Ekonomicka Jihoceska univerzita

fakulta v Ceskych Budéjovicich
Faculty University of South Bohemia
of Economics  in Ceské Budé&jovice

Jiho&eska univerzita v Ceskych Budé&jovicich
Ekonomicka fakulta

Katedra fizeni

Diplomova prace

Rizeni projektové ginnosti v podniku
lehkého prumyslu

Vypracovala: Lucie Dusakova
Vedouci prace: Ing. Jan Lestina CSc.

Ceské Budgjovice 2014



JIHOCESKA UNIVERZITA V CESKYCH BUDEJOVICICH
Fakulta ekonomicka
Akademicky rok: 2010/2011

ZADANI DIPLOMOVE PRACE
(PROJEKTU, UMELECKEHO DILA, UMELECKEHO VYKONU)

Jméno a pifjmeni: Bc. Lucie DUSAKOVA

Osobni ¢islo: E10932

Studijni program: ~ N6208 Ekonomika a management

Studijni obor: Obchodni podnikani

Nazev tématu: Rizeni projektové ¢innosti v podniku lehkého pramyslu

Zadavajici katedra: Katedra fizeni

Zasady pro vypracovani:

Cil prace:
Cilem préce je posoudit Fizeni projektovani zakdzkové vyroby predmétii ze skla s ohledem na
specifikaci kvality provedeni, ¢asu a nakladi.

Metodicky postup :

1. Prostudovani odborné literatury.

2. Zpracovani metodiky postupovych praci v souladu s pozadavky cile diplomové préce.

3. Analyza Fizeni projektové ¢innosti zakazek vcetné posouzeni vyrobenych predmétu z hle-
diska mnozstvi a kvality, ¢asu a nakladu.

4. Navrh zmén v procesu projektovani a nésledné zakazkové vyroby.

Réamcova osnova
1. Uvod; 2. Literarni prehled; 3. Metodika; 4. Vlastni zpracovéani; 5. Zavéry; 6. Seznam pouzité
literatury; 7. Prilohy.



Rozsah grafickych praci: dle potieby
Rozsah pracovni zpravy: 50 - 70 str.
Forma zpracovani diplomové préce: tisténa

Seznam odborné literatury:

FOTR, J., SOUCEK, I.: Investi¢ni rozhodovani a fizeni projektii. Praha, Grada
Publishing a.s., 2011, 416 s., ISBN 978-80-247-3293-0

KORECKY. M., TRKOVSKY, V.: Management rizik projektii. Praha, Grada
Publishing a.s., 2011, 544 s., ISBN 978-80-247-3221-3

JOHNSON, G., SCHOLES, K.: Cesty k tispésnému podniku. Computer Press
Praha, 2000, 803 str., ISBN 80-7226-220-3

PETRIK, T.: Ekonomické a finan¢ni fizeni firmy. Grada Publishing a.s. Praha,
2010, 768 str. ISBN 978-80-247-3024-0

SMEJKAL, V., RAIS, K.: Rizeni rizik. Grada Publishing a.s. Praha, 2003,
str.270, ISBN 80-247-0198-7

SOUCEK, Z. - MAREK, J.: Strategie iispésného podniku. Ostrava, Montanex
a.s. 1998, 180 str., ISBN 80-85780-93-3

SYNEK, M. a kol.: ManaZerski ekonomika. Praha Grada Publishing a.s.,
2011,

ISBN 978-80-247-3494-1

SYNEK, M. a kol: Podnikova ekonomika. C. H. Beck, Praha, 2006, 460 str.,
ISBN 80-7179-892-4

VEBER, J.. SRPOVA, J.: Podnikini malé a stfedni firmy. Grada Publishing
a.s. Praha, 2008, 2010, 320 s., 978-80-247-2409-6

VLCEK, R.: Hodnota pro zikaznika. Praha, Management Press 2000, 443
str., ISBN 80-7261-068-6

WHEELEN, T., L., HUNGER, J., D.: Strategic management and Business
policy. Pearson International Edition. 2008, 11. vydani, ISBN-13:978-0-

13-232346-8
Vedouci diplomové préce: Ing. Jan Lestina, CSc.
Katedra fizeni
Datum zadani diplomové prace: 21. bfezna 2011

Termin odevzdani diplomové prace: 29. dubna 2012

’r

JIHOCE3 N ’ '
p v CESKvoH Malo L 77~
- / K ONOA
Fe R EKONO
doc. Ing. Ladislav Rolinek, Ph.D. A . doc. Ing. Darja Holdtova, Ph.D.
37005 Ceske $jovice "
dékan vedouci katedry
Yy

V Ceskych Bud&jovic'ch dne 21. biezna 2011



PROHLASENI
Prohlasuji, Ze svoji diplomovou préci jsem vypracovala samostatné pouze s pou-

zitim prament a literatury uvedenych v seznamu citované literatury.

Prohlasuji, ze v souladu s § 47 zakona €. 111/1998 Sb. v platném znéni souhla-
sim se zvetfejnénim své diplomové prace, a to - v nezkracené podob¢ elektronickou ces-
tou ve verfejné pristupné Casti databdze STAG provozované JihoCeskou univerzitou
v Ceskych Budgjovicich na jejich internetovych strankach, a to se zachovanim mého
autorského prava k odevzdanému textu této kvalifikani prace. Souhlasim dale s tim,
aby toutéz elektronickou cestou byly v souladu s uvedenym ustanovenim zakona
¢. 111/1998 Sb. zverejnény posudky skolitele a oponentli prace i zdznam o pribéhu
a vysledku obhajoby kvalifika¢ni prace. RovnézZ souhlasim s porovndnim textu mé kva-
lifikacni prace s databazi kvalifikacnich praci Theses.cz provozovanou Narodnim regis-

trem vysokoskolskych kvalifika¢nich praci a systémem na odhalovani plagiati.

V Ceskych Budgjovicich 4. 9. 2014 e,



PODEKOVANI

Velice rada bych podékovala svému vedoucimu diplomové prace
Ing. Janu Lestinovi, CSc., za jeho odbornou pomoc, vstiicnost a ochotu, cenné rady

a pripominky, které mi pomohly k vytvoieni této prace.



OBSAH

L VO oo 8
2 Cil a MetodiKa Prace..........cccooviiiiiiiiiiie e 9
N R O 1 7 7 T PP PPRTOPPR 9
2.2 Metodicky POSTUD ......ccoveiuiieiiiieiiieeseee et 9
2.3 Objekt ZKOUMANI ..............cocciiiiiiiiiiiie e 9
2.4 ODBAODI SEIFONL: ...t 9
2.5 POSHUD PFACE: ...vveiiiiiiiii ettt bbbt b bbb e 9
2.6 Technika zpracovani dat ...............cccccoeeiiiiiiiiiiiiiie e 10
2.7 Seznam pouzZitych zKkFatek..............cccoooiiiiiiiiiiiiiiici e 10

3 Vyroba a vyrobni Proces ...........cccooiiiiiiiiiiiiiii e 11
Bl VPHOBA e 11
.11 TYPY VYTODY ittt 12

3.2 VPFODRI PFOCES ...t 16

A RIZENE VYTODY .......oocvieieeeeeeeeeeeiee e es e s s, 19
4.1  Hierarchie Fizeni VITODY .........ccccoiiiiiiiiiii et 20
4.1.1  Strategickeé FIZenT .....ccocveiiiiiiiiii 21
4.1.2  Takticke FIZENT ...ccoveiivisiieiiiie e 22
4.1.3  Operativitd TIZENT ....ccviiieeiiiiciie e 22

5 Projektové fizeni jako nastroj Fizeni zakazek...................cccooiniiiiiiiins 25
9.1 Projektove FIZEMNI .........ccccoiiuiiiiiiiiiii ettt 25
5.2 ZNAKY PrOJEKLU. ...cuviivieieeie ettt nraenae e 25
5.3 RIZENI ZAKAZEK .....cocveeeeeeeeeeeeeeeee et nen s 27
S.4  PFIPFAVA VYFODY ..ottt 28

6 VIASTIE PIACE.......ooiiiiiiiii it 31



6.1  Charakteristika SPOIECHOSTi................ccciiiiiiiiiiiiiii e 31

6.2 HiSIOTIE SPOLECHOST......vvviiviii ittt 32
6.3  Organizace a Fizeni SPOLECHOSTE ...........cccccueiiiiiiiiiiiiiiese e 33
6.4 Realizace ProdUKLU...........cccoiiieiiieiee e 34
6.4.1  PlANOVANT VYTODY ..ovviiiiiiiiiiiiiiic e 35
6.4.2  Management ZATOJU .......eerveeieeiiieiie e 36
6.4.3  PHPIava VYTODY ....ocoiiiiiii it 37
B.4.4  RIZENT VYTODY ..ovuveoieeeeeieieicieeeeee e es st 39

6.5  Politika kvality SPOLECTIOSTE ........cc.cooiiiiiiiiiiiiiiiie e 43
6.5.1  Cile KVality....cooiiiiiiie e 44
6.5.2 Hodnoceni kvality vstupnich materialll..........ccccovvveiiiiiiiiee e, 45
6.5.3  Monitorovani a méteni produkti...........ccveviiiiiiiiiiicic e 47
6.5.4  Kiritéria kvality vstupnich materidlll .............cocerviiiiiiiieiiiee, 48
6.5.5  Kritéria kvality provedeni...........cccooiiiiiiiiiiiiiiic 49
6.5.6  VadY SKIA ...ccveeiiiii e 50
6.5.7 Naklady na jakost a reKlamace ............ccooveriiiiriiiiieiesee e 51

6.6  Vyrobeny predmet z hlediska mnozstvi, kvality, casu a nakladii...................... 55

7  Hodnoceni VYSIEAKIU ..........ccoooiiiiiiiiiiii e 60
8  ZAVEr a nAVrhy opatieni............ccooviiiiiiiiii 63
9 SUMMANY 8 KEYWOITS .....cveiiiiitiiiieiieee et 65
10 SEZNAM HEEIATUNY ..ot 66
11 Seznam obrazkii a tabulekK.................ccooiiiiiiii 69
12 Seznam PFAloh...........coooiiiiiii e 71
13 PFIIONY ..o 72



KaPITOLA - UvoDp

1 Uvobp

Hlavnim cilem vSech vyrobnich podnikatelskych subjektt je trvalé zabezpeco-
vani vyroby a sluzeb, dosahovani dobrého hospodarského vysledku a celkového ristu
a rozvoje podniku. Celkového zvyseni trovné podniku je mozné dosahovat zavadénim
novych technologii, ale také inovaci systému fizeni. Nové pfistupy k systému fizeni
vyrobnich podnikd jsou velmi vyznamnym nastrojem k dosazeni kvality a prosperity

celého vyrobniho systému.

