postupu u tfeti varianty je totozna s variantou B s tim rozdilem, Ze

se paruje nove zakoupeny ovlada¢, namisto bézné pouzivaného piednastaveného ovladace. Pro

400
101
69
15
1590
60
2235

parovani a veskerd nastaveni nového ovladace jsou vyhrazeny 2 hodiny navic.
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Obréazek 4-4: Vyrobni postup — Varianta C
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CASOVA NAROCNOST NA ZPRACOVANI VARIANTY

Stejné jako predeslé varianty, také tuto variantu znazoriiuje tabulka, konkrétné se jedna o
Tabulku 4-3

Tabulka 4-3: Souhrnnd ¢asovd ndrocnost Varianty C

Pracovisté Vyrobni ¢as [min]
CNC 400
Soustruh 101
Frézka 69
3D tiskdrna 15
Rucni pracovisté 1710
Plotter 60
Celkem 2355

4.3 PREDPOKLADANY OBJEM VYROBY

Predpokladany objem vyroby se zaklad4 na sledovéni socialnich siti konkurence. Mnozi zde
ukazuji svoji vyrobni produkci nebo dodavky na sklad, vSe v opakujicich se datech. U kazdého
vyrobce se pravdépodobné jedna o kusovou vyrobu. Podle tohoto prizkumu bude v roéni
produkci uvazovan prodej 6 kusi samotného podvozku (Varianta A), 3 kust sestaveného
modelu (Varianta B) a 1 kusu sestaveného modelu s kompletnim RC vybavenim (Varianta C).

Obrézek 4-5 znazoriuje objem vyroby jednotlivych variant v procentualnim vyjadfeni.

Varianta B
30%

Varianta A
60%

Varianta C
10%

Obrazek 4-5: Predpokladany objem vyroby
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Rust je dan postupnym rozvojem podniku, nabidkou vyrobkl a zvySenim povédomi o znacce.
Ve dlouhodobém horizontu (5 let) je uvazovan exponencidlni meziro¢ni narust prodeje

jednotlivych variant dle Tabulky 4-4.

Tabulka 4-4: Faktor ristu pro jednotlivé varianty

Varianta Rust

A 10%
B 20%
C 25%

Konkrétni hodnoty se vypocitaji dle exponencialni Funkce 4-1

Ki = Ki_lx (4_1)

Kde K; jepocetkust v daném roce
K;_; je pocet kusi v pfedchozim roce

x je exponent!

Predpokladany prodej pro jednotlivé varianty a ptislusné roky je uveden v Tabulce 4-5.

Tabulka 4-5: Predpokladany objem vyroby pro prvaich pét let

Rok 1 2 3 4 5
Varianta A 6 7 9 11 14
Varianta B 3 4 5 7 10
Varianta C 1 1 1 2 3
Suma 10 12 15 20 27

Grafické vyjadreni predpokladanych prodeju je pro prehlednost té€z vyneseno do grafu na

Obréazku 4-6

1 Zde pro variantu A nabyva hodnoty 1,1; pro variantu B 1,2 a pro varinatu C pak 1,25
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Obrazek 4-6. Piredpokladany objem vyroby pro prvnich pét let

4.4 PRACOVISTE

V této Casti jsou pro dostupna pracovisté ureny ¢innosti, které zde mohou byt vykonavany.
Nasledné je ovéfeno, ze pracovisté svoji kapacitou budou vyhovovat navrhované vyrobé a je

ur¢en minimalni prostor uréeny pro vyrobu.

4.4.1 VYUZITA PRACOVISTE
Vsechny vyrabéné dily uvadi Tabulka 4-6 a doklada vyuziti jednotlivych pracovist'.
Tabulka 4-6. Vyuziti pracovist
Pracovisté Cinnost
Rucni pracovisté Demontaz, montaz
Drzak motoru, pficna trubicka serva zadnich ramen, ovladaci tyc serva
Soustruh zadnich ramen, tahlo Rameno-Paka, tdhlo Servo-Paka, kolo — naboj,
Uprava kol na modelu
Frézka Uchyceni zavésu, zavés, zadni zavésovy blok, predni drzak serva fizeni
Zakladna, zakladna vyfuk, zakladna schody, zadni bok pravy,
zadni bok levy, zadni rameno, ptfi¢na spojka, drzak predni napravy
CNC Frézka
pfedni, drzék pfedni ndpravy zadni, paka predniho serva, paka
zadniho ramene, ovladaci paka zadniho ramene, Uprava modelu
Plotter Samolepky na naboje kola, samolepky na zadni okno

3D Tiskarna Paka SRT DL 5020, paka predniho serva
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4.4.2 STANOVEN{ POCTU PRACOVIST

Pro efektivni vyrobu je nutno urcit pocet pracovist’ tak, aby vyroba nebyla omezena kapacitou
jednoho pracovisté. Pokud by tato situace nastala, je nutné zvysit pocet téchto pracovist’ a tim

eliminovat prostoje na ostatnich pracovistich.

CASOVY EFEKTIVNI FOND

Rok mé celkem 252 pracovnich dni. Jelikoz se jednd o novy podnik, je pfi jednosménném
provozu uvazovano s vytizenim pracovisté 75 %. Zbyvajicich 25 % je planovano pro vyrobu
prototypu nebo udrzbu stroji. Vysledny ¢asovy fond je po vypoétu dle rovnice 4-2 roven
hodnoté 1417,5 hodiny pro v§echna pracoviste.

25
Fop=252-75-1-1 -(1 - W) ~ 1418 [hod] (4-2)

CASOVY FOND POTREBNY PRO VYROBU

Jedna se o celkovy Cas potiebny k vyrobé piedpokladaného objemu na jednotlivém pracovisti.

Rene = ((190 - 6) + (400 - 3) + (400 - 1)) = 2740 [min] (4-3)
Rsoustrun = ((41-6) + (101 - 3) + (101 - 1)) = 650 [min] (4-4)
Rerézka = (69 - 10) = 690 [min] (4-5)

R3p sisk = (15 +10) = 150 [min] (4-6)

Ryuini pracovisee = ((240 - 6) + (1590 -3) + (1710 - 1) = 7920 [min] (4-7)
Rpiorter = ((60-3) + (60 - 1)) = 240 [min] (4-8)

Celkovy ¢as je roven souctu ¢asu jednotlivych pracovist’ a ma hodnotu 206, 5 hodiny.

