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ABSTRAKT

Tato bakalafska prace se zabyva studii pribéhu zakazky vyrobnim sektorem firmy
RETEZY VAMBERK, spol. s r.0. V teoretické ¢asti jsou definovany pojmy dilezité
pro pochopeni problematiky. V analytické ¢asti je popsana stavajici situace v podniku,
ktera vede ke zjiSténi nedostatkii. Dale jsou zde popsany postupy vedouci k odstranéni

téchto nedostatkli za ucelem zvyseni efektivnosti vyrobniho systému.

ABSTRACT

This thesis deals with commission process in a manufacturing company. The analysis is
carried out at the company RETEZY VAMBERK, spol. sr.0. Terms important for
understanding the issue are defined in the theoretical part. The analytical part describes
the current situation in the company and deficiencies coming out of it. Moreover, there
are described procedures leading to the removal of these deficiencies in order to

increase effectiveness of the system.
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UVvOoD

soustfedit. Bez dokonalého vyrobniho systému by se zadna firma nebyla schopna dostat
na vrchol svého odvétvi. Cim vétsi harmonie panuje v piipravé, ndkupu piisluiného
materidlu a vyrobnim useku, tim 1épe funguje firma jako celek. To ve vyrobé vznikaji
vyrobky, které firma prodava. Klicovym faktorem vyrobniho procesu je také vzajemna
spoluprace vyrobnich dilen. Bez ni by byl ve vSem chaos, coz by mélo za nasledek
nejlepsi vyrobni proces je ale efektivnost jednotlivych vyrobnich tsekt. Je potieba, aby
kazdy vyrobni usek pracoval co nejvice efektivné. Jen tak Ize uspokojit maximum
zakaznikd. Pokud by totiz néktery usek nevyuzival svych kapacit spravné, nejen ze by
se cely prib¢h vyrobniho procesu zpomalil, ale také prodrazil, coz je pro kazdou firmu
naprosto nezadouci a hlavné zbyteéné. Kazdy podnik se snazi, aby byl jeho vyrobni
proces co nejrychlejsi, ale zaroven to nijak nepoznamenalo kvalitu vyrobkl. Rychlost
nikdy nemize jit na tkor kvality, jinak by kazda vyrobni firma rychle ztracela své

zakazniky.

Vyrobni firma, se kterou budu na své praci spolupracovat, se jmenuje RETEZY
VAMBERK, spol. s r.0. se sidlem ve Vamberku. Tato firma se zamétfuje na vyrobu

strojirenskych fetézli nejriznéjsich typt.

Bakalarskd prace bude rozdélena do né€kolika ¢asti, ve kterych se budu postupné
zabyvat teorii, kterd je dulezitd pro pochopeni problematiky, podnikatelskym
subjektem, pii ¢emz vyrobni sek, ktery je pro praci stézejni, bude zpracovan podrobné

ve vlastni kapitole.

Prace by méla vést ke zjisténi nedostatkdi ve vyrobnim procesu a k navrhu, ktery tento

nedostatek rozumné odstrani pfi zachovani pozadovanych vlastnosti.
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1 CIL PRACE A METODIKA

Cilem bakalaiské prace je analyza vyrobniho procesu firmy RETEZY VAMBERK,
spol. s r.0., ktera by méla vést ke zlepSeni vybrané ¢asti vyrobniho procesu tak, aby bylo

dosazeno pozadované jakosti, Casu a nakladu.

Dil¢i cile
- analyza pribchu Cinnosti zakazky
- analyza materidlovych toka
- vyhodnoceni pro odstranéni nedostatki
- navrhy na zlepSeni

- ekonomické zhodnoceni navrhili na zlepSeni

12



2 TEORETICKA VYCHODISKA PRACE

V této kapitole bude vysvétlena teorie stézejni pro pochopeni problematiky prace

2.1 Vyroba

Pojem vyroba je velmi dilezity. Je to totiz zdkladni Cinnost podniku. Definovani je
nicmén¢ dosti specifické a zalezi na autorovi, z jakého pohledu se na ni diva. Mize ji
vidét bud’ ze Sir§iho, nebo z podnikového pohledu. Autor G. Wohe definoval vyrobu
ptiliS obsahla, jelikoz zahrnuje veskeré podnikové funkce jako je tfeba potizeni
vyrobnich faktorti, doprava nebo i poskytovani sluzeb, sprava ¢i kontrola. Je tedy
nezbytné tuto definici z(zit pouze na vykony v podniku. Podle specializace podnikd se
musi vykony pfirozené 1iSit. Wohe témito vykony rozumi v téZebnich podnicich tézbu
surovin, ve vyrobnich podnicich zhotoveni vyrobki, ve zpracovatelskych podnicich
opracovani surovin a vyrobkl a konecné poskytovani sluzeb ve firmach zamétujicich se
na nabizeni sluzeb. Timto se pojem vyroba zuzil na n¢kolik zakladnich funkci, mezi
které patii ndkup, doprava, skladovani, pfipadné zhotovovani ¢i poskytovani sluzeb
a ptirozené kontrola téchto oblasti. Pokud bychom chtéli jit jesté dale, mizeme vyrobu

. roMro v ’ o 1
nahradit slovem zhotoveni, ¢imz se rozumi tovarni vyroba.

2.2 Vyrobni proces

Vyrobni proces se s ¢asem stile méni. S tim jak se méni faktory jako technologie,
zékony, konkurence, je tieba vylepSovat vyrobni proces. Snaha kazdého podniku je
piivést do procesu inovativni prvky co nejdiive, nejlépe pred konkurenénimi firmami,
aby ziskal konkuren¢ni vyhodu. Kromé co nejv€asnéjSiho zavedeni téchto prvki
do vyroby je diilezité, aby byly skute¢né néjakym zptsobem inovujici. Ne kazda zména
vede k lepsimu. Je dulezité se soustiedit zejména na rychlost. Snaha dosdhnout co

nejnizsi pribézné doby je jedna z nejvyssich priorit.?

YWOHE, G. Uvod do podnikového hospoddrstvi. 1995. s. 185.
2 JUROVA, M. Organizace pripravy vyroby. 2009.s. 7.
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Abychom ale mohli vyrobni proces inovovat, musime ho nejprve definovat. Jednd se
o cilevédomy lidsky proces, pfi kterém dochdzi k transformaci vstupli na vystupy.
V podstaté¢ jde tedy o uclelnou kombinaci vstupnich faktorti za ucelem vytvofeni
vécnych vykont ¢i sluzeb, zalezi na zaméieni podniku. Mezi vstupy fadime energie,
material, informace, pracovni silu ¢i vyrobni prostfedky. Transformace téchto faktort
vedou ke vzniku vystupd. Vystupem mohou byt rizné vyrobky a sluzby, ale také

nezadouci produkty jako emise ¢i odpad.3

U vyrobniho procesu rozliSujeme tii zakladni faze. Jako prvni fazi povazujeme fazi
predvyrobni. V té se realizuje zejména vyroba polotovaru, jako jsou odlitky, vykovky,
vylisky nebo rizné slitiny. Dalsi faze je faze vyrobni. Do té zahrnujeme vyrobu soucasti
dalezitych pro kone¢ny vyrobek, jako je opracovani na obrabécich strojich, pokovovani,
pozinkovani nebo tfeba svafeni. Posledni zdkladni fazi je fdze dokoncovaci. Sem patii

v o . . , « s v 4
montdze riiznych podskupin a skupin a také kone¢na montaz.

2.3 Technicka priprava vyroby

Ulohy, kterymi se technické piiprava vyroby zabyva, jsou vyvolany vyzkumem trhu
a prizkumem potteb. Technicka piiprava vyroby je v kazdém podniku odli$nd. Je totiz
zcela zavisld na druhu a objemu vyroby, na stupni sloZitosti vyrobniho procesu,

technologické urovni vyroby produktd a na struktuie V}’lroby.5

“Obecné se TPV sklada:

- Z konstrukce novych a zdokonalovani jiz vyrabénych produktii,
- Zvypracovani a zdokonalovani vyrobnich postupii,

- Zvypracovani progresivnich norem,

- Z konstrukce a zhotoveni ndaradi,

- ZvyzkouSeni a serizeni navrzenych vyrobnich postupii.

*TOMEK, G. a V. VAVROVA. Integrované fizeni vyroby: od operativniho rizeni vyroby k
dodavatelskému retézci. 2014. s. 26.

* VEIDELEK, J. Jak zlepsit vyrobni proces. 1998. s. 52.

®tamtéz s. 11.
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Celé udobi TPV Ize rozdélit na tri etapy:

- pFipravu prototypu,

- pripravu k sériové vyrobe,
- rozbéh sériové vyroby. “®

Podle zaméfeni rozliSujeme 3 zdkladni typy zabezpeceni vyroby a to konstrukéni
pfipravu vyroby, technologickou piipravu vyroby a organizacni pfipravu vyrobu. Aby
proces vyroby fungoval podle o¢ekdvani, musi se vyrobni podnik zaméfit na vSechny
piipravy stejné¢ dikladné. Podcenéni by mohlo vést k nezddoucim vysledkim.

V posledni dobé technickou ptipravu vyroby zna¢én€ ovlivnil rozmach pocitacové

techniky, kterou Ize v mnoha aspektech vyuZit a proces piipravy tim zjednodusit.”

2.3.1 Konstrukéni priprava vyroby

Konstrukéni ptipravou vyroby se podnik zabyva jako prvni. Patfi sem zejména rtizné
dokumenty, kterymi se zajist'uje urcitd pozadovana technologi¢nost konstrukce tak, aby
bylo dosazeno co nejhospodarnéjSich vyrobnich postupl. Zaroven ale musi byt
dosazeno 1 pozadované kvality, kterd odpovidd typu vyroby. Za dokumenty jsou
povazovany vyrobni a montazni vykresy, riznd schémata pro provozni ucely, technické

podminky ¢i navody k pouziti.2

2.3.2 Technologicka priprava vyroby

Technologickou piipravu vyroby zajistuje technologické oddé€leni. Jeho tkolem je
zajistit, aby byl vyrobni proces co nejefektivnéjsi. S ohledem na technickou vybavenost
podniku musi byt zajiSténa vysoka jakost vyroby jednotlivych soucasti a jejich nasledné
montaze. Déle je zapottebi, aby byla vyrobni zafizeni vyuZzita na svoje maximalni

kapacity. S tim souvisi optimalni doba vyrobniho cyklu. Dulezité je i dosazeni co

v

® VEIDELEK, J. Jak zlepsit vyrobni proces. 1998. s. 11.
" JUROVA, M. Organizace pripravy vyroby. 2009. s. 41.
8 VEIDELEK, J. Jak zlepsit virobni proces. 1998. s. 19-20.
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prostiednictvim dokument jako technologické postupy, normy vyuziti zafizeni,

. o s ; . , 9
nastrojii, materidlu a dokumenty o zavedeni kontroly a organizace prace.

2.3.3 Organiza¢ni priprava vyroby

Pro vyrobu je dulezité, aby v podniku panovala urcitd harmonie mezi jednotlivymi
oddélenimi, at’ uz se jedna o d€lniky vyroby, technology nebo tifeba o odd€leni nakupu
¢1 udrzbu. Tato oddéleni jsou mezi sebou méné ¢i vice provazana. Jejich tkony
na sebe navazuji, tudiz je nezbytné, aby mezi sebou spolupracovala. Jako hlavni
¢innosti organizac¢ni pfipravy vyroby je povazovano usporadani vyrobniho procesu,
materidlovych tokl, rozhodnuti o pouziti pomocnych ¢i dopravnich zafizeni nebo

AT . o 10
zacvik a skoleni pracovniki.

2.4 Typy vyroby

V zakladu Ize vyrobu ¢lenit do 3 hlavnich typi.

2.4.1 Kusova vyroba

Pokud se podnik zabyvé kusovou vyrobou, vyrabi pouze jeden vyrobek. V ptipadé, Ze
jde o vyrobu vice jednotek, pak se tyto vyrobky mezi sebou né¢im lisi. Velky duraz je
kladen na kvalifikaci pracovni sily. Vzhledem k tomu, Ze se vyrabi velmi specifické
produkty, je opravdu dulezité, aby zde nebyla Z4dna chyba. Jeji napraveni mlze byt
naro¢né a spokojenost zdkaznika je pfi tomto typu vyroby klic¢ova. Do této kategorie
patii naptiklad vyroba lodi, velkorypadel, mostl ¢i riznych unikatnich staveb. Pokud se
jedna o vyrobky nehybné, tzn. riizné stavby, a je potieba, aby se technika premistila
na misto vzniku téchto staveb, hovoii se o vyrobé na staveniSti. Pokud se produkty
vyrabi v misté vyrobce, hovoii se o vyrobé na zakdzku (dodavka vzduchotechniky,
kotelny...). V tomto ptipad¢ jsou parametry vyrobku vytyCeny zakaznikem. Do této
kategorie se dale tadi vyroby podle projektu, kam spadaji naptiklad mosty nebo

nestandartni vyrobni haly.™

S VEIDELEK, J. Jak zlepsit virobni proces. 1998. s. 20-21.
Y JUROVA, M. Organizace pripravy vyroby. 2009. s. 50.
1 SYNEK, M. Manazérskd ekonomika. 2011. s. 253.
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2.4.2 Sériova vyroba

Jedna se o vyrobu velkého mnozstvi stejnych produkti, ktera se navic neustale opakuje.
Takto se vyrabi napiiklad praci prasky, hiebiky, Srouby. Sériova vyroba je vyrobou
na sklad, takze se objednavky uskuteciuji ze skladu, coz znamena, ze zdkaznik vyrobu
piimo neovliviiuje. Do této kategorie rovné€z zahrnujeme montaz na zakazku, kam patii
vyroba automobilil ¢i motocykl. V dnesni dobé¢ je pro tento typ vyroby typickéd vysoka

, . , ; , , , . v .12
mira mechanizace vyrobniho procesu, ktera cely proces vyroby zjednodusuje.

