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Abstrakt

Bakalatska prace je zaméfena na realizaci zakazky ve vybraném strojirenském podniku.
Jsou sledovany procesy, kterymi zakéazka prochazi od samotného pfijeti az po expedici a
vyhleddvame slaba mista celého procesu. Na zadklad¢ analyzy téchto procest, jsou
odhalena slaba mista podniku. Vystupem této prace je navrh na minimalizaci ¢i uplné
odstranéni téchto slabych mist a ekonomické zhodnoceni navrhovanych uprav.

Abstract

The bachelors thesis is focused on the realization of the order in a selected engineering
company. Processes, that the order goes through since the actual acceptance until
expedition are tracked and we are looking for weak areas of the whole process. Based
on the analysis of these processes, the weak areas of the company are revealed. The
output of this work is the minimization or a complete elimination of these weak points

and economic evaluation of the proposed modifications.
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UvVOD

Prib¢h zakazky podnikem propojuje vSechna odd€leni podniku a je nedilnou soucasti
kazdodenni Cinnosti kazdé spolecnosti. Je to proces prochdzejici celou spolecnosti,
proto je kladen velky diiraz na komunikaci mezi jednotlivymi oddélenimi. A piesto, ze
je na komunikaci dany nejvétsi diiraz, je ¢asto pravé komunikace kamenem trazu velké
¢asti spolecnosti.

At uz se jednd o vyrobni podnik ¢i o podniky poskytujici sluzby, vzdy se snazi najit
zdokonaleni procesu pribéhu zakazky. Nejde jen o Usporu a sniZzeni nakladi, ale jde
predevsim o nepsané pravidlo, ze kdo neroste, nestagnuje, ale klesd. A v dnesni
,uspéchané” dobé tlacici na vykon, to plati dvojnasobné. Z hlediska
konkurenceschopnosti musi kazdd firma nabizet vyrobky ¢i sluzby v dany cas, ve
spravném mnozstvi, v pozadované kvalit¢ a na tom spravném misté. Na chyby tu

jednoduse neni Cas. A to plati dvojnasob v oblasti inovace, vyzkumu a vyvoje.

Proto jsem se rozhodla zaméfit svou pozornost pravé na prubéh zakazky aimplementaci
novych typu vyrobkll do standardni vyroby na ziklad¢ poptavky zdkaznikt. A to
konkrétné ve vyrobnim podniku Narex Zdéanice, spol.s r.0. vyrabgjici strojni zavitniky
Z rychlotezné oceli. Jedna se o vysoce specializovanou a ptesnou vyrobu, kde skutecné
neni prostor na chyby. Preciznost vyroby dokazuje i skutecnost, Ze tato spolecnost patii
mezi nejlepsi ve svém oboru spolu s vyrobei z Némecka a Japonska. Proto mym cilem
nebude hledat chyby, nybrz se zaméfit na slabé stranky celého procesu, které muze
vedeni podniku pod tihou kazdodenniho vypéti ptehlizet. Strucné feceno podivat se na

cely proces s odstupem a nadhledem nezaujaté osoby.
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HLAVNI CIiL PRACE

Hlavnim cilem bakalaiské prace je kompletni dokumentace prubéhu zakazky v
podniku. Pfedevsim se jednd o zmapovani celého procesu od pfijeti objednavky az
po jeji expedici s ohledem na ekonomické, technické a kvalitativni parametry. Tento
proces denné zaméstnava vSechna oddéleni podniku, kterd ho vnimaji jako jakysi
zab¢hly systém nebo stereotyp. Cilem této bakalarské prace je podivat se na tento
proces z nezaujat¢ho pohledu, odhalit slabé stranky a navrhnout feseni pro jejich
odstranéni. A protoze jednim z hlavnich cili podniku je maximalizace ziskd,
nesmime zapomenout na vyhodnoceni navrhu. Zamétime se predevsim na Casové a

ekonomické zhodnoceni projektu.
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TEORETICKA VYCHODISKA PRACE

V této kapitole jsem se snazila popsat dilezité oblasti, které jsou klicové k pochopeni
celé problematiky. Priblizime si pojmy: vyrobni proces, zakdzkova vyroba, fizeni

vyroby, typologie vyroby, technicka ptiprava vyroby a systém fizeni kvality.

1.1 Podnikovy proces

Podnikovy proces je souhrnem cinnosti, transformujicich souhrn vstupti do souhrnu
vystupll (zbozi nebo sluzeb) pro jiné lidi nebo procesy, pouzivajice k tomu lidi a
nastroje (Repa, 2006, s. 13).

11.1 Vyrobni proces
Vyrobni proces je transformace a pfizptisobovani zdrojl, které vstupuji do vyroby a
vytvaii nasledné sluzby, nebo hmotné statky. Cilem vyroby jsou takové vyrobky a
sluzby, které firma muze realizovat na trhu zbozi nebo sluzeb s odpovidajicimi vynosy
— ziskem. Pfi optimdlni spotfebé vyrobnich vstupli, pfiméfenych nékladd, vhodnou
volbou vyrobniho postupu atd. musi probihat co nejefektivnéji transformace vstupli na
vystupy (Makovec, 1998, s. 7).
Podle (Svobodova, Veber a kol.; 2003, s. 30) je vyrobni proces charakterizovan:
,,jistou posloupnosti ¢i souslednosti operaci, pfi niz dochazi k t¢elnému propojeni vsech
vyrobnich faktord za pfimé ¢i nepiimé ucasti pracovnikii. Dochézi k pteméné materidlu
na hmotné statky, material méni svijj tvar, fyzické a chemické sloZeni, ziskava (ztraci)

nove vlastnosti®.

1.1.2 Vyrobni faktory
Vyrobni faktory jsou zdroje pouZivané v procesu vyroby. NiZe je popsano 5 zékladnich
vyrobnich faktora.
Pojem puda je nejen oznaCovan jako uréity prostor, ktery je potiebny k vyrobnimu
procesu, ale soucasné i1 jako zdroj vychozich surovin, vody a vzduchu (Svobodova,

Veber akol.; 2003, s. 30).

Technické prostredky jsou oznaCovany jako vyrobni faktory, které¢ vznikaji v pritbé¢hu
vyroby a jsou dale uplatiovany jako vstupy v dalsi vyrobé (Svobodova, Veber a kol.;

2003, s. 30).
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Ve vyrobni procesu se lidské prace radikalné méni a na kvalit¢ lidské prace zavisi

vyuzivani v§ech ostatnich faktord (Svobodova, Veber akol.; 2003, s. 30).

Informace jsou v dnesni dobé oznacovany jako nejdynamictéj$§im faktorem vyroby.
Pouzivané technologie do jisté miry piedurcuji rychlost, kvalitu, ekologi¢nost vyroby a
efektivnost (Svobodova, Veber a kol.; 2003, s. 30).

Kapital oznacuje vyrobni faktory vznikajici v prubéhu vyroby a jsou déle uplathovany
jako vstupy v dalsi vyrob¢. Vystupem vyrobniho procesu jsou piredevsim vyrobky nebo
sluzby, tak zvané produkty, pro které vyrobni proces probehl. Mlize se jednat o hmotny
produkt neboli vyrobek, nebo muze byt vystupem produkt nehmotny neboli Sluzba
(Svobodova, Veber a kol.; 2003, s. 30).

Vyrobni faktory: Vystupy:
Puda -

Prace — T~ Zbozi
Kapital m%if;t : Firma S

Informace — / Sluzby
Kvalita Managementu /

Obr. 1: Kolobéh vyrobnich faktori, zbozi, sluzeb, kapitilu ve firmé (Upraveno dle Kerkovsky a Valsa,
2012, s. 14)

Vyrobek — hmotny produkt, je koupitelny, vyrazné se lis§i od ptvodnich surovin. U
vyrobniho procesu zalezi ptedev§im, co je pfedmétem jeho zkoumdni, pldnovani ¢i
optimalizace.
RozliSujeme ho tedy na:

e vécnou,

e (Casovou,

e prostorovou strukturu vyrobniho procesu (Ketkovsky a Valsa, 2012, s. 15).

1.1.3 Usporadani vyrobniho procesu

Casové hledisko vyrobniho procesu se zamétfuje predev§im na feSeni nésledujicich

aspektl fizeni vyroby:

14



Casové uspoiadani vyrobniho procesu — zaklada se na stanoveni posloupnosti

operaci, které je nutno postupné zpracovat jednotlivymi pracovisti. (Ketkovsky a
Vasa, 2012, s. 18).

Vyrobni a dopravni davky — termin vyrobni davka je pouzivany piedevsim ve
strojirenské vyrobé. Je to skupina soucasti zaddvanych do vyroby spolecné. V
pribéhu vyroby se mohou vyrobni davky z organiza¢nich diivodd dé€lit na
dopravni davky (skupiny soucasti dopravovanych mezi operacemi najednou)
(Ketkovsky a Valsa, 2012, s. 18):

o zajisténi materialu — zajiSténi materidlu potfebného pro zahajeni
vyroby. Také k této fazi patii zajiSténi pracovnikli i vyrobnich strojt,

o skladovani materialu — materidl se objednava ve vét§Sim mnozstvi, nez
je potiebné pro vyrobu, tudiZ je potiebné zajistit uskladnéni materidlu.
V tomto procesu se vyuzivd vnitropodnikova pfeprava pro piekonani
prostorovych vzdalenosti (Makovec, 1998, s. 27).

Pribézné doby vyroby — je to cas planovany na uskute¢néni urcité c¢asti
vyrobniho procesu (Ketkovsky a Valsa, 2012, s. 18):

o Sménnosti — sménnost jako termin nebo ukazatel vyjadiuje, v kolika
pracovnich sménach pracovniho dne je vyroba uskutectiovana. Nejvice je
uplatiiovana, co nejvétsi smeénnost, aby se dosahovalo co nejvic moZzného
maximalniho vyuziti vyrobnich kapacit, avSak musime brat v potaz
hledisko celkovych nakladii na vyrobu (Ketkovsky a Valsa, 2012, s. 18),

o Vyuziti vyrobnich kapacit — ovliviiuje ekonomiku vyrobnich procest,
cilem je stoprocentni vyuziti disponibilnich kapacit (Ketkovsky a Valsa,
2012, s. 18),

o prostojua pracovist’ — neboli ¢asové intervaly, v nichZ urcitd pracovisté z
n¢jakych divodi nepracuji. Nejéastéjsi pri¢inou prostojii je nedostatek
prace pro dand pracoviSté. Prostoje mohou vznikat i z organiza¢nich 19
diivodli nebo jako pfi€ina Spatného planovani a fizeni vyroby. Cilem je
minimalizace prostoju (Kefkovsky a Valsa, 2012, s. 18).

Rozpracované vyroby (nedokoncené vyroby) — tato vyroba je jednim z

nejvytizenéjSich syntetickych ukazateli urovné fizeni vyroby a cilem je

15



minimalizace pii zachovani uréitych rezerv zajistujici potiebnou stabilitu
vyrobniho procesu (Ketkovsky a Valsa, 2012, s. 18).
o vyhotoveni vyrobku — jde o findlni fazi celého procesu vyroby, jedna se

o samotné zhotoveni vyrobku (Makovec, 1998, s. 27).

1.14 Typologie vyroby

V praxi rozliSujeme zékladnich typti vyroby (Oudova, 2016, s. 28):

Kusova vyroba se vyznacuje tim, ze dochazi k vyrobé jednoho, nebo jen malo
kust urcitého druhu vyrobku. Piikladem muze byt stavba na zakazku, vyroba
lodi.

Sériova vyroba vyrabi vEét§si mnozstvi vyrobkli nez u kusové vyroby, ale je
vyrabéno méné¢ druhlt vyrobkd. Mluvime tedy o opakované vyrobé, kterou
neovliviiuje zdkaznik, ale vyrabi se na sklad. Realizace objednavek je také ze
skladovych zasob. Ptikladem muize byt vyroba pracich praskt nebo odévi.
Hromadna vyroba je dlouhodoba vyroba jednoho druhu vyrobku ve velkém
mnozstvi, je typickd pro spotiebni primysl. Jednd se napiiklad o vyrobu
Sroubkli, mati¢ek nebo zpracovani ropy. U hromadné vyroby ma vyroba
charakter proudové vyroby nebo vyroby pasové. Dle stupné mechanizace lze

také vyrobu rozd¢lit na ru¢ni, mechanizovanou a automatizovanou.

Dalsi zptsob déleni je (Svobodova, Veber a kol., 2006, s. 34):

Proudova vyroba — umoznuje nepietrzity proud zpracovani surovin a je
pouzivana tam, kde nedochdzi k ¢astym zménam zafizeni a operaci, pfiCemz
kazda operace je zde provadéna vyrobnim strojem a jeho operatorem. Pracovisté
a vyrobni prostiedky jsou zde usporadany v souladu s pribéhem vyroby.

Pasova vyroba — sviij ndzev ziskala podle bézicich past, které dopravuji
material a soucastky z pracoviité na pracoviité. Casy jednotlivych tkont na
lince se oznacuji jako takty a je tfeba je synchronizovat s taktem celé¢ vyrobni
linky. Existuji linky, kde na jednotlivych pracovistich s vyrobkem manipuluji
operatofi. Vedle nich jsou vSak vyuzivany také ty linky, kde vSechny ukony
probihaji bez zasahu lidské ruky. Tyto linky jsou oznacovany jako automatické

linky.
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Vyrobu lze délit také na rucni, mechanizovanou a automatizovanou.

e rucni vyroba je vykonavana ¢lovékem,

¢ mechanizovana vyroba je vykonavana strojem, ktery ovSem obsluhuje
pfislusny pracovnik,

e automatizovana vyroba je vykonavana strojem bez zasahu lidské ruky.

Dalsi zptisob déleni se vztahuje k odbytu daného vyrobku ¢i sluzby. Délime na:

e vyroba na zakazku — vyroba je diana zakdzkou — to znamend, smluvné urceny
pozadavek zdkaznika konkretizuje druh, termin vyroby a zpisob dodani. Jiz na
pocatku vyroby je znam zakaznik.

e vyroba na sklad — vyroba je urcena podle ptedpovédi zjisténych prizkumem
trhu. Pouziva se v ptipadech, kdy sortiment kone¢nych vyrobki je ohraniceny a

poptavka po kazdém je dostatecné vyznamna a zjevna (Svobodova, Veber a kol.,

2006, s. 34).
115 Zakazkova vyroba

Zakéazkova vyroba je ddna zakizkou. To znamena smluvné uréeny a domluveny
pozadavek zékaznika, ktery zahrnuje konkrétni druh vyrobku, termin vyroby a zpisob
dodani. UZ na pocatku této vyroby je znadm zakaznik. Piikladem zde miZze byt
zabezpeceni dortu na objednavku podle pozadavki zakaznika (Svobodova, Veber a kol;
2003, s. 34).

Urcity rostouci pocet prumyslovych vyrobku, které jsou vyrobeny na zakazku, je
potieba fidit a organizovat podle vyrobniho procesu, a to s ohledem na velky sortiment

produkt, na malé¢ mnozstvi produkce v kazdé sérii a na piisné Casové omezeni

(Dolgov, 2010).

Typickou produkci je mensi mnozstvi druhli vyrobki, avSak mnoha riiznych variant.