POTREBNY POCET PRACOVIST
Vyuziti jednotlivych pracovist’ se vypocita podilem ¢asu potiebného pro vyrobu (vypocteny dle

Rovnic 4-3 az 4-8) vuci efektivnimu fondu z Rovnice 4-2.

2740

Pene = ———=—= = 3,229 4-9
CNC™ 141860 g (4-9)
650
Psoustrun = 1418 =0,76 % (4-10)
690
Prrézka = Ta1g7a0 = 081 % (4-11)
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150

Pspvisk = 127860 = 0,18 % (4-12)
7920
Pruénipracoviété = m = 931% (4-13)
240
Pplotter = m = 0,28 0/0 (4'14)

Z vyse uvedenych vypoctl je patrné, ze ani u jednoho pracovisté nepiekracuje hodnotu 10 %.
Z toho vyplyva, Ze pro navrhovanou vyrobu bude stacit kazdé pracovisté jedenkrat.

4.4.3 PROSTOROVE NAROKY NA VYROBU

Vyrobni prostory jsou dilezitou soucasti kazdé prace. Celkové rozméry dilny jsou 7,5x4,5 m?.

Plocha stroje Manipulacni plocha Celkem
Pracovisté

x[em?]  y[em?  S[m?  x[em?  y[cm?] S [m?] S [m?]
Rucni pracovisté 300 80 2,4 300 100 3 5,4
CNC frézka 140 a0 1,26 140 80 1,12 2,38
Soustruh 252 95 2,394 252 80 2,016 4,41
Frézka 192 105 2,016 292 205 3,972 5,986
Plotter 60 35 0,21 100 80 0,8 1,01
3D tiskarna 40 40 0,16 100 80 0,8 0,96
Sklad materidlu a

200 90 1,8 200 80 1,6 3,4

hotové vyroby

Celkem 23,546

Pro stanoveny pocet pracovist’ je na Obrazku 4-7 uvedeno rozmisténi pracovist. Rozmisténi je
navrzeno dle materialového toku vyroby. Sklad materidlu a hotovych dill je na jednom misté
s tim rozdilem, Ze kazda ¢ast (material i hotové dily) ma sve urcité misto. Na levé ¢asti zdi u
ruéniho pracovisté je umisténa dotykova obrazovka, aby bylo mozné nahlizet do potiebné

dokumentace.

2 Plocha zmen3ena o plochu stoje viz. Obrazek 4-7
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4.5 PRACOVNICI

Pti vypoctu Casového efektivniho fondu pro zaméstnance je nutné brat ohled na dovolenou (20
dni) a planovanou nemocnost (7 dni). Vysledna hodnota pracovnich dni po odec¢teni dovolené
a planované nemocnosti je 225 dni. Dosazenim hodnot do Rovnice 2-1 Ize dojit k:

y 25
Cop=225-75-1-1 -(1 - W) = 1266 [hod] (4-15)

Pocet pracovniku se ziska obdobné jako pocet pracovist’ z Rovnice 2-3 podilem ¢asového fondu

pro vyrobu z Kapitoly 4.4.2 a zde vypoéteného ¢asového fondu zaméstnance.

p _ LR _ 2065
PTC,, 1266

= 0,163 (4-16)

Pro ptedpokladanou vyrobu bude stacit jeden pracovnik.

— ————————————————————— —————————————————————————————
[ —
PC . . _
Rucni pracoviste CNC frézka Soustruh

Frézka Plaotter 3D Sklad n;ateralu

tiskarna hotové vyrobky

Obrazek 4-7: Rozlozeni pracovisté
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4.6 SPOTREBA MATERIALU

Spotieba materiélu je zpracovana pro vsechny vyrabéné dily. Tyto dily jsou dle typu polotovaru
a charakteru obrabéni rozdéleny do tiech skupin. Pro kazdou skupinu je uvedena velikost a typ
polotovaru v piehledné tabulce, kterou dopliuje druha tabulka s rozpisem cen (www.ehlinik.cz,
2020).

4.6.1 PLECHOVE DILY

Pro dily v této skupiné se uvazuje vyroba frézovanim na CNC frézce. V ptipadé outsourcovani
vyroby by bylo mozné dily vyrabét i vypalovanim laserem ¢i plazmou, ale nékteré dily by bylo

nutné doobrobit na CNC frézce.
Tabulka 4-7: Rozpis plechovych dilii

S Polozk X y : > v Pol
estava olozka (mm] [mm] [mm] [mm?] [mm?] olotovar

S1 Zakladna 310 60 5 18600 93000 Plecht=5mm
S1 Zakladna — vyfuk 60 45 5 2700 13500 Plecht=5 mm
S1 Zakladna — schody 63 45 5 2835 14175 Plecht=5mm
S1 Zadni bok pravy 100 56 5 5600 28000 Plecht=5mm
S1 Zadni bok levy 100 56 5 5600 28000 Plecht=5mm
S1 PFi¢na spojka 60 8 5 480 2400 Plech t=5 mm
S1 Zadni drzak serva fizeni 20 27 7 540 3780 Plecht=7 mm
S1 Pfedni drzak serva fizeni 28 27 7 756 5292 Plech t=7 mm
S1 Drzéak predni napravy predni 28 16,5 3 462 1386 Plecht=3 mm
S1 Drzéak predni napravy zadni 28 16,5 3 462 1386 Plecht=3 mm
S1 Zadni rameno 75 12 5 900 4500 Plech t=5 mm
S1 Pdka zadniho ramene 50 10 5 500 2500 Plech t=5 mm
S1 Ovladaci paka zadniho ramene 50 40 5 2000 10000 Plech t=5 mm

Z divodu rozmisténi vSech dild na plechovy polotovar je jako rezerva navysena plocha
potiebna k vyrobé o 20 %.

