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1. UVOD

Ode dne, kdy bylo v Bystfici vyrobeno prvni dlato, jiz ub&éhlo 91 let. S udivem
Ize jesté fici, ze 1 v dneSnim pretechnizovaném svété se vyrabi rucni naradi pro kutily
| profesionaly. Stale je nepostradatelnou soucasti pro uréita zaméstnani ¢i femesla
a tak firma s timto vyrobnim programem Se drzi uspé$né na tuzemském a zahrani¢nim

trhu. Dokonce se da Fict, ze v oblasti dlat na zahrani¢nim trhu zajem neustale nartsta.

Vyrobni podnik Narex Bystfice S.r.0. jsem si vybrala do své bakalaiské prace
z n¢kolika divodu. Jeden z rodic¢u v tomto podniku pracuje, a dale jsem zde absolvovala

odbornou praxi pii studiu na Obchodni akademii ve Vlasimi.

Pro svou praci jsem si vybrala téma tykajici Se vnitropodnikové logistiky
podniku a piedevsim fizeni vyroby. Spole¢nost ptisobi v oboru ,,vyroba a prodej ru¢niho
nafadi“. Béhem poslednich 2 desetileti se sortiment zna¢né rozsifil a doslo k zvySeni
kvality. Dtive byla nabizena dlata a Sroubovaky prakticky Vv jednom provedeni (jeden
druh rukojeti). Dnes podnik muze nabidnout Sirokou S§kalu provedeni rukojeti,
CO se tyCe barvy, materialu, velikosti, ale i vlastniho provedeni ¢epele dle konkrétniho

ucelu pouziti (siln€¢ hranéné dlata, nehranéna dlata).

Aby byl pokryt trh, musi podnik vyrabét na sklad, jelikoz zakaznik nechce ¢ekat
na ru¢ni natradi za celkem nizké ceny tyden, ale pozaduje ho hned jako spotiebni zbozi,
nejpozde€ji ,,zitra®. Jelikoz konkurence vychodniho trhu je pfinizkych vyrobnich
nakladech vysoka. Podnik prodava ptes distributory. Distributor zasobuje ,,x“ obchodd,
z tohoto duvodu se ru¢ni natradi v podniku vyrabi pfevazné na sklad, kde ¢eka na svého

potencionalniho zakaznika.

Dusledné uplatnovani logistiky v podniku tak mize znamenat konkurencni
vyhodu, nebot se snazi 0 snizeni nakladd, ale zaroven také o udrzeni jisté wrovné

zakaznického servisu.
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2. PREHLED LITERATURY

2.1.ZPUSOBY RIZENI V STREDNE VELKYCH PODNICICH

2.1.1. DEFINICE MANAGEMENTU

,,Management [ze chapat jako proces koordinovani ¢innosti skupiny pracovnikii
realizovany jednotlivcem nebo skupinou lidi za ucelem dosazeni urcitych vysledkal,

’

které nelze dosdahnout individualni praci.’

Uvnitf organizace musi manazefi vykonavat své manazerské funkce. ManaZeti
zastavaji ur¢ité pozice V organizacni struktufe, vykonavaji fadu aktivit, které vyzaduji
¢as a specifické dovednosti, potfebné pro fungovani ve vnitinim prostiedi organizace.

(Donnely a kol., 1995)

2.1.2. UROVNE MANAGEMENTU

Vétsina aktivit organizace se realizuje natfech odlisnych, ale do ur¢ité miry
se prekryvajicich Grovnich, které vyzaduji rozdilné manazerské dovednosti. Tyto tirovné
se nazyvaji: operacni, technickd a strategickd. Manazefi musi natéchto Urovnich
vykonavat své manazerské funkce: planovani, organizovani, vedeni lidi a kontrolovani.

(Donnelly a kol., 1995)

Ketkovsky (2001) uvadi, ze fizeni vyroby zahrnuje v podniku vsechny fidici
procesy a funkce souvisejici S fizenim vyrobnich systému a procest. Zpravidla je tésné
provazano S fizenim ostatnich oblasti podniku, zejména vSak s oblasti marketingu,
technické ptipravy vyroby, S materidln¢ technickym zabezpeCenim, fizenim jakosti,
fizenim lidskych zdroji a vnitropodnikovou ekonomikou. Stejné¢ jako V ostatnich
oblastech ftizeni 1ze i ufizeni vyroby rozliSit na strategickou, taktickou a operativni

’ v N r o v , v s s qr r 1
uroven fizeni vyroby. VSechny tyto trovné zahrnuji zdkladni fidici funkce™.

1 4j. planovani, organizovani, vedeni lidi a kontrolu

11



2.1.2.1. OPERATIVNI RiZENI VYROBY

Donnely (1995) ve své knize uvadi, Ze na opera¢ni urovni je pozornost zaméiena
na efektivni provadéni vseho, co organizace produkuje nebo déla. Pro vyrobu vyrobki
je naptiklad tfeba zabezpeCit pfisun urCitych materiald a kontrolu provadéni

jednotlivych operaci.

,, Operacni funkce je zdkladem fungovani jakékoli organizace. Ukolem manazerii
na operacni urovni je CO nejlépe alokovat disponibilni zdroje pro produkovani

pozadovanych vystupii. *

Hefman (2001) ve své knize piSe, Ze operativni fizeni vyroby predstavuje
nejniz§i Groven fizeni vyrobniho procesu. Jeho ukolem je rozpracovani strategického
a taktického planu az do podminek vlastni vyroby do prostiedi produkénich provozi
a dilen. Tvoti soucést vnitropodnikového fizeni. Musi byt chépan spole¢né s fizenim
podniku jako celku. Operativni fizeni vyroby vyuziva informace adata Vv jejich
zakladni, neagregované podobé, jak to vyzaduje bezprosttedni fizeni vyroby.
Vyuzivanim dat apodrobnych informaci selis§i od ostatnich druhti fizeni,
které vyuzivaji informace az po jejich agregaci a vybéru podle potieb vyssi fidici
trovng. Operativni fizeni mé vztah k datové zakladng?. Tato datova zakladna poskytuje
normy a normativy, které jsou piedpokladem pro stanoveni vyrobnich ukola i pro jejich
sledovani. Stejné tak je tfeba operativni fizeni vyroby chapat ve vztahu k technicko
ekonomickému planovani. Déle zajistuje realizaci konkrétnich tkoll. Operativni fizeni

je téz spojeno s informaéni soustavou podniku.

2.1.2.2. TAKTICKE RiZENI VYROBY

,Od wrcité velikosti organizace je tieba, aby nékdo Ccinnosti realizované
na operacni urovni koordinoval aurcoval, které vyrobky nebo sluzby maji byt
produkovany. ReSeni téchto a obdobnych problémii Se uskuteciiuje na technické

‘

urovni.

2. k jednotné soustavé vstupnich udajii fizeni praimyslového podniku

12



,»Na technicke urovni museji manazeri zabezpecovat:
1. Rizeni operacnich c¢innosti.

2. Vazbu mezi témi, kdo vyrobky nebo sluzby produkuji a mezi témi, kdo tyto
produkty uzivaji. Jinymi slovy receno, aby operacni uroven spravné fungovala, musi mit
manazeri Na technické urovni jistotu, zejSOoU Kdispozici spravné materidly

a ze produkty nachazeji své spotiebitele nebo uzivatele. “ (Donnely a kol., 1995)

V knize od Hefmana (2001) je charakterizovano taktické fizeni vyroby
nasledovné. Ukolem taktického fizeni produkéniho procesu je rozpracovani strategie,
ktera byla vytycena na vrcholové tirovni, do konkrétnich podminek vyroby. Realizace je
zalezitosti stfedniho managementu, zejména Senani podili manazefi oddé€leni
technologie, konstrukce a materialné — technického zasobovani, piipadné personalisté.
Cilem fizeni vyroby nataktické Urovni je definovani vyrobniho programu
arozpracovani vyty¢enych strategickych cilt. Jedna se o cile definitivniho stanoveni
podoby organizace vlastni vyroby, upfesnéni vlastni vyrobkové politiky, stanoveni
materidlovych toki, uspofddani strojii a ostatniho technického vybaveni, dalsi
konkretizaci postupu pii vytvafeni konkuren¢ni vyhody, které takticky management
specifikuje podle konkrétnich vyrobnich nebo odbytovych podminek, jenz jsou
konkuren¢ni vyhoda vlivem diverzifikace produktu, konkuren¢ni vyhody vlivem vysoké

jakosti, konkuren¢ni vyhoda vlivem nizkych nakladu.

2.1.2.3. STRATEGICKE RIZENi VYROBY

Vanééek, Bednatova a Stipek (2001) vystihuji strategické fizeni tak, Ze kazda
organizace, podnik, ktery je fizen S urCitym zdmérem, koncepci, si vypracovava svoji
vlastni strategii. Ta vychazi z poslani podniku a jeho cilt. Strategie podniku je pak

rozpracovana:

Do jednotlivych urovni fizeni (podnik, provozy, dilny) podniku jako fizeni

strategické, taktické, operativni.
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Do jednotlivych funkei podniku. Mezi hlavni patfi funkce vyrobni,

marketingovéa a finan&ni®.

Strategické fizeni ma dlouhodoby dosah a zabyva se vytvaienim strategie firmy.
Mezi zékladni parametry strategického managementu patii 4 zakladni strategie novych

vyrobkd, novych trhi, odbytovych cest a novych technologii.

., Strategicka uroven. Kazda organizace funguje V Sirsim socialnim prostredi,
vuci kterému md 1urcitou zodpovédnost. Strategickd uroven musi mit jistotu,
Ze technicka uroven funguje v souladu s jeji zodpovédnosti vici spolecnosti, je tieba,
aby produkovala zbozi a sluzby socidalné prijatelnym zpiisobem. NV tomto smyslu musi
strategicka uroven wurcovat dlouhodobé cile asmeéry rozvoje organizace tak,
aby nenarusila jeji vztahy Se socidlnim prostiedim. Organizace miize do jisté miry
oviivitovat socidlni prostiedi pomoci riznych kampani, reklamou nebo vzdelavacimi

programy.“ (Donnely a kol., 1995)

Podle Hefmana (2001), ktery popisuje strategické fizeni vyroby, jenz piislusi
vrcholovému managementu firmy. Tvoii ho generalni manaZefi, odborni feditelé
pro jednotlivé utvary a vlastnici firem. Jejich Ukolem je stanoveni cilli Vv relativné
dlouhém c¢asovém horizontu. Mezi cile pfedevs§im patii ureni vyrobki, rozvoj novych
vyrobnich technologii, vybér trhii, stanoveni a realizace konkuren¢ni pozice natrhu
a stanoveni harmonogramu rozvoje. Rozhodnuti management pfijima az na zakladé
provedeného marketingového prizkumu trhu a také po posouzeni vSech aspektit okoli
podniku. Strategické fizeni je potieba chapat jako vytvareni strategie firmy, kterd je
vychodiskem tvorby cilli, planovani zasadnich opatfeni a vytvareni zakladnich
predpokladt pro fungovani firmy. Ukolem strategie je jednak stanoveni zékladni
vyrobkové fady, vstupy, koncepce rozvoje a strukturalnich zmén a konkurenéni vyhody
atéz feSeni novych odbytovych cest aforem zajiSténi prodeje V novych teritoriich.

Dilezita je provazanost vazeb K taktickému a operativnimu managementu.

3 (&etni
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2.1.3. SOUHRN UROVNI RiZENi

Ukoly jednotlivych urovni fizeni jsou znazornény V tabulce. Jedna se o Fidici
ukoly realizace vykonti podniku tak, aby byly docileny ekonomické (napf. zisk,
prispévek na thradu apod.) a socialni G¢inky (napf. zaméstnanost). Operativni Fizeni je

Vv v

zam¢ienOo Na provadeéci Cinnost a piedstavuje nejnizsi fidici stupen.

TABULKA 1: ZAKLADNI UKOLY JEDNOTLIVYCH UROVNI RiZEN{

STRATEGIE
Koncepce — vyrobek/trh | Koncepce — zdrojii | Konkurenéni pozice
TAKTIKA
Vyrobni program | Vybaveni | Organizace
OPERATIVA
Sortiment | Zajisténi zdrojo | Lhaty a kapacity

ZDROJ: TOMEK, VAVROVA, 1999, STR. 56
Ukazatele jednotlivych fidicich aplanovacich urovni v managementu vyroby
jsou znazornény V nasledujici tabulce. Architektura piedstaveného tidiciho procesu je

zalozena nahierarchii astim souvisejici  stupnovitosti zvladani  nejistoty.
(Tomek, Vavrova, 1999)

TABULKA 2: RiDici VELICINY RIZEN{ VYROBY

STRATEGICKE RIZENI VYROBY

Koncepce vyrobku
Koncepce zdroji Ekonomické a socialni dasledky vyrobni strategie (napf.
(Hledani konkurenéni vedouci pozice V nakladech)
vyhody)
TAKTICKE RIZENI VYROBY
Vyrobni program

Kapacity strojni i lidské Ekonomicke a socidlni disledky taktiky (napft. existence

Obsah koncepce uzkych mist)
OPERATIVNI RIZENI VYROBY
Vyrabéné mnozstvi Vyuziti kapacit
Nékup Stavy zasob
Terminy Dodaci pohotovost
HMOTNY TOK

ZDROJ:TOMEK, VAVROVA, 1999, STR. 57
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OBRAZEK 1: PYRAMIDA RIDICICH VZTAHU

ZDROJ: VAVROVA, TOMEK, 1999, STR. 60

2.1.4. KAIZEN A MANAGEMENT

V koncepci kaizen ma management dvé hlavni funkce ato udrzbu
a zdokonalovani. Udrzba setyka aktivit, zaméfenych naudrzovani stavajicich
technologickych, manazerskych a provoznich standardi prostfednictvim vzdélavani
a discipliny. V ramci této funkce management provadi svij pridéleny tukol tak,
aby mohli vSichni postupovat podle standardniho provozniho postupu. Kdezto
zdokonaleni se tyka cinnosti, zaméfenych nazvySovani stavajicich standardi.
Japonskou zasadu ajeji pohled na management muzeme obsahnout Vv kratké vété:
Udrzuj a zdokonaluj standardy. (Imai, 2004)

2.2.VYROBNI MANAGEMENT

Je tfeba chapat vkomplexnim pojeti dvou hlavnich ukoli ve vztahu
K vyrobnimu systému. Vyrobni management totiz vyrobni systém vytvaii a dale vyrobni
systém zajistuje potiebnymi Ciniteli aidi S pouzitim vSech néstroji managementu.
Problematiku tedy muzeme rozlisit jako otazku tkolt vyrobniho managementu a otazku

usporadani a ¢innosti vyrobniho systému.
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e Ukoly vyrobniho managementu
e Urcovani cilu
e Prosazovani cilt

Ukolem managementu vyroby je cilové orientované planovani a fizeni vyroby.
V podstaté jde 0 plnéni obecnych zasad managementu vyplyvajicich z jeho podstaty.
Management je predev§im charakterizovan jako cilové orientované fizeni.
Tzn. koordinace vSech ucastnik fizeného procesu ke splnéni daného cile. Cile musi byt
formulovany tak, aby odpovidaly hierarchickému stupni fidici hladinu, profesnimu
zamé&feni daného okruhu podnikové ¢innosti a ¢asovému horizontu plnéni tkolt podle
ptislusnosti  kur¢ité hierarchii fizeni Kk charakteru cinnosti od dispozi¢nich

az po vykonévaci.

Vyrobni manaZer fidi prostfednictvim promysleného rozhodovani vzajemné
provazany systém naro¢nych praci. Jeho centralni nervova soustava je permanentné
zatézovana zvazovanim kvantity akvality, stability ainovacnich zmén, vyuzitim

vlastnich kapacit a kooperaci.

Rozsah plnéni uvedenych kol managementem vyroby je dan zejména dvéma

skute¢nostmi:

Komplexnosti  pojeti  systému  vyroby, tzn.jak dalece zahrnujeme
do problematiky vyroby otazky souvisejici Stvorbou sortimentni politiky,

S materidlovym hospodatstvim ¢i s SirSimi tkoly logistiky.

Hladinou fizeni vramci vertikalni hierarchie managementu, tzn. od urovné
vrcholového managementu az po management bezprostiedné vykonavacich slozek
vyrobniho procesu, kdy S$ife pfistupu bude zejména dana vztahem ke strategickému,

taktickému ¢i operativnimu managementu vyroby.
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Pokud chceme vyjadrit systém rozhodovacich aktivit, které urcuji fidici procesy
atvorbu vykont ve vyrobnim managementu, pak lze rozlisit rizné ulohy VvV ramci

vytvafeni predpokladt a vlastniho fizeni podle jejich vyznamu a ¢asového dosahu:

Zasadni rozhodnuti 0 tvorbé vykoni, jenz maji dlouhodoby t¢inek. Obsahem
téchto zasadnich rozhodnuti je vytvoteni a zajisténi konkurenceschopné tvorby vykonii,
coz je predmétem strategického managementu. Pfitom jsou rozpracovany cile,
vyrobkova koncepce, koncepce trhu a zdroji tak, aby byl zajistén budouci potencial

uspéchu, tj. vytvorena schopnost, aby podnik byl dlouhodobé konkuren¢né schopny.

Pokud jde o obsah strategického rozhodovani vychazejiciho z vrcholovych cili
podniku, tyka se smérnice toho, Vv jakych oborech podnikéni, na jakych trzich (koncepce
vyrobek/trh) asjakymi zdroji (koncepce zdrojli) muze podnik dosahnout trvale

konkurenéni vyhody.

Parametry strategického planovani jsou rozhodnuti 0 novych vyrobcich, novych
trzich, odbytovych cestach, pouziti novych technologii, pozadavcich na kapacitu, volbé
mista apod. Tim je Vv podstaté¢ ur¢eno misto vlastniho podnikdni v ramci jeho okoli.
Z toho vyplyva, ze vychozimi informacemi musi byt predevsim vysledky analyzy okoli
a vlastnich silnych aslabych stranek, které podminuji Sance podniku. Strategicky

management vyroby ovliviiuje svymi rozhodnutimi zejména koncepci zdroju.

Realizace téchto zasadnich rozhodnuti, tj. konkretizace strategie, je zakladnim
obsahem taktického vyrobniho (logistického) managementu. Ukolem je konkretizace
vyrobni strategie (koncepce vyrobkil a zdrojli) a jeji realizace. Parametry taktického

planovani vyrobniho (logistického) managementu jsou:

Rozhodnuti o0 programu — zavedeni novych vyrobki, zlepSeni, diferenciace

nebo eliminace dosavadnich; tzn. stanoveni programu vyrobku.

Rozhodnuti 0 vybaveni, které je tfeba chapat z pohledu novych technologii,
novych vyrobnich a logistickych koncepci, novych pracovist’, kapitalovych zmén — a to

tak, aby byly vzaty v tivahu proménlivé podminky okoli.
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Rozhodnuti 0 hospodarném pribéhu vlastniho procesu tvorby vykoni
pii daném vyrobnim aparatu a pozadavcich trhu je zakladnim obsahem operativniho
fizeni vyroby. V podstaté jde 0 to, aby bylo ur¢eno vyrabéné mnozstvi (vystup), vyrobni
faktory (vstup), kteréje tieba zajistit, a casové urCen prubéh vyrobniho procesu

(transformacni proces). Parametry operativniho managementu vyroby jsou proto:

Rozhodnuti 0 pouzitych produkénich faktorech (lidé, vyrobni prostfedky,

material).
Rozhodnuti 0 ¢asovém prabéhu vyrobniho procesu (Tomek, Vavrova, 1999)

., Vyrobni  manazer ma odpovédnost 7a transformaci vyrobnich vstupii

na vystupy, za vyrobu a zbozi a sluzby “

,Od sedmdesatych let japonsky export do zdpadni Evropy vzrostl natolik,
Ze nyni Na kapitalovém trhu ohrozZuje stabilitu tradicnich evropskych vyrobci. Kdyz
Japonci zanasi své vyrobni postupy mezi evropské zaméstnance, dosahuji stejnéhO

vysledku jako doma v Japonsku. To je vazny impulz K dynamizaci . (Kavan, 2002)

2.2.1. VYROBNI STRATEGIE

,Firmu nelze dlouhodobé uspésné ridit bez urcitého planu, ktery by vedl
k dosazeni ocekdavaného cile. Plany pak mohou byt rizné podrobné a tykat se riznych
oblasti firmy. Dulezité je, aby vSechny vychadzely ze smyslu existence firmy, ktery je
formulovan V jejim poslani (misi) a podrobnéji konkretizovan V strategii  firmy.