Pribéh vyroby se opakuje nepravidelné nebo viibec (Cvis, 2017).
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Obr. 2: Schéma planovani vyroby (Upraveno dle Cvis, 2017)

Proces transformace
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Vyroba slouzi v ramci podniku obecné k vytvafeni materidlni i nemateridlnich statka,
které¢ odpovidaji trzni poptavce. Produkce zboZi je spojena s konkrétnim vystupem
(output). Tento vystup vznika tim, ze vstupni faktory (input), pfedevSim material, se
podrobi transformacnimu procesu. Ma-li tento transformacni neboli vyrobni proces
ptispét k Zadouci preméné materidlu v konecny produkt, vyzaduje ke své realizaci tcast
lidskych vykonti — pracovni sily — a podnikovych prostredki (stroje, néstroje, pripravky,

pocitace atp.). Princip je vyjadien nasledujicim jednoduchym schématem.

Vystup

(Troughtput)

18

(Output)

Obr. 3: Princip procesu vstup-vystup (Upraveno dle Tomek, Vivrovd, 2000, s.17)

Vyrobni management se zabyva fizenim vyrobniho procesu a ten rozliSuje rtizné druhy

vyroby (Oudova, 2016, s. 28-29):



e hlavni vyroba — vyrobky vytvofené hlavni vyrobou tvoii podstatu naplné¢ vyroby

podniku,

e vedlejsi vyroba — jde naptiklad o produkci polotovarti nebo nadhradnich dila,

e doplitkova vyroba — vyuziva odpad vyprodukovany hlavni a vedlejsi vyrobou,

e pridruzena vyroba — produkuje jiné vyrobky. Naptiklad zemédélské druzstvo ma

ptidruzenou vyrobu kovoobrabécich praci.

1.2.1 Vyrobni proces z prostorového a organizacniho hlediska

Z tohoto hlediska je nutno fesit nasledujici dva vzajemné souvisejici aspekty fizeni

vyroby:

Materialové toky, kde je rozhodujicim aspektem jejich uspotadani, a to podle rychlosti,

vzdalenosti a plynulosti prepravy (Ketkovsky a Valsa, 2012, s. 18).

Usporadani pracovist’, které mohou byt s pevnou pozici vyrobku, technologické

usporadani, pfedmétna nebo buiikové uspotadani (Ketkovsky a Valsa, 2012, s. 18).

Uspotadani pracovist’ a jejich zobrazeni:

e Technologické usporadani pracovist’ — tato pracoviste jsou uspotadana podle

technologické navaznosti, vznikaji tak napft. dilny, v jejichz nazvech je zobrazen

jejich zakladni technologicky proces (truhlarny, soustruzny apod.). Pii tomto

uspotadani vSak dochazi ke komplikovanym tokiim, kde se jednotlivé vyrobni

davky mohou stfetavat a vytvaret v priibéhu zpracovani pre n€kterymi pracovisti

fronty. Toto uspotfadani je vhodné ptedevsim, pokud je vyrdbén Siroky okruh

vyrobkd v mensich objemech (Svobodova, Veber a kol; 2003, s. 36).
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Obr. 4: Technologické usporadant pracovist (Kerkovsky a Valsa, 2012, 5.19)

o Piedmétné usporadani pracovist’ — pracovisté jsou uspofaddna v souladu s

technologickym postupem. Na rozdil od technologicky uspotfadanych pracovist,
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pfedmétné vyZzaduje spiSe uzsi okruh vyrobkil vyrabénych ve vétSich objemech s
limitovanymi moznosti pfizplisobovani vyrobkti pozadavkiim zdkaznika

(Svobodova, Veber akol; 2003, s. 36).
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Obr. 5: Predmétné usporadani pracovist' (Kerkovsky a Valsa, 2012, s. 20)

e S pevnou pozici vyrobku — zde transformujici vyrobni zdroje, to jsou napft.
zafizeni nebo pracovnici, mohou byt dle potieby piesouvany do mista vyroby.
Transformované vyrobni zdroje jako materidl nebo rozpracovany vyrobek se v
pribéhu zpracovani nepohybuji (Ketkovsky a Valsa, 2012, s. 18).

e Buiikové uspoiadani pracovist’ — zde jsou pracovité uspofddana do skupin
neboli bungk, tak aby urcité ¢asti vyrobniho procesu mohly byt uskute¢nény na

jednom misté/v jedné bunce (Ketkovsky a Valsa, 2012, s. 19).
1.2.2 Cile fizeni vyroby

Rizeni vyroby je zaméfeno na dosaZeni optimélniho fungovani vyrobnich systémi
sohledem na vytycené cile (Ketkovsky, 2001, s. 3).

Pod pojmem cil se v ekonomii a managementu obecné rozumi stav, kterého ma byt
dosazeno. Vedle celkovych, vSeobecnych cili firmy by mély byt definovany i
specifické cile pro jednotlivé dulezité oblasti jeji ¢innosti: pro vyvoj vyrobki, vyrobu a
jeji kvalitu, marketing a prodej, finance, personalni rozvoj, fizeni, vyuZziti informacnich
technologii atd. Podle trovné fizeni, k niz se cile vztahuji, lze rozliSit strategické,
taktické a operativni cile. Podle toho v jakém casovém horizontu ma byt vyty€enych
cilu dosazeno, je d¢lime na dlouhodobé, sttednédobé a kratkodobé cile, pfitom
strategické cile byvaji zpravidla dlouhodobé, taktické stiednédobé a operativni

kratkodobé. (Ketkovsky, 2001, s. 3)
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1.3 Nakup materialu

Nakup je jednou ze zakladnich funkci podniku i v ptipad¢€, ze jde o podnik vyrobni,
obchodni nebo zprostfedkujici sluzby (Lukoszova, 2004, s. 4). Funkce nakupu
(zdsobovani, opatfovani) predstavuje kryti potieb spolecnosti. S ndkupem jsou zajistény
hmotné statky a sluzby (Lukoszova, 2004, s. 6-7).

Nékup mé z hlediska teorie i praxe vyznamny podil na pfispévku k podnikovému
uspéchu, a to z hlediska strategického i operativniho. Predstavuje vSechna opatieni
sméiujici k zajiSténi relevantnich zdroju a jejich dalSimu vyuziti v rdmci podniku Na
zéklad¢ toho je mozno pojem nakup jako:

e funkci — jako vyznamny kol v ramci souboru podnikovych aktivit

e proces— jako prubéh dispozice s doddvanym zbozim,

e organizaéni jednotku — pracovni misto, kterému je ptidélena nakupni ¢innost.
Cilem je vytvofeni dlouhodobych vztaht k vnéj§im zdrojim. Firma ocekava od nakupu
efektivngj§i feSeni, dosazené pifi optimalnich dopravnich, transakénich a dalSich
nakladech, a to v nejkrat§im mozném cCase a pfi nejlepsi kvalité, spolu s neustalym
vyhledavanim dalSich moznosti kooperace, vzadjemné koordinace atd. Vyznamnou roli

zde hraji komunika¢ni technologie a prostiedky. (Tomek, Vavrova, 2007, s. 208)
1.3.1 Faktory nakupu

Z hlediska nakupniho rozhodovéni poptavajiciho je pak mozno uvést ve vztahu k tizeni

vyroby zejména nésledujici faktory tvorby vyrobniho programu:

e cena resp. Naklady, jelikoz cena je jednim ze zékladnich faktord nakupniho
rozhodovéni, zejména tam, kde je moZnost volby mezi riznymi alternativami, a
tam, kde jde o zbozi Siroké spotieby, je tfeba posuzovat vyrobni program i z
hlediska schopnosti zajistit ve vyrob¢ takovou strukturu nakladl, aby vysledna

cena produktu byla schopné konkurence.

e Kuvalita — kvalitu je tfeba chapat v $ir§im pohledu nez plnéni jakostnich znaki
stanovenych technickymi ¢i jinymi normami. Jde o kvalitu jako stupeni plnéni
potieb zékaznika. Proto se uvadi vedle pojmu technicka kvalita, pojem relativni
kvalita. Relativni kvalita zahrnuje také pfizplsobivost zakaznikovi neboO

pfednost pfed konkurenci.
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e Dodaci pohotovost — co mozna nejkratSi doba dodani a soucasné dodrzovani
sjednanych terminti. Toto kritérium je v podstatné mife ovlivnéno i tim, jak
probihéd nékupni proces, pokud jde o vstupni material. Stale vice se projevuje u
vyrobnich podnikd snaha minimalizovat stavy vyrobnich zasob a dodavky
podstatnych subdodavek (zejména i1 u polotovartl) fidit na zaklad¢ principu
just-in-time. Vlastni dodavatelska pohotovost je zajisStovana Grovni operativniho
planovani a bezprosttedniho fizeni vyrobniho procesu.

e PruZnost — zde se jedna piedev§im o schopnost pfizpusobit vyrobky pianim
zékazniki. To je mozno obecné zajistit dvéma cestami:

o Standardni produkt je nabizen v riznych variantach co do designu,

velikosti, funkeci,

o Na bazi zakladni konstrukéni verze jsou nabizeny zakaznikiim
jednotlivé, podle zakaznikd specifické, vyrobky (Tomek, Vavrova,
2007, s. 220-221).

1.4 Priprava vyroby
Nez podnik zahaji vyrobu, je potfeba pfipravit dokumenty k zahdjeni vyroby. Cela
pfedvyrobni faze se sklada ze 3 cCasti:

e projektova (konstrukéni) ptiprava,

e technologicka ptiprava vyroby,

e organizacni piiprava vyroby.
Ptredvyrobni fazi predchazi prizkum trhu, ktery vyvolal poptavku (v ptipadé nového
vyrobku) nebo vyvoj a vyzkum, ktery vyvinul zlepSeni stavajiciho vyrobku, ktery si
zada Gpravy vyrobniho postupu. (Upraveno dle Svobodova, Veber a kol., 2006, s. 77)

141 Projektova priprava

Smyslem tohoto stadia je pfipravit predstavu budouci podoby nového ¢i zdokonaleného
produktu. Ta bude v pifipadé¢ tvodniho projektu i technického projektu (Casto
oznacovana za basic projekt) méné detailni, zatimco v ptipad€¢ zpracovani provadéci
dokumentace (detailni konstrukéni dokumentace) znaéné konkrétni.

V nékterych piipadech se mize od uvodniho projektu ustoupit a pfistoupit rovnou

k vlastnimu technickému feSeni. Je na manazerovi odpovédném za projektovou, resp.
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Konstrukéni ptipravu, do jakych etap své postupy rozdéli (Svobodova, Veber a kol.,

2006, s. 78)
Dokumentace technického FeSeni vyrobku

Cilem projektové (konstrukéni) piipravy vyroby je vytvofit technické podklady,
umoziujici spolu s technologickou dokumentaci efektivni vyrobu inovovaného vyrobku

a slouzici jako podklady pro technickou ptipravu dalSich vyrobk.
Ziakladni dokumentace je tvoiena:

e projekty,

e vykresy — graficky znazornujici vyrobek jako celek, resp. jeho jednotlivé ¢asti,

e kusovniky (rozpisky) — seznamy vSech soucasti, pouzitych materidla a

komplementacnich ¢asti vyrobku,

e seznamy subdodavek,

e schémata zapojeni apod.
Poradové Cislovani — kazdému vykresu v seznamu vykresii se pfidéli pofadové cislo
podle vzniku vykresu. Je nejjednodussi a jeho vyuZiti je omezeno slozitosti vyrobku a
poctem soucasn¢ inovovanych vyrobk.
Vétvené Cislovani — zékladni oznaceni (Cislo, pismeno, symbol) se ptidé€li vykresu
findlniho vyrobku. Vykresy sestav az jednotlivych soucasti jsou oznaceny formou

desetinného tfidéni v ndvaznosti na vychozi Cislo, viz nasledujici obrazek (Svobodova,

Veber akol., 2006, s. 78-79).

A.01.01

A.01

A A.01.02

-1 A02

Obr. 6: Vétvové cislovani (Upraveno dle Svobodova, Veber a kol., 2006, s. 80)
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Nézornost tohoto ¢islovani zastifiuje Spatna identifikace soucasti, které se opakuji
Vv jinych vyrobcich. Dochdzi k dilematu, zda soucasti dadvat vzdy nové cislo, nebo
ponechat Cislo jiz urené v jiném vyrobku. Tento problém piedevSim vystupuje do
popiedi pfi stavebnicovém feSeni vyrobku s vyuzivanim unifikovanych dila
(Svobodova, Veber a kol., 2006, s. 80).

Tvarové znaceni vykrest je zalozeno na systematickém jednozna¢ném oznacovani
jednotlivych vykrestt podle zadanych parametrti (slozitost, tvar vychozi material,
zpusob pouziti, zpiisob opracovani). Tak stejnd soucast v riznych vyrobcich nese stejné

oznaceni.

Vv A 353
Oznaceni vyrobniho oboru Oznaceni slozitosti Vychozi material

Obr. 7: Tvarové znaceni (Upraveno dle Svobodova, Veber a kol., 2006, s. 80)

Konstruk¢éni kusovniky (rozpisky) jsou seznamy vSech soucasti, materidli a
komplementacnich ¢asti daného vyrobku. Obsahuji hlavni idaje o soucasti (ndzev, ¢islo
vykrest, pocet kust, jakost materialu). Soucasti jsou v konstrukéni rozpisce usporadany

zpravidla podle montazniho hlediska (Svobodova, Veber a kol., 2006, s. 80).

Technické podminky definuji funkéni vlastnosti vyrobku a metody zkouSeni

technickoekonomickych parametru, tim je uréena jakost vyrobku (Jurova, 2009, s.46).

Patenty jde o primyslové pravni ochranu u novych technickych feSeni, které byly

vyvinuty pro ur€ity vyrobek (Jurova, 2009, s. 46).

Katalogy nahradnich dili — skladové cislo vSech dild, podle které¢ho Ize rychle
objednat, dodat a vyhledat pozadovany dil (Jurova, 2009,s. 46).

Vypo¢étové listy — slouzi pro ovéfeni funkénich vlastnosti vyrobku (Jurova, 2009, s. 46).

Konstruk¢ni knihy — obsahuji data o vazbach konstrukénich praci, o prubéhu praci na
vyrobku, aby se zamezilo opakovani chyb z minulosti (Jurova, 2009, s. 46).

Protokoly o zkousSkach prototypu — v kladném ptipadé jde o potvrzeni uspésného
dokonceni vyvoje, na ktery se navazuje zahdjenim technologické ptipravy vyroby
(Jurova, 2009, s.46).
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14.2 Technologicka priprava vyroby
Tezisteé Cinnosti technologické pfipravy vyroby spociva ve volbé vhodnych technologii,
jejichz pomoci bude navrzeny novy ¢i zdokonaleny vyrobek vyroben tzn. v uréeni
vhodného vyrobniho (provozniho) zafizeni a vypracovani podrobnych technologickych
postupit pro vSechny casti (dily) produktu, vcetné postupti jejich sestaveni,
komplementace v celek — finalni vyrobek (postupii montaze, montaznich schémat).
Soucasti technologické dokumentace je téz zpracovani kontrolnich ¢i zkuSebnich
postuptl, jsou-li nezbytné k ovéteni kvality vyroby.
Technologickou dokumentaci tvofi:

e technologické postupy,

e pracovni instrukce (névody),

e montazni schémata — znazornuji postup montaze vétsinou grafickou formou,
e rozpisky nakupovanych ¢asti — obsahuji technicky jasné pozadavky na
nakupované polotovary a soucasti,
e vykresy ptipravki, forem, specidlniho natadi,
e technicko-hospodaiské normy.
Technologické postupy stanovuji jednotlivé technologické operace a jejich sled. Jejich
podoba se bude liSit v zavislosti na fadé¢ faktori — zejména pak typu a charakteru

vyroby. TéZ zavisi na tom, zda technologické postupy obsahuji i pokyny pro pracovni

operace, nebo jsou tyto obsahem samostatnych pracovnich instrukei.