Tabulka 4-8: Ceny polotovarit pro plechové dily

Celkova plocha Plocha s rezervou Jednotkova cena Cena

Polotovar [mm?] [mm?] Ke/m?] K]
Plech t=3 mm 924 1108,8 798,6 0,89
Plech t=5 mm 39215 47058 1373,35 64,63
Plech t=7 mm 1296 1555,2 1996,5 3,10

Suma 68,62

Celkova suma za material je 68,62 K¢.
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4.6.2 FREZOVANE DILY
Dily z této skupiny se budou vyrabét z ty¢i o zvoleném praméru frézovanim, jak jiz naznacuje

nazev kapitoly.

Tabulka 4-9: Rozpis frézovanych dilii

. X y z S Vv
Sestava Polozka 5 s Polotovar
[mm] [mm] [mm] [mm?°] [mm’]
S1 Zadni zavésovy blok 35 56 50 1960 98000 Tyc¢ D=60 mm
S1 Paka predniho serva 48,5 11 19 533,5 10136,5 Ty¢D=30mm
S1 Uchyceni zavésu 34 24 14 816 11424 Ty¢ D=30 mm
S1 Zaveés 22 18 20 396 7920 Ty¢ D=30 mm

V nésledujici tabulce je rozpis polotovari pro vyrobu vsech frézovanych dila.
Tabulka 4-10: Ceny polotovarii pro frézované dily

Délka Jednotkova cena Cena

Polotovar
[mm]  [Ké/m] [K¢]
Ty¢ D=30 mm 104,5 278,93 29,15
Ty¢ D=60 mm 35 1222,06 42,77
Suma 71,92

Cena materialu pro frézované dily je 71,92 K¢.

4.6.3 ROTACNI DiLY

Rotac¢ni dily budou vyrabény na soustruhu z trubek a ty¢i. Pfifazeni jednotlivych polotovari je

v Tabulce 4-11.

Tabulka 4-11: Rozpis rotacnich dili

Sestava Polozka P a2 ! Polotovar
[mm] [mm] [mm]

S1 Drzak motoru 40 37 130 Trubka 40x1,5

S1 Pfi¢na trubicka serva zadnich ramen 8 6 65 Trubka 8x1

S1 Ovladaci tyc serva zadnich ramen 6 77,5 Ty¢6 mm

S1 Tahlo Rameno-Paka 2 18 Ty¢2 mm

S1 Tahlo Servo-Paka 2 88 Tyc¢2mm

S1 Kolo — ndboj 79 55 Ty¢ 80 mm

Stejné jako v predchozich dvou podkapitolach nasleduje i zde po rozpisu dilu cenovy rozbor.
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Tabulka 4-12: Ceny polotovarii rotacnich dilii

Délka Jednotkovacena Cena

Polotovar
[mm] [KE/m] [Ke]

Trubka 40x1,5 130 71,15 9,25
Trubka 8x1 65 10,30 0,67
Ty€ 2 mm 106 6,78 0,72
Ty€ 6 mm 77,5 11,62 0,90
Ty€ 80 mm 55 2165,9 119,13

Suma 130,66

V tomto ptipadé vychdzi cena polotovari pro jeden model na ¢astku 130,66 K¢.

4.6.4 SOUCET

Sectenim vsech dil¢ich cen se vypocita cena za polotovary potiebné k vyrobé. Pro piehlednost

jsou tyto ceny uvedeny v Tabulce 4-13.

Tabulka 4-13: Souhrn cen za polotovary

Skupina Cena

Plechové dily 68,62 K¢
Frézované dily 71,92 K¢
Rotacni dily 130,66 K¢
Suma 271,20 K¢

Celkova cena materialu potiebného k vyrobé jedné sestavy je rovna 271,20 K¢.

4.7 KALKULACE VYROBY

Kalkulace se sklada z pfimych a nepfimych nakladi pro vyrobu. Naklady, které pfimo
souviseji s vyrobou, jsou vycisleny a naklady, které nelze nepfimo souviseji s vyrobou, budou
v nasledujici kapitole rozvrzeny.

4.7.1 ROZVRZENI NEPRIMYCH NAKLADU

Pro rozvrzeni nepfimych nakladl je vyuzito ptirdzkové kalkulace. Jako rozvrhova zakladna
byly zvoleny piimé mzdy vyrobku u vyrobni rezie a ptimé mzdy spole¢né s ptimym nakladem

u spravni rezie.
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VYROBN/ REZIE
Vyrobni rezie byla pro v§echny 3 ndvrhy modelu odhadnuta na 1000K¢ pii dané produkci. Tato
Castka se sklada z naklad na elekttinu, nakladu na udrzbu a opravy zatizeni. Koeficient vyrobni

rezie K., je vypotitin dle Rovnice 2-4. Za rozvrhovou zdkladnu jsou zvoleny pifimé mzdy.

K 1000
= k
Tvr T (2313 * 6) + (9313 * 3) + (9813 1)

100 = 1,937 % (4-17)

Vyrobni rezie VR lze urcit souc¢inem koeficientu a piimé mzdy na vyrobek.

VR, = 0,1937- 2313 = 44,8 ~ 45K¢& (4-18)
VR, = 0,1937- 9313 = 180,4 ~ 181 K¢ (4-19)
VR, = 0,1937- 9813 = 190 K¢ (4-20)

SPRAVN/I REZIE

Spravni reZie je vycislena na 500 K¢. Tato ¢astka v sob& obsahuje udrzba ve spravni budové
(kancelafské potieby, papir do tiskarny), cestovné. Rezijni ptirazka RP,, se vypoéte dle Rovnice
2-4. Za rozvrhovou zakladnu jsou voleny pfimé mzdy a pfimy material.

500
(6 (9964 + 2313) + 3 * (15655 + 9313) + 1 x (35775 + 9813))

RP,,. = =0,9684 % (4-21)

Vypocet spravni rezie je dan sou€inem rezijni pfirdzky a souctem piimych mezd a ptimého

materialu na jeden vyrobek.