Kazdy podnik se musi snaZzit o co nejlepsi fizeni vyroby, aby dosahoval maxi-
malni produktivity a uspokojeni zakaznikii. Rizeni vyroby je velmi dilezité a uréuje
schopnost podniku pfezit v konkuren¢nim prostiedi dnesni doby, kde ma hlavni slovo
trh. Existuje velkd rozmanitost vyrobnich systémi, procesti a produkti. Systém fizeni
musi vzdy zohlediovat konkrétni prostiedi, protoZe pravidla nastavena v jednom provo-

zu, nemusi byt pouzitelna pro jiny provoz.

Aby mohly podniky prosperovat, musi poskytovat zakaznikim kvalitn&jsi vy-
robky a sluzby nez jejich konkurenti. Pokud je podnik schopny identifikovat a minima-
lizovat materialové i ¢asové ztraty a soustiedit se na produktivitu a rozvoj, poroste také
kvalita a nasledn¢ spokojenost zdkazniki. To pfedpoklada ucelné vyuziti potencialu
lidskych zdrojii, zatizeni a materialu, ale také schopnost dobrého planovani, organizo-

vani, motivovani a kontrolovani.

Kazdy podnik by mél sledovat vysledky, kterych za urcité sledované obdobi do-
sahl a kontrolovat a analyzovat svou ¢innost, aby sva rozhodnuti pfizptsobil neustale
probihajicim zménam a tim upevnil své postaveni na trhu a stal se vice konkurence-
schopnym, umél vyuzit konkurenc¢nich vyhod a dokazal se odlisit. Pokud se podnik
stane pruznym v rozhodovani a bude schopen adekvatné ménit a vyuzivat novych me-

wewvr

vajicich zakaznik.
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2 CIiL A METODIKA PRACE

2.1 Cil prace

Cilem diplomové prace je posoudit fizeni projektovani zakdzkové vyroby piedmé-

th ze skla s ohledem na specifikaci kvality provedeni, ¢asu a nakladi.

2.2 Metodicky postup

1. Prostudovani odborné literatury.

2. Zpracovani metodiky postupovych praci v souladu s pozadavky cile diplomové
prace.

3. Analyza tizeni projektové ¢innosti zakazek vcetné posouzeni vyrobenych pred-
méti z hlediska mnozstvi a kvality, ¢asu a nakladi.

4. Navrh zmén v procesu projektovani a nasledné zakazkové vyroby.

2.3 Objekt zkoumani

Objektem zkoumani pro ucely této diplomové prace je podnik zabyvajici se
sklafskou vyrobou, ktery zde bude oznacen jako ,,podnik A”, dale jen spolecnost,

z diivodu zachovani jeho anonymity.

2.4 Obdobi Setreni:

Veskera data byla ziskana a zpracovana za obdobi od 1. 1. 2013 do 31. 12. 2013.

2.5 Postup prace:

Prvnim krokem je prostudovani odborné literatury s cilem pievzit vychozi in-
formace a naméty o postupu feSeni a na zéklad¢é téchto informaci vypracovat literarni
prehled. Nasleduje pozorovani soucasného stavu jednotlivych ¢innosti firmy v redlném

provozu a nasledna analyza téchto ¢innosti. K ziskani potfebnych informaci bude vyuzi-
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to internich materiald firmy a vlastniho pozorovani. Rizené rozhovory se zaméstnanci

a vedoucimi pracovniky budou slouzit jako dalsi dopliujici zdroj informaci.

2.6 Technika zpracovani dat

Zpracovani informaci bylo provedeno béznymi statistickymi metodami a vy-

sledky byly uspotadany do tabulek a grafi.

2.7 Seznam pouzitych zkratek

EDI — elektronicka vymeéna dat

MTZ — materialové technické zasobovani
PVO — piiprava vyroby a obchodu

TSH — technologicky srazené hrany

ESG — tvrzené sklo

VSG — vrstvené sklo

10
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3 VYROBA A VYROBNIi PROCES

3.1 Vyroba

-----

kapitalu, plidy) za ucelem ziskani urcitych vykonl (vyrobki a sluzeb). Do takto pojaté
vyroby se zahrnuji vSechny ¢innosti, které¢ podnik zajist'uje: potizeni vyrobnich faktort,
tj. hmotného majetku (investi¢ni ¢innost), pracovnikl (personalni ¢innost), finan¢nich
prostiedkd (financni ¢innost), dopravu, skladovani, zhotoveni vyrobkii a poskytovani

sluzeb, odbyt, spravu, kontrolu atd. [1].

Vyroba predstavuje zékladni fazi hospodarského procesu. Je to kombinace vSech
vyrobnich faktort, prace, piidy 1 kapitalu. Pojem vyroba zahrnuje téméf vSechny ¢innos-
ti podniku: potizeni vyrobnich faktorti (investi¢ni ¢innost), zajisténi pracovnikd (perso-
nalni ¢innost), zajisténi finan¢nich prostredkil (finan¢ni ¢innost), samotnd vyroba, vyho-
toveni vyrobkll (vyrobni ¢innost), skladovani, kontrola, expedice. Je to hodnototvorny

proces, béhem néhoz podnik pretvaii vstupy na vystupy [3].

,Vyroba je védomy proces transformace vyrobnich faktori do ekonomickych
statkll a sluzeb, které jsou pak spotfebovany. Z hlediska terminologie je vhodné pova-
Zovat za obecny vysledek transformace produkt, ktery mize byt bud’ hmotny (vyrobek)

nebo nehmotny (sluzba) a je bud’ pro externiho, nebo interniho zakaznika* [4, s. 16].

Transformace vyrobnich faktori do ekonomickych statkl a sluzeb, které nasled-
né prochazeji spotiebou. Statky jsou z ekonomického pohledu fyzické komodity (vyra-
béné pro spottebu nebo sménu) slouzici pro uspokojovani potieb. Sluzby jsou nehmotné

statky a ptedstavuji ukony, po nichZ je poptavka [5].

11
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3.1.1 Typy vyroby

Obrazek 1: Schéma vyroby

Pracovni
sila
(pracovnici)

Pracovni
prostiedky
Stoje.
zafizent)

Vyrobni proces
(transformace vstupl na vystupy)

L

Vyrobky a sluzby

Zdroj: [2]

Typ vyroby ovlivituje volbu vyrobni technologie, pozadavky na vybaveni stroji,

nastroji, vyrobnim zafizenim, moznost vyuziti mechanizace a automatizace, formu or-

ganizace vyrobnich procesti a uplathované systémy fizeni. RovnéZz preduruje naroky

na technickou piipravu vyroby, vyjadiené v podrobnosti zpracovani vyrobni dokumen-

tace.

Déleni vyroby dle vyrobniho programu:

e zakladni vyroba — vychazi ze zdkladniho vyrobniho programu,

e vedlejsi vyroba — vyroba soucasti a ptislusenstvi pro vyrobky ze zakladniho vy-

robniho programu,

e doplikovou vyroba — lepsi vyuziti vyrobniho zatizeni (napft. vyuziti odpadi),

e piidruzenou vyroba — nema souvislost se zakladnim vyrobnim programem [6].

12
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Dle miry plynulosti:

e plynuld vyroba — neptetrzity provoz — 7 dni v tydnu, 24 hodin denné (vyjimku
tvofi opravy a technologické odstavky) Vyrobky plynulé vyroby se vétSinou vy-
rab&ji hromadné a tim vytvaieji idealni podminky pro automatizaci.

e pierusovana vyroba — vyrobu lze po urcitych castech vyrobniho procesu pierusit,
nemusi probihat nepfetrzité, technologicky proces je pierusen pottebou uskutec-
nit fadu netechnologickych procest (napt. dopravu materidlu, vyménu ndstroje
nula vyroba v diisledku zna¢né riznorodosti operaci a velkého poctu vyrabénych

vyrobk.
Dle poctu vyrabénych druhti vyrobku:

e kusovou vyrobu,
e sériovou vyrobu,

e hromadnou vyrobu.

Rozdil spociva ve velikosti zpracovaného mnozstvi a v sériich vyrobki. Rozdily

mezi typy vyroby se promitaji do vySe nakladu.

Obrazek 2: Struktura nakladi v zavislosti na objemu kusové, sériové

a hromadné vyroby

Mk

Ns
Nh

MNaklady (KE)

Sériova
Hromadna

Objem vyroby

Zdroj: [7]
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KUSOVA VYROBA

Kusova vyroba se uskutec¢iiuje ve velmi malych mnozstvich pomoci specific-

kych strojii a zatizeni.

Rozlisuje se na opakovanou kusovou vyrobu a neopakovanou kusovou vyrobu,
neboli zakdzkovou vyrobu, ktera je uskute¢niovana na zakladé objednavek konkrétnich
zakaznikd. Vyrobni proces se u tohoto druhu vyroby neustdle méni, zaleZi na momen-
roby je zhotoveni nabytku nebo Satl na zakézku, oprava rodinného domu, stavba lodi

nebo strojirenska vyroba dle individualnich specifikaci zakazniku [8].
Vyhody zakazkové vyroby:

e jedine¢nost vyrobkd,
e vysoka kvalita vyrobki,
e vysoka kontrolovatelnost vyrobniho procesu,

e riznorodost sortimentu.
Nevyhody zakazkové vyroby:

e vysoké naklady,
e omezené mnozstvi,
e Casova naroCnost,

e delsi ¢ekaci lhuty pro zakazniky [2].

Zakazkovou vyrobu lze rozliSovat na variantni vyrobu a projektovou jednorazo-

vou vyrobu.

O variantni vyrobu se jednda, pokud se vyrabi standardni komponenty a stavebni
prvky do zdsoby. Nasledné se po pfijeti objednavky od zdkaznikii vyrobi pozadovany
produkt. U této formy jsou vyhodou pomérné kratké dodaci lhity, protoze se zkrati ¢as
tim, ze jsou hotové jednotlivé dilce. Tato forma lze vyuzit u vyrobkl podobné struktury,

protoze moznosti kombinovani standardnich komponent jsou omezené.

Jednorazova vyroba - vyrabi se dle konkrétni zakaznické specifikace, kde se
kazdy vyrobek konstruuje dle ptani zdkaznika. Tato forma vyroby se nazyva projektove
orientovana jednorazova vyroba. Nevyhodou je delsi dodaci lhiita, nebot’ kazda zakazka

zahrnuje vice dil¢ich procest nez variantni vyroba [9, s. 317-321].

