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1 UvoD

Planovani a fizeni vyroby ma zasadni vliv na prosperitu podniku a na zajisténi
bezproblémového toku vyrobniho procesu. Uspénost podniku vychazi z jasné
definovanych cill, které podniku neustale pfipominaji, ¢eho by chtél v budouci dobé
dosahnout. K naplnéni stanovenych cili vzdy vede cesta, kterd se vSak neobejde bez
kvalitniho planovani, které obstarava veskeré prostiedky a udava smeér, jakym by se mél

podnik ubirat.

Tato bakalaiska prace se zabyva tématem ,,planovani a fizeni vyroby strojnich
soucasti“. V ramci pfeméeny vstuptli na vystupy probihé nespocet aktivit, které musi denné
manazefi fidit a korigovat. Hlavni diivod neustalého zlepSovani procest spoc¢iva v tom,
aby podnik dokazal vyhovét poticbam a pozadavkim svych zakaznikti a ucinil
je spokojenymi. Pokud si podnik dobie naplanuje vyrobu, mtze tak ptedejit necekanym

zvratim a uSetfit nejen Cas, ale 1 finan¢ni prostiedky.

Hlavnim cilem této prace je zpracovat analyzu fizeni procesu vyroby strojnich
soucasti ve vybrané obchodni korporaci podle potieb odbérateli a navrzeni zlepSeného
uspotadani vztahii mezi vyrobou a pozadavky odbérateli podle ekonomickych kritérii.
Dilezité je si uvédomit, Ze se planovani a fizeni netyka jen internich procest, ale Ze také

zasahuje do vztahti mezi podnikem a zékaznikem.

Analyza je zpracovana na vyrobni podnik X, ktery se ftadi k pfednim
strojirenskym firmam v Ceské Republice. Tento podnik provazi dlouholeta tradice a jeho
hlavni néplni je obrabéni odlitkli z hliniku a Sedé litiny a vyroba komponenti pro
automobilovy pramysl. Kromé tuzemskych odbératelti je velka ¢ast zdkaznikli tvofena

1 zahrani¢nimi klienty.

Prvni ¢ast bakalatské prace obsahuje vysvétleni zakladnich pojmt, které
se vztahuji k dané problematice a vytvaii tak podklad pro zpracovani praktické casti.

Veskeré informace vychazi z prostudovani nejen domaéci, ale 1 zahrani¢ni literatury.

Na teoretickou ¢ast navazuje metodika specifikujici postup a dil¢i kroky pro

zpracovani analyzy, a souc¢asné popisuje pouzité techniky.

Praktickéd cast prezentuje, na zdkladé provedenych rozhovori, aktudlni situaci

vyrobniho podniku v oblasti planovani a fizeni, zobrazuje jednotlivé vztahy mezi procesy



a zachycuje veskeré Cinnosti od pfijeti objednavky, az po samotné zhotoveni vyrobku

véetné nastinu finan¢ni stranky podniku.



2 LITERARNI RESERSE

2.1 Planovani

Planovani patfi mezi klicové manazerské funkce. Zastava v podniku dilezitou
¢innost, kterd se zabyva tim, co a jak ma byt v budoucnosti dosazeno. Podnik k naplnéni
svych cilt a realizaci strategii vyzaduje kratkodob¢jsi planovani, které je podrobnéjsi.
Diky tomu se planovani uskutecnuje zejména na urovni taktického a operativniho fizeni.
Podstatou je tedy vytvofeni strategie podniku, kterd ndm umoznuje odvodit tyto
kratkodobé&jsi plany. Planovaci ¢innost ma v podniku nepostradatelné misto, jelikoz se
starda o budouci vyvoj podniku. Pfitom vSem je potfeba brat v uvahu veskeré zmény
vnéjSich 1 vnitinich podminek a umét na né reagovat. Vysledek planovaci ¢innosti tvoii
plan. Tyto plany se poté dale rozvadéji do jednotlivych oblasti marketingu, zdsobovani,

vyroby atp. (Synek & Kislingerova, 2010).

Janisova a Ktivanek (2013, s. 325) ve své knize uvadi: ,, Planovani je zdkladnim

vychozim bodem pro dosazeni vykonu firmy “.
2.1.1 Planovani vyroby

Samotnému planovani vyroby predchazi plan prodeje, ktery je soucasti planovani
marketingu. Ten ndm poskytuje plany odvadéné vyroby, tedy konkrétni vyrobni tkoly,
které maji byt splnény v urcitém obdobi, na zdklad¢ znalosti potfeb a zdrojii. Samotny
plan vyroby ftesi, jak se budou realizovat urCité vykony, v jakém rozsahu (podle
jednotlivych vyrobki ¢i soucasti) a v jaké ¢asové navaznosti. Vyznamnou soucasti je
opatfit vyrobni plan vyrobnimi kapacitami. Podnik nesmi pfi planovani opomenout
obsluzné a pomocné Ccinnosti. Zakladnim nastrojem je jiz zmiflované operativni
planovani, jehoz plany vznikaji z pln€ poznanych zdroji za urcity casovy usek.
Operativni plany umoznuji rozvést dil¢i ukoly nejen do jednotlivych dilen a pracovist,
ale 1 do sféry zasobovani, dopravy apod. Po planu vyroby nasleduje planovéani nakupu
(Synek & Kislingerova, 2010).

Pfedmétem vyrobniho planu jsou zpravidla koneéné produkty uréené k prodeji,
pfi¢emz tento plan uddva mnozstvi jednotlivého findlniho produktu vyrobeného za urcité
konkrétni obdobi (Zhang, 2017).

Dle Hefmana (2001, s. 61) musi operativni plan vychazet:

a) z konkrétnich ukolii (zakdzek) na dané obdobi,

b) z redlné situace ve zdrojich, kterymi maji byt vukoly realizoviny.
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Operativni planovani je znacné ovlivnéno typem vyroby, ale i dal$imi Ciniteli.
I pres riiznorodost vyroby se podnik snazi pfi feseni jednotlivych ukolii rozhodovat podle

vyrobné-ekonomickych cili. Tomek a Vavrova (2000, s. 208) mezi tyto cile fadi:

1) Minimalizace relevantnich nakladii.

2) Minimalizace pritbeéznych dob.

3) Maximalizace vyuziti kapacit.

4) Minimalizace odchylek v terminech predavini ve vyrobé a dodrzeni dodacich
[hut.

Postup pfi operativnim planovani vyroby

Operativni planovani zajistuje spojeni mezi dodavateli a odbérateli. Vyroba
pfedstavuje v podniku transformacni proces, a z tohoto diivodu je i planovani chépano
jako proces pfemény, kdy zpocatku dochazi k proméné planu odbytu na plan vyroby. Ten
specifikuje zaddvanou vyrobu natolik, ze muze slouzit k naslednému ftizeni vyroby.
Pomaha také s propocty Cinitelli ti¢astnicich se vyrobniho procesu, jako je material,

nafadi, pracovnici, ale i s vypocty vyrobnich davek atp. (Tomek & Vavrova, 2000).
Synek a Kislingerova (2010, s. 182) uvadi, ze planovani vyroby zahrnuje:

e planovani vyrobniho programu,
e planovani vyrobniho procesu,

e zajisteni vyrobnich faktori pro vyrobu.
2.1.2 Planovani vyrobniho programu

Vyrobni program je dle Duchoné (2007, s. 125): ,,Souhrn vyrobku, praci a sluzeb
urcenych spotiebiteliim*. Vyrobni program slouZi k popisu pfedmétu vyrobni ¢innosti.
Na zaklad¢é charakterizovani tohoto programu podnik ptesné vi, co, v jakém mnozstvi

a Case, bude vyrabét (Duchon, 2007).

Synek (2011, s. 254) vymezuje pojem vyrobni program jako: ,, ...druhovou

(sortimentdlni) skladbu a objem vyrobkiu, které se maji v urcitém obdobi vyrabet “.

Podle mnoZstvi vyroby je nutné zvolit vhodnou vyrobni metodu. Pti tvorbé planu
vyrobniho programu je zapotiebi naplanovat jakost (kvalitu) vyrobku. Zde je nutné, fidit
se dle pozadavku zakaznika, jelikoz ¢im vétsi jsou jeho pozadavky na kvalitu, tim vyssi
jsou naklady na vyrobu a nésledna cena. Podnik musi neustale porovnavat jakost svych

vyrobkill s jakosti u konkuren¢nich vyrobkii. Tuto oblast maji na starosti kontrolofi

6



jakosti, ktefi sleduji design vyrobku, jeho soulad se specifikacemi zédkaznika a samotny

provoz (Synek & Kislingerova, 2010).

Zasadni informace pii pldnovani vyrobniho programu tedy vychdzi z planu
odbytu. Na zdklad¢ toho planu je potieba sladit potieby zékaznikii s vyrobnimi
kapacitami. Podnik obvykle neprodukuje nejvyssi mnozstvi vyrobki, ale pouze takové,

pii kterém dosahuje svych cilt, zpravidla maximalizaci zisku (Synek, 2011).
2.1.3 Planovani vyrobniho procesu

V této fazi planovani se podnik zamétuje na zvolenou technologii, vybér surovin
nakladt. Podnik se snazi nalézt optimalni kombinaci vyrobnich faktordi, aby byly
vynalozené ndklady na co nejniz§i Grovni. Tuto vyrobu nazyvame hubenou (Stihlou)

vyrobou — Lean Production (Synek & Kislingerova, 2010).

Bézné vyuzivanim softwarem pro projektovy management je systém SAP, ktery
poskytuje informace o pribéhu projektu, nakladech, ¢i materidlovém hospodaistvi aj.
Vystupem je celkové shrnuti diagnoz veskerych internich faktort, jako jsou marketing,

technicky rozvoj, vyroba, zdroje a finance (Ketkovsky & Vykypél, 2006).

Vyuzivani technologie pii planovani dokdze usnadnit proces vyroby vyrobku,

jelikoz systémy umoznuji rychle se prizpiisobovat ménicim se pozadavkiim zakazniki.

Jednou z povinnosti planovani vyroby je ur€eni velikosti vyrobni davky,
lhtitového a kapacitniho planu a planu tykajiciho se nakupu, dopravy a skladovani (Synek,
2011).

Vyrobni davka
Hefman (2001, s. 99) ve své knize definuje:

., Vyrobni davka je soubor soucasti, které jsou soucasne do vyroby zadavainy,
pripadné z ni odvadeny, jsou zpracovdavany v tésném casovém sledu nebo soucasné, a to
na urceném pracovisti a s jednorazovym vynalozenim nakladu na pripravu a zakonceni
prislusné operace .

Néklady, které jsou spojené s pfipravou a ukon¢enim vyrobni davky, povazujeme
vzhledem K velikosti davky za fixni. Znamena to, Ze tyto naklady s velikosti davky klesaji

na jednotku produkce. Opakem jsou naklady na skladovani a udrZzovani zasob ¢i ndklady

plynouci z vazanosti kapitalu, které s velikosti davky rostou. Z hlediska této
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protichtidnosti vznika potieba optimalizovat rozsah vyrobni davky. Ke stanoveni vyrobni
davky lze vyuzit nejriznéjSich metod (Synek & Kislingerova, 2010). Pojem vyrobni
davka neni synonymum s pojmem série. Série je tvoiena z vyrobnich davek a jedna se

0 sled vyrobku stejného provedeni (Tomek & Vavrova, 2000).

Synek a Kislingerova (2010, s. 185) tvrdi: ,,Optimalni velikosti vyrobni davky

oznacujeme takové vyrobni mnozstvi, pri kterém jsou celkové jednotkové ndaklady

‘

minimalni *.

Existuji dva pfistupy pro zjisténi predbézné velikosti vyrobni davky. Vypocet
minimalni davky (kapacitni pfistup) zajistuje pomér mezi dobou, kdy se stroj nachazi
v aktivni ¢innosti a dobou pfipravy a zakonceni. Predpoklada se, Ze stroj v dobé ptipravy
a zakoncCeni neni aktivni. Na druhé stran€¢ vypocet optimalni davky (ndkladovy pfistup)

nebere v tvahu dobu, ale minimum celkovych nakladt, které souvisi s pfipravou

a zakon¢enim vyroby a s uskladnénim davky (Tomek & Vavrova, 2000).

Vyrobni davka ovlivituje velikost vyrobnich nékladi. Pokud se davka zvySuje,
dochazi ke sniZzeni podilu nékladii na pfipravu a sefizeni stroju, tykajici se jednoho
vyrobku. Dale ovliviiuje celkovy chod vyrobniho procesu z hlediska organiza¢nich

a ekonomickych aspektti (Hefman, 2001).
Usili podniku o zvyseni velikosti vyrobni davky vede k:
e sniZovani fixnich nakladii (nakladii na prepravu a zakonceni vyroby),

e zvySovani produktivity prdce,

e zjednoduseni operativniho rizeni vyroby (Tomek & Vavrova, 2000, s. 143).
Naopak snizeni velikosti vyrobni davky zpisobuje:

e rust ndkladit na skladovani soucdsti a dili,

o velka vazanost obéznych prostredkii v rozpracované vyrobé,
e vysokd vazanost vyrobnich a manipulacnich ploch,

o dlouhé priibézné doby vyroby,

o WS flexibilita vyrobniho procesu (Hetman, 2001, s. 99).
Vyrobni takt a prabézna doba

Vyrobni takt pfedstavuje Casovy usek mezi odvedenim dvou po sobé jdoucich

vyrobkli nebo soucasti (napf. k obrobeni). Vyuziva se predev§im ve vysSich typech



vyroby. Oproti tomu pribéznd doba vyroby oznacuje dobu mezi predloZzenim pozadavku

na vyrobu a expedici vyrobku k zakaznikovi (Synek & Kislingerova, 2010).

V ramci priabézné doby je potfeba odlisit pojem priubéznd doba vyrobku
aprubézna doba vyroby. Priubéznou dobou vyrobku rozumime celkovou etapu od
zjistovani zakaznickych preferenci, technické ptipravy, vlastni vyroby, az po konecné
odeslani vyrobku. Naopak prubézna doba vyroby ptedstavuje casové obdobi mezi prvni

operaci a zajisténi vyrobku na sklad (Tomek & Vavrova, 2000).
Vyrobni kapacita

Vyrobni kapacita vystihuje vyrobni moznosti podniku. V knize Synka
a Kislingerové (2010) je uvedeno, ze vyrobni kapacita predstavuje maximalni objem
produkce, ktery je schopna vyrobni jednotka vyrobit za urcity ¢asovy usek. Tato veli¢ina
vychazi ze vztahu mezi vstupy a vystupy. Vyrobni kapacita je vymezovéana pfedev§im
fixnimi vyrobnimi faktory, tedy takovymi, které nelze plynule ménit, jako jsou napiiklad:
budovy, vyrobni zafizeni atd. (Synek & Kislingerova, 2010).

Aby mohl podnik efektivné planovat, fidit a kontrolovat vyrobni kapacitu firmy,
musi mit dobfe stanovené mnozstvi ndkladi a ndklady na kazdy produkt ¢i vyrobni

jednotku.
Podle Svobodové a Vebera (2006, s. 52) je norma vyrobni kapacity urcena:

o konkrétnim vyrobnim zarizenim (technické a provozni parametry),
e Casem,

e konkrétnimi technicko-organizacnimi podminkami.

Vyrobni kapacita, ve srovnani se surovinami ¢i materidlem, nemuize byt
skladovéana a musi byt volna v okamzik, ve kterém je potieba. Kapacita vyrobni jednotky
se vyjadiuje jako vysledek jejiho vykonu a doby, po kterou je aktivni. Aktivita neboli

doba ¢innosti, se vyjadiuje za pomoci ¢asovych fonda (Synek & Kislingerova, 2010).