SR, = 0,009684 - (2313 + 9964) = 31,61 ~ 32 K¢ (4-22)
SR, = 0,009684 - (9313 + 15655) = 64,29 ~ 65 K¢ (4-23)
SR. = 0,009684 - (9813 +35775) = 117,4 ~ 118 K¢ (4-24)

4.7.2 KALKULACE VARIANTA A

Pro kalkulaci byl vyuzit typovy kalkula¢ni vzorec. Jednotlivé polozky a predpoklady vypoctu

jsou rozepsany v dalsich podkapitolach.

PRIMY MATERIAL

Polozka pifimého materialu se sklada z vyrobenych a nakupovanych dilt. Materidlové naklady
na vyrobeneé dily jsou dle Kapitoly 4.6.4 stanoveny na 271,2 K¢. Néaklady na nakupované dily

jsou 9864,8 K¢. Sectenim obou nakladu je ziskana cena pfimy material 10 136 K¢.

50



PRIME MZDY

Slozku ptimych mezd tvoii soucin hodinovych nakladl na vyrobu a ¢asové naro¢nosti vyroby.
Pti dob¢ vyroby 9,25 hodiny a pfi uvazovani hodinovych naklad 250 K¢ / hod se jedné o ¢astku
2313 K¢.

OSTATN/ PRIME NAKLADY

Polozka zahrnuje odhad ceny za elektfinu spojenou s vyrobou této varianty na ¢astku 100 K¢.

ODBYTOVA REZIE

Odbytova rezie je vycislena na 800 K¢ / ks pro stdvajici vyrobu. Je dana souctem ndkladii na
obalovy material (500K¢/ks) a uhradu ¢asti dopravy zbozi (300K ¢/ks). Zbytek dopravného je

hrazen zadkaznikem.

OSTATN/ REZIE

Vyrobni a spravni rezie je rozvrzena v Kapitole 4.7.1. Zasobovaci rezie neni uvazovana.

CELKOVE NAKLADY

Souhrn nékladii je uveden v Tabulce 4-14. Uplné vlastni naklady vykonu na variantu A &ini
13 426 K¢. Pokud by byla prodejni cena 14 999 K¢, tvofila by polozka zisku 1573 K¢ tj. 10,5
%.

Tabulka 4-14: Celkové néklady — Varianta A

Nazev Cena [Kc]
PFimy material 10136
PFimé mzdy 2313
Ostatni pfimé naklady 100
Vyrobni rezie 45
Vlastni naklady vyroby 12594
Zasobovaci reZie 0
Spravni rezie 32
Vlastni naklady vykonu 12626
Odbytova rezie 800
Uplné vlastni naklady vykonu 13426
Zisk 1573
Prodejni cena 14999
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4.7.3 KALKULACE VARIANTA B

Pro kalkulaci byl vyuzit typovy kalkulacni vzorec. Jednotlivé polozky a predpoklady vypoctu
jsou rozepséany v dalsich podkapitolach.

PRIMY MATERIAL

Polozka ptimého materialu se sklada z vyrobenych a nakupovanych dilti. Materialové naklady
na vyrobené dily jsou dle Kapitoly 4.6.4 stanoveny na 271,2 K¢&. Naklady na nakupované dily

jsou 15 486,8 K¢. Seétenim obou nakladi je ziskana cena piimy material 15 758 K¢.
PRIME MZDY
Slozku ptimych mezd tvoii sou€in hodinovych nakladi na vyrobu a ¢asové naro¢nosti vyroby.

Pti dobé vyroby 37,25 hodiny a pfi uvazovani hodinovych nédkladi 250 K¢ / hod se jedna o
¢astku 9313 K¢.

OSTATN/ PRIME NAKLADY

Polozka zahrnuje odhad ceny za elektfinu spojenou s vyrobou této varianty na castku 100 K¢.

ODBYTOVA REZIE

Odbytova rezie je vycislena na 800 K¢ / ks pro stavajici vyrobu. Je dana souctem néklad na
obalovy material (500K¢/ks) a uhradu ¢asti dopravy zbozi (300K¢/ks). Zbytek dopravného je

hrazen zadkaznikem.

OSTATNI REZIE

Vyrobni a spravni rezie jSou rozvrzeny v Kapitole 4.7.1. Zasobovaci rezie neni uvazovana.

CELKOVE NAKLADY

Souhrn nékladi je uveden v Tabulce 4-15 . Uplné vlastni naklady vykonu na variantu B &ini
26 217 K¢&. Pokud by byla prodejni cena 28 999 K¢, tvotila by polozka zisku 2782 K¢ tj. 9,6 %.
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Tabulka 4-15: Celkové néklady - Varianta B

Nazev Cena [Kc]
PFimy material 15758
PFimé mzdy 9313
Ostatni pfimé naklady 100
Vyrobni rezie 181
Vlastni naklady vyroby 25352
Zasobovaci reZie 0
Spravni rezie 65
Vlastni naklady vykonu 25417
Odbytova rezie 800
Uplné vlastni naklady vykonu 26217
Zisk 2782
Prodejni cena 28999

4.7.4 KALKULACE VARIANTA C

Pro kalkulaci byl vyuzit typovy kalkulacni vzorec. Jednotlivé poloZzky a predpoklady vypoctu
jsou rozepsany v dalsich podkapitolach.

PRIMY MATERIAL
Polozka ptimého materidlu se sklada z vyrobenych a nakupovanych dilti. Materidlové naklady

na vyrobené dily jsou dle Kapitoly 4.6.4 stanoveny na 271,2 K¢&. Naklady na nakupované dily

jsou 35 544,8 K¢. Sectenim obou nakladu je ziskana cena ptimy material 35 816 K¢.

PRIME MZDY

Slozku ptimych mezd tvofi sou¢in hodinovych nakladi na vyrobu a ¢asové naro¢nosti vyroby.
Pii dobé vyroby 39,25 hodiny a pfi uvazovani hodinovych nékladt 250 K¢ / hod se jedna o
castku 9813 K¢.