(Vanécek a kol, 2010)

2.2.1.1. VYROBA A JEJI DEFINICE

., Vyroba je vedomy proces transformace vyrobnich faktori do ekonomickych
statkii a sluzeb, které jsou pak spotreboviny. Z hlediska terminologie je vhodné
povazovat za obecny vysledek transformace produkt, ktery miize byt bud hmotny
(vyrobek) nebo nehmotny (sluzba) aje urcen bud pro externiho, Nebo interniho
zakaznika. “ (Vanécek a kol., 2010)
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., Vyroba je védoma cinnost, kterd uspokojuje potieby lidi. Jejim vysledkem jsou
vyroby a sluzby. K ciniteluum vyroby patri ucelna a cilevedoma lidska cinnost, suroviny,
materialy a polotovary, energie, stroje a zarizeni, budovy, stavby atd. Za diileZitého

vyrobniho cinitele je treba povazovat i informace.

., Vyrobu miizeme definovat také jako systém, jehoZ vstupy tvori suroviny,
materialy a polotovary, energie ainformace a vystupy vyrobky nebo sluzby, odpad

véetné emisi a informace. “ (Makovec a kol., 1999)

., Vyrobu lze definovat jako transformaci vyrobnich faktorii do ekonomickych
statkii a sluzeb, které pak prochdzeji spotrebou. Pripomenme si, ze jako statky jsou
V ekonomii oznacovany fyzické komodity (véci vyrdbéné pro spotrebu nebo sménu),
které kladné prispivaji k ekonomickému blahobytu (uspokojovani potreb). Sluzby jsou
ukony, PO nichz existuje poptavka. Sluzby se téz oznacuji jakO nehmotné statky
(Ketkovsky, 2001)

2.2.1.2. RIiZENi VYROBY - DEFINICE

., Rizeni vyroby je zaméren0 nadosazeni optimdlnihO fungovani vyrobnich

«

systémi S ohledem na vytycené cile. *

Ketkovsky tvrdi, Ze z funkéniho hlediska pfedstavuje fizeni vyroby ve vétSich
podnicich komplex funkci, které musi byt zajiStovany jeho organiza¢nimi utvary

ruznych trovni. (Kerkovsky, 2001)

., Rizeni vyroby je cinnost, kterd tradicné spadda pod isek vyroby; jen mdlo
podnikii tuto cinnost zarazuje Pod logistiku. Postaveni V ramci organizacnih0 schématu
zde vSaK neni podstatné, nebot jak vyroby, tak logistika poskytuji vstupy pro proces

planovani a rizeni vyroby. “ (Lambert D.M., 2005)

2.2.1.3. VYROBA A VYROBNIi PROCES

Ketkovsky (2001) tvrdi, Ze uspotfadani a struktura konkrétnich vyrob a jejich

fizeni zavisi na charakteru vyrobku, trhu, objemu vyroby, charakteru poptavky,
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pouzitych technologii anékterych dalSich faktorech. Vyrobni systémy pak byvaji
klasifikovany podle nasledujicich hledisek.

Podle miry plynulosti vyrobniho procesu byva rozliSovana vyroba:

e plynula
e pferuSovana

Podle mnozstvi a poétu druha vyrobku se rozli§uje vyroba:

e kusova resp. malosériova
e sériova
e hromadna

Hlavni rozdil mezi kusovou neboli zakazkovou, sériovou a hromadnou vyrobou
spociva ve velikosti zpracovavaného mnozstvi (sérii) vyrobka a zpusobu piidélovani
pottebnych vyrobnich faktorti, napf. charakteru uspotfddani a vyuzivani strojniho

vybaveni, mife specializace pracovniki.

Lze rozsifit 0typy vyrob projektovou, a kontinualni. Projektova vyroba je
vysoce flexibilni a nizkoobjemova.Vétsina projekt je dlouhodobého charakteru a ma
zpravidla ptidéleny pracovniky na celou dobu trvani projektu. Kontinualni vyroba je
zvlastni formou hromadné vyroby. Jeji prubéh nelze pierusit po ukonceni smény
z dtvodu vysokych ekonomickych ztrat. Vyrabi se 24 hodin denné po dlouhou dobu.
(Vanécek a kol., 2010)
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2.2.1.3.1. CLENENI VYROBY
OBRAZEK 2: SCHEMA VYROBNI STRATEGIE

Zabezpeceni Operativni

vyroby. fizeni

Llljutm{e ’ Operativni
planovani evidence

Rizenivyroby

Rizenf

Celkova strategie Vyrobni strategie zasgb

Personalni
zabezpeceni
Rizeni Technologicka vyroby
jakosti dokumentace

Rozvoj
vyrobni
zakladny

Hodnotova Vykonové

analyza normy

Technologické
postupy

ZDROJ: KERKOVSKY, 2001

Dle plynulosti vyrobniho procesu:

Plynula, kontinudlni, nepierusovand vyroba (proces)

Vyrobni proces nelze pierusit z davodi technickych ¢i technologickych.

Prerusovana, diskontinualni vyroba (proces)

Vyrobu lze v ur€itych ¢astech pierusit a pokracovat pozdéji (hromadna, sériova,

kusova, projektova vyroba).
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Dle charakteru technologie

Mechanické procesy

Neméni se latkova podstata materialu, vyrobek ma alejiny tvar, vzhled,
nez pavodni material. Mechanické procesy jsou piedevS§sim Vv pramyslu strojirenském,

dfevozpracujicim, stavebnim.

Chemické procesy

Dochazi u nich k podstatné zméné vstupnich latek. Pfiklad: zpracovani ropy,

vyroba umélych hnojiv aj.

Biologicke, biochemicke procesy

Vyuzivaji pfirodni procesy, napi. kvaseni, zrani, fotosyntézu — rast rostlin,

v zemé&délstvi dale schopnost zvitat pfeménovat krmivo na maso, mléko, vejce aj.

Dle povahy vyrobniho procesu

Hlavni vyrobni proceSy

Vyrabéji vyrobky tvotici hlavni nédpln firmy, jeji specializaci. Vyrobky jsou

ur¢eny K prodeji.

Obsluzné vyrobni procesy

ZabezpecCuji Cinnosti bezprostfedné navazujici nahlavni vyrobni procesy

(skladovani doprava, administrativa).

Pomocné vyrobni procesy

Zabezpecuji chod hlavnich vyrobnich procestt — udrzba a opravy stroju, budov,

dodavky energie, ale i nékteré potieby pracovniki — zdravotnicka zafizeni, jidelna).
Vécna, Casova a prostrova struktura vyroby (procesti).

Vécna struktura charakterizuje vyrobni profil (¢im Sse vyrabi) a vyrobni program

(co se vyrabi).
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Vyrobni profil je dan skladbou vyrobniho zatizeni, se kterym se bude vyrabeét.

Vyrobni program je dan strukturou vyrobku, které podnik vyrabi a nabizi

na trhu.

Casova struktura vyrobniho procesu je dana délkou jednotlivych operaci,
moznosti jejich vzajemného prekryvani a celkovou dobou trvani vyroby vyrobku.
V Casové struktuie vyroby je tieba kalkulovat nejen s vyrobni etapou, ale i predvyrobni,

kdy se budouci vyrobek teprve pfipravuje.

Prostorova struktura vyroby piedstavuje zpiisob uspotfadani jednotlivych
pracovist (pracovist¢ pohyblivé Vv pribéhu casu — vystavba dalnice, pracovisté
stacionarni — obsluha linky nebo navaznost individudlnich pracovist, dilen).
Materialovy tok je hlavnim kritériem pro uspotfadani pracovist. VéEtSinou zacina
dodavkou materialu od dodavatele, pokracuje pies vlastni sklady, vyrobni pracoviste,
mezisklady rozpracovanych vyrobki, pies sklad hotovych vyrobkd az k expedici.
(Vanécek a kol., 2010)

2.2.2. NORMATIVNI PROPOCTY

Jako v kazdé jiné soustavé operativniho planovani vyroby jsou iV soustavé
planovani podle zasob zakladem pro vypocty mnozstvi alhlit operativnich ukoll
pfedem vypoctené normativy prib&éhu vyroby. V této soustave to jsou sériovy rytmus,
velikost davky, pribéZzny €as davky vyrobou anormalni vyrobni a skladové zasoby

rozpracovanych vyrobki. (Vejdélek, 1998)

Hetfman (2001) ve své knize hovoii 0 tom, Ze standardni normativy operativniho
fizeni vyroby umoznuji v opakovanych vyrobach vybrat optimalni kombinace prib&hu

vyrobniho procesu, sjednotit je, stabilizovat a uplatiovat je jako zavazné podklady

wewvr

a vécné parametry vyrobniho procesu. Umoznuji kontrolu pribéhu vyrobniho procesu,

synchronizaci dil¢ich ¢innosti i plynulé a rytmické odvadéni vyrobki.

Zakladnimi standardnimi normativy operativniho fizeni vyroby jsou:
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e Standardni normativy velikosti vyrobni davky
¢ Standardni normativy taktu a rytmu vyroby
e Standardni normativy zdsob rozpracovanych vyrobkt

Pouziti jednotlivych standardnich normativii je zavislé na konkrétnich
podminkach, v nichz se uplatiiuji, zejména na opakovatelnosti vyroby, na pouzivané

soustave operativniho planovani vyroby a na mife vyuziti pocitacovych systémii.

2.2.2.1. TAKT VYROBY, RYTMUS VYROBY

Jde o standardni normativ operativniho fizeni vyroby uplatiovany zejména
ve vyssich typech vyroby, tj. nalinkach v proudové vyrobé apod. Vyrobni takt je
interval mezi odvedenim dvou po sob¢ nasledujicich soucasti (vyrobki). Vyrobni takt
muze byt snadnO naruSen rUznymi technologickymi a organizacnimi nedostatky.
Pomoci ukazatele rytmu prace linky mizeme vyjadiovat stupenl synchronizace dosazené

u jednotlivych pracovist. (Tomek, Vavrova, 2000)

Vyrobni takt irytmus patii mezi zakladni normativy operativniho fizeni

hromadné, ptipadné sériové vyroby.
Vyrobni rytmus = ptevracena hodnota vyrobniho taktu
Rytmus=1:T

Vyrobni takt (T) je ¢asovy interval mezi odvedenim dvou po sob¢ nasledujicich

soucdasti. Je dan vztahem:

Kde: F;, = vyuzitelny fond daného vyrobniho zatizeni (Vv Ny, Ci Npin),

Q =pocet soucasti nebo vyrobkl, které maji byt zadané obdobi

na zatfizeni vyrobeny
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Takt se urCuje pro jednotliva pracovisté, linky, dilny. Je dan nejdel$im taktem
pracovisté. Pokud jsou takty jednotlivych pracovist’ nalince zna¢né odlisné, dochazi
k Castym prestivkam a K nedostateénému vyuziti vyrobniho zafizeni i pracovnikd.

Stupent synchronizace jednotlivych pracovist’ vyjadiuje koeficient synchronizace.
Ksynchron =t + taktlinky

Kde: t; = takt i— tého pracovisté (=Cas nutny na opracovani dané soucasti

na i —tém pracovisti). (Vanécéek a kol., 2010)

Sériovy rytmus

Piedstavuje Casovy tusek mezi odsunem dvou zasebou nasledujicich davek.
takovy stroj v ramci skupiny technologicky sourodych soucasti, provede se propocet
u n¢kolika strojli a za sériovy rytmus Se vezme nejvetsi Z propoctenych vysledkt. Pokud
dilna neni specializovana a vyrab¢&ji sevni soucasti S odliSnym technologickym
prubéhem, je nutno rozdélit vSechny v diln¢ vyrabéné soucasti do technologicky
podobnych skupin a pro kazdou skupinu propocist vlastni sériovy rytmus podle

zvoleného tidiciho pracoviste. (Vejdélek, 1998)

2.2.3. PRUBEZNA DOBA VYROBY

Je c¢as nezbytné¢ nutny ke splnéni urcitého vyrobniho ukolu za danych
technickych a ekonomickych podminek a pii normalnim chodu vyroby a organizace
vyrobniho procesu. Zpravidla je to ¢asovy usek od zahajeni prvni operace na vyrobku ¢i

soucasti az po jeho tplné dohotoveni. (Vanécek a kol., 2010)

Délka pribézného ¢asu davky vyrobou

Touto délkou serozumi doba, ktera uplyne odzadani davky do vyroby
az do jejiho uplného odvedeni. Pro vyrobu v davkach je ptiznacny bud’ pohyb postupny
(kazda dalsi operace se zahaji aztehdy, kdy je ukoncena piedchazejici na vSech
soucastkach jedné davky) nebo smiseny (zpracovani davky nakazdé dalsi operaci

zacina diive, nez se dokonci ptredchozi operace na vsech soucédstech dané davky;
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soucasti se predavaji na dalsi operace po Castech — tzv. transportnich davkach).

(Vejdlek, 1998)

2.2.4. VYROBNI DAVKA

,Je soubor vyrobkii (soucasti, polotovariy), které |SOU soucasné zaddvany
do wroby (a pak odvideny nasklad), zpracovavanych V tésném casovém sledu
nebo soucasné a které jSou opracovany na kazdé operaci pri jednordazovém vynaloZeni

ndkladii na pripravu (napr. serizeni) a zakonceni operace. “ (Vanéek a kol. 2010)

Vyrobni davka je mnozstvi soucasti, které se v obdobi mezi dvéma sefizenimi
stroje nepietrzit¢ opracovava na dané operaci a pracovisti (po pripade skuping stejnych
pracovist)). Pro rytmickou praci dilny je nezbytné, aby soucasti jednoho druhu byly
zadavany ve stale stejné velkych davkach aaby tyto davky nebyly libovolné déleny.
(Vejdelek, 1998)

, Vyrobni davka je mnozstvi vyrobkii (soucdsti, dilii), které JSOU soucasné
do vyroby zaddviny nebo z vyroby odvddeny, jsou opracovdavany V tésném casovém
sledu nebo soucasne, ato nauwurceném pracovisti asjednordzovym konstantnim
vynaloZenim ndkladii na pripravu a zakonceni prislusného procesu (operace). Vyrobni
davka je jednotkou evidence V rdmci operativni evidence vyroby. Znamend to, Ze je
na davku vydavan spolecné vychozi material a polotovary, jako celek je evidovdna
Vv pritbéhu vyroby | pri odvadeni na mezisklad ¢i na sklad hotovych vyrobkii. Pojem
vyrobni davka je treba oddelit od pojmu série, kterd predstavuje rFadu vyrobkii
(soucasti, dilii) jednoho provedeni a je tvorena vyrobnimi davkami. “ (Tomek, Vavrova,

2000)

Vyrobni davka je takové mnozstvi soucasti, které jsou vzdy opracovany
najednom pracovisti spolecné V tésném cCasovém sledu. Takovy soubor soucasti
se zadava do vyroby najednou arovnéz je vétSinu najednou z pracovisté odvadén.
Soubor se nazyva vyrobni davkou ajeho velikost spoluuréuje mimo jinych vliva
I velikost vyrobnich nakladi. S rostouci velikosti davky totiz klesa podil naklada

na ptipravu atudiz iveét mnozstvi vazanych financnich prostfedkd firmy; rovnéz
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se zvétSuje  velikost nutnych skladovacich ploch namezioperacni skladovani.
Vv primyslové rozvinutych statech (USA, Japonsko, EU) je tendence snizovat velikost
vyrobni davky na minimum az K hodnoté¢ d, = 1 ks. To je mozné za piedpokladu,
7e vyrobni technika je navelmi vysoké trovni ajeji prestavéni (sefizeni) nanové
parametry je rychlé asminimalnimi néklady (t,; —0). V naSich podminkich
se snazime najit optimalni velikost vyrobni davky, pii niz je soucet veskerych nakladi

souvisejicich s jeji velikosti minimalizovan. (Hefman, 2001)

2.25. PRACOVISTE

., Pracovisteé je zakladnim clankem vyrobnihO procesu. Pracovisté je prostorové
| organizacné vymezend cast vyrobniho procesu, specializovand na provadeni urcité
pracovni operace, Nebo skupiny operaci avybavena ktomu ucelu nezbytnymi

¢

pracovnimi prostredky a pracovni silou nebo pracovni cetou. *

Typ vyroby urCuje stupein specializace. Kusovd vyroba vyzaduje pracovisté
S univerzalnim charakterem, kdezto hromadnd umoziiuje vytvofit uzce specializovana

pracovisté na provadéni jedné operace na urcitém vyrobku. (Vanééek a kol., 2010)

2.2.6. ROZMISTENI PRACOVISTE

Rozmisténi pracovisté je silné spjato s charakteristikou objemu a riznorodosti
vyroby, kterd urcuje druh vyroby, zplsob zpracovani (vyroba projektova, zakazkova,
sériova, hromadna, pfip. kontinualni). Mtze i dochazet k piekryvani mezi jednotlivymi
druhy. Je — li ur€en druh vyroby, je mozné rozhodnout 0 zakladnim druhu rozmisténi.

VétsSinou se vychazi ze 4 druhti rozmisténi:
e Pevné rozmisténi
e Procesni rozmisténi
e Bunkové rozmisténi

e Vyrobkové rozmisténi
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Pevné rozmisténi

Zde se pohybuji transformujici zdroje (stroje, 1idé), zatim co transformované
objekty ztstavaji na pevném misté. Duvodem je, Ze vyrobky jsou piili§ veliké, nez aby
se mohly pohybovat, pfipadné jejich pohyb by mohl byt problematicky, nebo neni

vibec mozny.

Procesni rozmisténi

Zde jsou podobné procesy umistény pohromadé. Muze to byt vyhodné
pro vyrobu nebo pro vyuziti stroji a lidi. To znamen4, ze kdyZz rozpracované vyrobky,
informace nebo zakaznici prochazeji vyrobou, budou postupovat od jednoho mista
zpracovani ke druhému, podle svych potieb. Riazné vyrobky nebo riizni zakaznici
se budou lisit ve svych potiebach abudou se tudiz pohybovat po odlisnych cestach.

Z toho davodu jejich pohyb vyrobou miize byt velmi slozity.

Procesni rozmisténi zvlada dobie riznorodost vyrobnich pozadavkil a umoznuje
improvizaci. Vyrobni tok prochazi oddélenymi specializovanymi pracovisti, V nichz
jsou realizovany podobné druhy ¢innosti. Cesta vyrobki vyrobou neni neménna

a vyzaduje transportni voziky ptepravujici jednotlivé davky vyrobk.

Burikové rozmisténi

Systém, kde transformované zdroje pfivstupu do vyroby jsou rozdéleny
a pridéleny do jedné z nékolika ¢asti vyroby (buiiky), v které jsou umistény vSechny
potiebné zdroje pro jejich transformaci. Buinka pak muize byt organizovana bud’
procesnim, nebo vyrobkovym zptisobem a vyuzivat tak vyhod obou. V podstaté je
bunkové uspotfadani pokusem vnést urCity tad do slozitosti toku materialu, ktery je
charakteristicky pro procesni rozmisténi. Stroje jsou v buinice usporddany S minimalnimi
naroky napfepravu. Bunky jsou mySlenkou mezi kompromisem procesnim

a vyrobkovym rozmisténim.
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Vyrobkové rozmisténi

Predpoklada rozmistit stroje tak, aby to zcela vyhovovalo transformovanym
zdrojuim. Kazdy vyrobek, uréita informace nebo zakaznik tak sleduje piedem
pfipravenou cestu, Vv které jsou potiebné stroje uspofadany jeden za druhym
V nejmensim mozném prostoru. Zpracovavané materialy pak postupuji témito stroji
a zafizenimi, napiiklad pfi kontinualni vyrob€ papiru. Toto uspoiaddni sSe Casto téz
nazyva ,linkové“. Tok materialu je jasny, pfedvidatelny a tudiz snadno kontrolovatelny.

Vyrobkové uspofadani je mozné itam, kde neni linka, ale stroje jsou setfazeny tak,

ze vyrobek prochézi od jednoho mista ke druhému a nevraci se zpét.