2.2 Priprava vyroby

vvvvvv

systému. Radi se mezi tzv. pfedvyrobni etapu produkéniho procesu. P¥iprava je pro
podnik klicovou zalezitosti, jelikoZ jsou v této fazi stanoveny zdklady pro UspéSnost
produktu na trhu. Obsahem planovani jsou mimo ¢asu také finanéni prostiedky, kapacity

zafizeni a mnozstvi pracovnikl. Jeding tato etapa umoziuje vykonat eventudlni zmény
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ve vyrobnim procesu, eliminovat piipadné nedostatky, ¢i v neposledni fadé zdokonalit

kone¢ny vyrobek, a to s pomérné minimalnimi finanénimi naklady (Hetman, 2001).

Hetfman (2001, s. 38) ve své knize uvadi:

~Priprava vyroby tvori mnozstvi navazujicich cinnosti od prognoz,

marketingovych studii, tvorby strategie vyroby, az po vytvoreni vyrobniho programu,

zabezpeceni kvality a procesii dalsiho rozvoje .

Soucasti predvyrobni etapy je kromé vécné, Casové a prostorové pripravy také

ekonomicka ptiprava slouzici ke zhodnoceni ekonomickych aspekti (Hefman, 2001).

Hlavni ucel této etapy spociva ve vytvofeni technické dokumentace, kterd

zajistuje postup pro vyrobu daného vyrobku (Svobodova & Veber, 2006).

Vécené, Casové a prostorové hledisko pfipravy vyroby se zabyva feSenim otazek

tykajicich se naptiklad komplikovanosti vyrobku, charakterem ¢i typem vyroby

a technickym vybavenim. I ptes riiznorodost produktii existuji spole¢né faze, mezi které

Hetman (2001, s. 43) fadi:

1)

2)

3)

4)

Konstrukéni piipravu vyroby (KPV).

Tato faze nasleduje po provedeni prizkumu trhu, kdy je jiz podniku zndma urcita
koncepce vyrobku. Podnik musi zajistit, aby byla vyroba technicky realna,
a soucasné ekonomicky prospivajici. Zavérem této faze je vytvoreni konstrukéni
dokumentace, kterd obsahuje vyrobni vykresy, montdzni sestavy vyrobkl
a konstrukéni rozpisky (kusovnik).

Technologickou p¥ipravu vyroby (TQPV).

Tato faze urcuje posloupnost jednotlivych operaci, pifi nichz dochazi k preméné
na findlni produkt. Zabyvame se zde pofadim vyrobnich stroji, kontrolnich
stanovist’, ¢i pfitomnosti nastrojii a piipravki pro zhotoveni vyrobku. Podnik
nesmi zapomenout ani na bezpecnostni a hygienickd opatieni. Vysledkem této
faze jsou technologické postupy (normy).

Materidalovou piipravu vyroby.

V této fazi je klicova volba surovin pro zhotoveni konecného vyrobku, vzhledem
k jeho kvalité¢ a uzitné hodnoté. Zahrnuje také objeveni vhodného dodavatele,
ktery bude za sjednané ceny poskytovat produkci kvalitnich surovin. Vystupem
této faze je vyrobni vykres a rozpiska.

Organizacni piipravu vyroby.
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Organizace patii mezi posledni fazi, ktera zajistuje soulad mezi predchozimi
etapami a podporuje plynulost, nerusenost a efektivnost produkce vyrobku.

Vysledkem této faze je uréeni materidlového toku.

Na zéklad¢ technologické piipravy vyroby vznikaji vyrobni postupy, které by
meély uréit, aby vyroba probéhla co nejhospodarnéj$im zplsobem. Vyrobni postup
poskytuje informace o prubéhu tvorby vyrobku, vybéru stroje, definovani pottebného
naradi, postupech v ramci sefizeni strojii, stanoveni technickych podminek, normovani

postupt a vytvotreni podklada pro planovani, kalkulace a vyrobu (Vejdélek, 1998).
2.2.1 Priprava vyroby z hlediska nakladt a IhGt

Podnik v ramci planovaciho procesu nesmi opomenout dvé velmi dilezité oblasti,

kterymi jsou planovani ndkladl a planovéni lhtt.
Tuto piipravu popisuje Hefman (2001, s. 49) v nasledujicich dil¢ich krocich:

a) rozclenéni pripravy vyroby na jednotlivé etapy a vymezeni jejich obsahu,
b) stanoveni pracnosti etap,
C) sestaveni lhiitovych planii a urceni pritbézné doby pripravy vyroby,

d) wvypracovani planu ndkladii na viastni pripravu vyroby.
2.2.2 Produktivita

Synek (2011, s. 267) uvadi definici produktivity néasledovné: ,, Ucinnost
(efektivnost), s jakou jsou vyrobni faktory vyuzivany ve vyrobé, se oznacuje jako jejich

6

produktivita “.

Synek (2011) také uvadi, ze pokud se vyrobce soustedi na produktivitu a kvalitu,
zvysuje se mu tak moznost obstat mezi ostatnimi konkurenty. Cim vétsi prospéch a uzitek
budou mit vyrobené véci, a na jejich vyrobu se pouZije méné zdroju, tim produktivita
roste. Vysoka produktivita méa za nasledek sniZeni nakladfi, ¢imz umozZiuje sniZit ceny

vyrobki, a tim si zajistit v&tsi okruh novych zakaznika (Synek, 2011).

Dle Kavana (2002) je nutné ke snizeni vysokych ztrat produktivity, zapracovat na
prizptasobeni se dynamicky se rozvijejicim vyrobnim procestim, ve kterych je potieba
poskytovat zakaznikiim kvalitni vyrobky vcas. Pokud podnik zapracuje na identifikaci
ztrat, zvysi se jak produktivita, tak i kvalita, jelikoZ tyto pojmy spolu bezpodminecné

souvisi (Kavan, 2002).
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Pro vnitropodnikové fizeni se sleduje zejména produktivita prace, ale pro
zhodnoceni celkového dopadu na podnik se vyuziva celkova produktivita. Parcidlni

produktivita se vyjadiuje jako pomér vystup/vstup (Synek, 2011).

K tomu, aby produktivita prace rostla, se zavadéji nejen nové technologie
a techniky, ale je nutnosti neustale zvySovat Groven organizace prace a fizeni vyroby.
Pokrok techniky je nezastavitelny, a proto se ¢loveék musi umét orientovat v procesu
novych technologickych postupti a materialti, k ¢emuZ pomaha pravé fizeni (Stisek,

2007).
2.3 Vyroba

Vyroba predstavuje v podniku dilezitou ¢innost, kterd na zékladé trzni poptavky
vytvaii statky pro konecného spotiebitele. Tento pojem také piedstavuje proces, pii
kterém dochazi k transformaci vyrobnich faktort (vstupt) na ekonomické statky a sluzby
(vystupy). Tento proces se oznacuje jako vyrobni neboli transformacéni. Pojmy vyroba
a vyrobni proces lze povazovat za synonyma. Vyrobni proces napomahd k vytvofeni
kone¢ného produktu, kdy je potieba nejen dostatek pracovni sily, ale také podnikovych
prostredkd, jakymi jsou naptiklad stroje, pocitace apod. Vyroba zastava v podniku funkci
hodnototvornou. Na zéklad¢ jednotlivych vystupti zajistuje provazanost mezi odbytovym
a nakupnim trhem. Vyrobni utvary se tedy vzdy vazou jak na stranu odbératele, diky trhu

odbytu, tak na stranu dodavatele, diky trhu nakupu (Tomek & Vavrova, 2000).

Podle Synka a Kislingerové (2010, s. 180): ,, Vyrobni ¢innosti (vwrobou) podniku
rozumime preménu vyrobnich faktorii (vstupu, inputiy) ve statky, tj. hmotné vyrobky

(stroje) a sluzby “.
Pojem vstup

Pojem vstup vyjadiuje tzv. elementarni faktory, jakymi jsou vyrobni prostfedky,
material ¢i polotovary, a zaroven tzv. dispozitivni faktory, které piredstavuji veskeré
nastroje, které jsou potfebné pro uskute¢néni vyrobniho procesu. Jinymi slovy, vstupy
ptedstavuji vyrobni zdroje, které vstupuji do vyroby, a v jejimz prabehu se spotiebovavaji

a preménuji na vystupy (Tomek & Vavrova, 2000).
Pojem vystup

Vysledkem vyrobniho procesu jsou vystupy, tedy vyrobky ¢i sluzby. Vlivem

pusobeni veskerych vyrobnich faktori vznikaji vyrobky, které jsou charakteristické svoji
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hmotnou podstatou, a diky hmotnym vlastnostem jsou schopné uspokojit lidské potieby
(Hefman, 2001). Pii pretvafeni vstupti na vystupy je podnik povinen dodrZovat tzv.
ekologicky vztah viici svému okoli z ditvodu tvorby vedlejsich produktt a odpadu, které

vznikaji pfi samotném procesu vyroby produkti (Tomek & Vavrova, 2000).
2.3.1 Efektivita vyroby

Vyroba ma podstatny vliv na efektivitu podniku a na konkurenceschopnost
vyrobkli. Podnik nesmi opominat vztahy mezi vyrobou, odbytem, financovanim
a investovanim. Vyznam ma takova vyroba, kterd ma svého spotiebitele, a tudiz vznika
na zaklad¢ jeho pozadavki. Klicové je fidit se dle planovani vyroby, jelikoz podnik musi
neustale reagovat na ménici se zaddosti zdkaznik1, a pfitom dodrzovat finan¢ni a investi¢ni
plan. Pokud nastane situace, kdy poptavka pifevysi nabidku, omezenim pro podnik se
stanou jeho vyrobni kapacity a finance. Proto je potfeba zaméfit se 1 na investi¢ni ¢innost,
ktera mize pomoci s rozsifenim téchto kapacit. Finanéni prostiedky zajistuji prubéh
vyroby a opatieni téchto prostfedki obstarava odbyt. Z tohoto diivodu musi byt vyroba,
odbyt a financovani dokonale slazeny, aby vyroba v podniku probihala tim

nejefektivnéj$im zpusobem (Synek, 2011).
2.3.2 Vyrobni proces a jeho ¢lenéni
Jak uvadi Janisova a Kiivanek (2013, s. 127):

»Proces je definovany sled opakujicich se cinnosti s jasné stanovenym vstupem
a vystupem, dobou trvani a meéritelnymi ukazateli, ktery pridava hodnotu zdakaznikiim

procesu a prispiva k dosahovani cilii spolecnosti .

Procesy se uskuteciiuji v podniku napti¢ celou organizaci. Vstupem procesu
rozumime soucastky, dokumenty, ¢i vystupy z pfedchoziho procesu. Za vystup
povazujeme vytvorené produkty. Pfi analyze procesti vznikd tzv. procesni mapa.
Ta zachycuje vSechny procesy, ke kterym v podniku dochazi a zobrazuje jejich jasnou
hierarchii. Procesni mapa tvofi podklad procesniho modelu. Procesni model je forma

procest a ziskavat o nich podrobné udaje (Janisova & Kiivanek, 2013).

Pfi odstranovani ztrat ve vyrobnim procesu je dlilezité myslet nejen na viditelné
zlepSeni, ale predev§Sim na skutecné. Skutecnym zlepSenim se rozumi, Ze podnik

identifikuje problémy 1 jejich divody (Jurova, 2016).
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Tomek a Vavrova (2000, s. 271) ve své knize uvadi:

., ... Vyrobmi proces je rizenym spolecenskym procesem, ktery je predevsim

charakteristicky tim, Ze na jeho obou polech je lidsky cinitel se subjektivnim vkladem do

plnéni cinnosti Fidicich i vykonavacich, je treba pri vytvareni systému informaci brat

i tohoto cinitele v uvahu “.

Z pohledu tvorby procesnich map rozliSujeme:

Ridici procesy. Tykaji se predevsim managementu, ktery diky nim vede rozvoj
podniku a usmériiuje kvalitu vystupti. Radime mezi né napf. vytvafeni strategie,
fizeni rizik.

Hlavni procesy. Jedna se o procesy, jejichz findlni vystupy smétuji k zakaznikiim
a dochézi tak k tvorbé hodnoty pro zdkaznika. Patii sem piiprava vyroby, vyroba
produkti, kontrola kvality a expedice.

Podpiirné procesy. Podptirné procesy slouzi na pomoc hlavnim procestim.
Na rozdil od hlavnich procest, jsou si tyto procesy velmi podobné, a proto se
stdvaji tématem outsourcingu. Jednd se napt. o vybér a vzdélavani zaméstnanc,

¢i fizeni financi (JaniSova & Kiivanek, 2013).

Kerkovsky (2001) rozliSuje vyrobu podle miry plynulosti procesu na plynulou

a preruSovanou.

1.

etapul.

Plynula vyroba se vyznacuje prakticky nepietrzitym provozem probihajicim
Vv noci, o vikendech ¢i svatcich. Takova vyroba obvykle vyzaduje vyssi naklady
spojené se zajisténim nezbytnych podminek a prostfedi pro zaméstnance, jako
jsou doprava, osvétleni, ptiplatky za praci v noci ¢i o svatcich atd.

PreruSovana vyroba se naopak uskute¢tiuje v pfedem stanovenych casech a je
pro ni zcela béZné proces pierusit a poté pokracovat v jinou dobu. To mulzZe
vyvolat rist vyrobnich ndkladi z divodu prodlouZeni doby vyroby ¢i zvyseni

zasob. Na druhou stranu vSak vytvafi lepSi podminky pro udrZzovéni stroji

¢i feSeni poruch. Typickym ptikladem je strojirenstvi.

Hefman (2001) rozeznava etapy vyroby na piedvyrobni, vyrobni a povyrobni

Predvyrobni etapa se stara o technickou ptipravu vyroby a obstardni materialti.
Vyrobni etapa je samotnym vyrobnim procesem, v rdmci niZ miiZzeme rozliSovat
fazi predzhotovujici, zhotovujici a dohotovujici.
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3. Povyrobni etapa zajistuje expedici, dopravu, ¢i pfenos vyrobku do rukou

zakaznika.

V zévislosti na mnoZzstvi a poctu druhli vyrobkl rozliSujeme vyrobu kusovou,

sériovou a hromadnou.

1. Kusova vyroba se realizuje ve velmi malych mnozstvich nebo jednotlivé a je
charakteristicka vysokymi naklady. Pokud se vyrabi podle pozadavkl zdkaznika,
mluvi se o ni i jako o zakazkové. Podle opakovatelnosti vyroby rozliSujeme
opakovanou a neopakovanou kusovou vyrobu.

2. Sériova vyroba se typicky provadi v davkach, kdy se vyroba stejného druhu
vyrobku opakuje v sériich.

3. Hromadna vyroba ptedstavuje vyrobu jednoho druhu vyrobku, a to ve velkém
mnozstvi. Charakteristickym znakem je vysoka opakovatelnost a ustalenost
vyroby. Jejim specifickym typem je proudova vyroba, pii které se dosahuje
nepfetrzité vyroby, diky pouzité technologii a automatizaci (Vochozka & Mulag,
2012).

Pro zajisténi optimalni kombinace toku vyrobniho procesu a jeho slouceni
s danymi technicko — ekonomickymi podminkami slouzi tzv. standardni normativy, které

jsou kone¢nym efektem standardizac¢niho procesu (Tomek & Vavrova, 2000).
Tomek a Vavrova (2000, s. 142) o standardnich normativech fikaji:

SLajistuji  efektivni  tvorbu planu, vyuziti planovacich kapacit zarizeni
| pracovnikii, nejkratsi materialovy tok z hlediska stavajicich podminek, navaznost
vyroby jednotlivych casti, vazbu mezi operativnimi plany vyroby jednotlivych vyrobnich

slozek apod “.