OSTATNI PRIME NAKLADY

Polozka zahrnuje odhad ceny za elektfinu spojenou s vyrobou této varianty na ¢astku 100 K¢&.
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ODBYTOVA REZIE

Odbytova rezie je vycislena na 800 K¢ / ks pro stavajici vyrobu. Je dana souctem nédkladii na
obalovy material (500K¢/ks) a uhradu ¢asti dopravy zbozi (300K ¢/ks). Zbytek dopravného je
hrazen zékaznikem. Varianta C v sob¢ nese jesté naklad v podobé pojisténi, protoze se jedna o
velmi hodnotny balik (200 K¢).

OSTATN/ REZIE

Vyrobni a spravni rezie jsou rozvrzeny v Kapitole 4.7.1. Zasobovaci rezie neni uvazovana.

CELKOVE NAKLADY

Souhrn nakladii je uveden v Tabulce 4-16. Uplné vlastni naklady vykonu na variantu C &ini 47
037 K¢&. Pokud by byla prodejni cena 51 999 K¢, tvofila by polozka zisku 4962 K¢ tj. 9,5 %.

Tabulka 4-16: Celkové naklady - Varianta C

Nazev Cena [Kc]
PFimy material 35816
PFimé mzdy 9813
Ostatni primé naklady 100
Vyrobni rezie 190
Vlastni naklady vyroby 45919
Zasobovaci rezie 0
Spravni rezie 118
Vlastni naklady vykonu 46 037
Odbytova rezie 1000
Uplné vlastni naklady vykonu 47 037
Zisk 4962
Prodejni cena 51999
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5 ZHODNOCENI NAVRHU

Nejprve je provedeno zhodnoceni z hlediska nakladt a pracovist’, nasledované ekonomickym

zhodnoceni. Na konci jsou uvedeny konkrétni navrhy na zlepSeni ekonomické bilance.

5.1 VYROBN[ NAKLADY

Pfi podrobné analyze vyrobnich nakladi uvedenych v Kapitole 4.7 bylo zjisténo, ze velka ¢ast
piipadéa na pfimy material. Tato poloZka je sloZena z vyrobnich a nakupovanych dili, pficemz
nakupované dily tvoii drtivou ¢ast této polozky. Pti zisku okolo 10 % by bylo vhodné se zaméfit
pravé na nakupované dily a pokusit se jejich cenu snizit. Naptiklad pokud by se podatila cena

nakupovanych dild u Varianty A sniZit o tfetinu tak pii zachovani stejné prodejni ceny by se

zisk z teto varianty zvysil na hodnotu kolem 33 %.

Tabulka 5-1: Srovnani vyrobnich ndkladu

Nazev

PFimy material

PFimé mzdy

Ostatni pfimé naklady
Vyrobni rezie

Vlastni naklady vyroby
Zasobovaci reZie
Spravni rezie

Vlastni naklady vykonu
Odbytova rezie

Uplné vlastni naklady vykonu
Zisk

Prodejni cena

5.2 VYUZITI PRACOVIST

K vyrobé je vyuzito vSech 6 pracovist. Mira vyuziti je u 4 ze 6 pracovist mensi nez 1 %.

Nejvyssi hodnotu dosahuje rucni pracoviste, které je vyuzito na 9,31 %. Je zde kapacita pro

Varianta A VariantaB Varianta C
Cena [Kc]

10136
2313
100
45
12594
0

32
12626
800
13426
1573
14999

Cena [Kc]
15758
9313
100
181
25352
0

65
25417
800
26217
2782
28999

vyznamné navyseni vyroby, pokud by to situace vyzadovala.
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Cena [Kc]
35816
9813
100
190
45919
0

118

46 037
1000
47 037
4962
51999



Pro navrhovanou vyrobu se sou¢asnym strojnim vybavenim se jevi jako dostateéné prostory o

rozmérech 7,5 x 4,5 m tj. 33,75 m? podlahové plochy.

5.3 EKONOMICKE ZHODNOCENI

Pro ekonomické zhodnoceni navrhované vyroby byly vypracovany 2 piipady lisici se vztahem

mezi majitelem a pracovnikem.

e Majitel = Pracovnik — Pfi této varianté zajiSt'uje majitel veSkerou praci na vyrobg,
sestaveni a distribuci modelu. Avsak zisk z jednotlivych variant se navysi o hodnotu
pfimé mzdy.

e Majitel + Pracovnik — Pfi této varianté majitel vyplaci pracovnikovi ¢astku umérnou
pfimé mzd¢é dle vyrobenych variant. Zisk firmy a potazmo majitele plyne pouze

z rozdilu naklada na vyrobu a prodejni ceny vyrobku.

Pro oba ptipady je uveden vypocet zisku a ztrat pro prvnich 5 let od zaloZeni.

5.3.1 MAIJITEL = PRACOVNIK

Jednoduchym vynésobenim zisku z prodeje jednotlivych variant (Kapitola 4.7) navySenou o
hodnotu ptimé mzdy a predpokladanym prodejem definovanym v Kapitole 4.3 dostaneme

ptedpokladany zisk z prodeju vSech polozek v nasledujicich letech.

Tabulka 5-2: Zisk z predpokladaného prodeje (varianta Majitel=Pracovnik)

Rok 1 2 3 4 5

Varianta A 23310 27195 34965 42735 54390
Varianta B 36282 48376 60470 84658 | 120940
Varianta C 14774 14774 14774 29548 44322
Suma 74366 90345 ' 110209 & 156941 | 219652

Pti ekonomickém hodnoceni uvazujeme fixni naklady na hodnotu 10 000 K¢ za mésic. Jedna
se o Castku ve které je uvazovana cena za elektiinu, dodavky tepla, internet, sprava webovych
stranek a dalsi sluzby. Za jeden kalendaini rok jsou celkové fixni naklady na chod podniku
odhadovény na ¢astku 120 000 K¢.