2.4.3 Hromadna vyroba

Jedna se o dlouhotrvajici masovou vyrobu jednoho vyrobku. Typické pro tento druh
vyroby je, Ze konecny vyrobek je stale stejny, takze neni potieba vymyslet zadné velké
inovace. Typickym ptikladem hromadné vyroby miize byt vyroba cigaret, mléka, papiru
¢i cementu. Vzhledem k faktu, Ze neni potfeba ¢astych zmén ve vyrobnim procesu, je
snaha o co nejvetsi automatizaci a mechanizaci. Lidskd pracovni sila je omezena na
minimum. Diky tomu, Ze vétSinu prace vykonavaji stroje, tvoii vétsinu nakladi naklady
fixni. To znamend, Ze kapacitni vyuziti by mélo dosahovat svého maxima. Vyroba je
koncipovéana tak, aby mohly vstupni suroviny i hotové vyrobky nepfetrzité¢ plynout
vyrobni halou. Toho mtze byt docileno tfeba pasovou vyrobou, béhem které¢ vyrobni

pasy dopravuji mechanicky vyrobky napfi¢ halou.™

2.5 PribéZna doba vyroby

Je dllezité nezaménovat pribéznou dobu vyroby s pribéznou dobou vyrobku. Zatimco
do pritbézné doby vyrobku zahrnujeme cely jeho cyklus (viz obrazek 1), do pribézné
doby vyroby patii pouze vyrobni cyklus. Do vyrobniho cyklu patii celd fada dil¢ich
Casi, jako je technologicky cas, netechnologicky Cas, ale 1 Cas pferuseni. Mezi Casy
technologické fadime ty operace, kdy Se vyroba skuteéné fyzicky uskuteciiuje, jako jsou
rucni operace, strojni operace nebo riizné automatické operace. Mezi netechnologické
Casy fadime ty Cinnosti, které se piimo podileji na tom, aby se mohlo vyrabét, jako je

pfiprava pracovist, sefizovani strojli, razné piepravni operace a manipulace

12 9YNEK, M. Manazérské ekonomika. 2011. s. 253.
18 tamtéz
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s materidlem jako nakladéani ¢i skladovani. Casy pteruseni jsou pro vyrobu nezadouci
a je teda potieba je co nejvice eliminovat. Pferuseni mize byt vyvolano poruchou stroje,
nutnou udrzbou nebo tfeba i nedostatkem materidlu nebo energie. Pieruseni muize

vyvolat i délnik, pokud praci nevénuje dostateCnou pﬁpravu.14

Priibézna doba vyrobku

Technické ptiprava

vjroby Vyrobni cyklus Expedice

Zakéazkova prace

Obrazek 1: Vztah priib&Zné doby vyrobku a vyroby (Zdroj: zpracovano dle *°)

2.6 Kapacita

vvvvvv

Je to totiz vlastnost, kterou disponuje jakykoliv hmotny investi¢éni majetek. V soucasné
dobé neni mozné, aby mélo cokoliv svou kapacitu neomezenou. Za urcity ¢asovy usek
je tento vykon vzdy omezeny. Je tedy nezbytné, aby byla kapacita stroje co nejvice
vyuzivana. Kazdy stroj je omezeny i1 urcitou zivotnosti. Ta se sice nesniZzuje v dobé
necinnosti nijak vyrazné, ptesto je pfiliSna ne€innost nezadouci. Na druhou stranu
vyuzivani stroje na maximalni kapacitu také nemusi byt optimalni feSeni vzhledem
k ekonomickému hledisku. Je-li pro podnik niz8i vyuziti kapacity hospodarng;jsi, neni
diitvod pracovat na samé hranici stroje. Nejde ovSem zapominat ani na kvalitativni
schopnost vykonu. Jeho piekroc¢eni by mohlo velmi snadno vést k vyssi zmetkovitosti,
coz by pfineslo 1 vyssi ndklady. Pokud by se ale vykon kviili kvalit¢ zpomalil az moc,
pro podnik by bylo vyhodnéj$i pracovat na zatizeni o nizs§i vykonnosti, jehoz provoz je
zpravidla 1 levnéj$i. Kazdy podnik si musi najit sam, které feSeni je pro ného

nej optirnélnéjéi.16

YTOMEK, G. a V. VAVROVA. Integrované rizeni vyroby: od operativniho Fizeni vyroby k
dodavatelskému retézci. 2014. s. 146-147.

' tamtéz s. 147.

Y WOHE, G. Uvod do podnikového hospoddrstvi. 1995. s. 152-153.
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2.7 Rizeni prace pri vyrobé
Rizeni prace ve vyrobé je dileZité zejména pro co nejvyssi vykonnost prace.

2.7.1 Postaveni ¢lovéka ve vyrobé

Postaveni Cloveéka ve vyrobé je stale velmi dulezité. I pfes nekoncici snahu zni Gplna
automatizace vyroby stale pouze jako sen. V nékterych specifickych vyrobach je sice
automatizace na vysoké trovni, napii¢ celym spektrem je ¢loveék nicméné stale hlavnim
motorem. Technické moznosti lidstva jsou v tomto sméru bohuzel stile jesté velmi
omezené. Lidska pracovni sila miize tedy stale byt povazovana za hlavni Cinitel vyroby.
I kdyz by se mohlo zdat, ze se diky neustalé mechanizaci a automatizaci jeji postaveni
snizuje, opak je pravdou. Clovék uZ sice nevykonava tolik prace holyma rukama, ale
pravé tato technicka vybavenost vyzaduje od pracovnika vétsi miru flexibility. Neustala
potifeba pracovnika se ptizplisobovat inovativnim druhim vyroby klade diraz zejména
na jeho tvarci schopnost. Musi podstupovat neustald Skoleni a Casto si zvySovat svoji
kvalifikaci. V porovnani se strojem je to totiz ¢lovék, kdo je méné spolehlivy. Zvyseni

jeho spolehlivosti je tedy pro podnik velmi dileZitou a nezanedbatelnou otazkou.™

2.7.2 Organizace prace

Dokonala organizace prace je pro podnik velmi slozitou zalezitosti. Musi se totiz ohlizet
napii¢ fadou rtznych védeckych odvétvi, které se problematikou pracovni ¢innosti
zabyvaji. Mezi né se fadi zejména psychologie prace, sociologie prace, ekonomika
préce, pracovni pravo atd. Cilem spravné organizace prace je sladit technické pfistroje a
lidskou ¢innost tak, aby se dosahovalo optimélniho vyuZziti pracovnich 1 materialnich
zdrojti, vysoké efektivnosti a v neposledni fadé zabezpecit vysokou ochranu zdravi

Clovéka. Mezi hlavni oblasti ¢innosti organizace prace patfi:

- dé&lba a kooperace prace
- organizace a obsluha pracovist’
- organizace pracovni doby

o . . 118
- vytvafeni pracovniho prostiedi

Y MAKOVEC, J. Zdklady Fizeni vyroby. 1996. s. 57.
18 tamtéz s. 57-58.
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Délba a kooperace prace

Délba a kooperace prace jsou nepochybné velmi dilezitymi faktory vyroby. Nejdiive je
ale potieba tyto pojmy definovat.

,Délba prace predstavuje rozcleneni pracovniho procesu na dilc¢i casti, které jsou
pridélovany jako pracovni ukoly pracovnikiim nebo pracovnim kolektiviim. *

., Kooperace prace spociva ve spojovani dilcich casti pracovniho procesu v jednotny
pracovni proces, ve sladovani riznych druhii praci, jejichz vysledkem je finalni
vyrobek.

Jejich vzajemna provazanost je patrnd na prvni pohled. Délba prace ovliviiuje
piedevsim vyrobni strukturu podniku, strukturu pracovnikili a rozmisténi pracovist. Obé
jsou nicméné velmi vazané na technické moznosti podniku. Mira mechanizace

: . : e s s 1
a automatizace urduje, jak moc je v d&lb& prace zastoupena lidska &innost.™

Délbu prace je mozné jesté délit a to na funkeni, technologickou a kvalifikaéni délbu
prace. Funké¢ni, jak uz znazvu vyplyva, je Gzce spojena z funkcei jednotlivych praci
ve vyrobé. Tyto prace mohou byt v zdsad¢ spojené s pretvarenim materiadld a surovin
ve vyrobek vykonavany délniky, s jejich pfemistovanim a uchovavanim provadénymi
provoznimi a obsluhujicimi pracovniky, nebo prace fidici, administrativni, technické
a tvir¢i zabezpe€eny ostatnimi pracovniky. Technologickd délba prace naopak cleni
vykonavané prace podle charakteru technologického jako naptiklad lisovani, obrabéni,
montaz a tak dale. Kvalifikacni délba rozd€luje prace podle naroku, které kladou

na kvalifikaci pracovniki.?

Spravna délba prace je tedy velmi dilezitd. Diky ni se mizou urcité operace provadét
soubézné, coz vede ke zkracovani pribézné doby vyroby. Déle muze dopomoci
ke specializaci pracovnikli a navySovani jejich Sikovnosti nebo k rastu kvality prace.
Proto je jeji neustdlda studie nezbytna. K zakladnim prvkiim, na které je potieba se

soustiedit pfi zdokonalovani d€lby a kooperace prace, patii zejména stiidani pracovist’,

¥ MAKOVEC, J. Zdklady Fizeni vyroby. 1996. s. 58.
20 tamtéy
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sdruzovani Operaci, spojovani profesi, vicestrojova obsluha ¢i uplatiiovani forem

. . 21
organizacce prace.

Organizace a obsluha pracovist’

Hlavnimi otdzkami organizace a obsluhy pracovist jsou predevSim ty tykajici se
vybaveni podniku, prostorového uspotradani a obsluhy pracovist. Toto téma nemtize byt
firmou opomenuto, jelikoz se od n¢j odviji efektivni pribéh prace na pracovisti.
Vybaveni podniku piedstavuje technologické vybaveni firmy, kvalitu materidla c¢i
pouzitych surovin, néstroje pouzivané pii praci a mnoho dalSich. Je =zavislé
na charakteru vyrobni cinnosti, technologického procesu a v neposledni tadé
na mechanizaci a automatizaci pracovisté, ktera udava pocet strojii na pracovisti.
Prostorové uspotfadani pracovisté se zabyva prostorovym rozmisténim vSech zafizeni
na pracovisti. Podnik se snazi dosahnout toho, aby byla prace pro pracovnika pohodlna,
bezpecna a pokud mozno i co nejméné namahava. K tomu se navic snazi dosdhnout
i idealniho prostorového uspofadani. Neni snadné vSechny tyto podminky splnit,
nicméné je to pro podnik dilezité. Obsluha pracovist tesi zaleZitosti zabyvajici se
sefizovanim a udrzbou pracovist’ a zafizeni, uklid na pracovisti, vybavenost pracovisté

potfebnymi nastroji pro vyrobu, kontrolu jakosti & dodéani vyrobnich vykresi.??

Organizace pracovni doby

Pracovni doba musi byt pfesn€ rozvrhnuta do dil¢ich ¢asovych obdobi v ramci smény
dne, tydne a roku. Musi také obsahovat dobu urcenou k odpocinku, jelikoZ neni
v lidskych silach pracovat bez piestani. Pravidla stanoveni této doby se nazyvaji
rezimem prace a odpocinku. ReZim prace a odpocinku pracuje na nékolika trovnich.
Na urovni smén se zabyva délkou piestavek, jejich poftem a jejich ¢asovému rozloZeni
ve smeéne. Toto je Gzce spojeno predevSim s fyzickou néarocnosti prace. Denni rezim
prace a odpocCinku miize byt jednosménny, dvousménny nebo tfisménny. Pii nocni
sméng, tj. od 22h do 6h je fyziologicka schopnost ¢lovéka nejnizsi, coz musi byt brano
Vv potaz. Tydenni rezim prace a odpocinku zkouma rozloZeni pracovnich a nepracovnich
dni v tydnu, stfidani pracovnich smén a jejich c¢asové umisténi. Ohledné produktivity

prace je nejvyhodnéjsi interval péti pracovnich dni v fadé¢ se dvéma dny odpocinku.

2l MAKOVEC, J. Zdklady Fizeni viroby. 1996. s. 58-59.
%2 tamtéz. s. 61.
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Roc¢ni rezim prace a odpocinku teS$i dobu urcenou k dlouhodobéjsimu odpocinku,
jelikoz dvoudenni odpocinek nedokaze ¢lovéka tplné vypnout. K tomu se vyuziva tieba

celozavodni dovolené.?®

Vytvareni pracovniho prostredi

Pracovni prostfedi ma bezprostiedni vliv na produktivitu pracovnika a pracovni pohodu,
se kterou vykonava svoji pracovni ¢innost. Pracovni prostiedi fesi zejména socidlné
psychologické podminky prace, hygienicko-bezpecnostni podminky prace a socidlni
vybaveni pracovist. Socialné psychologické podminky jsou ovlivnéné predevsim
vztahy v kolektivu na pracovisti a postaveni pracovnika v ném. V pracovnim procesu
probihd neustala interakce mezi pracovniky, je tedy Zadouci, aby mezi sebou patii¢né
vychazeli. V opaéném piipad¢ by nemusela pfi pracovni ¢innosti panovat pohoda, coz
by mohlo vést k nedostatecnému vykonu prace. Mezi hlavni faktory hygienicko-
bezpec¢nostnich podminek zahrnujeme osvétleni, barevnou upravu, hluk, pracovni
ovzdusi a bezpe€nost prace. A¢ se to muze jevit jinak, osvétleni je velmi dulezité. Zrak
Clovék vyuzivad jako svlj hlavni smysl, je tudiZ nutné zajistit idedlni viditelnost
pfi préci. S tim uzce souvisi barevna Uprava pracovisté. Vhodné rozlozeni barev mize
zvysit pracovni pohodu i vykon pracovnika. Hluk na druhou stranu je negativni faktor
sdm o sobé. Nadmérna hlasitost vede k rychlejsi ztraté koncentrace pracovnika, takze se
snizuje jeho vykon. Jeho eliminace nebo alespoii Utlum je nicméné velmi slozita
a mnohdy nemozna. Pomoci miiZe izolace zdroje hluku nebo zvySena osobni ochrana
pracovnika, modernégj$i stroje mizou také pomoci. Znecisténi ovzdusi rovnéz zanechava
negativni dopad na pracovnika a jeho pracovni vykon. Miuze mit bud snizenou
viditelnost, nebo dychaci problémy. Problém muze zpUsobit i nespravna teplota
na pracovisti. NejdileZitejsi je vSak bezpecnost. Je to hlavni faktor, ktery musi byt bran
V potaz pfi jakémkoliv rozhodnuti. Je to velice obsahlé téma, kterému musi byt dana
v podniku velika pozornost, jelikoz nebezpeci ¢iha ve vyrobé témet vSude. At uz jde
o stroje, chemikalie, proud ¢i dalsi faktory, pracovnik musi byt vzdy co nejlépe chranén.
Poslednim prvkem pracovniho prostiedi je jeho socialni vybaveni. Sem fadime zafizeni

pecujici o osobni potieby pracovnika, at’ uz pted, béhem nebo po pracovni dob¢. Jde

2 MAKOVEC, J. Zdklady rizeni viroby. 1996. s. 62-63.
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zejména o zafizeni pecujici o pracovnikovu zivotospravu, osobni hygienu, zivotni

ochrany a stanoveného rezimu prace a odpoginku.?*

2.8 Stihla vyroba

Stihla vyroba je metodika, podle které se podnik snazi uspokojit potieby zdkazniki tim,
ze vyrabi pouze to, co zakaznik pozaduje a co ho ¢ini spokojenym. Hlavni cil, kterym se
toho snazi podnik dosahnout, je co mozna nejkratsi pribézna doba vyroby. Ta piinasi
vetsi produktivitu préce, jelikoz se muize vyrabét vice produktl za stejny Cas jako
pfedtim. Déle je to snizovani nakladl, které mize prostfednictvim nizSich cen vyvolat
dulezitou konkuren¢ni vyhodu. Dulezité ale je, aby se to negativné neprojevovalo
na kvalité¢ vyrobkl. Déle je to sniZovani zadsob. Omezeni zbyte¢né skladovanych zasob
se odrazi na zvySeni obratu kapitalu. V ramci podniku probihaji procesy, které urcitym
vétsim nebo mensSim zplisobem vytvaieji hodnotu produktu, ale i procesy, které ji nijak
neptispivaji. Ty ale pro podnik nejsou potfebné, je tedy nutné zabyvat se jejich
eliminaci nebo alespon redukci. Tyto nadbytecné cinnosti (=ztraty) pro firmu

ptedstavuji plytvani zdroji, které by mohly byt vyuzity 1épe.?