14
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SERIOVA VYROBA

Pii sériové vyrobé se vyrobky vyrabé&ji v davkach — sériich a po dokonceni jed-
noho vyrobku nasleduje faze vyroby dal§iho vyrobku. Kdyz se série jednotlivych vy-
robkd opakuji pravidelné a jsou stejné velké, hovofi se o rytmické sériové vyrobeg,
Vv pfipad¢€, ze se jednotlivé série neopakuji pravidelné, mluvi se o nerytmické sériové
vyrobe. Vyrobni proces je u sériové vyroby stabilnéjsi, nez v ptipad¢ vyroby kusové.
Ptikladem sériové vyroby je vyroba textilni konfekce, vyroba sportovnich motocykla

a apod. [8].

Sériova vyroba zahrnuje vyrobu jednoho vyrobku nebo nékolika podobnych vy-
robkil. Vyrobky mohou byt vyrabény v pravidelné se opakujicich sériich (rytmicka séri-

ova vyroba) nebo v nepravidelnych sériich (nerytmicka sériova vyroba) [2].

HROMADNA VYROBA

Typickd hromadnd vyroba charakteristickd vyrobou jednoho druhu vyrobku

ve velkém mnozstvi.

Vyrobni proces se po celou dobu vyroby pravidelné opakuje, je vysoce standar-
dizovana a ptedpoklada plynuly odbér vyrobkl. Nejvyssi forma byvéa oznacovana prou-
dova vyroba, jejimz znakem je plynuly optimalizovany tok rozpracovanych vyrobki
mezi jednotlivymi pracovisti. Pfikladem hromadné vyroby je vyroba cukraiskych vy-

robku a 1ék, vyroba zarovek a vyroba vsech vyrobki pro masovou spotiebu [8].

Hromadna vyroba — vyrabi se ve velkych mnozstvich, charakteristickym znakem
tohoto typu vyroby je predmétné uspotfddani vyrobniho procesu. Typickym vyrobnim

zafizenim je montazni linka [2].

Zvoleny typ vyroby ovlivituje volbu vyrobni technologie, pozadavky na vybave-
ni stroji, vyrobnich zafizenim, zvazeni moznosti vyuziti mechanizace a automatizace,
formu organizace vyrobnich procesii a uplatiované systému fizeni. Klade néroky
na technickou piipravu vyroby a na pozadavky kvalifikace pracovnikl. Obecné plati, ze
kusova vyroba vyzaduje pracovniky s vys$si urovni kvalifikace a univerzalni vyrob-
ni stroje, aby bylo mozné piizpisobovani zméndm produkce. Naopak hromadna vyroba
se zabezpeCuje jednoucelovymi, automaticky pracujicimi stroji a pracovniky
s nizkou urovni kvalifikace. Z toho vyplyva, ze kazdy typ vyroby je jinak ekonomicky
nakladny [10].
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Tabulka 1: Charakteristiky jednotlivych typi vyrob

jednoho typu za
rok

(sta az tisice)

Ukazatel Kusova Sériova Hromadna
vyroba vyroba vyroba
Mnozstvi vyrobka | Malé (desitky) Velké Znacné velké

(desetitisice)

né

technologické

Pocet druht Velké (stovky) MenSi (desitky) | Maly

vyrobku

Pocet typu Velké (desitky) | Maly (3 az 10) Velmi maly

vyrobku (1 az 3)

Opakovani vyroby | Nepravidelné, Pravidelné Nepretrzita

vyrobku téhoz pfip. zadné (napf. mésicni) vyroba

typu

Usporadani dilen Technologické Predmétné, Predmétné
Vyjim. pfedmét- | nékdy

Vyrobni a dopravni
zarizeni

Univerzalni,
unikatni

Univerzalni, né-
které soucasti na
linkach

Specializované,
jednouceloveé
linky

Kvalifikace délnika | Multikvalifikova- | Dobra Nizka, jen zau-
nost ceni
Prabézna doba Dlouha Kratsi Kratka
vyroby (mésic az rok) (tydny, mésice) | (dny, tydny)
Special. pracovisté | Mala Casteéna Uplna
Moznost zmény Snadna Obtizna Velmi obtizna
vyrobniho pro-
gramu
Planovani a fizeni | Naro¢né Stfedné obtizné [ Snadné
Vyuziti vyr. Nizké Dobré Vysoke
zarizeni
Naklady na jednici | Vysoké Pomérné nizké Nizke
Vyrobni zasoby Relativné vyso- | Malé Minimalni
ké
Materialové toky Dlouhé Kratkeé Minimalni
Zdroj:[10]

3.2 Vyrobni proces

Vyrobni proces je jednim z vychozich procest. Je to série operaci, pii kterych
dochdzi k funkénimu propojeni veskerych vyrobnich faktorti za pfimé, nebo nepiimé
ucasti pracovnikii se zdme€rem uspokojit zakaznika. Dochdzi k transformaci vstupt
na vystupy, k transformaci materialu na hmotné statky. Material méni svilij tvar, své

fyzické a eventualné chemické sloZeni a nabyva nové vlastnosti [11, s. 460].
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Vyroba zafina vstupem materidlu do procesu zpracovani a kon¢i vytvofenim
kone¢ného produktu, uréeného k expedici zakaznikovi. Tyto konkrétni ¢innosti, vedouci
K ur¢itému vyrobku, jsou oznacovany jako vyrobni proces. Vyrobni proces je tedy po-

stupna nebo jednordzova preména vychoziho materialu nebo polotovaru na hotovy vy-
robek.

Obrazek 3: Schéma vyrobniho procesu

‘ly'stup

. (Output)
Proces
transformace
(Throughput)
.Vstup
(input)
Zdroj:[12]

Vyrobni proces se d¢li na tii zakladni ¢asti:

e vstup,

e transformacni proces,
o predzhotovujici (vyrabéni zakladni dilt),
o zhotovujici (pfedmontédz, vyrabéni zakladni podsestav aj.),
o dohotovujici (montaz finalniho vyrobku).

e vystup.

Pro vyrobni proces (systém) jsou nutné vyrobni faktory, které se deli do Ctyt

skupin:
1. puda,
2. prace,
3. technické prostredky,
4. informace [4].
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Vyrobni proces je tedy transformacni proces, ktery probihd uvnitf vyrobniho

systému a je determinovan nasledujicimi zakladnimi faktory:

e urcenim vyrobku nebo sluzby,
¢ rozli¢nosti a mnoZstvim vyrobku (sluzeb),
e pouzitymi technologiemi, uspofadanim a organizaci vyroby,

e stabilitou vyroby a schopnosti reagovat na poptavku [5].

Hlavnim cilem vyrobniho procesu by mély byt pouze takové produkty a sluzby,
kter¢ dokaze podnik zpenéZit a vytvofit z nich pozadovany zisk. Toho mize podnik
dosahnout jediné pii maximalni efektivité vyroby, to znamend pii optimalizovani vy-
robni ¢innosti. Jde o stav ve vyrob¢, kdy vyrobni proces probiha pifi optimalni spotiebe
vyrobnich vstupli, minimalizaci nakladi, zvoleni nejefektivnéjsiho vyrobniho postupu

¢i pii vybéru vhodnych zaméstnancu [14].

Kazdy proces, ktery je spolec¢nosti definovan, by mél spliovat nékolik zaklad-

nich kritérii. Mezi hlavni charakteristiky firemniho procesu patii nasledujici polozky:

e Definovatelnost procesu — kazdy proces musi byt vzdy jasné definovan. To
znamena, ze je vzdy potieba presné definovat jednotlivé relevantni vstupy, vy-
stupy, jeho nositele a mit pfesné odpovédnostné uréeny jednotlivé firemni urov-
né, kterym je proces ekonomicky piifazen, tzn. vlastnika procesu.

e Meéritelnost procesu — jednotlivé aktivity, ze kterych se proces sklada, musi byt
technicky, ekonomicky a logicky konstruovany tak, aby umoznily jejich objek-
tivni méfitelnost, a to na zakladée jasn¢ stanovenych charakteristik a parametrti.

o Efektivita, ucelnost, produktivita a vykonnost procesu — pomoci vyse zmin¢-
nych ukazatell vykonnosti je mozno objektivné ekonomicky méfit, kontrolovat,
planovat a hodnotit efektivnost a vykonnost jak jednotlivych zacastnénych akti-
vit, tak celého procesu.

e Kontrolovatelnost procesu — zakladnim ptedpokladem pro konstrukci procesu
a jeho jednotlivych aktivit je také jeho systematicka kontrolovatelnost.

e Prizpisobivost (adaptabilita) procesu — je v souc¢asné dob¢ velice vyznamnym
pozadavkem ve spojeni s rostouci globalni konkurenci a nasyceni trht, které se
vyznacuji vysoce produktové diferencovanym, proménlivym, inovativnim a ne-
ustale se zkracujicim vyrobnim cyklem a zvySujicimi se pozadavky zékaznikl

[15].

18



KAPITOLA - RiZENi VYROBY

4 RIizENi VYROBY

Rizenim vyroby se rozumi pisobeni pracovnikil (manaZer() na vyrobni systémy
s cilem zabezpecit jejich optimalni fungovani a rozvoj. Nutnost fizeni vyroby vyplyva

zejména z potieby koordinovat ¢innosti vzniklé délbou prace [10].

Ukoly tizeni vyroby lze charakterizovat jako komplexni a rozsahlé, které museji

byt feseny fadou funkénich zaméteni. Hierarchické feseni se projevuje v:

e (¢lenéni planovaciho systému do dil¢ich subsystému v ramci vertikalni struktury
fizeni, kterd pfedpoklada neptetrzitou vzdjemnou komunikaci mezi nadfizenymi
a podfizenymi stupni,

e pravu nadfizenych stupiili poskytovat v rdmci svych rozhodnuti zakladni ukaza-
tele a mantinely rozhodovaciho prostoru podtizenym stupndm,

e zavislosti uspéchu vyssich stupiiti na spInéni tkolu stupni niz§imi [12].

Piedpokladem konkurenceschopné a komeréné uspésné produkce je dosazeni
optimalni spokojenosti zdkaznika s vyrobkem, tedy dosazeni optimalni velikosti uzitku
pii co nejnizsich nakladech na jeho vyrobeni a uzivani. Jde o dosazeni maximalni hod-

noty pro zakaznika [16].

Moderni systémy fizeni vyroby zaloZené na automatizaci procesu a silné pocita-
cové podporte, jejichz cilem je zabezpecit efektivni plynuly vyrobni proces, nazyvame
materidlem fizené planovani (MRP). Je zalozeno na principu maximalniho zefektivnéni
dodéavek surovin a materiald, které jsou dodavany externimi dodavateli, ale jde také
0 efektivni systém fizeného provozniho planovani montaze a findlni produkce [17],
[18].