V Tabulce 5-3 se fadkem Ro¢ni bilance mysli soucet fixnich nakladt se sumou ziskt z prodeje
vyrobku viz. Tabulka 5-2.
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Tabulka 5-3: Bilance (varianta Majitel=Pracovnik)

Rok 1 2 3 4 5

Fixni naklady -120000 -120000 -120000 -120000 -120000
Roéni bilance -45634 -29655 -9791 36941 99652
Kumulativni bilance -45634 -75289  -85080  -48139 51513

Hodnoty z Tabulky 5-3 jsou graficky vyneseny do Obrézku 5-1, dle kterého lze oCekavat

generovani zisku ptiblizn€ po prvnim ¢tvrtleti tfetiho roku od zaloZeni

250000
200000
150000
100000 ®
50000 >
0
-50000
-100000
-150000

Zisk / rok  mmmmm Fixni naklady @ Rocni bilance

Obréazek 5-1: Bilance (varianta Majitel=Pracovnik)

Navratnost vstupnich investic lze ocekavat mezi ¢tvrtym a patym rokem od zalozeni, jak 1ze

vidét na Obrazku 5-2.

60000
40000
20000

0

-20000

Penize [K(]

-40000

-60000

-80000

-100000

Cas [Rok]

—@— Kumulativni bilance

Obrazek 5-2: Kumulativni bilance (varianta Majitel=Pracovnik)
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5.3.2 MAJITEL + PRACOVNIK

Stejné jako v piedeslé kapitole vynasobenim zisku z prodeje jednotlivych variant (Kapitola 4.7)
a predpokladanym prodejem definovanym v Kapitole 4.3 dostaneme piedpokladany zisk z

prodeju vsech polozek v nasledujicich letech.

Tabulka 5-4: Zisk z predpoklddaného prodeje (varianta Majitel + Pracovnik)

Rok 1 2 3 4 5

Varianta A 9435 11007.5 14152.5 17297.5 22015
Varianta B 8344.5 11126 13907.5 19470.5 27815
Varianta C 4961.5 4961.5  4961.5 9923 14884.5
Suma 22741 27095 | 33021.5 46691 64714.5

Pfi uvazovani stejnych fixnich ndkladl dostaneme nasledujici ro¢ni bilance a kumulativni

bilance.

Tabulka 5-5: Bilance (varianta Majitel + Pracovnik)

Rok 1 2 3 4 5
Fixni naklady -120000 -120000 -120000 -120000 -120000
Rocni bilance -97259  -92905 -86978.5 -73309 @ -55285.5

Kumulativni bilance  -97259 -190164 -277143 -350452 -405737
Jiz na prvni pohled je patrné, Ze doslo ke snizeni zisku, coZ potvrzuje i Obrézek 5-3
100000

50000

-50000
-100000

-150000

o

Zisk /rok  mmmmm Fixni naklady @ Rocni bilance

Obrazek 5-3: Bilance (varianta Majitel + Pracovnik)

Ackoliv je zde vidét trend sniZovani ro¢ni ztraty, je tento jev natolik pomaly, Ze ani po péti

letech nelze vykazat zisk.
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-100000
-150000
-200000
-250000
-300000
-350000
-400000
-450000

—@— Kumulativni bilance

Obréazek 5-4: Kumulativni bilance (varianta Majitel + Pracovnik)

Pfi podrobn&j$im zkoumani bylo zji§téno Ze prvni ziskovy rok nastane v 7 roce a kumulativni

ztrata by byla teoreticky vymazana po 9 letech.

5.3.3 ZHODNOCENI EKONOMICKE NAVRATNOSTI

Z predchozi kapitoly vyplyva, Ze pokud bude na vyrobu najat pracovnik, bude doba névratnosti
prilis velka (9 let). Pokud vSak bude majitel vykonavat vSechny vyrobni ¢innosti sam, lze
oc¢ekavat pii postupném objemu ristu vyroby navratnost vstupni investice v horizontu 4-5 let a

bod zvratu kolem 3. roku. Navic v tomto pfipadé nevznika tak velkd kumulativni ztrata.

5.4 NAVRHY NA ZLEPSENI

JelikoZ se ceny vyrobkl pohybuji v fada desetitisict a zisk z prodeju se pohybuje pouze okolo
10 %, bylo by vhodné uvazovat o rozsifeni nabidky o pfeprodej dilii pro prestavby. Konkrétné
by se mohlo jednat o prodej motort, svétel, serv, regulatori apod. Tyto komponenty jsou jiz

vyuzivany pfi piestavbach, stacilo by je pouze nabidnout k prodeji.

Dalsi moznosti, jak rozsifit okruh potencidlnich zékazniki, by mohlo byt rozsifeni vyroby o
nové typy modeld, jelikoZ zde navrhovany Fendt 1050 nemusi oslovit kazdého. V nabidce
spole¢nosti Bruder 1ze nalézt 3 podobné velké a propracované modely, které by nemélo byt
problém se soucasnym know how prestavét. U téchto variant 1ze ocekévat obdobné naroky a

naklady na vyrobu jako u jiz zminéného modelu Fendt 1050.

Poslednim navrhem na zlepseni je pfestavba rtiznych piivésu a tim jesté vice rozsifit portfolio
prodévanych vyrobki. Jedna se vSak 0 jiny typ piestavby a veskeré vypocty ndkladi by musely
byt provedeny pro tyto vyrobky znovu.
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6 ZAVER

Prace se zabyva navrhem vyroby pro piestavbu modelu na dalkové ovladani. Po Uvodu
s definici préce je v druhé ¢asti proveden teoreticky rozbor pojmi spojenych s vyrobou,
vyrobnim procesem nebo fungovanim vyrobniho systému. S navaznosti na vyrobu je popsana
technicka ptiprava vyroby vcetné pfipravy vyroby u nového vyrobku. V zavéru je pozornost

vénovana obecnym informacim ohledné RC modelt

Na tuto Cast navazuje kapitola nazvana jako analytickd ¢ast. Tato kapitola je vénovana
souasnému stavu vyroby, dostupnému vyrobnimu vybaveni. Za pomoci technické
dokumentace byly vytvofeny prvni dva prototypy, které slouzi k vypoctu vyrobnich Casl a
ovéfeni technologického postupu. Aby bylo mozné porozumét, jak dany produkt prodévat, je
analyzovana cilova skupina. Nasledné je v rdmci analyzy trhu porovnana konkurence, ktera se
zabyva prestavbami podobnych modeld. Vysledkem je cileni na modelafe a cenové rozpéti

konkurenénich vyrobka mezi 21 az 42 tisici K¢.

