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1.UVOD

Po celou fadu let dochazi k vyvoji ekonomiky a hospodaistvi, ktery v této oblasti
pfinasi neustalé zmény a stanovuje nové podminky, utvarejici podnikatelské prostiedi.
V zavislosti na tomto vyvoji dochdzi i ke zméné chépani podstaty ekonomik Vv ramci
jednotlivych zemi. Ekonomika mtize nést rizné nazvy, jako naptiklad nova ekonomika,
Znalostni ekonomika, postindustridlni ekonomika apod. To neméni nic na tom,
ze dochazi neustale ke zméndm Vv ekonomické sféfe, kterym se musi piizpusobit veskeré

firmy, pokud si chtéji udrzet své postaveni na trhu.

V podnikatelském prostiedi vystupuje Siroké spektrum firem z riznych odvétvi jak
na tuzemskych, tak zahrani¢nich trzich. V dnesni dobé jsou sice podminky
pro podnikani mnohem jednodussi a za¢it mize podnikat prakticky kazdy, ale dilezitou
otazkou je, zda si firmy dokazi udrzet své postaveni na trhu. Ze vSech stran pusobi
na podniky konkurence a je potiebné vyvinout veskeré snahy, aby si firma udrzela své
postaveni na trhu. Je dulezité, aby nezlstala vi¢i konkurentim pozadu, dochazelo
K jejimu vyvoji a pfichazela na trh neustale s novymi vyrobky. Cilem kazdé firmy je

zajisté udrzet si své stavajici zakazniky, ale také ziskani zdkazniki novych.

Kazda firma by méla mit jasné¢ definované odpoveédi v téchto tfech klicovych
oblastech: co bude vyrabét, jak to bude vyrabét a pro koho to bude vyrabét. Pak uz
zaleZi pouze na fidicich pozicich, jakym smérem se bude podnik ubirat a zda dokaze

obstat na trzich.

Nazev této diplomové prace zni: ,,Planovani, vyroba a distribuce ve vybraném
podniku®. Pro zpracovani této prace jsem ziskavala informace z vyrobni spole¢nosti
BOBO BLOK, spol. s. r. 0. se sidlem ve Voracicich. Tento vyrobni podnik jsem
navs§tévovala po dobu 5 let, kde jsem pusobila v oblasti vyroby na zéklad¢ dohody
0 pracovni Cinnosti. Diky tomu jsem V této oblasti nabyla mnoho zkuSenosti. Tim
padem mohu snadnéji porozumét, jak vyroba v takovémto podniku funguje. Jsem tedy
rada, Ze jsem mohla Cerpat informace pravé z této firmy, jelikoz uZz mam zakladni
ptredstavu 0 tom, jak v tomto podniku probiha vyroba, jaké jsou zde vyrobni procesy
a jak je tézké naplanovat vSe tak, aby fungovalo jak ma. M¢é znalosti ovSem proudi
pouze z vyrobni ¢asti firmy, a proto jsem rada, ze jsem mohla diky této praci proniknout

hloubéji do spolecnosti a ziskat tak informace, které se tykaji nejenom vyroby, ale také



toho, jak dochazi piimo K jejimu samotnému planovani, fizeni a nasledné az k distribuci

ke kone¢nym zakaznikim.

Ovéfila jsem si, jak se naerpané poznatky z odbornych publikaci promitaji
do praxe. Cely chod firmy je zavisli na spravném fungovani vSech oblasti a procest.
Pokud dojde ke zpozdéni jednoho vyrobniho procesu, dochazi tak ke zpozdéni celého

procesu a tim i celé zakazky.

Diky mé piisobnosti ve spolecnosti BOBO BLOK muzu Iépe zhodnotit situaci
ve firm¢, snadnéji definovat problémy a navrhnout vhodnd feSeni, jelikoZz méam
predstavu, jak to ve firmé chodi. To mi usnadni navrhnout opatfeni, ktera by mohla byt

pro firmu piinosem.



2. LITERARNI PREHLED
2.1 Podnik

Jedna z definic formuluje podnik jako skupinu lidi, ktera je organizovana podle
stanovenych pravnich, ekonomickych a technologickych pozadavkd, s cilem jejich
rozvoje. Dochazi zde k vyvoji komplexnich pracovnich procest, které napomédhaji
k tvorb¢ produktii a sluzeb, s cilem dosahovat co nejvyssiho mozného zisku (Dima,

2013).

Na podnik, jako podnikatelskvy subjekt, 1ze pohlizet ve 3 ruznych smérech:

» V obecném sméru se pohlizi na podnik jako subjekt, ve kterém probihaji
transformacni procesy, diky kterym dochazi k pfeméné vstupt na vystupy.

» VsirSim pojeti je podnik chapan jako pravné samostatny a ekonomicky
subjekt, ktery vznikl za uelem podnikani. Ekonomicka samostatnost
podniki je spojena s tim, Ze veSkeii vlastnici odpovidaji za sva rozhodnuti
a ciny, které uskutecnily. Pravni samostatnost umoziuje vSem podnikiim
obchodovat s ostatnimi spole¢nostmi a uzavirat s nimi obchodni smlouvy.

» Pravni smér poukazuje na hmotné a nehmotné slozky podniku. Soucasti
podniku jsou veskera prava a majetek, ktery podnikatelé vyuzivaji pii své
podnikatelské ¢innosti (Veber, 2008).

Podstata podniku je tvofena 3 vSeobecnymi specifickymi znaky: vyrobnimi
faktory, hospodarnosti a finanéni rovnovahou. Tyto vSeobecné znaky lze aplikovat
na specifické principy a to: princip soukromého vlastnictvi, princip autonomie a princip

ziskovosti (Srpové, Rehot, 2010).

2.2.1Typologie podniki

Veskeré firmy podléhaji typologii podnikt. Podniky muzeme ¢lenit podle
riznych kritérii, jako napiiklad podle jejich velikosti, dle rozsahu pusobnosti, podle
vécnych aspektii nebo hierarchickych aspektt, dle ekonomickych ¢innosti, podle pravni

formy nebo na zakladé¢ typu vyroby.



Pokud dochazi k typologii podnikiti podle jejich velikosti, dochazi zpravidla

k ¢lenéni podle poctu zaméstnanct. DéEli se na:

» Mikro podniky — pocet zaméstnanci se zde pohybuje kolem 1 — 9
zameéstnancu.

» Malé podniky — v malych podnicich se nachazi 10 — 99 zamé&stnanc.

» Stfedni podniky — pocet zameéstnanci ve stfednich podnicich
se pohybuje kolem 100 — 499 zaméstnancu.

» Velké podniky — ve velkych podnicich se nachazi 500 a vice zaméstnanct
(Vochozka, 2011).

Z hlediska toho ¢lenéni je nutné brat v tivahu i vyhled do budoucnosti, ktery
se vztahuje k automatizaci a robotizaci vyroby. Postupné se zacina schylovat k situaci,
V ramci které jsou pracovnici nahrazovani vykonnéjSimi stoji, jejichZ obsluha pozaduje
minimalni mnozstvi pracovnikli. PocCet zaméstnanci se tedy Vv budoucnosti muze
v ramci jednotlivych firem razantné snizovat a tim padem by dle uvedené definice
mnoho firem spadalo do kategorie malych podnikt. Je pravdépodobné, ze v budoucnu

by tedy mohlo dojit k upravé tohoto ¢lenéni.

Na ¢lenéni firem podle vécnych aspektii je pohlizeno jako na cClenéni dle
jednotlivych oblasti, jako je vyroba, zasobovani, logistika, odbyt, zaméstnanci,

ucetnictvi apod.

Hierarchické aspekty d€li podnik na zdklad€ postaveni ve firm¢. Podnik je tedy
délen na vedeni podniku, stfedni management a na nejnizsi fidici Groven (Wohe,
Kislingerova, 2007).

Dle pravni formy se podniky d¢li na:
» Spolecnosti s ru¢enim omezenym
» Akciové spolecnosti,

» Komanditni spolecnosti,

» Vetejné obchodni spolecnosti (Vochozka, 2011).



Klasifikace podnikti dle ekonomickych cinnosti (viz tabulka ¢. 1) se tyka
veskerych stath Evropské wunie, které museji vyuzivat standardni klasifikaci
ekonomickych ¢innosti NACE. Dochazi tak k ¢lenéni podnikt dle jejich ekonomickych
¢innosti (Martinovi¢ova & kol., 2014).

Tabulka 1: Klasifikace CZ NACE

Sekce Obsah Sekce Obsah
A Zemédélstvi, lesnictvi a rybarstvi L Cinnosti v oblasti nemovitosti
B Tézba a dobyvani M Profesni, védecké a technické ¢innosti
C Zpracovatelsky pramysl N verejna spr}év'a @ obran?, p'ovinné
socialni zabezpeceni
D Vyroba a .rozv.od eIekItFiny, plynu, o Vzd&l4vani
tepla a klimatizovaného vzduchu
Zasobovani vodou, ¢innosti
E souvisejici s odpadnimi vodami, P Zdravotni a socialni péce
odpady a sanacemi
F Stavebnictvi Q Kulturni, zabavni a rekreacni ¢innosti
Velkoobchod a maloobchod,
G Upravy a udrzba motorovych R Ostatni ¢innosti
vozidel
H Doprava a skladovani S Cinnosti domacnosti jako
I | Ubytovéni, stravovani, pohostinstvi zaméstnavateld, ¢innosti domdcnosti
o . _ produkujici blize neur¢ené vyrobky a
J Informacni a komunikacni ¢innosti sluzby pro vlastni potfebu
vy L Cinnosti exteritorialni organizaci a
K Penéznictvi a pojistovnictvi T (o
organu

Zdroj: Cesky statisticky urad

Déleni firem podle typu vyroby se vyuziva pouze u vyrobnich podnikti. Dochazi

k tomuto zakladnimu ¢lenéni vyroby:

»  Zakazkova vyroba — vyroba probiha dle pozadavku a ptani jednotlivych
zékaznikl. Ponejvice jde o kusovou vyrobu.

» Sériova vyroba — dochazi k sériové vyrob¢, kterd se mulze vazat vzdy
k n¢jakému zvolenému ¢asovému obdobi.

» Hromadna vyroba — dochazi k hromadné vyrobé pouze jednoho typu
vyrobku, ktery je upravovan dle pozadavki zakaznika (Martinovicova &
kol., 2014).



2.2 Vyroba

. Vyroba je prostiedek uspokojeni potreb vytvorenim vécnych statkii

a sluzeb. “(Vavrova, 2007, str. 25).

Pod slovem vyroba si mizeme piedstavit veSkeré propojeni vyrobnich faktorti
(kapitalu, prace, pudy), pomoci kterych mize firma plnit pfedem stanovené cile (Synek,

2011).

Na vyrobu je pohlizeno jako na proces, ve kterém dochazi k transformaci
veSkerych vyrobnich faktori, které jsou v ném zapojeny, do formy finalnich statkt
a sluzeb, které jsou urceny ke spotieb&. Vyroba je tedy tvofena vSemi vyrobnimi
procesy, které¢ jsou v podniku uskuteCnovany. Zameéfeni na procesy se mize
V jednotlivych firmach lisit. Podniky se mohou zamétovat pouze na jeden nebo dva
klicové procesy nebo naopak mize v ramci jedné firmy probihat nékolik procest

soucasn¢ (Vachal, Vochozka, 2013).

Vyroba je jednim z dulezitych faktorti, které maji pfimy vliv na efektivnost
firmy a konkurenceschopnost vyrobkii. U planovani vyroby jsou pozadovany co

v

(Synek, 2011).

., Vyroba v podniku musi byt vzdy zamérena na zdkaznika, protoze teprve jim
provedeny ndkup je potvrzenim toho, Ze cinnost vyrobce byla smysluplna a prinesla
zdkaznikovi ocekavany uZitek, tzv. hodnotu pro zakaznika. Vyroba neexistuje pro vyrobu
samu o sobé, ale jen pro uspokojeni potieb zakaznika.” (Vachal, Vochozka & kol., 2013,
str. 459).

2.2.1 Déleni vyroby
Déleni vyroby dle druhu vyroby

» Hlavni vyroba — vyroba je zaméfena na vyrobky, které jsou pro tento podnik
klicové a tvofi pievladajici ¢ast produkce.

» Vedlejsi vyroba — vramci vedlejsi vyroby dochédzi ke vzniku polotovard
a ndhradnich dild.

» Dopliikova vyroba — veskeré procesy této vyroby jsou zaméfeny na zpracovani

a vyuziti odpadi, které vznikaji pfi hlavni a vedlej$i vyrobé. Ptipadné mize



dochazet i k vyrobé elektrické energie pro svoji potiebu pomoci fotovoltaickych

paneli na stfeSe vyrobni haly (Synek, 2011).
Déleni vyroby dle bodu rozpojeni

Bod rozpojeni je takovym bodem, ktery znazoriiuje rozdéleni logistického
fetézce na dvé casti. V prvni ¢asti dochéazi k vyrobé na sklad dle odhadti, v druhé ¢asti
dochazi uz k vytvareni kone¢nych vyrobkil dle jednotlivych pozadavkl od zakaznikii.
Tento bod je ovliviiovan charakterem vyroby a distribuci (Reziiakova, 2010).

V ptipad¢é bodu rozpojeni se firmy zaméfuji na hmotny tok, ktery je rozdélen
na dv¢ cCasti. Na vyrobu neutralni zakdzky — firma nema zajisténého konecného

zékaznika. Vyrabi tedy dle odhadu. Dale pak na vyrobu specifické zakazky — dochazi
K vyrob¢ dle piani jednotlivych klientd (Gustav, 2009).

Obrazek 1: Déleni vyroby podle bodu rozpojeni

Surovina Komponenty Podsestavy Finalni vyrobky | Typy
vyroby

Nakup Vyroba Montaz Vyroba

> Montaz na
zakazku

» Vyroba na
sklad

» Vyroba na
zakéazku

» Umisténi bodu rozpojeni

» Vyvoj a vyroba
na zakazku

Zdroj: Basl & Blazek, 2012

Z obrazku &. 1 je patrné, ze vyroba dle bodu rozpojeni se déli na:

» Vyrobu na sklad,

» Montaz na zakazku,

» Vyrobu na zakazku,

» Vyvoj a vyroba na zakazku (Basl & Blazek, 2012).

Vyroba na sklad (Make to Stock — MTS) — pfi tomto druhu vyroby jsou finalni
produkty zasilany na sklad, odkud jsou na zdkladé objednavek odeslany jednotlivym

zékaznikiim. Tato metoda umoziuje rychle reagovat na objednavky od zakazniki,
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rychlym dodanim zbozi v okamziku potieby. Pfi tomto druhu vyroby spociva nevyhoda
v tom, Ze dochazi k vyrobé stejnorodych vyrobka a pokud ma zakaznik néjaké zvlastni
pozadavky, neni tento druh vyroby idealni. Vyroba na sklad vyzaduje, aby mnozstvi
vyrabénych vyrobkli bylo dobie predvidatelné. Tento zplsob se vyuziva
u vyroby ve velkych mnozstvich. Diky tomu mize dochazet k Gispofe naklada, které
byly vynaloZeny na vyrobu. Uspory by pak mély byt vétsi nez naklady, které jsou
spojovany s udrzbou skladovacich prostor (Ketkovsky, Valsa, 2012).

Montaz na zakdzku (Assembly to Order — ATO) bere vohled jiz konkrétni
pozadavky svych klientti. Tento druh vyroby vyuzivaji firmy v okamziku, kdy ¢as, ktery
zabere prubézna montaz, je kratSi v porovnani s casem dodacim. Vychazi se tedy
z piani zakaznika, ktery uda, kdy a v jakém poctu pozaduje montdz na zakazku

(Rezitékova, 2010).

Vyroba na zakdazku (Make to Order — MTO) vychazi z konkrétnich pozadavku
kone¢nych klientd. Vyroba musi vyjit vstfic pfanim a terminim, které¢ vyplyvaji
ze zékaznickych objednavek. Jednad se ponejvice o malosériovou a sériovou vyrobu

(Ketkovsky, Valsa, 2012).

Vyvoj a vyroba na zakdazku (Engineer to Oder — ETO) - tento druh vyroby podle
Planovani vyroby vychédzi z dokumentace, kterd vznikla na zakladé¢ vyvijejici

se specifikace (Basl & Blazi¢ek, 2012).
Déleni vyroby dle vztahu k uspoiadani vyrobniho procesu

Firma se mize rozhodnout, zda se bude zaméfovat na vykon nebo na jednotlivé
vyrobky. Pfi zamétfeni podniku na vyrobni operace (orientace na vykon) se setkdvame
vyrobou v jednotlivych dilnach (tzn. ,,procesni usporadani pracovist™). Veskeré vyrobni
faktory a pracovisté jsou sjednocovany do dilen. Pokud dochazi k zaméteni
na jednotlivé vyrobky, setkavame se s pojmem pasova vyroba. Veskeré vyrobni faktory
a pracovisté jsou usporadany tak, aby nedochéazelo pokud mozno k zddnému zastaveni

vyroby (Wéhe, Kislingerova, 2007).
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2.2.2 Zakladni druhy rozmisténi ve vyrobé

Ve vyrobé dochazi k ¢tyfem zakladnim rozmisténim pracovist podle objemu

a riznorodosti vyroby. Existuji tato 4 rozmisténi:

» Pevné rozmisténi,
» Bunkové rozmisténi,
» Procesni rozmisténi,

» Predmétné rozmisténi (Vachal, Vochozka, 2013).

Pojem pevné rozmisténi poukazuje na to, ze poloha vyrabéného produktu je
pevné stanovena na jednom misté. Nedochazi tedy k pohybu samotného kone¢ného
vyrobku, ale dochazi k pohyblim a pfesuntim jednotlivych transformujicich zdroji, jako
jsou stroje, zafizeni a pracovnici. Toto rozmisténi je vyuzivano u vyrobkd, které by bylo
kvili svym rozmérim ¢i vaze slozité ba pomalu nemozné piesouvat z mista na misto

(Ketkovsky, Valsa, 2012).

V' bunkovém usporadani dochazi k rozdéleni vyrobnich prostor do jednotlivych
skupin (bungk) tak, aby v ramci jedné buniky mohlo dojit k vyrobé urcité ¢asti vyrobku.
V této bunice se nachdzi veSkeré potfebné stroje, nastroje a materidl. Kazda bunka
znazornuje pracovisté, které se vzdy specializuje pouze na uréitou ¢ast vyrobku (Synek,

Kislingerova & kol., 2010).

Pri procesnim rozmisténi dochazi k rozmisténi dle jednotlivych procesi, které
jsou si podobné charakterem vyroby. Dochazi pak tedy k vytvofeni jednotlivych
pracovist’, kterd jsou pevné dana a zhotovované vyrobky prochézeji skrze jednotlivé
pracovisté podle potfeby. Kazdy vyrobek mize mit jinou cestu a miiZe prochazet
odliSnymi pracovnimi misty. V tomto piipadé byvaji pracovisté seskupena dle typu

jednotlivych procest (Ketkovsky, Valsa, 2012).

V predmétném usporadani dochazi k ucelovému usporadani pracovist' tak, aby
tyto pracovisté vyhovovala vyrdbénym produktim zfetelem na co nejmensi pfesuny.

Toto uspotfadani je hodné€ vyuzivano u linkového usporadani (Véachal, Vochozka, 2013).

2.2.3 Typy vyroby

Typ vyroby se urcuji dle technologickych znaku, které jsou charakteristické pro
uréity druh vyroby. Typologie vyroby nejcastéji vychazi zjeji opakovatelnosti,

na zaklad¢ které dochazi k déleni vyroby. Vyrobni typ kazdé firmy vychazi z rozdilnych
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charakteristik, které jsou dany jednotlivymi faktory, které se mohou lisit jak kvantitou,
tak variabilitou (Hradecky & kol., 2008).

Obrazek 2: Typy vyroby

Typy vyroby

Podle poctu Podle Podle zavislosti
vyrabénych organizace Cx
vyrobki vjroby na misté vyroby
— Zak,azkova —{ Dilenska vyroba Vyroba vdzand na
vyroba —

konkrétni misto

—{ Sériova vyroba | — Skupinova
y vyroba Vyroba nevazana
— na konkrétni
misto
Sortimentni L
— . — Pasova vyroba
vyroba

Hromada vyroba

Zdroj: Woéhe & Kislingerova (2007).

Z obrazku €. 2 je patrné, Ze vyroba se ¢leni dle podle poctu vyrabénych vyrobkii,
podle organizace vyroby a dle zavislosti na misté vyroby.

Vyroba dle poctu vyrabénych vyrobkii se odviji od opakovatelnosti vyroby.

Dochazi pak tedy k déleni vyroby na zakézkovou, sériovou, sortimentni a hromadnou

(Martinovicova & kol., 2014).

Pokud se bude jednat o dilenskou, skupinovou nebo pasovou vyrobu, znamena

to, ze dochazi k deleni vyroby podle organizace.

Clenéni podle zavislosti na misté vyroby rozdéluje vyrobu do dvou oblasti.
Na vyrobu, kterd je zavisla na konkrétni misto a vyrobu, ktera neni vdzana na konkrétni

misto (Wohe & Kislingerova, 2007).
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2.2.4 Planovani vyroby

Planovani vyroby je tvofeno etapami. Kazda etapa je specificka a hraje v celém
pribéhu vyroby dulezitou roli. Neni piesné dano, kolik fazi by mél proces planovani
pojmout, protoze zde hraje roli mnoho faktord, jako je naptiklad velikost odvétvi

&i firmy (Zarkova, 2007).

Také je dulezité brat ohled na dobu trvani vyrobniho cyklu, kontinualnost
vyrobniho procesu, pfizpisobivost vyrobniho programu, na tak linky apod. (Fort, Vacik,
Soucek, Spacek, Hajek, 2012).

Pii planovani vyroby je dualezité znat odpovedi na tii podstatné otazky: co bude
firma vyrabét (které produkty bude konkrétné podnik vyrabét a v jakém poctu), jaky
zpusob vyroby zvoli (volba materidlu, surovin a vyrobnich zatizeni) a kdo jsou jeji
zakaznici (vhodna segmentace trhu a zaméfeni se na cilovou skupinu, které je vyrobek
uréen). Zodpovézenim téchto otazek ovSem planovani nekonéi, je dulezité znat i dalsi
plany, jako je naptiklad planovani nakladd a vynosi, investicni plan, plan financi,

¢asovy plan apod. (Synek, 2011).