Hlavnim podkladem standardizace vystupnich prvki je kusovnik, ktery vznika
béhem ptipravy technické stranky vyroby. Zachycuje strukturu vyrobku a poskytuje
informace o materialech, dilech, podsestavach a sestavach. Kusovnik ma v podniku
rozsahlé vyuziti. Ve vyrobé zastava funkci podkladu pro stanoveni Ihiitového planu, sled

navaznosti a planu potieby dil¢ich ¢asti (Tomek, 2007).
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Zasoby rozpracované vyroby

Predstavuji je takové zéasoby, které se vyskytuji na jednotlivych pracovistich,
manipulacnich prostfedcich, tedy ve vlastnim materialovém toku (Tomek & Vavrova,

2000).

V souvislosti s neustalym snizovanim nakladi je nezbytnosti podniku, aby zajistil
minimalni hladinu rozpracované vyroby. Rizenim z4sob se zabyva oddéleni nakupu, které
k zajisténi spravné tirovné zasob musi byt informovano o velikosti budouci poptavky.
Velikost rozpracované vyroby je dana vyrobnim rytmem, velikosti zasob a rychlosti
predavani soucastek mezi jednotlivymi pracovisti. V piipadé postupného predavani se
celd davka zpracuje a poté se kompletné presouva na dalsi pracovisté. Tato forma presunu
se vyznacuje vyS$im podilem vdzanych finan¢nich prosttedkli ve vyrobé a vétSim
pozadavkem na skladovaci plochy. Opakem je pfedavani soub&zné, kdy kazdy dil je
okamzité po opracovani presunut na dalsi pracovisté. Tim dochazi ke znacnému zkraceni
priabézné doby vyroby. Existuje i kombinované piedavani, které slucuje ptredchozi
zpusoby dohromady a snazi se zamezit vzniku prostojli u techniky a pracovnikt (Hefman,

2001).

Dle Synka a Kislingerové (2010, s. 203): ,, Béznou a pojistnou zasobu udrzujeme
na takové urovni, ktera vyvolava minimalni naklady na porizovani, skladovani

a udrzovani zasob a naklady vyvolané pri nekryti ¢i opozdeném kryti potieb ze zasoby *“.
2.4 Rizeni vyroby

Rizeni podniku piedstavuje propojeni tfech hlavnich manaZerskych oblasti,
kterymi jsou finance, marketing a vyroba. Pro dosazeni optimalniho fungovani vSech
vyrobnich systémi je nezbytné spoluprace a hledani kompromisti mezi témito oblastmi,

jelikoz tato soucinnost pfispiva k vySsi prosperité podniku (Kavan, 2002).

ManaZefi musi pusobit na tyto systémy k zabezpeceni jejich chodu a rozvoje.
K tomu vyuzivaji zésady a nastroje managementu, které se aplikuji na sféru vyroby.
Dulezitou roli hraje manazerova znalost vyrobniho systému, piehled o jeho jednotlivych
slozkach a jejich pribéh. Rizeni se stara o to, aby bylo pracovni prostiedi co nejlépe
pfipraveno pro poddvani vykond, a soucasné se snazi sméfovat motivaci pracovnikil
k podnikovym cilim. Rizeni vychézi z potfeby koordinace jednotlivych &innosti, které

vznikly délbou prace. Ta byla nastolena s ohledem na dosazeni maximalni produktivity.

16



Organizace musi neustale reagovat na rychle se ménici podminky okoli a ve snaze udrzet

si své postaveni na trhu, je zapotiebi dodrzovat urcité cile fizeni vyroby (Hefman, 2001).

Jak uvadi Kavan (2002, s. 16): ,, Rizeni vyroby musi neustdle snizovat plytvani —

vyrabet se musi vyplatit “.

Pokud dojde v fizeni vyroby k uréitym nedostatktim, ihned se tento problém
projevi ve vyrobnim rozpoctu. Vyrobni rozpocet je dle Pettika (2009, s. 34): ,, ... sestaven
za poucziti nasledujicich nakladovych polozek, tedy prace (labour), materialii (material)
a vyrobni rezie (production overhead)“. Vytvoteni toho rozpoctu predchéazi stanoveni
objemu prodeje, na zaklad¢ predikce. Tento krok se povazuje za klicovy, jelikoz spravné

stanovena ptedpoved budoucich trzeb, je klicem k uspéchu (Pettik, 2009).
Rozeznavame tii irovné fizeni vyroby:

1. Strategické rizeni. NaleZi vrcholovému managementu. Dochazi zde
k vytvareni strategii, které by mély vést k dosazeni cili podniku. Tyto cile
jsou urceny v del§im ¢asovém tuseku.

2. Taktické Fizeni. NaleZi stfedni Urovni managementu. Ridi postupy
takovym zplsobem, aby byla strategie podniku dosazena co
nejefektivnéji.

3. Operativni Fizeni. Je velmi podrobné a detailni fizeni, které se odehrava
Vv kratkém ¢asovém useku. Mezi hlavni néstroje tohoto fizeni patii normy,

limity, kalkulace nakladt atd. (Synek & Kislingerova, 2010).
2.4.1 Cile rizeni vyroby

Pojem cil vyjadiuje stav, ktery by mél byt v budoucnosti naplnén. Podnik si
stanovuje cely systém cilt, a proto je dilezita jejich srozumitelnost a konkrétnost. Tvorba
cilt probihd odvozovéanim cilii od vrcholového managementu skrze stfedni aZ po nejnizsi
management. Pro vyrobni tsek se cile vytvaii na trovni sttedniho managementu. Podnik
by si mél vyty€it vzdy takové cile, které jsou realné, ale zaroven i stimulujici, aby
vybizely k neustéalé potiebé se zlepSovat (Hefman, 2001).

Z hlediska dulezitosti cilii podnik pracuje predevsim se strategickymi, které by
mély byt naplnény v dlouhodobém c¢asovém horizontu. Pro dosazeni hlavnich cili se

musi podnik soustfedit na organizaci jednotlivych aktivit a také na fizeni lidskych zdrojd,

které by mély znat své role (JaniSova & Kiivanek, 2013).
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2.4.2 Systémy uplatiované v fizeni vyroby

Piivodni systém MRP je systém, ktery se orientuje na fizeni zdsob materialu. Pti
vytvafeni planu materialu se vychazi z tzv. hrubého rozvrhu vyroby. Pfi vyuziti tohoto
systému dochazi ke sniZzeni velikosti vazanych obéznych prostiedki, a také ke snizeni
nakladii na skladovani (Ketkovsky, 2001). Syst¢tm MRP si zakldda na principech
efektivnéjsiho dodavani surovin a materidlu od externich dodavatelll, a na efektivnim
fizeni provozniho planovani (Petiik, 2009). Zdokonaleny systém MRPII je systém, ktery
je rozsifeny o detailnéjsi planovani vyroby. Jeho podstatou je snizovani vazanosti
obéznych prostredkll. Mezi dalsi systémy fizeni fadime napft. JIT, Kanban, BOA systém,

OPT systém, ,,Stihla vyroba“ atp. (Ketkovsky, 2001).
2.5 Vztah meazi fizenim vyroby a logistikou

Rizeni vyroby ptedstavuje, kromé& pohybu materidlu a zboZi uvnitt podniku, také
hmotny tok plynouci od dodavatelti do podniku, dale na jednotliva pracovisté a z nich
k zakaznikovi. Tomek a Vavrova (2000) oznacuji fizeni vyroby jako management vyroby
a management logistiky. Z managementu vyroby je nejvyznamnéjsi oblasti operativniho
fizeni vyroby. Obecné plati, Ze ¢im vice se blizime k hmotnému toku, tim vétsi vznika
potieba zaobirat se asovym i prostorovym usporadanim. Vyroba souvisi s mnoha dal$imi
ekonomicko-manazerskymi disciplinami, ale nejuzsi vztah ma predevsim k logistice.
Mezi logistické ukony zatrazujeme veSkeré transportni procesy, skladovani, udrzovani
materidlu a baleni. Logistika podniku poméha v propojeni nabidky a poptavky z hlediska
rozdilti v ¢ase, prostoru a materialu. Prezentuji ji ndkupni, vnitropodnikova a odbytova

logistika (Tomek & Vavrova, 2000).
2.5.1 Usporadani vyroby

Uspotaddani vyroby vychdzi zvyrobni strategie a soucasné ze zplisobu

respektovani uspokojovani poptavky. Existuji tii zakladni zptisoby uspotfadani vyroby:

1) Make-to-stock (vyroba na sklad) — zhotovené vyrobky se dodavaji do skladu,
odkud mohou byt distribuovany piimo k zdkaznikiim. Toto uspofadani je
vyhodnéj$i pro sériovou a hromadnou vyrobu, jelikoZz v pfipadé specidlnich
pozadavki na vyrobek by dochazelo k nehospodarnému drzeni vétSiho mnozstvi
druhil vyrobki na skladé.

2) Make-to-order (zakazkova vyroba) — toto usporadani je vhodné pro kusovou

a malosériovou vyrobu, kdy jsou vyrobky vyrdbény na objednavku zakaznika.
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Zakaznik vSak musi byt srozumén s tim, Ze vyroba bude trvat delsi ¢as a bude
drazsi nez make-to-stock.

3) Assemble-to-order (montaz na objednavku) — jedna se o slouceni pfedchozich
typt uspofadani, kdy k vyrob¢é vyuzivame standardni dily a bereme v uvahu

pozadavky zakaznika (Ketkovsky, 2001).
2.5.2 Rizeni hmotného toku ve vyrobé

Rizeni hmotného toku ve vyrob¢ obstarava piepravu, ulozeni materialu a likvidaci

odpadu v produk¢ni jednotce. Dle Hefmana (2001) tento proces tvoii 4 slozky:

1) operacni manipulace,
2) Mezioperacni doprava,
3) skladovani,

4) Fizeni hmotného toku mezi vyrobnimi jednotkami.

Jurova (2016, s. 217) popisuje ve své knize materidlovy tok jako: ,, ...7izeny pohyb
materialu, surovin, polotovari, ktery umozZnuje charakterizovat dynamiku vyroby

V prostoru a case .

Materialovy tok je ovlivilovan uspofadanim vyrobnich zafizeni a pracovnich
jednotek. Pokud se podnik snazi o vhodné rozmisténi, miize mu to uSetfit nejen material
a Cas, ale predevsim finanéni prostiedky (Jurova, 2016). V dodavatelském fetézci je
potieba synchronizovat i toky finan¢ni a informacni. Obecné plati, Ze ¢im jsou davky
Vv fetézci uzsi, tim vice jsou spolu jednotlivé ¢lanky schopny spolupracovat, a toky jsou
tak mnohem plynulej$i. V ptipadé rychlejsiho penézniho toku Se fungovani fetézce

vyrazné zlepSuje (Tomek & Vavrova, 2009).
2.6 Rizeni vztaht se zakazniky

V souvislosti s fizenim vztahi mezi podnikem a zakazniky je dulezité pochopit
pojem hodnota pro zakaznika. Interpretace tohoto pojmu je vSak velmi rtznoroda
a nejednoznacnd. Lostakova (2009, s. 43) tento pojem vysvétluje nasledovné: , ...je
chapana jako vysledek hodnoticiho usudku . Storbacka a Lehtinen (2002) ve své knize
uvadi, Ze je potieba se divat na fizeni vztahl se zdkazniky jako na hodnototvorny proces.
Hodnota je tedy vyslednym efektem pfi porovndvani mezi pfinosem a nakladem

(Lostakova, 2009).
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Hodnota pro zékaznika je klicovym prostfedkem pro opatfeni konkurencni
vyhody a uspésnosti podniku. Zakaznik vzdy vyhodnocuje, co musi obétovat pro ziskani
produktu, a co mu produkt pfinese. Zakaznik vnima nejen ptinosy (uzitek a kvalitu), ale
i naklady (ceny, ztraty, obéti). Z divodu zvySujicich se nakladt, v souvislosti se
zajisténim péfe o zakazniky, se opousti od sledovani trzeb a hlavnim kritériem pro
posuzovani zakaznika pro podnik jsou naklady (Lostakova, 2009). Storbacka a Lehtinen

(2002) ale kladou diiraz i na tvorbu trvalého vztahu se zakaznikem.

Podniky uplatiujici strategii CRM musi mit formulovanou vizi a podnikatelskou
strategii, kterou prosazuji ve vztahu se svymi zakazniky. Ukolem CRM je zajistit
pfeneseni schopnosti a znalosti podniku do hodnototvorného procesu zakaznika
(Lostakova, 2009). Vztahy mezi podnikem a zdkaznikem trvaji takovou dobu, po kterou
maji ob¢ strany urcity prospéch, a po kterou dosahuji svych cili. ZvySovani hodnoty

vztahu spociva v rozvijeni ziskovosti. Ta lze zvySovat tiemi zplsoby:

1. ZvySovani prijmu ze vztahu — veskeré aktivity vyustuji v naklady. Tyto aktivity
jsou nosi¢em nakladi i1 cen. Pfi vylepSovani vztahi se zakazniky musime
rozhodnout, na jakych faktorech je cena zalozena. Pti vyrobé vznikaji naklady
spojené s produktem, které zahrnuji jak ptfimé, tak nepiimé naklady. Podnik si
k témto nakladiim stanovi ziskovou marzi. Tim se tvoii cenova struktura, kdy cena
se ur¢i na takovou uroven, aby byla pro zdkaznika pfijatelna. Stale Castéji se
uplatiiuje politika cenové tvorby zaloZena na meznich veli¢inach. Dle ekonomické
teorie by se takto stanovené ceny mély ptfiblizovat meznim nékladim.

2. Snizovani nakladu na vztah — je potieba se zaméfit na presné poznani procest,
za ucelem stanoveni aktivit, které tvori hodnotu.

3. Zakaznik jako ¢ast organizace — zédkaznik je chéapan jako vysledny uZzivatel

vyrobku, a také jako ,,zdroj vesSkerého cashflow* (Storbacka & Lehtinen, 2002).
2.7 Finangni fizeni

Planovani vesSkerych aktivit podniku je uzce spjato s oblasti financi. Ta tvofi
vyznamnou C¢ast pii tvorb€ pland a rozpoctl. Kazdé rozhodnuti manazera ma dopad
na kriticky zdroj, kterym jsou penize, jelikoz vSechny podnikové akce maji finan¢ni

disledky (Higgins, 2012).

Zisk, vyjadreny jako rozdil mezi vynosy a naklady, predstavuje stimul pro veskeré

podnikani. Existuji dva zplsoby zvySovani zisku. Prvnim zptsobem je snizovani nakladi,
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tedy zvySovani hospodérnosti. Druhy zptsob spociva ve zvySovani vynosu (Synek,
2011).

Pomérové ukazatele, jejichz soucasti je zisk, jsou zejména:

e Rentabilita podniku — zisk/veskery kapital.

e Rentabilita vlastniho kapitalu — zisk/vlastni kapital.

e Rentabilita vynosiu (trZeb, obratu) — zisk/vynosy, zisk/trzby, zisk/obrat.
e Nakladova rentabilita — zisk/naklady (Synek, 2011).

O postaveni podniku na trhu rozhoduje také cena. Cena, za kterou se vyrobek
prodava, urCuje efektivitu podniku. Konkurencni postaveni podniku urcuji jeho cenové,

nakladové a kvalitativni zdroje (Kislingerova, 2008).