Ctvrta kapitola se vénuje konkrétnimu navrhu vyroby pro 3 varianty modelu lisici se stupném

vybaveni. Vyuziti pracovist je velmi nizké (pod hranici 10 %), je zde velky prostor pro pfipadné
navyseni vyroby. Z hlediska naroki na vyrobni prostory dostacuje dilna o vyméie 33,75 m?.
JelikoZ se jedna o kusovou vyrobu bude postacovat maximalné jeden pracovnik, ktery bude
vykonavat veskeré ¢innosti. Na konec byly stanoveny vyrobni nédklady a prodejni cena pro
vSechny 3 varianty modelu. Ceny jednotlivych variant se pohybuji od 15 do 52 tisic K¢ a zisk
Z jejich prodeju se pohybuje vzdy okolo 10 %.

V posledni ¢asti prace je, kromé hodnoceni dil¢ich navrhti a doporueni na zlepSeni
ekonomicke bilance, uvedeno ekonomické zhodnoceni pro dva piipady. Pfipad, kdy na vyrobu
bude zaméstnan pracovnik, se jevi jako nevyhodny a je doporuceno, aby veSkerou praci na

vyrobé vykonaval majitel.
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PRILOHA A: KUSOVNIKY

VARIANTA A— FENDT 1050

Sestava

1.1
1.2
13
14
15
1.6
1.7
1.8
1.9

1.10
1.11
1.12
1.13

1.14
1.15

1.16
1.19

1.20
1.21
1.22
1.23
1.24
1.25

1.26
1.27
1.28
1.29
1.30
1.31
1.32
133

Polozka

Podvozek

Zakladna

Zakladna — vyfuk
Zakladna — schody
Zadni bok pravy

Zadni bok levy

Zadni zavésovy blok
Pricna spojka

Servo s gumami

Zadni drzak serva fizeni

Predni drzak serva fizeni

Drzdak predni napravy predni

Drzak predni napravy zadni
Drzadk motoru

Paka SRT DL5020

Pficna trubicka serva zadnich

ramen
Paka predniho serva
Ovladaci tyc serva zadnich
ramen

Kulovy ¢ep zadnich ramen
Zadni rameno

Uchyceni zavésu

Zavés

Paka zadniho ramene
Ovladaci paka zadniho
ramene

Vidlicka plastova

Tahlo Rameno-Paka

Tahlo Servo-Pdka

Kolo — naboj

Sroub se zépustnou hlavou
Sroub se zépustnou hlavou
Sroub se zdpustnou hlavou

Sroub s valcovou hlavou s
vnitfnim Sestihranem

Rozméry [mm]

310x60x5
60x45x5
63x45x5
100x56x5
100x56x5
35x56x50
60x8x5

20x27x7
28x27x7
28x16,5x3
28x16,5x3

@ 40, délka 130,
tloustka 1,5

@ 8, délka 65,
tloustka 1
48,5x 11x 19

@ 6, délka 77,5

75x12x5
34x24x14
22x18x20
50x10x5

50x40x5

@2, délka 18
@ 2, délka 88
@ 79, délka 55
M3 x 10
M3 x 8

M3 x 12

M3 x 10

Al

Material

424 401
424 401
424 401
424 401
424 401
424 401
424 401

Filament 1,75mm
bily

424 401

424 401

424 401

424 401

424 401

424 401
424 401
424 401
424 401
424 401

424 401
424 401
424 401
424 401
1SO 10642
1SO 10642
1SO 10642

ISO 4762

Pocet

kust

[EREN [EREN [ N T =N R, N R P P R PP PR

R R R R NN

N R N D

16

0o

Pofizeni

Vyroba
Vyroba
Vyroba
Vyroba
Vyroba
Vyroba
Vyroba
Nakup
Vyroba

Vyroba
Vyroba
Vyroba
Vyroba

Nakup
Vyroba

Vyroba
Vyroba

Nakup
Vyroba
Vyroba
Vyroba
Vyroba
Vyroba

Nakup
Vyroba
Vyroba
Vyroba
Nakup
Nakup
Nakup
Nakup



134

1.35

2.1
2.2

3.1
3.2

Sroub s vélcovou hlavou s
vnitfnim Sestihranem
Sroub stavéci s vnitfnim
Sestihranem

Pohon

Motor s pfevodovkou
Regulator fizeni

Rizeni

Servo motory —sada
Regulator napéti

M3 x 12

M3 x 6

A2

ISO 4762

ISO 4029

Nakup

Nakup

Nakup

Nakup
Nakup



VARIANTA B - FENDT 1050

Sestava

0

0.1
1

1.1
1.2
13
14
15
1.6
1.7
1.8
1.9

1.10
1.11
1.12
1.13

1.14
1.15

1.16
1.19

1.20
1.21
1.22
1.23
1.24
1.25

1.26
1.27
1.28
1.29
1.30
1.31
1.32
1.33

1.34

Polozka

Zakladni model
Fendt 1050
Podvozek

Zakladna

Zakladna — vyfuk
Zakladna — schody
Zadni bok pravy
Zadni bok levy
Zadni zavésovy blok
PFi¢na spojka

Servo s gumami
Zadni drzak serva fizeni

Ptfedni drzak serva frizeni

Drzdak predni napravy predni

Drzdak predni napravy zadni
Drzadk motoru

Paka SRT DL5020

Pfi¢na trubicka serva zadnich

ramen
Paka predniho serva
Ovladaci tyc serva zadnich
ramen

Kulovy ¢ep zadnich ramen
Zadni rameno

Uchyceni zavésu

Zavés

Paka zadniho ramene
Ovladaci paka zadniho
ramene

Vidlicka plastova

Tahlo Rameno-Paka

Tahlo Servo-Paka

Kolo — naboj

Sroub se zdpustnou hlavou
Sroub se zépustnou hlavou
Sroub se zépustnou hlavou
Sroub s vélcovou hlavou s
vnitfnim Sestihranem
Sroub s vélcovou hlavou s
vhitfnim Sestihranem

Rozméry [mm]