TABULKA 3: VYHODY A NEVYHODY ZAKLADNICH TYPU ROZMISTENI

Druh Vyhody Nevyhody

rozmisténi

Pevné Velmi riiznorodé vyrobky, Vysoké jednotkové naklady.
flexibilita. Vyrobek (zakaznik) Obtizné planovani prostoru
se nepohybuje, neni ruSen. Velka a ¢innosti. Hodné pohyb, cest
rozmanitost ukoli pro pracovniky. | délniku i stroju

Procesni Ruznorodé vyrobky, flexibilita. Nizké vyuziti zatizeni. Mohou
Relativné stabilni systém, silny i vznikat dlouhé fronty
pfi naruseni. Pomérné snadna rozpraocvanych vyrobki
kontrola jednoltivych zatizeni nebo zakaznikt. Celkovy tok mize
i dilny. byt obtizné kontrolovatelny.

Buiikové Je dobrym kopromisem mezi Je zapotiebi vice dilen a zatizeni.
naklady a flexibilitou pro pomémé | Dochazi k niz§imu vyuziti dilen
riznorodé vyroby. Rychly tok. a stroju.
Skupinova prace mize vést k dobré
motivaci.

Vyrobkové | Nizké jednotkové naklady Neni pfilis stabilni pfi naruSeni.
pii vysokém objemu vyroby. Prace je vétSinou dlouhodobé
Poskytuje moznost specializovat opakovana (hromadna vyroba).
strojni zafizeni. Pohyb materialu
nebo zékazniki je vhodny.

ZDROJ: VANECEK A KOL. 2010
Typy linek:

Jednoducha (ptima), hadovita nebo typu ,,U* (Vanécek a kol., 2010)
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2.2.7. NORMY

Norma je zavazny piedpis, ktery stanovuje nejvhodnéjsi feSeni pro opakujici
se tlohy. Normy se mohou tykat vyrobnich C¢initeli, technologickych postupt,
pracovnich metod aj.

Technicko — hospodaiské normy (THN)

THN vyjadiuji nezbytnou spotifebu (nebo vazanost) vyrobnich zdroji
na jednoznacné¢ vymezenou jednici vyrobniho procesu. Jsou stanoveny vzdy

pro konkrétni podminky dané firmy. Lze je rozdélit do 4 skupin:
e Spotfeby materialu, paliv, energie, ndhradnich dila
e Zasob
e Vyrobnich zatizeni (kapacitni normy)
e Spotieby zZivé prace

Normy kapacitni (normy vyrobnich zarizeni)

Vyrobni kapacita je maximalni mnozstvi vyrobkt (vykont), které mtize jednotka
vyrobniho zatizeni (linka, dilna) vyrobit ve vymezeném obdobi (za sménu, meésic, rok)

za piesné vymezenych podminek (sménnost, technologické a organiza¢ni podminky).

Kapacitni normy urcuji maximalni moznost vyroby ze strany podniku a jeji
Casové rozlozeni. Tvofi zarovenn podklad pro sestaveni operativniho planu vyroby
(nalezeni uzkych mist, vyuziti kapacity jednotlivych strojt, zjisténi nadmérnych kapacit
3j.)

Norma vyrobni kapacity je urcena:
e Konkrétnim vyrobnim zafizenim a jeho technickymi a provoznimi

parametry

e Vymezenym ¢asovym obdobim
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e Konkrétnimi technicko — organizacnimi podminkami pii zajisténi:
o potiebné jakosti vyroby,
o respektovani ekonomické efektivnosti,
o ZzajiSténi bezpecnosti a ochrany zdravi pii praci,
o ekologickych pozadavku a vlivu na zivotni prostiedi.

Vypocet kapacity ma tii kroky:

e Stanoveni normy vyuzitelného ¢asového fondu
e Vypocet normy vykonu vyrobniho zafizeni
e Urceni celkové kapacity

(Vanécek a kol., 2010)

2.3.UPLATNOVANI VNITROPODNIKOVE LOGISTIKY

Definice logistiky

Stisek (2007) ve své knize publikuje i definici podle Evropské logistické
asociace, kterd je nasledujici: ,, Logistika predstavuje organizaci, planovani, rizeni
arealizaci tokii zbozZi vyvojem a ndakupem pocinaje, vyrobou a distribuci podle
objednavky findalniho zakaznika konce tak, aby byly splnény vSechny poZadavky trhu

pri minimdlnich nakladech a minimdalnich kapitdlovych vydajich

Pojem logistika je velice obsihlé téma, atim si je védom i Stisek, ktery

definoval logistiku timto zptisobem:

., Logistika predstavuje koordinované, integrované a synchronizované rizeni
informacnich avykonnych procesu neoddélitelné spojenych V celéem priibehu
S pFipravou (projektovanim), tvorboU a finalizaci produktu. Fungovani a ucinnost

techto procesii jsou zdrojem tvorby hodnoty poskytované zakaznikiim. Cilem je dodrzet
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casové, hodnotové amistni parametry vnimané zdakaznikem @ técht0 parametrii
dosdahnout s vysokou celkovou ucinnosti. Tyt0 procesy jsou horizontdlné i vertikalné
integrovany a uskuteciuji SeV relativneé samostatnych clancich logistického retezce,

Jjimiz jsou provozy.

Z mého pohledu nejvystizngjsi definici pro logistiku, ktera i mimo jiné dava

duraz na ptiméfené naklady oproti minimalnim je tato:

, Logistiku lze charakterizovat jako wusmérnovani materialového as nim
souvisejicitho informacniho tok od dodavatele surovin, pies vyrobce, az ke konecnému
spotrebiteli S cilem maximdlné uspokojit zakaznika pri vynaloZeni primérenych

ndkladii. “ (Van&sek, 2008)

Déleni logistiky

podle Site zaméreni na studium materialovych toki na:

e makrologistiku
e mikrologistiku

podle hospodarsko — organizénih0 mista uplatnéni na:

e logistiku vyrobni (primyslovou ¢i podnikovou)
e logistiku obchodni
e logistiku dopravni

Sixta a Macat (2005) definuji jednotlivé pojmy déleni logistiky timto zptisobem.
Makrologistika se zabyva logistickymi fetézci, které jsou nezbytné pro vyrobu urcitych
vyrobkl 0d t€zby surovin az po prodej a dodani zakaznikovi. Mikrologistika se zabyva
logistickym systémem uvnitf urité organizace, nebo dokonce jeji Casti (primyslovy
zavod, jednotlivy objekt, nebo jednotlivy sklad). Logisticky podnik realizuje pfevaznou
¢ast logistickych fetézcli vné urcité organizace, tj. realizuje propojeni mezi dodavatelem

a zékaznikem. Podnikova logistika obsahuje pfedev§im usmérnovani vSech logistickych

33



procest V oblasti zajmu vyrobniho podniku. Jedna se o tyto ¢innosti: Nakup zakladniho
I pomocného materidlu, polotovart i dil¢ich vyrobkd od subdodavatelti (logistika
zasobovani). Rizeni toku materialu podnikem (vlastni vyrobni logistika v uz§im slova
smyslu — vnitropodnikova logistika) adodavky vyrobki zakaznikim (logistika
distribuce). Obchodni (ob&hova) logistika je zaméfena nafizeni pohybu zbozi

od vyroby az k zakaznikovi.

,, Vnitropodnikova  logistika  se zabyva analyzou, planovanim, Fizenim
akontrolou vsech dopravnich, skladovacich a ostatnich manipulacnich procesii
V podniku. Jejim hlavnim objektem jsou materidlové a jim odpovidajici informacni toky
Vrdamci danéh0 podniku. Materidlovy tokK zde predstavuje netechnologicky pohyb

‘

materialu v ¢ase a prostoru v ramci vyrobniho systemu podniku.

., Materidlovy tok v ramci podniku je mozn0o charakterizovat smérem, rychlosti,
intenzitou, délkou, vykonem, frekvenci | poctem manipulacnich operaci uskutecnénych
vjeho pribéhu. Délka acharakter tohoto materialového toku je ddna sloZitosti
vyrobnihO procesu a prostorovym usporadanim Vdaném podniku, rozmistenim

provoznich budov a komunikaci, vietné strojii a zarizeni Ve vyrobnich provozech

a skladech. * (Makovec, 1998)

Logistické ¢innosti jsou ¢innosti netechnologického charakteru. To znamena, Ze
narozdil od technologickych <¢innosti neméni fyzikalni ani chemickou podstatu
zpracovavaného materialu a nedokonéenych vyrobkd, kterymi se zabyvaji. Sdruzuje — li
se vice podobnych logistickych ¢innosti dohromady, hovofi se 0 logistickych procesech,
naptiklad o0 skladovacich procesech4 nebo o dopravnich procesechs, informacnich
procesecheaj. Logistickymi objekty jsou hmotné statky, zvlast¢ material a vyrobky

Vv primyslovych podnicich, informace a zédkaznici. (Vanécek, 2008)

Vyroba ovliviiuje logistiku ve dvou zasadnich smérech. Prvni smér tvoii vyrobni
¢innost, ktera urcuje mnozstvi atyp hotovych vyrobki, které se vyrab&ji. To opét

ovliviiuje, kdy a jak jsou vyrobky distribuovany zakaznikim firmy. za druhé, vyroba

4 Naskladiiovani, vyskladnovani, komisionafstvi, expedice
® Nakladani, vykladani, preprava
8 Sbér informaci, jejich ukladani, zpracovani, prenaseni
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bezprostiedné urcuje, jaka je potieba surovin, soucastek adili, pouzivanych
ve vyrobnim procesu. Z toho vyplyva, ze rozhodnuti v oblasti fizeni vyroby jsou casto
spole¢né sdilena jak vyrobou, tak logistikou. (Lambert D.M., 2005)

2.3.1. VNITRNI LOGISTIKA

Rizeni oblasti materidli se zabyva toky produktdi do podniku. Obdobné jako
cilové trhy podniku isamotny usek vyroby vyzaduje uspokojivou uroven
,zakaznického servisu, ktera zavisi na tom, jak efektivné je materialovy management

b r o r W W 14 /4 w7 /4 7
schopen koordinovat své rizné funkce, véetn¢ dopravy, skladovani a fizeni MIS'.

Lambert se svymi kolegy (2005) se ve své knize zminuje 0 nazoru, ze naklady
na skladovani jsou velmi dulezité pro materialové manazery audava to na piikladu
0 podnicich ajejich pfistupu ke skladovani. Podnik, ktery vyuziva systém just — in —
time, tak ma pozadavky na skladovani v ramci vyrobniho zafizeni podniku do velké
miry minimalizovany nebo zcela eliminovany. Pokud vSak podnik nevyuziva systém
just — in — time a pro uskladnéni vstupnich materiali potiebuje sklady, pak budou
materidlové ndklady naskladovani anaudrzovani zasob zajimat mnohem vice,

nebot’ budou piedstavovat relativné velky podil na hodnoté vyrobk.

V' logistickych systémech Se snazime pomoci vhodnych metod pristupii
aridicich procedur vybrat ausporadat jednotlivé operace tak, aby optimadlné

fungovaly. “ (Sixta, Macéat, 2005)

Metod uplatiovanych ve vyrobni logistice je velky pocet, ktery se postupné dale
rozsifuje. Vyuzivaji dostupné informace z logistickych informacnich systémut a nékdy

nan¢ kladou dalsi pozadavky. Nejznaméjsi anejpouzivangj$i jsem zde vypsala.

(Makovec, 1998)

KANBAN

Kanban neboli bezzasobova technologie, ktera byla poprvé vyvinuta japonskou
firmou Toyota Motors (v 50. a 60. letech minulého stoleti) a rychle se rozsitila hlavné

" Informacni systém, piedevsim nastroj pro strategické fizeni s propojenim operativniho fizeni
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do vyrobnich podniki. Tato logisticka technologie je také znama pod jménem Toyota
Production Systems (TPS). Nejvice Se pouziva V strojirenské vyrobé a zvlasté
Vv automobilovém primyslu. Tento systém se velmi dobie osvédcuje proty dily,
které se pouzivaji opakované. Nejefektivnéji Ize metodu vyuzit ve velkosériové vyrob¢,
s ustalenym prodejem, kde je jednosmérny tok materialu, vyrobni operace lze snadno
sladit a nedochazi k velkym zménam pozadavkt na finalni vyrobu. Tato metoda vychazi
Z nasledujicich principt. Funguji zde tzv. samoftidici regulacni okruhy, které tvoti dva
Clanky (dodévajici a odebirajici) vzajemné propojené na zakladé ,,pull principu®
(tazného principu). Dale objednacim mnozstvim zde je obsah jednoho pfepravniho
prostiedku, nebo jeho nasobkt, plné naplnéného vzdy konstantnim mnoZstvim
materialu. Dodavatel zde ru¢i za kvalitu a odbératel ma povinnost objednavku vzdy
pfevzit. Kapacity dodavatele a odbératele jsou vyvazené ajejich cinnosti jsou
synchronni. Spotieba materialu je rovnomérnd bez velkych vykyvl a sortimentnich
zmén. Dodavatel ani odbératel nevytvari zadné zasoby. Tuto metodu lze pouzivat
nejlépe ve velkosériové vyrobg, sustalenym prodejem, kde je jednosmérny tok
materialu, vyrobni operace lze snadno sladit a nedochazi k velkym zménam pozadavki

na findlni vyrobu.

Just in Time (JIT)

Technologie vznikla poc¢atkem 80. Let v Japonsku a USA. Pozdé&ji se rozsitila
i do Evropy. Jde o zplsob uspokojovani poptavky po uritém materialu ve vyrobg,
nebo hotového vyrobku v distribuénim fetézci Vv ptesné dohodnutych a dodrzovanych
terminech dodavanim ,,pravé véas® podle potieb odebirajicich ¢lankt. Velmi stru¢né lze
tici, ze technologie JIT je rozSifend technologie Kanban protoZze propojuje nakup,
vyrobu a logistiku. Lze ji také chapat jako urcitou filozofii fizeni vyroby nez jako
konkrétni techniku. Filozofie JIT se zaméfuje na identifikovani a odstranovani ztrat, a to
ve vSech mistech afazich vyrobniho procesu. NejzakladngSim prvkem fizeni dle
technologie JIT je koncepce neustalého zlepSovani. Jejim hlavnim cilem je zajistit fizeni
toku tak, aby fungoval na principu ,,dostat spravné materialy (vyrobky) na spravné
misto ve spravnou dobu“. Je to metoda naro¢na nazavedeni afizeni. Musi byt

vysledkem dikladné promyslenych racionaliza¢nich a koordinac¢nich opatteni ve vSech
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zucastnénych c¢lankach, od dodavateli, pies piipadné distributory az k odbérateliim.

(Sixta, Ma&at, 2005)

Material Requirement Planning (MRP) a MRP 11

MRP vznikl z pavodniho systému ,,planovani pozadavkti na material®. Tento
systém Se zacal objevovat V nejveétsim rozsiteni Vv letech 1965 az 1975 jako systémy
pro zajisténi presné kontroly 0 planovani nakupu, ve vazbé navyrobu a odbyt.
Jednotlivé vyrobni zakazky jsou podnétem pro vypocet potieby kust a materialu dle
kusovniku ¢i norem spotieby materialu. Na zakladé spotieby pak dochazi ke stanoveni
potieby. Poroce 1975 MRP pomoci novych alternativ se vyvinul vylepSeny systém
MRP II, chapan jako planovani zdroji (Manufacturing Resource Planning). MRP II je
defakto rozsiteny systém MRP 0 funkce materialového hospodatstvi, planovani denniho
mnozstvi, kontrolni systémy pfipravenosti materidlu, sledovani kritickych casti, dale

0 nékteré prvky operativniho planovani a planovani nakladi na vyrobu.

Belastungsorienteirte Auftragsfreigabe (BOA)

Jedna se 0 systém ,,uvoliiovani zakazek orientované na vytizeni®. V této metodé
se jako ustiedni fidici veli¢ina pouziva zasoba na pracovisti. Smyslem tohoto zptsobu
fizeni by méla byt predevsim orientace na vstup do vyrobniho systému, coz v koneéném
dusledku predstavuje zasadni moznost, jak ovlivnit zdsoby nedokoncené vyroby a tim

i celkovy Casovy prubéh vyrobniho procesu.

Optimized Production Technology (OPT)

Podkladem tohoto systému je uvaha, Ze vznikajici uzka mista maji podstatny
vliv na pribéh vyroby. Identifikaci a optimalnim obsazenim, resp. Vyuzitim uzkych
kapacit, mize byt proto zajisténo zlepSeni primérného vyuziti v§ech vyrobnich zatizeni,

snizeni prabéznych dob, jakoz i snizeni stavu pracovnikd. (Tomek, Vavrova, 1999)

Theory of constraints (TOC)

V piekladu teorie omezeni. Patii mezi hlavni manazerské sméry, které se zavadi

Vv poslednim desetileti. Obecné existuji dva zdkladni typy omezeni:
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e Hmotna omezeni — spojena napt. s fyzickou kapacitou stroju, nastroj,

meiidel apod.

e Nehmotna omezeni — dand napi. poptavkou po produktu, podnikovymi
pravidly a procedurami, indiviudalnimi paradigmaty vnimani okolniho
svéta a samoziejme sem patii i znalosti jak z okoli podniku, tak i skryté

uvnitf podniku.

Zakladni mySlenky v TOC lze vyjadrit do nékolika bodii.

o Kazdy redlny systém V sobé zahrnuje minimalné¢ jedno Gzké misto —

omezeni.

e Kdyby vsystému zadné uzké misto nebylo, pak by systém (podnik)

dosahoval svého cile neomezenou rychlosti a v neomezeném mnozstvi.

e Pokud omezeni brani systému Vv dosahovéni vysSich urovni svého cile,
pak manazer, ktery chce dosahovat vyssiho zisku, musi nutné omezeni

ridit.

e Bud fidime omezeni my, nebo omezeni fidi nas, omezeni uréuje vystup

systému, at’ Si to ptizname a fidime ho, ¢i nikoliv.

Z bodi vyplyva, Ze omezeni spole¢nosti uréuje jeho vykonnost. Chceme — li
tedy zvysit vykon spolecnosti, musime zvysit propustnost (vykon) nejuzsiho mista.
Jakékoliv zlepSovani vykonu kteréhokoliv jiného prvku systému, ktery neni omezenim,

se neprojevi na vykon systému jako celku. (Vanécek, 2008)

Metod, které se pouzivaji Vv vnitropodnikové logistice, je spousta. V nasledujici

tabulce je vycet dalsich metod pouzivanych v vnitropodnikové logistice.