Pracovni instrukce se sestavuji pfedevS§im v sériové a hromadné vyrobé, nebot’ tyto
operace vykonava obvykle méné kvalifikovany personal. Obsahuji podrobny popis
pracovni operace vcetné pozadavkil na kvalitu jejiho provedeni. V jejim obsahu mohou
byt uvedeny i pozadavky tykajici se bézné udrzby stroje, pozadavky na bezpetnost
prace (pouziti ochrannych pomicek), pozadavky na environmentalni chovani pfi praci
apod. Jejich soucasti miZze byt i predpis vedeni zdznami o provedené operaci
(Svobodova, Veber a kol., 2006, s. 80-81).

1.4.3 Organiza¢ni pfiprava vyroby
V tomto stadiu se vytvaii ¢i navrhuji zmény tykajici se prostorového a vécného

uspofadani vyroby. Re$i se takové otdzky jako je umisténi ¢i zmény v rozmisténi
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vyrobnich zafizeni, vnitropodnikovd manipulace, existence meziskladi, uvahy o
pottebach ¢i doplnéni pracovniki apod.

Dokumentace organizacni pi¥ipravy vyroby mize mit podobu riznych schémat
rozmisténi vyrobnich zafizeni v dané provozni lokalité, schémat toku materilu,
vymezeni prostort pro mezisklady, propocti skladovych prostor, jejich vybaveni

regaly, manipula¢nimi voziky a dal$i (Svobodova, Veber a kol., 2006, s. 82).
1.4.4 Materialova priprava vyroby

Do této etapy piipravy vyroby je zahrnuta nejen volba vhodnych surovin, ze kterych
bude konecny vyrobek zhotoven, ale jde i o nalezeni seridzniho dodavatele, ktery bude
garantovat po celou dobu produkce stalou kvalitu doddvanych surovin za dojednané

ceny (Michalko a Hadek, 2007, s. 45).

1.5 Systém Fizeni kvality vyrobkii

Hovotime-li o jakosti vyrobku, mame obvykle na mysli primyslové vyrobky a stupen
dosahovani jejich fyzikalnich a chemickych vlastnosti. Naptf. rozmér, piesnost,
povrchovou upravu, elektrotechnické charakteristiky apod. Jakost vyrobku by m¢éla
zahrnovat ty charakteristiky, které musi vykazovat vyrobek, ma-li byt vyuzivan pro
splnéni funkce, kterou ocekava zakaznik. Ten kupuje piedev§im uzitnou hodnotu,
uzitné vlastnosti vyrobku. Zda vyrobek je ¢i neni povazovan za jakostni, zavisi na
kone¢né analyze toho, zda vyrobek plni ¢i neplni funkce, pro které byl vytvotfen

(Tomek, Vavrova, 2000, s. 335).

V kone¢né fazi je to spotiebitel, kdo urcuje jakost vyrobku. Obecné je mozno fict, Ze
kvalita vyrobkll je urCovana vrcholovym managementem, ktery musi vychazet
z analyzy vyrobnich moznosti a rentability nakladd. Analyza musi zahrnovat i znalost
kvality konkurenc¢nich vyrobkl. Snizovani vyrobnich nékladt volbou horsi technologie
¢1 vstupt vede pii kratkodobém pokusu o zvySeni prodeje velmi rychle k problémim
Vv dlouhodobé&j$im horizontu.

K zajisténi pozadovaného trendu tj. zajisténi komplexni kvality pfi optimalnich
nakladech, nesta¢i jednoduchd kontrola vyrobku, které opoustéji montaz. Je tieba
pfijmout novou filozofii, totiz Ze kontrola nevytvari jakost, jakost musi byt obsazena ve

vyrobku. Jakost musi byt zabudovana do konstrukce, musi se objevit ve vyrobnim
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procesu, stejné tak jako ve sluzbach zakaznikovi, v dokumentaci vyrobku, v postupech
Gdrzby atd. Rizeni jakosti se musi tykat celého podniku. Jednoduse feteno musi
zahrnovat vSechny ¢innosti od vrcholového managementu az po ¢innosti vykonavaci.

Z hlediska pfedmétu fizeni vyroby mizeme toto komplexni pojeti fizeni kvality chapat

jako spojeni diive nezavislych ¢innosti, jakymi jsou (Tomek, Vavrova, 2000, s. 336):
e nakup materialu,
e fizeni vlastniho toku vyrobniho procesu (fyzického i informacniho),
e kontrola,
e analyza prub¢hu vyrobniho procesu.
1.5.1 Rizeni jakosti ve vyrobé&

Jakost nebo také kvalita je definovana napiiklad jako zptsobilost pro uziti, jakost jako
shoda s pozadavky. Jakost je to, co za ni povazuje zdkaznik, je to minimum ztrat, které
vyrobek od okamziku své expedice spole¢nosti zpusobi. Jakost je mira vysledku, kterd
muze byt zatazena v riznych tiidach (Veber, 2002, s. 18).

Vychodiskem vSech snah o dosahovdni a prokazovani kvality jsou jednoznaéné

pozadavky zakaznikt. Kazdy produkt ma jako vysledek ¢innosti a procest své interni a
externi zakazniky (Veber, 2002, s. 19).

Z hlediska vyrobniho procesu jde pfi fizeni jakosti pfedevSim o rozhodnuti tykajici se
jakosti vyrobku (standart), dale stanoveni standardizovanych postupt (technologickych,
pracovnich), které zajisti dosaZeni dané jakosti, a kone¢né rozhodnuti o zplsobech

provadéni kontroly zpracovani.

Primyslové vyrabény produkt je souhrnem mnoha prvki, a ma tedy fadu kvalitativnich
vlastnosti, z nichz kazdou je mozno definovat konkrétni hodnotou. Spole¢ny ucinek
téchto vlastnosti mé vyznam pro posouzeni konecné jakosti vyrobku. Zmény vstupniho
materialu, velikosti vyrobnich davek, zplsoby pfedavani ve vyrobnim procesu,
technologické a pracovni podminky mohou zplsobit znacné zmény v jednotlivych
charakteristikach a tim 1 kolisani celkové jakosti. Jde v podstaté o ¢tyii faktory jakosti:

e material,

e stroje, nastroje, piipravky,

e postupy (technologické, dopravni, kontrolni),
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e lid¢ (vSechny urovné managementu a vSechny urovné pracovnika

zabyvajicich se ¢innostmi vykondvacimi)

Pozadavky na fizeni jakosti v ramci vyrobniho procesu Ize uvést podle zakladnich fazi,

které piedstavuje pfiprava vyroby a vlastni vyroba tak, jak je uvedeno schematicky

v tabulce 1.
Tabulka 1: Hlavni ¢innosti Fizeni jakosti z hlediska vyrobniho procesu (Upraveno dle Tomek, Vavrovd,
2000, s. 339)
PRIPRAVA | Technické technické normy
VYROBY informace zakladni parametry a problémy jakosti
problémy vyrobni technologie
Planovani plan servisnich ¢innosti
servisu dokumentace pro odbératele
vycvik pracovnikli
Ovéteni testy
prototypu provéfeni dilezitych soucasti, fazi prototypu
Organizace plan kontrol
vyroby materialovy tok
pozadavky na nakup
rozhodnuti o vlastni vyrobé a dodavkach (kooperaci)
vybér zatizeni
normy prace
normy spotieby materialu
jakostni tfidy
kontrolni postupy (jakostni znaky a regulacni hodnoty)
zacvik pracovnikd
Organizace ptiprava pracovniki
odbytu zaméfeni komunikace na jakostni charakteristiky
VYROBA | Zabéh kontrola vstupti
vyrobni kontrola
vystupni kontrola
hodnoceni a analyza pfi¢in neplnéni kvality
napravna opatfeni
Bézna kontrola vstupt
vyroba vyrobni kontrola

vystupni kontrola

hodnoceni a analyza pfi¢in neplnéni kvality
napravnd opatfeni

vycvik pracovnikl

kontrola vztahii mezi operacemi

zlepSovani bezpecnosti

zlepSovani udrzby

diagnostika fizeni jakosti

Skladovani a
doprava

péce pii dopravé
péce pti skladovani
baleni a expedice

Nedostatecna ptiprava vyroby a nedostatecné zajiSténi potiebnych informaci tykajicich

se jakosti pro vyrobu mize mit vazné dasledky pro jakost vyslednych produkti (Tomek,

Vavrova, 2000, s. 337-338).
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1.5.2 Rizeni jakosti v nakupu
Vzhledem Kk vysi, kterou predstavuji materialové naklady v kalkulaci vyrobku, je pravé
nakupni oddéleni vyznamnym faktorem zajisténi jakosti vyrobku. Cinnosti zajistované
nakupem v souvidosti skomplexnim fizenim jakosti podniku lze uvést ve dvou

rovinach:

Zajistovani jakostniho materialu:

vybér dodavatelt podle pozadavki na jakost, mnozstvi, terminy a cenu,
e sjednavani dohod o zajisténi jakosti a provadéni kontroly jakosti,
e vytvafeni trvalych kontakti s dodavatelem, vzdjemna vyména informaci
aposkytovani pomoci,
e projedndvani nadhrad a spole¢nych inova¢nich zamért.
Kontrola jakosti
e Zzajisténi kontroly pfejimanych materiald,
e Kkontrola termint dodavek,
e udrzovani zasob.

Jednim ze =zakladnich ryst totdlniho managementu jakosti v oblasti nakupu je
spoluprace dodavatele a odbératele. Hlavni myslenky této zasady ukazuji rozdily mezi
tradi¢nim a modernim nakupem uvedené v tabulce 2.

Tabulka 2: Rozdily mezi tradicnim a modernim ndkupem (Upraveno dle Tomek, Vivrovd, 2000, s. 340)

Tradi¢ni ptistup k ndkupu Moderni ndkupni management
orientace na nejpristupnéjsi dodavatele orientace na nejvyhodnégjsiho dodavatele
lokalni dodavatelé Siroce rozprostiené nakupni moznosti
mnoho dodavatelt dlouhodobé partnerstvi
dodavatel je nedostatecné informovan nékolik klicovych dodavatelil
nevyvozovani zavérd z neplnéni zavazka otevienost vucéi dodavateli (specifikace, presné
rozhodovani podle nakupni ceny informace z uZiti)
davéra, integrace
rozhodovani podle opatfovacich naklad

Pokud jde o zabezpeceni jakosti dodavek, akceptuji ptistupy komplexniho fizeni jakosti
pozadavky ISO 9000 (Tomek, Vavrova, 2000, s. 340).
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1.5.3 Zakladni nastroje kvality

Pouziva se predevsim sedm zakladnich nastroji managementu jakosti. Tuhle skupinu
tvoii jednoduché statistické a grafické metody, které maji své nezastupitelné misto i
v ramci cyklu zlepSovani vykonnosti procest, zndmého pod zkratkou DMAIC (D —
definovani, M — méfeni, A — analyza, I — zlepSovani, C — kontrola ¢i regulace). Tento
cyklus vytvaii metodicky rdmec pro zlepSovani vykonnosti procesi pii uplatiiovani
metodiky Six Sigma, resp. Lean Six Sigma.

Hlavnimi cili ve fazi (D) jsou definovani procesu, zakaznika a jeho pozadavkl na
vystup procesu, odhad piedpokladanych ekonomickych ptinost projektu zlepSeni. Ve
fazi (M) je cilem méfeni stavajici vykonnosti procesu, ve fazi (A) je to analyza procesu
Scilem stanovit kofenové pfi€iny nizké vykonnosti procesu ¢i vyskytu chyb. Faze (I)
pfedstavuje volbu, pfipravu a realizaci opatieni ke zlepSeni vykonnosti procesu. Cilem

faze (C) je udrzovani procesu na noveé dosazené urovni vykonnosti.
Skupinu sedmi zékladnich nastroji managementu jakosti tvofi (Nenadal, 2008, s.298):
e Kontrolni tabulky a zaznamniky

Integrujicim prvkem systému managementu jakosti je informacni systém o
jakosti, jehoz velkou cast tvofi dokumentace prvotnich udaju o jakosti. Na
spravnosti sbéru a zdznamu prvotnich dat o jakostnich parametrech, vadach,
ostatnich metod fizeni a zlepSovani jakosti. Kontrolni tabulky a z&dznamniky
slouzi k ruénimu sbéru a zdznamu prvotnich dat o procesu spolehlivym,

organizovanym zpusobem.
Kontrolni tabulky maji 3 hlavni oblasti aplikace:
o jsou ndstrojem pro zaznamy vysledkil jednoduchého scitani riznych
polozek (napft. riznych druhti vad);
O jsou nastrojem zobrazeni rozdéleni souboru métent;
O jsou nastrojem zobrazeni mista vyskytu urc¢itych jevid, naptf. vad na
vyrobku.

Chceme-li, aby kontrolni tabulky usnadiovaly prvotni sbér a zdznam dat a aby
poskytly prvotni informace o procesu, je pii jejich tvorbé nutné dodrzet

nasledujici principy:
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o princip stratifikace;
o princip jednoduchosti a standardizace;

o princip vizualni interpretace (Nenadal, 2008, s. 300).

KONTROLNI TABULKA PRUMERU HRIDELE Tabulka &.: 114
Datum: 4. 8. 1996 Cislo noze: B32 Operator:

Cislo soustruhu: 32146 Poznamky: vybér. kontrola
Stupnice (mm) Zaznam Soucet

{0,4-0,7) i g LSL
{0,7-1,0) # 1l 8

{1,0-1,3) T 1 HIF FT 20

{1,3-16) e e e e e a5 usL
{1,6-1,9) A 1) 18

{1,9-2,2) #H 5

Obr. 8: Kontrolni tabulka rozdéleni znaku jakosti ¢i parametru procesu (Nenaddl, 2008, s. 302)

Histogram

Histogram (obr. 9) predstavuje grafické znazornéni intervalového rozdéleni
cetnosti. V oblasti jakosti jde napt. o zobrazeni rozdé€leni Cetnosti hodnot znaku
jakosti — rozméri vyrobku, chemického slozeni vyrobku, pevnosti, napéti,
vykonu apod. nebo hodnot vyrobnich Cinitelti ovlivitujicich jakost vyrobkl —
feznych rychlosti, tlakt, teploty apod.

Histogram je sloupcovy graf se sloupci vétSinou stejné Sitky, kde zékladna
jednotlivych sloupci odpovida Sifce tfidniho intervalu h a vyska sloupci
vétSinou vyjadiuje Cetnosti hodnot sledované veli¢iny (napi. pocet vad urcitého

druhu). Kazdy interval je definovan dolni a horni hranici xp aXn.

Diky piehlednosti a vcelku jednoduchému sestaveni patii histogramy k
nejznaméjS$im a v praxi nejpouzivanéjSim jednoduchym statistickym nastrojim.
Vyvojové diagramy

Vyvojovy diagram je univerzalni nastroj popisu jakéhokoliv procesu. Je to
konecny orientovany graf s jednim zaCatkem a jednim koncem. Struktura a
sekvence aktivit tvoficich popisovany proces je v grafu vyjadiena opera¢nimi

bloky zobrazujicimi ¢innosti a rozhodovaci bloky.