2.9 Obrabéni

Jedna se o technologicky proces, béhem kterého se pfebytecna cast polotovaru oddéluje
od obrobku ve formé tfisky. Toho je dosazeno bfitem fezného nastroje. Obrabéni je
velmi dilezité, jelikoZ umoziuje vytvofit vyrobek pozadovanych tvari a rozmért a to
s dokonalou ptesnosti. V dnesni dobé se k obrabéni vyuziva zejména automatickych
obrabécich stroji, tlak je tedy kladen pfevazné na setfizovace a technologa, ktefi musi

projevit dobrou znalost vSech zakonitosti a podrninek.26

* MAKOVEC, J. Zdklady rizeni viroby. 1996. s. 63-64.
® TOMEK, G. a V. VAVROVA. Integrované fizeni vyroby: od operativniho Fizeni vyroby k

dodavatelskému retézci. 2014. s. 66-67.
® HLUCHY, Miroslav a Vaclav HANEK. Strojirenskd technologie 2. 2001. s. 53.
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3 PODNIKATELSKY SUBJEKT - RETEZY VAMBERK

V této kapitole bude popsana v prvé fadé podnikatelska Cinnost a administrativni ¢ast

podniku.

3.1 Historie spole¢nosti

., 1939 - Zacala vyroba clankovych retézit ve Vamberku.

1952 - V tehdejsim statnim podniku se zacaly vyrabét valeckové retézy a retézy
pro zemedeélstvi.

1961 - Vyroba se rozsirila o dopravni retézy a gallovy retezy.

1978 - Spolecnost zacala exportovat své vyrobky do zahranici.

1992 - Privatizace stdtni spolecnosti a zahdjent vyroby firmy RETEZY VAMBERK spol.
STr.o.

1993 - Certifikace dle DIN ISO 9002.

1995 - Vyroba pro export piekrocila 50% objemu vyroby.

1996 - RETEZY VAMBERK kupuji tehdejsi statni podnik MORAVIA Marianské Udoli
S.p. —zavod 02 Hlubocky.

1998 - Pobocka RETEZY VAMBERK — Hlubocky byla prodana. Vyroba se koncentruje
pouze ve Vamberku.

2003 - Certifikace dle ISO 9001:2000. Podstatné navyseni objemu vyroby a rozsireni
vyrobniho sortimentu o specidlni retezy.

2006 — 2008 - Spolecnost vyrazné modernizuje vyrobni zarizeni.

2009 - Certifikace dle ISO 9001:2008. Navrhovani novych produktii a nastrojii ve 3D.

2013 - Vyroba se rozsifila o retézova kola. “”’

3.2 Soucasnost

Sou¢asna spole¢nost RETEZY VAMBERK, spol. sr.0. spada mezi nejvétsi vyrobce
fetézli a fetézovych kol v celé stfedni Evropé. Mezi fetézy, které firma vyrabi, patii
valeckoveé, valeckové dopravni, fleyerové, pouzdrové, gallové, dopravni, rotary
a specidlni fetézy, dale pak fetézy pro zemé&délstvi, pekarny, vyrobu izolacnich
materidlii, podvésné dopravniky, dievaisky a papirensky primysl a mnoho dalSich.
Od roku 2013 patii do vyrobniho programu také fetézova kola, ktera jsou k dispozici

ke vSem nabizenym fetéziim. V soucasnosti firma vyrabi vice nez 10 000 typt fetézil

?’ RETEZY VAMBERK [online].
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v rozteCich od 8 do 630 mm; tloustka desek nekterych fetézii mize dosahovat az 100
mm a jeden metr fet€ézu mize dosahovat hmotnosti az 1 500 kg. V soucasn¢ dobé ma
firma celkovy ro¢ni obrat vice nez 250 000 000 K¢ a zaméstnava 155 zameéstnancil.
Export uz ¢ini vice nez 70% z celkového obratu. Nejvice se ze zahrani¢nich trhi dafi
vyvazet do Némecka, Itdlie, Slovenska, Skandinavie, Rakouska, Danska, Francie

S x . . A 28
a Span¢lska. Firma viibec nevyvazi mimo Evropu.

3.3 Vyrobni program

Vyrobni program se sklada ze 3 hlavnich skupin fetézii a z fetézovych kol.

3.3.1 Valeckové retézy

RETEZY VAMBERK nabizi uplnou $kalu véleCkovych fetézii ve vsech moznych
rozmé&rech a provedenich, jako je zinkované, niklované a nerezové provedeni. Firma se
snazi vyhovét vSem pozadavkim zakaznikd, tudiz je ve vyrobnim sortimentu firmy
mnoho véleckovych fetézl dle jejich specifickych poZadavki. Valeckové fetézy se
pouzivaji pro ptenos sily, =zajiStuji pfevod mezi motorem a pohanénou

T vr ;2
soucasti — hiideli.?®

%,

Obrazek 2: Vileckovy fetéz
(Zdroj: zpracovano dle *°)

3.3.2 Dopravni fetézy

Dopravni fetézy piedstavuji stéZejni ¢ast vyrobniho programu firmy. Spole¢nost nabizi
kompletni sortiment dopravnich fetézt. RETEZY VAMBERK jsou rovnéz schopné
vyrobit specialni dopravni fetézy vSech moZnych konstrukénich feSeni

a rozmeért pouzitelné pro vSechna primyslova odvétvi. Dopravni fetézy nalézaji vyuziti

 RETEZY VAMBERK [online].
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pii prepravé sypkych nebo kusovych materialti naptiklad v kamenolomech, kde zajist'uji
prepravu kamenid pii nakladdni. Dale se vyuzivaji naptiklad v zemédélstvi nebo

Vv dievaiském priimyslu pti dopravé klad a §tépk1°1.31

Obrazek 3: Dopravni fetéz

(Zdroj: zpracovano dle )

3.3.3 Specialni Fetézy

Firma RETEZY VAMBERK se samoziejmé snazi vyhovét co nejvice pozadavkim
svych zékaznikl a vZdy se snazi nabidnout co nejlepsi mozné feSeni. Zakaznik si mize
volit konstrukei, rozmé&ry, materidly, mazani ¢i dokonce tepelné a povrchové zpracovani

fetéza. >

3.3.4 Retézova kola

Retézova kola tvoii nezbytnou soucast fetézového pievodu. Z toho diivodu jsou velmi
dalezitym faktorem pro spravnou funkcnost a dlouhou Zivotnost. Firma nabizi fetézova

W W W o r r 4 4
kola ke viem Fetéziim, které vyrabi.®

Obrazek 4: Retézové kolo
(Zdroj: zpracovano dle *)

' RETEZY VAMBERK [online].

% tamtéz
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3.4 Organizacni struktura podniku

Nejvyse jsou postaveni majitelé spolec¢nosti, ktefi jsou zaroven i jednateli firmy.
Pod nimi je feditel. Reditel ma pod sebou vedouci jednotlivych useki a to vedouciho
spravniho useku, vedouciho nakupu, vedouciho ORJ, vedouciho obchodu a vedouciho
vyrobné technického useku. Vedouci obchodu ma pod sebou referenty zahrani¢niho
a tuzemského obchodu a obchodné technické sluzby. Pod obchodni oddéleni rovnéz
spada i expedice a sklad vyrobkii a zbozi. Vedouci spravniho useku ma pod sebou
referenty spravniho useku, ucetni a IT specialistu. Vedouci ndkupu ma pod sebou
referenty nakupu a kooperace. Vedouci ORJ ma pod sebou referenty jakosti a vedouci
vyrobné-technického useku ma pod sebou oddéleni technologie, planovani
a konstrukce, referenty investic a sluzeb a vedouciho vyroby. Ten ma jesté dale
pod sebou mistry jednotlivych dilen a ty pak maji pod sebou jednotlivé délniky.

Podrobné organiza¢ni schéma mizeme vidét na obrazku 5.
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3.4.1 Organizac¢ni schéma
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Obrazek 5: Organizaéni schéma ve firmé RETEZY VAMBERK
(Zdroj: zpracovano dle *°)

* RETEZY VAMBERK. Organizacni smérnice os-002: organizacni iad. 2010.
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3.5 Priibéh zpracovani zakazky

Zakazka zacind doruCenim objednavky od zakaznika. Nejprve se stanovi, zda ma
objednavka vsSechny nalezitosti. Pokud ne, obchodni oddéleni objednavku uptesni se
zakaznikem, aby bylo vse, tak jak ma. Pokud ano, mize se postupovat dale. Obchodni
oddéleni posoudi platebni schopnosti. Je-li zakaznik platebné schopny, nasleduje
evidence a archivace objednavky. Neni-li zdkaznik platebné schopny, navrhne obchodni
oddéleni podminky na splaceni dluhu a udéla predfakturaci. Pokud zakaznik neptijme
podminky, objednavka zde kon¢i. Pfijme-li podminky, mtze se po jejich splnéni
pokracovat. Poté se musi stanovit, o jaky vyrobek se jedna. Urcit, zda je firma schopna
dodat vyrobek v pozadovaném terminu, cené¢ a kvalité. Pokud ne, nabidne obchodni
oddéleni alternativni feSeni. Pokud zékaznik nesouhlasi, objednévka se zarchivuje a dal
se nepokracuje. Pokud si zakaznik pteje atest, je dulezité to zakomponovat do kupni
smlouvy. Poté nasleduje kontrola shody kupni smlouvy s objedndvkou (ptipadné jeji
oprava) obchodnim oddélenim. Nasledné¢ se kupni smlouva vytiskne a odesle
zakaznikovi, jestli se vS§im souhlasi. Kdyz zékaznik potvrdi kupni smlouvu, miize se
pokracovat dal. Pokud je objednany vyrobek na sklad¢, muaze zacit jeho expedice.
Pokud neni, nasleduje jeho vyrobeni. Obchodni oddé¢leni vytiskne podklady pro vyrobu.
Podle téchto podklada se vyrobi vyrobek a poda se zprava obchodnimu odd¢leni o jeho
vyrobeni. Pokud byl pozadovan atest, odbor fizeni jakosti ho vystavi a preda
obchodnimu odd¢leni. Nasleduje predani podkladii do expedice. Expedice vystavi
dodaci list a zprostfedkuje jeho dodani dopravci. Operativni planovani ekonomického
oddéleni vystavi podklady pro fakturaci. Obchodni oddé€leni ztoho potom vystavi
a odesle fakturu. Nasleduje odpis do odpisové karty a archivace podkladu dle ¢isla

zakazky.

3.6 Informacni technologie pouZivané ve firmé

Nejpouzivangj§i program ve firmé je ucetni program Vision32. Vision32 zacinal jako
ryze uletni program, ale nabidka sluzeb se postupné rozrostla o vyrobu, stravovani,
dochazku, coz déla tento program velmi komplexnim a dilezitym. Firma vyuziva témet
vesSkeré nabizené sluzby. V tomto programu musi umét pracovat naprostd vétSina
zamé&stnancll administrativni budovy. Kazdy zaméstnanec nicméné vyuziva jinou Cast

programu, tudiz neni nutné, aby umél kazdy pracovat s celym programem. V piipadé
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pracovnici Visionu jsou pfipraveni pomoci nebo rovnou piijet a osobné problém

napravit.

Dalsim dualezitym programem je program CADKEY. Tento program vyuzivaji hlavné

konstruktéfi pii tvorb€ vykresu.
Dale se ve firm¢ hodné pracuje s programy jako Microsoft Excel a Microsoft Word.

3.7 Popis podnikani

Jako v kazdém vyrobnim podniku se i v RETEZECH VAMBERK jedné o dvé zakladni

¢innosti a to nakup a prode;j.
Nakup
- zboZi za ucelem prodeje
- materidly pro vlastni vyrobu
- zbozi pro vlastni piepracovani
- rezijnich materiala
- prace
- sluzby

- doprava

- zboZi koupeného za ticelem prodeje
- vlastni vyrobky
- materidl

- prace
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3.7.1 Nakup

Prace

Nakupem prace jsou mysleny nejriznéjsi kooperace. Pokud firma nedokaze néco
vyrobit nebo z ¢asovych ¢i kapacitnich divodii nemuze, musi poptavat mimo podnik.
Proces nalezeni sprdvného dodavatele zahrnuje nékolik kritérii, kterymi se firma
pfi vybéru ftidi. Témi jsou dostupnost, cena, mozny termin doddni a kvalita.
Pro standartni kooperace, kterych firma vyuziva bézn¢, jsou 2-3 vyzkouSeni a ovéfeni
dodavatelé. Pro nové kooperace ale firma potfebuje nové dodavatele. V piipadé vybéru
nového dodavatele se obvolaji potencialni dodavatelé, kterym se vyslovi pozadavky a ti
pak vystavi nabidku. Obcas se sahd i k osobni navstéve, pokud se jedna o dilezitou
kooperaci. Po ptichodu nabidek se tyto nabidky na zakladé kritérii pro vybér dodavatele
porovnaji. U novych, pro firmu neznamych firem, se poZaduje garance kvality. Obcas si
firma necha vytvorit vzorek. Jakmile se vybere dodavatel, poSle se mu objednavka.
Dodani materidlu k dodavateli obstarava firma bud’ sama, nebo prostfednictvim

dopravce.
Dutvody kooperace
- neni vybaveni
o d¢leni materiald — laser, plasma, acetylen, vodni paprsek
o povrchové tpravy — zinek, nikl

o odlitky

- Z kapacitnich divodi

o svareni

o obrabéni na CMC strojich
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Zbozi za icelem prodeje/zboZi pro vlastni prepracovani

Nakup tohoto zbozi je dopiedu naplanovany, takze se nemuze stat, ze bude nevyuzito.
Jakmile toto zbozi dorazi do firmy, zkontroluje se a poté se bud’ piijme na sklad, nebo

se zacleni do vyroby.

Material

Nejdiive se stanovi plan vyroby. Z toho vyplyne, co se planuje vyrabét a podle toho se
udéla plan materidlu, jaky druh, mnozstvi a rozméry budou potteba. Material, ktery
bude téméf urcité vyuzit, se nakupuje doptedu, tudiz nepatii mezi hlavni kritéria vybéru
Cas, ale zavisi to zejména na cené. To ale nejde udé€lat s kazdym druhem materialu.
Material, ktery se vyuziva jen obcas, nelze nakupovat a drzet na skladé pro piipadnou
potiebu. To znamena, ze je nutné cely proces nakupu urychlit a ¢as mnohdy hraje i vétsi

roli nez cena.

Materidl, ktery firma nakupuje, je material, ktery vyuziva k vyrobé¢ fetézi. Jednd se
o ruzné plechy. Ty mizZou byt bud’ ploché, nebo kulaté. Je dileZité také rozhodnout, zda
se bude vyrabét z plechu nebo z pasky. Vyroba z plechu je sice drazsi, protoze se musi
jesté nafezat, ale moznosti opracovani jsou mnohem vétsi. Oproti tomu paska uz je
spravné Sirokd, tudiz odpadad jedna operace. Firma dale nakupuje spojovaci material

jako Srouby, matice, podlozky, loziska a mnoho dal$iho.

Doprava

Firma nedisponuje Zadnou kamionovou soupravou ani zadnym profesionalnim fidi¢em,
tudiz potiebuje néjakého dopravce, ktery za ni bude rozvéazet vyrobky k zdkaznikim.
Firma nejvice spolupracuje s jednim autodopravcem, ktery sidli ve stejné obci jako

podnik. V zaloze ma samoziejmée i dalsi, které také vyuziva.