Kavan (2002, s. 18) definuje pfidanou hodnotu nasledovné: ,, ...termin, ktery
popisuje rozdil mezi naklady porizenych vstupii a hodnotou transformovanych vystupii.
Hodnota Ize méfit jen takovou cenou, kterou jsou zakaznici ochotni zaplatit za

produkované vyrobky.

VétSina manaZerskych rozhodnuti vychazi z porovnavani nédklad s vynosy.
Pro rozhodovani je tedy dulezité tzv. manazerské pojeti nakladi, které na rozdil
od ucetniho pojeti zahrnuje tzv. oportunitni (alternativni) naklady. Oportunitni naklady
jsou dle Synka (2011, s. 86): ,, Castka penéz (usly vynos), kterd je ztracena, kdy? zdroje
(prace, kapital) nejsou pouzity na nejlepsi uslou alternativu “. Chovani néklada vyjadiuji
nakladové funkce, které rozliSujeme na kratkodobé a dlouhodobé. Kratkodobé se
vyuZzivaji v operativnim fizeni, a naopak dlouhodobé¢ ve strategickém planovani (Synek,
2011).

Efektivita nakladd je dana uréitym mnozstvim faktor. Jonson a Scholes (2000,
S. 140) mezi tyto faktory tadi: ,uspory ze zvysSovani vyroby, ndklady na zasobovani,

design produktu/procesu a zkusenost “.
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3

3.1

CiL PRACE A METODIKA
Cil prace

Cilem této bakaléi'ské prace je zpracovat analyzu fizeni procesu vyroby strojnich

soucasti ve vybrané obchodni korporaci podle potieb odbérateli a navrzeni zlepSeného

usporadani vztahli mezi vyrobou a pozadavky odbératelit podle ekonomickych kritérii.

3.2

Metodika
Cil miizeme napliiovat témito postupnymi kroky feSeni:

zpracovani teoretické reSerSe vztahujici se k dané tématice,

provedeni analyzy vyrobniho procesu ve vybraném vyrobnim podniku,
se zamétrenim na ekonomiku, dle pozadavkl odbérateld,

navrzeni opatfeni na zlepSeni ekonomické efektivity vyroby,

formulace zavért a naplnéni stanoveného cile.

Pted uskutecnénim samotné analyzy ve vyrobnim podniku je nutné stanovit

postupné cinnosti vedouci k dosazeni uréenych cili. Takto vymezeny postup vede

K poznani a pochopeni podstaty fungovani vyrobniho procesu podniku.

1)

2)

Obecny postup miizeme formulovat nasledovné:

Stanoveni dil¢ich krokd.
Prace s informa¢nimi zdroji.
Vytvoteni postupu pro zpracovani analyzy.

Zpracovani a interpretace ziskanych dat.
Pro zpracovani analyzy je potieba provést nasledujici kroky:

Prvni krok pfedstavuje sezndmeni se s aktudlnim chodem podniku a jeho
jednotlivymi oblastmi. Tato pocate¢ni faze pomaha 1épe pochopit ptistup podniku
k vyrobnimu managementu. Soucasti tohoto kroku je poznani nejen zakladni
strategie, cilti a vizi podniku, ale i manazerskych funkci planovani a fizeni, které
vedou v fidicim procesu k uskute¢néni stanovenych cila.

Druhy krok se zaméfuje na spolupraci vyroby s oblastmi financi a marketingu,
které ptispivaji k zajisténi plynulosti a efektivity vyrobniho procesu, a které

pfedstavuji podpirnou funkci, bez nichZ se vyroba neobejde.
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3) Vtomto kroku je soustfedéna pozornost na posloupnost vyrobniho procesu
s ohledem na vztahy zjisténé v druhém kroku, na identifikaci vztahti mezi cenou
vyrobkl, ¢asem a néklady, a na vztahy mezi zékazniky a podnikem.

4) Po ziskani potiebnych informaci je provedeno vyhodnoceni a interpretace dat.

Po analyze nasleduje syntéza, kterd na zaklad¢ zjiSténych dat a prostudované
literatury vytstuje v pochopeni procesu jako celku a umoziuje tyto poznatky pievést do

navrhu.
3.3 Sbeér dat

Prakticka ¢ast této bakalarské prace vychazi z prostudované literatury v teoretické
Casti, ktera nam poskytuje uceleny piehled o soucasné problematice. Informace pro
zpracovani teoretické reSerse jsou Cerpany piedevsim z Akademické knihovny, JihoCeské
védecké knihovny v Ceskych Budg&jovicich a internetu. Pro lepsi pochopeni podstaty
planovani afizeni je nutné osobné¢ dochazet do podniku a vést fizené rozhovory
s piislusnymi pracovniky. Vlastni sbér dat probihal v obdobi prosinec 2017 az biezen
2018.

Sbér dat je uskuteénén nasledujicimi technikami:

e Rozhovory (Interview) — Kkziskani potfebnych informaci jsou vyuzity
individudlni, polostandardizované rozhovory s vedoucimi a managementem
podniku. K rozhovorim dochézi po telefonické domluvé s podnikem. Pred
samotnym zahajenim rozhovoru je stanoven zakladni okruh otazek, ktery se mize
Vv pribéhu rozhovoru dopliiovat dle potieb. Cely prib&h komunikace mezi
tazatelem a respondentem je zaznamenan na nahravaci zafizeni. Otevieny typ
otazek poskytuje respondentovi vétsi volnost v odpovidani véetné jeho nazord,

pocitil a zkuSenosti.

Ptiklady otazek dle jednotlivych oblasti, které jsou rozpracovany v praktické

casti:
- Znate cile vasi strategie? - Je vase marketingové oddéleni
- Znate vas finan¢ni plan? funk¢ni nebo ma rezervy?
-V jakych lhttach a co vyrabét? - Domnivate se, Ze jsou procesy
- Znate vaSe vyrobni naklady? spravné nastavené?
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Pozorovani — predmétem pozorovani je vyrobni proces Sjeho slozkami
planovanim a fizenim. Pozorovani je zvoleno jako dopliikova technika k ziskani

potiebnych dat a provadi se v ramci navstév podniku.

Tyto techniky jsou obohaceny o sekundarni data ve formé podnikovych smérnic

a internich podnikovych dokumentt.

3.4

Seznam zkratek

CPM — Critical Path Method — metoda kritické cesty

PERT — Program Evaluation and Review Technique — metoda hodnoceni
a posuzovani projektl

SAP — Strategic Advantages Profile — podnikovy informaéni systém

KPV — Kkonstrukéni piiprava vyroby

TqgPV — technologicka ptiprava vyroby

MRP — Material Requirement Planning — planovani potieby materialu

MRPII — Manufacturing Resource Planning — planovani vyrobnich zdroji

CRM — Customer Relationship Management — fizeni vztahti se zakazniky

QMS — Quality Management System — systém fizeni jakosti

TO — technicky odbor

VO — vyrobni odbor

FMEA — Failure Mode and Effects Analysis — analyza moznych vad a jejich

nasledku
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4 PRAKTICKA CAST

4.1 Charakteristika podniku
4.1.1 Historie

Historie podniku X saha jiz do roku 1919, kdy podnik vystupoval pod jinym
nazvem a soustiedil se na odlisny typ vyrobki. Od roku 1929 byla vyrobena produkce
natolik rozvinutd a véhlasna, az doslo k jejimu exportu nejen do zemi Evropy, ale i do
Asie, Afriky a Jizni Ameriky. V dasledku neustalého rozSifovani vyrobni aktivity se tento
podnik zatadil mezi nejvétsi a nejvyhlasengjsi vyrobce v tehdejsim Ceskoslovensku.
V roce 1946 doslo ke znarodnéni tohoto podniku a dosavadni vyroba byla ukoncena.
V pribéhu let podnik prochazel zménami tykajici se tradiéni vyroby, struktury, vyrobni
oblasti, ¢i pfeménou na jinou pravni formu. Od roku 1993 podnik reagoval na rozkvét
trzni ekonomiky tzv. restrukturalizaci. Naslednou decentralizaci nejriznéjsich ¢innosti
doslo k vytvofeni divizi, které byly charakteristické ptedev§Sim svoji ekonomickou

samostatnosti.
4.1.2 Zakladni udaje

V soucasné dob¢ se tento podnik fadi svym obratem mezi nejvétsi strojirenské
podniky na uzemi Ceské republiky. Hlavni sidlo je umisténo v hlavnim mésté Praha, ale
nejvyznamngéjsi ¢ast podniku se nachazi v JihoCeském kraji. Tato poloha je zadouci
z dtvodu blizkych hranic s Némeckem a pfitomnosti dileZitych silni¢nich a zelezni¢nich
tras. Diky své vice nez osmdesatileté tradici ve vyrobé je podnik uznavan a umist'uje se
na prickach soutézi, jako je napiiklad Czech Top 100 nebo Exportér roku. Hlavnim
vyrobnim programem je obrabéni odlitkti z hliniku a $ed¢ litiny a vyroba komponentd pro
automobilovy pramysl pro domaci i1 zahrani¢ni trh. Nabyti zna¢ného podilu v ostatnich
vyznamnych spole¢nostech tomuto podniku zajistilo doplnit technologické kapacity
a diversifikovat vyrobni program. Podnik diky pfedeslé tvorbé zdroji investuje do nové
technologie a jeho finan¢ni stabilita vzrusta. Podnik exportuje pfedev$im do Némecka,
Francie, Velké Britanie, Slovenska a prosazuje se i na vychodnich trzich, konkrétné

v Rusku a Cing.

Na nésledujicim Obréazku 1 je zobrazena organizacni struktura podniku X.
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4.1.3 Organizaéni struktura

Obrazek 1

Organizacni struktura podniku X

Valna

hromada

Piedstavenstvo Dozor¢i rada
11
Kancelar 1,
1 Generalni
generalniho Mt
e feditel
feditele
| | | I I I | |
Finan¢ni Obchodni Technicky Vyrobni
feditel feditel feditel feditel
[N |
Divize A Divize B Divize C Divize D

Zdroj: vlastni zpracovani dle internich tdaja, 2018
Podnik X zaméstnava piiblizné¢ 1400 zaméstnancti. Spolecné se svymi tiemi

dcefinymi spole¢nostmi se pocet zaméstnanct pohybuje kolem 2000.

Pro potieby této bakalatské prace je sledovan vyrobni proces vcetné jeho

planovani a fizeni v ramci divize C. Tato divize zamé&stnava 188 pracovniki.

Nejvyssi postaveni v této divizi zastava feditel, pod jehoZ vedenim plsobi 5

zastupcu.

e 1 zastupce = ekonom, ktery spolupracuje se mzdovou ucetni a referentkou pro

ptijem a vydej faktur. Na starosti maji veskeré ekonomické aktivity divize.

e 2 zastupce = vedouci obchodniho oddéleni, ktery ma na starosti odd€leni

nakupu a prodeje. Kazdé oddéleni ma svého vedouciho, referentky a skladniky.

e 3 zastupce = vedouci technického odboru, ktery ma za tukol technicky

rozpracovat zakaznikovo pozadavky a vytvofit potfebné postupy pro vyrobu.
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4.2

421

4 zastupce = vedouci kvality, ktery spolupracuje se dvéma reklamacnimi

techniky a pod jeho vedeni spada stiedisko technické kontroly.

5 zastupce = vedouci vyroby, pod né¢hoz spadaji dvé stiediska a udrzba, kterd ma

na starosti veSker¢ poruchy a havérie.
Strategické planovani
Mise

Podnik X usiluje o $iroké zapojeni do dodavatelskych fetézci nadnarodnich

spole¢nosti. Toto zaméteni je spojeno s pozadavkem Spickové kvality. Finan¢ni stabilita

a rentabilni hospodareni podniku jsou pfedpokladem jeho nezavislosti v trznim prostiedi

a jeho trvalého ristu.

Podnik vyznava nasledujici hodnoty:

4.2.2

4.2.3

Orientace na zakaznika s cilem zvySovani jeho spokojenosti.

Zodpovédnost vici svym zaméstnanctim v oblasti BOZP a ekologie.

Motivace k dosazeni cili kvality.

Vize

Orientace na potieby zdkaznika a schopnost oboustranné spoluprace jiz od faze
vyvoje vyrobku.

Zajisténi stability spolecnosti a konkurenceschopnosti na svétovém trhu.
Piechod z pozice subdodavatele do skupiny systémovych dodavateld.

Trvalé dodrZovani kvality vyrobniho procesu.

Konkurovat ostatnim vyrobclim svoji vstficnosti a pruznosti vii¢i poZzadavkiim
zakaznikd.

Udrzeni kvalifikované pracovni prilezitosti jak ve firmé, tak v regionu.
Strategie

Strategickym cilem podniku X je jiz zminéné zapojeni do dodavatelskych fetézcu

nadnérodnich spole¢nosti. Hlavnim cilem je neustdle zvySovat spokojenost zdkaznikl

a rozvijet pfednostné obory, které vykazuji vyssi ptidanou hodnotu.

Zakladem strategie je piiprava na budoucnost podniku. Podnik si zaklada

pfedevsim na rozvoji obchodni spoluprace se stavajicimi zdkazniky a na ziskani novych

projektli v nabidkovém fizeni. NavySeni produktivity prace chce podnik docilit
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pusobenim na snizovani vyrobnich nakladii a vyuzivanim novych technologii. Diraz je
také kladen na zlepSovani odbornosti a kvalifikovanosti zaméstnancd. V podniku je
uplatiiovana politika jakosti a ztohoto diavodu je zde vytvafen neustaly tlak
na zdokonalovani vykonnosti systtmu managementu kvality. Toto zdokonalovani je
zajistovano prezkoumavanim efektivnosti jiz zminéného systému a cilt kvality. Politika
kvality je dodrzovana v souladu se strategii. Sestavena strategie podniku je zacilena na
oblasti trhu, majetku, ekonomiky a lidskych zdroja. Podnik se v ramci strategie zabyva
i otazkou ochrany zivotniho prostiedi a aktivné pfistupuje k dodrzovani zakladnich

ekologickych aspektt.
4.2.4 Rizeni ochrany zivotniho prostiedi

Podnik X a jeji dcefiné spole¢nosti kladou duraz na ochranu zivotniho prostiedi,
které je jinak zatéZovano pii transformaci vstupi na vystupy. V roce 2002 doslo
k zavedeni systému environmentalniho managementu, ktery se fidi mezinarodni normou
ISO 14001:1996. V roce 2004 byl tento systém certifikovan. V roce 2006 doslo
K nasledné recertifikaci podle normy ISO 14001:2004. Hlavnim ucelem systému
environmentalniho managementu je dbat na jeho nepfietrzité zlepsSovani. Realizace cild,
stanovenych v ramci environmentalni politiky, se ovéiuje na zédklad¢ internich a externich
auditti. Podnik projevuje velkou snahu v minimalizovéani negativniho vlivu veskerych
podnikovych aktivit, které piisobi nejen na zivotni prostiedi, ale i na zdravi osob. Podnik
podléha veskerym kontrolam, které zajistuji uskutecnéni poZadavkd normy.
K recertifika¢nim auditim dochazi v podniku jednou za tfi roky. Mimo to jsou v podniku
vykonavany dozorové audity, které dohlizeji na soulad zakladnich environmentéalnich
hledisek s platnymi pravnimi ptfedpisy. Kromé téchto predpisii je potieba dodrzovat
vSechny interni pfedpisy, jako jsou organiza¢ni smérnice, havarijni plany, provozni fady

a ostatni dokumenty urc€ujici povinnosti pracovnikil ve spojitosti s Zivotnim prostiedim.
Zakladni environmentélni hlediska:
e odpady,
e odpadni vody,
e emise do ovzdusi,
e chemické latky a ptipravky,

o staré ekologické zatéze,
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e havarijni pfipravenost, havarijni plan.
4.3 Vyrobni proces
4.3.1 Procesy

Na zéklad¢ identifikace probihajicich procest a procesniho ptistupu podniku je
vytvoiena mapa procesu. Ta zndzoriiuje jednotlivé zakladni procesy, které se vyskytuji
v divizi C a rozdéluje je na fidici, hlavni a podptrné (vedlejsi). Mapa procest se rozklada
na mapy dil¢ich procesi, které¢ obsahuji veskeré informace a potfebné nalezitosti jako

napf. vlastnici procesu a jejich kompetence, vstupy, vystupy, popis procesu, rizika atd.
Rozdéleni procesi v podniku (v€éetné uvedeni jejich nositeli):

Ridici procesy tvofi:
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e strategické fizeni — feditel divize C,

e technicka kontrola — vedouci odboru Kvality.
Hlavni procesy tvofi:

e pfezkoumani smlouvy — vedouci obchodniho odboru,
e vyvoj procesu — vedouci TO,

e planovani vyroby — vedouci odboru Ekonomika,

e nakup — vedouci obchodniho odboru,

e vyroba — vedouci VO,

e prodej — vedouci obchodniho odboru.
Podpiirné procesy tvori:

e nastroje, ptipravky, méfidla — vedouci TO,

e udrzba — vrchni mistr Centralizované udrzby.