Velmi uzite¢nym nastrojem jsou vyvojoveé diagramy pfi:
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Cetnost

o vysvétlovani procesu zékaznikiim nebo uzivatelim pifi prokazovani
jakosti;
o objasiovani vazeb mezi ¢innostmi procesu novym pracovnikiim;
o odkryvani a objasiiovani vazeb mezi Utvary participujicimi na urcitém
procesu;
o odhalovani nedostatkli v procesu (nevhodné, zbytecné Cinnosti, chybéjici
¢innosti, zdvojovani usili, zpozd'ovani) a navrhovani zlepseni;
o srovnavani skute¢ného a idealniho pritbéhu procesu.
Vyvojové diagramy lze rozdé€lit na 3 zdkladni typy: linearni vyvojovy diagram,
vyvojovy diagram vstup/vystup (viz obrazek 10) a integrovany vyvojovy

diagram, ktery je ze vSech tfi druhti nejkomplexné;jsi.

VSTUPY /_ z _‘\\ VYSTUPY
Histogram (n = 90, ¥= 2,524 7, s = 0,009 06 | e

-

Strategicka Rozhodnuti Systém
koncepce o budovani SJ managementu
a politika podniku podie I1SO jakosti
Analyza * )
souéasného Pfiprava Uvodni projekt
stavu podniku k budavani SMJ
E Vstupni analyzy Hodnocent Souhmna zprava
: - : - - ; namestki i o postupu
250 251 252 253 254 255 e —— ey
Hodnoty parametru jakosti (X0,01) |
Y

Obr. 9: Ukdzka histrogramu (Nenaddal, 2008, s. Obr. 10: Ukdzka vyvojového diagramu vstup/vystup

303)

(Nenaddl, 2008, s. 306)

Paretiiv diagram

Italsky sociolog a ekonom Vilfredo Pareto v 19. stoleti zjistil, Ze 80 % bohatstvi
vlastni 20 % obyvatelstva. Americky odbornik na jakost J. M. Juran oznacil
zobecnéni tohoto rozdéleni jako Paretliv princip (je znam také jako Paretliv
zakon ¢i pravidlo 80/20) a na jeho zaklad¢ zformuloval zavér, ze 80-95 %
problémi s jakosti je zplisobeno malym poctem pficin (5-20 %). Tyto pti¢iny
nazval ,,zivotn€ dulezitou mensinou®. Na pfi€iny tvofici tuto menSinu je v dalsi
analyze procesu tfeba pfednostné zaméfit pozornost, analyzovat je do hloubky a

Mrwe

odstranit ¢i minimalizovat jejich pusobeni. Ostatni pii¢iny (80-95 %)
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pojmenoval Juran zprvu jako ,trividlni vétSinu“, pozdé¢ji jako ,uzite¢nou
veétsinu®.
Prostfedkem uplatnéni Paretova principu a zdkladnim nastrojem Paretovy
analyzy je Paretliv diagram. V oblasti fizeni jakosti je Paretiv diagram jednim z
nejefektivnéjsich bézné dostupnych a snadno aplikovatelnych rozhodovacich
nastroju. Je to sloupcovy graf zobrazujici Paretovo rozdéleni. Sloupce jsou
Paretova principu v ramci procesu feSeni problému ke stanoveni priorit.
Realizuje se na zaklad¢ konstrukce Paretova diagramu a nasledného uplatnéni
Paretova principu ¢i dalsich kritérii pro vybér zivotné dulezité mensiny. Cilem
Paretovy analyzy je tedy je odd¢lit podstatné faktory (napt. priciny uréitého
problému s urovni jakosti) od méné podstatnych a ukazat, kam pfednostné
zaméiit usili pii zlepSovani procest.
Vyuziti Paretovy analyzy v oblasti managementu jakosti je mnohostranné. Muze
jit o nésledujici oblasti:

o analyza poc¢tu neshodnych vyrobku a jejich druht;

o analyza ztrat s nimi spojenych;

o analyza casovych a finan¢nich =ztrat spojenych s vypotraddnim

neshodnych vyrobki;

o analyza reklamaci z hlediska finan¢nich ztrat ¢i divodi reklamaci;

o analyza pfi€in vyroby neshodnych vyrobk;

o analyza pti¢in prostoju stroju;

o analyza poruch a havarii zafizeni;

o analyza opotfebovani natradi;

o srovnani stavu pted realizaci a po realizaci opatfeni ke zlepSeni.
Paretovy analyzy lze uspéSné wvyuzit jak pii vyhleddvani a definovani
nejpodstatnéjsich probléma (nasledkt), které jsou napf. nejcetnéj$i nebo
nejnakladnéjsi (napt. druh vady na odlitku, na reklamovaném dilu, druh chyby
na uctu...), tak pfi stanoveni ,,zivotn¢ diileZité menSiny* pficin, které zpiisobuji
piedem definovany, jiz odhaleny problém (napt. pfiiny vyskytu nejcetnéjSiho

druhu zmetkl ve slévarng). V tomto ptfipadé¢ se Paretova analyza nejcastéji
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provadi po sestaveni diagramu pfi¢in a nasledki vybranym tymem odbornika
(Nenadal, 2008, s.308-309).
e ISikawuv diagram

ISikawlv diagram je graficky nastroj, ktery logicky a v uspotfddané formé
zobrazuje piiciny dan¢ho nasledku. Umoziiuje najit skutecné pticiny nasledku,
ne pouze symptomy, a zvolit nejefektivnéjsi feSeni problému. Tento néstroj je
zakladnim jednoduchym nastrojem shromazdovani informaci o procesech,
vysledcich a vykonnosti procesu za ucelem zdokonalovani procest. Podle svého
tvlrce je oznacovan jako ISikawiiv diagram. Je také znam jako diagram pficin a
nasledku ¢i diagram rybi kosti, nebot’ ma specifickou strukturu, vyjadiujici

hierarchii pficin, kterd umoziuje analyzovat vzdjemné vztahy mezi pfi¢inami

(obr.11).
Matenal Metoda Vedeni
85 % malo promichano nakup nekval. FeSi 3
FeSi FeSi v panvi , =
75 % neznaly mistr 3
@
- £
2
{ Spatny koks g
nepfida FeSi nizka F. D. 2
/ S
Délnik Stroj

Obr. 11: Ukdzka Isikawova diagramu (Nenaddal, 2008, s..313)
Svou povahou je tento ndstroj pfeduren pro tymovou praci. Je snadno
pochopitelny, a proto pouzitelny na vSech Urovnich fizeni a 1ze ho okamzité
uplatnit pfi feSeni vSech potencidlnich problém.
ISikawliv diagram Ize GspéSné€ pouzit:
o k analyze variability existujiciho procesu;
o k definovani potencidlnich faktord, které by mohly vést k Zzadoucim
vysledkiim (pfinostim) (Nenadal, 2008, s. 313).
e Bodovy diagram

Bodovy diagram piedstavuje grafické zobrazeni stochastické zavislosti dvou
ndhodnych proménnych. Tento diagram poskytne prvotni informaci o existenci

stochastické zavislosti, jejim tvaru a mite tésnosti.



Pii fizeni procesu zlepSovani jakosti se Casto dostdvame do situace, kdy
regulovat proces podle vybraného nebo normou stanoven¢ho znaku jakosti je
casoveé nebo ekonomicky tak naro¢né, ze by regulacni zasahy byly neefektivni ¢i
témé&i nerealizovatelné. V dané situaci je ale relativné jednoduché zjistit (napf.
zméfit) jiny znak jakosti, ktery s pivodné pozadovanym znakem jakosti koreluje
(existuje mezi nimi stochasticka zavislost). Pak je tfeba najit vhodnou regresni
funkci a pomoci ni a hodnot znaku jakosti, ktery jsme schopni rychle a levné
zjistit, stanovit hodnoty pozadovaného parametru jakosti. Podminkou je tedy
existence stochastické zavislosti mezi pozadovanym a rychle ¢i levné

zjistitelnym znakem jakosti.

Y100 F

B0 - '01.:.

o ™0
60 I I--'..
a®
40 .o:'.
aa @
20 +
,D L i i i L i
] 2 4 6 8 10

Obrazek 12: Ukdzka grafického znazornéni bodového diagramu (Nenadal, 2008, s. 316)

Nebo méjme situaci, kdy lze ur€ity parametr jakosti zjistovat dvéma metodami
(jedna je ptesnd, ale destruktivni, a tedy ndkladna, druha metoda je
nedestruktivni, tzn. rychlej$i a levnéjsi). Prokézeme-li existenci dostate¢né
vysokého stupné zavislosti mezi vysledky ziskanymi pomoci nedestruktivni
metody (nezavisle proménna X) a vysledky z metody destruktivni (zavisle
proménnd Y) a zvolime-li vhodnou regresni funkci pro popis této zavislosti, je
pak mozné pouzivat pouze nedestruktivni metodu a hodnoty znaku jakosti, které
by byly jinak ziskany destruktivni metodou, odhadnout pomoci tohoto vztahu.
Dalsi situaci, pro kterou je vhodny aparat analyzy stochastickych zavislosti, je
pfipad, kdy nejsme v daném okamziku schopni viibec hodnoty pozadovaného
znaku jakosti urcit (napf. Zivotnost vyrobku na zacatku faze jeho pouzivani).
e Statisticka regulace procesu

Statistickda regulace procesu (SPC) predstavuje preventivni pfistup k

managementu jakosti, nebot’ na zédklad¢ v€asného odhalovani odchylek pribéhu
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procesu od piedem stanovené Urovné umoziuje zdsahy do procesu s cilem
udrzovat ho dlouhodobé¢ na pozadované a stabilni Grovni (tzn. Ze je také stabilné
dosahovano pozadované urovné jakosti), resp. ho zlepSovat. Obecné je regulace
realizovana pravidelnou kontrolou regulované vystupni veli¢iny, pii niz
zjistujeme, zda regulovana veli¢ina (znak jakosti ¢i parametr procesu) odpovida
pozadované urovni. Dal§i fazi regulace je udrzovani regulované vystupni
veli¢iny na pozadované a stabilni urovni. Pfi statistické regulaci procesu je cilem
nastoleni a udrzovani procesu na pripustné a stabilni urovni tak, aby byla
zajiSténa shoda znak jakosti produktu s pozadavky specifikovanymi
zékaznikem. Pro dosazeni tohoto ukolu jsou pouzity statistické metody.
Dosahovani a udrzovani procesu na pozadované a stabilni rovni jakosti je
podminéno duslednou analyzou variability procesu, pii niz je tfeba odhalit, jak
proces funguje, jaké jsou jeho nedostatky a jejich pri¢iny, zda se opakuji, na co
maji vliv v procesu. Statistickou regulaci procesu tedy mizeme definovat jako
bezprostiedni a pribéznou kontrolu procesu, ktera je zaloZzena na
matematickostatistickém vyhodnoceni jakosti produktii. Poskytuje informaci pro
operativni a v€asné zasahy do procesu. Variabilita je pfirozenou vlastnosti jevi.
I za relativné stalych podminek plisobi na proces a jeho vystupy objektivné fada
vlivil, které tuto variabilitu vyvolavaji. Proto nelze vyprodukovat dva uplné
totozné produkty, ale je mozné studovat vlivy variabilitu zplsobujici a vytvaret
podminky, aby byla v urcitych mezich stabilni a minimalizovalo se mnozstvi
produktd nespliiujicich pozadavky na uroven jejich jakosti. Tyto vlivy lze
rozdelit na dvé skupiny:
o nahodné vlivy (pfirozené, chronické, obvyklé, obecné);

o vymezitelné vlivy (identifikovatelné, systematické, odstranitelné,
specialni, zvlastni) (Nenadal, 2008, s. 317-318).
Nahodné vlivy jsou procesu inherentni, je jich velky pocet, ale kazdy sam plisobi
v malém rozsahu, nepfevazuje nad ostatnimi vlivy (napf. momentalni psychicky
stav pracovnika, kolisani teploty chladici kapaliny pfi obrabéni, chvéni stroje
apod.). Vlivem téchto pficin maji parametry procesu, resp. znaky jakosti stabilni
rozdéleni pravdépodobnosti, jehoz parametry 1ze odhadnout, takze 1ze predvidat

chovani procesu. To umozinuje proces regulovat a udrzovat Groven jakosti na
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pozadované hodnoté. Technické a ekonomické diivody vedou k tomu, ze tyto
vlivy neni mozné zcela eliminovat. Jejich pisobeni vSak miize byt také urcitymi
systtmovymi zdsahy do procesu omezeno (pouziti kvalitn€j$i suroviny z
hlediska stejnorodosti slozeni, pouziti presnéjsiho stroje...).

Druhou skupinu vlivii tvofi vlivy vymezitelné, z nichz kazdy samostatné
zpusobuje vyznamné odchylky jakosti od pozadované urovné. Kazdy takovy
vliv mize byt odhalen a jeho plsobeni eliminovano ¢i minimalizovano v
relativné kratké dob€ a pii relativné nizkych nakladech. Tyto vlivy ovliviluji
hodnoty znaku jakosti ¢i parametru procesu tak, ze se bud’ méni nahle (napf. vliv
nastupu nového pracovnika, zlomeni noze...), nebo postupné (napt. pozvolny
proces opotiebeni nastroje, ucpavani filtru...). Tyto vlivy méni bud’ ptvodni
rozd€leni, nebo parametry rozdéleni pravdépodobnosti znakii jakosti ¢i

parametrd procesu.

i A Homi regulacni mez UCL
vybeépova T ___ - _
charakteristika
v. ch. +3 o
(pramér, | v. ch.
;ﬁ:ﬁ:&dnw“ ) Centralni pfimka CL J

Y

[
1
12 % v e C. podskupiny
Obr. 13: Ukdzka struktury regulacniho diagramu (Nenaddl, 2008, s. 318)

Zakladnim ndastrojem statistické regulace procesu je regulacni diagram. Je to
grafickd pomticka zobrazujici variabilitu procesu dynamicky, kterd umoznuje
oddélit ndhodné pficiny variability procesu od pii¢in vymezitelnych. Jsou-li
sledované znaky jakosti méfitelné, pracujeme s regulacnimi diagramy méfenim,
maji-li charakter diskrétni ndhodné veli€iny, pracujeme s regulacnimi diagramy
srovndvanim. Regula¢ni diagram lze obecné popsat takto (viz obrazek 13):

Na ose x se vynaSeji pofadova cisla podskupin (vybérti), na ose y hodnoty
vybérovych charakteristik sledovaného znaku jakosti ¢i parametru procesu (napf.
vybérového primeéru x; , vybérového rozpéti R , vybérové smérodatné odchylky

S, podilu neshodnych jednotek ve vybéru p; ..), které vypocCitdme z
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chronologicky za sebou jdoucich hodnot znaku jakosti ziskanych pii provadéni
pravidelnych vybérovych kontrol. Regulac¢ni diagram se dale sklada ze stfedni
piimky (CL), horni a dolni regulacni meze (UCL, LCL). Regula¢ni meze
vymezuji pasmo, v némz lezi s pfedem zvolenou pravdépodobnosti hodnoty
vybérovych charakteristik jednotlivych podskupin za ptfedpokladu, Zze na
zkoumany proces pusobi v daném casovém useku jen nadhodné pficiny
variability procesu. Pak lze vychazet pii stanoveni regula¢nich mezi z rozdéleni
pravdépodobnosti piislusnych vybérovych charakteristik. Nejcastéji se uvedena
pravdépodobnost voli na trovni 0,997 3, coz znamena, ze regula¢ni meze jsou
vzdaleny od centrdlni pfimky 3 smérodatné odchylky dané vybérové

charakteristiky na ob¢ strany.
Princip vyuzivani regulacnich diagrami je nasledujici:
o v pravidelnych ¢asovych intervalech provadime ndhodné odbér urcitého

pfedem stanoveného pevného poctu produktl (tvoii tzv. logickou

podskupinu o rozsahu n);

o u odebranych produkti (stejného druhu, vyrobenych za stejnych

vvvvv

odlitk®, pocet neshod na jednom odlitku, délka soucasti atd.);
o z namé&fenych ¢i jinak zjiSténych hodnot znaku jakosti se vypocita pro
kazdou podskupinu jedna nebo vice vybérovych charakteristik (xj, Rj ,S)

o hodnoty vypocitanych vyb&rovych charakteristik se chronologicky
zakresli do regulacniho diagramu (v pifipadé nového regulaéniho
diagramu se nejdiive vypocitaji hodnoty centrdlni pfimky CL a

regulac¢nich mezi LCL a UCL);

o provede se analyza regulaéniho diagramu (Nenadal, 2008, s. 318-319).
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2. ANALYZA SOUCASNEHO STAVU

2.1 Charakteristika podniku RECISION
TAPS

Obr. 14: Logo spolecnosti (Narex Zdanice, 2017)

211 Historie

Historie spole¢nosti NAREX Zdénice, spol. s r.0. se datuje od roku 1938. V tomto roce
zah4jil pan Otakar Smid vyrobu dekora¢nich pfedméti z barevnych kovi. V dobé valky
vSak byly barevné kovy direktivné vyuzivany pouze pro vale¢né ucely a proto za¢ina
pan Smid vyrabét od kvétna 1941 zavitniky. V roce 1943 doslo ke zméné firmy na
akciovou spole¢nost MIKRO A.S., ktera koncem valky zaméstnavala vice nez 250 lidi.
V dalsim povalecném a nasledné totalitnim obdobi dochazi k nékolikerému
pfejmenovani spolecnosti (Kovové nastroje, Nafadi Zdanice, NAREX Zdanice), zistava
viak specializace na vyrobu zavitofezného natadi (Narex Zdanice, 2017).