TABULKA 4: PREHLED MOZNOSTI{ UPLATNENI TABULEK, GRAF(J A METOD V VYROBNI LOGISTICE

METODA, TABULKA, GRAF Moznosti Uplatnéni
Sankeyiv diagram toku materialu 1,2 M,V,S
Sachovnicova tabulka dopravnich vtahii, vyrobniho 1,2 M,V,S
postupu, vztahli spoluprace
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Ob¢chovy diagram 1,25 V,S
Postupové metody pro jeden a vice vyrobku 1,2,5 V, S
Metoda alternativnich dotazu 2,35 M,V,S, O
Metoda soufadnic 2 M, S,V
Metoda CRAFT 2,6, M,V,S
Metoda trojuhelnikova 2 \Y
Trojuhelnikova tabulka vztahti 2 M,V,S
Metoda t&zisteé 2 \Y/
Metoda vazenych priuméra 2 V
Metoda kruhova 2 \Y/
Metoda matematicko — logickych modela 3 M,V,S, O
Metoda klasifika¢ni a bodovaci 3,6 M, V,S, 0
Rozhodovaci tabulky a grafické stromy 3,6 M,V,S, 0O
Metody linedrniho programovani 2,4 M,V,S, O
Teorie front 4 M,V,S
Casové studio 1,4,5 M,V,S, 0
Pohybové studie 1,45 M,V,S
Metody pfedem stanovenych ¢asit MTM, SMA, SMB 14,5 M,V,S
Metoda pifedem stanovenych THU skladu 4,6 S
Metoda hodnotové analyzy 2,3,5,6 M,V,S, O
ZDROJ: MAKOVEC, 1998

Ciselna oznaceni jednotlivych ukoni z oblasti rozboru, navrhovani a hodnoceni

materidlovych toki:

1...Rozbor sou¢asného stavu manipulace s materialem

2... Modelovani a optimalizace materialovych tok

3... Vybér manipulaénich jednotek a zatizeni

4... Kapacitni propocty

5... Organizace prace vV manipulaci s materialem

6... Ekonomické hodnoceni racionaliza¢nich projektt
Oznaceni jednotlivych subsystémt manipulace S materialem:
M... Meziobjektova manipulace

V... Vnitroobjektovd manipulace
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S... Skladovéni
O... Obalové hospodatstvi

(Makovec, 1998)

2.4.VZTAHY S DODAVATELI A ODBERATELI

Dodavatelé

Nakup ma zhlediska teorie ipraxe vyznamny podil na piispévku
k podnikovému tspéchu ato zhlediska strategického i operativniho. Piedstavuje
vSechna opatfeni sméfujici K zajisténi relevantnich zdrojii ajejich dalSimu vyuziti

v ramci podniku. Nakup mizeme chéapat jako:
e funkci — jako vyznamny ukol v ramci souboru podnikovych aktivit
e proces — jako prub¢h dispozice s dodavanym zbozim

e organizacni jednotku — pracovni misto, kterému je ptidélena nakupni

¢innost
(Synek a kol., 2007)

., Hlavnim ukolem ndkupu ve vyrobé je pravidelné zdsobovani pozadovanym
sortimentem surovin adilu, kteréje treba dodat viéas napozZadovand mista
a za prijatelné ceny. Tot0 ekonomické kriterium je zvlast dulezZité, protoze platby
podniku dodavatelim za vstupy tvori zpravidla vice jak polovinu vsech ndkladi.
(Vanecek, 2008)

Vylepseni vztaht s dodavateli se v KAIZEN orientovaném na management stalo
prioritou ¢islo jedna. Pod vedenim managementové firemni politiky praktikované
od nejvyssich pozic musi nakup¢i neustale pracovat na vylepSovani vztaht s dodavateli.
Jednim z ¢innosti a dilezitym ukolem nakupciho je vypracovani kritérii pro kontrolu
relativnich silnych stranek dodavatele, kde se zaméti obzvlasté na cenu, Spolupraci,

kvalitu, dovéazky, technologie a celkové schopnosti. Japonsti vyrobci dokonce
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spolupracuji s dodavateli na takové urovni, ze jim pomahaji zavést programy celkové
kontroly kvality, stejné jako riizné programy KAIZEN. Potom byli dodavatelé schopni
vylepsit své pracovni postupy, pii nizkych nakladech, coz mélo za nasledek lepsi zisky,
zavedeni novych materidli a niz$i hranici rentability. Dobra komunikace a spolecna
oddanost patii mezi zakladni predpoklady dobrého tspéchu. Imai ve své knize publikuje
nazory Japonct, kde Kaoru Ishikawa tika, ze ve vztahu vyrobce — dodavatel je mozné
rozlisit tfi stadia. V prvnim stadiu kontroluje vyrobce celou zasilku dorucenou
dodavatelem. V druhém stadiu kontroluje vyrobce jen vzorky. V zavéreéném stadiu
vyrobce piijima vSechno bez jakékoliv kontroly. Pouze u posledni moznosti lze fici,

ze byl navazan plné hodnotny vztah. (Imai, 2004)

V soucasné dobé se zadina klast stale vétsi vyznam nato, zda od vybraného
dodavatele mize firma ziskat kromé& pozadovaného zbozi neptimo i ¢ast jeho know —
how. Je to mozné tehdy, kdyZz dodavatelem je zkuSena firma, od které lze nacerpat
znalosti pfi zlepSovani vzajemné komunikace, dopravy, baleni zbozi aj. Nejvétsi
vyhodou vlastné je, Ze je to jako piidavek za to, ze firma byla vybrana jako dodavatel
a odbératelska firma setémto jejim vyzkouSenym postupim milze S vyhodou

ptizpusobit.

Mezi dulezité ¢innosti pro vztahy s dodavateli patii vyhodnocovani dodavatelt.
ale m¢li bychom se zamyslet, jestli to podniku neslouzi jen pro negativni vysledky
na dodavatele. M¢lo by to slouzit také jako vyhodnocovani dobrych dodavatelu aty
nasledné ocenit. ProtoZe tim je posilen dodavatelsko — odbératelsky vztah. Jelikoz

dodavatel bude mit nasledné vétsi usili, aby S nim odbératel byl spokojen. (Vanécek,
2008)

Pfi hodnoceni dodavatelti bychom se méli zaméfit hlavné na takovou skupinu
dodavateli, ktera zahrnuje jen ty, kterym platime nejvice a ty, ktefi maji nejvétsi dopad

na ¢innost odbératele.

Vybér dodavatelii je subjektivni a bude se lisit podnik od podniku. Z hlediska
plateb lze pouzit Paretovu zasadu. Z hlediska vlivu na podnik je tfeba si odpovedét

na konkrétni otazky pii hodnoceni dodavatelti, kde posuzujeme pozitivni hodnoceni
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S negativnim hodnocenim. Po nasledném vyhodnoceni je prioritni také s dosazenymi
informacemi pracovat a vyuzit je hned k lep§imu vykonu. Ocenime dodavatele, ktefi
podavaji dobry vykon tak, aby pokracovali vtomto dobrém vykonu a podniknout

napravné¢ akce Utéch dodavatel, jejichz vykon neodpovidd nasim podminkam.

(Vanécek, 2008)

Odbératelé

Vyklad pojmu ,,Obchodni podminky*:

FCA (Free Carrier)

Free Carrier — vyplacen¢ dopravci (ujednané misto) — dolozka INCOTERMS.
Prodavajici je povinen piedat dodavané zbozi V ujednaném misté¢ dopravci. Zpusob
dopravy adopravce voli kupujici. Jestlize kupujici neudal pfesné misto, mize
prodavajici volit mezi mistem nebo stanovenym pasmem, kde dopravce prevezme zbozi
do své péce. Na kupujiciho piechazeji okamzikem pievzeti zbozi dopravcem naklady
arizika spojena se zbozim. Kupujici mé rovnéz za povinnost hradit celni poplatky

a davky z dtivodu vyvozu, vylohy s osvéd¢enim 0 ptivodu a konzularni poplatky.8

EXW (Ex Works)

Ex Works — ze zavodu (ujednané misto) — dolozka INCOTERMS. Naklady
i rizika spojena s dodavkou zbozi pfechazeji na kupujiciho v zavodé (skladé, tovarné,
nebo jiném ujednaném mist¢) dodavatele, jakmile je zbozi dano k dispozici kupujicimu.
Timto okamzikem splni prodavajici svou povinnost dodavky. Prodavajici vSak ma,
krom& obecnych povinnosti, téz za povinnost poskytnout pomoc pii obstaravani
dokladd, které se vystavuji v zemi odeslani anebo v zemi pivodu, avSak na nebezpeci
a utraty kupujiciho. Stejné tak celni poplatky adavky Vv zemi vyvozu hradi sam

kupujici.9

8 http://business.center.cz/business/pojmy/p1443-FCA aspx
® http://business.center.cz/business/pojmy/p1442-EXW.aspx
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Rabat

Pfedem sjednana srazka (sleva) z ceny poskytovana dodavatelem odbérateli

(obvykle vyjadiena v procentech z ceny)®

Akreditiv (Letter of Credit)

Je to dokument, ktery se pouziva jako forma platby. Casto se pouziva i termin
dokumentarni akreditiv. Mnoho exportnich i tuzemskych plateb se fesi jednoduse
bankovnim pfevodem ¢i Sekem, ato pred nebo béhem ¢i nejlépe po dodani zbozi.
Akreditiv je dal$im finanénim nastrojem, ktery tesi platbu, ale navic dava obéma
stranam jistotu, ze platba bude uskutecnéna a zbozi ¢i sluzby dodany. V mezinarodnim
platebnim styku se jedna 0 nesmirné dilezity nastroj, nicméné je pouzitelny i v ramci

republiky.*!

Dokumentarni inkaso

Forma bankovniho platebniho styku, kdy je vydani uréitych dokumentti bankou
vazan0 na provedeni platby, akceptaci sménky ¢i jiny inkasni ukon. Bez zavazkova
bankovni operace, V které prodavajici zasila bance kupujiciho dispozi¢ni dokumenty ke
zbozi, ptipadné sménku. Kupujici od své banky obdrzi dokumenty az poté, co uhradi
pozadovanou castku nebo akceptuje pfilozenou sménku. Dodavatel ma tedy jistotu,
ze dispozi¢ni dokumenty ke zbozi budou vydany odbérateli pouze po jejich proplaceni,

piip. po akceptaci sménky.*?

2.5.0BALY

Obal patii mezi pasivni prvky majici plnit n€kolik funkci a hrajici dulezitou
ulohu v ekonomice. V posledni dob¢, se klade na obal velky diiraz a to hned z nékolika
diavodu. Pouziti vhodného obalu je dulezité pro design, prakti¢nost, hospodarnost,
efektivnost, pohodlnost azivotni styl prozakaznika. Dale by mél byt poutavy,

zajimavy, jednoduchy na manipulaci jak pro logistiku, tak pro zakaznika a predevsim

10 http://business.center.cz/business/pojmy/p399-rabat.aspx
Y http://www.businessinfo.cz/cz/clanek/financni-pruvodce-pro-msp/akreditiv/1001177/21065/
12 http://business.center.cz/business/pojmy/p1375-dokumentarni-inkaso.aspx
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prospéSny pro zivotni prostfedi. V dnesni urychlené dobé by obal mél reagovat
na pozadavky a naroky moderni doby a vyvijet se inovativné na vyzkum a dostupnost
novych technologii, ktery umozni predevsim vyhodnéjsi a kvalitn€jsi vlastnosti obalu.
Ptikladem mitize byt obal, ktery plni o¢ekavani zdkaznika. Napiiklad, ze pomoci obalu
zachova vlastnosti produktu pii vyrobé, nejcastéji v potravinaistvi. Kdezto u produktu,
jako je naptiklad lednice, kde obal plni funkci pouze piepravni, Se vyrobni podnik
zamé&ii na hospodarnost. A u produktd jako jsou ¢aje ¢i soupravy nafadi, plni obal
funkci i prakti¢nosti v podob¢ dievénych krabic, které zistanou s produktem spojené
I béhem uzivani. ,, 70 znamend, Ze baleni, stejné tak jako skladovani, se vyskytuje
Vv celém logistickém retezci. Mohou se balit suroviny, polotovary, ale nejcastéji jsou to
hotové vyrobky. Je to zpravidla obal, obycejné ve funkci manipulacni jednotky, ktery
prochazi Se zbozim jednotlivymi clanky materialového toku. Ztoho divodu musi
respektovat pozZadavky na dopravu, manipulaci, skladovani, vychystavani, distribuci,
tedy pozadavky jak vyrobni, tak i distribucni sféry a predevsim konecného spotiebitele.
(Vanécek, 2008)

Co s obaly po jejich pouziti? Je otazka, kterou by si mél polozit kazdy vyrobni
podnik a nasledn¢ realizovat i odpovéd’ jako recyklaci, kompostovani, skladkovani,
energetické vyuziti nebo opétovné pouziti do vyroby ¢i jiné metody nakladani
S pouzitymi obaly. Protoze hledanim varianty prospésné ekologii, se bude zabyvat

logisticka koncepce stale ¢astéji.

2.5.1. ROZDELENIi OBALU

Obaly miZzeme délit na:

e vratné

e nevratné

e piepravni

e obchodni
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e spotiebni

Vratné a nevratné obaly

Vratny obal neboli opétovné pouzitelny obal je ureny k opakovanému vyuziti
(vicenasobnému) pouziti pii dodavkach vyrobkti. Vratny obal je obycejné zalohovanym
obalem, tzn.ze sezané pfikoupi vyrobku plati pevna ¢astka, ktera se vraci
pii odevzdani obalu. Naopak nevratny obal je urCeny pro jedno pouziti pii dodavce

vyrobki. 2

Pi'epravni

,, Umoznuje prepravu zbozi, vhodnou manipulaci a skladovani. Soucasné chrani
vyrobek pred nepriznivymi vlivy béhem prepravy askladovini. Ma umoziovat

«

maximalni vyuziti dopravnich prostiedku skladovacich prostor. *

Piepravni obaly plni funkci informacni, ale naniz§i Grovni nez obal
spotiebitelsky. Vyrobek je prezentovan jiz Vv pfepravnim obalu, protoze napiiklad
velkoobchody umist'uji vyrobky do regal pro zakazniky jiz v tomto obalu. “ Prepravni
obal tvori samostatnou jednotku pro prepravu avyuziva sei pro skladovani

o 144

a identifikaci vyrobku. Dale ptepravni obal musi obsahovat oznaceni trvanlivosti

zbozi, carovy kod (EAN), také musi byt snadno oteviratelny.

Nejcastéjsi typy prepravnich obald jsou pro kusové vyrobky palety, kontejnery

loZné prostory silni¢nich a Zelezni¢nich a vodnich dopravnich prosttedki.

Obchodni obal

,, Pouziva se pro baleni nékolika kusit zbozi do vetsi manipulacni jednotky

¢

pro rucni manipulaci. *

13 http://www.eulog.cz/cs/clanky/?m=501&up=0&lang=0&id=552
14 http://www.eulog.cz/cs/clanky/?m=501&up=0&lang=0&id=552
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,,Obchodni obal, ktery je pouzivany zpravidla pro skupinové baleni a usnadnuje
manipulaci v obchodni siti. Neplni vsak funkci prepravniho obalu Vv verejné

. ¢ «15
preprave.

Mezi obchodni obaly patii prepravky, rizné folie a nejcastéji kartonové krabice.
I pii zkompletovani nebo vyrobé obchodnich, nebo jinak skupinovych obalt, by si méli
vyrobei uvédomit, ze S vyrobky na prodejnach pracuji prevazné zeny. Proto hmotnost

manipulacnich skupinovych obali nemé¢la prekrocit 15kg.

Spotrebitelsky obal

,,Je urcen pro jeden vyrobek nebo mensi mnozZstvi vyrobkii (napr. baleni baterii
po2 — 3 ks, baleni zZiletek po 10 kusech aj.), které nakupuje konecny spotrebitel
vobchode. Tento obal je zpravidla vprimém styku s balenym vyrobkem.*
(Vanécek, 2008)

2.5.2. FUNKCE OBALU

Funkce obalu definuje ¢eska statni norma tfemi zakladnimi.
e manipulaéni
e ochranna
e informacni
Podle Vanécka (2008) se funkce mtizou rozsifit jesté o dalsi:
e stohovatelnost
o efektivnost (schopnost snadno cistit piepravni prostiedky)
e hospodarnost (recyklace, likvidace)

Podle Sixta a Macata (2005) uvedli tyto funkce jako méné dulezité:

15 http://www.eulog.cz/cs/clanky/?m=501&up=0&lang=0&id=552
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e prodejni

e graficka

e ckologicka

2.5.3. OBALOVE MATERIALY

e Obaly z papiru a lepenky

e Sklenéné obaly

o Kovové obaly

e Obaly z plasti

e Folie z kombinovanych materiald

Baleni zbozi

., Baleni zboZzi je dilezitym aspektem skladovani a manipulace s materidlem a ma
tesnou ndavaznost na celkovou skladovou efektivnost a vykonnost. Kvalitni a vhodné
zvolené baleni miize podstatné zvysit uroven zakazmickéhO servisu, snizit naklady
a zlepsit manipulaci se zbozim, miiZe mit také priznivy vIiv na vytizeni skladu a celkovou
skladovou produktivitu. “ (Lambert D. M., 2005)
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3. CiL A METODIKA PRACE

3.1.CiL PRACE

Cilem této prace je analyzovat c¢innost podniku Narex Bystfice S.I.0.
zabyvajiciho se vyrobou ru¢niho nafadi pro dilenskou vyrobu a kutily s cilem navrhnout

mozna zlepseni.

Svoji praci bych chtéla zaméfit na analyzu soucasného stavu vnitropodnikové
logistiky, ,,vyroby“ dlat (ndkup materialu, vyroba aprodej) V spole¢nosti Narex

Bystfice s.r.0.
e Analyza odbératelt a dodavatelt

e Analyza fizeni a materidlovych toki pfi vyrobé dlat s uplatnénim teorie

omezeni (Bilancovani prace v lince)

3.2.METODIKA PRACE

Ve své praci se zamé&fim na obdobi jednoho kalendainiho roku. Vyuziji vlastni
pozorovani, rozhovory S vedoucimi pracovniky, pisemné informace a dal$i vhodné
metody. Pti vypracovani bakalaiské prace budou postupy navrzeny tak, aby dokazaly
podat objektivni a komplexni informace 0 problematice uplatiovani logistickych
postupil V sledovaném podniku s diirazem na oblast fizeni vyroby a materialového toku.

Prace bude zaméiena na hospodarsky rok 2010.

Pii ziskavani informaci a ziskani piehledu o problematice se zaméfim
na studium z odborné literatury z fakultni knihovny. Dale budu cerpat z podkladi
vnitropodnikovych materialti, jako jsou katalogy, ceniky, brozury, technologické
postupy, technicko — hospodaiské normy; 2z diskusi S vedoucimi pracovniky
a zaméstnanci  na pracovistich  az vlastniho pozorovani. Vramci seznameni
se s provozem ve vyrobnim zivod¢ Se zaméfim na postup piivyrobé jednoho
konkrétniho vyrobku. Shromazdéné udaje ziskané pii pobytu v podniku budu nasledné

analyzovat na vyrobni podnik.

48



4. VLASTNI PRACE

4.1.CHARAKTERISTIKA PODNIKU

Narex Bystfice, spolecnost srucenim omezenym, byla zalozena v roce 1994,
kdy navazala na 91 — letou tradici ptivodni firmy RICHTER, ktera jiz od roku 1919
Vv Bystfici vyrabéla dlata, Sroubovéaky a dalsi ru¢ni naradi. Spolecné s dalsimi vyrobci
naradi se desitky let podilela natvorbé dobrého jména znacky ,.Narex“ a ziskala
tak moznost tuto znac¢ku uzivat i po rozdéleni a nasledné privatizaci podniku. Narex ma
dominantni postaveni Vv oboru ru¢niho femeslnického nafadi, ato hlavné dlat
a Sroubovaku, ato nejen v tuzemsku, ale o jeho kvalité¢ svédc¢i icca 50 zemi celého

svéta, kam se vyrobky dovazi.

V soucasné¢ dobé NAREX Bystfice S.r.0. vyrabi vice nez 40 druhii vyrobkd,
pfi¢emz hlavni vyrobni program tvofi Sroubovaky adlata ajejich sady. Vyroba
Sroubovaku prosla nékolika zménami, dochazi ke zvySeni kvality, zméné designu,
vzhledu, atvaru rukojeti. Z Siroké nabidky si zakaznik muze vybrat Sroubovaky
ploché, PH, PZ, Torx, Sestihranné, elektrotechnické Srouboviaky a jiné. Témér
vSechny druhy Sroubovaki se vyrab&ji Vv provedeni standardnim i Profi. Dale
se Sroubovaky déli na nékolik druhd podle tvaru a materialu rukojeti. Velkou vyraznou
¢ast vyrobniho programu, ktery se stale rozristd, tvoii truhlarska dlata, zapoustéci
dlata, struhy, déropace a Fezbaiska dlata, ktera jsou rovnéz v provedeni standardnim
I Profi. Do sortimentu Narexu Bystiice Se fadi i vysefniky, pali¢ky, zahlubniky,
dlabaci vrtaky, sekace a dalSi. Vyrobky jsou kvalitativné srovnatelné s produkty

ze zemi Evropské Unie.