Vedeni divize dba na pfezkoumavani efektivity a ti€innosti procest s cilem jejich
zlepSovani. Déle ve svych procesech pfijimaji a prosazuji politiku spolecenské
odpovédnosti. Divize nema vlastni vyvoj a konstrukci produkti, ale pouze provadi navrh
vyrobniho procesu na zékladé vykresové dokumentace a pozadavki zakaznika. Divize se
V ramci vyvoje procesu soustfedi vice na pfedchazeni chyb nez na jejich zjistovani.
Z ditvodu zabezpeCeni navaznosti procesti je nedilnou soucasti také komunikace.
Komunikace mezi vedenim je provadéna formou porad, ze kterych se pokazdé vytvari

zapis. Komunikace mezi vedenim a zaméstnanci je zajiSténa vyuzivanim nastének,
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tiskovin, interni elektronické posty, vyrobnich ¢i Gtvarovych porad. Béhem vyrobnich
porad se zaméstnanci seznamuji se vSemi pozadavky a ndvrhy vedeni. Potizené zapisy
z porad se umist'uji na nasténky prislusného strediska. Komunikace je tedy nezbytnou
soucasti informa¢niho systému. Za =zasadni je také povazovana komunikace se
zakaznikem, jelikoz vysledkem procesu je pravé hodnota, uzitek pro zdkaznika. Kazdy
zakaznik ma vSak své individudlni potfeby, a proto se podnik snazi nalézt ty
nejefektivnéj$i zptisoby pro vzajemnou komunikaci, vyfizovani poptavek, objednavek
a ptipadnych zmén. Diiraz je kladen na zpétnou vazbu od zakaznika, a to vcetné jeho
stiznosti. Pracovni prostfedi je v divizi nastaveno tak, aby se shodovalo nejen
s pozadavky na samotny proces a produkty, ale aby odpovidalo i socidlnim (nekonfliktni,
nediskriminaéni atp.), psychologickym (pfedchazejici vyhofeni atp.) a fyzikalnim
(teplota, osvétleni atp.) faktoriim. Divize také poskytuje a udrzuje infrastrukturu, kterd
zaopatifuje shodu s pozadavky na produkt. Jednd se zejména o pracovni prostory,

technické vybaveni, zafizeni pro proces a podpurné sluzby (pteprava, komunikace atd.).

Divize ma stanoveny plan kontroly veetné vSech manazerskych funkci, které

g . . NI , . o L .
zajist'uji monitorovani a méfeni vyrobnich procesii a produktii, dodavanych smluvnim
odbératelim. Divize =zaroven pusobi, pro bezproblémové fungovani procest,
na zajistovani profesni a odborné zpusobilosti. Ta se rozdé€luje na interni, ktera je dana
napt. dokumentovanymi informacemi, zkuSenostmi z piedchozich projektd a externi

zpusobilost v zavislosti na nafizenych normach, které jsou s vyrobnimi procesy spojeny.

Divize ve svych cCinnostech pribézné provadi analyzy rizika a pftilezitosti,
naptiklad s vyuzitim SWOT analyzy, analyzy reklamaci zakaznikt, interni nekvality atp.,
nasledné stanovi opatfeni, kterymi mohou byt akéni plany, vystupy z prezkoumani
systému managementu kvality aj. a vyhodnoti efektivitu téchto opatfeni. Mezi dalsi
vstupy pro stanoveni napravnych a preventivnich opatfeni patii zpravy z auditd,

reklamaci zakaznikti ¢i FMEA v ramci projektového fizeni.
Plan kontroly a Fizeni

Tento plan slouzi ke kontrole a fizeni dodavanych produktil, v€etné planii vyroby.
Pro kazdy prototyp, ov€fovaci sérii a sériovou vyrobu je zde uveden piehled kontrol, které
byly pouzity pro fizeni vyrobniho procesu a validaci prvniho a posledniho vyroben¢ho
kusu. Déle zahrnuje metody pro monitorovani a fizeni zvlaStnich pozadavki ze strany

zakaznika. Plan obsahuje také plany reakce pro piipad, Ze by se proces stal nestabilnim.
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Jelikoz mize kdykoli nastat zména ve vyrobnim procesu, logistice ¢i dodavatelskych

zdrojich, je vyzadovana neustaléd aktualizace téchto plant.
Casovy plan sériové vyroby

Vyroba je planovana tak, aby odpovidala veskerym pozadavkim zakaznika.
Organizuje se dle jednotlivych objednavek a odvolavek a je podporovéana informaénim
systtmem. Tento systém umoznuje pfistup k informacim tykajicich se vyroby

Vv ustiednich etapach procesu.
4.3.2 Planovani vyrobniho procesu

Vstupy pro navrh vyrobniho procesu jsou Vdivizi identifikovany
a prezkoumavany véetn¢ pozadavka zakaznikli. Mezi vstupy patii napt. vystupni data
navrhu produktu, a to v pfipadé€, Ze jsou pieddny od zakaznika. Dale cile produktivity,
zpusobilost procesu, €asové plany, néklady, alternativni vyrobni technologie, nové
materialy, ergonomie ¢i pozadavky na manipulaci s produktem. V piipadé, ze podnik
identifikuje urcité zvlastni charakteristiky produktu ¢i procesu, tyto znaky zahrne do

plani kontroly a fizeni.

Pfi vyrobé prototypu je nejdiive nutné zpracovat vSechny pracovni instrukce
véetné planu kontroly a fizeni. Divize se snazi pfedevsim o to, aby pouzité materialy,
stroje, zafizeni, nastroje a kontrolni prostiedky byly co nejvice podobné navrhované

sériové technologii. VSe se zpracovava s ohledem na stanovené terminy zdkaznikem.

Vystup z navrhu vyrobniho procesu zahrnuje: technické specifikace a vykresy,
vyvojovy diagram, layout pracovist, FMEA vyrobniho procesu, pracovni standardy, data
ohledn¢ kvality, bezporuchovosti, udrzovatelnosti, metody rychlého zjistovani neshod
produktu, vyrobniho procesu a jejich zpétna vazba. V ptipadé vzniku jakychkoli zmén
béhem navrhu vyrobniho procesu, se tyto zmény pfezkoumavaji v ramci projektového
fizeni.

Zpisobilost procesu je zajisténa ovéfovanim zpusobilosti strojnich zatizeni, a to
v piipadech, kdy dojde k zahajeni vyroby novych typt vyrobkd, pii pfemisténi stroju
nebo pii odstavce vyroby delsi nez 1 rok. Kvalita vyroby se poté provéiuje procesnim
a vyrobkovym auditem. Informace o procesu vyhodnocuji pracovnici odboru kvality,

ktefi porovnavaji skute¢ny stav s pfedepsanou dokumentaci.
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4.3.3 Vztahy mezi procesy
Obrazek 2

Zakladni mapa procest

Zakaznik
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= B5
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b 10
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oo —e Prodej
B6
11 T
v
Zékaznik

Zdroj: interni ptirucka Kvality podniku, 2018

Veskeré procesy v podniku piisobi oboustranné, tzn. fidici proces ovliviiuje
navazujici (fizeny) proces a opacné, fizeny proces dava podnéty fidicimu procesu. Tim je
zajisténa zpétna vazba. Vyse uvedeny Obrazek 2 zobrazuje konkrétni vztahy mezi dil¢imi

procesy. Tyto vztahy jsou zndzornéné pomoci ¢isel.

1. Podnik vyhledava nové zdkazniky, projekty a vytvaii nabidky.

2. Zakaznici specifikuji své pozadavky pro konkrétni zakazku.
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3. Podnik pfezkoumava splnitelnost technickych a specifickych pozadavki
zakaznika. Na zdklad¢ pisemného c¢i elektronického potvrzeni od jednotlivych
utvari vytvaii pozadavky na vyvoj procesu a vyrobni strategii.

4. Po vypracovani technické dokumentace, standardii a po identifikaci potieb kapacit
a zpusobilosti strojii vznikaji pozadavky na zaplanovani. TO dale zpracovava
analyzy, spravy a studie, které pozd¢ji slouzi jako podklady pro strategické fizeni.

5. Vytvoreni planti vyroby na dil¢i dily v navaznosti na plan prodeje, aby veskeré
terminy a mnozstvi odpovidaly zakaznikovym pfanim. Dochézi k zaplanovani
sériovych produkti.

6. Nasleduje vybér a hodnoceni dodavateld, uzavirani kupnich smluv a opatfeni
materialu, vzorka atd.

7. Dodani materidlu a subdodavek. Vyroba je realizovana tak, aby byly splnény
denni a mésicni plany vyroby (mnozstvi, kvalita, terminy).

8. Vydani kompletnich podkladii z vyvoje procesu.

9. Pfedani planu vyroby.

10. Pfijem vyrobeného produktu a jeho ndslednd manipulace, skladovani, baleni,
logistika a expedice zakazniktim. Podnik v této konecné fazi zjist'uje spokojenost
svych zakazniki.

11. Expedice (prodej) hotovych vyrobku zakazniktim a jejich zpétna vazba.

Ostatni procesy také ovlivituje strategické fizeni, fizeni kvality, vydejna a udrzba.
Tyto procesy jsou na Obrazku 2 umistény po levé a pravé strané. Strategické fizeni je
klicové z hlediska tvorby strategickych pland, zajisStovani zdrojd, stanovovani cilt
kvality a nasledném hodnoceni jejich plnéni. Rizeni na vrcholové tirovni ma na starosti
vytvafeni hospodaifského a investicniho planu. Déle zabezpecuje dostateCny pocet
kvalifikovanych a motivovanych zaméstnanct. Plynuly pribéh vyrobniho procesu
souvisi s organizovanim pracovnikd. Lidské zdroje mé na starosti persondlni odde¢leni
podniku. Nasledujici Tabulka 1 znazorfiuje stav kmenovych® zaméstnanci a agenturnich
pracovnikil. Jednicovi délnici se pfimo podileji na vyrobnim procesu. ReZijni délniky
tvoii opravafi a kontrolofi, ktefi zajist'uji podminky pro vyrobu, obstaravaji nastroje apod.
THP pracovnici maji na starosti administrativni ¢innost. Podnik pro nabér novych

pracovnikil vyuziva externi personalni agentury.

! Jednicovi délnici + rezijni délnici + technickohospodafsti pracovnici (THP)
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Tabulka 1

RozliSeni zaméstnancu v divizi C dle typu profese

Jednicovi Rezijni T™H Agenturni

délnici délnici pracovnici pracovnici
1.1.2018 58 43 47 32
1.1.2017 60 42 47 11
1.1.2016 61 42 44 5

Zdroj: vlastni zpracovani dle SAP, 2018
4.3.4 ZlepSovani procesti

V podniku jsou vitané vlastni napady pracovnikli na mozné zlepSeni prace, a proto
je zde uplatiiovdna metoda Kaizen. Kazdy pracovnik mé moznost podat navrh na jakékoli
zlepseni, které by pfineslo urcitou usporu. Na tomto navrhu spolupracuje technolog,
vedouci stiediska a VO, ktefi pracovnikovi ptidéluji body podle vnitropodnikové
smérnice. O celém procesu podani zlepSovaciho navrhu musi byt sepsan zdznam, ktery
pozdé¢ji slouzi jako podklad ptfi odménovani pracovnika. Jeden bod mé hodnotu 100 K¢.

Obrazek 3 zobrazuje ukazku dokumentu, ktery slouzi k podani zlepSovaciho navrhu.

Obrazek 3

Ukazka dokumentu na podani zlepSovaciho navrhu

,?KAIZEN $

neustalé zlepsovani

Autor: | e2n] Ohodnotil s Pocet bodu
or:| [vr] | Den podani } Schvai % e Den:| 1

Misto [ Spoluautodi Uspora
lopdeni: mérs. e1n. %

Stav pied ziepdenim (obrazek, popis) Stav po zlepdeni (obrazek. popis)

L ST

Zdroj: interni materidly podniku, 2018
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4.4 Planovani

Planovani zajistuje odbor Ekonomiky — hlavni planovac¢, ktery spolupracuje
zejména s vyrobnim a obchodnim oddélenim. Planovaci ¢innost probiha ptes informacni
portaly, které umoziuji sdileni informaci mezi jednotlivé vedouci pracovniky. Na tento
portal se vystavuji ptichozi zakazky. Vedouci vyrobniho odd¢€leni je povinen tento portal
sledovat, aby mohl reagovat na piipadné¢ zmény. Pokud dojde v zakéazce k vétsi zmeéné,
obchodni oddéleni samo vyzve vyrobni odd¢leni, aby se vyjadtilo, zdali je schopno tuto
zménu akceptovat a zakdzku i nadale splnit. V ptipad¢€, ze vyroba neni schopna na tuto
zménu pristoupit, musi vyrobni mistr toto rozhodnuti odivodnit (naptiklad vyrobni
kapacita je dostacujici, ale mnozstvi materialu je nedostatecné). Obvykle je zédkladnim
problémem nedostatek vstupniho materidlu pro vyrobu danych komponentd, poté
zvySené vyuziti strojni kapacity, které se v§ak da upravit posunem smén nebo piescasy

0 sobotach a nedélich. Ukazka odvolavky na plan dodavek je zobrazena na Obrazku 4.
Obrazek 4
Ukazka odvolavky na plan dodavek

Odvolavka na ptan dodavek Odvolavka na pién dodaver

Plan dodavek &.: SE0019 Ty
—— Datum: 05022018 Plan dodavek &.: S
Datum; 0507 2018
Logistics:
Oodavatel &, 118463 :“mi Logistics:
<p] Dodavael &. 116463 Phone:
E-Mail ——— e Fax:
E-Mail
Udaje o materialu
ga.c & 16114520102 — -

. dilce u dodavatole Kum. ndpodet phi. d.: 1293 R
Pozice : Sans 10 Poun;'\l m.:: : 72 KS 02022018 Datum Dodaci Otevieny/a kum. otevieny/a Zmény kumulované
Ocdvoldvia &.: 124 Dodaci st &; 80323510 Typ Termin Obj. mnot. Obj. mnoz, Obj. mnoz.