2.1.2 Soucasnost

Soucasna pravni forma vznikla 1.10.1999 pifeménou z obchodni spolecnosti NAREX
Zdanice, a.s. (Narex Zdanice, 2017). Spole¢nost NAREX Zdanice, spol. s r.o. se
specializuje zejména na vyrobu zavitniki z vykonnych a vysoce vykonnych
rychlofeznych oceli a je dnes jejich nejvétsim vyrobcem v Ceské republice a jednim z
ngjvétsich vyrobcli v Evropé (Narex Zdanice, 2017). NAREX Zdanice, spol. s r.0. je
tedy tradi¢ni a stabilni strojirenska firma, vlastnéna vyhradné ceskymi vlastniky a hrda
na tradici Ceského strojirenstvi. Veskera produkce je vyrdbéna v sidle firmy ve
Zdanicich.

V soucasné dobé je témét 70% produkce doddvano na zahrani¢ni trhy. Mezi hlavni
prodejni teritoria patii zejména Némecko, Italie, Spanélsko, Turecko, Madarsko,
Rakousko, Nizozemi a Rusko. Vyznamné zakazniky ma spole¢nost i mimo Evropu,
napf. v Brazilii. V posledni dobé& se daii uspéSné pronikat i na asijské trhy, zejména do
Ciny a Vietnamu. Uspéch na trhu je dan neustalym zvySovanim kvality vyrdbéné

produkce a zvySovanim kvality vSech procesti. Systém managementu jakosti je
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certifikovan v oboru ,,Vyvoj a vyroba zavitofeznych nastrojl, tepelné zpracovani kovi‘.

V soucasnosti dle evropské normy EN ISO 9001:2008.

Samoziejmosti jsou dlouhodobé a neustdlé¢ investice do vyrobnich a obsluznych
technologii. V poslednich letech je spolecnost velmi uspé$na Vv ziskavani dotaci z fonda
Evropské unie, zejména v ramci Operacniho programu Podnikani a inovace. V rdmci
tohoto programu ziskala dotace v objemu vice nez 50 miliont K¢&. Masivni modernizaci
vSak neni sledovan jen rust produktivity prace. Jednim ze zakladnich kritérii je i vliv
téchto technologii na Zzivotni prostiedi. Velky daraz je kladen na to, aby nové
pofizované technologie piinasely mensi spotiebu neobnovitelnych zdroji, mensi
produkci odpadi a byly Setrnéjsi ke vSem slozkam Zivotniho a pracovniho prostiedi.

Protoze je ziejmé, ze samotné technologické investice nepfinesou pozadovany efekt, je
nedilnou soucasti celkového rozvoje firmy i1 rozvoj zaméstnancti. Spojeni modernich
technologii, spravné nastavenych procesi a kvalifikovanych pracovnikl je zédkladnim
kamenem uspéSného podnikani. V soucasnosti ma spolecnost 165 zaméstnancu a jejich
rozvoj je chapan jako neptetrZity a nezbytny proces. V této oblasti existuje nékolik
isp&sné ukonéenych a v soudasnosti realizovanych projektii (Narex Zdanice, 2017).

2.1.3 Strategické cile spole¢nosti

Zakladnim strategickym cilem je stat se jednim z nejprestiznéjSich svétovych vyrobcti
zavitofezného nafadi, zejména zavitniki. TOop management spole¢nosti S velmi dobie
uvédomuje, ze k ziskani takovéto prestize nevede jen snaha o zvySovani obratu a
snizovani nakladd. Dokonce i nepochybné velmi dilezity diraz na rast kvality produktu
nepostaci. Zretelné vnima, Ze v celosvétovém meéftitku rychle roste vliv ekologického a
etického rozméru podnikani. Nesta¢i mit pouze kvalitni a konkurenceschopny produkt.

Tento trend povazuje za nepochybné spravny a snazi se ho sledovat.

NAREX Zdanice, spol. sr.0. chce vystupovat jako prestizni a dlouhodobé stabilni
zamé&stnavatel a tuto prestiz neustale posilovat. RovnéZ chce dokazat, ze i v malém
méstecku muze pisobit mezinadrodné uznavana firma a Ze vyroba vysoce kvalitnich a
vysoce vykonnych zavitnikii v Ceské republice bude vzdy spojovana s nasim regionem

ase Zdanicemi (Narex Zdénice, 2017).
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2.1.4 Sortiment

Standardni vyrobni sortiment obsahuje zavitniky strojni, tvareci, maticové a zavitniky

sadové, soupravy zavitotreznych nastrojii a zavitové kruhové Celisti. Vedle standardniho

sortimentu vyrdbi na zakazku dle pozadavkil zdkaznikii také specialni zévitofezné

nastroje a zavitoveé kalibry. V moderni kalirné se provadi, kromé tepelné¢ho zpracovani

vlastnich vyrobkd, také tepelné zpracovani soucasti dodanych zakaznikem (Narex

Zdanice, 2017).

V soucasné dob¢ sortiment prochazi obrovskou inovaci, jejiz hlavni Casti je nova

produktova fada NX Precision Taps, se kterou prichézi i nové oznaceni vyrobku i nové

logo celé spolecnosti.

Strojni zavitniky Tvareci zavitniky Maticové zavitniky

Zavitové kruhove celisti Soupravy nastroju Nestandardni produkty

0 Ve, ¥ei s

Obr. 15: Ukdzka vyrobniho sortimentu (Narex Zdanice, 2017)

Zakladni sortiment zahrnuje:

Strojni zavitniky

Tvareci zavitniky

Maticové zavitniky

Ru¢ni sadové zavitniky
Zavitové kruhové Celisti
Soupravy zavitofezech nastrojl

Zavitovaci stroje

Rucni sadové zavitniky

Zavitorezy

Do zékladniho sortimentu patii pfes 10 000 produktd. Jde o rtizné typy, primeéry,

tvrdosti, materialy, pfidané prvky, vyuzitelnost atd. Podstatné je, ze se odliSuji také tim,
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jaky je o né zajem ze strany zdkaznikl. Pfiblizn€¢ 3000 typt tvoii 80% produkce, proto

je sortiment rozdélen na:

e _A“ — To je vysokoobratkovy sortiment, ktery podnik drzi v urcitém
mnozstvi skladem (existuji ur¢it¢é normy pro kazdy produkt, které
vychazeji z minulych poptavek). Vyhodou je, ze tyhle vyrobky mohou
byt odeslany hned zakaznikovi.

e _B*—Jedna se o mén¢ zadany sortiment, vétSinou jde o krajni rozméry,
tento sortiment je drzen skladem v menSim mnozstvi (spiSe jen pro

konkrétniho zakaznika, ktery objednava pravidelng¢).

o ,C* — Je da se fict kusova vyroba, jedna se o rizné mezirozmery,
nestandardni rozméry nebo tvrdosti. Tyto vyrobky se nemusi drzet

skladem a dodaci lhuta je tedy delsi, cca. 6-8 tydni (Kotik, 2017).
2.1.5 Predmét podnikani

Hlavnim pfedmétem podnikéni dle justice.cz je vyroba, obchod a sluzby. Daile se
spole¢nost zabyva nakupem zbozi za ucelem jeho dal§iho prodeje a samotny prodej.
Soucasti vyroby je také kovoobrabéCstvi, obrabélstvi, zdmecnictvi a ndstrojarstvi.
Podnik se rovnéz zabyva vyrobou a prodejem obalového materialu (justice.cz, 2017).
2.1.6 Silné a slabé stranky podniku

Mezi silné stranky se bezpochyby tadi unikatni vyrobek vysoké kvality, diky kterému
je dnes podnik na piednich pfickach svétovych vyrobei zavitnikt z rychlofezné oceli.
V rdmci vnitini struktury podniku mezi silné stranky patii vlastni podpora prodeje a
marketing, ktery rovnéz napomaha prosadit se na trhu. V zahranic¢i tuto ulohu zastavaji
mnozi obchodni zastupci. Prednosti podniku je také vlastni vyzkum a vyvoj, vysoka
kvalita vyrobkl a odborné vzdélani zaméstnanci. To posunulo podnik na Spicku mezi
svétovymi vyrobci. Ke spokojenosti zdkaznikl prispiva technicky servis a poradenstvi.
Proto se zékaznici stale vraceji.

Slabé stranky nebo spise prostor pro zlepseni je v piedevsim v oblasti lidskych zdroju.
Obecné je dnes tézké najit spolehlivé a schopné zaméstnance a ve vyrobé a obchodu to
plati dvojnasob. Prestoze ma podnik vlastni zaSkolovaci systém, lidské zdroje

predstavuji nejveétsi nedostatek. DalSi nedostatek spociva ve vysokém vazani financnich
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prostiedki v zésobach. Kvuli Sirokému vyrobnimu spektru tento problém neni
jednoduché vyresit (Kotik, 2017).
2.1.7 Organiza¢ni struktura

Jak uz bylo vyse zminéno, spoleCnost je vlastnéna vyhradné ceskymi vlastniky.
Vrcholové vedeni spolecnosti, jehoz struktura je zobrazena na obrazku nize, sidli stejné

jako vyroba ve Zdanicich.

Celkové schéma spoleénosti
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Obr. 16: Organizacni struktura podniku (Vlastni zpracovani dle Kotik, 2017)
Vrcholové vedeni spolecnosti tvoii feditelé jednotlivych oddéleni v Cele s vykonnym a
generdlnim feditelem. Jejich pracovni naplni je ptedevsim strategické planovani, vedeni

spolecnosti na urovni top managementu a reprezentace spolecnosti po celém svéte. Dale



rozhoduji o vSech investi¢nich projektech, které jsou navrzeny pro rust firmy nebo
firemni kultury. Soucasné se jedna o spolumajitele spolecnosti, tudiz jejich zajem na
prosperité je velmi vyznamny.

Spolecnost by se bez managementu, ktery uddva smér, neobesSla stejn¢ jako bez
jakékoliv jiné casti. Kazdé oddéleni ma své povéieni, o kterych se vice docCtete na
dalsich tadcich.

Tym generalniho Feditele ma na starost krom¢ strategického vedeni také spravu
infrastruktury a veSkerych systémi pouzivanych ve firmé. Dale také sckretariat

spolecnosti. K tomu mé ve svém tymu systémového analytika a sekretarku.

Tym vykonného reditele se soustiedi predevsim na personalistiku. Kromé vykonného
feditele, ktery se podili na vedeni dalSich useki, se tento tym neobejde bez mzdové
ucetni. Pres toto oddéleni prochazi veskeré persondlni zalezitosti od naboru novych
zaméstnancl, pies jejich zaskoleni, pracovni zatfazeni az po vyplaceni odmén tudiz

mzdové ucetnictvi.

Tym finanéniho Feditele Se zaobira finan¢nimi zalezitostmi podniku. Od standardnich
véci jako je vedeni ucetnictvi, tvorba ucetnich zdvérek a dalSich zdkonnych naleZitosti,
az po ty vyjimecné zalezitosti jako finan¢ni piiprava projekti apod. Proto je
nepostradatelnou soucasti tymu, kromé finan¢niho feditele, hlavni ucetni a controller.
Dalsi cast je IT stiedisko se spravcem databaze, spravcem aplikace a programatorem.
Nezbytnou osobou je asistentka a soucasné referentka BOZP a ekologie, ktera idi 5

rezijnich d€lnikii. Poslednim ¢lenem tohoto tymu je pokladni.

Nesmime také zapomenout na dalsi dilezitou funkci finan¢niho feditele této spolecnosti
a to, Ze kromé spravy financi dostal funkci manaZera jakosti. A pravé kvalita je

vvvvv

zéavitnikd z Némecka a Japonska.

Tym Feditele vyroby zahrnuje nékolik vyrobnich stiedisek. Pro snazsi fizeni je
oddé€leni vyroby rozdéleno na jednotliva stiediska. Kazdé stiedisko vede mistr nebo
vedouci, ktery dohlizi na chod a podava zpétnou vazbu fediteli vyroby. Celkem tu
najdeme 5 mistrt, dispecera, technologa, pldnovace vyroby, vedouciho udrzby,
konstruktéra a pfes 20 vyrobnich a rezijnich d€lnika. Dale také kontrolni techniky a

metrologa.
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Obr. 17: Tym vyrobniho reditele (Vlastni zpracovani dle Kotik, 2017)

Hlavnim tkolem je fizeni vyroby, kontrola jakosti a také vyzkum a vyvoj. To dnes
spolecnost povazuje za svij nejveétsi triumf. Neustdlé zlepSovani a vyvoj novych
technologii vedl k tomu, Ze spole¢nost uvadi na trh novou produktovou fadu NX, ktera
dle slov vyrobniho feditele, je $pickou v oblasti zavitofezech nastroji nejvyssi kvality.
Predevsim diky neustalé inovaci a podpoie ze strany top managementu pro vyzkum a
vyvoj, je dnes spolegnost Narex Zdanice fazena mezi nejlepsi vyrobce zavitnikii nejen
ve sttedni Evropé, ale konkuruje i vyrobctim z Japonska a Ruska.

Stiedisko vyzkumu a vyvoje je velmi uzce spojeno s vyrobou. Oddéleni téchto dvou
stiedisek je takika nemozZné, protoZe velkd €ast testovani probiha pfimo na vyrobni

lince. Proto je ze standardni vyrobni kapacity vy¢lenéno 20% praveé na riizné inovativni

projekty a testovani novych vyrobnich tad.