Sluzby

Mezi hlavni sluzby, které firma nakupuje, patii zejména uklizeci sluZzby a personal

na vratnici.
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3.7.2 Prodej

Jak uz bylo feceno vyse, do kategorie prodej firmy jsou zahrnuty 4 polozky. Prodej
zbozi koupeného za ucelem prodeje je pro firmu nejjednodussi. S timto zbozim uz neni
potfeba nic vymyslet, pouze ptipadné jenom piebalit, takze firma piisobi spise jako
zprostiedkovatel. Prodej vlastnich vyrobku, jak uz nazev napovida, se tyka zbozi, které
firma sama vyrabi. Tato polozka je samoziejmé nejvétsi, tudiz z ni firmé plyne nejvice
financi. Prodej materialu je oproti tomu zanedbatelnou polozkou. Ta se tykd pouze
ptipadl, kdy firma ur€itym nedopatfenim nakoupi vice materialu, nez kolik potiebuje
a tento nadbytecny se snazi prodat. Do polozky prace se tadi prace na tepelné lince

firmy, ktera neni kapacitn¢ plné vyuzivana, tudiz je zadouci, aby se tak stalo.
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4 VYROBNI USEK

V této kapitole bude dopodrobna rozebran vyrobni usek firmy RETEZY VAMBERK,

spol. s r.o0., jednotlivé dilny a materialové toky ve firm¢.

4.1 Zakazka

Veskeré zakazky vytizuje obchodni oddé€leni firmy. Je rozdil, pokud poptiva uz
stavajici zdkaznik, ktery vSe zna, nebo novy zadkaznik. Velky vliv rovnéz ma, pokud
zékaznik poptava jiz nékdy vyrabény fetéz nebo fetéz, ktery je pro podnik uplnou

novinkou.

4.1.1 Zakaznik poptava vyrabény retéz

Pokud si zdkaznik objednd ftetéz, ktery je v bézné nabidce firmy, je to vcelku
jednoduché. Firma nemusi nic vymyslet, pouze ptipravi nabidku, ve které uvetejni cenu,
termin dodani a pokud zdkaznik souhlasi, piesune se zakdzka do oddéleni planovani.
Planovani si zakazku prevezme a zada ji do pfislusného modulu vyroby v programu
Vision32. Tamto zpracuje, vytvoii vyrobni piikaz, diky ¢emuz se zjisti veSkera potfeba
dilt a materidl potfebnych pro vyrobu zakédzky. Tyto podklady piedd vedoucimu
vyroby, ktery podle toho potvrdi, ptipadné trochu upravi termin dodani. Poté se to vrati
zpét oddéleni planovani, které vytiskne potiebnou dokumentaci podle dilen, na zaklad¢

kterych mohou zacdit vyrabét.

4.1.2 Zakaznik poptava novy retéz

Pokud ale nastane ptipad, ze zakaznik poptava fetéz, ktery firma zatim nikdy
nevyrabéla, je postup trochu odlisny. Nejprve se musi stanovit, zda je vibec v silach
firmy vyjit zédkaznikovi vstfic. Pokud ano, oddéleni OTS zkresli podle pozadavka
vykresy fetézi. Poté to jde do oddé¢leni planovani, které opét provede zavedeni
do pftislusného modulu vyroby. Jelikoz se ale jednd o novy fetéz, jeSté nejsou
dokonceny vSechny technologické postupy. To musi obstarat odd€leni technologie.
Oddé¢leni konstrukce se do toho vlozi v piipad€, Ze je potieba tfeba novy piipravek
na vyrobu. Kdyz se toto vSechno splni, vrati se to zase oddé€leni planovani, které to
pieda vedoucimu vyroby, aby se vyjadfil k terminu dodani. Poté se vytiskne potiebna

dokumentace pro dilny, které poté vyrobek vyrobi.
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4.1.3 Poptavka u firmy

Obecné se jakakoliv poptavka fesi primarné s oddélenim obchodu, které pak vysila
impulzy dale. Obchodnik nejdiive zjisti, zda je dany fetéz piitomen ve skladu. Pokud
ano, zarezervuje si to tam a proda to zakaznikovi. V takovém ptipad¢ se ostatni slozky
mohou vynechat. Pokud ale fetéz na skladu neni, musi se zhotovit ve vyrobé. Oddéleni
planovani zjisti, zda nejsou ve skladu polotovarii dily, které jsou potifebné k vyrobg.
Na zékladé toho potom vysila pozadavky do vyroby. Odd¢€leni planovani zjisti, zda maji
pfislusné dilny materidl na vyrobu chyb¢jicich dild. Pokud ano, dilna z nich vyrabi.

V opacném piipad¢ se nakoupi material od dodavatelii na podnét odd€leni planovani.

4.1.4 Sklady

Firma ma 3 zakladni typy skladt. Prvnim typem je sklad vyrobki. Zde firma uchovéava
hotové vyrobky. Déle je to sklad zbozi, na kterém se skladuje nakoupené zbozi, které se
bud’ rovnou prodava, nebo se pred prodejem jesté urcitym zpisobem modifikuje.
Poslednim typem skladu je sklad polotovart. Tento sklad se nachazi ptfimo ve vyrobé¢.
Jakmile se zde sejdou veSkeré polotovary potfebné k jedné zakazce, ptrevezme si je
montaz, ktera z nich poté slozi fetéz. Hotovy fetéz jde na sklad zbozi, kde ho odd¢leni

expedice zabali a pfipravi k odeslani zakaznikovi.

4.1.5 Termin dodani

Kazdd zak4dzka mé pfedem stanoveny termin dodéani. S tim se poji 1 dil¢i terminy
zhotoveni pro jednotlivé dilny, které musi mit pro kazdou zakazku vcas vyrobeny
potiebny pocet dili. Pokud by se totiz muselo na dily nékteré dilny ¢ekat, zbrzdil by se
cely vyrobni proces a firma by nemusela stihnout termin domluveny ve smlouvé. Aby
se to nestalo, oddé€leni planovani peclivé naplanuje tyto dil¢i terminy pro vSechny dilny,

aby byla jistota, Ze vSe prob&éhne podle planu.

4.1.6 Cesta zakazky vyrobou

Veskerou dokumentaci, ktera je potieba pro vyrobu, vytvaii oddé€leni planovani.
Dokumentaci se rozumi vyrobni dokumentace, technologicky postup, vykres a Zddanka
na material. Tyto materidly si pfevezmou mistrové, pripadné manipulantky,

jednotlivych dilen. Ten podle terminu a materialu ur¢i, kdy se bude zakézka d¢lat.
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S Zddankou si poté mistr piebere material ze skladu. V podniku jsou dvé dilny
zabyvajici se prvovyrobou. Jedné se o lisovnu a obrobnu. Po skon¢eni vSech vyrobnich
operaci skonCi vyrobek na skladu polotovarii spolu s veSkerou dokumentaci. Zde to
piebira skladnik, ktery vSe uskladni a pomoci ¢tecky zada piesny pocet do systému.
Eviduje se, odkud to pfislo, kolik toho pfislo a jaké zakazce to patii. Poté ptijde na fadu
montaz. Mistr obdrzi dokumentaci, jiz bez Zadanky na materidl, na zaklad¢ které
konzultuje se skladem, kterou zakazku ma plné zajisténou dily a mulze se tedy
vyskladnit a smontovat. Po vyhotoveni se smontované feté¢zy i s dokumentaci poslou

na sklad vyrobkt, kde se vyexpeduji a ptipravi k odvezeni.

Nékteré zakazky jsou vyrabény na sklad, to znamend, Ze nejsou bezprostiedné urceny
k odbytu pro zakaznika, ale skon¢i na dobu neurcitou na skladu vyrobkd. Tim se pak
muze nckterd zakézka rovnou vykryt, tudiz uz nemusi viibec jit pies vyrobu. To plati
1 pro jednotlivé materialy. Nékteré se kupuji na zékladé zakazky, nékteré, u kterych je
vysoky piedpoklad vyuziti, se kupuji na sklad materiald, ktery opusti v ptipad¢ potieby
na n&jakou zakazku. Chybé&jici materidl fesi odd€leni zdsobovani na zékladé podnétu
od oddéleni planovani. Diky programu Vision32 muze firma sledovat dobu obratky

materiald, diky ¢emuz muize snaz predvidat, kdy bude ten ktery material potieba.

36



Organizacni struktura — Technicko-vyrobni tsek
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Obrazek 6: Organizaéni struktura — technicko-vyrobni usek
(Zdroj: zpracovano dle *')

4.2 Vyrobni oddéleni

Ve firmé se nachdzi n¢kolik odd€leni, ktera se vice ¢i méné podili na vyrobé fetézi.
Néktera vyrobni oddé€leni jsou nezbytnd pro kazdou zakazku, jind se podileji pouze
na nékterych. Vsechna oddéleni maji sva vlastni Ciselnd oznaceni kvili snadnéjsi
orientaci v systému. Ne vzdycky jde vyroba postupné podle ¢iselného oznaceni. Poradi
se miZze ménit, jelikoZ vyroba je slozitd a neni jiz zaleZitosti jen jedné dilny cely dil

vyrobit.

* RETEZY VAMBERK. Organizacni smérnice 0s-002: organizacni ad. 2010.
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4.2.1 Obrobna 1320

Obrobna je jednou ze dvou dilen, které se zabyvaji prvovyrobou. Hlavni naplni dilny je
vyroba rotacnich dili a obrabéni. Obrabénim se rozumi zejména frézovani povrchi,
otvori ¢i tvard. K vyrobé rotacnich dili se vyuziva predevSim trubek a kulatin.
Relativné noveé se zde také vyrabi fetézova kola. Vzhledem K naro¢nosti a rozmanitosti
vyroby na obrobn¢ je zapotiebi specializovanych zafizeni a stroju, které tyto naroky
dokazi vyplnit. Prvnim zafizenim je bezhrotd bruska, kterd se vyuziva k brouSeni
na kulato, to znamena ¢eptl a pouzder na piesné pruméry. Také se vyuziva jako néstroj
finalni operace pfi brouSeni na Cisto. Mezi dalsi zafizeni patii pily. Konkrétné se jedna
o pily pasové, kterymi se material, jako jsou trubky, kulatiny a tyCe, zkracuje
na potiebnou velikost a pripravuje se tak pro dalsi stroje. Témi jsou zejména rtzna
obrabéci centra. Jedna se o multifunk¢ni stroje, kterymi se feze, frézuje a vrtd material.
Dale jsou zde frézky, viceucelové stroje, slouzici zejména k frézovani unasect a otvord.

V neposledni fad€ se zde vyuzivéa rovnéz vrtacek a to stolnich a sloupcovych.

4.2.2 Lisovna 1330

Lisovna je druhou dilnou, kterd se zabyva prvovyrobou. To znamend, Ze spolu
S obrobnou vyrabi dily, které se pak dale ve vyrobnim procesu montuji do sebe v hotovy
fetéz. Jako vyrobni materidl se vyuZivaji plechy nebo ploché tyc¢e a pasy. Z téchto
materidlii se vyrabi desky. Do téchto desek se dale razi logo firmy a déruji se otvory.
Lisovna obstarava krom¢ hlavni napln€ 1 doprovodné Cinnosti. Mezi né patfi tryskani
desek, coz je proces o€isténi povrchu, ktery zbavuje desky rzi a okuji; rovnani desek,
které se neZzadoucn€ zdeformovaly béhem razeni tvaru, svafeni nebo tepelném
zpracovani. Dale se zde ohybaji desky a to za tepla i za studena. K témto tceliim se
vyuziva zejména vystfednikovych list. Ty maji silu od 25 do 400 tun. K ohybani se
vyuziva elektrickd pec. Déle se zde nachdzi tryskaci zafizeni a omilaci zafizeni, které

slouZzi ke srazeni hran. Tabule plechu se stfihaji pomoci tabulovych ntzek.
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4.2.3 Tepelné zpracovani 1340

Linka tepelného zpracovani provadi zejména operace, jako je cementace, kaleni,
popousténi a zihani. K tomu se vyuziva peci. Prubézna pec ke kaleni a cementovani
drobnych dild, prubézna popoustéci pec k popousténi zakalenych dilti, komorova pec

ke kaleni a cementovani velkych dilii a komorova popoustéci pec k jejich popousténi.

4.2.4 Montaz 1360

Na montaZi se zhotovuji fetézy z polotovartl, které vyrobily lisovna a obrobna. Retézy
kompletuji zpravidla ctyi€lenné skupiny, které za pomoci lisi davaji cely fetéz
dohromady. Jedna se o lisy hydraulické a vystiednikové se silou 25-100 tun. Dale se
zde pouzivaji rozvalcovacky, konkrétné k roznytovani ¢epl v fetézu, ¢imz se vytvari
nerozebiratelné spojeni. Nékteti zdkaznici mohou mit specialni pfani fetéz takzvané
umrtvit, to znamena natadhnout na maximalni vuli, aby se pak uz vice nenatahovaly
pfi jejich pouzivani. K tomu se vyuziva piedtahovacich zafizeni, které rovnéz najdeme

na montazi.

4.2.5 Nastrojarna 1370
Nastrojarna se zabyva vyrobou novych piipravki a opravou starych néstroji
pro vyrobu. Jeji ¢innost neni nezbytné spojena s prubéhem kazdé zakazky. Néstrojarna

patii pod technickou ptipravu vyrobu.

4.2.6 Udrzba 1380
Udrzba pecuje o zaiizeni a stroje. Hlid4, aby viechny stroje fungovaly tak, jak maji, aby
nenaruSovaly bezpe€nost. V piipadné problému se je snazZi, pokud je to v jejich silach,
napravit. Udrzba, stejnd jako nastrojarna nespada do oddéleni vyroby, ale spada

pod oddé€leni investic a sluzeb.
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4.2.7 Svarfovna 1390

Svatovna muze pusobit na dvou mistech vyrobniho procesu. Bud’ mlze svaret unasece
na polotovary, nebo na hotové fetézy. Podle toho je ve vyrobnim procesu bud

pfed montazi, nebo az za ni. Vyuziva se svarovacich agregati CO.

4.2.8 Obchod 1200

Pod obchodni oddéleni spadad i expedice. Proto tak nizké Ciselné oznaceni, piestoze
pusobi na upln¢ poslednim misté¢ ve vyrobnim procesu. Na expedici se vyrobky

nakonzervuji, zabali a pfipravi k odvozu. Expedice rovnéz spravuje sklad zbozi.

4.3 Materialové toky ve firmé

Ve firm¢ existuje opravdu mnoho materidlovych cest. Kazdy den se jedna o tuny
materialu, které zméni své misto, je tedy velmi dulezité, aby v tom méla firma udé€lany
systém a védela o kazdém pohybu. To probiha prostfednictvim informacéniho systému,
kam se eviduje veskery pohyb a je tedy zpétn¢ dohledatelné, kdy, odkud, kam a v jakém
mnozstvi se material pohyboval. Ve firmé existuje 26 moznosti, jak se mlize material
pohybovat. N&které cesty jsou vytizené ménég, nékteré prakticky neptetrzité. Material je
pfevazen zejména pomoci vysokozdviznych voziki, elektrickych ru¢né vedenych
vysokozdviznych vozikl a paletizacnich vozikl. To zavisi na mnozstvi a vzdalenosti,

kterou musi material urazit.