Tyden 292018 216 1512 «144 15889

Dadévka do : Tyden 302018 0 1512 72 15.889

. s1at Tyden 312018 [ 1512 216 15.689

Tyden 34.2018 144 144 +144 16.033

Tyden 35.2018 216 360 0 16249

Tyden 37.2018 216 576 0 16.465

Plan dodavek Tyden 38.2018 144 720 0 16.609
D Doiad Ot wmowieys  mw  ows  Da0 62T M0 2 o

jum o n o 4 e, .,

v Termin  Obj.mack  Obj.mnok. Ob}. Tyden 422018 216 1.296 1216 17.185
Tyden 432018 0 1.296 144 17.185

Day s ne s e Ny Tyden 442018 144 1440 0 17.329
Day b = oo A 2369 Tyden 452018 144 1.584 144 17.473
o 05018 216 o 72 yases  Tyden 462018 0 1.584 216 17.473
Day 2203.2018 288 936 0 13.673 Tyden 47.2018 144 1728 0 17617
Day 06.04.2018 144 1.080 ) 14017 Tyden 48,2018 144 1.872 0 17.761
Day 13.04,2018 144 1.224 0 14.161 Mésic 122018 350 2232 144 18.121
Day 20.04.2018 144 1.368 0 14,305 Mésic 01.2019 72 2.304 0 18.163
Day 04,05.2018 72 1.440 0 14.377 Mésic 02.2019 72 2376 72 18.265
Mésic 03.2019 216 2592 0 18.481
Day 09.05.2018 216 216 0 14588 s 04.2019 72 2664 0 18.553
Doy 3002018 28 P o Vo Mése 052010 144 2808 0 18.697
3:', 15.06.2018 288 936 2 1313 Mésic 062019 72 2880 0 18.769
Tyden 25,2018 0 936 144 15313 Mésic 07.2019 72 2952 0 18.841
Tyden 26.2018 216 1.152 +216 15529 Mésic 082019 216 3.168 0 19.057
Tyden 272018 0 1.182 144 15520 Mésic 09.2019 72 3240 72 19.129
Tyden 28.2018 144 1.296 0 15673 Mésic 10.2019 7 3317 +66 19.206

Zdroj: interni materialy podniku, 2018

Kazda odvolavka obsahuje cCislo dilu, které specifikuje konkrétni dil (naptiklad
101, 102 — leva a prava velkd paka). Déle jsou zde uvedeny jednotlivé dny a mnozZstvi,

které¢ ma byt konkrétni den Splnéno. Ve vétSiné piipadl tyto odvolavky ptichazi pres
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informacni portal, ale nevylucuje se ani jind forma komunikace mezi odbérateli

a obchodniky.

Odvolavka se z portalu presouva k hlavnimu planovaci divize, ktery tyto
objednavky zpracovava pro vedouciho vyrobniho oddéleni. Hlavni planovac sestavi
ptehlednou tabulku tvofenou z aktualné probihajicich projektt, které doplni o konkrétni
dily soucastek (ptislusné oznacené Cislem) a uvede jejich pocet. Planova¢ musi toto
mnozstvi neustdle aktualizovat vzhledem k nastavajicim zménam. Tyto zmény jsou
V tabulce oznaceny zvlast’ z divodu lepsi orientace nejen pro planovace, ale 1 vedouciho

vyrobniho useku, ktery s timto planem pracuje dale.

Podle upraveného planu si planovaé¢ vyroby podle jednotlivych projektd vytvoii
objednéavku na material. Déle si od planovace vytvoii vedouci vyrobniho oddéleni vlastni
tabulku, ve které ptfesné naplanuje, kolik je potteba vyrobnich d€lnikl. Pii planovani
vyuziva vedouci VO metodu kritické cesty. V rozpracovanych planech, tykajicich se
jednotlivych zafizenich, si vedouci oznaci kritické body (strojni zafizeni), u kterych
nesmi dojit ke zdrzeni. Na zdklad¢ stanovené normy a slozitosti projektu se rozpocita

potfebny pocet smén na jednotlivych vyrobnich operacich.

V ptipadé¢ jednodussich projekti se aplikuje jednosménny provoz, kdy je
pracovnik sdm schopen nasadit polotovar a provést operaci. Neznamena to vsak, ze se
strojni zafizeni musi vyuZzivat pouze pro jeden projekt, ale na zakladé korigovani
projekty se vyuZziva tfisménny provoz a Ctyfsménny, tzv. neptetrzity. Pouze v nedé€li od
14:00 do 22:00 hodin je vyroba pozastavena. Vzdy je potfeba pocitat i s neCekanym
zdrzenim (napf. z dvodu kontroly a opravy odchylek sefizeni), vznikem drobné poruchy
apod. Pro plynuly tok procesu podnik vyzaduje tizkou soucinnost vedouciho vyroby
s hlavnim planovacem, ktery musi neustale reagovat na vznikajici zmény a s obchodnim

a marketingovym oddélenim. Planovaci ¢innost je podporovéana systémem SAP.
4.4.1 Systém managementu kvality

Jiz v roce 1995 doslo v podniku ke zdafilé certifikaci prvniho systému kvality pro
divizi C. Spole¢nost vyviji v oblasti kvality velky zajem a zaméfuje se na neustalé
zlepSovani veskerych procest. Na zakladé trznich pozadavkl je systém fizeni jakosti

(QMS) neustale zdokonalovan. Tvorba systému kvality podléha dle zasad zahrnutych
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v normach ISO 9001, ISO/TS 16949, ISO 14001 a VDA 6.1. Spole¢nost se od roku 2005

stala nositelem opravnéni Bezpecny podnik.
Systém kvality zarucuje:

1) Potieby a zajmy podniku zachovanim nezbytné kvality pfi optimalnich nakladech.

2) Dodani pozadované kvality produktd a poskytovani zaruk kvality pro vSechny
zakazniky.

3) Dbat na procesni pfistup, a predevs§im na spokojeného zakaznika.

Cile kvality jsou stanoveny v souladu se strategii, politikou jakosti a pozadavky

(vyrobni tymy).

Ovétovani dodrZeni jednotlivych pozadavkl norem kvality se uskute¢niuje zv1ast
pro kazdou divizi. Aby byly jednotlivé body v systému kvality napliiovany, podnik se
stara o to, aby se vSichni pracovnici dikladné obeznamili s konceptem kvality
na jednotlivych pracovistich. Toto seznameni probiha prostfednictvim Gvodni
instruktaze, ve které nadfizeni pfedaji zakladni informace svym pracovnikiim. Divize
uskuteciiuje pro interni 1 externi (agenturni) zaméstnance periodicka Skoleni tykajici se
pracovnich postuptl, které maji vliv na kvalitu procesu i produktu. Pro spravny chod
tohoto systému se vyzaduje znalost a dodrzovani veskerych piedpist, navodi
a dokumentt, tykajicich se vykonu dané funkce. Dale udrzovani pracovisté i1 vybaveni

Vv poradku a dodrzeni technologické kazné.
4.5 Rizeni vyroby
4.5.1 Vyrobni program
Divize C se specializuje na nasledujici:
e obrabéni odlitkl z hliniku a Sedé litiny,
e vyroba komponentli pro automobilovy primysl.
4.5.2 Charakteristika vyroby

Z hlediska spojitosti vyrobniho procesu se jedna o nespojitou vyrobu, pii které
vznikaji vyrobky na zaklad€ kusovniku. Ve vyrobé¢ je uplatiiovan tzv. systém tahu, ktery
spociva v rovnomérném rozloZeni operaci z diivodu zabranéni vétsi kumulace do¢asného

skladovéni rozpracované vyroby. Z toho divodu je nutné vytvofit na kazdy den rozpis
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obsahujici potfebné stroje a typy. Vyrobni davku stanovi vyrobni odbor po dohod¢
s technologii. Velikost se urcuje bud’ na zakladé balici jednotky, popfipad¢ na velikosti
beden. Davka se voli tak velkd, aby byly v balici jednotce maximalné 2 pravodky.
K fizeni vyroby je vyuzivan:

1) Davkovy systém — planova¢ pozada o material ze skladu. Skladnik material
vystavi v dadvce spolu s pruvodkou, kterd postupuje skrze jednotlivé pracovni
operace a na kterou se vzdy zaznamena probihajici operace, datum, jméno délnika
a pocet vyrobenych, popiipad¢ vadnych kust.

2) Vyuziti ¢arovych kéda — misto klasického ru¢niho dopisovani se davka nacita
ptes informacni systém. Jednotlivé vyrobky se Cisluji a vyslednd sestava se oznaci
znaicim zafizenim. Vyhoda spociva v dobré dohledatelnosti vyrobk, jelikoz
diky nacitani vyrobka podnik dokaze zjistit, v jaké minuté doslo k jejich zabaleni,

kdo vyrobek opracoval apod.

Oddé¢leni ndkupu ma k dispozici stejny plan jako vyrobni odbor. Podle tohoto
planu se objedndva pouze takové mnozstvi materidlu, na ktery existuje pozadavek.
Material se pies oddéleni nakupu dostane do skladu, kde dojde k jeho naskladnéni
a navedeni na pocita¢. Vyrobni odbor si poté dle potifeby z tohoto skladu objednava.
U vétSich a stalych zdkaznikd je nutno vytvofit pojistnou zésobu, a tim tak zajistit
odbérateli, Ze v ptipad¢ nedostatku materidlu nedojde k preruseni vyroby. Pojistné zasoba
hotovych vyrobk se tedy tvoti dle pozadavkt zakaznika nebo dle internich instrukei a je
uloZena v expedi¢nich obalech ve skladech. U nestalych zakaznikli se zasoby nevytvari
a potfebny materidl je poZadovan az na zékladé konkrétni objednavky. Pro ptipad vzniku
nenadalych udélosti jsou v podniku vytvofeny havarijni plany. Piikladem havarijni
situace miZe byt vypadek elektrické energie a tlakového vzduchu, porucha klicovych
zafizeni, nedostatek pracovnikll ¢i nedostatek vyrobniho materidlu, zdvada informacnich
systémt, pozar Ci jiné Zivelné katastrofy. Kazdé riziko je opatfené dvéma hodnotami
(Skalou), které charakterizuji pravdépodobnost vzniku zavady a jeji zavaznost. Tato Cisla
se stanovuji na zakladé stupnice od 1 - 9 (1 - nejmensi, 9 - nejvétsi) a po jejich vynasobeni
vznikne vysledné skore. Cim vyssi je vysledné skore, tim vyssi je i riziko. Podnik
nékterych dilt. Proti tomuto riziku jsou v podniku provadéné preventivni prohlidky strojt
a je udrzovana povinna zasoba nahradnich dili. Mezi dalsi zadvaZzna rizika fadi nedostatek

pracovnich sil a nedostatek vyrobniho materialu. Naopak nejméné zavazny problém
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predstavuje vypadek ¢i zdvada informacnich systémil. V tomto piipadé je potieba

neustalého zalohovani dat na externi disky.
4.5.3 Realizace vyroby
Obrazek 5

Realizace objednavky

Poptavka vyrobku
ze strany zakaznika

Zadani technologicke
dokumentace pro vyrobu

Vyhodnoceni schopnosti
zpracovani poptavky podnikem

Odmitnuti zakazky

Piijeti zakazky
|
Zajisténi technologické
dokumentace pro
vyrobu a jeji zpracovani
TO

Smlouva o zhotoveni
a dodani vyrobku

|
Vlastni proces vyroby

Piedani vyrobku
zakaznikovi

|
| Uhrada za dodani |

Zdroj: vlastni zpracovani, 2018

V ramci ptipravné faze vytvari technicky odbor postupy, obstarava potiebné

naradi a zasila svym odbératelim vzorky objednanych soucasti. Kazdy odbératel si vzdy
nechd zaslat ur€ité mnozstvi vzorki, které je stanoveno jiz pfi samotné objednavce.
Dochazi k tzv. vzorkovani, kdy se ¢eka na potvrzeni a souhlas zdkaznika s kvalitou
vzorku. Diky této spolupraci dochazi k upeviiovani vztahu mezi podnikem a zakaznikem
a udrZzeni divéry zadkaznikd. Jakmile je kvalita vyrobkl schvélena, VO jim obstara
visacky a mérové protokoly. Po ovzorkovani kon¢i faze ptipravy a vrcholovy manazer

svym piikazem uvolni projekt do sériové vyroby. Ta musi vyhovovat v§em certifikatim
kvality a auditim.

Vyrobni zakazky pro nasledujici mésic se vytvaii na zéklad¢ vyrobniho planu
aplanu vyroby a prodeje, které jsou elektronicky zaslané z oddéleni planovani
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vedoucimu VO a vrchnim mistriim do 30. dne v mésici. Planovani by mélo byt provadéno
na dva mésice doptedu, avsak ve skutecnosti si podnik tuto dobu upravuje podle potieby,
jelikoz je nutné reagovat na vznikajici zmény. V nékterych ptipadech musi vyrobni mistr
planovat kapacitn¢ doptedu. Pokud vznikne situace, kdy vydany plan pievysuje kapacitni
moznosti vyroby, vedouci VO o tom neprodlené informuje ekonomicky ¢i obchodni
odbor. Navyseni vyrobnich zakazek lze provadét pouze po domluvé s vedoucim VO,
ktery o jejich realizaci rozhodne na =zakladé kapacitnich moznosti (strojnich
| personalnich) a dostatku materialu. Jako podklad pro operativni zajisténi planu vyroby
na vyrobnich stfediscich slouzi pocitacova sit’ divize C (informacni systém typu Oracle).
V jednotlivych tloh4ch se uvadi informace o objednavani materidlu, stavu rozpracované
vyroby, inventurni stavy atd. Za sprdvné zadavani téchto udaji zodpovida planovac

prislusného stiediska.

Odpovédnost za plnéni planu vyroby stiediska nese vrchni mistr. Za sledovani
plnéni vyroby je odpovédny planovac, ktery musi nasledujici den zkontrolovat, co se
skute¢né vyrobilo. Informace o odvadéni hotovych vyrobki pfedava denné vedoucimu
VO, ktery kontroluje pribéh plnéni pldnu. O vyvoji plnéni vyrobniho planu pribézné
informuje na poradach vrcholovy management. Pokud dojde k ohrozeni splnéni planu,
vedouci VO musi neprodlené¢ uvédomit feditele divize. Jestlize dojde ve vyrobé
k ne¢ekanym vypadkim, reaguje na né¢ operativné mistr, ktery ihned seznami vedouciho
VO s aktualnim problémem. V ptipadé vzniku havarijnich situacich je potfeba postupovat

podle vytvofeného havarijniho planu vyroby.

Vyroba se realizuje vyrobnimi operacemi podle technologickych postupl
za soucasné prubézné kontroly. Tyto postupy jsou zpracovavany a vydavany TO. V ramci
projektové piipravy stanovuje TO predpisy pro baleni hotovych dili a nasledné
spolupracuje s obchodnim oddélenim prodeje. Vydej jednicového materialu,
identifikovatelnost diltt a zptisob pfedavani rozpracovanych vyrobkll mezi operacemi
a stiedisky probiha v davkach. Udaje o provedené operaci se zabezpeduji pribé&znym
vypliiovanim Privodek materialu. Kvalita je ovéfovana prostiednictvim pribézné
kontroly a nasledn€ i namatkové kontroly. V piipadé vyrobeni vadnych vyrobki dojde
k jejich oznaceni a k oddélenému ulozeni. Nasledné se s nimi naklada jako s odpadem.
Nakladani s vadnymi vyrobky se dale fidi podle smérnice — Rizeni neshodného produktu.