Operativni pldnovani zahrnuje planovani vSech operaci, které se tykaji vyroby.
Je ale dilezité vénovat pozornost nejen operativnimu planovani, ale také strategickym
aspektim vyrobniho planovani. ,,Vyrobni strategicky plan urcuje a kvantifikuje
podminky, za kterych je spolecnost z dlouhodobého hlediska schopnad vyrobit mnozZstvi
produkce pozadované obchodnim planem, a to nejen v sortimentni skladbé a kvalite,

ale i ve vhodném nacasovani (Fort, Vacik, Soucek, Spacek, Hajek, 2012, str. 97).
T¥i aspekty planovani vyroby

Planovani vyroby se tyka vyrobniho programu, vyrobniho procesu a zajisténi

vyrobnich faktorti pro vyrobu (Synek, Kislingerova & kol., 2010).

Vyrobni program zahrnuje veskeré informace o struktuie vyrabénych produkti
a o rozsahu vyroby, v obdobi, ve kterém bude vyroba uskuteénéna. Vyrobni plan je
velice proménlivy v zavislosti na samotnych produktech. Soucasti vyrobniho programu
je plan odbytu, ktery se odviji od vyrobnich kapacit. V mnoha piipadech dochazi
ve firmach k vytvoreni dlouhodobého a kratkodobého planu. Kratkodoby plan je
odvozen od vyrobnich kapacit a technologii, od soufasného stavu zameéstnanct

a finan¢nich moznosti firmy. V dlouhodobém pldnu miize dochédzet k razantnéjSim
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zménam, které se mohou tykat stanoveni novych vyrobnich kapacit, novych technologii,

zmény struktury pracovnikil a finan¢nich prostredku.

U vyrobniho procesu je diilezité stanovit dobu vyroby a vymezeni veskerych
vyrobnich postupti.

Cilem zajisténi vyrobnich faktori je zajistit veSkeré potfebné faktory, jejichz
pfitomnost je nepostradatelnda u vyroby, aby Dbyly vc¢as na stanoveném misté

a Vv pozadovaném mnozstvi (Synek, 2011).
2. 2. 5 Procesy ve vyrobnich podnicich

Vyrobni proces je zaméfen na transformaci zdroji do kone¢nych produkti.
Veskera rozhodnuti, tykajici se vyrobniho procesu vychazeji z vyrobniho uspotadéani
a technologické Urovné. Jednotlivé procesy se pak déli podle toho, jak jsou jednotlivé

procesy a aktivity zorganizovany (Bellgran, Safsten, 2009).

Jednim z procesti, na které mizeme ve firmach narazit, je pravé vyroba.

Zékladni procesy v ramci podnikt definoval Porter, viz obrazek ¢. 3.

Obrazek 3: Zakladni procesy v podnicich

Infrastruktura podnikun
g 1] = - T
Em : Teclmologicky rozvoj 1
== [ 1 -
=5 i == T arze
'~"=-; E " Rizeni Lidskych zdroju i
(=W : - > 7
i Obstaravatelska éinnost
1 - . 1
=
2 @
= B s
¢ | e o | arke
g ] = & . :
=] 'é - = e | ad W [
= & 0 ] =i é
2 "B =p | B8 [§2 |E
- £ L | -8 |28 =

Primanmi aktivity
Zdroj: Vachal, Vochozka, & kol. (2013)

Z obrazku €. 3 je patrné, ze dochazi k rozliSovani primarnich a podplrnych
aktivit. Podptirné aktivity napomahaji k uskutectiovani hlavnich c¢innosti a cila
v podniku. Patii sem naptiklad infrastruktura podniku, administrativni ¢innost, rizné
udrzby, oblast fizeni atd. Do primarnich aktivit se fadi logistika, vyroba, marketing,

prodej a sluzby.
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Obrazek ¢. 3 poukazuje také na to, ze na vyrobu nelze pohlizet izolovang,

ale ve spojeni s pfedchozim a nasledujicim ¢lankem — s vnitini a vné&jsi logistikou.

Vyrobni procesy jsou hlavnimi procesy, které museji byt piesné formulované
a konkretizované. Jednd se totiz o sled operaci, které stoji za preménou veskerych
vstupll na vystupy, které pak slouzi k uspokojovani zdkaznikdi. Vyrobni procesy
muzeme nadale délit jest¢ podrobnéji na jednotlivé vyrobni operace (Vachal, Vochozka

& kol., 2013).

U veSkerych procesit a podnikatelskych cinnosti je kladen veliky diraz
na kvalitu, kdy je dilezit¢é dodrzovani veskerych pozadavkll a postupd, aby doslo
k co nejleps§imu uspokojeni pozadavku, které ocekavaji zakaznici. Dale je dulezité

dohliZet na hospodarnost a dodrzovani veskerych stanovenych terminid (Veber, 2008).
Planovani vyrobniho procesu

V dnesni dob¢ prevazné veskera rozhodnuti b€hem procesu planovani vychazeji
ze znalosti a zkuSenosti, které podnik vlastni. Tyto znalosti podnik ziska v prib&hu
mnoha let své Cinnosti, takze se na né mulZe spolehnout. Informace, tykajici se
planovaciho procesu jsou obsazeny v informacnich podplrnych plénech, tim padem je

ma podnik kdykoli k dispozici (Mitsuishi & kol., 2008).

Ma-1i podnik napldnovano, co a v jakém mnoZzstvi bude vyrabét, je dualezité
stanoveni zpiisobu vyroby, jaké technologie budou pfi produkci zapotiebi a také zvolit
vhodny material a suroviny. Pfi planovani vyrobnich procesi je cilem kazdé firmy najit
€0 nejvhodnéjsi varianty veskerych vyrobnich faktort, za G¢elem dosazeni co nejnizsich

nakladd (Synek, Kislingerova & kol., 2010).

Proces planovani mize podnik zahdjit kdykoliv. | v pfipadé, Ze je produkt pouze
na koncep¢ni fazi (Mitsuishi & kol., 2008)
Planovani a flexibilita

S planovanim tuzce souvisi také flexibilita firmy. Pozadavky zékazniki
se neustdle méni a je dulezité, jak podnik dokdZe na tyto zmény rychle reagovat
a prizpisobovat se novym podminkdm. Flexibilitu firmy udéava flexibilita samotné

strategie firmy, kterd mize mit kladny vliv na podnik jako celek.

Pozadavky zadkaznikii se mohou meénit 1 tésn¢ pfed zahdjenim vyrobniho

procesu, coz naruSuje puvodni vyrobni plan. Je dulezité, aby s timto firmy pocitaly
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a umély na tyto zmény rychle reagovat. Je dulezité, aby podniky mély dostatecné
kapacity. Také je moznost zavedeni prace pirescas nebo vyuzit vypomoci pracovnikil

pies agentury atd. (Tomek, Vavrova, 2004).
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2.3 Materialovy a informacéni tok

2.3.1 Materialovy tok

Materialovy tok je soucasti kazdého logistického fetézce. Jedna se o pohyby
materialu, které jsou uskute¢hovany pomoci raznych piepravnich, manipulacnich
a dopravnich prosttedkli s ucelem, aby potiebny materidl byl v cas

na pozadovaném misté, v odpovidajicim mnozstvi a kvalité (Lostakova & kol., 2009).

Systém toku materidlu ve vyrobé pokryva Siroké spektrum. Tento systém
se zabyva otazkami, tykajici se zplsobli manipulace s materidlem, jeho pldnovani
a fizeni vyroby. Primarni funkci materialovych tokt je zajistit veskery material, nastroje

a suroviny, které jsou pottebné ve vyrobnim procesu (Tanchoco, 2012).

Pii fizeni zasob je dulezité vychazet z materialového toku. Dle materidlového

toku dochéazi k rozdéleni zasob na:

» material a nakupované dily - tj. dily, které jsou dulezité pro vyrobu
— material, ndhradni dily, obaly, nastroje atd.

» zasoby rozpracované vyroby (nedokoncena vyroba) — material a vyrobky,
které se nachazeji v urcité fazi zpracovani, ale jeSté€ nejsou dokonceny.

» hotové vyrobky - vyrobky, které prosly celym vyrobnim procesem, jsou
dokonceny a jsou piipraveny na prodej kone¢nému zakaznikovi (Reznakova,

2010).

Podstatnou ¢ast materidlového toku tvoii tok pracovnich pfedmétd, jako jsou
suroviny, polotovary, rozpracovana vyroby a material. Dale sem patii hotové vyrobky,

odpady, rizné obaly atd. (Martinovi¢ova & kol., 2014).

Ukolem provozniho fizeni je kvalitni a v€asné zajisténi materidlového toku
z mista uskladnéni do mista aktualni potieby. Podnik se z hlediska materidlového toku
zaméifuje na nizké néklady, vysokou uroven servisu, zajiSténi kvality, nizkou uroven

vazaného kapitalu a podporu ostatnich funkci, jako je podpora prodeje a vyvoje.

Z pohledu fizeni materialového toku dochézi k Elenéni na dvé ¢asti:

» Oblast fizeni, ktera je zaméfena na formy vstupt materialu do vyroby.
» Oblast fizeni, ktera je zaméfena na manipulaci s odpadovym materidlem

a recyklaci.
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Materidlovy tok fesi oblasti, tykajici se odhadi potteby budouciho materilu,
ziskavani vhodnych dodavatelti a jejich hodnoceni. Dale sem spada oblast tykajici

se dopravy, souvisejici s materidlem a neustala kontrola materidlového toku (Stisek,

2007).

2.3.2 Informacni tok

Informaéni tok zahrnuje veSkeré zakazky od zdkazniki, které jsou zaslany

do vyroby (Gustav, 2009).

Informacni tok poukazuje na ptfitomnost veskerych dat a informaci, které
se vyskytuji na jednom misté, slouZicich k ziskavani informaci, jejich uchovavani,

s moznosti do nich kdykoliv nahlédnout (Repa, 2007).

Na informa¢ni tok muzeme také pohlizet ze tii hledisek. Externé, jako
na informace, které proudi mezi podnikem a dodavateli a informace mezi podnikem
a zékaznikem. Interné jako na informacni tok mezi jednotlivymi firemnimi oddélenimi.
Informacni tok uvniti spolecnosti za¢ina na zdaklade informace o vzniku objednavky,
kterd se nadéle predava skrze jednotlivé oddéleni dle potteby (Mulcahy & Sydow,
2008).

Tok informaci ve vvrobnich podnicich lze dle charakteristik rozdélit na jednotlivé

etapy:

» Jednani se zakazniky,
» Zpracovani nabidky,
» Konstrukéni zpracovani zakazky,

» Technologické zpracovani zakazky (Tomek & Vavrova, 2014).
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2.4 Vyrobni kapacity

., Vyrobni kapacitu charakterizujeme jako maximalni objem produkce, ktery

miuze vyrobni jednotka (podnik, zavod, dilna, stroj) vyrobit za urcitou dobu (obvykle

rok, den, hodinu). “ (Synek & kol., 2011, str. 248).

Kapacita vyjadiuje vykonnost vyrobniho zafizeni nebo vyrobniho systému, bez

ohledu na jeho parametry nebo typ za urcity ¢asovy horizont (Vavrova, 2007).

Mnozstvi findlnich produktd, které je firma schopna nabizet na trhu, je dano
vyrobni kapacitou. Pii pfebyte¢nych vyrobnich kapacitich nedojde k jejich vyuziti
na maximum a bude dochédzet k zvySovadni ndkladi na vyrobu, zatimco pii

nepostacujicich vyrobnich kapacitach nebude dosahovano pozadovanych cilii (Synek &

kol., 2009).

Dulezitou otazkou muze byt, pro¢ vlastné firmy zjistuji své vyrobni kapacity?
Podniky vyuzivaji vyrobni kapacity pii sestavovani vyrobnich plant, stanovovani
mnozstvi vyroby a pfi pldnovani potieby vyrobnich strojli a zafizeni. Vyrobni kapacitu
mohou podniky aplikovat na celou firmu, ¢ast firmy, dilnu nebo jednotlivy stroj

(Martinovicova & kol., 2014).

Vliv na vyrobni kapacitu ma mnoho faktor. Zalezi zde na urovni technické
vybavenosti stroju, délce ¢asu, béhem které jsou v provozu, uceleni pracovniho fadu,

vzdélani pracovniki, kvalité¢ vyrobniho materialu apod. (Synek & kolektiv, 2011).

Z pohledu kratkodobého hlediska je prakticky nemozné, aby doSlo k zvySeni
vyrobni kapacity. Je zde bariéra, kterd je ddna mnozstvim vyrobnich faktorti. Neni
mozné, aby doSlo k vétsi produkci, pokud podnik nedisponuje dostate¢nymi vstupy.
Z dlouhodobého hlediska je zvétSeni vyrobni kapacity mozné a to v zdvislosti
na finan¢nich prostiedcich firmy. Dal§i omezenim pro zvétSeni vyrobnich kapacit je
z4jem o produkty. Nema cenu zvySovat vyrobni kapacity podniku, pokud firma neziska

odpovidajici postaveni na trhu (Vochozka, Mulag, 2012).

K zlepSeni vyrobni kapacity lze dojit pomoci:

» Lepsiho Casového vyuziti chodu stroji a zafizeni — zavedenim smény na vic
apod.,
» Zdokonaleni systému prace — zamezeni veskerym prostojum, pravidelné udrzby

stroj,
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» QOdstranovani zbytecnych ukond,
» ZvySovani vytizenosti stroji a zafizeni,

> Vzdélavani pracovniki (Siman, Petera, 2010).

2.4.1 Rizeni kapacit
Rizeni Kkapacit je jednou z podstatnych &asti, tykajici se provozniho
managementu. Tato oblast je dulezitd pro kritické a strategické rozhodovéani vyrobnich
podnikt. Pfi fizeni kapacit je diilezité, aby si kazdy podnik jasné definoval spojitost
mezi vyrobnim pldnem a moznostmi firmy (mnozZstvi vyrobnich zafizeni a pracovni
sily). Oblast fizeni kapacity se zaméfuje na vztah mezi propojenim dvou zakladnich
usekl a to definovani hlavnich vyrobnich cili podniku na zakladé prognédzovani

poptavky a stanoveni vyrobnich kapacit dle propoéti (Stiisek, 2007).

2. 4. 2 Alternativni kapacitni planovani
Alternativni kapacitni planovani vyuzivaji firmy v okamziku, kdy je poptavka

po jeji produkci nestala. Existuji 3 ptistupy ke kolisavé poptavce:

» Stala uroven kapacity,
» Upravovana uroven kapacity,

> Rizeni poptavky.

V ramci stdlé urovné kapacity je vyvinuta snaha ze strany firem, aby dochazelo
ke stejné trovni vyroby, bez ohledu na velikosti poptavky ze strany zékazniki. Tento
zpusob feseni vykyvu poptavky spociva v tom, ze dochazi k stejné produkci bez ohledu
na velikost poptavky. I v obdobi, kdy je poptavka po produkci firmy nizka, dochazi
neustale k vyrobé. Produkty jsou skladovany a jsou k dispozici v okamziku nardstu
poptavky. Tento pristup Ize aplikovat pouze na vyrobky, které nemaji omezenou dobu

trvanlivosti.

Upravovand uroven poptavky oproti stalé urovni poptavky je ptizpiisobovana
aktualni poptavce. V ptipad¢ potreby firmy prodluzuji pracovni dobu a zavadéji
pfescasové prace, méni pocty pracovnikll nebo vyzaduji pracovni pomér na ¢asteény

uvazek.

Cilem rizeni poptavky je presunout poptavku po produkci firmy z nejvice
frekventovaného obdobi do obdobi, kdy nejsou vyrobni kapacity zcela vyuZzity
(Vanécek a kol., 2010).
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2.5 Casové fondy

Casové fondy stroji a zafizeni jsou vyjadiovany v poétech dnfi, bdhem kterych
jsou v provozu. V ramci jednotlivych obori muze dochazet k rozdilnym casovym
fondtim (Synek & kol., 2011).

Dulezitou roli pfi zjiSt'ovani kapacit maji ¢asové fondy. RozliSujeme:

» Vyrobni casovy fond — tento fond urcuje kapacitu ve vyrob¢, ktera se tyka strojii
a zafizeni. U vyrobniho casového fondu zalezi na mnozstvi smeén,
ve kterych je vyrobni zatizeni v provozu.

» Pracovni ¢asovy fond — tento fond se zaméfuje na konkrétni zaméstnance. Pfi
jeho zjistovani se pohlizi pouze na vykonanou praci v ramci jedné smény

(Némec, 2002).

Déleni ¢asovych fondu

Z obréazku ¢islo 4 je patrné, Ze dochazi k déleni fondl na:

» Kalendarni ¢asovy fond,
» Nominalni ¢asovy fond,

» Vyuzitelny (efektivni) ¢asovy fond.

Obrazek 4: Casové fondy

Kalendarni casovy fond (pocet
dnd v kalendarnim roce)
\ n .H J
. \/ . Nepra?’ovm’
Nominalni ¢asovy fond .
(pracovni dny) dny (vikendy,
U U svatky)
Vyuzitelny Planované
casovy fond prostoje

Zdroj: Martinovi¢ova & kol., 2014

21



Kalendarni casovy fond se urcuje dle poctu dni v rdmci jednoho kalendéiniho
roku (365 x 24). Tento fond je vyuzivan pii zjiStovani vyrobnich kapacit
v provozovnach, kde dochazi k neustalé vyrobé€, bez jejiho zastaveni. V jinych firmach
je tento fond vyuzivan pii zjiStovani nominalniho ¢asového fondu (Synek & kolektiv,

2011).

Nominalni casovy fond je odvozen od kalendainiho fondu. Pocet dni, v ramci
nominalniho ¢asového fondu zjistime, pokud od kalendainiho ¢asového fondu odecteme

veskeré nepracovni dny, jako jsou vikendové dny, svatky ¢i celofiremni dovolené.

Po odecteni veskerych o¢ekavanych prostoji od nominalniho ¢asového fondu
ziskame vyuzitelny casovy fond. Do planovanych prostojii jsou zahrnuty veskeré udrzby
a opravy stroji a manipulace s nimi, které jsou uskutectiovany béhem doby prace

(Martinovicova & kol., 2014).
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2.6 Distribuce

., Distribuce zahrnuje veSkeré c¢innosti spolecnosti, které cini produkt nebo
sluzbu dostupné zakaznikum.* (Kotler & kol., 2007, str. 71).

Mnoho distribu¢nich operaci je stanoveno tak, aby byly schopny zajistovat
bézné potieby vyrobniho podniku, od obstaravani surovin a materialu az po piedani
produkti kone¢nym zakaznikiim. Operace, na které nestaci podnik sam, muze vyftesit
pomoci outsourcingu. Outsourcing vyuzivaji firmy v rdmci distribuce u neobvyklych

produktii, které mohou byt slozitéjsi na piepravu (Rushton & kol., 2014).

Ukolem distribuce je prekonani vzdalenosti mezi mistem vyroby a mistem
prodeje. Z hlediska distribuce dochazi k feSeni problému, které se tykaji toho, kde
budou vyrobky prodavany a jak zajistit jejich nabidku. Distribu¢ni fetézec je soucasti
logistického fetézce. Zacind tehdy, kdy konecny produkt opousti vyrobni podnik
a kon¢i v okamziku, kdy se dostane ke kone¢nym klientim (Kozel & kol., 2006).

Distribuéni cesty zndzorfiuji cesty mezi vyrobnim podnikem a kone¢nym
zékaznikem. Diky nim se mlze vyrobek vyskytnout na stanoveném misté, v uréeny cas,
V pozadovaném mnoZstvi a kvalité. Distribu¢ni cesty zahrnuji veskeré meziclanky, diky
kterym se kone¢né vyrobky dostanou od vyrobct az k zakaznikim (Zamazalova & kol.,

2010).

2.6.1 Druhy distribuénich cest
Z pohledu distribucnich cest dochdzi k dvojimu déleni. Distribu¢ni cesty se déli

na cesty pfimé a nepiimé (Blazkova, 2007).

Prima distribucni cesta nezahrnuje zadné prostiedniky. Vyrobek je zasilan
od vyrobce pfimo ke konecnym zdkazniklim. Za vyhodu se zde povazuje piimy kontakt
mezi vyrobcem a zdkaznikem, ktery napomahd nezkreslenym informacim a okamzité
zpétné vazb&. Tento druh distribu¢ni cesty je pro firmy vhodny i z hlediska nakladd.
Diky tomu, ze nejsou vyuzité zadné meziclanky ma firma minimalni ndklady spojené
s distribuci. Pfimé distribuce mize byt uskute¢iiovana pomoci internetového obchodu

nebo podnikovych prodejen (Kotler & kol., 2007).

Neprima distribucni cesta zahrnuje oproti pfimym distribuénim cestam
mezi¢lanky mezi vyrobcem a koneénym zakaznikem, v podob& maloobchodi,

velkoobchodl apod. Jednou velkou vyhodou nepiimé distribucni cesty je to, ze firma
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usetii naklady, které by byly spojeny s tvorbou vlastni distribu¢ni cesty. Promita se zde

ovSem i riziko v podob¢ nepiimého kontaktu se zadkazniky (Karli¢ek & kol., 2013).

V oblasti distribuce se firma zaméfuje na tyto zakladni cile:

» Zvoleni vyhovujici distribuce s ohledem na cilové trhy,

» Zvoleni vhodné distribuce na zakladé druhu vyrobku,

» Zameéfeni se na co nejniz$i naklady, spojené s distribuci (naklady spojené
s dopravou, skladovanim, pfepravni naklady, nadklady spojené s komunikaci
a administrativou),

» Distribuce, kterd bude odpovidat pozadavkiim zakaznikiim (Blazkova, 2007).

2.6.2 Distribuc¢ni strategie

Cilem distribu¢nich strategii je nalezeni co nejvhodnéjsi distribu¢ni cesty
s pfijatelnym mnozstvim distributorii. Dulezité je si uvédomit, ze distribu¢ni strategie
nesmi vybocovat od dalSich strategii, vyplyvajicich z marketingového mixu (Blazkova,

2007).

V podnicich se distribuce déli do 3 strategii:

» Distribuce intenzivni,
» Distribuce exkluzivni,

» Distribuce selektivni (Vastikova, 2014).