4.3.1 Piehled materialovych toki ve firmé

Tabulka 1: Pfehled materialovych toki ve firmé

soucasti na dérovani

1 | obrobna — lisovna —— —
soucdsti na tryskani

hotové soucasti bez TZ
2 | obrobna — mezisklad soucasti brousené po TZ
soucasti brousené pro povrchové upravy
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3 |obrobna—LTZ soucasti pro TZ
. soucdsti pro obrabéni
4 |lisovna — obrobna - —
¢epy po rovnani
. . hotové soucésti bez TZ
5 | lisovna — mezisklad PPN
tryskané soucasti
6 |lisovha—LTZ soudasti pro TZ
. soucasti pro obrabéni
7 |nuzky a laser (kooperace) — obrobna 13 —
pasy pro fezani
soucasti na dérovani
8 |nuzky a laser (kooperace) — lisovha pasy pro razeni
soucasti na tryskani
9 |nuzky a laser (kooperace) — mezisklad hotové soudasti bez TZ
10 | nizky a laser (kooperace) — LTZ soudasti pro TZ
11 | montaz — mezisklad vratka po ukonceni zakazky
12 | montadz — svafovna hotové fetézy pro nasledné navaieni
. . hotové fetézy
13 | montaz — expedice vix
opravene retézy
14| mezisklad — obrobna soucasti pro povrchové tpravy
15 | mezisklad — lisovna soucasti na tryskani
16 | mezisklad — montaz piiprava zakazky
. . soucasti pro svareni podsestav
17 | mezisklad — svafovna - s
soucasti pro navafeni na fetézy
18 | mezisklad — expedice samostatné soucasti a fetézova kola
19 | svafovna — obrobna svafence pro obrabéni
. . svafence na rovnani
20 | svafovna — lisovna - —
svafence na tryskani
. . hotové svafence
21 | svafovna — mezisklad ——
vratka po ukonceni zakazky
22 | svafovna — expedice hotové fetézy
. . fet€zy na oprav
23 | expedice — montaz — Y ,p Y v -
fetézy na Upravy (pfevod mezi sklady)
soucasti na brouseni
24 |LTZ - obrobna o A -
soucasti obrabéné po TZ (pro loziska)
. ¢epy na rovnani
25 |LTZ - lisovna p¥, : -
soucasti na tryskani
26| LTZ — mezisklad hotové soucasti

(Zdroj: zpracovano dle *°)

%8 VIK, Petr a Michal HOSTINSKY. Piehled materidlovych tokii. 2014.




4.3.2 Mapa materialovych toki ve firmé RETEZY VAMBERK
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Obrazek 7: Mapa materialovych toki
(Zdroj: zpracovano dle *°)

4.3.3 Prehled vydeje materialu ze skladu

Tabulka 1 a obrazek 7 nam ukazuji 26 materialovych cest. Nejsou v nich ovSem
zahrnuty Uplné plvodni cesty a to presun materidlu ze skladu materialu na dilny

prvovyroby. Témi mutze byt bud’ obrobna, lisovna, ntizky nebo laser.

Tabulka 2: Prehled vydeje materialu ze skladu na dilny prvovyroby

Dilna Leden Unor Bfezen Celkem
Obrobna 76 tun 83 tun 87 tun 245 tun
Lisovna 90 tun 111 tun 136 tun 337 tun
Nizky, laser 30 tun 39 tun 20 tun 89 tun

(Zdroj: zpracovano dle 40)

% VIK, Petr a Michal HOSTINSKY. Mapa materidlovych tokii. 2014.
O RETEZY VAMBERK. Prehled vydeje materidlu ze skladu. 2014.
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V tabulce 2 mtzeme vidét, jaké mnozstvi tun materidlu se kazdy meésic presune
ze skladu materidlu na dilny prvovyroby. Jedna se o udaje za prvni Ctvrtleti roku 2014.
V tabulce je zahrnut i laser. Ten ovSem neni majetkem firmy a tudiz material musi
mimo firemni aredl v rdmci kooperace. Za prvni ¢tvrtleti roku 2014 to bylo celkem 671
tun. Nejvice materidlu spotfebovava lisovna, kterd pfesdhne i sto tun za jeden mésic.

Z téchto dilen se pak material ptesouva dal.
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5 ANALYTICKA CAST

V nésledujicich tabulkach je na vybranych zakazkach ukazano, jak moc se 1isi skute¢né

terminy od téch piivodné naplanovanych.

5.1 Zakazka F1/23633

Tabulka 3: Rozdil skute¢nych termini od planovanych — zakazka F1/23633

Plan
ukonceni Skutecnost Rozdil
praci
Zakazka 11.2. 16.2. 5 dni
Expedice 19.2. 16.2. 3 dny
Odvoz k zakaznikovi 23.2. 16.2. 7 dni
Lisovna Obrobna Montaz
Datum vystaveni 14.1. 14.1. 14.1.
Planovany termin dokonceni 11.2. 11.2. 11.2.
Prace na zakazce 20.1.-12.2 2.2.-16.2. 11.2.-16.2.
Skute¢ny termin dokonceni 12.2. 16.2. 16.2.
Rozdil oproti planu 1den 5 dni 5dni

(Zdroj: vlastni zpracovani)

Tato zakazka obsahuje vyrobu dvaceti Sesti dopravnich fetézi B-FV 180x160, jednoho
pouzdrového fetézu TM60 a péti kust ¢lankd spojovacich TM60. Jak je patrné
z tabulky, na vyrob¢ se podili vSechny tfi dilny. Pfestoze obé€ dilny prvovyroby zacaly
pracovat na zakazce s velkym pifedstihem, ani jedna nebyla schopna dokoncit své
polotovary v planovaném terminu. Co se tyce obrobny, jedna se dokonce o pét dnt,
které se pak projevily v celkovém pétidennim zpozdéni vyroby. Jak je ovSem z tabulky
patrné, planované terminy expedice a odvozu byly zna¢né posunuté, tudiz se diky

zrychlenému ukonceni procesu skoncilo dokonce o 7 dni diive.
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5.2 Zakazka F1/23764

Tabulka 4: Rozdil skuteénych termini od planovanych — zakazka F1/23764

Plén ukO{lcenl Skutecnost Rozdil
praci

Zakazka 10.2. 11.2. 1 den

Expedice 11.2. 12.2. 1 den

Odvoz k zakaznikovi 13.2. 12.2. 1 den

Lisovna Obrobna Montaz

Datum vystaveni 29.1. 29.1.

Planovany termin dokon¢eni 10.2. 10.2.
Prace na zakazce 4.2.-9.2. 10.2.-11.2

Skute¢ny termin dokonceni 9.2. 11.2.

Rozdil oproti planu 1 den 1 den

(Zdroj: vlastni zpracovani)

Tato zakazka obsahuje vyrobu c¢tyi kovanych fetézii typu R100104. Vyroba se tyka
jenom obrobny a montdze. Z tabulky mizeme vidét, Ze cely proces byl velmi rychly.
29. 1. byla zakazka vystavena a 13. 2. uz byl planovany odvoz k zdkaznikovi. Zakazka
ovSem neni nijak velkd. Obrobna dokonce skoncila o jeden den diive, nez méla. Montaz
jednodenni manko sice nabrala, ale opét diky rezervé na expedici a odvoz se vSe stihlo

dokonce o jeden den dfive, nez byl plan.
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5.3 Zakazka F1/23616

Tabulka 5: Rozdil skuteénych terminii od planovanych — zakazka F1/23616

Plén ukO{lcenl Skutecnost Rozdil
praci
Zakazka 19.2. 24.2. 5 dni
Expedice 20.2. 24.2. 4 dny
Odvoz k zékaznikovi 23.2. 24.2. 1 den
Lisovna Obrobna Montaz
Datum vystaveni 12.1. 12.1. 12.1.
Planovany termin dokonceni 17.2. 17.2. 19.2.
Préce na zakazce 20.2. 4.2.-20.2. 20.2.-24.2.
Skute¢ny termin dokonéeni 20.2. 20.2. 24.2.
Rozdil oproti planu 3dny 3dny 5 dni

(Zdroj: vlastni zpracovani)

V této zakazce se vyrabélo osm dopravnich fetézii P-M112x125 a osm c¢lanki
spojovacich M112x125. Jak je vidét z tabulky, uZ dilny prvovyroby nabraly n¢kolik dni
skluz, ktery se tentokrat nepovedlo zvratit ani rychlou expedici a odvozem. Lisovna se
na této zakazce podilela relativné malo, prace trvaly pouze jeden den. To bylo
zpiisobeno tim, Ze byl materidl na kooperaci mimo firmu a lisovna uz pak délala jen

drobné prace.
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5.4 Zhodnoceni situace

Je ztejmé, ze tii zakazky jsou velmi maly vzorek. Pfesto si i tak mizeme povSimnout
jistych tendenci. Dilny prvovyroby se potykaji s problémem vyrobit polotovary
V terminu uréenym oddélenim plénovani. S tim se potykd zejména obrobna, kterad je
schopna nabrat i mnohadenni ztraty. To se pak projevi v celkovém zpozdéni, jelikoz
montaz nemiize zacit pracovat diive, nez ma vyrobeny vSechny dily. Terminy jsou
nicmén¢ naplanovany tak, ze na expedici a odvoz vyrobki k zédkaznikovi je pfipraveno
mnohem vice Casu, nez je potfeba. To znamend, Ze i pfes opozdénou vyrobu, se fetézy
dostanou kolikrat k zakaznikovi ¢as. Tento fakt si uvédomuji i dilny a vytvaieji podle
toho své dil¢i plany. Kazdy vi, jakou redlnou rezervu ma, kolik zhruba ¢asu budou
potiebovat dilny, které jsou ve vyrobnim procesu dale v poradi, a o kolik si muize
dovolit opozdit sviij termin. Ztoho plyne, Ze termin vyroby polotovari je spise
informativni. Dilny ov§em bohuZel nemaji kolikrat na vybér. Zakéazek je opravdu hodné
a dilny musi upfednostiiovat zakazky, které maji termin dodani k zdkaznikovi nejdfive.
Casto se tak dostavaji do skluzu, ze kterého je pak obtizné se dostat pry¢. S kapacitnimi
problémy se potyka zejména obrobna. To je zapti¢inéno nékolika faktory. Tim hlavnim
je extrémni sloZitost vyroby. Vyroba je velmi komplikovana a stroje nejdou mezi sebou
tak snadno zaménovat. To souvisi s tim, Ze se zde vyrabi na slozitych strojich, jako jsou
CNC obrabéci centra a frézky. Dalsi problém je, Ze tyto stroje vyrabi velmi pomalu
a neni moznost, jak to urychlit. Rovnéz sefizeni téchto stroju, aby vyrobily piesné to, co
maji, neni zaleZitosti par minut. To vSe zpisobuje, Ze dilna neni kolikrat schopna
po kapacitni strance vyrabét tolik, kolik firma potiebuje. V tabulce 6 muzeme vidét
kompletni seznam vSech stroji na obrobné. Nejdilezitéjsi stroje jSOu vyznaceny
Vv tabulce tu¢né. Z téch vychazi hlavni produkty dilny. Rovnéz kazdy vyrobek, ktery
obrobna vyrobi, prodéla alespont jednu operaci na alespont jednom tomto stroji. Ostatni
na obrabéci centra a na frézku je vyvijen nejvétSi kapacitni tlak. Proto se na téchto
deseti strojich, pouze s vyjimkou frézky, na rozdil od vétSiny ostatnich dilen, jede
nepietrzitd vyroba. I pres veSkerou snahu se naneStésti nedafi diln¢ z kapacitnich
omezeni splnit v§echny vyrobni pozadavky dilny. V soucasné dob¢ se to fesi pomoci
outsourcingu, tedy pfenechanim vyroby firmam, které disponuji potfebnymi stroji

a maji dostate¢nou kapacitu pro vyrobu. Ve firm¢ je v soucasné dobé& patrny vzriistajici
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trend. Zakdzek je ¢im dal vice, tudiz pfibyva i1 vyrobki, které je potieba vyvést

na kooperaci.

5.5 Seznam stroji na pracovisti

Tabulka 6: Seznam veSkerych stroji na dilné obrobna

Pocet
Nazev zdroje zdroji

BRUSKA 05681

brusky kotoucové
BRUSKA 05682

BRUSKA RUCNI PNEUMATICKA 04257

BRUSKA BEZHR. BB 1 05544

BRUSKA BEZHR. BB 10 (BB 6) 05543 brouseni nakulato

BRUSKA BEZHR. BBZ 60 05541

LISHYDR. PYE 63 N 03333

LIS VYSTR. LEN 100 03115 lisy

N R

LIS VYSTR. LEN 40 V 03113

ODJEHLOVANI VNITR. HRAN-DVOJAK
04685

MAZAK 04593

AXA obrabéci centra

OKUMA - soustruznické centrum - 4595

OKUMA - soustruznické centrum - 4596

(S I e e S I N

SINICO 04571

FREZKA VERTIKALNI FV-30CNC
05181

Pasova pila MOD

Pasova pila MOD pily

Pésova pila MOD 05967

VRTACKA SLOUPOVA OPT 50

VRTACKA STOLNI V 10/W010 04613

, vrtacky
VRTACKA STOLNI V 20 04622

N (NP Rk Rk e

VRTACKA STROJ. WKA 40/V 40 04628

(Zdroj: vlastni zpracovani)
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Zde je tabulka, kterd ukazuje, jaké ceny a mnozstvi kust byly vykdzany na

soustruznické kooperace od ledna 2013 po biezen 2015.

Tabulka 7: Vykazané ceny a pocet kusi na soustruznické kooperace za obdobi leden 2013 — biezen

2015
Cena [K¢] Pocet [Kks]
2013
Leden 0 0
Unor 0 0
Brezen 32860 1060
Duben 0 0
Kvéten 27246 2868
Cerven 73605 4841
Cervenec 218158 18843
Srpen 183147 8192
ZAri 0 0
Rijen 62457 1139
Listopad 9912 948
Prosinec 22012 587
2014
Leden 172931 11022
Unor 338644 12805
Brezen 241509 18015
Duben 157134 13410
Kvéten 153288 8488
Cerven 4400 50
Cervenec 270244 14257
Srpen 89431 7914
ZAri 129786 7929
Rijen 42068 1073
Listopad 76887 5290
Prosinec 28587 1742
2015
Leden 89846 4016
Unor 266778 13641
Brezen 158005 9213

(Zdroj: zpracovano dle 41)

“ RETEZY VAMBERK. Kooperace. 2015.




Z tabulky 7 nemusi byt vzristajici trend patrny na prvni pohled. Nicméné z grafu 1 je
vidét, Ze spojnice linearniho trendu stoupa a rozhodné ne nijak zanedbatelné. V grafu
mame vzorek 27 mésicl, coz uz je dostatecné velky vzorek na to, abychom ho brali
vazné. Rovnéz se musi brat v potaz i fakt, ze je velmi pravdépodobné, ze se bude
V nastoleném trendu pokracovat. Za par let by mohly ¢astky dosahovat opravdu velkych

sum, takze je dalezité zacit fesit tyto problémy vcas.

Graf vydaji na soustruznické kooperace v
obdobi leden 2013 - brezen 2015
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Graf 1: Graf vydaji na soustruznické kooperace za obdobi leden 2013 - biezen 2015
(Zdroj: vlastni zpracovani)
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Z hodnot v tabulce 7 miizeme pomoci statistické metody pro vypocet regresni piimky

odhadnout, jaké hodnoty by pfi stavajicim trendu byly dosazeny v budoucich obdobich.

Tabulka 8: Pfedpokladany vyvoj vydaji na soustruznické kooperace

Rok | Vydaje na soustruznické kooperace [K¢]
2013 629 397
2014 1704 909
2015* 2163 468
2016* 2742270
2017* 3363776
2018* 3985283
*odhad

(Zdroj: vlastni zpracovani)

Jak je vidét ztabulky 8, pfi stavajicim trendu by mohly byt vynalozené naklady

na kooperace v roce 2018 oproti tém V roce 2013 vice nez Sestinasobné.
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Stejné jako graf vydajii v zavislosti na ¢ase, mizeme to samé ud¢lat i s poctem kust.
Samoziejmé ted’ uz ocekadvame, ze pocéty kust budou mit vzristajici trend, vzhledem
k tomu, ze naSe vydaje jsou ¢im dal vétsi. To se také prokazalo jako spravny

predpoklad, jak miizeme vidét na grafu 2.