Ptes to, Ze je oddéleni vyzkumu a vyvoje na velmi vysoké urovni, v soucasné dob¢ také
zahrnuje nejslabsi misto celého vyrobniho procesu. Tim je dnes pro spolecnost
zaCleniovani novych produkti do standardniho vyrobniho sortimentu. A to je pro
spolecnost klicové. Vyroba a cely podnik musi velmi rychle reagovat na poptavku
zakaznikd, proto je tieba eliminovat prostoje zpiisobené nesystematickym zacleniovanim
do vyroby. Tento Casovy prostoj znamena Cas pro zdkaznika, poptat tento produkt u

konkurence a pro podnik to miize znamenat obrovsky usly zisk.

Obchodni oddéleni je nedilnou soucasti, bez které by spole¢nost nemohla fungovat. Je
to zdroj novych zakaznikl ¢i novych obchodii od stalych zdkaznika. Péce o zédkazniky
je zabezpecCena nékolika zpusoby. Jednak osobni kontakt s obchodnimi zastupci nebo
telefonické ¢i e-mailové objednavky a konzultace s obchodnimi referenty. Celkem se o
zakazniky stard 8 obchodnich referenti vcetné odbornych technickych poradci na
sttedisku prodeje. Tito zaméstnanci jsou pro podnik takika kli¢ovi. Ceska republika i
pfes to, zZe je pomérn¢ mala, se neustdle objevuje na prednich ptickach strojirenského
priamyslu. I z historického hlediska se u nas strojirensky prumysl velmi dobie ujal a
Cesi jsou v tomto oboru velmi dob#i. A proto, Ze se na trhu &asto objevuji obdobné
vyrobky ovSem nizsi kvality, je hlavni ulohou obchodnikli poukazat na preciznost a
kvalitu vyrobkii spole¢nosti Narex Zdanice. Podnik si za kvalitou svych vyrobki stoji
natolik, ze obvykle soucasti prodeje byvaji rizné testovaci a zatézové zkousky, které
jsou pro zakazniky velkym pfinosem a milym gestem. I diky tomu je dnes podnik na
Spicce ve vyrob¢ zavitnik.

Nedilnou soucasti je také stfedisko marketing s cenovym referentem a analytikem
prodge. Jak uz jsem zminila v pfedchozim odstavci, spokojenost zakaznika je na
prvnim misté. Proto stfedisko marketingu sdruzuje ohlasy a recenze zdkaznikl a
predava podnéty ke zlepSeni ptisluSnym oddélenim.

Obchodni oddéleni ma také na starosti Sklad hotovych vyrobku, ptedevsim z toho
dtvodu, ze standardni vyrobky jsou vyrabény na sklad a jsou obvykle k dispozici ihned
a mohou byt expedovany zikaznikovi. Nemusi jit tedy objednavka pies vyrobni
odd¢leni, ale postaraji se o ni rovnou zaméstnanci SHV. Nezbytnou soucasti je vedouci

SHV ajeho 15 rezijnich délnika, kteti se staraji o rychlé expedice objednéavek.

Podnik by se urcité neobesel ani bez vedouci ndkupu a jejiho referenta, fidice a

vedouciho skladu materidlu s dal$imi délniky. Vedouci nakupu se stard o planovani
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standardni vyroby a piedevsim udrzovani skladu zasob materialu. Pro hlavni material,
tedy rychlofeznou ocel, podnik vyuziva privatni dodavatele. Diky tzké spolupraci ma
nakupci materidlu velmi pfesné informace o dostupnosti a mnozstvi materialu, které jim

mohou poskytnout. V neposledni fad¢ je to hlavni osoba pro komunikaci s dodavateli.
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Obr. 18: Tym obchodniho feditele (Viastni zpracovani)

Hned vedle recepce podniku najdete podnikovou prodenu, ktera rovnéz spada pod
obchodni oddé&leni. Je to jediné misto pro piimy prodej této spolecnosti. Najdete zde
nejprodavangjsi typy zavitnikd, ale i dalsi vyrobky byvalé spole¢nosti Narex Ceska lipa,
ktera se rozdélila na jednotlivé zavody dle zaméteni. Takze kromé zavitniku zde miiZete

zakoupit dalsi zboZi ze sortimentu Naradi Narex (Kotik, 2017).
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2.1.8 Procesy ve firmé

Hlavnim procesem je bezpochyby vyroba a dodavky zakazek vyrobniho sortimentu.
Mezi Fidici procesy patii vnitropodnikové fizeni, stanoveni vnitropodnikové politiky a
strategickych cild, stejné jako taktiky a ak¢nich krokt. Také fizeni QMS a fizeni zdrojt.
A Vneposledni tadé zajisténi infrastruktury a pracovniho prostiedi vcetné zajisténi
BOZP (Justice, 2017).

Marketing a prodej patii mezi podpurné procesy, stejné jako vyzkum a vyvoj,
nakupovani, méteni, analyza a zlepSovani.

2.1.9 Komunikacev podniku

Komunikaéni strategie firmy je zalozena na vzdjemné komunikaci prostfednictvim
interni telefonni sit¢, intranetu a samoziejmé e-maill. K usnadnéni komunikace velmi
pfispiva organizacni struktura podniku.

Ke sdileni dat pouziva fidici systém od firmy Altec, ktery umoziiuje sdilet data ohledné
vyroby mezi jednotlivymi odd€lenimi. Informacni systém ALTEC Aplikace je zaloZeny
na komponentové (stavebnicové) architektufe. Vyhodou je snadnd a rychla
implementace jednotlivych moduli. VSechny komponenty jsou vybaveny
propracovanym systémem parametrii a uzivatelskych povoleni.

Dalsim pomocnikem je napiiklad aplikace M-files, ktera prinasi jednoduché ovladani a
workflow pro automatizaci obéhu a schvalovani dokumentd. Je dostupny vSem
zaméstnancim managementu na zaklad¢ fizeného pfistupu informaci dle uzivatelskych
opravnéni. Také pouzivaji interni software a program Media, kde najdeme piehledné
statistiky, vhodné pro hodnoceni a planovani. Statistiky jsou velmi dilezité pro top
management, ktery se zabyva strategickym planovani a pravé pii ném vychdzi
z dlouhodobych statistik. Tato data jsou velmi dilezita a i z tohoto diivodu musi byt

spravné vypracovana a ukladana.

Kromé téchto technickych vychytdvek se stdle pouziva papirova dokumentace, ktera
doprovazi kazdou zakéazku. Jeji Uplné odstranéni se v soucasné dobé neplanuje, co se
tyce nakladi a ekologické zatéze, spolecnost jiz v minulosti podnikla kroky na omezeni

spotieby papiru (Kotikova, 2017).



2.2 Vyroba standardniho sortimentu

2.2.1 Zakaznicka poptavka

Zakazniky jsou ve vétsiné ptipadt velkoobchodnici nebo obchodni spole¢nosti, které
produkt déle preprodavaji koncovému zakaznikovi, v menSim meéfitku jde pravé o
koncového zakaznika. Podstatnd ¢ast zakazek je také pro privatni znacky, pro dalsi
vyrobce. AS 75% zakazek je vyvazeno do zahranici, ale ¢asto ne pod znackou Narex,
ale pravé pod nekterou z privatnich znacek jinych vyrobct. Ti si mohou pfidat své
znaCeni nebo je produkt oznaCen uz pii expedici a balen privatni znackou pifimo
vV Narexu. Tenhle proces nazyvan ,,private label* pouzivaji vyrobci k doplnéni vlastni
vyrobni fady, pro tyhle zékazniky je vSak uréena pouze fada NAREX ZDANICE
nikoliv fada NX PRECISION TABS na ni se jiz vztahuje autorské pravo a nelze ji

Obr. 19: Ukdzka zavitnikii Fady NX Precision Tabs (Narex Zddnice, 2017)

V soucasné dobé se vétsinou jedna o stalé, ov€fené zakazniky a jen ptiblizné 20% tvofi
novy zdkaznici. Ti se nejcastéji o podniku dovédi diky referenci nebo z webovych

stranek, kde lze zboZzi objednat pies e-shop.

Zakaznik posle poptavku bud’ e-mailem nebo prave pies e-shop na obchodni oddélent,

kde pracovnice rozlisuji, zda jde o zakazku na produkty:
- které jsou skladem (dle rozdé€leni sortimentu vyse sem patii ,,A“, ,,B),
- které skladem nejsou, ale je to vyrobek ze standardniho sortimentu,

- které nepatii do sortimentu a je potieba zjistit, zda je podnik viibec dokaze

vyrobit (Kotikova, 2017).
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Na zakladé tohoto rozdéleni je pak dale se zakazkou nakladéano.

Pokud je zbozi ve SHV, posle ptimo obchodni referent pokyn k expedici, viz 2.2.6.
2.2.2 Planovani vyroby

Aby podnik mohl uspokojit piani zédkaznika co nejrychleji, musi vyrabét standardni

sortiment takzvan¢ ,,na sklad“. Jde pfedevSim o vyrobky ,typu A*“ (dle rozd€leni

metodou ABC, viz vyse) a vybrané vyrobky ,,typu B*“. Vybér téchto produkt se méni,

ponévadz vzdy vychazi z aktualnich statistik a také stavu SHV. Planovanim je povétena

vedouci nadkupu, kterd ptipravuje plan na kazdy mésic 3 mésice pfedem. Planuje se jak

objem, typ produkti tak i harmonogram. Obvykle vyroba standardniho sortimentu

pojme 80% vyrobni kapacity. Zbyla kapacita je uvolnéna pro zbyly sortiment a také pro

projekty inovace a zakdzkovou vyrobu. V ndvaznosti na planovani vyroby ur¢i nakupci

nakup materialu.

Me¢siéni plan zahrnuje pfiblizn¢ 350 zakédzek (druhii vyrobki) coz je okolo 230 000

kust, zalezi na sortimentu. NejCastéji je to mix A, B a C, aby bylo vyuzito vSech

vyrobnich zatizeni.

Vyroba je rozdélena dle technologie:

e vyrobni linka — standardizovana vyroba — automatizovana,

e _jedni¢ka® — standardizovand kusovd vyroba (napf. vyrobky vétsi nez M24,

vykresové a specializované zakazky) (Kotikova, 2017).
2.2.3 Objednavka materialu

Vyrobnim materidlem je ocel. Cekaci lhiita na dodani oceli je kolem 6 mésicil. Proto je

potfeba material detailn€ planovat. Je dodavan ve formé ty¢i o riznych primérech.

Sklad materialu je minimalni. Podnik ma dva dodavatele. Jednim z nich je rakouska
spolecnost Bohler, coz je dlouholety dodavatel a proto material pro Narex, drZi neustéle
skladem, tudizZ neni potfeba objednavat tak dlouho doptedu. Vyhodou je také ptistup do
skladii spolecnosti Bohler, takze ndkupci vzdy vidi, kolik jakého materidlu je
k dispozici.

Druhym dodavatelem je francouzské spole¢nost ERASTEEL, kterd ma pifimo v areéalu
Narex svilj konsignacni sklad, kde drzi urcité stavy zasob, ke kterym ma Narex piistup a
muze si je libovolné odebirat. Jednou za mésic probéhne kontrola a fakturace

odebraného materialu. Tito dva dodavatelé se dé€li ptiblizné 50:50.
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Jednicovym materidlem je pouze ocel (Kotikova, 2017).
224 Vyroba
Zakladnim jednicovym materialem jsou ty¢e z nastrojové oceli Sriznymi piimésmi. Ty

jsou nakupovéany v pozadovanych rozmérech. Vybér vhodného priméru pro vyrobu

zé&visi na rozméru hotového vyrobku, tak aby vznikl co nejmensi odpad.

— —

Obr. 20: Vyroba zavitniku (Vlastni zpracovani)
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Proces za¢ind vlozenim ocelovych ty¢i do automatického podavace, ktery je ptimou
soucasti CNC stroje, ktery nejdiive oddeli pozadovanou délku tyce. Odd€lenou ¢ast sam
upne do skli¢idla, ve kterém automaticky prob¢hnou veskeré naprogramované
soustruznické operace. Odjimanim materidlu vznikd zakladni tvar zavitniku s ptidavky

pro brouseni.

Nedilnou soucasti pii vyrob¢ zavitniku je tepelné zpracovani. Jedna se o kaleni a
nasledné popousténi materialu ve vakuové peci. Kaleni je nezbytné operace pro zvyseni

tvrdosti materialu. Vakuovou pec volime proto, ze chceme kalit pouze ¢ast obrobku.

Naésleduje operace brouseni. Nejdiive dochazi k brouseni povrchu. K tomu je pouzita
bezhrotova nebo hrotovd bruska (podle typu =zavitniku). DalSi operace brouSeni
probihaji na specialnich jednoucelovych bruskdch CNC. Tyto stroje jsou stavény na

zakéazku a slouzi k brouseni ¢tythranu, drazek, zavitu a nakonec fezného kuzele.

Po tomto procesu nésleduje dikladnd vystupni kontrola a vyrobky odchéazeji do skladu
hotovych vyrobkl. Tam probihd konzervace a ptipadné povlakovani ¢i znaceni.
2.2.5 Kontrola kvality zpracovani vyrobku

Kontrola kvality probih4 na nékolika urovnich. Jednak kazdy operator kontroluje prvni
kus vyroby a pak pravidelné podle dané¢ho systému (napt. kazdy 5.ks nebo kazdych 20
minut atd.) Dal$i kontrolu zastit'uji kontrolofi, ktefi namatkové kontroluji celou vyrobu.
A posledni ¢ast kontroly tvoii kontrolni konzultanti, kteti jsou k dispozici ke kontrole
stroje a pfipadné sefizeni.

Vsechna tato kontrolni méfeni jsou diikladné zaznamenana a archivovana. V kontrolnim
zdaznamu najdeme informace o smén¢, datum, cas, Cislo zakdzky, co méfil a s jakym

vysledkem a jméno operdtora. Tyto zaznamy jdou pak dal s vyrobni dokumentaci

(Kotikova, 2017).

Kvalita vyrobkii musi byt na velmi vysoké urovni, proto jsou pro kazdy vyrobek
stanoveny maximalni odchylky. Obvykle se pohybuji okolo tisiciny milimetru. Ke
kontrole slouzi kalibr (Kotik, 2018).

2.2.6 Expedice vyrobku, administrativa a archivace

Vsechny vyrobky jdou do SHV a tam se konzervuji. Pokud jde zakazka na sklad,

neznaci se, pouze se bali do specialniho obalu a uskladni se s pfisluSnym oznaceni.
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Pokud jde ale zakéazka zakaznikovi, po konzervaci se vyrobky oznaci laserem. Dale
mohou byt povlakovany nebo se mohou byt pfidany barevné krouzky pro snazsi

orientaci (modry je ur¢en pro nerez, zeleny univerzal, Zluty je ur¢en na hlinik, atd.)

Obchodnik, kterému piijde objednavka, dé na sklad vyskladnovaci list, kde jsou pokyny
k tomu, jak ma byt zakazka oznacena, jaky vyrobek, poc¢et kust, jak ma byt zabalena
atd. Kdyz je vSe ptipraveno, piijde obchodnikovi vyskladiovaci list zpét a to znamena,

ze obchodnik objedna ptepravu a zakazku odesila (Kotikova, 2017).

2.3 Zakazkova vyroba

Ptiblizné 20% kapacity vyroby podniku je vyuZito pro zakazkovou vyrobu ¢i testovani
novych produktii. Casto se jedna o rizné mezirozméry vyrabénych typd vyrobkl ze
standardni vyroby. Také muze jit Cist¢ o vyrobu na zakazku. Pokud ma zdkaznik tak
specificky pozadavek, je tfeba sestavit feSeni na miru. To vyzaduje ponckud delsi
proces, ktery je popsan nize (Kotikova, 2017).