4.1.1. HISTORIE PODNIKU
K popisu historie vzniku zavodu a jeho vyvoje od roku 1918 dor. 1938 bylo

pouzito stati s nazvem ,,Nastrojaisky primysl v Bystfici uvedené v knize ,,Monografie
meésta BeneSova a okoli“, vydané vroce 1938 péci Propagacniho odboru mésta

Benesova a okoli. Zde je vyvoj zavodu od jeho zalozeni az do roku 1938 popsan takto:
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,,P0 statnim pievratu v r. 1918 rodak z naseho okresu, tovarnik Vaclav Richter,
polozil v Bystfici U BeneSova zaklad Kk podniku vyrab&jicimu kvalitni nastroje
na obrabéni dieva. Jeho vyrobky pfedCily vykonnosti, jakosti a provedenim vSechny
azdot¢ doby znamé vyrobky cizi. Jeho tovarna uplatiiuje vyrobky vynikajicim
zpusobem také na obchodnim trhu a jsme svédky toho, jak jeho podnik z pranepatrnych
pocatki v roce 1920 do nynéjsi doby vyrostl na podnik evropského a svétového jména.

OBRAZEK 3: VACLAV RICHTER - PREDCHUDCE FIRMY NAREX - FOTO ROK 1937 - 39

b

. TOVARNA ~a MASTROJE
VACLAV RICHTER

—_— A REE T

PPRPRY SR G e mapitheeg

ZDROJ: NAREX, S.R.O.

Ceskoslovensky néstroj na obrabéni dfeva sestava zasluhou jeho tovarny
hledanym zbozim v tuzemsku i daleko za hranicemi naseho statu. Dnes je mozno fici,
7ze seceska Bystfice UBeneSova stava podobnou Remscheidu, Solingenu,
nebo anglickému Shefieldu. Pfi¢inu tohoto uspéchu mohou kazdému fici femeslnici,
ktefi musi denné S nastroji pracovat: jest to jakost, konstrukce a provedeni téchto
vyrobkii. Ve vSech téchto smérech vynikaji vyrobky firmy V. Richter nad vSemi
podobnymi, zndmymi na svétovém trhu. Jen tim je mozno si vysvétlit, ze se nejlepsi
poveést této firmy tak daleko rozsitila jiz za necelych dvacet rok. Zminéna némecka
a anglické stiedisko maji za sebou stoletou tradici a zkusenosti vyrobni i prodejni. Je
pozoruhodné, Ze i pii tom mohla byt piedstizena novym podnikem a v tak kratké dobé.

Uspéch tovarnika Richtera dostavuje se nepozorovan §irsi vefejnosti.*
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V dobé, kdy byl zvefejnén tento ¢lanek, pracovalo jiz v zavod¢ 90 délniki.
Vysledky docilované tovarnou na natadi pana Richtera nebyly ndhodné. Remesla méla
v Bystfici mnohaletou tradici a pan Richter ji dovedl vyuzit. | pfes osobni pfisnost
a skromné socialni vybaveni tovarny potvrzuji pamétnici, ze si dovedl vazit zru¢nych
a pracovitych lidi. Sam si je také pro svoji firmu vychovaval. V jeho tovarné se ucilo
vzdy 10 az 15 uént. V dobé¢, kdy se u nékterych podnikatel za vyuceni platilo, pobirali
ucnové V bystiické tovarné na naradi v predvale¢nych 1étech jiz prvnim rokem odménu
5, — K¢, druhym rokem 12, — K¢ a tietim dokonce 20, — K¢ tydné, a to byly v této dobé

pekné penize. Vedle piednich délnikt tak vyrastali odbornici pro dalsi léta.

Za druhé svétové valky se pocet pracovniki zvysil na 140 ajako zakladni
pracovni rezim byl zaveden dvousménny provoz. Po valce poklesl tento pocet na 70,
av8ak sobnovou apovalecnym rozvojem Se postupné zvySoval aVv dobé znarodnéni

zavodu v roce 1948 zde pracovalo jiz 100 lidi.

Po znarodnéni byl zavod zaclenén do nové ziizeného narodniho podniku Pilana
Hulin, po nékolika letech do organiza¢niho ramce n. p. Tona Pecky, dale kn.p.
Zbirovia Zbiroh akone¢né piireorganizaci znarodnéného pramyslu piifazen jako

samostatny provoz do nove ziizené¢ho n. p. Naradi Praha.

Az doroku 1958 byl osud provozu nejisty a bylo dokonce uvazovano o jeho
likvidaci. Teprve pod spravou n. p. Naradi Praha se vyjasnila celkova koncepce a bylo
rozhodnuto o ptestavbé a modernizaci provozu. Jiz Vvlétech 1958 — 1959 byla

provedena svépomoci vystavba skladu hotovych vyrobku.

V roce 1962 nasledovala 1. etapa velké prestavby zaméfena na odstranéni
havarijniho stavu staré kovarny, =zlepSeni pracovniho prostiedi starych dilen,
modernizaci strojniho parku ana vybudovani odpovidajiciho socialniho zafizeni
pro pracovniky provozu. Po zna¢nych zpozdénich ze strany dodavatele se podafilo tuto
etapu vystavby Vroce 1969 ukoncit. Po Spatnych zkuSenostech s dodavatelskym
zpusobem vystavby Sse vedeni podniku rozhodlo vytvofit v ramci provozu samostatnou

stavebni skupinu a provadét dalsi vystavbu svépomoci jako investici vlastni vyroby.
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OBRAZEK 4: REZBARSKE DLATO RICHTER

ZDROJ: NAREX, S.R.O.

OBRAZEK 5: POR{Z, NEBOZEZ, SROUBOVAK CCA 1942

ZDROJ: NAREX, S.R.O.

Vlastnimi silami byla tak v letech 1973 — 1975 vybudovana ocelova dvojhala
o celkové ploge 1200m?% Nasledovaly rychle dalsi etapy vystavby, asice biologicky
septik SM — 10, nova vratnice, energoblok, pfestavba a modernizace zavodni jidelny.
V roce 1978 se provoz stal generalnim dodavatelem stavby dvoutfidni matetské Skoly,
ktera byla uvedena do provozu v roce 1979. Na této stavbé se financné podilely i dalsi

bystrické zavody, JZD a mistni narodni vybor.

Po roce 1970 doslo k prudkému rozvoji vyroby. Pfi stejném poétu pracovniki
(ptiblizné 230) sejeji objem mezi roky 1970 — 1978 zdvojnasobil. Umoznilo to
zavedeni novych modernich technologii, rozsahlé investice do strojii a zafizeni,
zavedeni technologie plastickych hmot, vS§e vramci dlouhodobé koncepce rozvoje

provozu. Témeét 30 — 40 % celkové produkce bylo v této dobé exportovano na narocné
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zapadni trhy, a to za relativné velmi dobré ceny. Pro podnik, jeho zavody i provozy bylo
zavedeno nové obchodni jméno i chranéna znacka Narex. Toto oznaceni Se pomérné
rychle vzilo na domacim i zahrani¢nim trhu. Na zakladé trvale docilovanych dobrych
vysledkt ziskal Narex Bystfice Vroce 1985 statut samostatného zavodu Vv ramci
podniku. Organiza¢né byl k nému piifazen provoz zavodu Praha v Tabote a stiedisko
vyroby vyprostovaci techniky a zachranného systému Narex, doposud podléhajici
podnikovému feditelstvi. Pocet pracovniki se zahrani¢nimi délniky z Vietnamu
se zvysil na 270. Takto reorganizovany zavod se rychle stabilizoval a ziskal dobré
jméno nejen v ramci podniku, aleivobci aokrese. |vtéto dobé se finanéné podilel
na n¢kolika akcich budovanych v ramci obce. PokraCovaly i investice do vyrobniho

zatizeni, do stroji na brouseni dlat.

Pro zajisténi stabilizace pracovnikii byla spolecné¢ S mistnimi zavody
a jednotnym zemédélskym druzstvem zahajena vystavba bytovych jednotek. Zakoupen

a adaptovan na byty byl i dam ¢p. 47 na namésti v Bystfici.

V pribéhu doby nebylo zapominano ani narekreaci pracovniki zavodu. Jiz
vroce 1980 byl zakoupen proucely zimni iletni rekreace dim Vv Horni Blatné
v Krusnych Horach. Tento dim prosel nékolika piestavbami a je dnes velmi peknym
rekreaénim stiediskem. U Slapského jezera naNové Zivohosti bylo postaveno

6 rekreacnich chat slouzicich pro letni prazdninovy pobyt rodin S détmi.

Pievratovy rok 1989 zastihl zavod navrcholu rozvoje co do objemu vyroby
I poctu zamé&stnanct. Néktera ¢isla mluvi sama za sebe: téméf 280 pracovnikli roéné
vyrobilo 3,2 milionu kust Sroubovaku a 800 tisic kust dlat. Tyto dva vyrobky se staly

dominantnim sortimentem zavodu a zejména dlata i uspéSnym exportnim artiklem.

Politicka situace a celospolecensky vyvoj pfinesl zasadni zmeénu V organiza¢nim
uspotradani statniho podniku Narex Praha. Jednotlivé zavody se osamostatnily

a preménily na akciové spolecnosti. Z bystfického provozu se stal Narex Bystfice a. S.

Obdobi historickych zmén melo vsak i negativni stranky: rozpad velkoobchodni
sit¢, prudky propad trzeb. NadeSlo obdobi hledani nové cesty vV podminkach trzniho

hospodafstvi spojené s nezbytnymi restrukturalizaénimi opatfenimi. Pocet zaméstnanct
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klesl na 150, vydaje firmy se snizily na minimum. | pfes tuto slozitou situaci byla v roce
1992 zahajena vystavba nové kotelny natopny olej, ktera byla uvedena do provozu
vroce 1993. Pozornost byla vénovana i celkovému vzhledu zavodu. Byla provedena

demolice nevzhledné budovy staré udrzby a rozsahla uprava venkovnich ploch.

V 1étech 1991 — 1994 probéhla v ramci ,,velké privatizace* fada jednani 0 vstupu
strategického partnera, schopného zajistit investi¢ni rozvoj I rozsifeni obchodnich
moznosti. Privatizacni proces byl ukonen schvalenim projektu ceské spol. s.r.o.
Narbys, slozené pfevazné z managementu firmy, ktera ptedlozila zdmér pokracovat
V dosavadni vyrobé ru¢niho femeslnického néfadi ve snaze dosidhnout kvalitativniho

pokroku své produkce.

Po prevzeti 100 % akcii se obé€ spolecnosti slucuji a vznika Narex Bystfice S.r.0.
pod ochrannou znamkou ,,Narex“ se zafazuje mezi nejvétsi vyrobce ru¢niho naradi

na domacim i zahrani¢nim trhu.

4.1.2. ZAKLADNI INFORMACE O SPOLECNOSTI

4.1.2.1. IDENTIFIKACNI UDAJE O SPOLECNOSTI

Obchodni jméno: NAREX Bystfice S.r.0.
IC: 48950726
DIC: CZ 48950726
Sidlo spolec¢nosti: Dr. E. BeneSe 349, 257 51 Bystfice
Rok vzniku: 1.6.1994
Rozhodujici predmét ¢innosti: ~ Vyroba a prodej ru¢niho femeslnického naradi
Pravni forma: Spole¢nost S ru¢enim omezenym

Zapis do obchodniho rejstiiku:  Narex Bystfice S.r.0. je zapsana v obchodnim
rejstiiku vedeném Méstskym soudem v Praze
oddil C, vlozka 29441
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Dalsi zakladni udaje: Tel.: +420 317793311
Fax: +420 317793329
e —mail: narex@narexby.cz
web: www.narexby.cz

4.1.2.2. PREDMET PODNIKANI{

e vyroba nastroju
e kovoobrabéni

e kovarstvi

e vyrobky z plasti
e obchodni ¢innost
e ubytovaci sluzby

4.1.2.3. ORGANIZACNI SCHEMA SPOLECNOSTI

OBRAZEK 6: ORGANIZACNI SCHEMA SPOLECNOSTI

VALNA HROMADA

VYROBNI ZAVOD

ZDROJ: NAREX, S.R.O.
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4.1.3. ZAHRANICNI OBCHOD VE FIRME

4.1.3.1. VYVOJ

Firma Narex senikdy nesoustied’ovala jen nadistribuci svych vyrobku
tuzemskym spotiebiteliim, ale i na zahrani¢ni trhy. Zpocatku jeji obchody zajistoval
podnik zahrani¢niho obchodu MERKURIA. | po pfevratu v roce 1989 se zahrani¢ni
obchod zprostiedkovaval pies tuto firmu, protoze méla dobré kontakty arozsahlou
distribuéni sit’. Postupem casu se vSak nékteti zakaznici zacali obracet pfimo na firmu
Narex. Firma se snazila podstatné zlepsit kvalitu svych vyrobki, jakoz i rozsifit sviyj
sortiment a zdokonalit vyrobky. Tim, ze se zvySovala kvalita, se postupné zvySovala
i cena vyrobku, diive centraln¢ fizena stitem a Casto stanovena velmi nizko, nékdy
dokonce pod urovni vyrobnich néakladi. Dale musela firma zlepsit baleni a distribuci
svych vyrobkd, zkratit dodaci lhuty, pfizpsobit svou vyrobu pozadavkiim obchodnich
partnert, vyrazn¢ zlepsit poradenskou a servisni sluzbu. Dochazelo k sepisovani novych
smluv mezi Narexem a partnery, ktefi diive obchodovali pies podnik zahrani¢niho

obchodu Merkuria.

4.1.3.2. SOUCASNOST

V soucasné dobé klade obchodni usek duraz piedevsim narychlou reakci
na poptavku a vychazi vstfic pfanim svych zakaznikd, co se ty¢e napi. barvy rukojeti,
znaceni, baleni apod. Situace natrhu nuti firmu Narex ke stalému rozSifovani

sortimentu a zdokonalovani svych vyrobkd.

Ptfevazna Cast vyroby naradi jde na tuzemsky trh. Nejveétsim odbératelem je stale
Slovensko, i kdyz v posledni dobé prodej klesa. Ze zahranici nejvice obchodd uzavira
s Italii, Reckem, déle obchoduje také s Némeckem, Polskem, Svédskem, Anglii, rozviji
se obchod s Lotysskem, Litvou, Estonskem, Ruskem a Iranem. Kontakty ma i v dalSich
zemich jako je Francie, Holandsko, Norsko, USA. S nékterymi zemémi ma firma
uzavienou smlouvu o vyhradnim zastoupeni. Jednd se 0 Mad’arsko, Bulharsko.
Smlouvy o vyhradnim zastoupeni zpravidla obsahuji i tzv. vypovédni klauzuli, kde si
smluvni partnefi dohaduji moznosti ukonceni platnosti smlouvy v dohodnutém terminu.

Dale jsou soucasti i dohody o smluvnich ro¢nich minimalnich obratech vyvozu, kde
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se stanovuje minimalni c¢astka uzavienych obchodid ro¢n€. Smlouvy je mozno

automaticky prodluzovat na zéklad¢ ptislusnych dolozek.

4.1.3.3. ZPUSOB PREPRAVY

Pii realizaci svych dodavek firma vétSinou vyuziva sluzeb piepravnich
spole¢nosti, hlavné CECHOFRACHTU. Nejéastdji je to sbéma sluzba, tzn., Ze zasilky
jsou odvezeny na urcité sbérné misto (terminal) a odtud transportovany na misto urc¢eni
nebo do pristavu uréeni. Vétsina zasilek je piepravovana automobilovou dopravou.
Dodaci parity, nejcastéji vyuzivané firmou, jsou: EX WORKS, CPT, DDU, FOB

(u namotni dopravy).

4.1.3.4. PLATEBNI PODMINKY

Co se ty¢e platebnich podminek, ty jsou u kazdého obchodu odlisné, nebot’ to
zavisi na zemi, s kterou se obchoduje a také hlavné na mentalité obchodnich partnert.
Rozsahly a dlouhodoby pribéh maji predev§im obchody s arabskymi zemémi, kdy
dochazi ¢asto k ¢asovému prodleni v plnéni dohodnutych podminek a tim se obchody
velice protahuji. S novymi partnery firma Narex uptfednostiuje platbu pfedem, kterou
vétsinou po realizaci urcitého poctu dodavek zméni na platebni podminku vychazejici
Z nabytych zkuSenosti ze vzajemné spoluprace a vyhovujici obéma partnerim. Platba
pfedem je bud’ ¢aste¢nd, nebo uplna. U zamoiskych obchodu se vyuziva dokumentarni
akreditiv, méné cCastym zplUsobem placeni je dokumentarni inkaso. Prakticky
se uplatnuje pouze U evropskych partnerti. U zabéhnutych obchodt se hradi dodavka
na zaklad¢ faktury, jejiz doba splatnosti je obvykle 30 dnd, vyjimecéné 60 dnti. Nékdy
se plati 50 % ptredem, zasilka je uvolnéna azbylych 50 % pied piedanim zésilky

prvnimu pfepraveci.

4.1.3.5. TECHNICKA PRIPRAVA VYROBY

Mimotadna pozornost se vénuje nejen kvalité, ale i vzhledu. | nové obaly museji
vynikat péknym vzhledem, aby upoutaly pozornost zikaznika. Spi¢kovou kvalitu
nastroji zajist'uje zpracovani modernimi technologiemi, pokud je nema Kk dispozici,
vyuziva kooperace. Firma disponuje nastrojarnou zajistujici vyrobu forem, kovaciho

i lisovaciho nafadi, kovarnou, kalirnou, obrobnou a specialnim pracovi$tém jako napf.
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brusirna, kde se natzv. mokré brusirné pod vodou brousi zakalené polotovary dlat
nebo pracovisté na zpracovani plastd. Pfikonstrukci novych nastroji na rukojeté
se piihlizi také k zasadam tzv. ergonomie, ktera sleduje, aby sila svalu byla ptenasena
co nejusporngji a tudiz, aby se S nastrojem Iépe pracovalo a manipulovalo. Kone¢nou
podobu kazdému vyrobku davaji stroje na znaceni. Z hlediska prodeje svych vyrobki

Vv supermarketech zavadi firma tisk ¢arového kodu piimo na vyrobek.

Krom¢ klasického natadi se firma zabyva i rozsifujicim sortimentem jako jsou
sekace pro elektrikafe, Sroubovakové nastavce se zvySenou pevnosti, Sroubovaky
s ohebnym diikem, Sroubovaky projemnou mechaniku apod. V neposledni dobé
se technicky rozvoj zaméfil na inovaci nékterych vyrobkl, ptficemz hlavnim cilem bylo
zajistit vyssi prodejnost a tudiz vétsi zisk podniku. Jednalo se hlavné o dievonastroje,

plocha dlata, duta dlata, déropace a fezbaiska dlata Profi.

4.1.3.6. OBCHODNE PROPAGACNI CINNOST

Pfi propagaci svych vyrobka firma vyuziva barevné katalogy, které jsou kvalitné
provedeny jak po strance obsahové, taki po strance estetické. Své vyrobky bali
do zavésnych karet, nabizi osazené prodejni panely a stojanky na sroubovaky, poskytuje

zvysené slevy na sady Sroubovakd.

V ramci propagace apodpory prodeje se Narex Bystfice pfimo ucastni
Mezinarodniho veletrhu ,,PRACTICAL WORLD* v Kolin¢ nad Rynem. Dale

Vv zastoupeni Se ucastni i dalSich veletrhd a vystav.

4.1.3.7. OCENENI

Firma Narex Bystfice, S.r.0. se v leto$nim roce ti¢astnila soutéze, kterou potadala
spole¢nost EON. Tuto soutéz firma vyhrala v kategorii ,,Vzduch®, kde se zamétila
na uspory energie kaliciho zafizeni. K tsporam energie neni Cast0 zapotiebi zadné
specialni zafizeni. Staci jen se zamyslet nad pristupem K praci a vyrobnim procestim.
Jasnym dikazem toho je i projekt spolecnosti Narex Bystfice. Praveé tady dokazali,

Ze zm&nOU organizace prace (pievedeni jednosménného na tfisménny provoz) se da

usetfit stejné mnozstvi energie jako investici do technologickych feseni uspor. Zménou
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Casového rozvrhu cinnosti kalicich peci a aktivnim pfistupem zaméstnancii firma

dosahla uspor 800 tisic korun za jediny rok.

Vyznaénym ocenénim je velice kladné hodnoceni dlat NAREX americkym

Casopisem Fine Wood Working — viz pfiloha.

4.1.3.8. KOOPERACE

Firma Narex Bystrice kooperuje s némeckou firmou SKG a s rakouskou firmou
FISH.