Intenzivni  distribuce  zajistuje, aby produkty firmy byly dostupné
a aby se k jejich vyrobkiim dostalo co nejvice zakazniku. Je zde kladen diraz na to, aby
se vyrobky objevily v co nejvétsim mozném poctu prodejen, tim padem firma vyuziva
velké mnozstvi distribucnich cest. Tento zpiisob distribuce je spojovan s produkty,
k jejichz koupi dochazi velice Casto, jsou uréeny pro denni potiebu a jejich cena neni
prili§ vysoka. Dochézi tedy k prodeji velkého mnozstvi téchto produktt. Dilezité je,
aby vyskyt téchto vyrobka byl na mistech, kde je zakaznici oCekavaji (Zamazalova

& kol., 2010).

Strategie v ramci exkluzivni distribuce je zamétfena pouze na malé mnoZstvi
vybranych distributorti. Je tim tak velice omezené mnozstvi mist, kde se da tento
produkt sehnat. Firma se miize zamé&fit pouze na urcity kraj, ve kterém zvoli vhodného

distributora, ktery ma vyhradni pravo na prodej produktt (Kozel & kol., 2006).
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Selektivni distribuce se zaméfuje na takové distributory, diky kterym dochézi
k podpote a zvyseni prodeje. Vyrobni podnik je v kontaktu s pfiméfenym mnozstvi
mezi¢lankl, diky ¢emu ma Sanci vétsi spoluprace. S touto strategii se mizeme setkat

u zbozi, které je urceno k dlouhodobé spotrebé s vyssi cenou (Jakubikova, 2013).

2.6.3 Rizeni distribuce

Soucasti logistickych fetézct je distribuce. Oblast fizeni distribuce ma na starost
pohyby spojené se zbozim a materidlem. Patfi sem veskeré Cinnosti, které jsou spojené

s pfesunem materidlu, jeho skladovani az po zajiSténi cesty ke konecnému zékaznikovi.

Ukolem fizeni distribuce je stanoveni definovani téchto 3 sfér:

> Definovéani cilli v oblasti nabizenych sluzeb kone¢nym zékaznikiim. Ukolem
této sféry je stanoveni vhodného zplsobu komunikace se zakazniky (ziskévani
objedndvek a postup pii jejich zpracovani). Dale sem patii stanoveni

odpovidajiciho stupné poskytovanych sluzeb.

» Volba distribu¢nich kanalti. V této oblasti je na firm¢, aby si zvolila vhodnou
formu distribu¢niho kanalu a provedla volbu distribucnich partnert.
» Stanoveni transportnich prostfedkl v ramci distribu¢niho kanalu. Rozhodnuti

firmy, zda bude sama realizovat dopravu nebo zda vyuzije outsourcing (Stisek,
2007).
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3.CiL A METODIKA PRACE

3.1 Cil a obsah prace
Hlavnim cilem této diplomové prace S ndzvem ,,Planovéni, vyroba a distribuce
ve vybraném podniku® bylo navrhnuti vhodnych opatieni, ktera by mohla byt pfinosem
pro spolecnost BOBO BLOK a byla realizovatelna. Tento hlavni cil vychazi
Z nasledujicich dil¢ich cili:
1) zmapovani situace ve vybraném podniku, charakteristika vyroby a jejiho

planovani, analyza materialového a informacniho toku,

2) zaméfeni Se na vyuziti existujicich kapacit ve spoleénosti BOBO BLOK Vv ramci

kalendarniho roku 2015 a mésice tijna 2015,

3) stanoveni odpisti a navratnosti investice do nového stroje, ktery firma BOBO

BLOK zamysli kopit,

4) prozkoumani oblasti distribuce ve vybraném podniku, posouzeni piipravy

a realizace nového vyrobku a jeho nasledné uvedeni na trh,

5) navrhnuti opatieni, ktera by mohla vést ke =zlepSeni situace

ve zvolené spolecnosti.

Ke spravnému zhodnoceni a navrhnuti mozZnych zlepSeni bylo dileZzité

porozumeéni vSem probihajicim procesiim a fungovani firmy jako celku.

3.2 Metodika prace

Metodika prace vychazi ze dvou stéZejnich oblasti — teoretické a praktické casti.
V prvni ¢asti diplomové prace byly odborné znalosti, teoretické informace a data
Cerpany jak ztuzemskych, tak zahraniCnich publikaci a internetovych zdroja,
vztahujicich se k problematice souvisejici s diplomovou praci. Veskeré odborné zdroje
byly peclivé prostudovany a nasledné zpracovany V teoretické casti. Tato odborna cast
prace je zamétena na oblast vyroby ve vyrobnich podnicich, dale na jeji charakteristiku,
druhy vyrob a jeji planovani. Dalsi kapitoly jsou vénovéany problematice, tykajici

se distribuce, vyrobnich kapacit a materialového a informaéniho toku.
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Prakticka ¢ast diplomové prace byla zpracovana na zakladé:

1) vlastnich znalosti a zkuSenosti o podniku, vyplivajicich z osobni puisobnosti
Vv oblasti vyroby,

2) informaci a dokumentt ziskanych od feditele firmy BOBO BLOK, které mi byly
poskytnuty za ti¢elem zpracovani této diplomové prace,

3) vyuziti informaci uvedenych na internetovych strankach podniku.

Prakticka ¢ast diplomové prace byla zaméfena na zmapovani situace v podniku
BOBO BLOK, spol. s. r. 0. po dobu kalendainiho roku 2015 v oblasti vyroby a jejiho
planovani. Odborné ziskané informace uvedené v teoretické Casti zde byly aplikovany

na konkrétni firmu.

Dale prakticka ¢ast zahrnuje charakteristiku vyroby, postupy jejiho planovani
a obsahuje také vyrobni plan, ktery znazornuje stav, kterého firma chtéla dostdhnout

a skute¢ny stav, kterého dosahla.

Jedna zkapitol je zaméfena na vyuziti existujicich vyrobnich kapacit
u vyrobnich stroji a faktory, které maji vliv na kapacity vyrobnich zatizeni. V ramci
vyuziti existujicich kapacit ve firmé¢ BOBO BLOK byly zjistény casové fondy, které
byly nasledné aplikovany na vyrobni kapacity. Doslo k porovnani kapacitniho vyuziti
stroju, kterého by méla firma dle propoctt dosahnout a kterého dostahla ve skute¢nosti.
Kapacity byly aplikovany na vyrobni zafizeni Rilecard PB 796 na sledované obdobi
kalendarniho roku 2015 a mésice fijna 2015. Pozornost byla zamétena nejenom
na vyrobni kapacity, ale také na kapacity, tykajici se vyuziti pracovnich sil a skladovych

prostor.

Ekonomickou oblasti se zaobird kapitola, ktera vychazi z planované koupé

nového stroje do vyroby, pro ktery byly vypocitany odpisy a navratnost této investice.

Nachazi se zde i kapitola, ktera je vénovana problematice distribuce v podniku

a navrhu a vyvoje nového produktu véetné marketingové kampang.

Tento vyrobni podnik jsem si zvolila ztoho davodu, Ze jsem tuto firmu
navs§tévovala po dobu 5 let, kde jsem pusobila v oblasti vyroby na zéklad¢ dohody
0 pracovni ¢innosti. Diky tomu jsem v této oblasti nabyla mnoha zkusenosti a znalosti
o prubéhu vyroby a setkala jsem se s problémy, které¢ se ve vyrobé nahodné¢ vyskytuji.

Diky témto znalostem a ziskané praxe mohu snadnéji porozumét, jak vyroba
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vV takovémto podniku funguje. HIubsi informace byly ziskdvany na zéklad¢

poskytnutych dokumentt a informaci od feditele firmy BOBO BLOK.

Veskeré ziskané informace byly zanalyzovany, popsany a zpracovany
Vv jednotlivych kapitolach. Pro tvorbu grafi byl vyuzivan program Microsoft Excel
a Visio Professional.

Zavérecna cast diplomové prace obsahuje doporucujici opatieni, ktera by mohla

vést ke zlepSeni vyroby a vztahi na pracovisti ve vybrané spolecnosti.
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4.PRAKTICKA CAST

4.1 Charakteristika podniku

4.1.1 Historie firmy

Prvni kroky, které sméfovaly k zalozeni tohoto podniku, byly uskuteénény
majitelem firmy BOBO BLOK, spol. s. r. 0. Vaclavem Kabatem a jeho manzelkou.
Ve vziajemné spolupraci zacali provozovat kopirovaci sluzby pod ndzvem MKK
v Praze. Jejich hlavnim cilem bylo, aby doSlo kco nejvétsimu odliSeni se od
konkurence a tak jako prvni zacali s kopirovanim riznymi barvami. Pozdé&ji doslo

ke zmén¢ nazvu firmy, ktera zacala jiZ vystupovat pod ndzvem BOBO BLOK.

Obrazek 5: Logo spolecnosti

AZ/BOBO

Zdroj: BOBO BLOK, 2014

Se zménou nazvu firmy doslo i K rozsiteni podnikatelského zaméru. Diky tomu
se k poskytovanym sluzbam piipojil i prodej vlastnich vyrobkd. Mezi prvni produkty
firmy pattily napiiklad barevné papiry balené do sacki. Spoleénost BOBO BLOK

zacala kromé¢ kopirovacich sluzeb nabizet i své vlastni vyrobky.

Pozd¢ji se majitelé firmy zacali poohlizet po novych prostorach a zvolili
si misto ve Voracicich. Z ptestavené¢ho byvalého zeméd¢€lského aredlu zde vznikla

jedna z nejmodernéjSich tovaren na zpracovani papiru u nas.

'C‘

Hlavnim motem je: ,,Co slibime, to splnime!*“ Toto motto se snazi firma co
nejvice dodrzet a diky tomu mulze zarucit svym zakaznikiim solidnost a profesionalitu.

Firma klade velky dtraz na lidsky potencial.
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Obrazek 6: Vyrobni aredl BOBO BLOK Voracice

Zdroj: BOBO BLOK, 2016

4.1.2 Identifika¢ni udaje firmy
Obchodni firma: BOBO BLOK, spol. s. r. 0.

Datum zapisu: 27. dubna 1995

Sidlo: Voracdice 4, 257 53 Vojkov
Identifikaéni ¢islo: 616 82 306

Pravni forma: Spolecnost s ru¢enim omezenym
Vedena u Méstského soudu v Praze

Piedmét podnikani: vyroba, obchod a sluzby, papirenskd vyroba v ramci volné

Zivnosti
Zikladni kapital: 1 000 000 K¢
Pocet zaméstnanca: 55

Reditel: Viclav Kabat (Justice, 2015).
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4.1.3 Organizacéni struktura podniku
Ve firmé BOBO BLOK pracuje celkem 48 zaméstnanct. Jedna se o pracovni pozice
ve vyrobé v dvousménném provozu, logistice, obchodu, informacénich technologiich

a administrative.

Organizaéni struktura ve firmé BOBO BLOK:

» Vedeni firmy — na vrcholu organizacni struktury se nachéazi vedeni firmy, které
zahrnuje majitele firmy (v pozici obchodniho feditele), ekonomického feditele
a vyrobni feditelku.

» Obchodni oddéleni — zde se nachazi pracovni pozice obchodniho manazera,
zaméten¢ho na vyrobky, obchodniho zastupce, obchodni zastupkyné, obchodni
manazerky, zabyvajici se zakdzkami, manazera ndkupu a obchodniho zéstupce
pro internetovy obchod.

» Ve vyrobnim oddéleni nalezneme pracovni pozici technologa vyroby

(BOBOBLOK, 2016).
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Obrazek 7: Schéma organizacni struktury
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4.1.4 Obchodni partnefi

Mezi obchodni partnery firmy patii diky kvalité, operativnosti vyroby
a poskytovanym sluzbam cela fada spolecnosti, které ptisobi nejen v tuzemsku, ale také
na zahrani¢nich trzich. Firma BOBO BLOK je nejvice zaméfena na tuzemské trhy.
Nejvétsim zamérem firmy je uspokojit co nejvice Ceské zakazniky, a to z duvodu,
ze nechce byt piili§ zavisld na zahrani¢nich trzich a na tom, jak velky bude zdjem
V zahrani¢ni o vyrabéné produkty. Orientace je tedy zaméiena ponejvice na Ceské

odbératele.

Zakazky od zahrani¢nich zakaznikG zde tvoii také velké procento,
ale v porovnani s ¢eskymi zakazkami je o néco mensi. Mezi zahrani¢ni odbératele patii
Némecko, Slovensko, Rakousko a Svycarsko. Pro firmu jsou nejvyhodngjsi taci
obchodni partnefi, ktefi se nachazeji do 500 km od sidla firmy. Vétsi vzdalenosti jsou

zde pak spojovany s vyssimi naklady na dopravu.

Sluzby ponejvice vyuZivaji rizna nakladatelstvi, vydavatelé autoatlast, tiskarny
apod. Nejvyznamnéj§im vydavatelem autoatlasti je Kartografie Praha, z nakladatelstvi
Helma a Leon, z oblasti tiskarny lze zminit PB Tisk a Integraf a mezi VIP zakazniky

se fadi firma spolecnosti Sazka, Europapier a Bringmann.

Vyrobky firmy jsou k zakoupeni v mnoha obchodnich fetézcich a papirenskych

velkoobchodech.
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4.2 Vyroba a hlavni vyrobky ve firmé BOBO BLOK

Technologie na zpracovani papiru jdou neustale doptedu a firma BOBO BLOK

se S nimi snazi drzet krok.

Mezi hlavni ¢innosti podniku patii:

» Vyroba a prodej papirenského zbozi, blokd, sesitt, kalendard, diait,
» Vazba blokd, autoatlasti, brozur a v§ech typi kalendati,
» Knihatské prace, specialni vazby,

» Luxusni papirenské vyrobky (BOBOBLOK, 2016).

Vyroba ve firmé& je rozdélena do dvou vétvi. Podnik vyrabi veskeré papirenské
vyrobky na zaklad¢ objedndvek od jednotlivych zdkaznikti a také dochazi k vyrobé
vlastnich produktt pod logem firmy. Na tyto produkty klade podnik zvlast’ velky dukaz.
Hlavni myslenka zde vychdzi z toho, Ze kdyz si na néco Cesky zédkaznik zvykne, ma to
tak rdd. Proto se snazi zachovévat uroven téchto produkti na co nejvyssi Urovni.
V ramci této druhé vétve prichazi BOBO BLOK na trh s neustdle novymi kolekcemi.
Mezi nejnovéjsi kolekce patii napiiklad Retro bloky a edice Duhové kocky. Mezi
klasické firemni produkty pak patii riizné bloky, didfe, kalendare, Skolni a kancelarské
potieby apod. Podnik klade diraz na to, aby bylo vSe vyrobeno s co nejvétsi péci

a hlavné kvalitné.

4.2.1 Charakteristika vyroby

Pro tento podnik je charakteristickd vyroba, ktera je zaméfena na zpracovani
a prodej papirenského zbozi, jako jsou bloky, seSity, kalendafe a diate. Uskutecniuje
se zde transformacni proces, kde dochazi k pfeméné vstupii na vystupy.

Vyroba ve firmé BOBO BLOK je orientovana na:

» Sériovou vyrobu,
» Vyrobu na zakazku,
» Vyrobu na sklad.

V ramci sériové vyroby dochazi k vyrobé stejnych vyrobkd pozadovaného
mnozstvi, ktera se obvykle pohybuje vramci tisich. Po ukonéeni vyroby daného
vyrobku je tfeba, aby doSlo k sefizeni stoje na jiny druh vyrobku. Pokud naptiklad
dochazi k vyrobé urcitého druhu kalendate, je potieba po ukonceni vyroby dany stroj

sefidit na vyrobu jiného druhu kalendare, ktery se ponejvice 1isi velikosti a rozméry.
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Firma se zamétuje ale i na vyrobu zakazkovou, kterd se tidi dle objednavek
od zakaznikl. Jednd se o vyrobky, které jsou vyrabény piesné¢ podle pozadavki
zékaznika, v riznych mnoZzstvich.

Na sklad vyrabi firma ponejvice vyrobky pod svou vlastni znackou. Tyto
vyrobky se snazi udrzovat vzdy v pfedem stanovené zasob¢, aby byla schopna flexibilné
reagovat na pozadavky od zékaznikd.

Zakladni rozmisténi jednotlivych stroju a nastroja ve firmeé je na zaklade¢:

» Procesniho fizeni,

» Linkové vyroby.

Procesni rizeni je ve firmé specifické tim, ze jednotlivé stroje v diln€ jsou pevné
rozmistény a rozpracované vyrobky prochéazeji vyrobou z jednoho mista na druhé dle

potieby a dle charakteristiky vyrobku. Kazdy vyrobek mlize mit tedy jinou cestu.

Dle potieby je zde ale také moznost vyuziti linkové vyroby. Zalezi na potiebé
vyroby. Je tedy mozné, aby doslo napiiklad k pfemisténi balicky k vyrobnimu stroji,
takZe vyrobené vyrobky jsou okamZité¢ baleny, aby mohly byt co nejdiive zaslany

zakaznikovi.

4.2.2 Vyuzivané stroje ve firmé BOBO BLOK

Vyrobni stroje jsou pro firmu velice dulezité. Nasledkem poruch stroju je
opozdéni zakazek. Proto tedy spolecnost klade veliky diraz na jejich udrzbu. K té
dochazi preventivné a maji ji na starost technici ve vyrobg¢.

Ve vyrobnim procesu ve firmé BOBO BLOK, s. r. 0. se nachazeji tato vyrobni zafizeni:

» Tezaci stroje na papir a kartony,
stoje urcené na snaSeni jednotlivych slozek kalendari a diai,
perforovaci stroje,

>
>
» stoje na vazbu kalendaru a diait,
» kaSirovaci zafizeni,

>

stoje na baleni kone¢nych produkta atd.

K tezani papiru jsou zde vyuzivany fezaci linky a Polar 115. Na snéseni slozek
kalendait, diafd, brozur a bloki je urcen koloto¢, Set master Al a Set master A2. Vazba
diaia a kalendafu probiha na strojich Womako HS 530 S, Rilecard PB 796 HD, JBI 43
a JBI 70. K perforaci dochézi na strojich EX 610/1 a EX 610/2. Hotové produkty jsou
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baleny pomoci zatavovaciho rdmu a bali¢ek. Dale se zde nachdzi ru¢ni vazba, JBI

EX610 a PD 70/75, Foliant 520 S, Citoborma 490, Strati 41, kulaticky, Pffafle F77 atd.

Z hlediska vyroby jsou ve firm¢ veskeré stroje velice dilezité. Konkrétni prace
na jednotlivych strojich na sebe navazuji a jsou na sob¢ zavislé. Pokud dojde k poruse

nebo zpozdéni na jednom ze strojii, dochazi k celkovému zpozdéni zakazky.

vvvvvv

Vazba Womako HS 530 S

Stroj Womako HS 530 S je uréen pro vazbu stolnich kalendaiti rdznych
velikosti. Mozny minimalni format k vazb¢ kalendaiti na tomto stroji je o rozmérech
106 x 99 mm a maximalni mozny formét o rozmérech 321 x 450 mm. Pied kazdym
novym vyrobnim procesem je nezbytné nutné, aby doslo k setizeni Womaka na takovou
velikost formatu, ktera odpovida pozadavkim zakazky. Vyrobni kapacita tohoto stroje
je 2 000 ks kalendatti na hodinu. Na tomto stroji dochazi k vyrobé zakazek pohybujicich

se Vv tisicich kusech, ale 1 k vyrobé zakazek mensich.

U tohoto stroje se nachazi dvé pracovni pozice, na které je zapotiebi dvou
pracovnikl. K jednomu konci stoje je piistavéna paleta jiz s pfedem nasnaSenymi
kalendati ze stroji Set Master 1 nebo Set Master 2. U této ¢asti stroje je prvni pracovni
pozice. Osoba, ktera tuto pozici zastava, vklada z palety do stroje pfipravené slozky
jednotlivych kalendaiu. Ty prochazeji celym strojem, kde dochazi k jejich perforaci
do spiraly. Na tomto konci stroje se nachazi druha pracovni pozice. Pracovnik, ktery
obsluhuje tuto pozici, ma za ukol kazdy kalendar peclivé zkontrolovat, zda neni
poni¢eny. Tyto hotové kalendafe jsou vkladany v pozadovanych kusech na paletu,
ktera, kdyz je hotova, se odvazi k balicim strojim, kde dochazi k zabaleni téchto

kalendaftti a ty pak mohou byt zaslany pfimo k odbérateltiim.

Rilecard PB 796 HD

Rilecard je dal$im ze strojl, ktery je ur€en na vyrobu kalendait. Vyrabi se zde
nasténné kalendare. Maximalni mozny format kalendare je 600 x 790 mm a minimalni
mozny format kalendafe je 120 x 100 mm. Na Rilecardu je mozno vyrobit 2 200

kalendaia za hodinu.
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Dle narocnosti vyroby tento stroj obsluhuji 3 — 4 lidé. Nachazi se zde tedy
alespont 3 pracovni pozice. Na prvni pracovni pozici stoji pracovnik, jehoz ukolem
je vkladat do stroje pfipravené slozky jednotlivych kalendait rovnou z palety. Takovyto
polotovar kalendafe prochazi celym strojem, kde dochazi k jeho perforaci, vazbé
a vlozeni hafku. Na konci stroje, z kterého vychazeji jiz kompletni kalendéie,
se nachazi druha pracovni pozice. Ukolem tohoto pracovnika je kontrolovat spravnost
celého vyrobniho procesu a zaroven kontrola hotovych kalendatii, zda nemaji néjakou
vadu. Ty pak pfedavd tfetimu pracovnikovi, ktery tyto hotové a zkontrolované

kalendare sklada na paletu dle pozadovanych poctu.

4.2.3 Systém zadavani prace

Po té, co podnik pfijme zakézku, dochazi k jejimu podrobnému rozpracovani dle
jednotlivych vyrobnich etap. Pokud se vyrobek skladd napiiklad z Cinnosti, jako
je fezani, snaseni, vrtani, perforovani, vazba a baleni, jsou vSechny tyto ¢innosti zvIast
rozpracované na zakazkovych listech. Zakazkovy sacek obsahuje tedy veskeré
zakazkové listy jednotlivych operaci dané zakazky. Na zakazkovych listech se nachazeji
udaje, které stanovuji, jak dlouho kterd Cinnost bude trvat, kolik je na ni zapotiebi
pracovnikl a také je zde stanovena norma, ktera udava, kolik kusti by mél pracovnik
stihnout odpracovat za hodinu. Také se zde dale nachazi Cipovaci kod, ktery prislusi
ke konkrétni praci a pracovisti. Tyto vSechny rozpracované zakazkové listy jsou

vloZeny do zakazkového sacku, ktery je zaslan do vyroby.