Vrchni mistr udrzby stanovi u jednotlivych stroji minimalni zasobu ndhradnich dilt
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a zodpovidd za jejich evidenci v programu SAP. Jednotlivé vyrobni operace musi

obsahovat nésledujici dokumenty:

a) technologicky postup,

b) kontrolni postup,

C) ptedpis preventivni udrzby,

d) standard ¢isténi a mazaci plan,

€) program opracovani a nastrojovy plan.
4.6 Dodavatelé

Rizeni externé poskytovanych produkti a sluzeb ma na starosti oddéleni nakupu,
které hodnoti a vybira takové dodavatele, ktefi jsou schopni dodat produkt v souladu
s internimi poZzadavky a pozadavky zdkaznikl. Tento proces vybéru ma sva stanovena
kritéria a o veskerych vysledcich hodnoceni se uchovavaji zdznamy. Rozsah fizeni se
urcuje podle vykonnosti jednotlivych dodavatelt a to tak, aby nebyly negativné ovlivnény
produkty nalezici zakaznikim. Ktomu slouzi provadéné audity dodavateli.
Samoziejmosti je, aby vSechny nakoupené produkty spliiovaly zakonné piedpisy
anafizeni vzemi pfijeti, odeslani a zemi urcené zdkaznikem. Divize se zaméfuje
predevsim na to, aby vybrani dodavatelé méli certifikaci podle normy ISO 9001. Divize
vzdy ptedava dodavateliim potiebné informace a pravni, zdkaznické a interni pozadavky,
aby byla zajiSténa shoda. Proces, ktery prokazuje kvalitu v§ech nakoupenych produkti,

vyuziva nasledujici metody ¢i jejich kombinace:

e piijem a vyhodnoceni statistickych dat dodavatele podnikem X,
e vstupni kontrola (napft. vyber na zdklad¢ dosahované Grovng),

e audity vyrobnich mist dodavatele,

e vyhodnoceni dilu certifikovanou/akreditovanou laboratofi,

e jina metoda akceptovana zédkaznikem.

Z 90ti procent jsou dodavky poskytované od domacich dodavatelti a z 10ti procent
se jednd o dodavky od dodavateli z jinych kontinentii. Podnik od svych dodavatelt
pozaduje predevsim spolehlivost, v€asnost dodavek a dodrzeni jejich kvality. Kontrola
dodavek je provadeéna pravidelné. Kontrola jednotlivych dodavateli a plnéni smluv se

uskutecnuje vzdy za obdobi 6 mésict.
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4.7 Odbératelé

Divize C se zavazuje plnit pozadavky svych zakaznikl, zékont a piedpisi véetné
feSeni rizik a pfilezitosti s cilem zvysit jejich spokojenost. Pfed samotnym zahajenim
sériové vyroby je nutné identifikovat specifické pozadavky zakaznikl. Pfed pfijetim
zavazku, na dodani produktu zdkaznikovi, se nejprve piezkoumavaji pozadavky tykajici
se produktu vcetné¢ pozadavki bezpecnostnich, environmentalnich, skladovacich
a manipulac¢nich. Cilem je potvrdit schopnost podniku splnit zadanou objednavku. Divize
se snazi vii€i zékazniklim prosazovat ti¢innou vzajemnou komunikaci. Obchodni vedouci
ma na starosti obstaravani nabidek, obsluhovéani portalli a vyfizovani poptavek.
Komunikuje se souCasnymi zadkazniky ohledn¢ konstrukénich ¢i jinych zmén.
Komunikaci zajistuji také dvé referentky, které jsou soucasti obchodniho oddéleni,
a které si zédkazniky rozdé€luji podle toho, zda jsou doméci ¢i zahrani¢ni. Dulezita je
soucinnost mezi obchodnim vedoucim a vedoucim technického odboru, ktery podle
zadané¢ objednavky rozpracovava postupy pro vyrobu a zajiStuje technickou
dokumentaci. Pokud je podnik schopen vyhovét vSem pozadavkim zakaznika, podepise

se dohoda o zhotoveni a dodani vyrobku.

Podnik si zaklada ptedevsim na vysoké jakosti svych vyrobku, a diky tomu je az
80 procent produkce exportovano na svétové trhy. Jeho pozice vuci kliCovym
odbérateltim je vysledkem nekolikaleté usilovné prace. Diky tomu, Ze podnik zavedl nové
technologie, které spliiuji vysoké naroky nejen na kvalitu, ale i pfesnost, se vzajemna
sou¢innost mezi podnikem a kli¢ovymi odbérateli posilila. Hlavni diraz je kladen na
zabezpeceni kvality podle ptislusnych norem. Podnik si zaklada pfedevsim na tom, aby
se k nému zékaznik mohl v ptipad¢ jakéhokoli problému obratit, a to i za deset a vice let.
V ptipadé vétsiho poctu stiznosti zakaznikl se odpovidajicim zpisobem zvysuje i etnost
provadénych audita.
Spokojenost zakaznika

Divize monitoruje nejen vyrobni procesy, aby byla zaruena shoda mezi
zakaznikovymi poZzadavky a vyrobou, ale zavedla i postup pro zpétné ziskavani informaci
od zédkaznikld. Tyto vysledky jsou vyuZivany béhem méfeni vykonnosti systému
managementu kvality. Toto hodnoceni ma na starosti obchodni odbor spolecné

S ostatnimi utvary divize C. Audity produktu jsou vzdy provadény ve vhodnych etapach
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sériové vyroby dle internich ptedpisi a pozadavkid zakaznika. Zjisténa data

Z monitorovani jsou analyzovana pro:

e shodu produkt,

e miru spokojenosti zékaznik,

o efektivitu akénich plant,

e vykonnost a efektivnost QMS a jeho zlepSeni,
e vykonnost externich poskytovateli,

e efektivnost opatieni pro feseni rizik a prilezitosti.

Zakaznici obvykle za obdobi 6 mésicu, pfipadné 1 roku, vystavi podniku
hodnoceni, ve kterém oboduji, dle vytvotfené stupnice, jejich spokojenost s presnosti
dodavek, plnénim planu, zajisténim kvality, komunikaci apod. Podle vysledného skore se
podnik, jako dodavatel, zatadi do piislusné kategorie. Rozlisuji se ¢tyti zakladni kategorie
A B, C,D.

1. Kategorie A: vynikajici, bezproblémovy dodavatel.

2. Kategorie B: podminény dodavatel.

3. Kategorie C: odbératel by mél vyhledat nového dodavatele.
4

Kategorie D: nevyhovujici dodavatel.
4.8 Financéni fizeni podniku

Kromé planovani lidskych a materidlovych zdrojl, strojnich kapacit a dalSich
zasob, nutnych pro zajisténi vyroby, nesmi podnik opomenout financ¢ni fizeni, které ma
V podniku své zéasadni misto, jelikoZ bez penéZznich prostfedkdi by podnik nemohl
uskuteciiovat své zaméry. V ramci tohoto fizeni je potfeba sladit vyrobni strategii
s finan¢nimi cili a vytvofit takovou cenu, ktera podniku zajisti dlouhodoby zisk
a spokojeného zakaznika. Finan¢ni fizeni a ekonomicky provoz divize C ma na starosti
odbor Ekonomiky v ¢ele s hlavnim ekonomem. Jejich prace vSak vyzaduje kontakt
S ostatnimi tvary divize, a to pfedev§im s vyrobnim a obchodnim odborem. K zajisténi
hladSiho pritbéhu spoluprace napoméha informacni systém Oracle a informacni portaly,

které sdileji vSechny informace o ptichozich objednavkach a jejich stavu.
4.8.1 Stanoveni prodejni ceny

Stanoveni ceny zaciné jiz v pocatku samotného procesu vytvareni nabidky, kdy je

podnikem urcena tzv. nabidkova cena. Tato cena se poté stdva predmétem cenovych
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jednani, pfi kterych vyjednava podnik s konkrétnim zédkaznikem a spole¢né se domlouvaji
na jednotlivych podminkach spoluprace. V této fazi je potieba zhodnotit veskeré
pozadavky zékaznika spolu s technickymi a nakupnimi podminkami. Jakmile souhlasi
ob¢ strany, dojde k podepsani smlouvy a zahajuje se projektové fizeni. Po obstarani
vesSkerych dokumentli, nastroji, vykresi a uspéSném vzorkovani, projekt vyustuje
V uvolnéni vyrobku do sériové vyroby. Ptiblizn€ po jednom ¢i dvou meésicich se hodnoti
ekonomickd névratnost projektu. Podnik ma stanovenou vnitropodnikovou cenu, ale
u nekterych projektti se hodinové sazby strojnich zatizeni pohybuji nad i pod touto cenou.
To je déno tim, ze kazdy zékaznik ma jiné pozadavky a projekty se od sebe podstatné lisi.
Vypocet ceny za¢ina u technického odboru, pricemz technologové spocitaji ¢as potiebny
pro vyrobu dilu a tento ¢as porovnaji s normovanym ¢asem. V poc¢atku tvorby ceny hraje
hlavni roli TO. K cené je nutné piipocitat ndklady na nastroje, investice do strojnich
zatizeni a v nékterych piipadech i cenu pfipravki. Nakladani s pfipravky (formami)

probiha dvojim zptisobem:

1. Zakaznik ptipravky odkoupi a stanou se jeho majetkem nebo je splaci v cené
vyrobku.
2. Pripravky vlastni podnik, tudiz v situaci, kdy zékaznik prechazi k jinému

dodavateli, musi na jejich vyrobu cekat.

Cenu ovliviiuje 1 mnozstvi potfebnych lidskych zdroji. Pfi stanovovani ceny
je nutné vzit v vahu, kolik pracovnikil je potfeba dodat na obsluhu a které vyrobni
operace je mozné sloucit. Podnik se musi zaméfit na fizeni nakladd, urcit jejich
strukturu a dopad na cenu. Vyjednani o urcitych slevach ¢i splatkach je zalezitosti

obchodniho jednani.

Nasledujici Tabulka 2 znazoriiuje postup stanoveni ceny u dvou odlisnych
dild. Dil uvedeny v prvnim sloupci vyZaduje ke své vyrobé pouze dvé vyrobni
operace (opracovani a kontrolu + baleni). JelikoZ se jednd o jednu z jednodusSich
zakazek, vyuziva se k vyrobé pouze jeden stroj, jeden pracovnik a dva ptipravky.
Oproti tomu dil uvedeny Vv druhém sloupci prochazi skrze osm vyrobnich operaci.
K vyrobé tohoto typu automobilového dilu je potieba Sesti stroji, Sesti pracovnikt
a péti pripravka (forem). Celkova vySe investic do strojnich zafizeni je v Castce
11 920 tis. K&. Vyse splatky je 2 384 tis. K¢, celkova vysSe troku je 2 145 tis. K¢.
Vysledna cena dilu 1 ¢ini 106,67 K¢. Vysledni cena dilu 2 ¢ini 703 K¢&. V piipadé
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zahrani¢ni zakazky se cena stanovuje dle kurzu platného

Zmetkovitost je ve vysi 1 %.

Tabulka 2

Ukazka stanoveni ceny u dvou odli$nych dila
Jednotlivé polozky
Materialové naklady
Meéfiidla, pripravky, nastroje
Ptima mzda
Ostatni mzdové néklady
Zakonné pojisténi (35 %)
Néklady na zmetky
Odpis stroje a zatizeni
Vyrobni rezie
Spravni rezie
Urok/ks
Kalkulovany zisk
Kalkulovana cena bez DPH

Cena opracovani

(K¢/ks)
(K¢/ks)
(K¢/ks)
(K¢/ks)
(K¢/ks)
(K¢/ks)
(K¢/ks)
(K¢/ks)
(K¢/ks)
(K¢/ks)
(Kc/ks)
(K¢/ks)

(K&/ks)

Dil 1

73,85

1,49
2,39
1,36

0,74

18,88

2,98

2,98
106,67

32,82

k datu zpracovani.

Dil 2
480
16
8,12
12,99
7,39
4,8
34,06
97,01
16,23
6,13
20,27
703

223

Zdroj: vlastni zpracovani dle internich materiald podniku, 2018

4.8.2 Ekonomicka charakteristika

Nasledujici udaje se netykaji pouze divize C, ale zachycuji hospodafeni v ramci

celého podniku X. Pro porovnani jsou pouZzity informace z obdobi roku 2015 a 2016.

V Tabulce 3 jsou zachyceny hodnoty vysledk hospodafeni po zdanéni za rok 2015
a 2016. Provozni zisk podniku za rok 2016 dosahl hodnoty 65 mil. K¢.
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Tabulka 3
Vysledek hospodaieni v letech 2015 a 2016 (v tis. K¢)
Rok 2015 2016
Vysledek hospodateni po zdanéni 30 169 54 097
Zdroj: vlastni zpracovani dle Vyro¢ni zpravy podniku X, 2018

Nasledujici Tabulka 4 predstavuje ukazatele rentability vlastniho kapitalu
a rentabilitu trzeb za obdobi 2015 az 2016.

Tabulka 4
Pi'ehled vyvoje rentability

Postup vypoctu Postup vypoctu
2015 2016

Ukazatel 2015 2016

(30 169/1 519 030) (54 097/1 553 151)
* 100 *100

ROE —rentabilita VK % 1,99 3,48

(30 169/1 064 798) (54 097/1 101 654)
* 100 *100

ROS — rentabilita trzeb % 2,83 491

Zdroj: vlastni zpracovani dle Vyro¢ni zpravy podniku X, 2018

Jeden z piedpokladii dobrého hospodafeni podniku je dostatecna vyse Cistého

pracovniho kapitalu. Hodnoty tohoto ukazatele jsou uvedeny v Tabulce 5.
Tabulka 5
Ukazatel ¢istého pracovniho kapitalu (v tis. K¢)
Ukazatel 2015 2016
Cisty pracovni kapital 528 683 597 557
Zdroj: vlastni zpracovani dle Vyro¢ni zpravy podniku X, 2018

Nasledujici Graf 1 zobrazuje celkové naklady a celkové vynosy za obdobi 2015
a 2016. Osa x zachycuje ukazatele nakladi a vynost, které se barevné odlisuji podle
daného roku. Osa y znazornuje ¢astky nakladi a vynosi uvedené v tisicich. V roce 2015
bylo dosazeno, pii celkovych nakladech 1112 609 tis. K¢ a celkovych vynosech
1142 778 tis. K¢, zisku po zdanéni ve vysi 30 169 tis. K¢E. V nasledujicim roce 2016
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dosahl podnik zisku po zdanéni v Castce 54 097 tis. K¢, pii celkovych néakladech
1 098 043 tis. K¢ a celkovych vynosech 1 152 140 tis. K¢.