4.2.VYBRANY VYROBEK A VYROBNI POSTUP PLOCHEHO DLATA
TWIN PLAST LINE PROFI

4.2.1. CHARAKTERISTIKA VYROBKU

Dlato: Hotové dlato sesklada z cepele arukojeti. Vznikne narazenim
(nalisovanim) stopky ¢epele do rukojeti — spojeni rukojeti a ¢epele musi byt dostate¢né
pevné. Pii pouziti dlata nesmi dojit K uvolnéni Gepele z rukojeti. Cepele maji nejrizngjsi
Sitky (6 — 50 mm), dle potieby zakaznikt. Rukojeté dlat maji n€kolik rozli¢nych
provedeni. Déli se na dievéné rukojeté (8101 — Wood Line Profi) a plastové rukojeté.
Plastové rukojeté se pak dale déli na jednohmoté (8109 Plast Line Profi) a dvouhmoté —
rukojet’ dvouhmota Twinplast (8103 — Twin plast line Profi) a dvouhmota rukojet
SUPER 2009 (8113 — Super 2009 line Profi).

Dale je rozepsan postup vyroby ,Dlata 8109 20 Super 2009 — tedy dlata

s dvouhmotou rukojeti a kovovym tdernym koncem a sitkou ¢epele 20 mm.

Cepel: Cepel se vyrabi kovanim z oceli o priméru 13 mm, vznikly vykovek
se zuslecht'uje (kali a popousti), aby hotova Cepel byla tvrdad a houzevnata a spliiovala
tak pozadavky nanasledné pouzivani (sekani dlabi v mékkém itvrdém dieve,
zacistovani apod.). Na zakaleném vykovku se brousi a lesti kréek a vSechny funkéni

plochy vzniknou brousenim — siika dlata, plochy dlata, hrany a ostii véetné fazetky.
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Rukojet’: Nejprve se z oceli vyrobi uderny konec. Ten se zalozi do jadrové
formy a vznikne jadro rukojeti z tvrdého a houzevnatého plastu (PP). Jadro zalozime

do druhé formy, kde se nastiikne plast’ z mékké a na omak piijemné hmoty (TPE).
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4.2.2. SCHEMA POSTUPU VYROBY

ocel o pruiméru 13 — vykovek, (kovani, zakaleni, omilani) ¢epel —

(obrouseni) — (naznacit, zabalit)

plasty — » PP—» Rukojet’ + &epel = DLATO (oznagit, zabalit)

\TPE/

OBRAZEK 7: SCHEMA VYROBY DLATA SUPER 2009

= -

ocelovy drat primér 13 mm uderny konec
Vykovek pro dlato 20 jadro rukojeti

Cepel 20 \ / hotova rukojet

Dlato Super 2009 - 8113 20

ZDROJ: NAREX, S.R.O.
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Vyroba zapustek:

Zapustky vyrabi Narex Bystfice S.r.0. V nastrojarné na obrabécim centru. Tim je

zajisténa operativnost a pruznost ve vyrobé zapustek dle potieb vyroby.

OBRAZEK 8: OBRABECI CENTRUM

ZDROJ: NAREX, S.R.O.

OBRAZEK 9: FREZOVANI DETAIL

ZDROJ: NAREX, S.R.O.
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OBRAZEK 10: HOTOVA ZAPUSTKA

ZDROJ: NAREX, S.R.O.

4.2.3. PODROBNY POSTUP VYROBY

4.2.3.1. CEPEL

Vykovek — kovaci linka

Kovaci linka obsahuje nasledujici stroje a zafizeni — rovnacka, konduktivni
(odporovy) prabézny ohiev, kovaci buchar s upnutymi kovacimi zépustkami, fetézovy
dopravnik, vystiednikovy 1is s odstfihovacim piipravkem, ftetézovy dopravnik,

vystiednikovy lis s Zehlicimi zapustkami.

Vychozim materidlem je ocel 0 praméru 13 mm ve svitku (drat ve svitku).
narovnaéce seocel zesvitku odviji arovna, rovnackou je material tlacen
do dvoupasmového ohievu sestavajiciho z 3 oto¢nych kladek, nanéz je piiveden
elektricky proud, ktery ohiiva ocel mezi kladkami na kovaci teplotu (cca 1000 °C).
Ohraty material postupuje do zapustek na kovacim bucharu, kde je najeden uder
zhotoven vykovek, nasledné je vystré¢en do dopravniku. K vlastnimu odd¢leni vykovku
od dratu dojde pfi nasledujicim uderu bucharu (pfi vykovani dalsiho vykovku).
Retézovym dopravnikem jsou vykovky (véetn& vyronku) dopraveny k vystiednikovému
lisu, kde je vykovek zalozen do odsttihovaciho ptipravku a dojde k oddéleni vykovku

od vyronku. Vykovek propadne nafetézovy dopravnik aje dopraven k dal§imu
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vystiednikovému lisu s rovnacimi zapustkami. Po vyrovnani je vykovek z rovnaci

zapustky vyfouknut do bedny.

OBRAZEK 11: OHREV

ZDROJ: NAREX, S.R.O.

OBRAZEK 12: VYKOVANT{

ZDROJ: NAREX, S.R.O.
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OBRAZEK 13: OSTRIH VYRONKU

ZDROJ: NAREX, S.R.O.

OBRAZEK 14: ZEHLENI

ZDROJ: NAREX, S.R.O.

Kaleni a popousténi — kalici zaFizeni (kolotoc¢)

Zuslecht'ovani ¢epeli probiha na ,.kalicim koloto¢i®.
Kalici zatizeni se skladé4 z nasledujicich mist:

— zakladani vykovku do kosicku
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~ ptedehtev (550 °C)

elektrodova pec (900 °C)

termalni vana 1 (200 °C)

~ termalni vana 2 (200 °C)

oplach

Mezi jednotlivymi misty jsou vykovky zvedany, pifepravovany a spoustény
zavéSené V kosicku pomoci otoéného zafizeni, které je v urcitém taktu (¢ase) poponese

do dal$iho mista.

Vykovky jsou zakladany do kosicku svisle (budoucim ostfim doli), v kterém
jsou pocelou dobu zuslechtovani. Zafizeni pienese vykovky is kosickem
do piedehievu — zde cca 550 °C — ohfev salanim ve vzduchu. Nasledné jsou piedehiaté
vykovky ponofeny z vétsi ¢asti do roztaveného solného roztoku v elektrodové peci —
teplota 900 °C. Ohiaté vykovky jsou ponofeny do 1. termalni vany anasledné
do 2. termélni vany, kde jsou roztoky soli 0 teploté cca 200 °C. V téchto dvou vanach
dojde k zakaleni a naslednému popousténi vykovka (dojde k zuslechténi). V posledni
pozici uz jsou vykovky jenom oplachnuty azchlazeny, aby se mohly bez problému

v zakladaci pozici vyjmout vetné piipravku a vyklopit do piepravni bedny.

Nasledné probiha kontrola tvrdosti.

OBRAZEK 15: ELEKTRODOVA PEC

ZDROJ: NAREX, S.R.O.
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OBRAZEK 16: TVRDOMER

ZDROJ: NAREX, S. R.

Omilani a osus$eni — omilaci buben (/)

Zakalené (zuSlechténé) vykovky se vysypou do omilaciho bubnu, do kterého
se nato¢i voda a prida lestici sil. Buben se uzavie a spusti jeho otaceni. Po skonceni
doby omilani se vykovky z bubnu vyklopi avyberou, nésledné se osusi Vv jemnych

pilinach.

OBRAZEK 17: CEPEL DLATA - NAZVOSLOVi

stopka

krcek

plocha

hrany

plocha

- fazetka

mirovana
plocha

ZDROJ: NAREX, S.R.O.

Brouseni a lesténi kréku — bruska Collocate (8,9)

Brouseni a lesténi kr¢ku probiha na stroji Collocate pomoci brusného pasu, ktery
je nakrcéek dlata pritlacovan gumovou kladkou vytvarovanou dle tvaru kréku. Dlato je
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zalozeno K opracovani, nasledn¢ ho stroj pienese do pozice, kde dojde Kk obrouseni
kréku brusnym pasem. P0 obrouseni stroj piemisti opracované dlato do vychozi pozice,

kde je pracovnikem vyjmuto a zkontrolovana kvalita obrouseni kr¢ku.

OBRAZEK 18: DETAIL BROUSEN[ KRCKU

ZDROJ: NAREX, S.R.O.

Vykovky s obrousenym krékem se davaji stranou do bedny. Po obrouseni
ur¢itého poctu kust se vyméni pas za jemnozrnny a znovu se zakladaji do stroje kusy
s obrousenym krckem, aby se nanich provedlo lesténi krcku. Vykovky s olesténym

krckem jsou ukladany do nadoby s roztokem meziopera¢ni konzervace.

Brous$eni na miru — bruska na mirovani

Polotovary dlat se zakladaji do pfipravku. Po zaloZeni se spusti brousici cyklus —
polotovar je umistén mezi 2 hrncové kotouce, které se nasledné sjedou na vzdalenost
predstavujici $itku dlata. Polotovar je protazen, mezi témito 2 kotouci atim je

nabrousena Sitka dlata, z kazdé strany pulka ubéru. Obrousené dlato se vyjme ada

do mezioperacni konzervace.
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Brouseni ploch, hran a ostfi — bruska Berger BG1 — CNC (11)

OBRAZEK 19: BRUSKA BERGER

ZDROJ: NAREX, S.R.O.

Do ptipravku stroje se zalozi omirované dlato, spusti cyklus — stroj hrncovym
kotou¢em obrousi spodni plochu dlata a vyjede s dlatem v ptipravku do vychozi pozice
a ¢eka. Dlato se oto¢i a vrati do pfipravku, spusti 2. ¢ast cyklu — stroj obrousi druhou
plochu, hrany a nakonec ostii. Pro brouseni jednotlivych ploch stroj samoc¢inné naklopi
dlato do patiicné pozice. Obrousené dlato se vyjme a odlozi do kosicku. Natomto
pracovisti obsluhuje pracovnik 2 samostatné brusky Berger na sobé nezavislé. Na kazdé
z brusek je mozno brousit kterykoliv rozmér dlata. Pfi vyrobé bézné dochazi k tomu, ze

na kazdé z brusek se brousi jiny rozmér dlata popf. i typ.

Brouseni fazetky — pasova bruska

Fazetkovani je provadéno v meziCase, kdy stroje brousi Cepele. Pracovnik
uchopi &epel, aby polozil plochu ostii na brusny pas. Cepel naklopi 0 mali¢ko vétsi uhel
nez je thel ostfi a na plose ostii vytvoii malou plosku cca 0,2 mm, ktera predstavuje

fazetku. Cepel zkontroluje a odlozi do paletky.
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OBRAZEK 20: ROZDIL MEZI VYKOVKEM A CEPELI

vykovek

cepel

ZDROJ: NAREX, S.R.O.

Odmasténi — odmast’ovaci zarizeni QTS

Paletky se postupné vkladaji do odmastovaciho zafizeni nadobu 10 minut

pii teploté 70 °C, kde se plisobenim ostiikovaciho roztoku odmasti.

Lakovani — lakovaci linka

Pted lakovanim je provadéna vizualni kontrola. Dobré cepele se vkladaji
stopkou smérem dolti do paletky smagnety. Cepele Vv paletce se oplachnou
v tiistupniovém oplachu. Oplachnuté se zalozi do lakovaciho zafizeni, kde dojde
k zamoceni do laku. Paletka je samoc¢inné zvednuta. Ponecha se ur¢itou dobu okapat
a nasledn¢ je paletka premisténa do pozice suseni, kde lak zaschne. Nalakované Cepele
se piemisti do skladovaci paletky (bez magneti) a uskladni do ptislusného regalu dle

rozméru Cepele.
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4.2.3.2. UDERNY KONEC PRO RUKOJET SUPER 2009

Rezani ty¢i — kotoucova pila

Ttimetrové tyce, které jsou k dispozici v skladu MTZ se na pasové pile roziezou
na metrové kusy.
Soustruzeni — soustruh Takisawa

Soustruzeni probiha na CNC soustruhu se zasobnikem ty¢i. Do zasobniku je
zalozeno véEtSi mnozstvi ty¢i (cca 10 ty¢i). Vyhleda se aspusti pfisluSny program
pro uderny konec. Nasledné neni pfitomnost pracovnika nutna, nebot Stroj pracuje
v automatickém cyklu. Pracovnik provadi pouze namatkovou kontrolu, aby vcas

vymeénil soustruznické noze.

Tryskani — stolovy tryska¢

Uderné konce jsou vyrovnany na pracovni stiil tryskace a spusti se cyklus, kde
nauderné konce dopada ocelovy pisek, ktery povrch o€istuje. Pouréené dobé je
provedena kontrola stavu tryskani. Dobie otryskané uderné konce se odlozi do bedny
a ihned konzervuiji. Spatné otryskané uderné konce se piidaji do dalsi davky.

Zinkovani — kooperace

Zinkovani se provadi v bubnu v kooperaci.

4.2.3.3. RUKOJET

Rukojet’ dlata SUPER 2009 — 4113 00 s ¢tythrannym otvorem a tdernym

koncem

Lisovani jadra rukojeti — vstiikolis INTEC 220

Do formy v lisu se vlozi lista se ¢tythrannymi jadry, které vytvoii ¢tythranny

otvor v rukojeti pro stopku cepele.

Do formy sezalozi pfedem vyrobené kovové uderné konce na magnety.

Pracovnik spusti cyklus stroje, béhem néhoz dojde kuzavieni formy a vstiiknuti
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polypropylenu. Tim dojde k vytvofeni jadra rukojeti. Po otevieni formy Se vyjmou
hotové vylisky véetné listy. Rukojeté se daji zchladit do vody. Po zchladnuti se rukojeté
z jader stahnou, zaCisti azkontroluji. Pracovnik jadra budoucich rukojeti zavési

na magnet pro snadné odebirani na druhém pracovisti.

Nastriknuti plasté rukojeté — vstrikolis INTEC 220

Jadra rukojeti se zakladaji jednotlivé piimo do formy nakolicek, nastiikne

se plast’ z me¢kké hmoty (TPE). Po vyjmuti z formy se odstiihnout vtoky.

OBRAZEK 21: VYSLEDNA RUKOJET - DLATO PLOCHE DIN SUPER 2009 7113 14

ZDROJ: NAREX, S.R.O.

4.2.3.4. KOMPLETACE DLATA

Nalisovani — naraZeni rukojeté — narazeci stroj (1)

Cepele arukojeti se zakladaji do narazeciho stroje. Dba se pifitom na spravnou
polohu cepele i rukojeti.

Vyrovnani rukojeté (2)

Rukojet’ je nutno v ose dlata vyrovnat na vyrovnavacim piipravku, tak aby osa

rukojeté a 0sa ¢epele byly shodné. Nasledn¢ je provedena 100% kontrola.

Kontrola pevnosti spojeni ¢epel / rukojet’ (3)

Dlato se pevné upne za Cepel do piipravku a rukojet’ se zatizi zavésnym zavazim
10 kg po dobu 5 minut. Rukojet’ se nesmi uvolnit. (Provadi se na nékolika dlatech
z davky).
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Odmasténi povrchu rukojeté (4)
Povrch rukojeté je nutno pied tiskem odmastit.
Tisk zna¢ky na rukojet’ (5)

ZnaCeni je provadéno tampdonovym tiskem specialni Cernou barvou
pro polypropylen napfedni stranu rukojeté. Po naznaceni je nutno nechat barvu

dukladné zaschnout.

Tisk ¢arového kodu na rukojet’ (6)

ZnaCeni je provadéno tamponovym tiskem specialni Cernou barvou
pro polypropylen na zadni stranu rukojeté. Po naznaceni je nutno nechat barvu dikladné

zaschnout.

Znaceni na ¢epel (7)

Znaceni je provadéno tamponovym tiskem na predni stranu ¢epele. PO naznaceni

je nutno nechat barvu dtikladné zaschnout.

Konzervace ¢epele (8)
Po zaschnuti barvy se ¢epel konzervuje konzerva¢nim ptipravkem.
Kontrola znaceni vizualni 100%

OBRAZEK 22: HOTOVE DLATO

ZDROJ: NAREX, S.R.O.

4.2.3.5. BALENTI (9)

Pti baleni je provadéna vizualni kontrola. Hotovéa dlata se bali bud’ jednotlivé

podle rozméru do $itych krabic z ptifezi prokladanych mastnym papirem po 10 kusech
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anebo seznich sestavuji sady do papirovych krabic nebo dfevénych kazet podle
vytypovanych dlat riznych Sitek.

OBRAZEK 23: SADA DLAT KARTONOVE KRABICI

ZDROJ: NAREX, S.R.O.

4.3.VZTAHY S DODAVATELI A ODBERATELI

43.1. VZTAHY S DODAVATELI

Firma postupuje podle dokumentu Hodnoceni dodavatelt ISO, ktery je
vypracovan vedoucim nakupu a schvalen vedenim spole¢nosti. Tento dokument firmé
slouzi jako navod K sestaveni seznamu schvalenych dodavatela a instrukce pro vybér
dodavatele pied nakupem. Mezi smluvni dodavatele patii dodavatelé produktt

1. a 2. skupiny, s nimiz organizace navazuje dlouhodoby nebo ramcovy smluvni vztah.
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4.3.1.1. VYBER POTENCIALNIiCH DODAVATELU

Vlastnici procest sestavuji a aktualizuji seznamy moznych dodavatelt produkt
asluzeb podle vlastnich pozadavkii, poptfipadé¢ pozadavkil zékaznika. Dbaji, aby
v téchto seznamech byli vybrani ke kazdému druhu nakupovanych produkti

nebo sluzby minimalné dva dodavatelé.

Pro vybér nového, neznaimého dodavatele firma pouziva opatieni, které omezi
riziko nevyhovujici dodavky naminimum. Pro zafazeni nového potencialniho
dodavatele hmotnych produktt 1. skupiny je zékladnim zdrojem informaci vhodna
dodavka vzorkl. Narozdil od potencialniho dodavatele sluzeb je vhodné si vyzadat

reference a kontaktovat jeho soucasné zakazniky.

Nejcast&jsimi zpasoby firmy pii vyhledavani novych dodavateld je ziskavani
informaci pres internet, reference odbératelit atim nejméné cCastym je zpusob e -

poptavky napt. na konkrétni material.

4.3.1.2. HODNOCENI DODAVATELU

Pouzité dodavatele pak vlastnici procesi nasledné hodnoti dle stanovenych
kritérii. Frekvence hodnoceni dodavateld, jejichZ opakovana doba plnéni je kratsi Sesti
meésicd, je 2 x ro¢né, V lednu a Cervenci. Dodavatele, jez vlastnici procest kontaktuji
jednorazové nebo frekvence dodavek piesahuje Sest mésici, hodnoti jednorazové a to
po splnéni kazdé dodavky. Zaznamy 0 hodnoceni dodavateli kazdého druhu

nakupovanych produkti nebo sluzby jsou vedeny zvlast' na samostatnych formulatich.

4.3.1.3. DODAVATELE HMOTNYCH PRODUKTU

Hodnoceni provadi vedouci nakupu na zakladé zaznami 0 jakosti z piejimek
a vstupnich kontrol dodavek. V nasledujici tabulce je systém bodovani pro hodnoceni

hmotnych produktii pro smluvni dodavatele:
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TABULKA 5: HODNOCENI HMOTNYCH PRODUKTU PRO SMLUVNi DODAVATELE

s Hodnoceni
Kritérium 5 3 0
Jakost produktu standardni obcasny vykyv nestandardni
Systém jakosti Vlastni certifikat Systém zavadi Systém nema
Flexibilita dodavatele pruzny bez pruzny nepruzny
vyjimek S vyjimkami
Spolehlivost dodavatele bez reklamaci jedna reklamace Opakovand
reklamace
Cena produktu vyhovujici obc¢as neumérna neumeérna
Dodrzovéni termint ., o .
dodivky spolehlivy obcasné skluzy nespolehlivy
ZDROJ: NAREX, S.R.0.
4.3.1.4. DODAVATELE SLUZBY

Hodnoceni dodavateli provadi objednavatel sluzby nazakladé pisemného

nebo verbalniho hodnoceni, je li vysledkem sluzby hmotny produkt, pak na zakladé

zaznamu 0 jakosti ze vstupni kontroly produktu. Na nasledujici tabulce je znazornéno

bodovani pro hodnoceni sluzeb.