Ve vyrobé jsou jednotlivé pracovni ukony piidélovany mistrem dané smény
konkrétnim pracovniklim, ktefi si pak ze zakazkové obéalky vezmou zakazkovy list,
ktery piislusi k jejich prid€lené praci.

V podniku je zavedeny d¢ipovaci systém pomoci terminalu, ktery slouzi
k ¢ipovani veSkerych praci. Kazdy zaméstnanec ma svij ¢ip, pomoci kterého si musi
nacipovat kazdé zahdjeni prace, priibézné Cipovat mnozstvi vyrobki, které vyrobil
a po skonceni pracovni etapy praci ukoncit. Mistfi tak maji prehled, ktery zaméstnanec

zrovna co d¢la a kontrolu, kolik toho je uz vyrobeno.

37



4.2.4 Vyrobni proces pri vyrobé kalendare

Kazdy druh vyrobka ve vyrobé ma svoji specifickou cestu, kterou musi projit,
nez je kompletné hotovy. Dalo by se fici, ze veSkeré kalendare museji projit stejnym

nebo velice podobnym procesem vyroby.

Prvni etapa vyroby, viz obrazek ¢. 8, je zahajena na fezacich linkach. Ukolem
pracovnikii, ktefi tyto stroje obsluhuji, je roziezat papirové archy, na kterych jsou
natistény jednotlivé stranky, znazoriujici jednotlivé mésice v kalendati. Je zde velice
dilezita piesnost. I pouhy milimetr na vic mize zpusobit velké problémy v dalSich
krocich procesu. Tieba tim, ze se nepfesné roziezané archy nemuseji vejit do dalSich
stroji.

Po té, co jsou archy roziezany, je dulezité, aby byly nasnaSeny a to na strojich
Set mater Al nebo Set master A2. Na obsluhu téchto stroji je zapotiebi dvou
pracovnikl. I zde je dilezitd velkd opatrnost. Do stroji jsou vkladany nafezané Stosy
archtl, které jsou rozdéleny dle jednotlivych mésicii. Tyto jednotlivé archy se vkladaji
do stroje tak, jak jdou mésice v roce za sebou. Pokud by doslo k chybé, mohlo

by se stat, ze v konecném kalendafi by mohly byt né€které z mésicl prohozeny.

Kdyz je tato etapa hotova, dochazi k presunu nasnaSenych kalendaiti ke strojim,
které jsou ur¢eny na vazbu. Volba stroje zaleZi na rozmérech danych kalendait a jejich
poctu. Ponejvice se vyuzivaji stroje Womako HS 530 S a Rilecard PB 796 HD.
Jednotlivé slozky kalendatt jsou pak vkladany do stoje, kde dochazi k jejich perforaci
a vazb&. Zde jiz vznikaji hotové kalendate. Ty jsou pak dle pozadavkil jednotlivych
zakaznikd baleny na balicich strojich. Po té jsou odvezeny do skladu, odkud se zasilaji

jednotlivym zékaznikim.
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Obrazek 8: Znazornéni vyrobniho procesu kalendare
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4.2.5 Kontrolni proces
Ve firmé¢ BOBO BLOK se snazi vyrabét vyrobky s co nejvyssi kvalitou a s cO
nejmensim poctem chyb. Proto je zde zaveden velice peclivy kontrolni systém s cilem

odhalit pfipadnou chybu co nejdiive (viz obrazek ¢. 9).

Jeste¢ pred tim, nez dojde k zahdjeni samotného vyrobniho procesu urcité
zakazky, je vytvoren vzorek daného vyrobku, ktery spliiuje piesné pozadavky
zékaznika. Znamena to, ze dojde k presnému sestrojeni konkrétniho produktu, ktery
se bude vyrabét. Vzorek obsahuje nejenom piesnou vzhledovou stranku, ale je hlavné
zaméten na spravnost — jak jdou za sebou jednotlivé stranky, jestli jsou vkladany néjaké
prilohy atd. Tento vzorek poté putuje do vedeni, kde musi dojit k jeho schvaleni.
Az poté, co je vzorek schvalen, muze byt zahajen vyrobni proces. Vzorek slouzi také
pro kontrolu jednotlivym pracovnikiim. Ti podle né&j v kazdé etapé vyroby kontroluji,

zda je vSe v poradku.

Jak uz bylo zminéno vyse, kazdy vyrobek prochazi skrze vice etap ve vyrobnim
procesu. Na kazdé této etap¢ musi kazdy pracovnik zkontrolovat, zda se dana faze

vyroby shoduje se vzorkem.
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V ramci kontrolnich opatfeni jest¢ v prubéhu vyroby i mistfi sami znovu

kontroluji, zda se probihajici vyroba shoduje se vzorkem.

Posledni faze kontroly probihd po ukonceni vyroby dané zakazky. Z hotovych

produktli se namétkovée vybere urcity pocet kust a ty se pak celé¢ znovu kontroluji.

Obrazek 9: Znazornéni kontrolniho procesu
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4.3 Planovani vyroby

K pldnovani vyroby mé firma rozliSnv pfistup dle toho, zda se jedné o:

» Planovani vyroby vlastnich produktd,

» Planovani vyroby vyrobkl na zakazku od zakaznik.

Pri planovani vyroby vlastnich vyrobkii vychazi firma ze stanovenych limitd,
které udavaji hranici, jaké mnozstvi vlastnich produktu pozaduje mit na skladé neustale
k dispozici. Vyskladnéni vlastnich vyrobkl za ucelem prodeje, je signalem K zahajeni
vyroby téchto produktl, aby se neustale na skladé dodrzovala stanovena hladina. Tento
systém se vedeni firmy snazi neustdle zdokonalovat. Hlavnim cilem je vyhodné a v ¢as
nakoupit material, polotovary a dohodnout vhodné doby splatnosti, aby vyroba

vlastnich vyrobki byla co nejvice efektivni pro podnik.

Plan vyroby na zakdzku se odviji z predeslych zkuSenosti vychazejicich
Z loniského roku. S 80 — 90 % zakazek z minulého roku mize firma pocitat i do nového
roku. Jedna se o stalé zakazniky, ktefi sluzby firmy vyhledéavaji pravidelné. Prestavuji
tedy jakousi jistotu firmy. Firma si téchto pravidelnych zdkaznikli velice vazi a snazi
se maximalné vyjit vstiic jejich pozadavkim. Pfi planovani vyroby na zakazku podnik
pocita tedy s timto procentem zakazek. Dale je dulezité si jednotlivé prace rozpracovat

tak, aby méla firma volné kapacity 1 pro nové zakazky.

Celkové planovani ve firmé BOBO BLOK se odviji ponejvice od lofiského roku,
z kterého se snazi firma ponaucit a neopakovat ptedeslé chyby. Dilezité pro spole¢nost

je nejlépe rozfazovat jednotlivé kroky vyroby a dikladné je naplanovat.

Firma si ovSem uvédomuje, ze jejich plany, tykajici se vyroby jsou také velice
ovlivnéné vyvojem na trhu, a proto je pfipravena na piipadné zmeny. Hlavni zaméry
podniku neustidle smétuji k tomu, jak néco udé€lat lépe, nez predesly rok. Hlavni
myslenka sméfuje ke krokim, které vedou k navysSeni vyrobnich kapacit, aby mohlo

dojit k co nejlepSimu uspokojeni poptavky veSkerych zakazniku.

Planovani vyrobnich kapacit a hlavné potieby lidi ve vyrobé se odviji
od jednotlivych Casovych etap v roce. Od ledna zhruba do kvétna firma nema velké
mnozstvi zakazek a zamétuje se hlavné na vyrobu vlastnich produktl, ke které si
vystaci s vlastnimi zaméstnanci. Hlavni sezona zacina od kvétna do konce roku, kdy ma

firma nejvice zakazek, tykajicich se vyroby kalendaiti a diarti na dalsi rok. Na toto
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obdobi potiebuje firma zvysené mnozstvi pracovniki. Ty ziskédva od pracovniho uradu
¢i vyuziva vypomoc brigadniki.

Rozplanovéni vyroby zaleZi teda na tom, o jaky druh vyroby se jedna. V kazdém
sméru se ovSem snazi firma maximalné vyjit vstfic zdkaznikiim a co nejlépe uspokojit

jejich pozadavky.

4.3.1 Plan vyroby

Planovani vyroby je stéZejni oblasti kazdého podniku. Plany vyjadiuji pfedstavu
o budoucim vyvoji ve vyrobnich procesech, dle kterych se firmy piedbéZné orientuji.
Odviji se od nich vyuziti kapacit ve spole¢nosti. Firma BOBO BLOK dokaze
z70 — 80 % odhadnout zakazky do budoucna. Tyto odhady se odviji
od predeslych zakazek. Firma ma jiZ mnoho svych stalych zakaznikd, s kterymi muiize
pocitat i do dalsiho roku. Pfi planovani vyroby ptedstavuji stali zakaznici jakysi zaklad,
ke kterému je ptipocteno piedpokladané procento novych zakazek. Pii planovani musi
firma myslet tedy i na to, aby méla volné kapacity pro nové zakazniky. Neni tedy
mozné naplanovat vyuziti kapacit na maximum. Mimo jiné je také dulezité, aby podnik

dokazal flexibilné reagovat na pfani zékazniki.
Vyrobni plan pro rok 2015
Na grafu €. 1 je znazornén vyrobni plan pro druhou polovinu roku 2015.

Graf 1: Plan vyroby pro vazby pro rok 2015 (v tis. ks)
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Zdroj: Vlastni zpracovani
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Plan vyroby, ktery zndzornuje graf €. 1, je zaméfen na vyrobni zafizeni, které
slouzi k vazb¢ kalendaria a blokii. Graf porovnava planovany pocet kusti v tisicich, ktery
by m¢l byt dle pfedpokladl firmy vyroben béhem jednotlivych mésict, se skute¢nym

mnozstvi vyrobenych produktu.

Z grafu je patrné, ze v ne¢kterych mésicich bylo vyrobeno ve skutecnosti vice,
findlnich produktti, oproti pldnovanému mnozstvi. V ramci nékterych mésict doslo
ale také k vyrob¢ mensiho poctu finalnich produktt, nez bylo planovano. Tento rozdil je
velice Casto ve firmé¢ BOBO BLOK zpiisoben tim, Ze zakdzky, jejichZ vyroba byla
naplanovand na urcity meésic, byla napiiklad piesunuta z diivodu zmény pozadavki

zakaznika az na mésic nasledujici.
Vyrobni plan pro rok 2016

Graf 2: Plan vyroby pro vazby pro rok 2016 (v tis. ks)
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Na grafu €. 2 je zndzornén vyrobni pldn pro soucasny rok 2016. Skutecnd
produkce byla prozatim zjiSténa za prvni dva mésice tohoto roku. Graf vyjadiuje
planované mnozstvi v tisicich, které by mé¢lo byt dle pfedpoklada firmy vyrobeno

)

na vyrobnich strojich, uréenych k vazb¢ kalendaiti a bloka v ramci jednolitych mésici.
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4.4 Informaéni a materialovy tok

4.4.1 Informacni tok

Objednavky od zakazniki a jejich ziskavani

Firma BOBO BLOK vyrabi nejenom vyrobky na zakazku, ale také vlastni
produkty pod logem firmy. U obou druhi vyrobki je ziskavani objednavek
od zakaznikii prakticky stejné. Z podnikatelského hlediska dochézi neustale k zanikiim
a vznikim novych prodejen. Tim padem dochazi i k zaniku stavajicich a vzniku novych
zakazek. Proto musi firma vyvinout snahu nejenom na ziskavani novych zakazniku,
ale také na udrzovani zédkaznik stalych.

Stalé zakazniky se firma snazi neustdle kontaktovat, udrzovat si je a hyckat
je, pomoci raznych, pro n¢ zajimavych nabidek nebo naptiklad pomoci darkd v obdobi
Vanoc apod.

Nové¢ zakazniky ziskdva firma pomoci médii a internetu. Zde je kladen diraz
na ziskani informaci o novych potencialnich zakaznicich, jaké jsou jejich pozadavky
a zda je firma schopna tyto pozadavky uspokojit. Poté piichazi dilezité rozhodnuti,

kterému zékaznikovi se vyplati vénovat a kterému ne.

Vyrobni plan

Po ziskavani objednavek je dualezité sestavovani vyrobniho planu. Jednodussi
planovani vyroby je pro firmu BOBO BLOK se zahrani¢nimi zakazniky. Ti uz maji vse
napldnované do poslednich detail. Pokud dochdzi k dlouhodobé&jsi spolupraci se
zahrani¢im, cely cyklus od ziskdvani  zakdzek, pifes vyrobni plan
az po konecné vyrobky se nadale opakuje 1 nasledujici roky. Zakdzky a vyroba
se v dalSich letech nelisi oproti rokiim lofiskym. V tom je vyroba a jeji planovéni
u zahrani¢nich objednévek o hodné jednodussi.

U tuzemskych zakaznikl se firma snazi o dosahnuti stejného systému, jako
se zahrani¢im. S tuzemskymi zdkazniky se firma snazi byt neustale v kontaktu
a zjistovat, kdy budou svou zakazku pozadovat.

V ramci firmy probihaji riizné akce, jako naptiklad: akce Skoldm, akce Vanoce,

ey ee

s témito akcemi doptedu po cely rok.
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Obrazek 10: Informacni tok

Vyrobni
plan

Objednavky
od zdkaznikU
a jejich
ziskavani

Zdroj: Vlastni zpracovani

4.4.2 Materialovy tok

Materidlovy tok se odviji od pozadavkil jednotlivych zdkaznikd. Mnoho
zakaznikd si doda jiz svlj vlastni materidl a pak dochéazi pouze k jeho zpracovani.
U zakazek, kde firma zajiStuje sama potiebny materidl, dochdzi k podrobnému
planovani, aby veskery material byl véas k dispozici.

V rdmci zajiStovani materialu, potfebného pro uskutecnéni vyroby je také
dilezité zminit, jakym zplisobem zajistuje podnik tiskaiskou oblast. Firma BOBO
BLOK fesi tuto situaci v rdmci 3 moznosti. U menSich zakézek dochézi k samotnému
tisku v ramci organizace. Pokud se vyroba tyka vétSich zakazek, nechava si firma
veSkeré papirové archy potisknout od specializovanych firem, jejichz predmétem
podnikani je poskytovani tiskarenskych sluzeb. Posledni z moznosti je, Ze si jiz sami
zakaznici dodaji natisknuty material, ureny jiz k zpracovani ve vyrobg.

U rtznych komodit je potieba predvidat potiebu materialu az ptl roku doptedu,
napiiklad k ziskavani kvalitniho papiru. Je dulezité =zajistit dostatené mnozstvi
kvalitniho materialu za piijatelnou cenu pro firmu.

Tim, ze se firma zaméfuje 1 na svou vlastni vyrobu, dochazi k podrobnému
planovani veskerého materidlového toku tak, aby na skladé bylo neustdle dostate¢né

mnozstvi materidlu, aby nedoslo k zastaveni vyroby.
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V ramci materidlového toku je vhodné zminit ziskavani materidlu a pottebnych
surovin pro uskutecnéni vyroby. Jak jiz bylo zminéno vyse, je umoznéno zdkazniklim

pii zadavani zakazek, aby si dodali jiz sviij vlastni material.

Zasoby materialu

Firma se snazi o co nejmensi skladovaci naklady. Pokud ma zdkaznik dodat sdm
svlj material, snazi se firma vSe domluvit tak, aby materiadl dosel do podniku
az v okamziku, kdy se za¢ne pfipravovat vyroba pozadované zakazky. Pokud firma
ziskava material a zasoby od dodavatele, tak pokud je to mozné, snazi se je nechavat
spiSe na sklad¢ u dodavatele a az v piipadé¢ potieby si je necha dovést do firmy. Nejveétsi

zasoby, které firma ma k dispozici, jsou zasoby papiru.

Hodnoceni dodavatelu

Firma BOBO BLOK, s. r. 0. dava piednost dodavatelim, se kterymi nedochazi

k zadnym komplikacim. OvSem ne vzdy jsou dodavky od dodavateld stoprocentni.

Zpusob vyroby

Vlastni vyrobky pod logem firmy vyrabi spoleCnost na sklad, aby m¢la
dostate¢né zasoby. Kdyz dojde k jejich vyskladnéni, dojde k vyrobé dalsich vyrobkd,
aby se vyrobené mnozstvi pohybovalo ve stanovenych skladovych zasobach.

U vyroby na zakazku zélezi na typu objedndvky, jak je zakazka materialové

a vyrobn¢ narocna.

Planovani vyroby

Planovani vyroby ve firm¢ BOBO BLOK je rozdéleno do dvou c¢asti. V prvni
polovin¢ roku dochézi ponejvice k vyrobé vlastnich vyrobki, jejichz potiebu dokdze
firma dobfe odhadnout. Cilem je, aby tyto veskeré vyrobky byly vyrobeny vcas, aby
V druhé poloviné roku méla firma dostatek Casu na sezénni zakazky od zakaznikd.
Celkova vyroba se da ve firmé naplanovat na 80 %, 20 % je vzdy improvizace.

Planovani vyroby se lisi také dle toho, zda se plan tyka vyroby na zakazku ¢i

vyroby vlastnich produktli pod logem firmy.
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Obrazek 11: Materialovy tok
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Zdroj: Vlastni zpracovani
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4.6 Casové fondy ve firmé BOBO BLOK
Casové fondy vyjadiuji planovany pocet dnd &i hodin, po které budou vyrobni
stroje v provozu. Casové fondy se odvijeji od charakteristickych prvkil jednotlivych

odvétvi a od vyrobnich procest, probihajicich ve firmach.

Rozlisuji se 3 ¢asové fondy:

» Kalendaini ¢asovy fond,
» Nominalni ¢asovy fond,

» Efektivni casovy fond.

4. 6.1 Vyjadreni €asovych fondu

Tato kapitola je zaméfena na stanoveni casovych fondl a odvozeni tak doby,
ktera udava pocet hodin, po jejichz dobu muze byt vyrobni zafizeni plné¢ vyuzito
ve vyrobnim procesu z hlediska kalendéiniho, nominalniho a efektivniho casového
fondu. Ziskané vysledky budou posléze aplikovany na vyrobni stroj Rilecard PB 796,
vyuzivany ve firm¢ BOBO BLOK k vazb¢ kalendart.

Kalendarni ¢asové fondy budou sledovany za obdobi:

» Kalendainiho roku 2015,

» Megsice fijna 2015 (mésic, kdy je vyrobni zafizeni nejvice vytizeno).

Tabulka 2: Zakladni Gdaje pro vypocet ¢asovych fonda

Pocet smén ve vyrobnim provozu 2

Vyrobni ¢as v ramci jedné smény 75h

Zdroj: Vlastni zpracovani

Tabulka ¢. 2 znazornuje zakladni udaje, jejichZ znalost je nezbytna pro vypocet

¢asovych fondu.

Pro zjisténi poctl dni Vroce, svatkli a vikendl byl vyuzit online planovaci

kalendar (kalendar-online, 2016).
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Vyjadreni ¢asovych fondii za obdobi kalendainiho roku 2015

Pro vypocet ¢asovych fondi, vztahujicich se k roku 2015 byly dle vzorct

provedeny vypocty, jejichz vysledky jsou zaznamenany v tabulce €. 3.

Tabulka 3: Casové fondy pro rok 2015

Pocet hodin, kdy je vyrobni
zaFizeni v provozu v ramci
jednotlivych ¢asovych fondi

Vzorec pro vypocet rocniho kalendarniho | Pocet dni v roce x pocet hodin za den

casového fondu (365 x 24)
Kalendaini ¢asovy fond 8 760 hodin
Vzorec pro vypocet nominalniho Pocet dnit nomindlniho casoveho
casového fondu fondu x pocet smen v 1 pracovnim dni

X pocet pracovnich hodin v ramci

jedné smeny (251 x2x 7,5)

Nominalni ¢asovy fond 3 765 hodin
Vzorec pro vypocet efektivniho casového Nominalni casovy fond — 10 %
fondu planovanych prostojii (3765 — 376, 5)
Efektivni ¢asovy fond 3388, 5 hodin

Zdroj: Vlastni zpracovani

Zjistény pocet hodin pro jednotlivé casové fondy za rok 2015 jsou znazornény
v tabulce ¢. 3. Vysledny pocet hodin jednotlivych ¢asovych fondd udava dobu,
po kterou by bylo vyrobni zatizeni Rilecard PB 796 plné vyuzito pokud by bylo po tuto

dobu v provozu.

Kalendaini ¢asovy fond stanovuje pocet hodin, pfi kterém by sledované vyrobni
zatizeni bylo plné vprovozu, kdyby ve firm¢ BOBO BLOK byla
uskutecnovana nepfetrzitd vyroba. Nominalni Casovy fond vyjadiuje takovou dobu
provozu, od které jsou odecteny nepracovni dny, zahrnujici vikendy a svatky. Efektivni
Casovy fond byl ziskan po odecteni planovanych prostoji od nominalniho casového
fondu, v podobé 10 %. Toto stanovené procento zahrnuje prostoje spojené piipravou,

pfed zahdjenim vyroby, sefizenim stroje, prostoje spojené s planovanymi opravami
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stroje a dobu potiebnou na konci kazdé smény na zakonceni prace a uklid pracovisté

pted jeho piedani dal§i sméné.

Vyjadreni ¢asovych fondii za mésic Fijen 2015

Nasledujici tabulka ¢. 4 znazoriiuje vysledky casovych fondii za mésic fijen

v roce 2015. Mg¢sic fijen byl zvolen z toho divodu, Ze se jedna o jeden

z mésict, kdy byl stroj Rilecard PB 796 nejvice vytiZeny.