Rizeni vyroby zahrnuje v podniku veskeré fidici procesy a funkce souvisejici
S fizenim vyrobnich systémt a procesi. Obvykle je provazano s fizenim ostatnich oblas-
ti podniku, zejména s oblasti marketingu, technické piipravy vyroby, materialné tech-
nickym zabezpeCenim, fizenim jakosti, fizenim lidskych zdroji a vnitropodnikovou
ekonomikou. V fizeni vyroby se rozliSuji tii irovné fizeni — strategicka, takticka a ope-
rativni uroveil. Kazda z téchto urovni fizeni vyroby zahrnuje vSechny ze zakladnich

fidicich funkci — planovani, organizovani, vedeni lidi a kontrolu [8].
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Obrazek 4: Piehled nejdilezitéjSich funkci souvisejicich s Fizenim vyroby

sLhiitové planovani
sZabezpaleni vroby
sCiperativai fizeni
=Jperativni evidence

Celkova Vyrobni «\/{konové normy
strategie sirategie sTechnologické postupy

Zdroj: [5]

4.1 Hierarchie Fizeni vyroby

Rizeni vyroby zahrnuje viechny fidici procesy a operace a také funkce s fizenim
vyrobnich systémi spojené. Rizeni vyroby lze rozlisit na strategické, taktické a opera-
tivni. Strategické fizeni vyroby souvisejici zejména s formulaci vyrobni strategie usku-
te¢nuje vrcholovy management tvofeny predstavenstvem akciové spole¢nosti, general-

nim a vyrobnim feditelem, vedoucimi jednotlivych divizi a provozi [5].

Ukoly managementu vyroby jsou velmi komplexni a rozsahlé a musi byt proto

feSeny fadou funkénich zaméteni. Hierarchické feSeni se projevuje v:

e ¢lenéni planovaciho systému do dil¢ich subsystémul v rameci vertikalni struktury
fizeni, kterd pfedpoklada nepfetrzitou vzajemnou komunikaci mezi nadiizenymi

a podfizenymi stupni,
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e pravu nadfizenych stupnil poskytovat v ramci svych rozhodnuti zakladni ukaza-
tele mantinely rozhodovaciho prostoru podfizenym stupnitim,

e zavislosti uspéchu vyssich stupnti na splnéni tikolti na niz$im stupni [12].

Vsechny vySe uvedené pozadavky je nutné zajistit v souladu s celkovou strategii
firmy, ktera je reprezentovana predpokladanym objemem vyroby, velikosti trhu, ktery
chce spolecnost obsahnout, urovni cen nebo $ifi nabizené¢ho sortimentu. Vlastni fizeni
vyroby se obvykle roz¢lenuje do tii urovni, strategické, taktické a operativni fizeni vy-

roby.

4.1.1 Strategické fizeni

Strategické fizeni je nutné uplatiiovat s ohledem na vytvareni strategie firmy,
ktera je zakladem pro vytvareni cill, planovani a strategickych opatieni. Strategické
fizeni méa dlouhodoby charakter, ale zarovenn musi byt flexibilni. Strategie zahrnuje pie-
devsim koncepci vykont, koncepci rozvoje a strukturdlnich zmén pracovnich sil a také

procesni ¢i majetkoveé-pravni organizaci firmy.
Strategicky management vyroby miizeme charakterizovat tfemi aspekty:

1. koncepce vyrobek/trh, tj. urCeni rozsahu vykonl a vymezeni zakladnich trhu,

2. koncepce zdrojii, tj. zakladni urceni zdroju a jejich rozsahu z hlediska urc¢eného
rozsahu vykond,

3. koncepce vytvareni konkurencni pozice, tzn. urCeni strategickych zamért z hle-

diska konkuren¢ni vyhody, jeji vazby na trzni segment.

Pti posuzovani ukoll strategického managementu vyroby nelze piehlizet systé-
mové vazby, které existuji ve vztahu k taktickému a operativnimu managementu. Jed-
nak proto, ze tyto hladiny na sebe bezprostfedn¢ navazuji, a jednak ze prave jejich riz-
ny dosah ptisobeni, vyse¢ znalosti o vyrobnim procesu a dalsi rozdily mezi strategic-

kym, taktickym a operativnim fizenim definuji.

Zakladnimi akénimi parametry strategického managementu vyroby jsou:

e strategie novych vyrobkd, e strategie novych technologii,
e strategie novych trhi, e budovani konkuren¢ni prednosti
e strategie odbytovych cest, [12].
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4.1.2 Taktickeé rizeni

Ukolem taktického managementu vyroby je uskutenéni strategie, kterd by
umoznila konkuren¢ni vyhodu v daném systému vyrobka a v pozadovaném vyrobnim

systému. Jde o nasledujici rozhodnuti:

e rozhodnuti o vyrobku — realizace vyrobkové politiky,
e rozhodnuti o projektu vybaveni vyrobniho systému,

e rozhodnuti o projektu organizace vyrobniho procesu.

Takticky management vyroby zahrnuje tvorbu cili pro odbornou oblast fizeni,
a to na trovni plnéni tkold strategického managementu. Vzhledem k zdsadnimu pfistu-
pu ke konkurenéni vyhod¢, kterou vyroba realizuje, a vzhledem k moznostem zaklad-
nich typt strategického rozhodovani co do sméru hlavniho naporu lze hovoftit o dvou

pristupech k taktickému managementu vyroby: [12]

1. Taktické cile pri zajisteni vedouciho postaveni v nakladech — cilem je zajisténi
minimalizace proménnych nakladi na jednotku vyroby, v relaci zajisténé jakosti
vyrobku (sluzby), to vSe pro dané strategické jednotky.

2. Taktické cile pri zajisteni vedouciho postaveni diferenciaci - jedna se o vyhodu

Vv kvalitativnim srovnani. Kvalitou zde nerozumime pouze technickou jakost, ale

-----

potieb zakaznika [13].
Zakladni parametry taktického managementu:
e pfijimani zakdzek mensiho a stfedniho objemu,
e vybér dodavatelil a dlouhodoba spoluprace s nimi,
e obnova modernizace strojniho vybaveni,
e planovani pracovni sily,
e stfednédobé plany vyroby, které jsou povazovany za nejdiilezitéjsi tilohu taktic-

kého fizeni vyroby [8].

4.1.3 Operativni fizeni

Operativni fizeni tvofi vyznamnou souc¢ast podnikového hospodarstvi, které spo-

juje management ndkupu a management odbytu a pouziva aplikaci néstroji vyvijejici
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aktivity, jejichz tkolem je splnéni cild pfi optimalnim vyuziti zdroji. Je nutné zajistit
ucinnou ekonomickou synchronizaci vstupll a vystupll, které odpovidaji situaci na da-
ném trhu s dodavateli a odbérateli. Operativni fizeni zavisi na kvalifikovaném fidicim
personalu, na stupni rozvoje technologii, finan¢ni situaci, na kvalitativnich a kvantita-
tivnich a ¢asovych limitech vykonu pracovni sily a také na externim prostfedi podniku

[19].

Do systému operativniho fizeni vyroby je nutno, dle ziskanych zkuSenosti

a vlastnich poznatkti, zahrnout néasledujici subsystémy:

e operativni pldnovani,

e operativni evidenci vyroby,

e metody vlastniho fizeni vyrobniho procesu,
e metody fizeni nakupu a zasob,

e kontroling vyroby a nakupu,

e 7zmeénove fizeni.

Obrazek 5: Zakladni subsystémy operativniho Fizeni

= planovani wyrobniho sortimentu - druhy a mnoZstvi

L » = terminy, davky, obsazeni kapacit - onentované zakazkové
nebo potencialné

—— = integrované planovani pouditi materidlu a planovani udrby

zafizeni a stroju

—> Rizenivjrobnihoprocesu
= vydavani pracovnich informaci a dokladu, pfezkougeni
pohotovosti zdroji, rozdéleni prace, fizeni toku materidlu

LIt

P

L —_—
« wyddvani pracovnich informaci a dokladi, pfezkoudeni .
pohotovosti zdroju, rozdéleni prace, fizeni toku materidlu

Vyrobni proces: hmotnj tok |
N — 4

E——

Zdroj: [13]

Jednotlivé subsystémy zde uvadéné probihaji v podnikové praxi paralelng,
i kdyz z hlediska vykladu jsou uvadény v logické posloupnosti. Z hlediska problematiky
vztahli marketing — vyroba a obdobné z hlediska vztahu vyroba - ndkup, event. vyroba -
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technickd pfiprava vyroby, piedstavuje zdklad systémového pojeti operativniho fizeni
vyroby pravé integrovany subsystém planovani [20].

Operativni fizeni vyroby je provadéno specialnimi utvary tvofenymi zejména
vedenim vyrobnich provozl, pracovniky odpovédnymi za plénovani a fizeni vyroby
na dilnach, mistry, dilenskymi pracovniky, pracovniky skladii a jinymi pracovniky
S fizenim vyroby souvisejicimi [5].

Do operativniho fizeni zahrnujeme ptedevsim tyto druhy ¢innosti:

e operativni pldnovani,
e operativni zajiStovani vyroby,
e operativni evidence vyroby,
e fizeni prib&hu vyroby — dispecerské, ptimé,
e zménové a odchylkové fizeni [21].
Operativni fizeni 1ze v ramci komplexniho systémového piistupu charakterizovat
tim, Ze jde o operativni planovani v zakladnich oblastech, podilejicich se bezprostiedné

na tvorbé vysledného produktu, tj.:

e operativni planovani odbytu,
e operativni planovani vyroby,

e operativni planovani nakupu.
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5 PROJEKTOVE RiZENi JAKO NASTROJ RIZENi ZAKAZEK

5.1 Projektové fizeni

Projektové fizeni je svou podobou protikladem procesniho fizeni, které se orien-
tuje na opakovatelné sady aktivit a ukold. Projektové fizeni se uplatiiuje pro unikatni
(co do obsahu i rozsahu) akce a orientuje se na dosazeni rezultatu v tymu lidi (projekto-
vy tym). Neni tedy pfiznané pro opakované a rutinni procesy. Projektovy styl fizeni se
uplatiiuje fakticky ve veSkerych odvétvich a ve veskerych situacich, kde je zapotiebi

vysoké produktivity a soustiedénosti pracovniho tymu na konkrétni zamér [22, s. 460].

Projektové orientované fizeni se vyuziva naptiklad v kusové (zakazkové) vyro-
be. Je charakteristické pro fizeni velkych investicnich projekti, mnohdy investi¢nich
a rozvojovych akei v organizacich. (napft. uskute¢néni strategického konkrétniho strate-
gického cile, instalovani n¢jaké zmény v organizaci), ale je mozno jej uplatnit napiiklad
rovn€z v sériové vyrobé, kde mohou fungovat konkrétni tymy jednotlivych konstruk¢-

nich celkl na projektové bazi [22, s. 460].