TABULKA 6: BODOVANI PRO HODNOCENI SLUZEB

s Hodnoceni
Kritérium
5 3 0
Kvalita sluzby stabilni Labilni nevyhovujici
Systém jakosti vlastni certifikét systém zavadi systém nema
o ruzny bez ruzny ..
Flexibilita dodavatele pruzny pruzny - nepruzny
vyjimek s vyjimkami
Inené ofekAvant . —
SP nene ocekavant zcela Castecné nesplnéné
zékaznika
Cena sluzby odpovidajici Nadsazena pfemrSténa
Dodrzovani termind sluzby | spolehlivy obcasné¢ skluzy nespolehlivy

4.3.1.5.

ZDRO]J: NAREX, S.R.O.

ZARAZENI DODAVATELU DO KATEGORII

Podle predchozich tabulek se zhodnoti dodavatel podle vsech Sesti kriterii.

Soucet bodu pak dodavatele zaradi do jedné ze tii kategorii. Kategorie jsou znazornény

ptehledné v tabulce.
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TABULKA 7: KRITERIA DLE BODU

Smluvni dodavatelé

A =30 - 28 bodil 28 <B >20 bodu 20 <C >20 bodi

A | schvaleny dodavatel | B [ Alternativni dodavatel | C | Neschvaleny dodavatel

Dodavatelé bez smluvnich zavazka

A =25-23 bodil 23 <B > 15 bodi 15 <C >20 bodi

A | Schvaleny dodavatel | B [ Alternativni dodavatel | C | Neschvaleny dodavatel

ZDROJ: NAREX, S.R.O.

Dale si firma jesté k vysledkiim a pfifazeni kategorie piidélila dal$i podminky:

Do kategorie a je zafazen s 28 body pouze tehdy, pokud ztratil 2 body v kritériu
»Systém jakosti“. Do kategorie B nesmi byt zafazen dodavatel S nestandardni
(nevyhovujici) jakosti nebo opakovanymi reklamacemi. Dodavateli, Snimz jsou
navazdny smluvni vztahy aktery sestoupil Vhodnoceni kategorie A, resp. B
do kategorie C, vedouci nakupu (objednavatel sluzby) odesle dopis S upozornénim
na pifi¢inu negativniho hodnoceni a na pieruseni obchodnich vztahti. Pokud je smluvni
dodavatel nenahraditelny nebo je eminentni zajem udrzet S dodavatelem smluvni
vztahy, vyzada si vedouci nakupu (objednavatel sluzby), v dopise S upozornénim
na pfi¢inu negativniho hodnoceni, pribézné informace o pfijeti a splnéni napravnych

opattenich dodavatele.

4.3.1.6. VYBER DODAVATELE PRED NAKUPEM

Pfi ndkupu se objednatel vzdy fidi formuldfem ,Hodnoceni dodavatelii*
a preferované vzdy vybira dodavatele z kategorie A. Neni — li k dispozici dodavatel A,
vybere dodavatele z kategorie B s védomim snizeného hodnoceni, na které reaguje
pfisnéjSimi podminky vstupni kontroly. U kategorie C objednatel sluzby neobjednava
a vyhledava jiného dodavatele. V ptipadé nenahraditelnosti dodavatele z kategorie C je
vedouci nakupu povinen ucinit takova opatfeni, ktera pii nakupu vylouc¢i riziko sniZeni

jakosti nebo terminu dodavky zakaznikovi.
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4.3.2. VZTAHY S ODBERATELI

4.3.2.1. TUZEMSTI ODBERATELE

V soucasné dobé ma podnik Narex Bystiice 27 tuzemskych velkoodbératelt.
Pocet maloodbératelti se neustdle méni. Mezi nejvétsi odbératelé patii ,,Naradi CL
Levin, ,M. A. T. Plzen“, ,,AZ Satelit Podbiezi“. 0 odbératelich se vytvaii piehled
fakturace. Piipadné problémy s odbérateli se fesi osobné popfi. telefonicky. Reklamace
s odbérateli se feSi dvéma zpusoby. Kvalitativni reklamace je feSena nahradou,
mnozstevni reklamace dobropisem nebo dofakturovanim. Podnik ma stanovené
obchodni podminky nasledovné. S velkoodbérateli se uzavira ro¢ni smlouva, kde je
stanoven rabat 30 — 40%, splatnost 21 dni a dodaci podminky dle EXW aFCA.
S maloodbérateli se fesi konkrétni objednavka srabatem10 — 18%) aptevazné je

vytizena dobirkou. Narist odbérateld je hlavné u drobnych odbératela.

Mezi vyrobky, které se odebiraji nejvice, patii kiizové Sroubovaky 8023 02,
8015 02, dulkovace 8410 05 a hlubice 8747 10. Prodej dlata zaujima 11% podilu trzeb.
Dlato, které se prodava Vv soucasné dobé nejvice je dlato ploché s dievénou rukojeti
0§ifi 16 a20 mm (8101 16 a 8101 20). U dlat je 90% vyroby na zakazku, kde si
odbératelé urcuji sva specifika na vyrobek, nejcastéjsi je barevné provedeni rukojeti
a znaceni vlastnim logem. Specialni zakazky se feSi takto: Poptadvka se projednava
ve viech usecich TU, MTZ, VU, EU. Nasledn¢ se zakaznikovi zasle nabidka s cenou
a terminem dodani. Po odsouhlaseni zékaznikem vystaven pozadavek na vyrobu tohoto
vyrobku. Specialni zakdzky podle zdkaznika zaujimaji 5% podilu na tuzemském trhu.

Dodaci Ihtity u standardnich vyrobku jsou obratem. U specialnich zakazek 4 — 6 tydnd.

4.3.2.2. ZAHRANICNI ODBERATELE

V soucasné dobé ma firma v evidenci 50 — 60 zahrani¢nich zakaznikd. Nékteti
odebiraji pravidelng, jini jednou zarok. Tohoto casu je nejvétsi odbératel kanadska
firma ,,LEE VALLEY TOOLS UTD*. Firma Narex si vyhodnocuje odbéry jednotlivych
zahrani¢nich firem pro svij prehled. Pripadné problémy s reklamacemi se fesi stejné
jako s tuzemskymi odbérateli. Obchodni podminky u zahrani¢nich odbérateld se fesi

ptipad od pfipadu. Ke kazdému zahrani¢nimu odbérateli Se pfistupuje individualné.
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Splatnost: Novi zakaznici — cca prvni 3 objednavky platba ptredem, pak nasleduje doba
splatnosti 30 dni, 45 dni, 60 dni. Néktefi maji vyjimecné platbu L/C akreditivem,
dokumentarnim inkasem. Dodaci podminky u zahrani¢nich odbératelti zalezi na tom,
zda objednavaji standardni provedeni NAREX, zde je dodaci lhuta 1 — 2 tydny. Pokud
se jednd 0 nestandardni vyrobky, napf. jiné barevné provedeni rukojeté, vlastni logo
zakaznika atd., je dodaci lhuta delsi, a to 3 — 6 tydnt od obdrzeni zavazné objednavky,
popt. platby pfedem ¢i napt. 30% nebo 50% zalohy pied zahajenim vyroby. Nejvice
zadanymi vyrobky V zahrani¢i jsou dievonastroje, hlavné plocha dlata, ktera jsou
zastoupena Vv 4 svétadilech a sekace v Dansku. Podil prodeje dlat na zahrani¢nim trhu
zaujima 16% a prevazné se jedna o ploché dlato. Specialni zakazky podle zdkaznika

zaujimaji v zahrani¢nim trhu 65%.

4.4, HODNOCENI DOSAHOVANYCH VYKONU

4.4.1. VYPOCTY ZHODNOCENI PRIMARNIHO MATERIALU
OD DODAVATELU

K vypoctim byly pouzity data z objednavek roku 2010.

Pted kazdym nékupem oceli si vedouci ndkupu propocitava, jestli je vyhodné
koupit piimo od vyrobce, ¢i velkoodbératele FERONY a. s. Rozhoduje se mezi
TRINECKE ZELEZARNY x FERONA. Firma Narex je tlacena do cen, jelikoz nema

jiného dodavatele.

Uvedené vypocty jsou mezi dodavateli oceli valcované, legované. Tento
materiAl ma monopolni postaveni v CR iv Evropé. Nemd konkurenci, kterd by
spliovala pozadavky najakost, nema ekvivalent (parametry slozeni). Jina ocel
nesplnuje pozadavky naocel nadlata a ani cenové relace. Ocel je primarni material
k vyrob¢ dlata. Je dovazena ve svitcich (2 t). Dodavatelé, kteti plni pozadavky jsou
TRINECKE ZELEZARNY, a.s., jez jsou piimo vyrobci a dodavatel FERONA, a. s.
Praha, ktera je velkoodbératelem TRINECKYCH ZELEZAREN.

Pfi nakupu piimo od vyrobce je podminkou nakoupit minimalné 8 t oceli. Dale

naklady na dopravu, jelikoz firma Narex nema auto takové velikosti (10 t auto). Dodaci
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lhity se prodluzuji pii odstavkach (dovolenych Vv obdobi letni sezony). Musi
se objednavat s predstihem 5 mésict. Platba véetné DPH musi byt zaplacena na ucet
vyrobce v den valcovani. Firma ocel skladuje ve vlastnim skladovém hospodaistvi
v arealu podniku. Nevyhodou je manipulace se svitkem oceli, zabirani skladovych
prostort, sklady nejsou vytapény. Vyhodou je lepsi flexibilita, kdyz je vétsi nebo rychla
potieba.

Pfi nakupu od FERONY je téz podminkou nakoupit minimalné 8 t oceli. Narex
spolupracuje s FERONOU jiz 2 roky. Ma smlouvu s FERONOU, kde maji dohodnuto,
Ze Narex muze mit 8 t oceli v jejich skladé 5 mé&sict. To znamena, ze Narex této vyhody
vyuziva nasledovné. Pfivazi si ocel po 2 tunach. Naklady na dopravu jsou minimalni,
jelikoz firma Narex vyuziva vlastni auto (Avii do 5 tun) s plnym vyuzitim pii dovazce
zbozi do Prahy azpét privazi ocel. Nevyhodou je dlouhodobé vyjasnovani ceny,

az 14 dni. Nemaji snahu jit s cenou dolu, kdyz maji hodné prace.

8 x 1000 = 8000kg — je mnozstvi dodavky, které se objednava cca jednou

za 0,5 roku
Nakup TRINEC:

OCEL ((35, — Ké/kg + 20% DPH) x 8000kg) + DOPRAVA (13000, — K& + 20
% DPH) = 351 600, — K&

Nakup FERONA:

OCEL (35,54 K¢&/kg (veetné marze, naklady na skladovani) + 20 % DPH) x
8000 kg = 341184, — K¢

Z vypocti ndm vyplyva, Ze je dulezité si pfed kazdym nakupem propocitat
objednavku dle aktualnich sazebniki nebo dohodnuté ceny. Jelikoz, kdyZ objednavame
s predstihem u FERONY lze usetiit pies 10 000 K¢ na jedné objednavce. Nevyhodou je,
kdyz poptavka se zvysi mimo plan. Potom se musi nakupovat u TRINCE, ktery je
flexibilni vii¢i objedndvce. Déale kdyz FERONA ma hodné klienti, davd piednost

vétsim odbérateltim, tim jsme nuceni odebirat 0d vyrobce za vyssi cenu.
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4.42. VYPOCTY — NORMATIVY OPERATIVNIHO RIZENi

Do operaci nejsou zapocitany doby bez pracovnikii — ¢as v automatickém cyklu
viz pozn. pod ¢arou. Vypocty ¢asii jsou brany z pozorovani, dotazovani a normohodin

danych podnikem.

OBRAZEK 24: SITOVY DIAGRAM POSTUPU VYROBY

ZDROJ: NAREX, S.R.O.

TABULKA 8: OPERACE POSTUPU VYROBY

Operace Cas Oznaceni Zamgéstnanec
v (min) operace

Cepel — Kovaci linka 0,091 A A, B

Cepel — Kalici linka 0,108 B C

Cepel — Omilani™ 0,048 C C

Cepel — Brouseni kréku 0,168 D D

Cepel — Lesténi kréku 0,168 E D

Cepel — Brouseni na miru 0,24 F E

Cepel — Brouseni hran, ploch a ostfi, | 0,858 G F

fazetky, odmasténi 1

Cepel — Lakovani 0,4 H G

Uderny konec — Rezani ty¢i 0,054 | H

do podavace

Udern}'/ konec — Soustruzeni™® 0,00 J |

16 Omilani v bubnu bez pracovnika (60min/1000ks) = 0,06 nezapocitava se do operace ,,omilani“, stroj
pracuje sam. Zapo¢itin pouze Cas pripravy vlozeni ¢epeli do bubnu.

7 Odmasténi bez pracovnika (stroj s postiikovadem vody)
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Uderny konec — Tryskani 0,204 K J

Uderny konec — Zinkovani — — L —

KOOPERACE

Rukojet’ — Lisovani 0,702 M K

Rukojet’ — Nastiiknuti plasté 0,702 N L

Kompletace — Nalisovani, vyrovnani 0,51 @) M

Kompletace — Odmasténi, tisknuti 0,6 P N

kodh a znaceni, konzervovani Cepele

Chréani¢ ostii — Lisovani 0,348 Q 0]

Baleni 0, 276 R P

Celkem 5,477 18 operaci 16 pracovnikl

ZDROJ: NAREX, S.R.O.

Cas cyklu

Cas k dispozici:

Pracovni doba je 8 h bez povinné piestavky 7,5 h coz je 450 min. Maximalni

mnozstvi, které Ize vyrobit je 600 ks za sménu. Jelikoz bruska Berger vice vyrobki

nevyrobi.
50 _ 0,75 min/k
c00 = % min/ks
Pocet pracovist:
5477 73
075 "’

7,828 zaokrouhlime nahoru na 8 pracovist’
Vyuziti:
1. Vyuziti pracovisté

Secteme dané operace (A, B ,C, D, E) = (0,091 + 0,108 + 0,048 + 0,168 + 0,168
=0,583)

0,583
0,75

X 100 =77,74%

18 Soustruzeni probiha také bez pracovnika. Pracovnik pouze da tyde do podavade. Stroj pak soustruzi
nékolik hodin sam.
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2. Vyuziti pracovisté
Secteme dané operace (F) = 0,24

0,24

x 100 = 329
0,75 %

3. Vyuziti pracovisté
Secteme dané operace (G) = 0,858

0,858
0,75

X 100 = 114,4%

Brouseni probiha na 2 strojich brusek Berger a na pasové brusce fazetkovani.
Kapacita viz vyse je nedostate¢na, rozdélime na 2 pracovisté. 3(a) brouseni ploch, hran

a ostii, 3 (b) fazetkovani + odmasténi.

0,69

3 (a)O,TS X 100 = 92%

3 (b) 228 % 100 = 22,4%

0,75
4. VyuZiti pracovisté

Secteme dané operace (H) = 0,4

0.4 100 = 53,34%
— X —
0,75 70

5. Vyuziti pracovisté
Sec¢teme dané operace (I, J, K, L) = (0,054 + 0,00 + 0,204 + 0,00) = 0,258

0,258
0,75

X 100 = 34,4%

6. Vyuziti pracoviste

Secteme dané operace (M) = 0,702
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0,702
0,75

X 100 = 93,6%

7. Vyuziti pracovisté

Secteme dané operace (N) = 0,702

0,702

X 100 = 93,69
0,75 %

8. Vyuziti pracovisté

Secteme dané operace (O) = 0,51

0,51

X 100 = 689
0,75 A

9. Vyuziti pracoviste

Secteme dané operace (P) = 0,6

0,6

x 100 = 809
0,75 A

10. Vyuziti pracovisté

Secteme dané operace (Q, R) = (0,348 + 0,276) = 0,624

0,624
0,75

X 100 = 83,2%

4.4.2.1. DAVKOVY ZPUSOB PRACE

Teoreticky by se mélo za jednu sménu vyrobit 600 ks dlat jednoho rozméru.

Jednotlivé stroje maji jednak rozdilné kapacitni moznosti, eventudlné jsou urceny
pro rizné typy vyrobki.
Kovaci linka urcena pouze pro vykovky dlat. Kapacita 4000 ks za sménu.

Dlouhé sefizovani, nelze kovat malé pocty kust (neekonomické).
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Kalici koloto¢ urcen pro kaleni nejriiznéjSich druht vyrobka (dlata, sekéce,

fezbatska dlata, pacidla...). Kapacita cca 3000 ks za sménu.

Bruska COLLOCATE (brouseni alesténi krcku). Jednoucelovy stroj jen

pro dlata. Kapacita 1400ks za sménu.

Berger mirovani (jednoucelovy stroj jen pro dlata). Kapacita cca 1800 ks

Za sménu.

Bruska BG — CNC (pro vSechny typy dlat, déropace, fezbarska dlata, sekace).

Kapacita cca 600 ks za sménu.
Pasova bruska (fazetkovani). Kapacita cca 3000ks za sménu.

S ohledem navyse uvedené, aby se vyrovnaly ruzné kapacity jednotlivych
pracovi$t, jsou mezi nimi zafazeny mezisklady. Mezisklady jsou polotovary
Vv plechovych bednach mezi pracovisti. Z toho vyplyva, ze skute¢na pribézna doba

vyroby cca 2000 ks jednoho rozméru trva piiblizné tyden.

Jednotlivé zakazky a zakazky do skladu Narex jsou sdruzovany, tak aby doslo
Kk co nejlepSimu vytizeni pracovist'. Je to umoznéno zejména tim, Ze jednotlivé zakazky

se Casto lisi jen znacenim na Cepeli popt. rukojetémi nebo oznacenim rukojeti.

4.5.MOZNOSTI ZLEPSENI

V prub&hu vypoctu jsme zjistili, ze nelze sloucit pracovisté brouseni (Berger BG
— CNC) a fazetkovani (pasova bruska). Bud’ musi fazetkovani dé¢lat dalsi pracovnik
na samostatném pracovisti, nebo s ohledem na zvysujici se pozadavky na vyrobu dlat
a obzvlaste¢ pak dlata specialnich provedeni (dlata Sikma, silné hranéna, nehranéna,
déropace, fezbaiska dlata plocha, ...). Bylo by vhodné zakoupit jesté jeden stroj Berger
BG — CNC, ktery bude obsluhovat dalsi pracovnik a ten bude téz provadét fazetkovani

dlat obrousenych ze vSech trech stroji.
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Z hlediska ekonomického je nutné vybalancovat pozadavky zakaznikd a stavy
v meziskladech. Nevyrabét malé série, ale také nemit velké zasoby na meziskladech

ani v expedici.

Z hlediska dodavatele oceli. Je zapotiebi komplexné vyhodnocovat jednotlivé
nabidky dodavateld pfed kazdym nakupem. Nejen kilogramovou cenu, ale dalsi aspekty

spojené S ndkupem.
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5. ZAVER

Vyrobni sortiment spole¢nosti NAREX Bystfice S.r.o. pfedstavuje rucni
femeslnické nafadi, kde stézejni pozici zastavaji zejména Sroubovaky a dlata. 91 let
vyroby rué¢niho nafadi se podepsalo na zkvalitnéni nabidky jak pouzitim kvalitnéjSich
materiali a lep$im tepelnym zpracovanim, tak i vyvojem designu nafadi. Nakupovany
materidl je peclivé kontrolovan, aby vysledkem prace byl kvalitni vyrobek, tj. ru¢ni
naradi pro Siroké spektrum femeslnikti. Duslednd provérka technologickych procesti
a vystupni kontrola jsou zarukou spokojenosti zakazniki.. Spickova kvalita nastroji
v provedeni ,,PROFI* se opira o normy DIN a ISO, které se staly standardem vyroby.
U Sroubovaki adlat jsou tyto normy zarukou tvrdosti, houZevnatosti a piesnosti

pracovnich ¢asti naradi.

Cilem mé prace bylo analyzovat Cinnost vyrobniho podniku. Jde o0 analyzu
soucasn¢ho stavu vnitropodnikové logistiky, ,,vyroby* dlat (ndkup materidlu, vyroba
aprodej). Tedy konkrétné o analyzu odbérateli a dodavateli a0 analyzu fizeni

a materialovych toku pii vyrob¢.