2.3.1 Poptavka

Prvotni impuls resp. Poptavka jde samoziejmé od zakaznika. Ten se na obchodni
oddéleni obraci s poptavkou specifick¢ho vyrobku, ktery podnik standardné nevyrébi.
Miize se jednat o mezirozmér vyrabéného produktu nebo zcela unikatni produkt, ktery
bud’ neni na trhu k dostani, nebo ho vyrabi konkurence, ale v nedostateéné kvalité ¢i
Z odlisného materidlu. Takovd poptavka musi projit tzv.“kolecko. Proto obchodnik
zadd poptavku vcetné vSech pozadavkll do systému a odeSle na piisluSnd oddéleni.
Nejcastéji jde poptavka ihned konstruktérovi a technologovi, ktery vytvofi pfislusnou
dokumentaci. PiedevSim vykres (ukazka vykresu Ptiloha 1) a technologicky postup

(Kotikova, 2017).
2.3.2 Posouzeni ¢asové naroc¢nosti a nakladova kalkulace

Nejprve musi projit objednavka rukama konstruktéra a technologa, ktefi zhodnoti, jestli
viibec zvladnou vyrobek vyrobit a stanovi Casovou ndro¢nost zakazky. Poté jde
objednavka na marketing, kde stanovi ndkladovou kalkulaci a celkovy néavrh jde

k zakaznikovi na posouzeni (Kotikova, 2017).
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2.3.3 Komunikace se zakaznikem

Nejcastéji podnik komunikuje se zékazniky prostiednictvim obchodnikl, kteii se

zakaznikem jednaji osobné nebo telefonicky ¢i e-mailem. Poté co zakaznik obdrzi

kalkulaci, ¢ekd se na jeji akceptaci. Pokud klient navrh akceptuje, vystavi obchodnik

zévaznou objednavku. (Kotikova, 2017).
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2.3.4 Ptijeti zavazné objednavky

Prijeti zdvazné objednavky probéhne az v ptipad¢, Ze zakaznik odsouhlasi navrh ceny a

dodaci lhtitu a podnik zaplanuje tuto zakazku do vyrobniho planu. Zalohy piedem plati

pouze novy zdkaznici predev§im z rizikovych zemi, kde nelze uplatnit evropské pravo
(Indie, Ukrajina, Rusko). Stali zdkaznici neplati zddné zélohy a dokonce maji splatnost

az 90 dni podle platebni moralky, délky smluv, objemu objednavky (Kotikova, 2017).
2.3.5 Objednavka materidlu

Jednicovy materidl je objedndvan spole¢né s objedndvkou materidlu pro standardni

vyrobu. Spotfeba jednicového materialu se pfilis nelisi (Kotikova, 2017).
2.3.6 Vyroba a expedice

V okamziku, kdy je zpracovana dokumentace a zakézka je zapracovana do vyrobniho
) p y

planu, dal$i postup se uz pfilis neli§i. Zaméstnanci prislusného stiediska obdrzi presné

pokyny pro nastaveni vyrobniho zafizeni a dal$i postup. Poté je vyrobek potazen ci

oznacen dle pozadavkl zakaznika a pifes SHV expedovan zdkaznikovi (Kotikova,

2017).

2.4 VyzKkum a vyvoj

Obecn¢ kazdy moderni podnik se snazi udrzet krok s trhem. Naroky zakazniki jsou ¢im
dal vyssi a je potieba na né patfiéné reagovat. Obzvlast’ ve strojirenstvi je tfeba sledovat
trendy a nové technologie. Primysl neustidle hleda nové a nové postupy, materidly,

objevuje nové technologie, a kdo neni schopen udrzet krok tak jednoduse kon¢i.

OvsSem neni to tak jednoduché, jak se zdd. Kazdy, kdo vymysli néco nového, ihned si
tento poznatek patentuje a vyrobce si tohle know-how musi koupit za obrovské penize
(pokud ho lze viibec koupit).

Proto dnes velka c¢ast strojirenskych spole¢nosti soustiedi svou pozornost pravé na
vyzkum a vyvoj, aby byli napted pted konkurenci a ziskali tak konkuren¢ni vyhodu a
spolu s ni vétsinu zakaznikd.

Spolegnost Narex Zdanice neni vyjimkou a vyvoji vénuji znatnou ¢&ast Casu i
prosttedkt. I diky tomu jsou dnes vyznamnym svétovym vyrobcem zéavitnikli (Kotik,

2018).
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Ptesto, Ze je toto oddé€leni pro budoucnost podniku kli¢ové, nefunguje na 100% tak, jak
by si vedeni spole¢nosti piedstavovalo. Zapracovani novych poznatku trva piilis dlouho
a je velmi nékladné. Podnik musi rychle reagovat na poptavku od zakaznikli na nové
produkty, ale zpracovani a rozb&hnuti projektu trva meésice, dokonce i roky. Kvtli
tomuto promarnénému casu ptichazi podnik nejen o spoustu zakaznikd, ale s nimi i 0

nemaly zisk.

Momentaln€ se podnik zabyvéa abnormélnim zajmem o specificky typ zavitniku, ktery
sice je na trhu k dostani, ale pouze v nedostacujici kvalité. To pro podnik znamena

velkou prilezitost ziskat si nové zakazniky.
24.1 Vznik projektu nainovaci

Pro rozhodovani o novych projektech je sestavena inovacni komise, kterd se zabyva
pozadavky obchodnikl. Ti jsou zdkaznikiim nejblize, proto vétSina projektd vznika
pravé na popud zjejich strany. Pozadavky ze strany zdkaznika vzniknou obvykle
Vv piipad¢, ze staly zdkaznik rozjede novou vyrobu a potiebuje jiné obrabéci nastroje
(kvalitngjsi, vetsi, mensi, jind Sroubovice, jiny material atd.) nebo zdkaznik fesi vlastni
zkvalitnéni vyroby, ekonomické zlepsSeni, snizeni ndkladi napiiklad prostfednictvim
nastroju s del§i zivotnosti. Nebo chce naptiklad vylepsit stavajici vyrobek a soucasné
technologie a nastroje na to nestaci. Muze také jit ¢isté o konkuren¢ni boj v ptipadé, ze
staly zakaznik dostal nabidku od konkurenéni spolecnosti s uréitym vylepseni, které
poptava u svého stalého dodavatele Narex Zdanice. Také se stava, Ze piijde poptavka od
nového zdkaznika, ktery pozaduje néco nestandardniho, tomu se ovSem spolecnost
zatim vyhyba. V rdmci zlepSovani preferuje poznatky spiSe stalych zakaznika, kteti
maji s témito produkty zkusenosti.

Tedy na popud zékaznika, potazmo obchodniho zastupce, vznikaji ndvrhy, ktery putuji
K inova¢ni komisi. Ta se sklada ze zastupcti obchodu, vyroby, majitel a jakosti.
Vyslechnou si navrhy a prodiskutuji je. Vysledkem diskuze je vyhodnotit névrh
z pohledu casovych, kapacitnich a finan¢nich nakladi. Cilem je rozhodnout zda je
projekt pro spolecnost zajimavy bud’ z finan¢niho pohledu, nebo prestiZe spole¢nosti.
Pak nasleduje zpracovani projektu piedevsim kvili detailnimu zpracovani pottebnych
zdroji. Musime zjistit, zda madme dostatek financnich a lidskych zdrojl, kapacitu ve
vyrobé, patficné stroje a nastroje, méfidla, material a dalsi. Pokud vSechny tyto véci

dokazeme zajistit a stdle je pro spolecnost projekt zajimavy, stanovime vedouciho

56



projektu a ten si vytvofi realizacni tym, s jeho pomoci pfipravi harmonogram a finalni
ptehled nakladd, stanovi cile a znovu probéhne schvalovani inovaéni komisi. Pokud
navrh uspéje, za¢iname s realizaci projektu.

Dale probéhne prazkum poptavky po vyrobku a také zjistujeme, zda zdkaznik bude
ochoten podilet se na testovani a vylepSeni. V idealnim piipad¢ souhlasi a projekt miize

byt uspésné zahajen. (Kotik, 2018).

2.5 Shrnuti analytické ¢asti

V ramci analytické casti jsem podrobné prostudovala a zaznamenala procesy ve
spole¢nosti. Vzhledem k tomu, Ze firma neni zadny novacek, spoustu nedostatki bylo

jiz vysledovano a odstranéno.

Pribéh standardnich zakazek je velmi plynuly a pomérné rychly. Na zikladé
dlouholetych zkusenosti je sortiment rozdélen dle metody ABC a usnadnuje tak
planovani vyroby i expedovani zakdzek. Sklad hotovych vyrobku je skute¢né vyuzivan
jen pro ty nejzadanéjSi vyrobky, aby obchodnici mohli co nejdiive uspokojit zajmy
zakaznikd.

Jako dobré vztahy se zédkazniky udrZuje spolecnost dobré vztahy i Sdodavateli. Vyse
popsany systém nakupu materialu téméf nema chybu. Komunikace s dodavateli je velmi

oteviend a ob¢ strany se maximalné snazi vyjit vstfic.

Co se tyce interni komunikace, ta prosla s pfichodem internetu a dalSich IT technologii
velkymi zménami. Témét se upustilo od papirové korespondence, naopak maximalné je
vyuzivano intranetu, e-mailové posSty a interniho telefonu. Ke sledovani zakézek bez
problému slouzi software Altec a aplikace M-files. Pro vedeni podniku byl zaveden
program Media, ktery pfipravuje piehledné statistiky.

Moji pozornost zaujala oblast vyzkumu a vyvoje. Tato oblast je pro spolec¢nost kli¢ova.
I ptesto, Ze si je vedeni podniku védomo dillezitosti tohoto stfediska, nevénuje mu
takovou pozornost, jakou by si zaslouzilo. Samotny vyzkum a vyvoj je stejné jako
vyrobky vysoce kvalitni, ptesto je zde podle mého nazoru zésadni nedostatek. A to ten,
ze nedokéze rychle reagovat na poptavku trhu. PfestoZe ptichdzi zadosti od obchodnikli
o zallenéni urcitych typt vyrobkii do standardniho sortimentu, podnik nedokaze

dostate¢né rychle reagovat, aby vyuzilo mezery na trhu.
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Takovych situaci se uz v minulosti objevilo mnoho. Dnes obchodni oddé€leni fesi
problém s vysokou poptavkou po tomto produktu: zdvitnik do nepriichozich otvort
velikosti od M3 do MI10 na specifické silueté, s novou geometrii bfitu, vyrobeny
Z ur¢en¢ho materialu. Zavitnik musi mit zaru¢enou kalibraci, dobry odvod tfisek z mista
fezu (tfisky se nesmi namotavat na zavitnik), pfi praci nesmi piekrocit urcity kroutici
moment a musi dosahovat ptredepsanou zivotnost pii plné funkénosti. Tyto parametry
musi splitovat pii fezani do mékké konstrukéni oceli s pevnosti do 500 N/ mm? a do

automatové a konstrukéni oceli s pevnosti do 800 N/ mm?.

V soucasné dob¢ tento produkt v pozadované kvalité neni schopen nikdo dodat. Proto je
to obrovskd prilezitost pro podnik ziskat nové, zajimavé zakazniky. Pokud tento
nedostatek nebude podnik fesit rychle, ptijde nejen o vysoky zisk, ale také musi pocitat

Sspoklesem dal$iho vyvoje.
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3. VLASTNI NAVRHY RESENI

3.1 Priprava projektové dokumentace

3.1.1 Poptavka od ziakaznika

V ramci ndvrhu na zlepSeni v ramci bakalafské prace, jsem se zaméfila na jeden
z pozadavkli obchodniho oddé€leni. To v posledni dobé zaznamenalo zna¢ny zajem o
zavitnik do tézkoobrobitelnych nerezovych oceli legovanych titanem, ktery v soucasné
dob¢é nevyrdbi vramci standardniho vyrobniho segmentu. OvSem diky zvySenému
z4jmu by to pro spole¢nost mohlo byt zajimavé, tento vyrobek zaclenit do standardni
vyroby. A pravé navrh tohoto projektu je predmétem mé néavrhové Casti bakalarské
prace.
Jedna se o zavitnik do nepriichozich otvort velikosti od M3 do M10 na specifické
silueté, s novou geometrii bfitu, vyrobeny zuréené¢ho materidlu. Zavitnik musi mit
zaruCenou kalibraci, dobry odvod tiisek z mista fezu (tfisky se nesmi namotavat na
zavitnik), pii praci nesmi piekro€it urcity kroutici moment a musi dosahovat
predepsanou zivotnost pii plné funkénosti.
Tyto parametry musi spliovat pfi fezani do dvou skupin materidli:

e do mé&kké konstrukéni oceli s pevnosti do 500 N/ mm?,

e do automatové a konstrukéni oceli s pevnosti do 800 N/ mm?,
Z toho vyplyva, ze tento nastroj ma nahradit doposud vyrabéné 2 riizné zavitniky.
Technicky vykres zavitniku je ptiloZzen v Priloze 1.

3.1.2 Navrh
Nez spolecnost rozb&hne projekt, musi byt pfipraveny dilezité naleZitosti. Jakasi
zékladni listina kazdého projektu je zakladni navrh, viz Pfiloha 3. Ten projde
schvalovanim inova¢ni komisi a vedeni podniku. Pokud je ndvrh zajimavy, komise
stanovi vedouciho projektu, ktery zpracuje projektovou dokumentaci. V tomto piipadé

byl vybran feditel vyroby Pavel Kotik, ktery tvorbu projektové dokumentace zadal mne

pro vypracovani bakalarské prace.
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3.1.3 Projektova dokumentace
To je uz rozsdhla a pomérné presna dokumentace, kterd by méla co nejpiesnéji
ptredstavit prubéh a vysledek projektu.
Nejprve je tieba vybrat pracovni tym, ktery je zachycen uz v navrhu. Ten spolu
svedenim stanovi cile projektu, viz Priloha 4. Dale je tieba pfipravit harmonogram
praci (obrazek 22) a zaradit do vyroby, tak abychom co nejméné narusili bézny chod
vyroby. Je tfeba rezervovat jak pracovni stroje, nastroje a métidla, tak 1 lidské zdroje.
Pak pfichazi na tfadu ekonomické zhodnoceni, které je popsano nize. Projektova

dokumentace opét musi byt schvalena inovaéni komisi.

Jakmile jsou tyto dokumenty schvaleny, je na obchodnikovi zda se dohodne se

zakaznikem na spolupraci ohledné kontroly kvality a funkénosti.

A jakmile je vSe pfipraveno, projekt miize byt dle harmonogramu zah4jen.

3.2Prubéh realizace projektu

3.21 Vyhodnocovani projektu
Aby podnik mohl posoudit, zda bude projekt uspé$ny ¢i nikoliv, je tieba stanovit cile a
systém vyhodnocovani. To se sklada z hlavnich cilt projektu, ale pro snazsi kontrolu a
lepsi dohled nad postupem projektu jsou stanoveny dil¢i cile, které jsou hodnoceny v 5
krocich. Vzdy zaleZi na specifickém hodnoceni dil¢ich cilti. Tabulka pro zaznamenavani
dil¢ich cilt je v Priloze 4.