310x60x5
60x45x5
63x45x5
100x56x5
100x56x5
35x56x50
60x8x5

20x27x7
28x27x7
28x16,5x3
28x16,5x3

@ 40, délka 130,
tloustka 1,5

@ 8, délka 65,
tloustka 1
48,5x 11x 19

@ 6, délka 77,5

75x12x5
34x24x14
22x18x20
50x10x5

50x40x5

@2, délka 18
@ 2, délka 88
@ 79, délka 55
M3 x 10

M3 x 8

M3 x 12

M3 x 10

M3 x12

A3

Material

424 401
424 401
424 401
424 401
424 401
424 401
424 401

Filament 1,75mm
bily

424 401

424 401

424 401

424 401

424 401

424 401
424 401
424 401
424 401
424 401

424 401
424 401
424 401
424 401
1SO 10642
1SO 10642
ISO 10642

ISO 4762

ISO 4762

Pocet

kust

IR (IR [ S = RPN R PR R R R R

R R R R NN

N RN D

16

0o

Pofizeni

Nakup

Vyroba
Vyroba
Vyroba
Vyroba
Vyroba
Vyroba
Vyroba
Nakup
Vyroba

Vyroba
Vyroba
Vyroba
Vyroba

Nakup
Vyroba

Vyroba
Vyroba

Nakup
Vyroba
Vyroba
Vyroba
Vyroba
Vyroba

Nakup
Vyroba
Vyroba
Vyroba
Nakup
Nakup
Nakup
Nakup

Nakup



1.35

2.1
2.2

3.1
3.2

4.1
4.2

5.1
5.2

6.1
6.2

Sroub stavéci s vnitfnim
Sestihranem

Pohon

Motor s pfevodovkou
Regulator fizeni

Rizeni

Servo motory —sada
Regulator napéti
Osvétleni

Ovladaci elektronika — sada
Elektronické soucdstky —
sada

Zvukovy modul

Zvukovy modul
Reproduktor 10 W
Dopliikové dily
Samolepici vinylova félie
Filament

M3 x 6

100x100

Ad

ISO 4029

Nakup

Nakup

Nakup

Nakup

Nakup
Nakup

Nakup
Nakup

Nakup
Nakup



VARIANTA C- FENDT 1050

Sestava

0

0.1
1

1.1
1.2
13
14
15
1.6
1.7
1.8
1.9

1.10
1.11
1.12
1.13

1.14
1.15

1.16
1.19

1.20
1.21
1.22
1.23
1.24
1.25

1.26
1.27
1.28
1.29
1.30
1.31
1.32
1.33

1.34

Polozka

Zakladni model
Fendt 1050
Podvozek

Zakladna

Zakladna — vyfuk
Zakladna — schody
Zadni bok pravy
Zadni bok levy
Zadni zavésovy blok
PFi¢na spojka

Servo s gumami
Zadni drzak serva fizeni

Ptfedni drzak serva rizeni

Drzdak predni napravy predni

Drzdak predni napravy zadni
Drzadk motoru

Paka SRT DL5020

Pfi¢na trubicka serva zadnich

ramen
Paka predniho serva
Ovladaci tyc serva zadnich
ramen

Kulovy ¢ep zadnich ramen
Zadni rameno

Uchyceni zavésu

Zavés

Paka zadniho ramene
Ovladaci paka zadniho
ramene

Vidlicka plastova

Tahlo Rameno-Paka

Tahlo Servo-Paka

Kolo — naboj

Sroub se zdpustnou hlavou
Sroub se zépustnou hlavou
Sroub se zépustnou hlavou
Sroub s vélcovou hlavou s
vnitfnim Sestihranem
Sroub s vélcovou hlavou s
vhitfnim Sestihranem

Rozméry [mm]

310x60x5
60x45x5
63x45x5
100x56x5
100x56x5
35x56x50
60x8x5

20x27x7
28x27x7
28x16,5x3
28x16,5x3

@ 40, délka 130,
tloustka 1,5

@ 8, délka 65,
tloustka 1
48,5x 11x 19

@ 6, délka 77,5

75x12x5
34x24x14
22x18x20
50x10x5

50x40x5

@2, délka 18
@ 2, délka 88
@ 79, délka 55
M3 x 10

M3 x 8

M3 x 12

M3 x 10

M3 x12

A5

Material

424 401
424 401
424 401
424 401
424 401
424 401
424 401

Filament 1,75mm
bily

424 401

424 401

424 401

424 401

424 401

424 401
424 401
424 401
424 401
424 401

424 401
424 401
424 401
424 401
1SO 10642
1SO 10642
ISO 10642

ISO 4762

ISO 4762

Pocet

kust

IR (IR [ S = RPN R PR R R R R

R R R R NN

N RN D

16

0o

Pofizeni

Nakup

Vyroba
Vyroba
Vyroba
Vyroba
Vyroba
Vyroba
Vyroba
Nakup
Vyroba

Vyroba
Vyroba
Vyroba
Vyroba

Nakup
Vyroba

Vyroba
Vyroba

Nakup
Vyroba
Vyroba
Vyroba
Vyroba
Vyroba

Nakup
Vyroba
Vyroba
Vyroba
Nakup
Nakup
Nakup
Nakup

Nakup



1.35

2.1
2.2

3.1
3.2

4.1
4.2

5.1
5.2

6.1
6.2

7.1
7.2
7.3
7.4

Sroub stavéci s vnitfnim
Sestihranem

Pohon

Motor s pfevodovkou
Regulator fizeni

Rizeni

Servo motory —sada
Regulator napéti
Osvétleni

Ovladaci elektronika — sada
Elektronické soucdstky —
sada

Zvukovy modul

Zvukovy modul
Reproduktor 10 W
Doplrikové dily
Samolepici vinylova félie
Filament

RC vybaveni

Vysila¢

Prijimac

Nabijecka

Akumulator

M3 x 6

100x100

A6

ISO 4029

[ER N

[ S =

Nakup

Nakup

Nakup
Nakup

Nakup
Nakup

Nakup
Nakup

Nakup
Nakup

Nakup
Nakup
Nakup
Nakup