Firma ma jako hlavni zakazniky velkoobchody a prodejce, ne konecné
spotiebitele. S ohledem na to, ze se zde vyrabi ru¢ni nafadi a zakaznik o¢ekava, ze mu
zbozi u katalogovych vyrobkl bude dodano takika okamzité¢ (max. v n¢kolika dnech
od objednani). Proto se zbozi vyrabi nasklad v mnozstvi, které odpovida jednak
vyrobnim davkam (s ohledem na ekonomiku a sefizovani jednotlivych stroji) a jednak
odpovida poctu kusti, které se proda v konkrétnim typu a rozméru pracovni ¢asti (napf.
dlato 20 SUPER 2009) obvykle za mésic. Druhou cast zakazniku, tvoii zahrani¢ni
odbératelé, kteti pozaduji zboZi specialniho provedeni (vlastni znaceni, popf. barevnost,
popft. vlastni rukojet’). Tyto zakazky (obvykle stovky nebo tisice kust jednoho rozméru)
jsou vyrabény béhem nékolika tydnt nebo mésici. Takovéto zakazky obvykle vyvolaji
potiebu zacit od nakupu vychoziho materialu. Od terminu dodani vychoziho materialu

se odviji i kone¢ny dodaci termin zakazky.
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Dalsim dilezitym faktorem je udrzeni stabiln€ vysoké kvality vyrobki, protoze
zakaznici maji zajem jen 0 kvalitni ruéni nafadi, se kterym Se jim dobie pracuje. Kvalita
hrala vyznamnou tulohu uz Vv zacatcich firmy Richter, naniz Narex Bystfice S.r.o.
navazuje, adnes tomu rozhodné neni jinak. Jen kvalitni ru¢ni nafadi ma Sanci
se uplatnit natrhu. Aby byly vyrobky konkurence schopné icenové, hleda firma
neustale moznosti jak uspofit naklady. Jednim pfikladem muze byt sdruzeni prace
na kalicim koloto¢i, diky kterému doslo K tspoie 0 hodnoté 800 tis. rocné za elektrickou
energii atim K snizeni nakladd. Zatento projekt firma ziskala cenu Globe Award

V soutézi EON.

Dusledné uplatiiovani logistiky v podniku tak miZze znamenat konkurencni
vyhodu, nebot’ se snazi 0 snizeni nakladt, ale zaroven také o udrzeni jisté urovné

zakaznického servisu.

Jednou z ptiznivych c¢innosti podniku je, Zze MTZ vypracovava pravidelné
,2Hodnoceni dodavatelti”. Nakupuje se jen od schvalenych dodavateli. To by mé&lo byt
dostaCujici pro udrzeni stabilni kvality vstupujicich materidli. Behem zjisSt'ovani
informaci 0 nakupu jsem dospéla Kk zavéru, Zeje velmi dilezité pii nakupu oceli
se komplexn¢ zaméfit a vyhodnocovat jednotlivé nabidky dodavateld pred kazdym
nakupem. Je vhodné hodnotit nejen kilogramovou cenu, ale i dalsi aspekty spojené
s ndkupem, napf. moznost nechat vyrobit vét§i mnoZstvi oceli a postupné ji odebirat

podle potieb vyroby a platit jednotlivé odbéry.

Z hlediska ekonomického je nutné porovnavat stavy Vv meziskladech
a pozadavky zakaznikli. Nevyrabét malé série, ale také nemit velké zasoby ve skladu
materialu, na meziskladech ve vyrobé av neposledni fadé ani Vv expedici. Jednotlivé
stroje maji urCitou vyrobni kapacitu, urcité casové pozadavky na sefizeni na jiny
rozmér. Ztoho vseho vychazi velikost vyrobni davky, ktera se zadava do vyroby.
Na nasledujicich pracovistich se davka muze rozdélit, ¢ast zlstane na meziskladu
(mezisklady jsou vétSinou plechové bedny, kde ¢ekaji napf. vykovky na zpracovani
do dalsi zakazky) a dale se zpracovava mnozstvi pottebné podle nasledujici technologie

a momentalnich pozadavkld zakaznikd. Jednotlivé zakazky azakazky planované
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do skladu Narex jsou sdruzovany tak, aby doslo k co nejlepSimu vytiZzeni pracovist. Je
to umoznéno zejména tim, Ze jednotlivé zakazky se Casto liSi jen znaCenim na cepeli

popf. rukojetémi nebo oznacenim rukojeti.

V rozsahu bakalaiské prace jsem se zaméfila podrobné na preferovany,
a odbérateli oblibeny vyrobek ,,ploché dlato SUPER 2009*. Popsala jsem zde postup
vyroby Cepele od vydani oceli ze skladu materialu az po lakovani hotové cepele dlata.
Dale vyrobu uderného konce rukojeti a vyrobu dvouhmoté rukojeti s udernym koncem.
Na zavér kompletaci dlata ajeho zabaleni. Jednotliva pracovisté jsou uspoiadana
na zaklad¢ procesniho rozmisténi, které je piehledné zakresleno V ptilohach. Dale
na zakladé norem spotifeby c¢asu apozorovanim na jednotlivych pracovistich jsem
hledala slabé misto ,linky*“. Na zacatku vyrobniho postupu je kovaci linka, ktera ma
z celé ,linky* nejvétsi vyrobni kapacitu. Zde se za sménu vyrobi cca 4 000 vykovku
jednoho rozméru dlata, kdezto na pracovisti brouSeni ploch a ostii sestavajici ze dvou

brusek Berger BG — CNC se za sménu vyrobi jen cca 600 Eepeli dlat z téchto vykovka.

Pro piedstavu s ohledem na davkovy zpisob vyroby je typicka prubézna doba
vyroby cca 2 000 ks dlat jednoho rozméru je cca 1 tyden (od vydeje oceli, po zabaleni

a predani do expedice).

V prabéhu vypoctl jsem zjistila, ze nelze sloucit pracovisté brouseni (Berger BG
— CNC) a fazetkovani (jemné vyostieni ostii na pasové brusce). Bud’ musi fazetkovani
délat dalsi pracovnik nasamostatném pracovisti, nebo s ohledem na zvySujici
se pozadavky na vyrobu dlat a obzvlasté pak dlata specialniho provedeni (dlata Sikma,
siln¢ hranéna, nehranéna, déropace, fezbarska dlata plocha, ...) zakoupit jeSté jeden
stroj Berger BG — CNC. Tento stroj by obsluhoval dalsi pracovnik, ktery by rovnéz
provadél fazetkovani dlat obrousenych ze vsech tii stroji. Na zaklad¢ analyzy pracovist
a kapacit jednotlivych pracovist a stroju, je zfejmé Ze nejslabsSim mistem je brouseni
ploch nastroji Berger BG — CNC, které urCuje kapacitu celé vyroby dlat a podobnych
vyrobkd. Nyni se fe$i zvysené pozadavky nadlata praci v 2. a 3. sméné¢ popt. praci
0 sobotach. Ke stejnému zavéru 0 nakupu dalsiho stroje doslo ivedeni firmy

a Vv soucasné dobé dokoncuje objednani dalsi brusky Berger BG — CNC. Diky nové
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brusce bude mozno uspokojit i dalsi specialni pozadavky, eventualné¢ nové vyrobky.

Dojde ke zvyseni konkurenceschopnosti s ohledem na kratsi terminy zakazek.
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6. SUMMARY

Tato bakalaiska prace se zabyva analyzou postupu vyroby jednoho z hlavnich
vyrobka firmy ve vybraném podniku zabyvajicim se vyrobou ru¢niho femeslnického

naradi.

V Gvodni ¢asti jsou shrnuty zakladni teoretické pojmy tykajici se dané

problematiky.

Hlavni ¢ast je zaméfena na analyzu postupu vyroby, materialové toky a kapacity

jednotlivych pracovist’ s cilem odhalit nedostatky soucasné situace.

Ze zjisténych skutenosti jsou navrzena mozna teSeni pro zefektivnéni vyroby

a zvyseni vyrobni kapacity pro konkrétni vyrobek.

This Bachelor thesis analyses manufacturing process of one of the main products

of chosen company that produces hand tools.
The introductory part sums up basic theoretical terms of this topic.

The main part analyses the manufacturing process itself, the flow of material and
capacity of individual workplaces, with the aim to find drawbacks of the current

situation.

Solutions to more effective production are proposed from the facts found, as

well increase of the production capacity for the specific product.
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Priloha ¢. 1.: Postup vyroby cepele
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Priloha €. 2.: Postup vyroby uderného konce

>
Vi

B

uderny konec
do kooperace ( na pokoveni )

Postup vyroby uderného konce
- sled a umisténi pracovist’

sklad hutniho materialu

pila - fezat tyCe do podavace
soustruzit z tyCe komplet
tryskat

zinkovani v kooperaci

'y
1
.
_pokoveny VRATNICE
uderny konec
z kooperace
:
1
EXPEDICE .
V st
12
[0}
BALIRNA
hotova Cepel é é
na kompletaci dlata s |5
( montaz ) 2> \/
LAKOVACI LINKA
BRUSIRNA N @
(mokra ) @
Tryskad BRUSIRNA kancelare
@ (sucha)
OMILACI @
BUBNY
< KALIRNA
©
>
(@)
S
e kotelna
c
=
©
KOVARNA B
Y z
1> s
<
sklad PP
a TPE




Priloha €. 3.: Postup vyroby rukojeti
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Priloha €. 4.: Kompletace dlata
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Priloha ¢. 5.: Kompletni vyroba dlata - Cepel, uderny konec,rukojet’ a kompletace

pokoveny
uderny konec
z kooperace

EXPEDICE

na kompletaci dlata

hotova rukojet’

hotova Cepel
na kompletaci dlata

BALIRNA

A@®

o

v

uderny konec

4

do kooperace ( na pokoveni )

hotova dlata a sady k zakaznikovi

VRATNICE

( montaz )
=--------’--- v
LAKOVACI LINKA
BRUSIRNA
(mokra )
Tryskad BRUSIRNA kancelafe
3 ('sucha)
OMILACIH
A BUBNY
KALIRNA

©

>

o

©

>

0

c

=

g

KOVARNA | k)

/\ £

©

1a :

B

sklad PP

aTPE

kotelna

Postup vyroby €epele
- sled a umisténi pracovist’

@ skiad

.—. kovaci linka
© «alici zarizeni
@ omilani, sugeni
‘ brousit kréek
© restit kreek

‘ brousit na miru
‘ bruska Berger

‘ brouseni fazetky

Postup vyroby uderného konce
- sled a umisténi pracovist’

sklad hutniho materialu
pila - fezat tyCe do podavace
soustruzit z tyCe komplet

tryskat

e006d

zinkovani v kooperaci

Postup vyroby rukojeti
= sled a umisténi pracovist’

sklad polypropylenu a TPE
@ lisovat jadro
(2) nastiiknout plast

Postup kompletace dlata
- sled a umisténi pracovist’



Priloha €. 6.: Ocenéni dlat v USA

There are many outstand-
ing chisels on the mar-
ket today. To find your
ideal tool, consider
a few things:
What chisel
best fits your
style of work?
Do you mostly
chop, mostly pare, or
an equal amount of both?
Longer chisels are easier

to hold; their greater blade
surface gives more lever-
age and makes for a steady,
controlled cut when paring
two-handed. Short chisels
are easier to control with a
fingertip grasp of the blade
while driving with a mallet.
Consider, too, the amount
of prep time you want to
invest to get the chisel
working, whether it be flat-
tening the back or setting
the hoop. You may prefer

to spend more money and
less time.

casopisem z USA:
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o R

BEST OVERALL

OH(“C."

WESTERN STYLE
LIE-NIELSEN

This chisel was almost
flawless out of the box.
Its back was lapped flat
and nearly polished, and its
beveled edges were milled
and tapered precisely.
However, it is the tool's size
and feel that make this the
ideal bench chisel. It is
lightweight and balanced,
yet stout enough for rugged
work, in part due to its
socket design. Its mid-range
length is great for controlled
detail work, yet its blade is
long enough for moderate-
range paring. The A2 blade's
durability found a spot in the
middle of the pack, but in
spite of this, the ergonomics
prevailed.

BEST VALUE

At

MAREX

AL
‘ :

STHO
St

Gﬂ,o‘c%

NAREX

The beech
handle, with
a hoop and
ferrule, is easy
to grasp whether
chopping with one
hand or paring with
two. The back of the
chrome manganese
blade was nice
and flat and the
edges were beveled
sufficiently for
excellent dovetailing.
The cutting edge
held up quite well,
and at $6, this is the
obvious choice for
best value among

Western-style chisels.

'BEST VALUE

Nase dlata ohodnocena prestiznim fezbatskym

NEJLEPS VOLBA

BEST OVERALL

Cp 010

JAPANESE
STYLE

MATSUMURA

BLUE STEEL

Made by a
Japanese blacksmith
who has been hand-
forging chisels for 50
years, this blue-steel
chisel is finely crafted
and was set to go out

of the box. The wood

in the handle's end is
mushroomed to secure
the hoop and create a
comfortable pad for your
hand. The blade held

an edge with the best,
and is slightly longer
than the other Japanese
blades. At $50, it's
moderately priced for
such a high-quality
chisel.

\ \\\‘v@ oiHOR -

. STHORY
o L

BEST VALUE

C‘HO‘GV—

GRIZZLY

This chisel is a
diamond in the rough.
Its back was slightly
concave along its length,
but this lapped out
without much trouble.
The end of the handle
must be mushroomed
over to set the hoop in
place, so plan on 30
minutes per chisel for
this task. The finish

on the handle was

a bit rough, but fine
sandpaper and steel
wool polished it in a
minute or two. In use,
the tool performed
admirably, its edge held
up nicely, and at $14, it
is a real bargain.



Priloha €. 7.: Seznam dodavatell s nepfimym vlivem

SEZNAM DODAVATELU PRODUKTU A SLUZEB

s nepfimym vlivem na jakost produktu pro rok 2010

22) 1 Grafika print A samolepici etikety
2 MP TRADING, Olomouc B
3 EPRIN Brno A
23) 4 HOD s.r.o. Zdislavice B oleje
5 MOGUL OK OIL, Plzen A
6 NCH Czechoslovakia B
24) 7 ARLAT TECHNOLOGY spol. s r.o. BeneSov B krabicové prifezy
klopové krabice
8 SCA PACKAGING s.r.o., Jablonec nad Nisou A
9 SLUNAP, Chrast u Chrudimé B
10 KH Box Cer. Peé¢ky B
25) 11 BRUSIVO B brusné nastroje
12 TGA TRADE Kunstat B
13 HOFFMANN A
27) 14 MACCO Organiquest, Bruntal A chemikalie
15 PRAGOCHEMA spol. s r.o., Praha 10 A
16 LACH-NER, s.r.o. A
17 EURO-SARM spol. s.r.o. A
30) 18 Marie Kotrbova, BeneSov B ochranné pracovni
19 Ing. ZDENEK VITAK, Orlik nad vl. B pomiicky
20 ZEMPOMARKET, Beévary B
21 SATELIT, Dobruska B
31) 22 OSPAP VELKOOBCHOD PAPIREM a.s A obalovy material
23 OTROKOVICKE PAPIRNY A
24 KOHAP Svétice, KH Box s.r.o. B
25 KH Box s.r.o. B
32) 26 TAMPO PLUS s.r.o., Praha 10 B spoti.mat. na
27 VISMA s.r.o., Zd’ar nad Sazavou B TAMPOPRINT
33) 28 CECHOFRACHT a.s., Praha 10 A mez. a tuzemska
29 TOPTRANZ, BeneSov B doprava
34) 30 GUTRA B likvidace odpadti
31 SITA - Bohemia A
32 ECO-F a.s. A
35) 33 Hrazdira B elektromaterial
34 B a B elektro Benesov A
36) 35 EG ENERGIE a.s Praha B lehky topny olej
36 TOPEXOL s.r.o. Pardubice B
37 ARMEX S.H. Oil, s.r.o. Dé¢in A
Zpracoval Schvalil
Jméno Miroslav Vilimek Ing. Petr Stanék

Podpis

Datum 26.1. 2010 26.1. 2010



Priloha €. 8.: Seznam dodavatell s pfimym vlivem
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13)

SEZNAM DODAVATELU PRODUKTU A SLUZEB

WN =

No o b

o

10
11

12
13
14

15
16
17

18
19

20
21

22
23
24

25
26

27
28
29

30
31
32
33

34
35

s pfimym vlivem na jakost produktu pro rok 2010

CREDUM spol. s r.o., Kralupy nad Vitavou
RESINEX CS s.r.o, Praha
SCHURMANN

TRUHLARSTVIi HOLAJ, Cesky Dub
EKRO-LINE s.r.o.
DREVOVYROBA, Vaclav Hamernik
DIPRO v.d., Prose¢ u Skutce

CHEMOLAK TRADE s.r.o., Praha 10
COLORLAK-SERVIS s.r.o., Praha 9

BENES A LAT slévarna a strojirna, s.r.o., Prithonice
WONS, spol. s r.o., 664 55 Moutnice 345

DISK v.d. Cesky Brod
ARLAT TECHNOLOGY, BeneSov
TEKA, Holice v Cechach

DREVO-TVAR, Vsetin
Truhlarstvi Petr Bilik
Vliadislav Maly

DREVOSPOL spol. s r.o., Nedvédice
VD PORTAS, Valasska Bystfice

ELLIENT INTERNATIONAL CO.,LTD.
PEIKO s.r.o. Brno

FABORY-CZ, s.r.o., Praha 10
JASANSKY, Benesov
LUBOMIR VOTRUBEC

KONEX OCEL s.r.o. Senov
ZELEZARNY, Veseli nad Moravou

SCHMOLZ + BIC
SCHURMANN
JKZ Bucovice

FS Kladno

TRINECKE ZELEZARNY a.s., Kladno
LEVSTAHL s.r.o., Kladno

HESCO s.r.o, hradek u Rokycan

KAUCUK GROUP, a.s., Kralupy nad Vitavou
EXPLAST
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36
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42
43
44
45

46
47

48
49
50
51

52
53

54
55

Jménc

KDYNIUM a.s., Kdyné
SLEVARNA Nové Ralsko

METALIS NEJDEK s.r.o., Nejdek u K.V.

KAREL DITE - slévarna

KWW a.s Kralav Dvir u B.
FERONA a.s., Praha

LIFOCOLOR s.r.o., Brno
MIROSLAYV JIRANEK, Poéaply
SCHURMANN

Gabriel - Chemie

MIKOV, Mikulasovice
KDS, Sedléany

M+M TRADE s.r.0., Desna v Jizerskych horach

SCA PACKAGING, s.r.o.,
IRISA v.d., Vsetin

BAUCH NAVRATIL, Nové Mésto nad Metuiji

SCHURMANN
EXPLAST spol. s.r.o. Praha

A+T stolarstvi Vsetin
Rezbafstvi VI. Holub, Vsetin

Zpracoval

Miroslav Vilimek

Podpis

Datun

26.1. 2010
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oOw

odlitek z oceli a Sedé
litiny
odlitky z hliniku

ocel pasova valc. za st.

kodileny a lifocolory
(barevné koncentraty PP)

fezbarské noze

obaly z mikroviny,
lepenky

TPE Lifoflex

fezbarska dlata

Schvalil

Ing. Petr Stanék

26.1. 2010



Priloha €. 9.: Organiza€ni schéma

Organizacni schema Narex Bystfrice s.r.o.
platné od 1.2.2011

schema ¢&.1 Valna hromada

Organy spole¢nosti

Jednatel Jednatel

schema ¢&.2

Vyrobni zavod

schema ¢&.2
V/yrobni zavod Reditel spol.
6
Predstavitel managementu - ISO
1 2 3 4 5

Usek feditele Obchodni tusek | | Technicky Gsek Vyrobni usek Ekonomicky usek

Sekretariat MTZ TPV VDO OTR
ORJ Prodej Tech. rozvoj Vyroba Sprava pog¢. sité
Metrologie TOV Financovani
L. . Bezpecénostni Informacni
Pozarni technik technik soustava
Ochrana
objektii PAM
Komunikaéni Spisovna
prostredky P
Nevyrobni
¢innost

Dne: 1.2.2011



Priloha €. 10.: Historie firmy

Uprostfed v druhé rfadé zakladatel firmy p. Vaclav Richter