3.2.2 Harmonogram projektu
Pro fadny pribéh projektu je tfeba vSechny procesy spravné nacasovat a zajistit jejich
souslednost. Proto je nezbytné vytvofit ¢asovy harmonogram celého projektu (viz
obrazek 22). Pti jeho sestavovani jsem vychazela z ¢asi jednotlivych operaci, ale také
z informaci ohledné vyrobni kapacity vyclenéné pro tento projekt. Protoze velka cast
testovani a vyroby je nutné provadét piimo ve vyrobé€, pfipravuje planovaé vyroby

prostor pro tyto projekty. Jednotlivé etapy jsou rozepsany v dalSich kapitolach.
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Harmonogram projektu
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Obr. 22: Harmonogram projektu (Viastni zpracovani)
3.2.3 Sbér dat a parametru ze vzorku

Ve spolupraci s tymem OBCHOD, budou vybrany a zakoupeny od piednich svétovych
vyrobci (OSG, WALTER, EMUGE) vyrobkové reprezentanty. Celkem bude
zakoupeno 8 rozméru zavitniku, abychom spravné provedli veskera méfeni s vysokou
pfesnosti, musime zakoupit minimélné¢ 4 kusy od kazdého rozméru Vv hodnoté
19000 K¢. Na téchto vzorcich bude provedena analyza materialu, technického
zpracovani, zpusobu vyroby a dalSi. RovnéZ provedeme méteni vzorkl a na zikladé
téchto informaci odpovédny technolog pfipravi dokumentaci pro vyrobu vyvojovych

kusti. Soucasné provedeme zavérecné funkéni zkousky dodanych vzorkd.

Tato etapa potrva od cervna 2018 do druhé poloviny srpna 2018. Podrobnéjsi prehled

jednotlivych aktivit je zachycen v harmonogramu projektu.
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3.2.4 Vyroba prvnich vyvojovych vzorki

V druhé c¢asti mésice srpna uz budeme mit veSkeré parametry a data zpracovany a lze
ptistoupit k realizaci samotné vyroby vyvojovych kusii. Pro vyrobu bude pouzit
materidl rychlofezna ocel s 3% vanadu (oznaceni V3). V prvni fazi jsme si vybrali
vyrobu vyvojovych kusi M3, M6 a M10. Vyroba bude trvat do listopadu 2018 a
V navaznosti na vyrobu, vyrobené kusy, podstoupi opét funk¢ni zkousky. Na zaklad¢
feznych zkousek ve zkusebné NAREX Zdénice spol. s 1. 0. na vertikalnim obrab&cim
centru MCFV 1060, bude vyrobni dokumentace opravena a vyrobi se dal§i zkusebni
série. Tento postup opakujeme do dosazeni pozadovanych vysledkt u kazdého rozméru

zéavitniku, v celém pozadovaném rozsahu.
Cela tato etapa vyroby a zkouSek vSech typil potrva az do konce tinora 2019.
3.25 Vyroba prvni ovérovaci série

Nasleduje etapa zavadéni do sériové vyroby. To ovSem rovnéz vyzaduje tvorbu vyrobni
dokumentace pro vyrobu polotovari M3 az M10. Na jejimz zakladé mizeme spustit
vyrobu. Na zavér nesmime opomenout funkéni zkousky hotovych zavitniki, tentokrat
pfimo u zékaznika pro ovéfeni funkénosti. Tuhle ¢ast bychom méli dokoncit zacatkem
kvétna 2019. Pokud vSe probéhne dle stanoveného harmonogramu, cely projekt

zakoncime vypracovanim zavére¢né zpravy.

3.3 Ekonomické zhodnoceni
Rozhodujicim faktorem pro realizaci kazdého projektu, je cena. Tento projekt neni
vyjimkou, a proto tato ¢ast obsahuje informace o veskerych nakladech projektu.

3.3.1 Technicka pfiprava
Do ndkladd musime zahrnout ndklady na technickou a technologickou pfipravu,
hodnoceni vysledki zkousek a porady o vyvoji. Pfi pocitdni nakladi vychéazime
Z ptedchozich zkusenosti s podobnymi projekty.
Piedpokladana ¢asova dotace - 870 hodin.
Primérna cena 1 hodiny — 400 K¢.

Celkové néklady na technickou pfipravu ¢ini: 870 * 400 = 348 000 K¢.
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3.3.2 Funk¢ni zkousky vyrobki

Zapocitat musime také ndklady na provedeni zkouSek na obrabécim centru MCFV

1060. Jednak naklady na provoz stroje, ale také na obsluhu a praci kontrolniho technika.
Piedpokladana ¢asova dotace prace na obrabécim centru MCFV 1060 - 900 hodin.
Prtimérna cena 1 hodiny prace stroje — 400 K¢.
Primérna cena 1 hodiny prace obsluhy — 400 K¢.
Celkové naklady ¢ini: 900 * 400 + 900 * 400 = 720 000 K&.
Piedpokladana ¢asova dotace kontrolniho technika — 350 hodin.
Primérna cena 1 hodiny prace kontrolniho technika — 260 K¢.
Celkové naklady ¢ini: 350 * 260 =91 000 K¢.
Celkové naklady na zkousky ¢ini: 811 000 K¢&.
3.3.3 Zakoupené vzorky

Ke stanoveni parametri vyrobkii jsme pouzili vzorky zakoupené od dodavatel. Proto je
nezbytné je zahrnout do nakladd tohoto projektu. Od kazdého vzorku byly zakoupeny 4
kusy. Celkové naklady na vzorky tedy jsou:

M3 =4ks * 511,75 K¢ =2 047 K¢& M7 =4 ks * 598,75 K& =2 395 K¢
M4 =4 ks * 546,75 KE =2 187 K¢ M8 =4 ks * 615,75 KE =2 463 K¢
MS5 =4 ks *571,75 K& =2 287 K& M9 =4 ks * 640,75 K¢ =2 563 K¢&
M6 =4 ks * 588,75 K& =2 355 K¢ M10=4ks * 675,75 K¢ =2 703 K¢&.

Celkové naklady navzorky ¢ini: 19 000 K¢.
3.3.4 Material na zkuSebni vyrobu
Na zkousky pouzijeme dva typy materialu:
e konstrukéni ocel s pevnosti do 500N/mm? - kéd 11 373
e konstrukéni ocel s pevnosti do 800N/mm? - kéd 12 050.
Cena materialu 11 373 je 25 K¢/kg.
Cena materialu 12 050 je 29 Kc/kg.
Piedpokladana spotieba materialu 11 373 je 470 kg.
Néklady potom ¢ini: 470 * 25 =11 750 K¢&.
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Predpokladana spotieba materialu 12 050 je 1100 kg.
Naklady potom ¢ini 1100 * 29 =31 900 K¢.
Celkové néklady na material ¢ini: 43 650 K¢.

3.3.5 Zavitniky na zkouSky

Podnik se dohodl se zakaznikem na spolupraci v ramci testovani zkusebnich vyrobkii.
Jelikoz za tyto vyrobky spole¢nost nedostane finan¢ni odménu, musime zapocitat usly
zisk do nakladua projektu.

Tabulka 3: Kalkulace predpoklddané zkusebni vyroby na jednici (Viastni zpracovdni)

Technické Usly zisk
parametry [K&]

M3 6H V3 465,23 K¢
M4 6H V3 497,05 K¢
M5 6H V3 519,77 K¢
M6 6H V3 535,23 K¢
M7 6H V3 544,32 K¢
M8 6H V3 559,77 K¢
M9 6H V3 582,50 K¢
M10 6H V3 614,32 K¢

MX rozmer zavitniku 6H presnost stoupani zavitu V3 material vanad obsah 3%
Nyni stanovime celkové naklady ptredpokladané zkuSebni vyroby. Mnozstvi je
stanoveno na zaklad€ zkuSenosti s podobnymi projekty (Kotik, 2018).

Tabulka 4: Celkova kalkulace predpoklidané zkusebni vyroby (Viastni zpracovaini)

Spotieba zavitnikil na zkousky

Usly zisk | Pocet Cena
[K¢] [ks] [K¢]
M3 | 465,23 K¢ |[150 ks 69 784,50 K¢
M4 | 497,05 K¢ |[150 ks 74 557,50 K¢

M5 | 519,77 K&|200 ks 103 954,00 K¢

M6 | 535,23 K&|200ks 107 046,00 K¢

M7 544,32 K¢ |300 ks 163 296,00 K¢

M8 | 559,77 K¢ |300 ks 167 931,00 K¢




M9 | 582,50 K¢|200 ks 116 500, 00 K¢

M10 | 614,32 K¢|150 ks 92 148,00 K¢

celkem 1650 ks | 895217,00 K¢

Testovani zavitnikii na zkouskach bude podnik stat 895 217 K¢.
3.3.6 Celkové naklady na projekt

Zde vidite celkové predpokladané naklady na projekt:

Tabulka 5: Celkové predpokiidané naklady na projekt (Viastni zpracovani)

1 Technicka ptiprava 348 000 K¢
2. Praktické zkousky 811 000 K¢
3. Zakoupené vzorky 19 000 K¢
4. Cena materialu 43 650 K¢
5. Cena zavitnikil 895 217 K¢
Celkem 2116 867KC¢.

Spocitali jsme si, Ze dle propocti budou naklady 2 166 867 K¢. Pfi vypoctu jsme
vychazeli ze zavedenych priméra a zkuSenosti s podobnymi projekty. Piesto, ze jsme se

snazili o co nejptesnéjsi vyjadieni ndkladl, v redlu se mohou drobné lisit.

4.3 Predpokladana navratnost investice

Abychom mohli zhodnotit, zda bude projekt pro spole¢nost vynosny, je nutné spocitat
predpokladanou vynosnost investice. Jednoduse teCeno, jestli se spolecnosti vyplati

projekt realizovat.

Na zaklad€¢ poptavky z obchodniho oddé€leni, byla stanovena piedpokladana vyse
poptavky (viz Tabulka 6). Spole¢nost vyZzaduje navratnost investice do jednoho roku.
Stejné¢ jako objem vyroby, stanovili jsme 1 prodejni cenu opét dle zvyklosti ve
spolecnosti. Katalogovd cena obvykle zahrnuje marzi 1000%. MarzZe jednotlivych
obchodniku jsme jiz dale nezahrnuli do vypoctu. A pravé diky marzi si miizeme spocitat
navratnost nasi investice do projektu.

Vedeni podniku stanovilo podminku, zZe investované penize se musi béhem jednoho

roku vratit, proto jsme pocitali vynosy za jeden rok vyroby tohoto sortimentul.
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Vychazime z ptedpokladanych nakladd na vyrobu

Tabulka 6: Celkové prredpoklidané vynosy a zisk (Viastni zpracovaini)

typ | Néklady | Prodejni Marze Pocet kust Marze celkem
ceny

M3 | 46,52 K¢ 511,75K¢ | 465,23 K& 1000 ks 465 230 K¢
M4 | 49,70 K¢ 546,75 K¢ | 497,05 K& 900 ks 447 345 K¢
M5 | 51,98 K¢ 571,75Ke¢ | 519,77 K& 1200 ks 623 724 K¢
M6 | 53,52 K¢ 588,75 K¢ | 535,23 K& 1500 ks 802 845 K¢
M7 | 54,43 K¢ 598,75 K¢ | 544,32 K& 1300 ks 707 616 K¢
M8 | 55,98 K¢ 615,75 K¢ | 559,77 K& 1100 ks 615 747 K¢
M9 | 58,25 K¢ 640,75 K¢ | 582,50 K¢ 800 ks 466 000 K¢
M10 | 61,43 K¢ 675,75 K¢ | 614,32 K¢ 750 ks 460 740 K¢
Celkem za 12 mésict od spusténi vyroby 8550 ks 4589 247 K¢

Vypoditali jsme, ze celkové vynosy z prodeje sortimentu budou 4 589 247 K¢. Uz na

prvni pohled je zfejmé, Ze je tento projekt, co se tyce zisku velmi zajimavy.

Tabulka 7: Celkové zhodnoceni predpokliadanych nékladit a vynosi (Mastni zpracovani)

Celkové néklady Celkové vynosy za | Cisty zisk za prvni | Procentualni
na projekt prvni rok vyroby rok vyroby navratnost projektu
2116 867 K¢ 4589247 K¢ 2472 380 K¢ 116 %

Zdroj: vlastni prace

I po odecteni nakladu je zisk 2 472 380 K¢ velmi zajimavy. Procentudlné je navratnost

116% uspokojiva.

4.4 Prinosy projektu pro podnik

Z finan¢niho pohledu je tato investice velmi zajimava. OvSem finance nejsou jediny
aspekt, podle kterého podnik rozhoduje. Dalsi dilezity ptfinos tohoto projektu je, Ze
dopliluje standardni sortiment a poskytuje tak nové piilezitosti. Umoziuje podniku

proniknout na nové trhy (pfedevsim do asijskych zemi), které bojuji s nedostatkem
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kvalitnich obrabécich nastrojii. Jde také o prestiz spolecnosti. Zatfazenim tohoto
produktu na zakladé¢ pozadavku od zakaznika stoupne v ocich svych odbérateli.

Goodwill je dnes pro spole¢nost také velmi dalezity faktor, na kterém si vedeni zaklada.

4.5 Doporuceni

Dle pfedbéznych vypoctl je investice z pohledu zisku velmi zajimava. Jelikoz se jedna
o zcela novy produkt, ktery se na ¢esky trh dostava pouze od zahrani¢nich dodavateli,
muze to byt pro spolecnost velmi zajimavé 1 do budoucna. Pro stanoveni ziskovosti
projektu jsme pouzili primérnou marzi, ale pokud bude o produkty zajem, jeho cena
(tim padem marze) logicky stoupne a vyrobek se tak stane jeSté atraktivnéj$i pro

pravidelné zacleniovéani do vyroby.

Abychom mohli projekt a vyrobu této produktové tady dale rozvijet, doporucuji
vénovat pozornost i na marketingovou a obchodni strategii. Odstartovanim tohoto
projektu se zatadi tenhle vyrobek do zékladniho sortimentu. Vzhledem k tomu, Ze
Narex Zdénice je jedina &eska firma, ktera ho bude vyrabét ptimo v tuzemském zavods,
je zvlasté pro evropské zakazniky velmi zajimavé. Proto je tfeba nasmérovat timto
smérem 1 obchodniky. Vénovat pozornost potenciondlnim zdkaznikiim, oslovit je,

ptfedstavit jim novou produktovou fadu a rozsifit tak jeji vyrobu.
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ZAVER

Hlavnim cilem bakalarské prace byla dikladna analyza procesti v podniku a nasledné
vypracovani navrhti na zlepSeni. Sledovala jsem cely pribéh zakézky od pfijeti
objednavky az po jeji expedici. Jednotlivé procesy jsou velmi dikladné propracované a
sledované. I jako celek podnik funguje efektivné a kvalitné. Proto jsem se rozhodla
soustfedit svou pozornost na méné organizovany prvek a to vyzkum a vyvoj.

Konkrétné jsem se zaméfila na zaClenéni zvySujici se poptavky od zédkaznikli na novy
typ produktu do standardniho vyrobniho sortimentu. Popsala jsem vSechny naleZzitosti,
kter¢ je tieba podstoupit, aby byl projekt ispésn¢ zahajen 1 dokoncen.

Nyni je projekt v rukou vedeni a rozhoduje se o jeho schvaleni. Pokud bude projekt
schvdlen, realizace prob&éhne dle harmonogramu V ¢ervnu 2018 a bude dokoncen

Vv kvétnu nésledujiciho roku.
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Priloha 1: Technicky vykres zavitniku
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Priloha 2: Procesni mapa
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