Graf poctu kustli vyvezenych na
soustruznické kooperace v obdobi leden
2013 - bfezen 2015
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Graf 2: Graf po¢tu Kusii vyvezenych na soustruZnické kooperace za obdobi leden 2013 - birezen
2015. (Zdroj: vlastni zpracovani)
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Z téchto hodnot stejnym zpisobem jako v pfedeslém piipadé miizeme odhadnout
budouci vyvoj poctu kust vyvezenych na soustruznické kooperace. K tomu mizeme
ptidat i dopravu, ktera z poétu vyvezenych kusu piimo vychazi.

Tabulka 9: Pfedpokladany vyvej po¢tu kusi vyvezenych na soustruznické kooperace a ceny
dopravy

Rok Pocet [ks] Cena dopravy [K¢]
2013 38478 Udaj nezndmy
2014 101995 100 000
2015* 119163 116 832
2016* 151455 148 492
2017* 183910 180 312
2018* 216364 212 132
*odhad

(Zdroj: vlastni zpracovani)

Vzrustajici trend bude u obou veli¢in, tedy poctu kust a vynalozenych nakladid, zhruba
stejny. Je to dano tim, Ze tyto dvé veliiny jsou na sob¢ ptimo zavislé, tedy kdyz roste

jedna, roste i druha a to pfiblizné stejnym tempem.

5.6 ReSeni situace

Nas vzorek je dostate¢né veliky na to, abychom tyto tdaje mohli brat opravdu vazné.
Pocet kusi, ktery obrobna nestihd z kapacitnich divoda vyrabét, roste, a tudiz se tim
firma musi zabyvat. Neni totiZz dvakrat redlné, a kvili terminim doddni ani mozné,
nechavat si vyrobky, které se nestihaji vyrobit na dal§i mésic. V soucasnosti se to fesi
formou outsourcingu. V piipadé, kdy firma neni schopna z kapacitnich divodu vyrobit
vSechny potiebné dily, necha si je vyrobit u jinych firem, které disponuji stejnymi stroji
a volnou kapacitou. To si sebou ov§em nese fadu uskali. Tim hlavnim je, Ze se podnik
musi spolehnout na zdroje mimo firmu, nad kterymi nema Zadnou kontrolu. Tyto zdroje
rovnéz néco stoji. Pokud se nejednd o firmu, se kterou se dlouhodobé spolupracuje,
musi se spolecnost spolehnout i na to, Ze najata firma splni v§echny pozadavky spravné
a vCas. Dale musi byt zohlednéna doprava dili tam i zpét. Nicméné je nutné si
uvédomit, Ze bez podstoupeni jistych rizik by se firma dostdvala do skluzu a nestihala
by své terminy. Je ale zadouci se zacit zabyvat i dal§imi feSenimi, kterym by mohl byt

nakup nového stroje.
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5.7 Navrh na zlepSeni situace

Jak uz bylo zminéné vyse, mym ndvrhem na zlepSeni situace je po odborné diskuzi
s povolanymi lidmi névrh nového stroje. Je ale dulezité, aby kromé ostatnich
standartnich obrabdcich funkci umél tento stroj obrabét také fetdzovéa kola. Retézova
kola jsou totiz nejvétsi kamen urazu, a to zejména kvuli své ¢asové naro¢nosti. Stroj je
potieba peclivé nastavit, coZ zabere mnoho casu, aby se poté vyrobil jen jeden kus.
A tato vyroba také neni zrovna nejrychlejsi. Stroj tak nemiize kvuli tomu vyrabét jiné

mensi a jednodussi dily, které je pak nutno vyvést na kooperaci.

Z toho vyplyva, ze idealnim strojem by byl QUICK TURN NEXUS 200-I1 M od firmy
MAZAK. V tabulce 10 mizeme vidét jeho technické parametry a na obrazku 8 i jeho

vzhled.

Tabulka 10: Technické parametry navrhovaného stroje

Pracovni prostor Rozmér skli¢idla na hlavnim vietenu 8"
Maximalni obé€zny prameér 675 mm
Maximalni obrabény pramer 380 mm
Prtichod hlavniho vietene (zavisly 65 mm

na pouzitém upinacim systému)

Hlavni vieteno Maximalni ota¢ky 5 000 min-!
Vykon motoru (zatizeni 30 minut) 26 kW

Revolverova hlava Pocet nastroju 12
Vykon motoru pohdnéného nastroje 5,5 kVA
(zatizeni 10 minut

Pojezdy Pojezd osy X 230 mm
Pojezd osy Y 575 mm

(Zdroj: zpracovano dle 42)

2 MAZAK. [online].
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Obrazek 8: MAZAK QUICK TURN NEXUS 200-11 M
(Zdroj: zpracovano dle )

5.8 Ekonomické zhodnoceni

Nyni je potieba rozhodnout, zda se firm¢ investice do nového stroje vibec vyplati

oproti kooperacim.

5.8.1 Investi¢ni naklady a podminky realizace

Cena tohoto stroje je 4 000 000 K¢ véetné vsech potfebnych nastroju, které navysuji
jeho potencial. V této cené je uz také zahrnuto dopravné a Skoleni zamé&stnanct, které je
Vv piipad€ nového stroje vzdy potfeba. Nakup nového stroje nicméné zpuisobi i potiebu
pfiyjmuti nového zaméstnance, od kterého bude pozadovédna urcitd znalost obrabéni
a s tim souvisejici vzdélani. To uz se ale projevi do provoznich nédklada. Co se tyka
prostoru, kde by mél byt novy stroj umistény, neni nutné nijak rozsifovat nebo

7o~

upravovat stavajici prostory, tudiz ndm nevznikaji Zadné dalsi naklady.

¥ MAZAK. [online].
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Nyni ovSem potiebujeme stanovit, za jak dlouho se nakup tohoto stroje vyplati oproti
outsourcingu, ktery firma provozuje V ptipadé kapacitnich nedostatki v soucasnosti
a ktery by mél byt uvedenim nového stroje do provozu odstranén. Aby méla firma
dostatek Casu pro objednani stroje a piijmuti schopného zaméstnance, budeme uvazovat

jako datum nakupu stroje 1. 1. 2016.

5.8.2 Naklady na kooperace pro rok 2016

Ocekavané naklady na soustruznické kooperace jsou pro rok 2016 vycisleny
na 2742270 K¢ Ktomu musime pfipo¢ist cenu za dopravu, ktera byla stejnym
zpusobem jako cena kooperace ze stavajiciho vzristajiciho trendu odhadnuta
na 148 492 K¢&. A posledni polozkou je usly zisk, ktery by firma mohla utrzit za kovovy
odpad (Spony, konce tyci...), ktery vznikda béhem obrabéni, vycislen na 159 936 K¢.
Dohromady ndm vznikaji ndklady na kooperaci ve vysi 3 050 698 K¢.

Naklady na kooperace celkem: 2 742 270 + 148 492 + 159936 = 3 050 698 K¢

5.8.3 Teoretické vytiZeni nového stroje

Pfedpoklddand hodinova sazba v kooperaci, se kterou se ve firm¢ kalkuluje,
je 600 K¢/hod. Pii roéni cené za kooperaci ve vysi 2 742 270 K¢ by to znamenalo, ze
firmé by chybélo 4 570,45 hodin.

2742270

Teoreticky pocet hodin v kooperaci: 00 - 4 570,45 hod

Pro jednu sménu se po¢ita stroj v provozu 6,5 hodin. To je za rok 1 534 hodin. Z toho

muzeme vypocitat potfebnou sménnost nového stroje, kterd vyjde skoro presné 3.

Potiebny pocet “-4570'45—298 &
otre nypoce smen. 1534 = Z, smen

Toto ¢islo znamend, ze hned od uvedeni stroje do provozu by stroj musel byt vytizen

na 3 smény.
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5.8.4 Stanoveni provoznich nékladi v prvnim roce pouZzivani nového stroje

Provozni néklady jsou velmi dualezita polozka, kterd nesmi byt za zadnych okolnosti
opomenuta pii rozhodovani o investici. Provozni ndklady hraji dilezitou roli
pti vypoctech a velkou mérou se podileji na navratnosti investice. V nasem ptipad¢é jsou

provoznimi naklady odpisy, energie, rezijni material a mzdové naklady.

Odpisy

Ve firmé se stroje toho typu odpisuji 5 let. Pii cené 4 000 000 K¢ se jedna o odpis
ve vysi 800 000 K¢ za 1 rok.

- . 4000000 .
Rocni odpis: —= = 800 000 K¢

Energie

MAZAK ma celkovy piikon 41 kWh. Reédlny odbér stroje dosahuje zhruba 30%.

Pti tfisménném provozu je za rok odpracovano 4 602 hodin. 1 kWh stoji asi 2,5 K¢.
Nejprve spocitame realny odbér stroje:
Realny odbér stroje: 41 0,3 = 12,3 kWh

Nyni cenu energie za cely rok:

Roc¢ni spotteba energie: 12,3 x4 602 * 2,5 = 141 511,50 K¢
ReZijni material
Rezijni materidl zahrnuje néstroje a emulze a mazaci oleje. Tyto udaje miiZzeme vzit
ze soucasné situace a jedna se o 55,14 Kc¢/hod pro néstroje a 1 K¢ pro emulze a mazaci

nastroje. Pro tfisménny provoz opét nutno vynasobit poétem hodin za rok, tj. 4 602

hodin.

Rocni rezijni material: (55,14 + 1) * 4 602 = 258 356,28 K¢
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Personalni naklady

Castka, kterou stoji zaméstnanec na obrobné firmu je 169 K¢&/hod. Stroj bude pracovat
4602 hodin za rok. Nicmén¢ nesmime opomenout fakt, ze jeden zaméstnanec obsluhuje

2 stroje na jednou, tudiz budou celkové naklady polovi¢ni.

169 * 4 602
Rocninaklady na obsluhu: — = 388 869 K¢

Celkové roc¢ni provozni naklady

Nyni souctem vSech dil¢ich provoznich nakladu ziskame ty celkové, které jsou ve vysi

1588 736,78 K¢&.

Celkové rocni provozni naklady: 800 000 + 141 511,50 4+ 258 356,28 4+ 388 869
= 1588736,78 K¢

Ro¢ni tspora

Celkové naklady na kooperace pro rok 2016 jsou 3 050 698 K¢&. V piipadé koupé
nového stroje jsou provozni ndklady ve vysi 1588 736,78 K¢. Rocni Uspora je

nezanedbatelnych 1 461 961,22 K¢.

Rocni Gspora: 3 050 698 — 1 588 736,78 = 1461 961,22 K¢
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Navratnost viici kooperaci

Pii cené stroje 4 000 000 K¢ a ro¢ni usporou 1461 961,22 K¢ se nam stroj vyplati
za 2,74 let, tedy zhruba 33 mésica.

N3 t ti tice: *000 999 = 2,74 let
avratnost investice: 146196122 > e

2,74 let udava cas, za ktery se vrati hodnota stroje pfi nakupu oproti ndkladim na

kooperaci.

5.9 Vyhodnoceni

Hlavnim cilem, ktery ma byt koupi nového stroje dosazen, je, aby se firma stala
kapacitné sobéstacnd, €O se soustruznickych operaci tyCe a nebylo tedy zapotiebi zadné
kooperace tohoto druhu. Tim se zvysi kvalita vyrobniho procesu, jelikoz si nyni firma
bude moci na vSe sama piimo dohlizet a zaroveil se cely vyrobni proces zrychli
bez potieby dopravy do piisluSnych firem, kterd cely proces zbyte¢né natahovala.
Tohoto cile bude dosazeno v prvnim roce provozu stroje pfi pouzivani na tfi smény pét
dni v tydnu. Poptavka je v sou¢asné dobé pomérné vysoka a neni piedpoklad, ze bude
v nejbliz8ich letech klesat, takze se firma nemusi bat, ze by stroj nebyl dostatecné
vyuzit. Ba naopak je zde pfedpoklad vzristajici poptavky, ktery mizeme vyvodit
ze vrustajiciho poctu dilti vyvazenych na kooperace. Vzhledem k faktu, ze predpoklad
pro rok 2016, tedy prvni rok uzivani stroje v provozu, je takovy, Ze kapacita stroje pii
tiisménném provozu po dobu péti dnli v tydnu pokryje téméf piesné ocekavanou
kooperaci pro stejny rok a k vzrustajicimu poptavkovému trendu za poslednich nékolik
let, se muze spiSe stat, ze bude kapacita opét piekroCena. Proto bude poticba
od nasledujiciho roku zvazit provoz nového stroje 1 o vikendech. Podle situace by mohl
zpocatku stalit Sestidenni provoz, v pifipadé potfeby rovnou nepfetrzity. To by mélo
zpusobit, ze se firma obejde bez posilani vyrobkli na soustruznické kooperace
po minimalné né€kolik dalSich let. Po této dobé bude muset firma na zéklad¢ prognoz

rozhodnout, které rozhodnuti pro ni bude v dané chvili nejoptimalné;jsi a nejziskove;si.
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ZAVER
Bakalafska prace se zabyva analyzou pribc¢hu zakazky ve vyrobnim useku firmy
RETEZY VAMBERK, spol. s r. 0., ktera by mé&la vést ke zjisténi nedostatkii a zaroveii

k feseni, jak tyto nedostatky co nejefektivnéji odstranit. Tohoto hlavniho cile bylo

dosazeno diky postupnému spInéni dil¢ich cilt.

V prvni ¢asti je uvedena dilezita teorie k celému tématu, jejiz znalost je stézejni

pro pochopeni problematiky prace.

V dalsi ¢asti se bakalafska prace zabyva vybranym podnikatelskym subjektem. Uvedena
je stru¢na historie, vyrobni napli podniku a zminka je i o organizac¢ni a administrativni

casti firmy.

Dale se uz prace dostava k vyrobni ¢asti podniku. V této ¢asti je kompletné€ popséan cely
vyrobni usek, jeho organizace a materidlové toky. Tato Cast se rovnéz rozsahle vénuje
analyze pribéhu zakazky ve vyrobnim tseku. Podrobné je rozebran kazdy clanek, ktery
se podili na vyrobé, dale jednotlivé dilny a veSkeré procesy, které se déji v jednotlivych

vyrobnich usecich.

Posledni Cast je cast analyticka. V této ¢asti je na tfech modelovych zakazkéach
zjistovano, ve které Casti vyrobniho tseku jsou nedokonalosti a je tedy potieba se ji
zabyvat vice. Rozbor téchto zakdzek ukédzal jako uzky clanek vyrobniho sektoru
obrobnu, proto se dale bakalafskéd prace vénuje uz jen této dilné. Hlavnim problémem
obrobny v souc¢asnosti je, ze neni schopna kapacitné splnit vyrobni pozadavky plynouci
ze zakazek a podnik se kvili tomu musi obracet na kooperace, které jsou pomal¢, drahé
a neefektivni. Mym navrhem, na zaklad¢ téchto zjisténi a budoucich prognéz, je nakup
nového soustruznického stroje, ktery docili kapacitni sobéstacnosti, takze firma uz
nebude muset vyuzivat Zadné soustruZznické kooperace krom téch, na které nema
vybaveni. Konec prace se vénuje ekonomickému zhodnoceni. Pfi piipadné koupi
a uvedeni stroje do provozu od zacatku roku 2016 se hodnota stroje pti nadkupu vrati

oproti nakladiim na kooperace za dva a tfi ¢tvrté let.