Tabulka 4: Casové fondy pro Fijen 2015

Vzorec pro vypocet mesi¢niho asového

fondu

Pocet dni v mésici x 24 hodin

- Pocet dni v mésici rijen 2015

31

Mési¢ni ¢asovy fond

31 x 24 = 744 hodin (31 dni)

Vzorec pro vypocet dni V rdmci

nominalniho ¢asového fondu

Me¢sicni Casovy fond — nepracovni dny

- Pocet dnit v ramci vikendu

- Pocet svatkii v mésici pripadajicich na

pracovni den

Pocet  pracovnich dnd v ramci

nominalniho mési¢niho fondu

31-9-1=21dni

Vzorec pro vypocet nominalniho

mési¢niho fondu

Pocet dnli nomindlniho mési¢niho fondu x
pocet smén za 1 pracovni den x pocet
pracovnich hodin v rdmci 1 smény

- Pocet dnu nominalniho mésicniho | 21
fondu

- Pocet smen /I den 2

- Pocet pracovnich hodin/ 1 sménu 7,5

Nomindlni ¢asovy fond

21 x 2 x 7,5 =315 hodin/ mésic (21 dni)

Vzorec pro vypocet mési¢niho efektivniho

Nominalni mési¢ni ¢asovy fond — prostoje
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¢asového fondu

- Serizeni stroje 30 minut (variabiln¢ pro ob¢é smény)

- Priprava pred zahdajenim vyroby 30 minut (1 sm&na- 15 min)

- Planované opravy stroje v prubéhu | 50 minut (1 sména - 25 minut)

vyroby
- Doba na zakonceni prace 20 minut (1 sména -10 min)
Efektivni ¢asovy fond 315 - (21 x 2, 10) = 270,9 hodin/ mésic

(18, 06 dne)

Skutecny ¢asovy fond (ziskan na zdkladé | 229, 7 hodin
poskytnutych informaci)

Vyuziti efektivniho ¢asového fondu | 41, 2 hodin (2,75 dne)
(Rozdil mezi efektivnim a skutecnym casovym

fondem)

Zdroj: Vlastni zpracovani

Tabulka ¢. 4 obsahuje vzorce a udaje, které jsou nezbytné k vypoctu ¢asovych
fondt pro mésic fijen 2015. Prvnim ¢asovym fondem je mésic¢ni ¢asovy fond, ktery byl
ziskan vynasobenim poétem dnti v mésici fijen a poctem hodin za den. Tento asovy
fond ¢inni 744 hodin za mésic. Je to ovSem pocet hodin, po jejichZ dobu by byl stroj
plné vyuzit, kdyby dochazelo k vyrobé s nepfetrzitym provozem. Nepietrzity provoz
ve spolecnosti BOBO BLOK neprobiha, proto nasledujici kroky vedly k zjisténi

nominalniho ¢asového fondu.

Nominalni casovy fond slouzi k zjiSténi realizovatelné kapacity vyrobniho
zafizeni za ideédlnich podminek. Odec¢tenim nepracovnich dnli v mésici fijen, zahrnujici
vikendy a svatky, od mési¢niho casového fondu, doslo k ziskani nominalniho ¢asového
fondu. Realizovatelna vyrobni doba stroje Rilecard PB 796 Vv ramci nominalniho

¢asového fondu ¢inni 315 hodin/ mésic.

Efektivni casovy fond vyjadiuje ¢asovy vyrobni horizont po odecteni ptipadnych

prostoju, které v ptipad¢ stroje Rilecard PH 769 souvisi s:
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» Sefizenim stroje, které je nezbytné vzdy pied zahdjenim vyroby nového
produktu,

» Pripravou pfed zahajenim vyroby. Tento ¢as zahrnuje ¢innosti pracovniki, ktefi
pied zahajenim vyroby piipravuji pracovisté. Jednd se o c¢innosti souvisejici
S privezenim palety s nasnasenymi slozkami, které budou vkladany do stroje,
ptipravu palety, ktera slouzi pro odklddani hotovych vyrobkd a obstarani
prokladi na palety.

> Planovanymi opravy stroje v priibéhu vyroby. Cas na planované opravy zahrnuje
nejenom opravy samotného stroje, kdyz dojde k jeho poruse, ale také vyménu
spiraly apod.

» Dobou na zakonceni prace, ktera zahrnuje ¢as spojeny s tklidem pracoviste, aby
mohlo byt pfedano dalsi sméné v potadku. V ptipadé potteby dochazi i k oprave

zmetkovitych vyrobkda.

Efektivni ¢asovy fond udéva nejrealizovatelnéjsi pocet hodin, po které miize byt
stroj Rilecard PB 796 v provozu. Tento fond ¢inni po odecteni vSech prostoju 270,9
hodin/ mésic (18,06 dne). Udaje v tabulce poukazuji na skute¢nost, Ze prostoje

ve vyrobé za mésic fijen ¢inni celkem 2,94 dne.

Skute¢ny casovy fond za mésic fijen, po jehoz dobu bylo vyrobni zafizeni
skute¢né v provozu, ¢inil 229, 7 dni. Tento Udaj byl ziskdn na zakladé poskytnutych

informaci.

Kone¢ny rozdil mezi realizovatelnou dobou efektivniho c¢asového fondu

a skute¢nou dobou, po kterou byl stroj v provozu ¢inni 41, 2 hodiny za mésic fijen.
Rezervy spojné s prostoji v ramci efektivniho ¢asového fondu

Efektivni Casovy fond zahrnuje prostoje, které maji vliv na plynuly prabéh
vyroby. Pokud se jednd o méné naro¢nou vyrobu s mensimi, ¢i zddnymi poruchy stroje
ve vyrob€, dochdzi ke zkraceni téchto prostoji. Prostoje spojené s vyrobou stroje

Rilecard PB jsou:

» Setizeni stroje,
> Cas potiebny na zahajeni a ukonéeni vyroby,

» Planované prostoje spojené s opravou stroje.
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Cas spojeny se sefizovanim stroje nelze planované zkracovat. Vyjadiuje dobu,
po kterou dochazi K sefizeni stroje technikem pro vyrobu urcitého vyrobku. Tato doba
je variabilni, dle poZzadavkid na vyrobek a naro¢nosti sefizeni stroje. Pro zjisténi
efektivniho ¢asového fondu byl tento prostoj se sefizenim stroje stanoven dle primeéru
na 30 minut. Pokud se jedna o mén¢ naro¢né setizeni, mize dojit ke zkraceni této doby

na 20 minut.

Cas spojeny se zahajenim vyroby &inni 15 minut. Po toto dobu dochazi k p¥ipravé
pracovisté¢ samotnymi pracovniky. Pokud nastane situace, Ze tuto praci za pracovniky
pfevezme logistik, ktery pracovisté ptedem ptipravi, mohou pracovnici okamzité zahajit

vyrobu. Tim padem by doslo k uspoie 15 minut na kazdé sméné.

Cas spojeny s ukongenim vyroby je spojen s tiklidem pracoviité. Tento ¢as nelze
nijak zkratit ¢i odstranit. Je dilezité, aby pracovisté bylo piredano dalsi smén¢ uklizené

a v poradku.

Planované prostoje spojené s opravou jsou odvozeny od primérné doby oprav.
Podstatnym faktorem je, jak moc zdvazna chyba béhem vyroby nastane. Pro vypocet
efektivniho casového fondu bylo pocitano s25 minutami na opravu Vv ramci jedné
smény, tzn. 50 minut ¢asu oprav pro obé smény za den. Pii bezporuchové vyrobé
se doba splanovanymi opravami muze snizit na pouhych 10 minut, potiebnych

pro vymeénu spiral.
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Tabulka 5: Uprava efektivniho ¢asového fondu o zménéné prostoje

Hodnota pivodniho efektivniho 270, 9 hodin
¢asového fondu
- Zména doby na serizeni stroje o 10 20 minut
minut
- Zmeéna doby spojena se zahdjenim 0 minut
vyroby
- Planované prostoje v pripade 10 minut

bezporuchové vyroby

- Doba spojena se zakoncenim vyroby

20 minut (10 minut na 1 sménu)

Upraveny efektivni ¢asovy fond 0

zkraceni doby prostoji

315 — (21 x 0,50) = 304, 5 hodin (20,3
dne)

Zdroj: Vlastni zpracovani

Tabulka ¢. 5 znazornuje noveé navrzeny efektivni ¢asovy fond pro mésic fijen 2015,
Vv ptipad¢, Ze by doslo ke zméné prostoje spojenym se zahajenim vyroby tim, Ze by tuto
préci za pracovniky vykonal logistik a pracovnici by tak mohli okamzité zah4jit vyrobu
bez dalSich pfiprav. Pokud budeme ptedpokladat, Ze sefizeni stroje nebude narocné
a bude pribéh vyroby bezporuchovy, dojde ke zméné Casu spojenym s opravou stroje

a jeho sefizenim. Novy ¢asovy fond poukazuje na skute¢nosti, ze stroj Rilecard PB 796

bude vyuzivan o 33, 6 hodin déle, coz ¢inni 2, 24 pracovnich dnd.
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4. 7 Vyuziti kapacit ve firmé BOBO BLOK

V ptedchozi kapitole byla stanovena realizovatelna doba provozu stroje Rilecard
PB 796, kterd urcuje takovou dobou, po kterou bude tento stroj pln¢ vyuzit Vv ramci
jednotlivych ¢asovych fondii. Nasledné budou tyto udaje vyuzity k zjiSténi vyrobnich

kapacit tohoto vyrobniho zafizeni.

Vyuziti kapacit ve firmach nemusi byt aplikovano pouze na vyrobni zafizeni, ale

také na vyuziti pracovnich sil a skladu.

4.7.1 Aplikace ¢asovych fondu na kapacitni vyuziti stroje
Rilecard PB 796

V ramci této kapitoly budou aplikovany vysledky €asovych fondl na kapacitni
vyuZiti stroje Rilecard PB 796 za sledované obdobi kalendarniho roku 2015 a mésice
fijna 2015. Nasledujici tabulka €. 6 znazoriiuje potiebné udaje, které jsou nezbytné

nutné k nasledujicim vypoctim.

Tabulka 6: Zakladni Gdaje pro zjisténi kapacit vyrobniho zafizeni Rilecard PB 796

Maximalni moZny vykon stroje 2 200 ks kalendaid/ h
Primérny vykon stroje 980 ks kalendait/ h
Skute¢ny vykon stroje 892 ks kalendati/h

Zdroj: Vlastni zpracovani

Zakladni tidaje pro zjisténi kapacit vyrobniho zatizeni Rilecard PB 796 jsou
znazornény v tabulce €. 6. Je dlleZité poznamenat, ze mnoZstvi 2 200 ks kalendait
je udaj, které¢ udava maximalni vykon, ktery vychdzi z udaji od vyrobcti tohoto stroje.

Ve skutecnosti se na tomto stroji vice jak 2 000 ks nikdy nevyrobilo.

Aplikace ¢asovych fondu pro vypocet kapacit ve sledovaném roce 2015
Ziskané hodnoty casovych fondl byly vyuZity pro stanoveni vyrobni kapacity
stroje Rilecard PB 796 pro rok 2015.
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Tabulka 7: Vyrobni kapacita stroje Rilecard PB 796 pro rok 2015

MnozZstvi vyrobenych
kalendari pri
maximalnim vykonu
stroje (2 200 ks/h)

MnozZstvi vyrobenych
kalendari pri
primérném vykonu
stroje (980/ks )

Kalendarni ¢asovy fond

19 272 000 ks/ rok

8 584 800 ks/ rok

Nominalni ¢asovy fond

8 283 000 ks/ rok

3689 700 ks/ rok

Efektivni ¢asovy fond

7 454 700 ks/ rok

3320 730 ks/ rok

Zdroj: Vlastni zpracovani

Vyrobni kapacity pro kalendaini, nominalni a efektivni ¢asovy fond zobrazuje

tabulka ¢. 7. Je zde patrny rozdil mezi mnozstvim vyrobenych kalendait, které by byly

vyrobeny, pokud by stroj vyrdbél na trovni maximalniho mozného vykonu

a mnoZzstvim vyrobenych kalendafi vychazejicich z primérného vykonu stroje.

Graf 3: Grafické znazornéni vyrobni kapacity stroje Rilecard PB 796 pro rok 2015
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Zdroj: Vlastni zpracovani

Graf ¢. 3 znazornuje vyrobni kapacitu, kterda by mohla byt vyrobena

pfi maximdlnim vyuziti vyrobnich kapacit stroje Rilecard PB 796 ve firm¢ BOBO

BLOK za sledované obdobi kalendainiho roku 2015 pro kalendéaini, nomindlni

a efektivni ¢asovy fond. Je zde patrny rozdil mezi mnozstvim vyrobenych kalendaia pti
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maximalnim vykonu stroje a primérmém vykonu stroje v ramci kazdého casového

fondu.

Aplikace ¢asovych fondu pro vypocet kapacit v mésici fijen

Mésic fijen spada do obdobi, ve kterém je zvoleny stroj nejvice vyuZzivany

z davodu velkého mnozstvi zakazek. Proto v ramci tohoto mésice bude zjistovana

vyrobni kapacita stroje Rilecard PB 796.

Tabulka 8: Vyrobni kapacita stroje Rilecard PB 796 pro mésic fijen 2015

Mésicni ¢asovy fond (ks kalendari)

Vyrobni kapacita pri maximalni vykonu

stroje (2 200 ks/h)

Vyrobni kapacita pri priimerném vykonu

stroje (980 ks/h)

=744 x 2 200=1 636 800 ks/ mésic

=744 x 980 = 729 120 ks/ mé&sic

Nominalni mési¢ni ¢asovy fond

Vyrobni kapacita pri maximalni vykonu

stroje (2 200 ks/h)

Vyrobni kapacita pri priimérném vykonu

stroje (980 ks/h)

=315 x 2 200 = 693 000 ks/ mésic

=315 x 980 = 308 700 ks/ mé&sic

Efektivni mési¢ni ¢asovy fond

Vyrobni kapacita pri maximalni vykonu

stroje (2 200 ks/h)

Vyrobni kapacita pri prumérném vykonu

stroje (980 ks/h)

=270,9 x 2 200 = 595 980 ks/ mésic

=270,9 X 980 = 265 482 ks/ mésic

Vyrobené mnoZstvi kalendaiu dle skutecnosti

Skutecnée vyrobené mnozstvi

Priumeérny vykon stroje na mésic rijen

204 891 ks kalendaft/ mésic

204 891 : 229, 7 = 892 ks kalendait/ h

Zdroj: Vlastni zpracovani

Tabulka ¢. 8 znazormiuje tdaje, tykajici se vyrobni kapacity stroje Rilecard PB

796 vypocitané na mésic fijen 2015. Nejblize ke skuteCnosti je vysledna hodnota
efektivniho Casového fondu, ktery vyjadiuje vyrobni dobu, od které jsou odecteny

nepracovni dny, a také zahrnuje planované prostoje tohoto stroje, spojené s jeho
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sefizenim, planovanymi opravami a dobou potiebnou k zahéjeni a ukonceni vyrobniho
procesu. Pokud by bylo vyrobni zafizeni po dobu 270, 9 hodin v provozu, byla by
produkce stroje pfi maximalnim vykonu 2200 ks kalendaid/ h na arovni 595 980
vyrobenych kust. Tento vysledek neni ovSem také uplné€ redlny. Stroj Rilecard PB 796
malokdy vyrabi na Grovni maximalniho vykonu. Realngjsi hodnotu tedy znazorfuje
pocet 265482 ks vyrobenych kalendaiftt za mésic fijen, vychazejici z primérné

vykonnosti stroje 980 vyrobenych ks kalendati/h.

Tabulka ¢. 8 také obsahuje data, vyjadiujici skutecné mnozstvi vyrobenych
kalendait za mésic fijen, které bylo ziskané na zakladé informaci, pochazejicich
z poskytnutych dokumentd firmy BOBO BLOK. Ve skute¢nosti bylo vyrobeno
0 60 591 ks kalendart mén¢, nez dle primérného vykonu stroje Vv ramci efektivniho
casového fondu. Veliky vliv na vyrobu maji druhy kalendafd, které jsou vyrabény.

Kalendare mensich velikosti snizuji primér oproti kalendairam vétsim - nasténnym.

Graf 4: Grafické znazornéni vyrobni kapacity stroje Rilecard PB 796 v fijnu 2015
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Zdroj: Vlastni zpracovani

Graf ¢. 4 znazornuje vyrobni kapacitu stroje Rilecard PB 796, ktera by mohla
byt dosazena za sledovany mésic fijen 2015 pfi maximalnim a primérmém vykonu
stroje v ramci kalendarniho, nominalniho a efektivniho ¢asového fondu. Je zde patrny

rozdil mezi mnozstvim vyrobenych kalendait pfi maximalnim vykonu stroje
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a prumérném vykonu stroje v rdmci kazdého casového fondu. Z grafu je také patrné
skutecné vyrobené mnozstvi kalendart za toto obdobi.
Vyuziti kapacity v %

Pomoci informaci, vychézejicich ze skute¢né vyrobni kapacity stroje za mésic
fijen 2015 a propoctem stanovenych dob miizeme zjistit % vyuZziti kapacity u vyrobniho

zafizeni Rilecard PB 796.

Tabulka 9: Vyuziti kapacit v %

Vyuziti kapacity za ¢asovy mési¢ni fond (204 891 : 729 120) x 100 = 28, 10 %

Vyuziti kapacity za nominalni ¢asovy (204 891 : 308 700) x 100 = 66, 37 %

mésiéni fond

Vyuziti kapacity za efektivni ¢asovy (204 891 : 265 482) x 100 =79, 89 %

mési¢ny fond

Zdroj: Vlastni zpracovani

V tabulce ¢. 9 je vyjadieno procentni vyuziti stroje Rilecard v mésici fijen
v ramci jednotlivych €asovych fondd. Podil skuteéného mnoZzstvi vyrobenych vyrobki

a mozného vyrobené¢ho mnozstvi kalendarii dle casovych fondi je vyndsobeny stem.

Dosazeni hodnot mési¢niho ¢asového fondu je nerealné, protoze tento fond
udava vyrobni kapacitu stroje pifi nepfetrzitém vyrobnim provozu, ktery ve firmé

neprobiha.

Nejblize ke skutenosti se piiblizil efektivni casovy fond, ktery vychazi
z vyrobni situace ve firm¢ BOBO BLOK. Pokud dojde k porovnani skute¢né vyrobni
kapacity a kapacity, vychdzejici z efektivniho ¢asového fondu zjistime, ze toto vyrobni

zafizeni bylo V mésici fijen vyuzito na 79, 89 %.
Pribéh vyroby v obdobi mésice Fijna 2015

Detailni priibéh vyroby za sledované obdobi mésic fijen na stroji Rilecard PB

796 je vyjadren na grafu €. 5.
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Graf 5: Vyvoj vyroby béhem mésice fijna 2015
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Zdroj: Vlastni zpracovani

Na grafu €. 5 je znadzornén prubéh vyroby béhem mésice fijna v roce 2015.
Osa x znaci pocet pracovnich dnll vV ramci mésice fijna a osa y vyrobené mnozstvi
kalendait, které bylo ve skuteCnosti vyrobeno b&hem tohoto sledovaného obdobi.
Z grafu je patrné, ze v mésici fijen bylo celkem 21 pracovnich dn (pocet dnt
nezahrnujici vikendy a svatek). OvSem, vyrobni stroj Rilecard PB 796 byl po dobu
téchto dni v provozu celkem 229, 7 hodin. Pocet hodin udava 15, 3 pracovnich dni,
po které bylo sledované vyrobni zafizeni v provozu v ramci dvousménného vyrobniho
provozu. To zna¢i, Ze béhem dnd 6. 10., 11. 10., 15. 10., 20. 10. a 21. 10 na stroji
Rilecard PB 796 neprobihala vyroba.

Graf poukazuje na situaci, ze béhem dnti 1. 10. az 5. 10 bylo na stroji
Rilecard PB 796 vyrobeno nejvétsi mnozstvi kalendait. Béhem tohoto obdobi probihala
vyroba nasténnych kalendart, které umoziuji plynulejs$i vyrobu. Oproti tomu od 12.
do 14. fijna probihala vyroba stolnich kalendait, ktera neumozni vyrabét takové
mnozstvi kalendaiti, jako vyroba kalendaii nasténnych.

Ve dnech 3. 10, 8. 10., a 18. 10. se béhem vyroby vyskytly komplikace,
v nasledku kterych musela byt pierusena vyroba a stroj musel byt opraven. Proto
v téchto dnech graf znazoriiuje pokles vyrobenych kalendaii béhem dvousménného

provozu ve firm¢ BOBO BLOK.
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Dodatek k vyuziti kapacit vyrobnich zarizeni

Je dilezité poznamenat, Ze cilem neni vzdy dosahovani maximalnich
kapacit u jednotlivych vyrobnich zafizeni. U planovani vyroby je dulezité vychazet
Z charakteru vyroby. Charakteristickd vyroba pro firmu BOBO BLOK je zakéazkova
vyroba. U této vyroby je dilezité, aby firma byla flexibilni a dokézala vyjit co nejvice
vstiic svym zdkaznikim. Kdyby meéla firma naplanované vyuziti svych kapacit
na maximum, mohla by nastat situace, ze podnik obdrzi zakazky od zakaznikt, které

by jiz nemohla pfijmout.

4. 7. 2 Vyuziti kapacit pracovnich sil ve firmé BOBO BLOK
Podniky mohou sledovat nejenom kapacity, tykajici se vyrobnich zafizeni,

ale také kapacity, spojené s vyuzitim pracovnich sil.

Tabulka 10: Vyuziti kapacit pracovnich sil v oblasti vyroby

Pocet pracovniki ve vyrobé 30
Pocet pracovnich dni za kalendaini rok 251
2015
Narok na dovolenou pro 1 pracovnika 20 dni
Predpokladané vyuziti kapacit 56 475 — 4 500 = 51 975 h/ rok

pracovnich sil

(pocet pracovnich hodin za rok 2015 —

dovolend)
Skutecna kapacita vyuziti pracovnich 55613 h/ rok
sil
Vyuziti kapacity (v %0) 106, 9 %

Zdroj: Vlastni zpracovani

Tabulka ¢. 10 znazorfuje vyuziti kapacit pracovnich sil ve spole¢nosti BOBO
BLOK v oblasti vyroby za kalendaini rok 2015. Ve vyrobé pracuje celkem 30
zaméstnancl. Pocet pracovnich dnii za rok 2015 ¢inil 251 dni, coz udava celkem
za vSechny pracovniky ve dvousménném vyrobnim provozu 56 475 odpracovanych

hodin. Pfi vypoctech je dalezité brat v uvahu dovolenou, ktera pro 30 pracovnikl ¢ini
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4 500 hodin volna. Po odecteni dovolené vsech pracovnikii od poc¢tu pracovnich hodin
ziskame 51 975 odpracovanych hodin za rok 2015 pro vSechny pracovniky v oblasti
vyroby.