Vyrobni primysl se v poslednim obdobi dramaticky zménil. Prosazuje se v ném
projektoveé zalozeny obchodni model, ktery pozaduje podstatné rozdilné metody tizeni
a rovnéz odpovidajici software. Ke slovu neustale Castéji piichdzi specializovana pro-
jektova feSeni. Projektové fizeni Castokrat vyuziji firmy, které se vénuji zakazkoveé ori-

entovanému vyvoji, vyrobé anebo sluzbam [23].

5.2 Znaky projektu

Projekt je ¢asové omezené usili vedouci k vytvoreni unikatniho produktu nebo
sluzby. Casova omezenost znamena, Ze kazdy projekt ma definovany zacatek a konec.
Unikatnost znamend, Ze produkt nebo sluzba se néjakym vyznamnym zpisobem lisi

od podobnych produkti nebo sluzeb [24, s. 6].
Projekt je jakykoliv sled aktivit a ikold, ktery ma:

e dan specificky cil, ktery ma byt realizaci splnén,

e definovano datum zacatku a konce uskuteé¢nént,
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stanoven ramec pro ¢erpani zdroju potfebnych pro realizaci [25, s. 22].

Projekty mohou byt velmi riznorodé. Rozdilnost projektl miize byt vyjadiena

napft. rozsahem, naklady a ¢asem. Proto je vhodné d¢lit projekty do urcitych kategorii.

Jedna se o projekty:

komplexni — unikatni, jedinec¢né, neopakovatelné, dlouhodobé, s mnoha ¢in-
nostmi, specialni organizac¢ni strukturou, vysokymi néklady, mnoha zdroji apod.,
specialni — stfednédobé, s nizSim rozsahem cinnosti, odpovidajicimi zdroji a na-
klady,

jednoduché — malé projekty, kratkodobé (trvani v rozsahu mésice), jednouchy
cil, zhotovitelné jednou osobou, s n€kolika malo ¢innostmi, vyuzivajici standar-

dizované postupy [26, s. 12].
Management projektu zahrnuje dvé zakladni skupiny ¢innosti:

planovani projektu,

fizeni realizace projektu.

Zéakladnimi parametry projektu je Cas, naklady a kvalitativni stupen, které jsou

ve vzéjemném vztahu. Nékteré z nich mize byt (napt. zakaznikem zdlraziovan na ukor

ostatnich. Klademe-li diraz na kvalitativni stupen, vétSinou se zvysuji naroky na nakla-

dy a ¢as. Pfi omezenych nakladech se musime spokojit s jinym, levnéj$im provedenim

dila. A chceme-li provést zménu v krat§im terminu a na vysokém kvalitativnim stupni,

znamena to vétSinou zvyseni nakladi. Je proto tfeba, aby hned na zacatku projektu bylo

vSem strandm jasné, jaky bude kvalitativni stupeni, v jakém terminu a s jakymi naklady.
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Obrazek 6: Tri zakladni parametry projektu

Projekt

Zdroj: [27, s. 55]

5.3 Rizeni zakazek

Cilem fizeni zakazek je dosazeni optimalniho fungovani vyrobniho systému.
Vyrobni systém oznacuje souhrn Cinitell, které se Ui€astni procesu vyroby. Jedna se
0 prostory uréené pro vyrobu, technickd zatizeni, suroviny, polotovary, rozpracovanou

vyrobu, hotové produkty, energie, informace, pracovniky ve vyrobé a odpady.

Do logistického fizeni zakazek spada planovani poradi zakazek, uvolnéni zakaz-
ky do vyrobniho procesu, sledovani této zakazky béhem vyrobniho procesu a ulozZeni
splnéné zakazky do skladu hotovych vyrobku a expedici k zakaznikovi [12].

Pti fizeni zakazek je dilezité rozde€lit Cinnosti mezi jednotlivé odpovédné pra-
covniky, vymezit napln jejich prace a pravomoci. Pracovnici si mezi sebou predavaji

informace ohledn¢ jednotlivych zakazek, coz uvadi do pohybu tok materialu [2].
Mezi hlavni cile fizeni zakéazek patfi:

e maximalni uspokojeni potieb jednotlivych zakaznikd,
o efektivni vyuzivani vyrobnich zdroji,

e kvalita a spolehlivost dodavek,

e rychla reakce na pozadavky zdkaznikd,

e zkracovani pribéznych dob ve vyrob¢,

e vysoka produktivita prace,
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e snizovani nakladd,
e plynulost materidlovych tok,
e dobfe fungujici informacni systém podniku,

e dodrzovani terminu.

Potadi zakdzek musi byt naplanovéano tak, aby byl zajistén bezproblémovy pri-

beh vyroby a byly pfi tom dodrZeny terminy.
Potadi zakazek se urCuje v zavislosti na:

e minimalizaci pribéznych dob,

e maximalni vyziti vyrobnich kapacit,

e minimalizaci dodacich lhit,

e minimalizaci sefizovacich Casu a nakladd,
e minimalizaci vyrobniho ¢asu a naklady,

e splnéni pozadovanych termint [2].

Ptredpokladem zapoceti vyrobniho procesu je uvolnéni zakazky. Zakazkou ro-
zumime polozku operativniho planu, kterd mtize mit charakter davky nebo kusu nebo
charakter zakazky odvozené od zakazky zakaznické nebo zakdzky jako vyrobniho po-
zadavku. Zakazka muze byt uvolnéna tehdy, je-li k dispozici pozadovany material
pro vyrobu. Data o stavech materialu se ziskavaji ze skladové evidence. Cilem této pro-
veérky je zabranéni obsazeni vyroby neproveditelnymi zakdzkami. Uvolnéni zakazky
nemusi byt odmitnuto pouze pii chyb&jicim materidlu, ale i tehdy, kdyz nejsou
k dispozici pozadované piipravky nebo nastroje. Rozvrh prace je dalsi ¢innosti predcha-
zejicimu vlastnimu prubéhu zakazky vyrobou, kdy se vyrobni zakazka ptifazuje jednot-
livym pracovistim. Cilem je sledovani dodrZzeni domluvenych dodacich a naplanova-

nych vyrobnich termind a vysoké vyuziti kapacit [13].

5.4 Priprava vyroby

Ptiprava vyroby je aktivizujicim a integrujicim prvkem celého vyrobniho systé-
mu a zaroven je to jedna z pfedvyrobnich etap celého produkéniho procesu. Pripadné
zmény ve vyrobnim procesu, zdokonaleni findlniho vyrobku nebo odstranéni chyb
V konstrukénim nebo technologickém feSeni Ize v této fazi vyrobniho procesu provést

jesté relativné snadno s minimalnimi finanénimi naklady.
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Piiprava vyroby pfedstavuje soubor technickych, technologickych, ekonomic-
kych a organizacnich ¢innosti ve firm¢, jejichz cilem je navrhnout ekonomicky efektiv-

ni produkci vyrobku, ktery se diky svym vlastnostem a ptiznivé cené prosadi na trhu.

Ptiprava vyroby se sklada z nékolika fazi, které se mohou pro rizné typy vyroby

a riizné druhy produkti 1isit, ale vzdy v nich Ize najit tyto spolecné etapy:

e konstrukéni priprava vyroby (KPV),
e technologicka piiprava vyroby (TPV),
e materialova pfiprava vyroby,

e organizacni ptiprava vyroby [10].

TECHNOLOGICKA PRIPRAVA VYROBY

Technologicka ptiprava vyroby stanovuje zpusob, jakym budou provedeny jed-
notlivé operace, béhem nichz probiha transformace materiali na kone¢ny produkt. Ur-
cuje navaznost operaci, vyrobnich strojii a zafizeni, na nichz bude vyroba probihat,

véetné nastrojii, pripravkl, métidel kontrolnich stanovist’.
Technologicka ptiprava vyroby musi ptipravit podklady pro zajisténi:

e pozadované jakosti vyroby soucasti a jejich montaZze pii vysoké provozni spo-
lehlivosti finalnich vyrobk,

e hospodarného vyuziti surovin, materiall a energii s minimalnimi ztratami,

e minimdlnich ndkladd, které¢ zabezpeci rentabilni vyrobu pifi poZzadovaném rozsa-
hu vyroby,

e optimalni vyuziti vyrobniho zafizeni,

e minimdlni pracnosti vyroby a tim co nejmensi priabézné doby vyroby a stupné

rozpracovanosti.

Ptiprava vyroby se bude liSit v zavislosti na druhu vyroby. Pfi pfipravé hromad-
né nebo velkosériové vyroby budou vsechny jeji etapy provadény velmi precizné, Casto
v nékolika rtiznych alternativach, s vyuzitim vypocetni techniky, aby byly minimalizo-
vany vSechny ztraty a bylo dosazeno optimalnich ekonomickych parametrti pti zabez-
peceni pozadované kvality i objemu vyroby a navrhne se prostorové feseni vyroby. Jed-
na-li se o ptipravu malosériové nebo kusové vyroby, kdy jde o produkci malého mnoz-
stvi vyrobkl nebo dokonce o jeden unikatni kus, pak se piiprava vyroby provadi

vV men$im rozsahu a nedochazi k prostorovym a organizaénim zménam ve firmé [10].
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V oblasti pfipravy vyroby je mozné aplikovat pocitacové systémy samostatné
pro automatické konstruovani (CAD), automatizaci technologické piipravy vyroby
(CAP), automatizaci reprografickych praci (COM) a pocitaCové propojeni piipravy vy-
roby s vyrobou (CAD/CAM).

Systém CAD umoznuje interaktivni spolupraci ¢loveéka s pocitacem a umoziuje:

e vytvaret varianty nakresti nového vyrobku,
e obmeénovat navrhy, dopliiovat je, provadét v fezu, navrhovat detaily,
e ovefovat technologické a konstrukéni pozadavky na zvoleny material,

e optimalizovat konstruk¢éni navrhy s ohledem na mozna technologicka feseni.
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6 VLASTNIi PRACE

6.1 Charakteristika spolec¢nosti

Spolec¢nost je pfednim vyrobcem izolac¢nich, protihlukovych, bezpecnostnich
a protislune¢nich skel. Vyznamnou ¢ast své ¢innosti zaméfuje i na opracovani plochého
skla, mezi které patfi mimo jiné brousSeni a lesténi hran, tvrzeni, vrstveni nebo sitotisko-

vy potisk.
Hlavnim pfedmétem ¢innosti spole¢nosti je:

e vyroba a prodej izola¢nich skel,

koupé plochého skla za uc¢elem jeho dalsiho prodeje a prodej,

e vyroba a prodej opracovaného skla (brousené, vrtané, matované),
e vyroba a prodej bezpecnostniho tvrzeného skla,

e Vyroba a prodej vrstveného skla,

e Vyroba a prodej smaltovaného skla,

e zameérovani, montaze a zasklivaci ¢innost.
Graf 1: Podil jednotlivych druhi vyrobkii na celkovém obratu firmy

Podil jednotlivych druht vyrobki na celkovém obratu firmy

= Vyroba a montaz
izolaénich dvojskel

= Opracovani plochého skla
pro nabytkarsky pramysl
53% . .
= Prodej plochého skla
10%

= Prodej kalenych skel

Zdroj: vlastni Setfeni
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Poptavka roste zejména po izolacnich dvojsklech, opracovaném skle a kaleném
bezpecnostnim skle. Odbyt je zajistén v tuzemsku i1 v zahrani¢i, zejména vSak v Ra-

kousku, diky vlastnikovi firmy.