Tento navrh shleddvam jako realizovatelny a myslim, e firma RETEZY VAMBERK,

spol. s r.o. by méla zvazit jeho realizaci.
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Piiloha 1: Zakazkovy list E315/90

Zakazkovy list Cislo: E315 /90

ze dne: 27.2.2015 str.:

prodavajici

kupujici

RETEZY VAMBERK spol. s r.0.
zastoupena
Dvofakova 426
51754 Vamberk
cz
IE0 42885396
DIC CZ42885396

Inter Industries GmbH
zastoupena
Strassiécker 3a
85302 Gerolsbach
Némecko
10 DE129388367
DIC DE129388367

Zapsan v evidenci: Krajsky soud v Hradci Kralové
Pod spisovou znatkou: C 9126

Banka: CS Rychnov n. Knéznou

Uget: 1243194369 / 0800

Vystavil: Lenka Hubélkova

Koneény pfijemce

Spedition Heinz Huber GmbH
Fraunhoferstr. 9

D-85301 Schweitenkirchen

Tel.:

Fax: ¢islo Vasdiobjednavky: 30006/15
E-mail www retezy-vam.com ze dne: 9.1.2015
Doprava: Objednava Retézy Vamberk

Dodaci podminky: EXW Vamberk (Incoterms 2010)

Objednaci ¢islo Nazev MnoZstviv ks V metrech Hmotnostv kgZe skladu rez. Vyrobit Nakoupit
318681121545A0lA0047 6 x 47 35,25 386,24 0 0 0
Dopravni fetéz P-M112x125
Bez oznageni;, Konzervace za studena - lazef nebo sprej; Za&ina i kon&i
YA imSAnkems Reita fepfedtazen
318681121545A0lA0015 2x 15 3,75 41,84 0 0 0
Dopravni fetéz P-M112x125
Bez oznateni; Konzervace za studena - lazefi nebo sprej; Za&ina i kon&i
YRS RokeRs Rriteasafectazen
318967125837A0 8 6,80 0 0 0
Clanek spojovaci M112x125
Bez ozna&enf; Konzervace za studena - lazefi nebo sprej; ;
{+3% neznatené provedeni}
zamontovat
PD12008020 1 20,00 0 0 0
Balné (151 - 800 kg - na paleté dfevéné120x80 cm)
Celkem 454,88
Ze skladu hmotnost 0,00



Piiloha 2: Vyrobni pfikaz pro lisovnu — P2/19 446

Vyrobni prikaz

RETEZY VAMBERK spol. s r.o. strana &.: 1
Dvoiakova 426, 51754, Vamberk sestavu wivofil:  Petr Vik
ICO: 42885396 obdobi: 2 /2015
DIC: CZ42885396 datum sestavy:  27.2.2015 8:51:32

8 1550 { LIS
Cislo VP: P2/ 19 446
Vystavil: 12.1.2015 Vik Jan
Poznamka: E315/90

F1/23616
Kod vyrobku Verze Nazev Mnozstvi  Hmotnost Odvedeno
318086030647 T UnaSet vngjsi M112 6000 ks 10,40 kg 160,00 ks
Kod souéasti Nazev Verze Stupenn Plvodni potieba Skuteéna potieba Vyrabét Rezervace
0

Nazev souéasti Pozice Koéd materialu  Nazev Norma MnoZstvi MJ Kvydeji Rezervovano Pozadovano
318086030647 1 001362244700 Ck 45 0,00 kg 56 714,88

Unage vngjsi M112 Plech 6




Piiloha 3: Vyrobni piikaz pro obrobnu — P1/17 674

Vyrobni pfikaz

RETEZY VAMBERK spol. s r.o. strana &.: 1
Dvofakova 426, 51754, Vamberk sestavu vytvofil:  Petr Vik
ICO: 42885396 obdobi: 2 /2015
DIC: CZ42885396 datum sestavy:  27.2.2015 8:51:36
8 AL20/ o2b
Cislo VP: P1/17 674
Vystavil: 12.1.2015 Vik Jan
Poznamka: E315/90
F1/23616
+ konstantni dily (p)
Kéd vyrobku Verze Nazev Mnozstvi  Hmotnost Odvedeno
318062214401 1 Pouzdro M112 1038,00 ks 58,13 kg 1065,00 ks
318076031211 1 Voditko M112 14,00 ks 0,76 kg 20,00 ks
Kod soucasti Nazev Verze Stuperi Puvodni potieba  Skute&na potfeba Vyrabét Rezervace
0
Nazev soucasti Pozice Kod materidlu  Nazev Norma Mnozstvi MJ K vydeji Rezervovano PoZzadovano
318062214401 1 001440000047 CK 15 0,00 kg 455573

Pouzdro M112 Trubka pr. 21x15,2 /2,9/




Piiloha 4: Vyrobni prikaz pro montaz — F1/23 616

Vyrobni pfikaz

RETEZY VAMBERK spol. s r.o. strana &.: 1

Dvofakova 426, 51754, Vamberk sestavu wytvofil:  Petr Vik

ICO: 42885396 obdobi: 2 /2015

DIC: CZ42885396 datum sestavy:  27.2.2015 8:44:26

8 %G ] Ho~T

Cislo VP F1/23 616
Vystavil: 12.1.2015 Vik Jan

Poznamka: E315/90

Kaod vyrobku Verze Nazev Mnozstvi  Hmotnost Odvedeno

318681121545A01A0047 1 Dopravni fetéz P-M112x125 6,00 ks 386,24 kg 6,00 ks
Bez oznageni, Konzervace za studena - lazefi nebo sprej, Zaéina i konéi vnitinim &lankem, Retéz
nepfedtazen

{+3% neznatené provedeni}

318681121545A01A0015 1 Dopravni fetéz P-M112x125 2,00 ks 41,84 kg 2,00 ks
Bez oznageni, Konzervace za studena - lazefi nebo sprej, Zaéina i kon&i vnitfnim &lankem, Retéz
nepredtazen

{+3% neznatené provedeni}

318967125837A0 1 Clanek spojovaci M112x125 8,00 ks 6,80 kg 8,00 ks

Bez oznateni, Konzervace za studena - lazefi nebo sprej, ,

{+3% neznatené provedeni}

zamontovat
Kod soudasti Nazev Verze Stupen Puvodnipotieba Skuteéna potfeba Vyrabét Rezervace
318061156401 Cep M112 1 1 304 ks 304 ks Oks 304 ks
318061156902 Cep spojovaci M112 1 1 16 ks 16 ks Oks 16 ks
318062214401 Pouzdro M112 1 1 320 ks 320 ks 38ks 282 ks
318063603101 Kladka M112 "P" 1 1 320 ks 320 ks Oks 320 ks
318064064006 Deska vnitfni M112x125 1 1 320 ks 320 ks Oks 320 ks
318064064056A Deska vngjsl M112x125 1 1 320 ks 320 ks Oks 320 ks
318076031211 Voditko M112 1 1 14 ks 14 ks 14ks Oks
318086030647 Unase& vnajsi M112 1 1 160 ks 160 ks 160 ks Oks
Nazev soutasti Pozice Kod materialu  Nazev Norma Mnozstvi MJ K vydeji Rezervovano Pozadovano
318967125837A0 4 003110000043 DIN 94 0,00 ks 0,00
Clanek spojovaci M112x125 Zaviatka 4x25




Piiloha 5: Zakazkovy list V215/114

Zakazkovy list Cislo: V215 /114 ze dne: 27.2.2015 1
prodavajici kupujici

RETEZY VAMBERK spol. s r.o. KOVOS

zastoupena zastoupena

Dvofakova 426 Dlouha Ves 206

51754 Vamberk 516 01 Rychnov nad Knéznou - Dlouha Ves
cz Ceska republika
ICO 42885396 ICO 42887046

DIC CZ42885396

Zapsén v evidencl: Krajsky soud v Hradel Kralové
Pod spisovou znackou: C 9126

Banka: €S Rychnov n. Knéznou

Uget: 1243194369 / 0800

Vystavil:  Stépankové lvana

DIC CZ6901123383

Koneény pfijemce

KOVOS
Dlouha Ves 206

516 01 Rychnov nad Knéznou - Dlouha Ves

Tel.:

Fax: Cislo Vasi objednavky:  €.1/2015-2.¢4st
E-mail www.retezy-vam.com ze dne: 6.1.2015
Doprava: Viastni

Dodaci podminky: EXW Vamberk (Incoterms 2010)

Objednaci ¢islo Nazev Mnozstvi v ks

V metrech  Hmotnost v kg Ze skladurez.  Vyrobit

Nakoupit

318641162036VOAA0032 26 X 32
Dopravni fetéz B-FV180x160

Logo "V" - "Vamberk"; Konzervace za studena - lazef nebo sprej; Za&ina vnitfnim &lankem, kon&i vnéj§im &lankem; Retéz nepfedtazen

133,12 1349,92 0 0

0

318321600000VO0IA0119 1 x 119 714 97,64 0 0 0
Pouzdrovy fetéz TM60
Logo "V" - "Vamberk"; Konzervace za studena - lazef nebo sprej; Za&ind i koni nitfnim &lankem; Retéz nepfedtazen
318932160030VO 5 5,14 0 0 0
Clanek spojovaci TM60
Logo "V™ - "Vamberk"; Konzervace za studena - lazef nebo sprej; ;
Atest 1 0,00 0 0 0
Atest dle DIN EN 10204 3.1
Severoteske doly a.s., Bozeny Némcové 5359, Chomutov
-pro fetéz TM60
PD12008020 2 40,00 0 0 0
Balné (151 - 800 kg - na paleté dfevéné120x80 cm)
Celkem hmotnost 1492,70
Ze skladu hmotnost 0,00



Piiloha 6: Vyrobni pfikaz pro lisovnu — P2/19 462

r ” wr
Vyrobni pfrikaz

RETEZY VAMBERK spol. s .o, strana &.; 1
Dvorakova 426, 51754, Vamberk sestavu vytvofil:  Petr Vik
ICO: 42885396 obdobi: 2 /2015
DIC: CZ42885396 datum sestavy:  27.2.2015 10:16:43

7
Cislo VP: P2/ 19 462
Vystavil: 14.1.2015 Vik Jan
Poznamka: V215/114

F1/23633
Kéd vyrobku Verze Nazev MnoZstvi Hmotnost Odvedeno
318014804851V T Deska vnéjsi TM60 1400 ks 24,97 kg 150,00 ks
Logo "V" - "Vamberk", , ,
318065088051 1 Deska vnéjsi unaseci FV180x160 208,00 ks  161,82kg 221,00 ks
318064085006 1 Deska vnitini FV180x160 768,00 ks 43622 kg 800,00 ks
318064085056V 1 Deska vnéjsi FV180x160 61500 ks 37884 kg 650,00 ks
Logo "V" - "Vamberk", , ,
318014404801 1 Deska vnitini TM60 211,00 ks 1794 kg 280,00 ks
Kod soucasti Nazev Verze Stupeft Puavodnipotfeba  Skuteéna potieba Vyrabét Rezervace
0

Nazev soucasti Pozice Kod materidlu Nazev Norma MnoZstvi MJ Kvydeji Rezervovano Pozadovano
318014404801 1 001362242400 Ck 45 0,00 kg 3244570
Deska vnitfni TM60 Plech 4
318014804851V 1 001362245009 Ck 45 0,00 kg 3108234
Deska vnéjsi TM60 Plech 8
318064085006 1 001331236201 CK 45 0,00 kg 6,47
Deska vnitfni FV180x160 Ty¢ ploché 50x8 valcovana
318064085056V 1 001331236201 CK 45 0,00 kg 6.47
Deska vn&jsi FV180x160 Tyt ploché 50x8 vélcovana
318065088051 1 001362245009 Ck 45 0,00 kg 3108234
Deska wnéjsi unaseci FV180x160 Plech 8

Vi




Piiloha 7: Vyrobni pi¥ikaz pro obrobnu P1/17 687

Vyrobni pfikaz

RETEZY VAMBERK spol. s r.o. strana &.: 1
Dvoréakova 426, 51754, Vamberk sestavu wivofil:  Petr Vik
ICO: 42885396 obdobi: 2 /2015
DIC: CZ42885396 datum sestavy:  27.2.2015 10:16:16

7
Cislo VP: P1/17 687
Vystavil: 1412015  VikJan
Poznamka: V215/114

F1/23633
Kaod vyrobku Verze Nazev Mnozstvi Hmotnost Odvedeno
318011229201 T Cep TM60 01,00 ks 22,12 kg 120,00 ks
318012326701 1 Pouzdro TM60 76,00 ks 16,19 kg 85,00 ks
318062306101 1 Pouzdro FV180 175600 ks 319,59 kg 1800,00 ks
318011229801 1 Cep spojovaci TM60 10,00 ks 283kg 1500 ks
318061208602 1 Cep FV180 106200 ks 22196 kg 1080,00 ks
Kod soucasti Nazev Verze Stupen Puvodnipotieba Skuteéna potieba Vyrabét Rezervace
0

Nazev soucasti Pozice Kod materialu Nazev Norma MnoZstvi MJ Kvydeji Rezervovdano Pozadovano
318011229201 1 001551211909 Ck 15 0,00 kg 154069
Cep TMB0 Ty& kruhové pr. 22 hg
318011229801 1 001551211909 Ck 15 000 kg 154069
Cep spojovaci TM60 Ty& kruhové pr. 22 h9
318012326701 1 001440000085 CK15 0,00 kg 1830,08
Pouzdro TM60 TRUBKAPR. 32X22,2 /4,9/
318061208602 1 001551211699 Ck 15 0,00 kg 0,00
Cep FV180 Ty& kruhova pr. 20 h9
318062306101 1 001440000081 CK 15 000 kg 387633
Pouzdro FV180 TRUBKAPR. 30X20,2 /14,9/

#l 1

N ~ P

Vii




Piiloha 8: Vyrobni pfikaz pro montaz F1/23 633

Vyrobni pfikaz

RETEZY VAMBERK spol. s r.0. sfrana &.: 1
Dvorékova 428, 51754, Vamberk sestavu wivofil:  Petr Vik
IC0O: 42885396 obdobi: 2 /2015
DIC: CZ42885396 datum sestavy:  27.2.2015 10:14:43

7
Cislo VP: F1/23 633
Vystavil: 1412015  VikJan
Paznamka: V215/114

Atest

Kod vyrobku Verze Nazev MnoZstvi  Hmotnost Odvedeno
318641162036VOAAD032 1 Dopravni fetéz B-FV180x160 26000 ks 134992 kg 26,00 ks

318321600000VOIA0119 1

Logo "V" - "Vamberk", Konzervace za studena - lazen nebo sprej, Zaéina vnitfnim &lankem, kong&i
vnéjsim &lankem, Retdz nepfedtazen

Pouzdrovy fetéz TM60 1,00 ks 97,64 kg 1,00 ks

Logo "V" - "Vamberk", Konzervace za studena - lazei nebo sprej, Zaéina i konéi vnitfnim &élankem,
Retéz nepfedtazen

318932160030VO 1 Clanek spojovaci TM60 5,00 ks 514 kg 5,00 ks

Logo "V" - "Vamberk", Konzervace za studena - 1azef nebo sprej, ,
Kéd soucasti Nazev Verze Stupeit Pavodnipotfeba  Skuteéna potieba Vyrabét Rezervace
318011229201 Cep TM60 1 1 118 ks 118 ks 101ks 17 ks
318011229801 Cep spojovaci TMEO 1 1 10 ks 10 ks 2ks 8ks
318012326701 Pouzdro TM60 1 1 120 ks 120 ks 76ks 44 ks
318014404801 Deska vnitfni TM&0 1 1 240 ks 240 ks 211ks 29ks
318014804851V Deska vngjsi TM60 1 1 128 ks 128 ks 114ks 14 ks
318061208602 Cep FV180 1 1 832 ks 832 ks 462ks 370ks
318062306101 Pouzdro FV180 1 1 832 ks 832 ks 756 ks 76 ks
318064085006 Deska vnitfni FV180x160 1 1 832 ks 832 ks 468 ks 384 ks
318065088051 Deska vngjsi unaseci FV180x160 1 1 208 ks 208 ks 208ks Oks
318064085056V Deska vnéjsi FV180x160 1 1 624 ks 624 ks 615ks 9ks
Nazev soucasti Pozice Kod materialu Nazev Norma Mnozstvi MJ K vydeji Rezervovano Pozadovano
318932160030VO 3 003110000054 DIN 24 0,00 ks 0,00

Clanek spojovaci TM60

Zaviatka 5x32

Vil




Piiloha 9: Zakazkovy list V215/249

Zakazkovy list ¢islo: V215

249

ze dne: 27.2.2015 str.:

prodavajici

RETEZY VAMBERK spol. s r.0.
zastoupena
Dvofakova 426
51754 Vamberk
cz
IE0 42885396
DIC CZ42885396

Zapsan v evidenci: Krajsky soud v Hradci Kralové
Pod spisovou mackou: G 9126

Banka: CS Rychnov n. Kn&znou

kupujici

Ceskomoravsky cement, a.s.
zastoupena
Mokra 359
664 04 Mokra-Horakov
Ceska republika
180 26209578
DIC CZ26209578

Koneény pfijemce

Ceskomoravsky cement, a.s.