Z poskytnutych dokumentt z firmy BOBO BLOK bylo zjisténo, Ze za rok 2015

ve skute¢nosti odpracovali zaméstnanci ve vyrobé 55 613 hodin. Z toho vyplyva, ze

kapacita pracovnich sil ve spolecnosti BOBO BLOK byla vyuzita na 106, 9 %.

Hranice sta procent pracovni kapacity byla pfevySena diky prescasovym
hodinam. Ty vznikly na zakladé toho, Ze v pfipadé potfeby jsou ve firmé zavedeny
obcasné 12 ti hodinové smény. Tyto prescasové hodiny maji na vyrobni kapacité 6,9 %

podil.

Graf 6: Pocet odpracovanych hodin v ramci jednotlivych mésict v roce 2015
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Zdroj: Vlastni zpracovéni

Na grafu €. 6 je znazornén pocet odpracovanych hodin dle skute¢nosti v ramci
jednotlivych mésict v roce 2015. Z grafu je parné, Ze nejveétsi mnozstvi odpracovanych
hodin bylo v mésici ¢erven, kdy bylo odpracovano 5 890 hodin. Obdobi od cervna
do listopadu je obdobi, kdy je nejvétsi mnozstvi zakazek tykajici se vyroby kalendait
a diaft. Z toho divodu dochéazi v tomto obdobi k zavedeni ob¢asnych 12 ti hodinovych

smén. Oproti tomu je patrné, Ze z kraje roku je odpracovano nejmensi mnozstvi hodin.
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4. 7. 3 Vyuziti skladové kapacity ve firmé BOBO BLOK

V oblasti kapacit 1ze ve firmach sledovat i kapacitni vyuziti skladd. Firma
BOBO BLOK ma kdispozici 4 skladovaci haly. Jejich vytiZzenost se odviji
od vyrobnich sezén. Béhem hlavni vyrobni sezény dochazi ke skladovani velkého
mnozstvi materidlu a surovin, které ma byt zpracovano v ramci jednotlivych zakazek.
Dochazi také ke skladovani vlastniho materidlu a surovin, produktti pod logem firmy

a hotovych vyrobk, které ¢ekaji na vyzvednuti od zékaznika.

Firma musi pocitat s tim, ze naptiklad z jedné palety nezpracovanych archi
se daji vyrobit 2 — 3 palety kompletnich kalendaiti. BEhem vyrobni sezony jsou tyto
sklady vyuzity na maximum a kolikrate se firma potyka s nedostatkem skladovacich

prostor.

Spolec¢nost BOBO BLOK vlastni 4 skladovaci haly. Tti z nich jsou plné vyuzity
ke skladovani materidlu, surovin a hotovych vyrobkd. Ctvrtd hala je vyuzivana

na skladovani spise provoznich véci.
MozZnosti FeSeni skladovacich prostor

1) V dobé¢ hlavni sezény se firma potyka s nedostatkem skladovacich prostor. Moznym
feSenim by byla vystavba nové skladovaci haly. Tento krok je ovSem spojen
s finan¢nimi zdroji firmy.

2) Jedno zfteSeni by mohlo vést k vyklizeni 4 haly, ktera je urCena na skladovani
provoznich vécich a uvolnit tak misto pro skladovani materialu a surovin.

3) Bylo by vhodné, kdyby firma zacala vyuzivat systému JUST IN TIME. Zavedenim
tohoto systému by napomohlo snizeni stavu zasob. Implementace tohoto systému je
mozna ovSem Vv del§im ¢asovém horizontu. Firma by musela velice detailn¢ vybrat
své dodavatele a mit jistotu, Zze se miize spolehnout, ze bude dochazet k v€asnym

dodavkam materialu a surovin v potiebné kvalitg.

4.7.4 Alternativni kapacitni planovani

Alternativni kapacitni planovani nastdvd v situaci, pokud je poptavka
po produktech firmy nestala. Je mozZnost udrzovat stalou uroven kapacity, upravovat
kapacitu dle pozadavki trhu a vyvinout snahu o fizeni poptavky. Ve firmé BOBO

BLOK se muzeme setkat se stalou urovni kapacity a upravovanou urovni kapacity.
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Stala uroven kapacity

U metody stalé irovné kapacity musime rozliSovat, zda se jedna o vyrobu:

» na zakazku,

» vyrobu vlastni produktti pod logem firmy.
Vyroba na zakazku

U vyroby na zakazku nelze dodrzovat stdlou uroven kapacity béhem planovaciho
obdobi. Tato kapacitni uroven vychazi z poptavky po vyrobé, kterd je vazana
na mnozstvi ziskanych zakadzek od zdkaznikli. Dodrzovat stidlou urovein je tedy
nemozné. Omezeni, tykajici se planovani stalé urovné kapacity vychazi také z toho,
ze kalendate nelze vyrabét dopfedu na sklad, protoZze maji svou ro¢ni trvanlivost

a po jejimz uplynuti jsou neprodejné.

Graf 7: Kolisani poptavky v prib&hu roku 2015
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Zdroj: Vlastni zpracovani

Graf ¢. 7 znazoriiuje vyvoj poptavky po produktech vyrdbénych na stroji
Rilecard PB 796 v prub&hu roku 2015. Z grafu je patrné, ze v mésici fijen byla nejvetsi
poptavka po produktech vyrabénych na tomto stroji. Mési¢ni kapacitu stroje udava

vodorovna ¢ara na urovni 276 728 ks kalendari, kterd se odviji od efektivniho ro¢niho
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casového fondu. Této urovné kapacity nebylo dosazeno v zadném z mésict. Vyuziti
tohoto stroje je totiz zavislé na mnozstvi ziskanych zakazek. Je to dano tim, Ze tento
stroj vyrabi pouze stolni a nasténné kalendare. Jedna se o produkty, které nelze vyrabét
dopiedu na sklad s nad¢ji, ze se v budoucnosti prodaji. Jsou omezeny roc¢ni trvanlivosti.
V mésicich, kdy je realna nizka poptavka nelze tedy vyrabét vice, nez je poptavano.
Moznym feSenim by bylo, aby firma ziskala vét$i mnozstvi zakézek a dochazelo tak
k efektivnéj$§imu vyuziti tohoto stroje. Je mozné napiiklad zaéit spolupracovat s jinymi

papirenskymi firmy a v ptipad€ dohody jim vypomoct s jejich zakdzkami.

Vyroba vlastnich produktii pod logem firmy

U tohoto druhu vyroby ve firmé¢ BOBO BLOK Ize uplatnit planovani stalé
kapacitni urovné. Mezi tyto produkty patii rizné bloky a sesity, které nepodléhaji casu
a proto lze u téchto produktii uplatiiovat stalou troven kapacity. Pokud neni po téchto
vyrobcich aktualni poptavka, lze je vyrdbét a skladovat do okamziku, nez poptavka

po téchto produktech vzroste.

Obrazek 12: Stala uroven kapacity u produktti pod logem firmy

kapacita
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Zdroj: Vlastni zpracovani

Obrazek ¢. 12 znazornuje skutecnost, kterd miize predstavovat vyvoj ve firmeé
BOBO BLOK pro planovani stal¢ kapacity u produktii, vyrabénych pod logem firmy,
jako jsou rtizné bloky a sesity. Graf znazornuje situaci po dobu kalendainiho roku 2015.
Vodorovna ¢ara zde znazoriiuje kapacitu neboli mnozstvi vyrabéného zbozi. Kolisajici

linie znazoriiuje poptavku po vyrabénych produktech. V mésicich, kdy je nizka
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poptavka po téchto vyrobcich, je mozné dale pokracovat ve vyrobé téchto produktii
s tim, ze dojde k jejich skladovani. Pokud by dochéazelo k pribézné vyrobé bez ohledu
na velikost poptavky, vytvorily by se firm¢ zasoby na obdobi, kdy se poptavka

po téchto druzich vyrobk zvysi.

Z grafu je patrné, Ze nejvyssi poptavka po téchto produktech je od obdobi kvétna
do obdobi srpna. Je to obdobi, kdy je zvySena poptavka i po jinych produktech jako jsou
kalendafe a diafe, a proto je vhodné, Zze mé firma dostatek téchto produktii na sklad¢,

aby se nemusela jejich vyrobou zabyvat v nejvice frekventovaném obdobi vyroby.
Upravovana troven kapacity

Upravovana uroven kapacity je ve firmé BOBO BLOK aplikovana pomoci dvou

piistupt:

» Zavedeni ptescasovych hodin v ptipadé potieby,

» Zména mnozstvi pracovnich sil.

Oba dva pfistupy souvisi s mnozstvim ziskanych zakazek. Vyroba ve firmé se deli
do dvou obdobi. V obdobi od ledna do kvétna nema firma velké mnozstvi zakazek,
proto si po tuto dobu vystaci se svymi stalymi zdkazniky. V obdobi od cervna
do prosince ovSem probiha hlavni vyroba, tykajici se kalendaiti a diaii a prava na toto
obdobi potfebuje firma BOBO BLOK vétsi mnozstvi pracovnich sil. Ty ziskava
V podobé brigadnikd.

Néklady spojené se ziskdvanim a zaucovanim dodate¢nych pracovnich kapacit
V podobé€ brigadnikd jsou prakticky nulové. Brigddnici jsou pfijimani na zakladé
dohody o provedeni prace, kterd uréuje maximalné mozny pocet odpracovanych hodin.
Pokud dochazi na zdklad€ této smlouvy k propousténi téchto pracovnikii, nevznikaji
s jejich odchodem firmé Zz4dné naklady spojené s odstupnymi platy. Nevznikaji zde ani
zadné naklady spojené se zauCovanim pracovnikll. Dochazi pouze k seznameni
brigadniki s pracovistém a pokyny tykajici se bezpe¢nosti prace. Prace ve vyrob¢ neni
naro¢na. Dochazi ke kratkému vysvétleni, jak se konkrétni stroj obsluhuje a pracovnik

tak mtize byt okamzité zaclenén do vyrobniho procesu.

V ptipad¢ potieby dochéazi k do¢asnému zavedeni dvanacti hodinovych smén.
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4.8 Vyuziti vyrobnich kapacit u konkrétnich stroju

V této kapitole se nachazeji udaje, vztahujici se ke kapacitnimu vyuziti
jednotlivych stroji za sledované obdobi kalendainiho roku 2015. Tabulky obsahuji
informace, tykajici se maximalniho mozného vykonu stroje, skute¢ného vykonu stroje,
vychazejiciho z priimérné vyrobeného mnozstvi, % vyuziti kapacit za rok 2015 a pocet

pracovnikd, ktery je zapotiebi k obsluze dan¢ho stroje.

Tabulka 11: Kapacitni vyuziti vyrobnich zatizeni v roce 2015

Nazev stroje Maximalni Pramérny Kapacitni Pocet lidi na
vykon stroje vykon stroje | vyuZiti stroje | obsluhu stroje

(ks/h) (ks/h) v roce 2015 (v
%)

1819 (cca 150

Polar 115 (2x) | 150 (fezéi /h) ) 25.8 2
Trojiez 950 (ks/h) 907 (ks/h) 1,5
Rilecard PB
o 2200 980 24.3
WO”;%‘SO HS 2000 1173 15,5 3
JB1 43 700 614 16.7 3
Set Master AL 1250 971 50,4 2-3
Set Master A2 1750 852 30,9 2.3

Zdroj: Vlastni zpracovani

Tabulka €. 11 znazornuje veSkeré udaje, tykajici se konkrétnich vyrobnich
zafizeni. Na prvni pohled je patrné, ze maloktery ze stroji ve skutecnosti vyrabi
na urovni maximalniho mozného vykonu. Maximalni vykon stroje je udaj stanoveny
vyrobci téchto stroji. Ve skutecnosti tohoto maxima lze dosahnou ziidka. Na vykonnost
vyrobnich strojit ma také vliv kvalita materidlu. Pokud je pouzit nekvalitni papir nebo
spirala, dochazi k zpomaleni stroje a je potieba CcCastéj$i pfitomnosti technika.
Nasledkem toho miiZe dochazet k vyrobé nekvalitnich vyrobkd, které je potieba opravit

a to zdrzuje pracovniky od plynulé vyroby.

Kapacitni vyuziti téchto stroji v roce 2015 neni pfili§ vysoké. Vyuziti kapacit
vyrobnich zafizeni ve firm¢ BOBO BLOK je ovlivnéno sezoénni vyrobou. Neékteré
ze stoji jsou zamétfené na vyrobu kalendara a diait, k jejichz vyrobé nedochazi po dobu
celého kalendafniho roku, tim padem nemuze dojit k jejich maximalnimu kapacitnimu

vyuziti.
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Graf 8: Grafické vyjadieni kapacitniho vyuziti stroji v roce 2015

Kapacitni vyuziti strojii v %

M Polar 115

B Trojrez

H Rilecard PB 769
B Womako HS 530
mJBI 43

W Set Master Al

m Set Master A2

Zdroj: Vlastni zpracovani

Graf ¢. 8 znazoriiuje procentni vyjadieni vyuziti vyrobnich kapacit za sledované

obdobi roku 2015 u jednotlivych vyrobnich zatizeni.

Zhodnoceni vyrobnich kapacit u zminénych stroji:

Tabulka ¢. 11 vyjadifuje hodnoty, udavajici vykonnost jednotlivych vyrobnich
stroju. Tabulka ovSem znazornuji jen c¢ast informaci — a to Ciselné tudaje.
Na problematiku vyuziti vyrobnich kapacit je ovSem dulezité pohlizet z vice uhll

pohledu.

Z nasledujici analyzy tykajici se vyuzitelnosti kapacit stroji ve firm¢ BOBO
BLOK vypliva, Ze kapacita nékterych stroji neni dostatecné vyuzita. Tyto stroje jsou

ovSem pro firmu velice dulezité.

4.8.1 Faktory, ovliviujici vyrobni kapacity stroju

Vyuziti jednotlivych stroju ve firmé BOBO BLOK ovliviuje:

» Sezo6nni vyroba,

Dostupnost pracovnich sil.
Charakteristika vyroby,
Kvalita vstupniho materiélu,

Vykonnost stroji,

YV V. V VYV V

Poruchovost strojt.
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Vliv sezénni vyroby

Jednim z faktord, ktery ma vliv na ro¢ni produktivitu stroj, jsou vyrobni
sezony. Vyroba v podniku se déli do dvou hlavnich sezon. Prvni sezona nastava
od ledna do kvétna. V tomto obdobi je velké mnozZstvi stroji dostatetné nevyuzito
a dochézi ponejvice k vyrob¢ vlastnich vyrobkl pod logem firmy. Druhé sezéna nastava
od cervna do konce roku. Je to obdobi, ke kterému se vztahuji zakazky na kalendaie

a diafe na nasledujici rok.

Ve firmé¢ BOBO BLOK se nachazi stroje, které jsou vyuzivany prakticky
po cely rok, ale jsou tu také stroje, které¢ jsou specifické a daji se pouzit pouze k vyrobé
uréitych produktii, vztahujici se kur¢itému obdobi. Jednd se napiiklad o stroje
na vyrobu kalendaft. Vyroba kalendaiti probiha pouze v obdobi od kvétna do konce
roku. V obdobi od za¢atku nového roku az do Cervna se téméf nevyuzivaji. To je jednim

z diivodd, proc€ je ro¢ni vytiZzenost téchto stroji na nizké urovni.

Dostupnost pracovnich sil

K problematice sezonniho vyuzivani strojii se také vztahuje otazka tykajicich
se pracovnich kapacit. Podnik ma k dispozici své stale pracovniky, s kterymi si vystaci
vV prvni poloving roku. V druhé poloviné roku je ovSem zvySené mnozstvi zakazek,
tykajicich se kalendaiti a didfd. Na toto obdobi firma potiebuje vétsi mnoZstvi pracovni
sily, nez ma kdispozici. V tomto obdobi podnik piijima pracovniky v podobé
brigadnikd. Pokud se ale ovSem podniku nepodafi ziskat v¢as potiebné mnozstvi
dodate¢nych pracovnich sil, nemiize si dovolit pfijimat nové zakdzky z divodu
nedostate¢né pracovni kapacity. Proto musi dojit k odmitnuti zakdzek a tim padem
se snizuje 1 vyuzitelnost samotnych stroju.

Charakteristika vyroby

Produktivita vyrobnich zafizeni se také odviji od charakteristiky vyroby.
Ve firmé¢ BOBO BLOK probiha zakdzkova vyroba. Znamena to, Ze je podnik zavisly
na pfijatych zakazkach od zédkaznikli. Pokud firma neseZene dostatecné mnoZstvi

zakazek, nema co vyrabét. Tim padem nejsou urcité stroje vyuzity po celou rocni dobu

a to opét ma vliv na ro¢ni produktivitu vyrobniho zatizeni.

69



U vyroby na zakazku je nemozné, aby byly stroje v provozu 24 h denn¢, 7 dni
vV tydnu. Je to velky rozdil oproti firmam, pro které je charakteristicka kontinudlni

vyroba.

Kvalita vstupniho materialu

Dalsi faktor, ktery ovliviiuje produktivitu vyrobnich stroji, je kvalita vstupniho
materialu. I kdyz firma odebird materidl pouze od kvalitnich dodavatelii, obCas se stane,
ze dany material nebo polotovar nemusi vyhovovat strojim. Napfiklad spiraly, které
tvofi vazbu samotnych kalendafd, velice ovliviuji pribéh vyroby. Pokud spirdla
nékterému ze strojii ,,nesedne”, dochdzi k menSi primérné¢ vykonnosti a to proto,
ze se spirala napiiklad Spatné namotava, tim dochazi k zpomaleni stroje a je zapotiebi
Castej$i pritomnost technik. Mize dochdzet i k tvorbé velkého mnozstvi zmetkovych
produktt, které zpomaluji plynulost vyroby. Ty je potieba opravit a tim se snizuje doba

provozu strojniho zafizeni.
Vykonnost stroju

Je dilezité zminit, Ze hodnota, kterd udava vyrobni kapacitu strojli, je hodnota,
ktera zna¢i maximum vyrabénych kust za hodinu. Je to parametr, ktery byl stanoven
vyrobei téchto stroji. Tyto hodnoty v redlu je ovSem velice tézké splnit. Je mozné
se témto hodnotam velice hodné pfiblizit, ale ve skutecnosti tato hodnota byla mélo kdy

dosaZena.
Poruchovost stroji

Na prib¢h vyroby maji podil samotné vyrobni stroje. Zéalezi na jejich
technickém a bezporuchovém stavu. Miize se stat, ze v prub&hu vyroby dojde k poruse
stroje. Tim padem dochézi k pferuseni vyroby a je zapotiebi pfitomnost technika. Mtize
jit o malou technickou zavadu, ktera je opravitelna do 5 — 10 minut. Pokud jde

ale o vétsi technickou zdvadu, dochazi k preruseni vyroby tfeba i na hodinu a vice.

Toto vSechno jsou vlivy, které velice ovliviuji velikost a pribéh vyroby.
Nejveétsi problém, s kterym se firma BOBO BLOK setkava je nedostatek pracovniki.

Pokud firma nema potiebnou pracovni silu, musi odmitat velké mnozstvi zakéazek.
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4.9 Investice do nového vyrobniho zarizeni

Firma BOBO BLOK se rozhodla investovat do nového vyrobniho zafizeni,
urc¢eného k vyrobé kalendarti riznych formatt. Vybranym vyrobnim zafizenim je stroj
Womako Pro Bind, ktery je uren pro malé az stiedné velké vyrobni séric. Mezi jeho
funkce patii perforace a vazba kalendaiti. Tento stroj umoznuje vazbu kalendait
s klasickou draténou spiralou, plastovou spiralou ¢i vazbu dvojitou spirdlou. Womako
Pro Bind je velice efektivni a spolehlivy stroj, ktery zarucuje produkty vysoké kvality,

jednoduché ovladdani a dlouhodobou Zivotnost.

Tabulka 12: Odpisy pro stroj Womako Pro Bind

Rok Zustatkova cena Ro¢ni odpis Opravky celkem
2016 12 285 000 715000 715000
2017 10 920 000 1 365 000 2 080 000
2018 9 555 000 1 365 000 3445 000
2019 8 190 000 1 365 000 4 810 000
2020 6 825 000 1 365 000 6 175 000
2021 5460 000 1 365 000 7 540 000
2022 4 095 000 1 365 000 8 905 000
2023 2730000 1 365 000 10 270 000
2024 1 365 000 1 365 000 11 635 000
2025 0 1 365 000 13 000 000

Zdroj: Vlastni zpracovani

Tabulka €. 12 zndzorniuje odpisovy plan pro vyrobni stroj Womako, ktery bude
pro firmu BOBO BLOK zakoupen. Investice do toho stroje se pohybuje v ¢astce
13 000 000 K¢&. Tento stroj byl zatazen do 3. odpisové skupiny dle ustanoveni 29. 55. -
Stroje a pfistroje na vyrobu a konecnou upravu papiru, kartonu a lepenky. Pro tento

vypocet byl zvolen linedrni druh odpisi, takze rocni odpisové sazby byly:
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» 55 - odpisova sazba pro prvni rok odepisovani (vypocet pro prvni rok
odepisovani: 13 000 000 x 5,5/100)
» 10,5 - odpisova sazba pro nasledujici roky odepisovani (vypocet pro dalsi roky

odepisovani: 13 000 000 x 10,5/ 100).

Navratnost investice

Doba navratnosti investice udava dobu, za kterou se investovana castka splati
oc¢ekavanymi pfijmy z investice. Navratnost investice bude vypocitdna pro koupi
zamysleného stroje Womako Pro Bind v hodnoté 13 000 000 K¢. Jako doba Zivotnosti

stroje bude pouzita doba 10 let, kterd vychazi z danovych rovnomérnych odpist.