6.2 Historie spolecnosti

Spole¢nost byla zalozena v Cervenci roku 1994. V roce 1999 zakoupila spolec-
nost nové vyrobni prostory, kam se v roce 2001 také prest¢hovala. Pfesun spolecnosti
do vétsich prostor a souc¢asné nakup nového vyrobniho zatizeni umoznilo postupné roz-
Sitovani vyrobni zdkladny a tim i zvySeni vyrobni kapacity. V roce 2002 se spolecnost
zaméfila predev§im na zavedeni a postupny rozvoj vyroby opracovaného a tvrzeného

bezpecnostniho skla.

V roce 2003 prob&hla inovace vyroby izola¢nich dvojskel. Veskeré investice by-
ly financovany z internich zdrojua firmy. V roce 2004 doslo k modernizaci vyroby iz0-
la¢nich dvojskel zavedenim automatického tmeleni a k rozsiteni vyroby opracovaného
skla, které bylo umoznéno nakupem nové technologické jednotky obrabéciho centra.
V roce 2008 bylo potizeno nové zafizeni na vyrobu vrstveného skla a zatizeni na vyro-
bu smaltovaného skla. V roce 2009 byla potizenim nového brousiciho a vrtaciho zatize-
ni roz§itena kapacita brusirny. V roce 2009 zakoupila firma kalici pec. V roce 2010 byla
porizena vrtacka a mycka. V roce 2011 investovala firma do nakupu nové kalici pece.
Téhoz roku bylo zalozeno v aredlu firmy sklenafstvi, které nabizi své sluzby predev§im
drobné&j$im zdkaznikim.

Pocatkem roku 2012 vedeni spole¢nosti zacalo realizovat myslenku vylepSeni
technologického procesu vyroby izolacnich skel. Byla pofizena cela nova linka pro vy-
robu izola¢nich skel spolu s automatickou fezaci linkou, sklady, automatickymi zakla-
daci a vyrobnim softwarem. Probihala implementace nové technologie a zaskoleni za-
méstnancti. Pro novou linku byla ke stavajici vyrobni hale pfistavena nova. Dale spo-
leCnost Vv roce 2012 zainventovala do nového jetabu, filtracniho systému na ¢isténi vo-
dy, kompresoru a potidila vysokozdvizny a nizkozdvizny vozik. V prvni poloviné roku

2013 byly potizeny 2 linky na Gpravu vody.
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6.3 Organizace a fizeni spole€nosti

Organizacni schéma spolecnosti vypracovava vrcholové vedeni. Z organiza¢niho
schématu jasné€ vyplyvaji vztahy mezi nadfizenymi a podiizenymi pracovniky, dale jsou

tyto vztahy pro kazdého pracovnika uvedeny konkrétné v popisu pracovni funkce.

Vrcholové vedeni spole¢nosti je skupina osob s pravomoci a odpovédnosti za
vedeni a fizeni organizace, je osobné angazované a aktivni pfi rozvijeni a uplatiiovani
systému managementu kvality, jeho cilem je neustalé zlepSovani efektivnosti systému.
Vrcholové vedeni se zamétuje na sdélovani pozadavka zékaznikd, predpisti, napt. vy-
robkovych norem a zdkonnych pozadavkl na vyrobky piisluSnym pracovnikiim pro-

stiednictvim politiky a cilti kvality, technologickych, zkuSebnich a kontrolnich postupt.

Obrazek 7: Procesy managementu

Organizace
afizeni
Planovani
Management
zdroju
Komunikace
ZlepSovani

/

Zdroj: vlastni zpracovani

Poradnim organem pro operativni fizeni celé spolecnosti je porada vrcholového
vedeni. Schlize porady vedeni probihaji zpravidla 1x tydné, ptipadné dle potieby. Ter-

min porady stanovuje feditel spolecnosti.
Schéma organizac¢ni struktury spolec¢nosti je uvedeno v prilohach (ptiloha 5).

Cilem spole¢nosti pro budouci obdobi je prosadit z pozice vrcholového vedeni

spolecnosti kvalitu do vSech procesti a ¢innosti na jednotlivych trovnich fizeni firmy.

Dutlezitou roli pfedstavuji Cinnosti, které jsou zaméfeny na jednotlivé skupiny
zakaznikl spole€nosti, je to zejména transformace pozadavki zdkaznikii do procest
v organizaci s cilem zvySovani jejich spokojenosti. Pozadavky na vyrobek vychazeji z

technickych norem, legislativnich pozadavk a potieb zdkaznikd.
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Obrazek 8: Procesy zaméfené na zakaznika

Zakaznik,

hodnoceni
zakaznikem

R\

J Daldi zainte-

resované
stramy

Zdroj: vlastni zpracovani
Politika kvality je ve spolec¢nosti zalozena na nasledujicich parametrech:

e musi odpovidat zamériim a strategickym cilim organizace spole¢nosti,

e musi poskytovat zakladni ramec pro stanoveni kvality v organizaci spolecnosti,

e musi zahrnovat zavazek pro implementaci zmén a zefektiviiovani stavajiciho
systému managementu kvality ve spole¢nosti,

e organizace spole¢nosti musi poskytovat zaméstnancum jak zmény v piislusnych

procesech, tak hodnotit naslednou zpétnou vazbu.

6.4 Realizace produktu

Pro zefektivnéni asovych pozadavkill a ¢asové narocnosti souvisejici s realizaci
vyrobkt jsou aplikovany procesni mapy, které jsou v souvislosti s procesy managemen-
tu kvality schopny zachytit a identifikovat vztahy mezi jednotlivymi ¢innostmi ve spo-

le¢nosti.

Pomoci Zelviho diagramu jsem zmapovala procesy spolecnosti.
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Obriazek 9: Zelvi diagram spoleénosti

Vstupy:
Objednavka . .
Priivodni list vyrobku vystupy:

A Vyrobené zakazky
Pokyny pro wyrobu E . .
» Technicka pripravené k doruceni
dokumentace Zaka_zmkow
Bezpecnostni Archivace dat
poZadavky

Viastnik procesu: ManaZer vyroby

Rizika procesu:

+ Neshodny vyrobek
+ ZpoZdéni ve wrobé
S Nespinéni cild kvality P,

Zdroj: vlastni zpracovani

6.4.1 Planovani vyroby

Za planovani vyrobku zodpovidaji pracovnici PVO. Planovani vyroby a opti-
malni vyuziti vyrobnich kapacit provadéji v soucinnosti s manazery vyroby. Ke kazdé
objednavce se vyjadiuje ureny pracovnik PVO, piipadné ve spolupraci s MTZ. O pfije-
ti zakazky rozhoduji vedouci PVO. Veskeré poptavky a objednavky na vyrobky, které
musi byt zdkazniky zadané v pisemné podobé, zaeviduji pracovnici PVO, v ptipadé
odliSnosti mezi moznostmi spole¢nosti a pozadavky zakaznika hledd pracovnik feSeni

uspokojeni potieb zdkaznika dle moznosti spole¢nosti.

Ve vyjimecném piipad¢ mize byt pfijata i telefonicka objednavka, v tom ptipa-
dé pracovnik PVO zaznamend objednavku na predtistény objednavkovy formulét, kde
uvede ndzev odbératele, predmét objednavky (slozeni skel, pocet ks), pozadovany ter-
min dodavky, datum pfijeti objednavky, podpis pracovnika PVO, ktery objednavku pfi-
jal. Pted pfijetim je zakazka vzdy ptfezkoumana, prezkoumani je provadéno v soucin-
nosti s dalsimi useky spolecnosti, pracovnik PVO stanovi termin dodani vyrobku za-

kaznikovi a cenu zakazky. Cena vychazi z platného ceniku spole¢nosti.

V ptipad¢, ze zakaznik pozaduje vyrobky, které se liSi od standardné vyjadie-

nych pozadavku, fesi se tento pozadavek zaznamem v objednavce a potvrzeni objed-
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navky. Pied potvrzenim objednavky pracovnik PVO fesi tyto odlisné pozadavky s ve-

doucim PVO, piip. s feditelem spole¢nosti.

Pokud dojde v prabéhu realizace zakazky ke zméndm, informuji o nich pracov-
nici PVO zdkaznika a od zdkaznika si vyzadaji potvrzeni souhlasu se zménami. Pokud
zakaznik se zménami nesouhlasi, je provedena zména objednavky, zalezi na postupu
vyroby, v jakém momentu se jiz vyroba nachazi, jde-li jesté vyrobu zakazky nebo jeji
¢asti zcela zastavit nebo pozménit. Zmény jsou zaznamenany piimo na objednévce a

provadi je pracovnici PVO.
Soucasti planovani vyrobku je:

e stanoveni zdrojd, nezbytnych pro realizaci produktu,

e v pfipad¢ potieby tvorba novych procest a dokumentl pro vyrobek,

e realné vlastnosti vyrobku, pozadavky na shodu vyrobku s pozadavky norem
a predpisti,

e stanoveni ¢innosti pro ovéfovani, validaci, monitorovani, kontrolu a zkouseni
vyrobku,

e detailni zpracovani pracovnich postupt,

e Udrzbu zafizeni.

6.4.2 Management zdrojt

Za nakupovani surovin, materiali a vyrobkl ovliviiyjicich kvalitu, zodpovida
MTZ. Odpovédny pracovnik fidi nakupovani tak, aby nakupovany produkt vyhovoval
specifickym pozadavkim. MTZ zodpovida i za nadkup surovin urc¢enych pro baleni ho-
tovych vyrobki a dalSich vyrobkl (bezpecnostni pomucky, métici a zkusebni zatfizeni
atd.) Nakup nahradnich dild zajist'uji pracovnici udrzby, popt. vedouci jednotlivych
pracovist. Nakup kancelaiskych potieb zajistuje administrativni pracovnice, piip. ve-

douci skladu, ndkup hardwaru a softwaru zajist'uje odd€leni informacnich technologii.

POZADAVKY NA NAKUP MATERIALU

Nakup provadi MTZ podle stavu skladovych zasob, piip. podle pozadavki ve-
doucich pfipravy vyroby.