Uzet: 1243194369/ 0800 Mokra 359

WstavE: Sifpdnko lrans 66404 Mokra-Horakov
Tel.:

Fax: &islo Vasiobjednavky: 47421334
E-mail www retezy-vam.com ze dne: 27.1.2015
Doprava: Objednéva Retézy Vamberk

Dodaci podminky: DAP {Incoterms 2010) Adresa pfijemce

Objednaci tislo Nazev MnoZstviv ks V metrech Hmotnost v kg Ze skladu rez. Vyrobit Nakoupit
WS07-R100104A0AA0018 3 x 18 767 301,38 0 o] 0
Retéz kovany typ R100104
Bez oznatenk Konzervace za studena - lazefi nebo sprej; Za&ind vnitfnim &lankem, konéi vnajsim &lankem; Retéz nepiediazen
WS07-R100104A0AA0016 1 x 16 227 88,35 0 Q 0
Retéz kovany typ R100104
Bez oznatenk Konzervace za studena - lazefl nebo sprej; Za&ina vnitfnim &lankem, konéi vnéjsim &lankem; Retéz nepfediazen
PD12008020 1 20,00 0 o] o]
Balné (151 - 800 kg - na paleté dfevéné120x80 cm)
Celkem hmotnost 409,73
Ze skladu hmotnost 0,00
Potvrzeni term'ni1 0.2.2015
Datun podpis



Piiloha 10: Vyrobni prikaz pro obrobnu P1/17 783

Vyrobni prikaz
RETEZY VAMBERK spol. s r.0. strana &.: 1
Dvotdkova 426, 51754, Vamberk sestavu wivofil:  Petr Vik
ICO: 42885396 obdobi: 2 /2015
DIC: CZ42885396 datum sestavy:  27.2.2015 9:36:57
7
Cislo VP: P1/17 783
Vystavil: 20.1.2015 Chlumecka Jitka
Poznémka: V215/249
F1/23764
Kod vyrobku Verze Nazev Mnozstvi  Hmotnost Odvedeno
WS05-R100104_06 T Pouzdro R100104 740,00 ks 098kg 150,00 ks
WS07-R100104_01 1 Pfictka WS4-R100104 35,00 ks 158,41 kg 40,00 ks
, » Dle schématu,
Kod soucasti Nazev Verze Stuperi Puvodni potieba  Skuteéna potfeba Vyrabét Rezervace
Nazev soucasti Pozice Koéd materidlu Nazev Norma Mnozstvi MJ Kvydeji Rezervovano Pozadovano
WS05-R100104_06 1 001440000023 CK15 0,00 kg 142300
Pouzdro R100104 TRUBKAPR. 14X10,3 /1,85/
WS07-R100104_01 1 001331144601 St 52-3 0,00 kg 161,82

Ptitka WS4-R100104

Ty¢ ploché 100x10 valcovana




Piiloha 11: Vyrobni prikaz pro montaz F1/23 764

Vyrobni prikaz

RETEZY VAMBERK spol. s r.0. strana &.: 1
Dvorakova 426, 51754, Vamberk sestavu vytvofil: Petr Vik
ICO: 42885396 obdobk 2 /2015
DIC: CZ42885396 datumsestavy: 27.2.2015 9:35:40

7
Cislo VP: F1/23764
Vystavil: 29.1.2015 Chlumecka Jitka
Poznémka: V215/249
Kod vyrobku Verze Nazev Mnozstvi Hmotnost Odvedeno
WS07-R100104A0AA0018 1 Retsz kovany typ R100104 3,00 ks 301,38 kg 3,00 ks

Bez oznateni, Konzervace za studena - lazef nebo sprej, Za&ina vnitfnim &lankem, konéi vnéjsim
&lankem. Retéz neofedtazen

WS07-R100104A0AA0016 1 Retéz kovany typ R100104 100 ks  8835kg 1,00 ks

Bez oznaceni, Konzervace za studena - lazefi nebo sprej, Zaéina vnitfnim &ldnkem, konéi vnéj§im
&lankem. Retéz neofedtaZen

Kod soucasti Nazev Verze Stupefi Puvodni potieba Skute&na potfeba Vyrabét Rezervace
WS05-R100104_06 Pouzdro R100104 1 1 140 ks 140 ks 140ks Oks
WS07-R100104_01 Pritka WS4-R100104 1 1 35 ks 35 ks 35ks Oks

Nazev soucasti Pozice Kod materidlu Nazev Norma MnozZstvi MJ Kvydeji Rezervovano Pozadovano

WS07-R100104A0AA0018  WS04-R100104A0AA0016 0,00 ks 0,00
Retéz kovany typ R100104 Retéz kovany R100104
WS07-R100104A0AA0016 003110000232 DIN 933 0,00 ks 0,00
Retéz kovany typ R100104 Sroub M10x40
WS07-R100104A0AA0016 003110000406 DIN 125 0,00 ks 0,00
Retéz kovany typ R100104 Podlozka 10,5
WS07-R100104A0AA0016 003110000341 DIN 985 0,00 ks 0,00
Retéz kovany typ R100104 Matice samojistna M10
WS07-R100104A0AA0018  WS04-R100104A0AA0018 0,00 ks 0,00
Retéz kovany typ R100104 Retéz kovany R100104
WS07-R100104A0AA0018 003110000232 DIN 933 0,00 ks 0,00
Retéz kovany typ R100104 Sroub M10x40

WS07-R100104A0AA0016 003110000406 DN 125 0,00 ks 0,00
Retéz kovany typ R100104 Podlozka 10,5
WS07-R100104A0AA0018 003110000341 DN 985 0,00 ks 0,00
Retéz kovany typ R100104 Matice samojistna M10

Xi



Priloha 12: Technologicky postup - ¢ep spojovaci FV40

P1/18 060

Vyrobni pfikaz:
Obchodni zakazka:

Poznamka:

E115/182
F1/24102

poznamka OTS:

soutast: 318061104802

verze:1 ,,,

Cep spojovaci FV40

Rozmér materialu

Kod kompletnosti: 4
Variabilni

Typ dilu :

Material

001551210694 Ty¢ kruhova pr. 10 h9 3000 x0 x0 mm

Technologicky postup

Podet dilu z pfifezu Jakost materialu

55 Ck 15

strana ¢.:3

vyti§téno dne : 3.4.2015 8:59:39
18

28 ks
0,76 kg

| PROCHAZI PRES LTZ 11

Brutto Netto

0,032kg 0,027 kg

Pofadi Operace Kooperace

Pracovniku Cas pfipravy Cas operace Cas celkem

Pocet kusu celkem

10 Ufiznout, zarovnat & la, srazit hrany Omin 0,08 min 2,24 min 28
1320
UFiznout, zarovnat &ela, srazit hrany, frézovat
pojistné plosky
Navodka:TPP 35 RV
Kontrola:K 11
Zdroje:
PSINICO 04571
MPOSUVNE MERITKO 1-150 MM  M100001
20 Vrtat otvor 1 15min 0,38 min 10,64 min 28
1320
Vrtat otvor pr.3,2 mm
Névodka:TPP 8 RV
Otacky = 1850 ot/min, posuv ruéné
Kontrola:K 12
Zdroje:
PVRTACKA STOLNIV 13/V 16 04614
MPOSUVNE MERITKO 1-150 MM  M100001
?VRTACI PRIPRAVEK PR.CEPU DO 14UNIVER/VRPR-2302
MVRTAK SROUBOVITY S VAL STOPKOUCSN221121PR.3,2
30 Srazit hranku u otvol u 1 Omin 0,09min 2,52min 28
1320
Srazit hranky u otvoru pr.3,2 mm
Névodka: TPP 8 RV
Potet ota&ek = 630 ot/min, posuv ruéné
Kontrola:K 12
Zdroje:
PVRTACKA STOLNIV 13/V 16 04614
MVRTAK SROUBOVITY S VAL.STOPKOUCSN221121PR.5,0
40 Brousit na pramér 1 10min  0,03min 0,84min 28
1320
Brousit na pr.9,9 h9
Névodka: TPP 7 RV

Pocet otacek podavaciho kotouge = 45 ot/min
Uhel nastaveni = 3°

PROCHAZIPRES LTZ!!! PROCHAZIPRES LTZ!!!

PROCHAZI PRES LTZ !!!

xii




Vyrobni pfikaz:
Obchodni zakazka:

P1/18 060

Technologicky postup

strana £.:.4

vyti§téno dne : 3.4.2015 8:59:39

Poznimka: 18
E115/182
F1/24102
Kontrola:K 14
Zdroje:
PBRUSKA BEZHR. BBZ 60 05541
? MIKROMETR 0 - 25 MM M100003
50 Cementovat PR.3-90 10min  0,02min 0,56 min 28 |||||I|mm|” |||||||Hlu
1340
Cementovat 90min.
do hl. 0.5mm
Vyprat, vysusit pfed cementovanim + po cementovani
Kontrota:K13
Navodka:TPP 1 RV
Zdroje:
PKAL. PEC SOLO-302-TURBO S3906
. R |
1340
Popustit 180°C/ 60 min.
Néavodka:TPP 1 RV
Kontrota:K 13
Zdroje:
PROTACNI POPOUSTECI PEC $3905
? TVRDOMER WICKERS M100008
318061104802 Cep spojovaci FV40
konec technologického postupu !!
PROCHAZIPRES LTZ!!! PROCHAZIPRESLTZ!!! PROCHAZIPRES LTZ !l

xiii




Priloha 13: Technologicky postup - unase¢ vnéjsi levy M112

Vyrobni pfikaz:
Obchodni zakazka:
Poznamka:

V215/622
F1/24098
+ konstantni dily (k)

poznamka OTS:

soucsst: 318076056092

verze:1 ,,,

Kéd kompletnosti: 4
Typ dilu : Variabilni

Material

001331137601 Uhelnik 60x60x8

P1/18 057 Technologicky postup

Unasec vnéjsiflevy/ M112

Rozmér materialu

3000 x 60 x60 mm 15

Pocet dilu z pfifezu Jakost materialu

strana €.:2

vytiSténo dne : 3.4.2015 8:48:27
17

90 ks

120,15 kg

Brutto
1,446 kg

Netto

St37-2 1,335kg

Pofadi Operace Kooperace

Pracovniku Cas pfipravy Cas operace

Cas celkem Potet kust celkem

10 Rezat na délku

1320

Rezat na délku 190 -0,5 mm
Névodka:TPP 19 RV
Potetkusize 3m=15ks
Kontrola:K 2

Zdroje:
PPasova pila MOD

1 10min 0,68 min

MPOSUVNE MERITKO 1-150 MM M100001

61,20 min

" AN

20 Lestit

1330
Lestit - 5 min
Navodka:TPP 15 RV
Zdroje:

PLESTICI BUBEN LB 1 MALY

1 Omin 0,01 min

16224

0,90 min

o

30 Frézovat

1320

Vrtat 2x otvor pr.11,0 mm
Navodka: TPP19 RV
Kontrola: K12

Zdroje:

PAXA CNC - 5182

1 30min 1,14 min

MPOSUVNE MERITKO 1-150 MM M100001
MVRTAK SROUBOVITY S VAL.STOPKOUCSN221121PR.11,0

102,60 min

o

40 Srazit hrany

PVRTACKA STOLNI V 20

1320
Srazit hrany u otvor( pr.11,0 mm
Névodka:TPP 8 RV
Kontrola: K12
Zdroje:

1 10min 0,20min

04622
MVRTAK SROUB.S KUZEL.STOPKOU CSN221140PR.15,0

18,00 min

" UMV

Xiv




P1/ 18 057

Vyrobni pfikaz:
Obchodni zakazka:
Poznémka:
V215/522

F1/24098
+ konstantni dily (k)

Technologicky postup

strana £.:3

vytisténo dne : 3.4.2015 8:48:27
17

50 Tryskat

1330
Tryskat
Névodka:TPP 23 RV

Zdroje:
PTRYSKACI ZARIZENI OMSG 1

imin  0,16min 14,40 min

" AT

318076056092

Unase¢ vnéjsi flevy/ M112

konec technologického postupu !!

XV




P¥iloha 14: Zadanka na material

zédanka na material Vytisténo dne :27.2.2015 8:59:56
Witiskl : Petr Vik
Clabo VP: P2 19446
Vystavil: 12.1.2015 Vik Jan
Poznamka: E315/90
F1/23616

Vyrabéné soucasti:
Kéd vyrobku Nazev Verze Mnoistvi Odvedeno Gprava spotieby
318086030647 Unaseé vnéjsi M112 1 160,00 160,00

Rezervované Jiz Jesté [ déavané
Sklad  Material: Norma: ocstovt vydano chybi poer

001362244700 Plech 6 Ck 45 kg 20,00 kg kg

XVi




Piiloha 15: Zadanka na polotovary

iédanka na polotovary Vytisténo dne :27.2.2015 8:58:19
Vytiskl : Petr Vik
Cislo VP: F1/ 23616 NHod. hrubé NHod. ¢isté
Plan. potatek vyroby: 19.2.2015 na jednici 7.46 317
Plan. ukongeni vyroby: 19.2.2015 celkem 37,19 14,07
Vystavil: 12.1.2015 Vik Jan
Poznamka: E315/90
Vyrabéné soucasti:
Kod vyrobku Nazev Verze Mnozstvi Odvedeno
318681121545A01A0047 Dopravni fetéz P-M112x125 1 6,00 6,00
Polotovary: Pozadovano Jiz vydéno : Rezervovdno  Je&té chybi: skladem
318086030647 Unase& vnéjsi M112 138 ks 138 ks ks O ks 0
318076031211 Voditko M112 12ks 18 ks ks -6ks 0
318064064056A Deska vnéjsi M112x125 276 ks 276 ks ks Oks 256
1H3BO 216
318064064006 Deska vnitini M112x125 288 ks 288 ks ks Oks 1680
1A1C1 356
318063603101 Kladka M112 "P" 288 ks 292 ks ks -4 ks 1525
skia 449
318062214401 Pouzdro M112 288 ks 288 ks ks Oks 3891
18181 402
318061156401 Cep M112 276 ks 276 ks ks Oks 5058
1A1B1 739
1A1B1 140
113A01 192

XVii