Vzorec pro vypocet navratnosti investice dle Scholleové (2012):

Ds = Doba splaceni (navratnosti) v letech
K = Kapitalovy vydaj

P= Rocni ocekdvany piijem z investice

Tabulka 13: Vyvoj navratnosti investic z hlediska riiznych o¢ekavanych ro¢nich piijmu

Ro¢ni prijem z investice (v K¢) Doba navratnosti investice (v letech)
1 000 000 13
1 200 000 10,83
1 300 000 10
1 500 000 8,67
2 000 000 6,5
2500 000 5,2
3 000 000 4,33
5000 000 2,6

Zdroj: Vlastni zpracovani

Tabulka ¢. 13 znazorfiuje dobu navratnosti investice pii riznych rocnich

vvvvvv
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splaceni. Také doba splaceni by méla byt kratsi nez doba Zivotnosti investice. V piipadé
nakupu vyrobniho zatizeni Womako Pro Bind byla stanovena doba zivotnosti na tirovni
danovych odpisi, tedy na dobé 10 let. Z toho tedy vyplyva, ze aby toto pravidlo bylo
dodrZeno, a investice byla pro podnik vyhodna, musel by byt rocni piijem, plynouci
Z investice, ve vysi 1 300 000 K¢ a vice. Tabulka znazornuje, ze pokud by byl ro¢ni
ptijem nizsi, nez 1 300 000 K¢, byla by jiz doba splaceni delsi, nez doba Zivotnosti
stroje. Vyvoj v tabulce €. 13 zndzorfuje situaci, pii jakych ro¢nich ptijmech, plynoucich
ze zakoupeného stroje, by byla tato investice vyhodna. Pfi ro¢nim piijmu, plynoucim

Z investice, ve vysi 5 000 000 K¢, by doslo ke splaceni stroje za 2,6 let.

Jelikoz je pro firmu BOBO BLOK nejvice charakteristickd zakézkova vyroba,
bude se doba navratnosti investice odvijet od mnozstvi ziskanych zakéazek, vyrabénych

na tomto novém stroji.

Doba zivotnosti stroje byla stanovena pouze orientacné¢ dle danovych odpis.
Obvykle se piijmy plynouci z investice porovnavaji se skute¢nou dobou zivotnosti
vyrobniho zafizeni, nikoliv pouze dobou odpist. Ve skutecnosti si tedy tuto dobu miize
firma stanovit odli$né, naptiklad dle skute¢né Zivotnosti stroje, na zaklad¢é predchozich

zkuSenosti s podobnymi stroji apod.

73



4.10 Vyvoj nového vyrobku

4.10.1 O produktu Analog

Analog je cestovni blok, ktery je vhodny pfi cestach. Diky svym rozmérim
se pohodIn¢ vejde do kazdé taSky ¢i kabelky, auta nebo kapsy. Jeho vznik je reakci
na to, ze v dneSnim svété je vse elektronické a digitalni. A pro¢ zrovna nazev Analog?
Tento zépisnik totiz spojuje dva zékladni pilife analogového svéta — papir a tuzku.

Hlavnim heslem cestovniho blogu Analog je: ,,Zachyt sviij napad®.

Obrazek 13: Cestovni bloky Analog

Zdroj: E-shop BOBO BLOK, 2016

4.10.2 Vznik navrhu na novy produkt

Pfi vzniku nového vyrobku firma neni schopna piesné¢ definovat, jak dlouho
bude trvat vyvoj od pocateéniho napadu az ke konecné realizaci. Firma musi vychazet
z pozadavki, které jsou utvafeny na trhu, tedy z o¢ekavani moznych zakazniku a jejich
koupéschopnosti. Na tyto pozadavky je dulezité zacit reagovat co nejrychleji, aby je
byla firma schopna uspokojit diive nez konkurence a také dfive, nez tyto pozadavky

z trhu odezni. Vyvoj Analogu trval zhruba jeden rok.
Hlavni cile a myslenky

Vznik tohoto vyrobku se odviji od hlavni myslenky, jejimz cilem bylo vytvofit
takovy produkt, ktery by mohl mit kazdy kdykoliv po ruce, aby mohlo dojit
k okamzitému zapsani myslenky, napadu nebo informace. Hlavnim zamérem bylo
vytvoftit cestovni blok do kazdého auta, do kazdé kapsy, do kazdé tasky nebo kabelky
a do kazdé ruky. Od hlavniho zaméru se tedy odviji hlavni cil, a to vytvofit jednoduchy
cestovni blok, ktery by m¢l zakaznik neustale po ruce. Design vyrobku je reakci na to,
ze ve svét€ kolem nas je vSe digitdlni. Zadmérem bylo pienést cast digitalniho svéta
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do formy papiru a tuzky. Proto bylo rozhodnuto, Ze bude vyrabén maly blok s tuzkou,
ktery bude vlozen do krabicky, pfipominajici pouzdro mobilnich telefon. Pomoci
dimyslné snurky je tento blok vytazen z krabicky — tak jako telefon z telefonniho

pouzdra (viz obrazek ¢islo 14).

Obrazek 14: Cestovni blok Analog v krabi¢ce

Zdroj: E-shop BOBO BLOK, 2016

4.10.3 Etapy vyvoje cestovniho bloku Analog

Po formulaci hlavniho cile, nastalo konkrétnéjsi definovani samotného vzhledu
produktu. Hlavni myslenka se vztahovala k propojeni papiru a tuzky. Cilem bylo tedy
vytvoftit blok, ktery ma mit k sobé ptipevnénou tuzku. Bylo dilezité rozhodnout, jakym
zpusobem bude tuzka k bloku pfichycena, jestli bude blok spirdlovy ¢i pouze lepeny
a jaky vzhled bude mit kone¢ny produkt

Prvni faze vyvoje probihala prostiednictvim diskuse pracovnikl z vedeni, ktefi
prispivali svymi ndpady a ndméty. Podle téchto nédpadi a ndméth vznikl prvni vzorek

Analogu a tim vznikla 1 prvni podoba tohoto vyrobku.
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V druhé fazi vyvoje byl tento vzorek demonstrovan pracovnikim ve vyrobé.
Ti mohli také pfispét svymi ndpady a ndzory ke vzniku tohoto produktu. Je dilezité
zminit, ze se nejednd o blok, ktery je vyrdbén pouze na strojich. Jednéd se o cestovni
blok, ktery je ru¢né vyrabén samotnymi pracovniky firmy. Nese oznaceni ,,handmade®,

které zarucuje vysokou kvalitu tohoto vyrobku.

4.10.4 Marketingova kampan

K uvedeni Analogu na trh byla uskutecnéna marketingova akce v rdmci podniku,
kterd byla urena jak pro samotné pracovniky, tak pro vefejnost a potenciondlni
zakazniky. Cilem bylo uvedeni Analogu na trh a seznamit vefejnost s novym
produktem. Hlavnim problémem, s kterym je Analog spojen se vztahuje k nevédomosti
zdkaznikd o tomto produktu. Tim, Ze je blok vlozen do krabicky, neni hned na prvni

pohled jasné, o jaky vyrobek jde. Je dulezit¢ demonstrovat to, jak tento produkt funguje.

Dalo by se konstatovat, ze Analog je uz uchycen v podvédomi zékaznikd,
je o n¢j zajem a dochazi k vzrustu poptavky. Nejvice poptavky vznikd ze strany firem,
které projevuje zdjem o tento produkt, a cht&ji prodavat Analog pod svym vlastnim
logem. V béznych prodejnach neni poptavka zatim vysokd. U zakazniki jsou

vV podvédomi spiSe specifické produkty, které¢ firma BOBO BLOK vyrabi.

4.10.5 Zhodnoceni pripravy a realizace nového produktu

Vyvoj nového produktu v jakékoliv firmé je wvelice dulezitym krokem
a rozhodnutim. Jeho samotna pfiprava a realizace je nejenom casové, ale 1 financné
narocna. Pokud firma pfichazi na trhy s novym produktem, je vzdy tento krok spojen
s velkou nejistotou. Podnik nikdy nedokaze ptesné urcit, zda o dany produkt bude zdjem

a zda se na trhu uchyti tak, aby byl pro podnik pfinosem.

Velky podil na uchyceni nového produktu na trhu je také provedeni
marketingové kampang. Je dilezité, aby se produkt dostal do podvédomi co nejvice
zdkaznikim a podnitili je k ndkupu. Firma BOBO BLOK je malou firmou, jejiz
marketingova kampai se odviji od rozpoctu, ktery je urcen na vyvoj a reklamu nového
produktu. V tomto ohledu je ve zna¢né nevyhod¢ v porovnani s velkymi celostatnimi
a celosvétovymi firmami. Nemuze si dovolit velkou marketingovou kampan, ktera by
se vyrovnala témto vétSim firmam. Z tohoto divodu si nemiize dovolit velkou reklamni
kampan jako vétsi firmy. U mensSich firem pfichazi uvedeni na trh nového vyrobku

0 néco pomaleji.
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4.11 Formy distribuce

Velké mnozstvi logistickych operaci je stanoveno tak, aby byly schopny
zajiStovat bézné potieby vyrobniho podniku, od =ziskavani surovin a materidlu

az po prodej konecnych vyrobkii.

4.11.1 Ziskavani materialu, polotovari a surovin

Ziskavani materialu a surovin se ve firmé BOBO BLOK l1isi dle toho, zda
se jedna o vyrobu na zakazku nebo o vyrobu vlastnich produktli pod logem firmy.
Existuji dva zpiisoby ziskavani materialu. Bud’ si veskery material a suroviny obstarava

sama firma nebo vyuziva material, ktery dodaji samotni zakaznici.

Pro vyrobu na zakazku dochazi k ziskdvani materidlu a surovin k vyuziti
kombinace obou zplsobl. Nastavaji dvé situace. V rdmci prvni situace na zakladé
pozadavkl na zakdzku od zakaznika musi firma sama obstarat veSkery material
a suroviny, které jsou zapotiebi k vyrobé. Druhd situace nastavd v okamziku, kdy
si zédkaznik sdm doda veskery materidl a suroviny a firma dodd pouze praci
na uskuteénéni zakazky. Je dualezité zdaraznit, ze existuji specifické produkty, které
firma pouziva pouze vlastni. Tyto specifické produkty ma firma neustale k dispozici.
Jedna se napftiklad o spiraly. Firma vyuZiva takové, které vyhovuji veskerym vyrobnim
strojim a vi, ze se na n¢ muze spolehnout. Spirdly od zadkaznikli nevyuziva, protoze

se muze jednat o jinou znacku, ktera nemusi vyhovovat vyuzivanym strojim.

U vyroby vlastnich produkti pod logem firmy si firma sama obstardva veskeré

suroviny, material a polotovary.

4.11.2 Distribuéni strategie
Existuji 3 druhy distribucnich strategii: distribuce intenzivni, exkluzivni
a selektivni. Ve firm¢ BOBO BLOK se nachdzi prvky intenzivni a selektivni distribu¢ni

strategie.

V rdmci uplatnéni intenzivni strategie se firma BOBO BLOK zaméfuje na to,
aby produkty firmy byly maximalné¢ dostupné a mohlo se k nim dostat co nejvice
zakaznikd. Tato strategie je vhodnd, protoze firma vyrabi produkty, které jsou urceny
pro denni pottebu a k jejich koupi dochdzi Casto. Jedna se naptiklad o rizné bloky,
seSity, diafe a kalendare. Aktivity firmy jsou zaméfeny na to, aby se vyrobky objevily

V co nejvetsim mozném poctu prodejen.
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Skrze selektivni strategii firma vyuziva mezi¢lanky, diky nimz dochazi

k podpofe a zvyseni prodeje.

4.11.3 Zakladni distribucni cile ve firmé BOBO BLOK

cvwr

s distribuci. Tyto naklady se tykaji jak dopravy, skladovéni, pfepravy, tak naklady
spojené s administrativou. Hlavnim distribu¢nim cilem je vhodna volba distribuce, ktera

odpovida cilovym trhiim a pozadavkim zékaznikd.

4.11.4 Distribuéni cesty ve firmé BOBO BLOK

Z pohledu distribu¢nich cest dochazi ke dvojimu déleni — na distribu¢ni cestu
pfimou a neptimou. Pro firmu BOBO BLOK jsou charakteristické oba dva druhy téchto

distribuénich cest.

V ramci primé distribucni cesty firma BOBO BLOK nevyuzivda Zzadné
prosttedniky k prodeji konc¢enych vyrobkt. Diky tomu firma ziskava vyhodu v podobé
minimalnich nakladi spojenych s distribuci. Skrze pfimou distribu¢ni cestu dochazi
Kk prodeji vyrobkii pod logem samotné firmy skrze e-shop. Pomoci e-shopu mize firma
nabizet rizné procentni slevy nebo dopravu zdarma pii nad urcitou penéZni hodnotu.
Online prodej je ve firmé¢ BOBO BLOK velice progresivni. Jednd se o jednodussi
a rychlej$i zpisob koupé pro zékazniky. Jedinou nevyhodou je, Ze se v internetovém
prostfedi nachazi velkd konkurence a chybi zde osobni kontakt s kone¢nymi zékazniky.

Diive méla firma i svou vlastni podnikovou prodejnu, ale ta byla zrusena.

Obrazek 15: Znazornéni ptimé distribucni cesty

E- shop

Konecny zakaznik

Zdroj: Vlastni zpracovani
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V ramci neprimé distribucni cesty vyuziva firma mezi¢lanky prostfednictvim

maloobchodu a velkoobchodu.

Obrazek 16: Znazornéni neptimych distribucnich cest

—{Velkoobchod—Velkoobchodf——

Maloobchod >

Vyrobce

HVelkoobchod—Maloobchod}——

Zakazni

Zdroj: Vlastni zpracovani

V ramci prodeje se firma setkava s problémem, kdy dosSlo k presunu hlavniho
prodeje z mensich soukromych podniki do velkych nakupnich center. Diive mélo kazdé
mésto svoje papirnictvi, které bylo hlavnim centrem koupé veSkerych Skolnich potieb
pro mistni Skoly. Tyto papirnictvi v posledni dobé& zanikaji z divodu vzniku velkych
obchodnich center, do kterych lidé jezdi z toho diivodu, Ze maji moznost nakoupit vSe
pod jednou stfechou. Firma si tuto aktudlni situaci uvédomuje a je dilezité,

aby se nabidka jejich produkti rozsifila praveé na tyto mista, kde lidé nakupuji nejvice.
Rizeni distribuce

Soucasti distribuce neni pouhy prodej produkti kone¢nym zakaznikim, ale také
veskeré Cinnosti, které souvisi s pohyby materialu, zboZzi a kone¢nych produktti. Firma
BOBO BLOK ma své vlastni sklady ve vyrobnim areadlu. Tyto sklady slouzi
ke skladovani polotovari a materialu, ale také ke skladovani hotovych produkti

do okamziku, nez jsou predany zakaznikim.
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4.12 Navrhy opatieni na zlepsSeni

Diky vlastnim zkuSenostem a praxi ve vyrob¢, analyze ziskanych informaci, dat
a vysledkd, které byly zpracovany v této diplomové praci, byla navrzena opatieni, ktera
by mohla vést ke zlepseni ve firmé BOBO BLOK. Nasledujici kapitola této praktické
¢asti obsahuje oblasti, ve kterych by mohlo dojit ke zlepSeni ve vybraném podniku

a navrhy na jejich zlepSeni, které by mohly byt pro firmu pfinosem.

Navrhy Vv oblasti vyroby

Obnova vyrobniho zaiizeni

Ve vztahu k vyrobnim kapacitam stroji ve firmé BOBO BLOK se vyskytuji dva
nedostatky. Prvni nedostatek poukazuje na skuteénost, ze se ve firm¢ nachazeji nékteré
stroje, které jsou specifické pro urcity druh vyroby a jsou vyuzivany pouze v obdobi
sezoény. Mimo toto obdobi nejsou tyto stroje vyuzity na plno a tim padem je jejich ro¢ni
produktivita na nizké urovni. Bylo by vhodné, kdyby firma ziskala zakazky, které
by mohly byt uskutecnény praveé na téchto strojich i mimo vyrobni sezonu. Tim padem
by se ro¢ni vytiZenost stroji nachézela na vyss$i trovni. Naplnéni vyrobnich kapacit
je také zkomplikovano v obdobi sezony, kdy firma ziskavé velké mnozstvi zakazek.
Z kraje roku si spoleCnost vysta¢i se svymi stalymi pracovniky. V obdobi hlavni
vyrobni sezony je ovSem tato pracovni kapacita nedostatecnd a dochazi k vyuzivéani
brigadnik. Pokud se firmé nepodafi vcas sehnat dodate€né pracovni sily, musi

odmitnout nékteré ze zakdzek, na které nema jiz dostate¢né pracovni kapacity.

Druhy nedostatek poukazuje na to, Ze nékteré stroje jsou €asto poruchové. Doba
jejich oprav zkracuje dobu vyrobni a naruSuje plynulost vyroby. Béhem doby jejich
opravy museji pracovnici, ktefi tento poruchovy stroj obsluhuji, ¢ekat nez je opraven

a nejsou dostatecné vytizeni.

Resenim téchto nedostatkii by mohla byt koupé novych a vykonngjsich stroji,
které by mohly mit vice moznosti vyuziti. Koupi novych strojii by se vyftesil i problém
s nedostatkem pracovniki v dobé vyrobni sezony. Vyhoda novych stroji spo¢iva v tom,
ze na jejich obsluhu je zapotiebi mensi pocet pracovnikili, nez u stroji méné modernich.

MozZnost koupé novych strojii je ovSem omezena dostupnymi financnimi zdroji.

Na feseni tohoto problému by se mélo podilet vedeni firmy spolu s vyrobnim ¢i

obchodnim oddélenim. Bylo by vhodné, kdyby firma zvézila koupi novych stroji, ktera
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by jim pfinesla mnoho vyhod v oblasti vyroby a vyuziti vyrobnich kapacit. Obchodni
oddéleni by se m¢lo zaméfit na ziskavani veétSiho mnozstvi zakazek, které by mohly byt

uskutecnitelné na strojich, které mimo vyrobni sezoénu nejsou piilis vyuzivané.

Objednavani materialu s dostatecnym piedstihem, zavedeni systemu JUST IN TIME

Firma BOBO BLOK se snazi mit co nejmensi skladové zasoby, aby v nich
spojené se skladovanim. Objedndvani materidlu na posledni chvili ale také neni Gplné
idealni. I kdyz je v€as vytvorend objednavka, staci, aby se n¢ktery z dodavatelt opozdil
s dodavkou zbozi. To zplisobuje pozastaveni vyroby, z diivodu nedostatku potiebného

materidlu. Tim padem poté dochdzi i ke zpozdéni celé zakazky.

Jednim z feSeni by bylo objednavat materidl s vét§Sim Casovym predstihem, aby
nemuselo dochéazet ke zpozdéni zakazek. Toto feSeni by ovSem souviselo s vytiZenim

skladovych prostor.

Vhodnéjsim fesenim by bylo zavedeni systému JUST IN TIME, ktery by zaru¢il,
aby potiebny materidl dorazil v€as a rovnou do vyroby. VyuZitim této metody by doslo
ke snizeni skladovacich ndkladl. Zvedeni tohoto systému je ovSem dlouhodobé&jsi
proces. Bylo by ale zapotfebi ziskat spolehlivé dodavatele materidlu, na které
by se mohla firma v tomto ohledu stoprocentné spolehnout. S vybranymi dodavateli by
musela byt uzaviena dohoda o pravidelnych a spolehlivych dodavkach. Veskeré vztahy

mezi firmou a dodavateli jsou zaloZzeny na dokonalé komunikaci.

Zavedeni tohoto systému by napomohlo firmé BOBO BLOK ke sniZeni
skladovacich zasob, coZ by vytesilo i problém tykajici se skladovacich prostor v obdobi
sezonni vyroby, kdy se firma potyka s nedostateCnymi skladovacimi kapacitami.
Metoda JUST IN TIME by dale napomohla v zrychleni prubéhu vyroby, zkraceni doby
vyroby, zvyseni produktivity a kvality konecnych vyrobkd.

Implementaci tohoto systému by se mélo zabyvat vedeni firmy. Je dileZité,
aby doslo k posouzeni vyhod a pfinosii, kterych by bylo dosdhnuto pomoci zavedeni
tohoto systému. Tato zména je spojena s delSim ¢asovym horizontem a s metodou
KAIZEN. Pokud by se firma BOBO BLOK rozhodla pro zavedeni systému JUST IN
TIME, mohla by vyuzit sluzeb od externiho specialisty, ktery ma znalosti a zkuSenosti

s implementaci tohoto systému a zarucil by jeho spravné a bezchybné zavedeni.
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ZvySeni poZadavkit na kvalitu materidlu, zasilaného od zdkazniki

Pro uskute¢néni vyroby jednotlivych zakazek firma vyuziva bud'to sviij vlastni
material, ktery si sama zajisti nebo material, ktery si dodaji samotni zakaznici dle jejich
vlastnich pfani a pozadavkii. Obcas se stava, ze tento material neni dostatecné kvalitni.
Z hlediska kvality kone¢ného produktu si s méné kvalitnim materidlem nemusi dé¢lat
firma starosti. Zalezi na zdkaznikovi, jaky material si v jaké kvalit¢ doda. Problém
nastavd v okamziku, kdy je tento méné¢ kvalitni materidl pouzivan pii vyrobé
na vyrobnich zafizenich. Méné& kvalitni material mlze zplsobit zpomaleni stroje,
aby nedochéazelo k velkému vzniku zmetkovitych produktii, a tim padem dochazi

ke zpozdéni celé¢ zakazky.

Bylo by vhodné, kdyby si firma stanovila pfedem pozadavky na kvalitu
zasilaného materialu, ktery bude pouzivan ve vyrobé. Kvili mén¢ kvalitnimu materidlu

nedochazi pouze ke zpozdéni konkrétni zakazky, ale 1 zakazek nasledujicich.

M¢lo by tedy dojit k vytvofeni seznamu, ktery by obsahoval pozadavky
na kvalitu materidlu. S timto seznamem by mél byt seznamen kazdy klient, ktery zasila

do vyroby svij vlastni material, ur€eny ke zpracovani a tvorbé finalnich produktu.

Timto kritickym tUsekem by se méli zabyvat ¢lenové vyrobniho oddé€leni véetné
teditelky vyroby a technologa vyroby. Vyrobni odd€leni ma pottebné znalosti
o jednotlivych vyrobnich zafizenich a vi, ktery materidl je pro n¢ vyhovujici. Dale by se
touto problematikou mélo zabyvat také obchodni oddéleni, které ziskava jednotlivé
zakazky od zakaznikt. Je dilezité, aby toto oddéleni mélo znalosti o pozadavcich

tykajici se materidlu, z kterych budou kone¢né produkty zhotovovany.