U wvyrobkt, jejichz kvalita je dilezitd pro kvalitu vyrdbénych vyrobki, jsou

zpracovany specifikace kvality, které vypracovava MTZ ve spolupréaci s vedoucimi
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PVO. Pfistanoveni specifikace se vychazi ztechnické dokumentace dodavatele a

Z pozadavk na kvalitu vyrobkd.
Specifikace obsahuji podrobné parametry:
e ucel pouziti,
e dobu zpracovani,
e pozadavky na skladovani,
e pfislusné normy,

e Dbaleni.

6.4.3 Priprava vyroby

Doslé objednavky eviduje pracovnik PVO. Pokud je objednévka realizovatelna
z hlediska pouzitych materialli, termini vyroby a expedice, je zaddna ptipravarem vyro-
by I. do vyrobniho systému. Po zadani do vyrobniho systému piipravar 1. vytiskne po-
tvrzeni zakdzky. Spradvnost zadanych idaji na potvrzeni zakazky nasledné zkontroluje
piipravar vyroby II. Oba pfipravafi stvrzuji svym podpisem spravnost zadanych udaja a
tim jsou zodpovédni za bezchybné zadani zakazky. Po odsouhlaseni spravnosti zada-
nych udaji odesle ptipravar 1. potvrzeni zakazky zékaznikovi. Pfi odeslani potvrzeni
objednéavky je zédkaznik informovan o dodacim terminu vyrobku. Pokud termin nelze
dodrZet, je zakaznik pisemné o této skuteCnosti informovéan a je s nim dohodnut jiny
termin dodani. Ptipravar vyroby II. uvoliiuje zakdzku do vyroby — ptedava ke zpracova-

ni do optimalizace.
Potvrzeni objednavky viz ptilohy (ptiloha 4).

Optimalizaci zakdzek provadi ptipravai vyroby. Zoptimalizuje soubor zakazek,
ktery obdrzi od ptipravare. Soubor zakézek je namatkové vybrany, tvofi ho pfiblizné
10-15 zakdzek. Pripravai pii optimalizaci seskupuje zakdzky podle druht a sily skel,
aby tak zmensil nasledny profez na fezarn¢ a minimalizoval tak odpad skla. Takto zop-
timalizované zakazky vytvoii vyrobni davku neboli vyrobni béh a bézi vyrobou pospo-
lu. Zakazky zoptimalizované do 12:00 hod. pfeda vedoucimu fezarny k naslednému
nafezani tentyz den. Zakazky zoptimalizované po 12:00 hod. jsou uschovany pro naie-
zani na dal$i den. Vytvofené priivodni listy jsou roztifidéné do jednotlivych kastliki,
které jsou oznaceny nazvy hlavnich vyrobnich stfedisek ,.fezarna®, ,,brusirna®, ,kalir-

na®, ze kterych si mistii sttedisek prtvodni listy vyzvedavaji. Soucésti optimalizace je
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tisk vyrobnich §titkd, kterymi je oznacovano kazdé sklo. Tyto vyrobni Stitky se pfipojuji
pruvodnimu listu uréeného pro kalirnu, protoze kaleni a vrstveni je posledni ¢lanek vy-

roby.
Privodni list vyrobku viz ptilohy (pfiloha 3).

Veskera Cinnost ptipravari L. a II. podléha kontrole vedouciho PVO. Ten dohlizi
a namatkoveé kontroluje spravnost a kompletnost zadani veskerych doslych zakdzek
do systému. Vedouci PVO pfesné stanovi napln prace piipravare I. a II., uréuje odpo-
védného zastupce v pfipadé svoji nepfitomnosti nebo nepiitomnosti nékterého
Z pripravaru.

Pti zpracovani vyrobnich podklada se zohlediuje:

e mnozstvi vyrobk,
e charakter vyrobku,
e kvalita vyrobku.

Soucasti prijeti a pusténi zakazky do vyroby je zpracovani technické dokumen-
tace, tvorba vykresii a technologickych postupii. Vykresy se zpracovavaji pro opracova-
na skla (vrtana, smaltovana, piskovana a skla atypickych tvarl). Pracovnik PVO ma

moznost piekreslit vykres zékaznika piimo do systému, ve kterém zpracovava zakazky

vvvvvv

Po zadani zakazky do systému zdkaznik obdrzi potvrzeni objednavky, kde je
uveden datum zadani zakazky, termin dodani, jméno zékaznika, fakturac¢ni udaje, doru-

covaci adresa, pozice objednanych kusii véetné opracovani, pocet kusii a cena.

Operativni evidence vyroby je provadéna jak papirové (privodni list vyrobku),
ale také pocitacoveé (vyrobni systém). Aktudlni informace jsou velmi dilezité pro rychla
rozhodovani ve vyrobé. Kazdy tsek vyroby je pocitatové propojen, je moznost snadno
identifikovat zakazku a fazi jejiho vyrobniho procesu. Kazdé¢ sklo je opatieno Stitkem

s carovym kodem, ktery se snimé ¢teckou, coz umoznuje rychly pfistup k informacim.

Na data definovana v piipravné fazi vyroby navazuje fyzické fizeni zakazek

Ve vyrobg.
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6.4.4 Rizeni vyroby

Vyrobni ¢innost je planovana v koordinovaném oddéleni PVO, ktera shromaz-
d’uje objednavky zakaznikt, provadi pfezkoumani pozadavkt z hlediska dostupnosti
pozadovanych komponenti a kvalitativnich parametra.

Po vyjasnéni vSech pozadavkl a po pfipadném odsouhlaseni zdkaznikem je za-

kazka zadana do vyroby formou vyrobniho listu, ve které jsou uvedeny vSechny udaje

0 vyrobku, v€etné sledu vyrobniho procesu, data dokonceni a expedice vyrobku.

Obrazek 10: Procesy vyroby
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Zdroj: vlastni zpracovani

Soucasti fizeni je 1 provadéni vyrobnich porad, kde jsou za ucasti pracovniki
PVO a vedeni projednavany ptipadné problémy vyrobniho, technického resp. obchod-
niho charakteru.

Na vSech uvedenych pracovistich jsou umistény pracovni postupy s udaji o
vlastni pracovni ¢innosti, udaje a parametrech vyrobku, resp. o oveéfovani kvalitativnich
parametri vyrobka v pribéhu vyroby. U kazdé vyrobni linky jsou umistény potiebné
meéfici zafizeni, resp. métidlo, slouzici k ovéfovani parametri vyrobni linky, resp. pa-
rametrit vyrobkll. Monitorovani a méfeni vyrobku béhem vyroby provadi pracovnici
vyroby na daném useku.

Tito pracovnici jsou odpovédni za kvalitu vyrobku kazdy na svém tseku. Kvali-
tu vyrobkid monitoruje rovnéz manazer kvality, ktery nezavisle na pracovnicich vyroby

provadi naméatkove kontroly, resp. zkousky vyrobk.
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Vyroba ma 4 hlavni vyrobni provozy:

e Tfezarna,

e brusirna,

e kalirna,

e expedice.
REZARNA

Dle tisténé dokumentace si pracovnik fezarny zvoli v systému danou optimaliza-
ci. Po nahrani obsluha zadé v ovladaci automatického zakladace druh skla, pocet tabuli
a zvoli program pro druh zakladani, tj. jednotlivé nebo plynule po sobé. Sklo je ulozeno
na linku, kterd automaticky podle zadani optimalizace rozfeze sklenénou tabuli. Pra-
covnik fezarny ulozi sklo na manipula¢ni voziky nebo stojany, piilozi pruvodku zakaz-

Ky a odveze stojan na ur¢ené misto v hale.

Pfi zadani optimalizace ru¢niho zadani nebo prtvodniho listu vyrobku, pracov-
nik fezarny vyhleda ve skladu skel pottebné ptifezy a dopravi je k fezaci lince pomoci
automatického zakladace nebo ru¢né podle velikosti skla. Potom obsluha ruéné zada

pozadované parametry vyrobku.

BRUSIRNA

Obsluha jednotlivého stroje zkontroluje, zda souhlasi skla na manipula¢nich vo-
zicich sudaji v privodnim listu vyrobku. Poté, pokud se jednd o opracovani, sefidi
stroj na pozadované rozméry a provede vlastni opracovani (brouSeni, le$téni, srazeni
hran, vrtani, drazkovani). Skla jsou po opracovani umyta v myc¢ce. Pfi vyjmuti skel
z mycky provede pracovnik vizudlni mezioperacni kontrolu. U urcenych strojii provede

pracovnik méfeni spravnosti opracovani, tj. rozmeér, thlopticka.

Pti procesu piskovéani skel pracovnik informativné zkontroluje rozméry skel
U dané zakazky, zda souhlasi s udaji v privodnim listu vyrobku. Poté se nastavi pisko-
vaci stroj na pozadované parametry podle technologického postupu, umisténého u stro-
je. Skla ur¢ené pro piskovani se vlozi na linku, pfi¢emz povrch, ktery ma byt piskovan
je vpredu. Zkontroluje se neporusenost Sablony a provede se piskovani. Po provedeni
piskovani je dulezité¢, aby mél pracovnik spravné rukavice, sklo se umyje v mycce,

zkontroluje se stejnomérnost piskovani a hotové vyrobky se odlozi na stojan.
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KALIRNA

Pti procesu kaleni skel mistr vyroby tvrzeného skla pfeda operatorim kalicich
peci seznam zakazek urCenych ke kaleni. Obsluha vyhleda na ur¢eném misté sklo urce-
né na kaleni s pfilozenym privodnim listem vyrobku. Provede namatkovou orienta¢ni
rozmérovou a vizualni kontrolu. Operator kalici pece jednotliva skla ulozi na nakladaci
valce pece a provede kontrolu skla (rozmér, vrtani). Pokud je vSe v poradku, opatii sklo
razitkem patficné normy a zada do pocitace odpovidajici program pro vykaleni daného
druhu skla. Operator zkontroluje teploty v kalici peci, pokud je vSe v potadku, spusti
kalici proces. Operator i nadale postupuje stejnym zplisobem, pouze pii zméné¢ sily nebo
druhu skla musi nastavit vhodny program. Jednotlivé programy jsou uloZeny v pocitaci
kalici pece. Pracovnik na vystupu kalici pece provede vizualni kontrolu kvality vykale-
ného skla, v¢etné prihybu skla. Pti zméné¢ sily nebo druhu skla je nutné provést zkous-

ku rozpadu po rozbiti skla.

Pti procesu laminace skel obsluha vyhled4a na ur¢eném ozna¢eném misté sklo
urcené k vrstveni s pfilozenym priitvodnim listem vyrobku. Provede namatkovou orien-
tani rozmérovou a vizualni kontrolu. Pfifezy ulozi obsluha na nakladaci valce lamino-
vaci linky. Sklo je laminovaci linkou zavezeno do klimatizované mistnosti, kde operato-
i1 na prvni sklo usadi bezpe€nostni folii, nékdy i vice vrstev a poté na folii opét polozi
ptislusny typ pozadovaného skla. Po usazeni skel se skla transportuji do pfedehiivaci
linky k nataveni folie a odstranéni vzduchovych bublin, kde se folie se skly spoji. Po
tomto tzv. prvnim spojeni nasleduje proces, ve kterém jsou skla po pfesné definovanou

dobu zahtivana a vystavena kontrolovanému pietlaku, ¢imz vznikne hotovy vyrobek.