Graf 1
Prehled nakladi a vynosu v letech 2015 a 2016 (v tis. K¢)
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Zdroj: vlastni zpracovani dle Vyro¢ni zpravy podniku X, 2018

Tabulka 6 zobrazuje ukazatele tykajici se ekonomické aktivity a efektivity.
Ukazatel celkovych vykoni (celkové vyroby podniku X) dosahl v roce 2016 hodnotu
1 136 mil. K¢&. Oproti pfedchozimu roku 2015 tedy narostl o 5,6 %. Ukazatel vykonové
spotieby v roce 2016 ¢inil 625 mil. K¢. Od roku 2015 se tento ukazatel zvysil o 3,4 %,

ato v dusledku vyssich nakladt na material, které jsou spojené se zménami produkce,

wvewr

2016 také vzrostl na ¢astku 511 mil. K¢, tedy o 8,4 %.
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Tabulka 6

Tvorba pridané hodnoty (v tis. K¢)

F.&. Ukazatel 2015 2016  Vypodet
1. Vykony (vyroba) 1076285 1136368 =£.2+3-8-9

2. Trzby za prodej vl. vyrobki a sluzeb 1052 351 1100 101

3. Trzby za zbozi 12 447 1553

4. Vykonova spotieba 604 855 625124  =t.5+6+7
5. Naéklady na prodané zbozi 11 331 1518

6. Spotieba materialu a energie 487 553 509 882

7. Sluzby 105971 113724

8. Zména stavu zasob vl. ¢innosti 14 083 -1 879

9. Aktivace -25570  -32835

10. Pridana hodnota 471430 511244 =t.1-t4

Zdroj: vlastni zpracovéni dle Vyro¢ni zpravy podniku X, 2018

Hodnoty trzeb jsou zachyceny v nasledujicim Grafu 2. Osa X zobrazuje barevné
odliujici se ukazatele, vztahujici se k tuzemsku a exportu. Osa y znazornuje trzby
uvedené v tisicich. Podnik X doséhl v obdobi leden az prosinec 2015 celkovych trzeb
1 065 mil. K¢. Z toho ¢astka 551 684 tis. K¢ ptipadla na tuzemskou produkci a ¢astka
513 114 tis. K¢ na zahrani¢ni produkci. V obdobi leden az prosinec 2016 bylo dosazeno
celkovych trzeb ve vysi 1 102 mil. K¢&. Oproti pfedchozimu roku byl sméfovan vétsi
objem produkce do zahranici, a to v hodnoté 556 691 tis. K¢. Naopak doslo k poklesu
trzeb v ramci tuzemska v hodnoté 544 963 tis. K& Export se tykal zemi, jako je

predevsim Rusko, Mexiko, Cina, Francie, Turecko, Italie, Némecko, USA.
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Graf 2

Vyvoj trzeb v letech 2015 a 2016 (v tis. K¢)
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Zdroj: vlastni zpracovani dle Vyro¢ni zpravy podniku X, 2018
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5

Diskuze a navrhy zmén

Prakticka Cast této bakalaiské prace byla zpracovana ve spolupraci s vyrobnim

podnikem X, nachézejicim se v JihoCeském kraji a zabyvajicim se obrabénim odlitkti

Z hliniku a $ed¢ litiny a vyrobou komponentii pro automobilovy primysl. V ramci divize

C byly analyzovany manazerské funkce planovani a fizeni. Rozbor téchto aktivit je

klicovy pro odkryti piipadnych nedostatki a pro zajisténi uspéSnosti podniku nejen na

domacim, ale 1 zahrani¢nim trhu.

Na zakladé provedené analyzy byly zjistény nasledujici body:

V ramci divize je uplatiovana funkéni organizaéni struktura. Divize ma celkem
pet oddéleni — ekonomické, obchodni, technické, kvality a vyrobni. Kazdé
z téchto oddéleni ma svého vedouciho, specializuje se na svij okruh tikolt a podili
se na plynulém fungovani vyrobniho procesu. Jednotlivé Gtvary maji své vlastni
zazemi, ve kterém zaméstnanci pracuji na spole¢nych tkolech. Vedouci koriguje
praci svého utvaru a je v neustalém kontaktu s ostatnimi oddélenimi. Na zakladé
pozorovani bylo zjiSténo, Ze nejtésnéj$i spoluprdce panuje mezi vyrobnim,
ekonomickym a obchodnim oddé€lenim. Pro to, aby mohlo obchodni oddéleni
pfijmout a zpracovat objednavku zdkaznika, vyzaduje vyjadfeni vyrobniho
odd¢lent, zdali je schopno technologicky zpracovat vyrobni zakazku a na zékladé
jeho souhlasu musi ekonomické oddéleni zpracovat plan vyroby podle pozadavki

odbératelt.

Kladné hodnotim to, Ze jsou v divizi vyuzivany informacni portaly a sité, které
usnadiuji vzajemnou komunikaci a tim 1 urychluji cely vyrobni proces od pfijeti
objednavky az po dodéani vyrobku zdkaznikovi. Soucasné je podnik po celou dobu
zakazky ve spojeni se svym zakaznikem, ktery se mliZze nechat kdykoli informovat
0 jejim prubéhu.

Na druhé strané je dilezité se zaméfit na to, aby nedoslo k separaci jednotlivych
odd¢leni, a aby se dil¢i Gtvary neorientovaly jen na své ukoly a cile. I kdyz neni
snadné urcit, které z oddéleni mé nejvétsi podil na tispéchu podniku, povazuji tuto

strukturu, s ohledem na fizeni, za vhodnou.

Podnik ma dobfte definované mise, vize 1 strategii.
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Predpokladem pro kvalitni planovani je jasné definovand strategie. Vzhledem k
tomu, ze podnik pfesné vi, kam chce smétovat, miize tomu uzpiisobit planovani
| fizeni veSkerych probihajicich aktivit.

Podnik prosazuje procesni pfistup S provazanosti vyroby a ekonomiky, diky
¢emuz dokéze rychleji reagovat na vzniklé problémy, ma vytvofenou mapu

procesi a neustale piezkoumava jejich efektivitu a uc¢innost.

Pro zajisténi hladkého toku vyrobniho procesu v podniku probihaji porady, na
kterych se hodnoti zpusobilost procest, jelikoz kazdy zédkaznik ma své vlastni

pozadavky a potieby.

Procesy jsou oboustranné, tudiz se fidici a fizeny proces mulze ovliviiovat

navzajem. To nezplisobuje strnulost procesu, ale naopak zarucuje zpétnou vazbu.

Kazdy pracovnik miize svym navrhem ptispét ke zlepSeni procesu v ramci metody

Kaizen. Podnik se soustfedi pfedevsim na kvalitu.

Na zaklad¢ provedeného rozboru rozliSeni zaméstnancu dle pozic bylo zjisténo,
ze pocet délnikd, podilejicich se pfimo na vyrobnim procesu a vytvéiejicich
pridanou hodnotu, od roku 2016 vzrostl, a to na pocet 90. Stejny pocet pripada

pracovnikiim zabezpecujicich podminky pro vyrobu.

Cizi agenturni pracovnici mohou vnaset do podniku uritou nestabilitu, jelikoz

Casto fluktuuji a nejsou dostate¢né kvalifikovani.

V podniku je bézné, Ze se nékteré vyrobni operace zamérné slucuji a na strojnim
zafizeni se vyrabi vice druhl vyrobkl pro rizné zakézky. To miiZe nejen narusit
a Vv neposledni tad¢ zpusobit zpozdéni celé zakdzky a jeji pozdni dodéni
zakaznikovi. Z toho divodu by bylo vhodné se vice zaméfit na kapacitni
planovani, které umozni UCinn&ji vyuzit vyrobni kapacity Vv souvislosti

S pfibyvajicimi objemy vyrobnich zakazek a zajisti efektivnéjsi proces.

V podniku je zaveden systém environmentalniho managementu, ktery se v ramci
fizeni vyrobniho procesu snazi minimalizovat negativni vliv provadénych aktivit

na zivotni prostiedi i na zdravi zameéstnancti.

Politika kvality je vytvofena v souladu se strategii podniku.
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e Divize je pfipravena na vznik nenadalych situaci, méa vypracované havarijni plany

vyroby, diky kterym dokaze na tyto situace reagovat.

e Po ekonomické strance se podniku v roce 2016 dafilo. Tomu naznacuje i zvyseni
vysledku hospodateni, oproti roku 2015, 0 23,9 mil. K¢. Celkové naklady v roce
2016 poklesly o 14,5 mil. K¢ a celkové vynosy naopak vzrostly o 9,3 mil. K¢.
Celkova vyroba se také zvysila o 60 mil. K¢ a vykonova spotieba vzrostla o 20,2

wewvr

se, oproti roku 2015, zvysil o 8,4 %.

e Cisty pracovni kapital vysel pro rok 2015 i 2016 kladny, stala aktiva jsou Kryta
dlouhodobymi vlastnimi zdroji.

e Doslo k meziro¢nimu nartstu celkovych trzeb o 3,5 %. Na tomto zvySeni se
kladng¢ projevil export. Trzby, v rdmci vyvozu, vzrostly o 8,5 %. Naopak trzby,
V ramci tuzemska, klesly o 1,2 %. Podnik obnovil spolupraci s vychodnimi trhy,
jako je Rusko, Cina a Jizni Korea. Vy3§i export produkce do zahraniéi mél
na narust trzeb nejveétsi vliv, a proto by se mél podnik snazit udrzet si spoluprace

se zahrani¢nimi zakazniky.

Podnik diky tomu, Ze v roce 2016 dosahl zisku a udrzel si svoji finan¢ni stabilitu, dokazal
obh4jit svoji Sirokou zdkladnu stdvajicich zakaznikii. Nejen finan¢ni stabilita, ale

I technologicky potencial, zapisobil k ziskani novych zakazniki.
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6 Zaveér
Cilem této bakalaiské prace bylo zpracovat analyzu fizeni procesu vyroby
strojnich soucasti ve vybrané obchodni korporaci podle potfeb odbérateli a navrzeni

zlepseného uspotfaddani vztahi mezi vyrobou a pozadavky odbérateld podle

ekonomickych kritérii.

Prvni Cast této prace byla vénovana zpracovani literarni reSerSe. Pochopeni
zékladnich pojma bylo nezbytné pro zorientovani se v dané tématice. Na zaklade
prostudovani domadci i zahrani¢ni literatury mohlo dojit k analyze fizeni vyrobniho
procesu, kterd byla vykondna v jiho¢eském vyrobnim podniku X, ktery je uznavan diky
sv¢ vice nez osmdesatileté tradici ve vyrobé€. Spoluprace s podnikem probihala v obdobi

prosinec 2017 az biezen 2018.

Z divodu zachovani anonymity podniku nebyly v praci pouzity pravé nazvy

ani jména osob.

V druhé casti této prace doslo k seznameni se s podnikem, s jeho organiza¢ni
strukturou a strategii. Poté byly zmapovany jednotlivé kroky vyrobniho procesu, v ramci
divize C, a rozebrany jejich vzajemné vztahy. Charakteristika odbérateld byla doplnéna
0 ukazku stanoveni ceny u dvou odlisnych dild. Na zavér doslo k ekonomickému
zhodnoceni hospodateni podniku X za obdobi 2015 az 2016. Duraz byl kladen pfedev§im
na pochopeni zékladnich manaZerskych funkci pldnovéni a fizeni a na jejich spolupraci

S ostatnimi oddélenimi.

Na zéklad¢ analyzy bylo zjiSténo, ze divize C planuje, zavadi a fidi procesy, které
jsou potiebné pro realizaci vyrobku, v souladu s pozadavky systému managementu
kvality. Pfijima opatfeni ke sniZeni rizik a podléha kontroldm kvality. Zabyva
se prezkoumévanim efektivity a i€innosti procesii a projevuje zajem v jejich nepietrzité

zlepSovani.

Podnik se vZdy snaZi o to, aby byly specifické pozadavky od zakaznikl zaclenény
do vyrobniho procesu. Na vzniklé zmény dokéze podnik flexibilné reagovat, jelikoZ se
vyrobni operace tidi dle vyrobniho planu, ktery je neustale vyhodnocovén a aktualizovan.
Pro zabezpeceni vCasnosti dodavek pomaha podniku vyuziti metody kritické cesty, diky
které se da predejit nechténému zdrZeni a opé&t se tim posiluje pruznost procesu. Ve snaze

udrzet plynuly tok procesu se vyrobni operace planuji tak, aby na strojnim zatizeni bylo
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vykonévano vice projektl, které maji shodné ¢i podobné technologické pozadavky,

a tudiz nedochazelo ke zbytecnym prostojim vzniklych z kontroly sefizeni stroju.

Z hlediska zasob se vzdy objednava takovy objem materidlu, na ktery existuje
pozadavek. Diky predavani mensiho mnozstvi rozpracovanych vyrobkti mezi pracovisti
dochdzi ke snizeni investic do zdsob. U klicovych zékaznikli je v podniku udrzovéan

minimalni stav rozpracovanych zasob, aby nedoslo k pozastaveni jejich vyroby.

Planovani a fizeni je podpofeno informacnimi portaly a podnikovymi sitémi, které

urychluji komunikaci a sdileji vSechny informace mezi jednotliva oddéleni.

Podnik v ramci svych zakaznikd nedéla zadné rozdily. K domacim i zahrani¢nim
odbératelim pristupuje stejné a vzdy se maximaln¢€ snazi vyhovét jejich pozadavkam.
Aby mohl podnik sviij vztah k odbératelim neustale vylepSovat, nechdva si od nich
vystavovat hodnoceni. V souvislosti se zavedenou standardizaci aktivit mize podnik

pruznéji reagovat na zadkaznikovy potieby.

Z hlediska posouzeni ekonomické stranky se podnik jevi jako finan¢né stabilni.

Jeho ziskovost a zaméfeni se na kvalitu pozitivné plisobi na potencialni zadkazniky.

Na podklad¢é provedené analyzy podnikatelskych aktivit Ize tvrdit, Ze dosavadni
zpusob fizeni vyrobniho procesu je nastaven spravné a vede k zajisténi jeho efektivity.
Podnik sam vyviji snahu o jeho nepietrzité zlepSovani, u kazdého procesu provadi audity
a snazi se vyhovét veskerym pozadavkim svych zdkaznikl a zvysit jeho spokojenost, a to

vse s ohledem na strategii podniku.

Vysledky této prace mohou poslouzit naptiklad k podrobnéj§imu rozpracovani
spoluprace podniku s konkrétnim odbératelem, jelikoz tato prace popisuje planovani
v ramci celé divize, ale pfi pfijimani jednotlivych zakazek je vzdy potieba planovani

individualn¢ ptizpusobit a upravit a dle toho nasledné tidit cely proces.

Tato bakalafska praci mne obohatila o nespocet novych informaci a rozsifila mé
znalosti v oblasti managementu. Umoznila mi aplikovat teoretické poznatky do praxe
a podilela se na posileni mych komunikacnich schopnosti v rdmci provadénych
rozhovord. Ujistila m¢, Ze absence kvalitniho planovani a fizeni v podniku vede k chaosu,
a ze spravné fizeni podniku miize byt docileno jen pii tzké spolupriace mezi vSemi

oddélenimi.
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Summary

The thesis deals with the description of individual processes, transformation of
inputs into outputs and activities leading to make a product. The main objective of the
work is to analyse the production process management in a chosen company according
to requirements of customers. Based on this analysis, improved arrangement of relations
between manufacture and demands of users is proposed. This improvement is measured

by economic criteria.

The theoretical part consists of explanation of basic terms related to this topic, like
scheduling of manufacturing programme, preparation of production, production control,
manufacturing process and its partitioning, customer relation management, financial
management etc. It provides theoretical knowledge concerning operations and phases of

production process. This part represents a base for practical part of this work.

The elaboration of theoretical research is followed by the methodology which
describes particular steps of solution leading to accomplishing the defined objective. The
criteria are evaluated in order to define proposals regarding modifications of

manufacturing activities.

The practical part was created in cooperation with an engineering company
located in Southern Bohemia, which is engaged in manufacture of grey and ductile cast
iron and components. For data collecting are used different techniques, such as interviews
with managers and observation. Detected facts clarify existing situation of the company
and contribute to streamline the production and increase the prosperity of its business.

Keywords: manufacturing process, planning, prosperity, production control, customers
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