Prvnim krokem, uskutecnénim k realizaci zmény, by mélo byt svolani porady,
na které by byl pfednesen problém, tykajici se kvality zasilaného materialu a zména,

pomoci které se firma snazi toto kritické misto odstranit.

Pracovnici by méli byt seznameni se zménou, strategii a vizi. Bylo by vhodné,
kdyby kazdy ze zaméstnanci dostal ukol se nad dany problémem zamyslet a na dalsi
poradu pfijit s moznymi feSenimi. Hlavnim vychodiskem pro feSeni situace by méli byt
technické parametry stroje. Bylo by vhodné vyuZit i znalosti technologa vyroby, ktery

ma prehled o tom, ktery material jednotlivym vyrobnim zafizenim vyhovuje a ktery ne.

Naplni dalsiho kroku je svolani druhé porady, na které by se fesili jiz konkrétné

jednotlivé napady a navrhy od jednotlivych pracovnikli pomoci brainstormingu.
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Vysledkem druhé porady by bylo sepsdni seznamu, ktery by obsahoval pozadavky
na kvalitu materidlu a surovin. Tento seznam by pak byl zasilan jednotlivym klientim

a na jeho zakladé by byly ptijimany jiz konkrétni zakazky
Zaméiit se, aby poZadovany materidal a suroviny byly v as ve vyrobé

Pokud ma dojit k vyrobé konkrétni zakdzky, je nezbytné nutné, aby byl veskery
potiebny material a polotovary v€as na konkrétnim pracovisti. Pokud neni vSe pfedem
peclivé piipraveno, znamena to zpozdéni vyroby. Z vlastnich zkuSenosti mohu
podotknout, ze V nekterych piipadech, kdyz ma dojit k zahajeni vyroby, dojde
ke zjisténi, ze chybi spirdla ¢i jiny dilezity materidl, bez kterého nelze zahdjit vyrobu.
Vyroba dané zakazky musi byt teda pozastavena do okamziku, nez se chybéjici polozka
dostavi do vyroby. Pracovnici, ktefi maji na této zakazce pracovat, bud’ museji cekat

a tim padem nevytvafi zddné hodnoty, nebo museji byt pfeveleni na jiny druh prace.

Myslim si, ze chyba spo¢iva v komunikaci mezi samotnymi mistry nebo mistry
a skladniky. Je dulezité, aby se mistii mezi jednotlivymi sménami navzijem
informovali, kterd poloZzka dochazi, a méli by ji v€as objednat ze skladu. Kolikrate neni
ovSem chyba pouze u mistri, ale také u skladnikli. Mize se stat, Ze zrovna piijede
zékaznik pro hotové produkty a skladnici nemaji v€as pozadovany material pfipravit.
Bylo by tedy vhodné, kdyby se ve firm& vyleps$il komunikacni systém mezi mistry
a skladniky. Také by se méla zlepsit pfiprava na jednotlivé zakéazky. Je dalezité vedét
pfesné¢ dopiedu, kolik spiral a dalSiho materidlu bude zapotfebi a v€as ho dopravit

do vyrobnich hal.

Myslim si, Ze na feSeni této problematické oblasti by se méla podilet feditelka
vyroby soucasné s mistry i1 skladniky. Vyrobni feditelka by méla udavat smér

a kontrolovat jednotlivé kroky, které¢ povedou K naplnéni navrhu na tuto zménu.

Soucasné je ale také dulezité, aby se této zmény zucastnili samotni pracovnici,
kterych se tato zména tyka. Méli by mit Sanci se k této problematice vyjadrit a pfijit
se svymi navrhy a nazory, protoze to jsou pravé oni, kdo se s témito kazdodennimi
problémy v ramci vyroby setkdvaji. Mél by byt tedy vytvoren tym lidi, v jehoZ Cele

bude feditelka vyroby a dalSimi ¢leny budou samotni mistii a skladnici.

Ke kazdé zakazce nalezi zakazkovy sacek, ve kterém je zaznamenano, kdy ma byt
konkrétni zakézka hotova, jak dlouho bude trvat doba jeji vyroby, kdy ma byt hotova

a kolik kterého materidlu je na ni zapotiebi.
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Navrhovanym feSenim tohoto kritického mista by mohlo byt, aby vzdy pted
zahajenim vyroby konkrétni zakazky doslo ke kontrole veskerych pottebnych surovin
a materidlu nejprve ze strany mistrd. Ti by vzdy na zacatku méli zkontrolovat, zda
se pozadovany material a suroviny nachazeji na sklad¢. Pti zjiSténi, Ze néktery material

chybi, by méli okamzité informovat skladniky, aby zazadali o objednani téchto surovin.
Obnova pracovni pozice logistika

U kazdého zahajeni vyrobniho procesu, si sami pracovnici musi pfipravit své
pracovni misto. Museji si sami navést potiebné palety ke stroji a pfipravit si veskeré
potifebné nastroje a podminky, aby mohlo dojit k zahdjeni vyroby. Tyto cCinnosti
pracovniklim zabiraji velké mnozstvi ¢asu, béhem kterého by mohla probihat samotna

vyroba.

Prace logistika spo€ivd pravé v tom, ze tyto veSkeré Cinnosti, které museji
vykonévat sami pracovnici, vykonava on. Jeho pracovni nédplni je pfipravovat pracovni
pozice, aby pracovnici mohli okamzité zahajit vyrobu, bez zbytecnych Casovych
prodlev. Prace logistika spociva ve vypomoci zaméstnancim a piipravy pracoviste.
Pokud v pribéhu vyroby dochdzi na pracovistich urcity material, jeho ukolem je
ho dopravit v¢as ke stroji, aby nemuselo dojit k zastaveni stroje. Dale odvazi hotové
palety skoneénymi produkty do skladu. Kdyby tuto praci museli vykonavat
zaméstnanci sami, museli by stroj vypnout a sami paletu vyvést. Tim, Ze by tyto veskeré
prace prevzal za pracovniky ve vyrobé logistik, by vedlo k navySeni efektivniho

¢asového fondu.

Tato pracovni pozice diive ve firmé BOBO BLOK byla zavedena, ale byla
zruSena. Myslim si, Ze by méla byt obnovena, protoZze usnadiluje praci ostatnich
pracovniki a zabrafiuje zbytecnym casovym prodlevam, béhem kterych by stroje
zbyte¢né nebyly v provozu. Znovu zavedenim pracovni pozice logistika by se mélo

zabyvat vyrobni odd¢€leni.
Zabrdanéni monotonni praci

Na zacatku kazdé smény je kazdému pracovnikovi pfidé€lena prace. Muze se stat,
ze se jednd o velkou zakdzku, takZe konkrétni pracovnik na této zakdzce pracuje
po celou dobu smény. Nekteré prace ve firm¢ BOBO BLOK jsou ovSem velice
monotonni. Pfi téchto pracich pracovnik pozdé&ji ztraci plnou pozornost a prace

je vykonavana automaticky. Hrozi, Ze dojde k pfehlidnuti n&jaké chyby.
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Resenim by mohlo byt, aby v ptilce smény, po pilhodinové pauze, doslo
K vystfidani pracovnikii na jednotlivych pracovistich. Prace by se mohla byt
pro zaméstnance vice pestra a méné monotdénni tim, ze by se po zbyvajici pracovni dobu

zabyval jinym druhem prace.
Pomoci elektronické evidence prdce zjist’ovat vliv riuznych faktorii na vykonnost prdace

Ve firm¢ BOBO BLOK je zaveden elektronicky cipovaci systém. Kazdy
pracovnik ma sviij Cip, pomoci kterého musi vzdy odcCipovat zacatek a konec dané
vyrobni operace a pocet kust, ktery byl za tuto dobu vyroben. Diky tomuto systému,
muze kdokoliv z vedeni zjistit, jak dlouho tato prace trvala a zda byla splnéna norma

tykajici se této prace.

Bylo by zajimavé zkusit, jaky vliv maji rizné faktory pravé na vykonnost prace.
Zda by za jinych podminek nemohlo dojit ke zvySeni vykonnosti. Naptiklad jaky vliv
na vykon pracovnikll by mélo stfidani prace po ptestavce. Zda tim, Ze by pracovnik
vykonaval jinou praci nez doposud by mél vyssi pracovni vykon, nez kdyby vykonaval
tu a samou praci az do konce smény. Na pracovni vykon zaméstnanci ma také velky
vliv prostfedi, ve kterém pracovnici praci vykonavaji. Napiiklad v jedné nejmenované

Svédské firmeé doslo ke zméné osvétleni a to zpisobilo zménu produktivity 0 15%.
Usnadnéni pracovnich operaci

Velky vliv na pracovni vykon ma plynulost jednotlivych pracovnich procest.
Pokud pracovnik pfijde na pracovisté, ma vSe nachystané k praci a nemusi se zdrzovat
shanénim chyb¢jicitho materidlu ¢i polotovarti, bude jeho pfistup k praci pozitivné;si.
Tento krok je také spojen se zavedenim vySe zminovaného systému JUST IN TIME,
ktery vSeobecné usnadiuje vyrobni procesy, zrychluje vyrobu a zvysuje produktivitu
a kvalitu kone¢nych vyrobki. Toto zlepSeni souvisi také s obnovenim pracovni pozice
logistika. Kroky, vedouci kusnadnéni vyrobnich procesi by méli sméfovat od

vyrobniho oddéleni.

Navrhy v oblasti vztahd na pracovisti a motivace pracovniku

Upeviiovadni vitahii na pracovisti a motivace pracovnikii

Dobr¢é vztahy na pracovisti jsou velice dulezité. Pracovnici jsou spolu v kontaktu
kazdy den po dobu 7,5 hodiny, kdy spolu museji komunikovat a pracovat. Pfi plnéni

ukold zalezi na vzajemné komunikaci mezi zaméstnanci a jejich pracovni sehranosti.
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Dobry zptisob, jak posilit vztahy na pracovisti je poradani spoleénych akci pro vSechny

¢leny organizace.

Ve firm¢ BOBO BLOK jsou pracovnici motivovani pomoci norem. Kdyz splni
stanovené¢ normy, maji narok na prémie. Jedna se o financni motivaci. Pfi motivaci
zaméstnanct je také dilezité mit na paméti Maslowovu pyramidu potieb. Myslim si, ze
by bylo pfinosné zavést i jiné formy motivace, nez motivaci finanéni. Naptiklad pii
maximalnim plnéni norem delegovat na pracovniky vice pravomoci. Diky tomu by
zaméstnanci firmy véEtsi pocit dilezitosti. Motivovat se d4 naptiklad také formou odmén
za splnéni vyrobniho planu. Pokud bude za urcity mésic splnén vyrobni plan na 100 %

koupit zaméstnancim k obédu zakusek.
Zapojit pracovniky do fungovani firmy

Je doké&zéno, ze ¢im vice jsou zamé&stnanci spjati s firmou, tim usilovnéji dokazi
pracovat. Je dulezité, aby pracovnici védéli, co dé€laji, a pro¢ to délaji. Vedeni firmy by
meélo pracovniky seznamovat ¢astéji se svymi plany a vyhlidkami do budoucnosti.
Mnohokrat nastava situaci, kdy podnik pfijme vétsi mnozstvi zakazek, kvili kterym
musi byt zavedeny 12- ti hodinové smény. Je diileZité pracovniklim ve vyrobé vysvétlit,
pro¢ tato situace nastala. Napfiiklad, ze se jednd o dilezitého zdkaznika, o kterého by
firma pftisla do budoucnosti, kdyby zakazku nepftijala. Pokud zamé&stnanci védi, Ze velké
mnozstvi zakazek ma svlj divod a nejedna se pouze o chybu v planovani, pfijmou
ur¢ité zmény vlidnéji.

ZlepsSeni v oblasti prodeje

Podpora prodeje pomoci E-shopu

V pribéhu praktické ¢asti bylo zminéno, ze firma se potyka se situaci, kdy mizi
papirnictvi z mést z toho diivodu, Ze 1idé chodi nakupovat do velkych ndkupnich center,
kde maji vSe po ruce. V této situaci by bylo vhodné reagovat prostfednictvim
zajimavych nabidek skrze podnikovy E-shop. Mohl by byt napfiklad nabizeny

zvyhodnéné balicky pro Skoly s dopravou zdarma.
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5.ZAVER

Naplni této diplomové prace bylo zmapovani vybraného podniku v obdobi jednoho
kalendainiho roku, ziskani dostatecného mmnozstvi informaci, jejich zanalyzovani
a zhodnoceni ziskanych dat. Prace vychazela z pochopeni fungovani podniku jako celku
scilem navrhnout opatfeni, kterda by mohla vést ke zlepSeni situace v podniku.
Zkoumanou spolecnosti byla firma BOBO BLOK, spol. s. r. o. se sidlem ve Voracicich,

jejiz ¢innost je fazena do papirenské oblasti.

Tato prace se skladd ze dvou casti. Na zakladé prostudovani zahrani¢nich
I tuzemskych odbornych publikaci, které se vztahuji k feSené problematice, byla
zpracovana literarni reSerse, v ramci teoretické cCasti této prace. Tato ¢ast byla vénovana
podnikiim jako takovym, jejich Clenéni, charakteristice vyroby a jejimu planovéni,
vyuzitelnosti kapacit, distribuci a materialovému a informacnimu toku. V této casti byly
pouzity a sepsany odborné informace, tykajici se téchto oblasti. Druhd cast je
praktickou c¢asti, kterd je jiz vénovana samotnému podniku. Tato ¢ast obsahuje zékladni
informace o spole¢nosti, jejim vzniku, historii, pfedmétu podnikani a vyrobkovém
sortimentu zvolené firmy. V ramci praktické ¢asti prace byly veSkeré informace Cerpany
z vetejné dostupnych zdrojli, internetovych stranek spoleCnosti a také z poskytnutych

dat od teditele firmy BOBO BLOK.

Ze zakladnich informaci vyplyva, Ze pro firmu BOBO BLOK je charakteristicka
vyroba, kterd je zaméfena na zpracovani a prodej papirenského zboZzi. Je zde
uskutecniovana sériova vyroba, vyroba na zakazku a na sklad. Od kazdého druhy vyroby
se odviji odliSné¢ planovani vyroby. Rozmisténi strojii ve vyrobé je na zéklade

procesniho fizeni a dle potieby je zde uskuteciiovana také linkova vyroba.

Jedna 1z casti praktické prace byla zaméfena na vyuziti vyrobnich kapacit
u vybranych stroji. Z analyzy vypliva, ze kapacity téchto vyrobnich zatizeni ve firmeé
BOBO BLOK nejsou dostate¢né vyuzity. Je ovSem diilezité brat v uvahu faktory, které
ovliviiuji vykonnost jednotlivych stroji, které znemoziuji dosahovani vétsi vytizenosti
stroji. Mezi tyto faktory patii: sezénni vyroba, dostupnost pracovnich sil,
charakteristika ~ vyroby, kvalita  vstupniho  materidlu,  vykonnost  stroji
a poruchovost stroji. Tyto vlivy byly detailné popsany V oblasti, tykajici se této
problematiky. Na vyuziti vyrobnich kapacit nelze tedy pohlizet pouze z pohledu ¢isel,

ale je dilezité vénovat pozornost i ostatnim faktoriim, které se zde vyskytuji.
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V dalsi kapitole praktické ¢asti byly aplikovany casové fondy na vyrobni stroj
Rilecard PB 796 v ramci sledovaného obdobi kalendaini roku 2015 a mésice tijna 2015,
pomoci kterych doslo k ur¢eni vyrobnich kapacit tohoto stroje pro rok 2015. Byly zde
porovnavany dva druhy vykonnosti tohoto stroje a to maximalni vyrobni kapacita, ktera
je dana vyrobci tohoto stroje (jedna se o vyrobni maximum stroje Rilecard PB 796,
pohybujici se v hodnoté 2 200 ks vyrobenych kalendait za hodinu) a primérna vyrobni
kapacita tohoto stroje, kterd ¢inni 980 ks vyrobenych kalendafii za hodinu. Pomoci
téchto propoctl, aplikovanych na zvolené vyrobni zatfizeni, bylo zjiSténo, kolik kust
kalendait je tento stroj schopen vyrobit vramci, kalendainiho c¢asového fondu,
nomindlniho a efektivniho ¢asového fondu. V ramci téchto 3 fondd doslo k porovnani
mnozstvi vyrobenych kalendafd, které by stroj vyrobil, kdyby vyrdbél na tdrovni
maximalni vykonu a kolik kalendaiti vyrobi pti primérném vykonu tohoto vyrobniho
zafizeni. Tento rozdil ¢inni 1220 ks kalendaii za hodinu. Je tedy pochopitelné,
ze jednotlivé ¢asové fondy se v ramci roku lisi v milionovych tadech vyrobenych kust
kalendarii. Naptiklad efektivni ¢asovy fond (ktery znazoriiuje takovou dobu vyroby,
od které jsou odecteny svatky a vikendy a jsou zde zapocitané planované prostoje)
poukazuje na to, ze dle ofekavani by tento stroj mél vyrobit 7 454 700 ks kalendait
za rok. OvSsem dle primérného vykonu je tento stroj schopen vyrobit je 3 320 730 ks
kalendatfu ro¢nég, takze vysledny rozdil ¢inni 4 133 970 ks kalendaiti v ramci jednoho
ro¢niho obdobi. Je dilezité brat ovSem zietel na faktory, které piisobi na vykonost

vyrobnich zafizeni, které byly zminény v souvislosti s touto kapitolou.

Za obdobi mésice fijna 2015 doSlo k porovnani hodnoty efektivniho meési¢niho
casového fondu, ktery udava predpokladané mnozstvi kalendaiti, které by mélo byt
vyrobeno na stroji Rilecard PB 796 se skutecnym mnozstvim vyrobenych kalendait za
toto obdobi. Tento rozdil ¢inni 60 591 ks kalendarii. Na zdklad¢ téchto udajii doslo

k vypoéteni % vyuziti kapacity u tohoto stroje, ktera ¢ini za mésic fijen 79, 9 %.

Prakticka c¢ast této diplomové prace nebyla zaméfena pouze na vyuZiti vyrobnich
kapacit stroju, ale také na vyuziti kapacit pracovnich sil a skladovacich prostor. Po
analyze, zaméfené na pracovni vyuziti pracovnikll ve firmé¢ BOBO BLOK bylo zjisténo,
7e vyrobni kapacita pracovnich sil byla za rok 2015 vyuzita na 106,9 %. Z hlediska
vyuziti skladovacich prostor doslo k zjisténi, ze béhem obdobi hlavni vyrobni sezony
se spoleCnost potykéd s nedostatkem skladovacich ploch. Z hlediska této problematiky

byly navrZzeny 3 navrhy na feSeni této situace. Jednim z navrhnutych feSeni bylo
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zavedeni systému JUST IN TIME. Po prozkoumani vsech kapacit ve firm¢ BOBO
BLOK smérovaly dalsi uvahy k alternativnimu kapacitnimu pldnovani, zabyvajici se

stalou urovni kapacity a upravovanou trovni kapacity.

Ekonomicka oblast zahrnuje propoc¢itani odpisti a navratnosti investice vztahujici se

k vyrobnimu zafizeni, které ma firma BOBO BLOK v timyslu v budoucnosti zakoupit.

Jedna z kapitol byla také vénovana navrhu a vyvoji nového vyrobku. Tato kapitola
obsahuje vznik cestovniho bloku Analog, od prvopocatecniho napadu, pres jednotlivé

etapy vyvoje az po marketingovou kampan, tykajici se tohoto produktu.

Kapitola tykajici se forem distribuce ve spole¢nosti BOBO BLOK obsahuje ziskané
informace, tykajici se ziskavani materidlu, polotovarG a surovin a zékladnich
distribu¢nich cilti. Z analyzovanych informaci vyplyva, Ze ve firmé¢ BOBO BLOK je
uplatnénd intenzivni a selektivni distribuéni strategie, pomoci kterych spolecnost
dodava své produkty koncenym zakaznikim. Pomoci ptimé distribu¢ni cesty dochazi
k vyhodé minimalnich nakladt spojenych s distribuci, diky tomu, ze firma nevyuziva
zadné prostiedniky k prodeji konecnych produktli. Tato cesta je poskytovana
prostfednictvim firemniho e-shopu. Firma ale nedodava své produkty pouze
prostiednictvim e-shopu, ale vyuziva také nepfimé distribuéni cesty pomoci

maloobchodu a velkoobchodu.

Zavére€na Cast praktické prace obsahuje navrhy, které by ve firm¢ BOBO BLOK
mohly vést ke zlepSeni. Navrhy na zlepSeni vychéazeji z osobnich zkuSenosti
ve vyrobé a z problematickych oblasti, které byly zminény v pribéhu zpracovani
praktické ¢asti. Navrhované zmény jsou v oblasti vyroby, v oblasti, ktera se vénuje
vztahim na pracovisti a motivaci pracovnikii a také oblasti, zaméfené na prode;j.
Veskeré nedostatky a navrhy na jejich zlepSeni jsou detailné rozpracovany a popsany
V této zavérecné Casti.

Zpracovani této diplomové prace pro mé bylo pfinosem. Pomoci studia odbornych
publikaci, mé pisobnosti ve firm¢ a ziskanych informaci od feditele firmy jsem ziskala
mnoho novych a piinosnych znalosti, diky kterym jsem mohla blize nahlédnout do
oblasti vyroby, jejiho planovani, distribuce, vyrobnich kapacit, vyvoje nového vyrobku

atd.
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.  Summary and keywords

The topic of this thesis is ,,Planning, production and distribution in selected
company.” This work is focused on analysis of current situation in chosen company for
the calendar year 2015 in section of production, planning, capacity utilization, material
and information flow, distribution and new product development. The main objective of
this thesis is to recommend some suggestions which could lead to improvements it the

selected company.

The thesis is composed of two parts, theoretical and practical. The theoretical part
describes the contents of each chapters. This section was written on the basis of
domestic and foreign literary sources.

The practical part was prepared on the basis of the information and documents
provided by the company BOBO BLOK and based on own experiences in section of

production.

Selected company is the BOBO BLOK, spol. s. r. 0., which operates in the paper
industry. The main products include paper products such as calendars, diaries,

notebooks, workbooks etc.

After evaluation of all information and documents and understanding of all
processes in the company were designed proposal of changes in section of production,

motivation of employees and in sales support.

Keywords: manufacturing company, manufacturing, production planning, distribution,

capacity utilization, new product development, material and information flows.
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