Pii procesu smaltovani skel obsluha smaltovaci linky vyhled4 na uréeném ozna-
¢eném misté sklo urcené ke smaltovani s pfilozenym pravodnim listem. Provede na-
matkovou orienta¢ni rozmérovou a vizualni kontrolu. Obsluha smaltovaciho stroje pfi-
pravi barvu na pozadovanou hodnotu, provede zdznam zmétenych hodnot do sesitu. Po
zapnuti stroje nalije obsluha pozadované mnozstvi barvy a nastavi stroj na odpovidajici
parametry (rychlost posuvu, vyska barvy). Obsluha smaltovaciho stroje polozi sklo ke
smaltovani na dopravnikovy pas smaltovaci linky. Sklo je transportnim dopravnikem
zavezeno mezi smaltovaci valce. Celoplosna smaltovana vrstva se nanasi na povrch skel
strukturdlnim valcem. Smaltovana skla dale pokracuji do susici pece, kde se za teploty

cca 140 °C barva vysus$i. Na konci suSici sekce pracovnici skla sundaji a fadné ocisti
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nesmaltovanou stranu skla a hrany pfed kalenim. Pii procesu kaleni se barva pfi teploté

cca 650 °C vypali.

EXPEDICE

Datum expedice dodavek je stanoven jiz pracovniky PVO pfti zaddvani zakazky
do systému a tomuto terminu je podiizeno dalsi planovani dodani potiebnych surovin,
vyroba a zajisténi dopravy. ZajiSténi dopravniho prostfedku je zpravidla dojednéan téz
pii jednani se zakaznikem. Pfevazna ¢ast vyrobku je expedovana vlastnimi dopravnimi
prostfedky. Mensi ¢ast vyrobkl je odebirana ptimo zdkazniky jejich vlastnimi doprav-
nimi prostiedky. Pfipadnd zména zajisténi dopravy je dojednana telefonicky se zakazni-

kem.

Jako priivodni dokumentace slouzi k dané zakazce dodaci list, ktery je i piika-
zem pracovnikll expedice k vydani zakazky a jejimu nalozeni. Na dodacim listu je uve-
deno ¢islo zakazky, pozadovany vyrobek, pocet kust a datum expedice. Kopie dodaciho
listu po potvrzeni pfevzeti zakazky je predana fakturantce k zalozeni do slozky vystave-

nych faktur k faktuie a objednavce.

V piipad¢ nesouhlasu poctu expedovanych kusii opracovaného skla se chybéjici
kusy vyznaci v dodacich listech a informace se pieda do PVO opracovaného skla. PVO
stanovi ndhradni termin dodéani. V ptipadé nesouhlasu poctu expedovanych kusi izolac-
nich dvojskel je zdkaznik informovan e-mailem, zaroven je stanoven ndhradni termin

dodani.

Obrazek 11: Proces dodavani
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Zdroj: vlastni zpracovani
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6.5 Politika kvality spole€énosti

Strategickym cilem spole¢nosti je trvalé uspokojovani potieb zédkaznikii s ohle-
dem na jejich pozadavky na sortiment a kvalitu vyrobkd, neustalé zvySovani efektivnos-
ti vyroby a schopnosti pohotové reagovat na vyvoj trhu. Jednim z prosttedki k dosazeni
tohoto cile je vytvofeni a uplatiovani principt systému fizeni kvality ISO 9001:20009.
Zcela v souladu s timto cilem pfijalo vedeni spolecnosti politiku kvality, ktera stanovuje

zakladni vychodiska a zaméry, kterych chce spole¢nost v oblasti kvality dosahnout.

Vrcholové vedeni stanovuje politiku kvality spolecnosti. Tato politika vychazi
Z potieb spole¢nosti, zdkaznikl, zdkonnych pozadavki, pozadavkl na systém manage-
mentu kvality. SpoleCnost vytvaii prostiedi, kde jsou pracovnici motivovani k trvalému
zlepSovani efektivnosti a u¢innosti procesu a systému kvality. Politika kvality je za-
vazna pro vSechny zamé&stnance, je vS§em pracovniklim zndma, je umisténa na vhodném
pristupném misté, za umisténi vzdy aktudlni politiky kvality na pracovisti zodpovida
manazer kvality. Politika kvality je pravideln¢ pfezkoumavana vrcholovym vedenim v

ramci pfezkoumavani managementu.

Obrazek 12: Schéma managementu kvality

Zdroj: vlastni zpracovani
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6.5.1 Cile kvality

Spole¢nost si stanovuje cile kvality, které vychazeji z politiky kvality a stanovu-
je jeji vrcholové vedeni. Cile kvality jsou stanoveny tak, aby byly konkrétni a métitelné,
je urcené Casové obdobi pro dosazeni cilii, odpoveédni pracovnici, prostiedky pro dosa-
zeni cili. Pracovnici jsou s cili spole€nosti sezndmeni. V ramci piezkoumavani politiky
kvality jsou cile kvality hodnoceny a zaroven jsou stanovovany nové pro dalsi obdobi.
Cile, kratkodobé¢jsi nez jeden rok se vyhodnocuji v rdmci porad vedeni. Aktuadlné dle
potieby mohou byt cile upraveny vrcholovym vedenim spolecnosti, za seznameni pra-

covniki s upravenymi cili zodpovidd manazer kvality.
Hlavni rysy cili kvality:

e dodavana produkce musi pln¢ vyhovovat vSem opravnénym pozadavkim a pta-
nim zakaznika,

e kvalita vyrobku vznika v priabéhu celého vyrobniho procesu, ktery zahrnuje pla-
novani, ptipravu vyroby, vlastni vyrobu a prode;j,

e 7za trvalé zvySovani kvality nese odpovédnost kazdy zaméstnanec spolecnosti,
coz je dano pravomocemi a odpovédnostmi stanovenymi dokumentacni zaklad-
nou spolecnosti,

e nedilnou soucésti zvySovani kvality je budovani povédomi o kvalité, vycvik,
Skoleni a zvySovani odborné zptsobilosti pracovniki,

e vedeni spolecnosti osobné odpovida za vhodné nastaveni systému zabezpeceni
kvality a za vytvofeni podminek k jeho neustdlému zlepSovani,

e nekvalitni vyrobek zvySuje naklady a zaroven snizuje diivéryhodnost spole¢nosti
a nepiimo tak vytvari obchodni piilezitosti pro konkurenéni firmy,

e do celkového systému kvality jsou zahrnuti i subdodavatelé, od kterych spolec-

nost vyzaduje prokazani kvality jimi doddvanych vyrobkt a sluzeb.
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Obrazek 13: Podpiirné procesy
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6.5.2 Hodnoceni kvality vstupnich material(

Za nakupovani surovin, materiali a vyrobku, ovliviiyjicich kvalita, zodpovida
vedouci skladu. Odpovédny pracovnik fidi nakupovani tak, aby nakupovany produkt

vyhovoval specifickym pozadavkim.

Informace pro nakupovani fidi vedouci MTZ, které ma zpracovanou databazi
dodavateli. MTZ zpracovava specifikace materiali na zakladé podkladt od dodavatele
ve spolupraci s vedoucimi PVO s ohledem na potieby zakaznika. Specifikace jsou zpra-

covany pisemné¢, eviduje je, distribuuje a vyrazené po dobu 5 let archivuje MTZ.

Pokud mé dodavatel certifikovan systém podle norem fady ISO a toto dolozi,

audit se u n&j jiz neprovadi a kontroluje se jen platnost certifikatu. Materialy jsou pied-

nostné nakupovany od drzitelt certifikatu podle ISO 9001:2009.
Stupnice hodnoceni dodavateli:

e HODNOCENI 1 — plnéni vyroby bez zavad, hodnoceni nejvyssi konkurence-
schopnosti dodavatele.

e HODNOCENI 2 - 7zjisténi drobnych nedostatkti v plnéni, dodavatel je
Vv podstaté konkurenceschopny, je stale srovnatelny, podle stanovenych kritérii,
s nejkvalitnéjSimi dodavateli.

e HODNOCENI 3 — vazngjsi obéasné nedostatky, ekonomiky a obchodné celko-

v¢ vyhodny dodavatel, podle stanovenych kritérii a hodnoceni.
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e HODNOCENI 4 — podle kritérii, vazné a opakujici se neplnéni pozadavkd, do-
davatel je spiSe primérny, nepatii mezi nejlepsi, podle stanovenych kritérii.
e HODNOCENI 5 — podle kritérii, opakované a vazné neplnéni podminek ze

strany dodavatele, dodavatel je nekonkurenceschopny.

Podle této navrzené metody je hodnoceni 1 — 3 pro spole¢nost vyhovujici, hod-
noceni 4 — 5 je pro spole¢nost nevyhovujici, nebo jsou minimaln¢ podminky pro dalsi
spolupraci nevyhovujici.

Nékup provadi MTZ podle skladu skladovych zdsob resp. podle tstnich poza-
davki vedoucich PVO.

U vyrobkl (surovin, materiall), jejichz kvalita je dulezitd pro kvalitu vyrabé-
nych vyrobki, jsou zpracovany pozadavky (specifikace kvality), které vypracovava
MTZ ve spolupraci s vedoucimi PVO. Pii stanoveni specifikace se vychazi z technické

dokumentace dodavatele a z pozadavki na kvalitu vyrobkd.
Specifikace obsahuji podrobné parametry:
e ucel pouziti,
e dobu zpracovani,
e pozadavky na skladovani,
e pfislusné normy,
e baleni.

Vstupni kontrolu ostatnich materidli je provadéna pracovniky expedice

Vv prostorach spolecnosti, kontrolu skla v blocich provadéji fezaci.
Kontrola je zaméfena na:

e neporuSenost obald,
e druh a mnozstvi materialu,

e dobu zpracovatelnosti.
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Obriazek 14: Proces nakupovani vstupnich materiala
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Zdroj: vlastni zpracovani

6.5.3 Monitorovani a méreni produktu

Vyrobek je na vstupu, vyrobé a vystupu podroben souboru kontrol, které maji
odhalit neshodné parametry vyrobkl v jednotlivych procesech. Pracovnik, provadéjici
kontrolni ¢innost mé odpovédnost za odhaleni neshod a zajiSténi identifikace neshodné-
ho vyrobku oznacenim na vyrobku, odloZzenim na uréené misto, je proveden zdznam na
eviden¢nim listu vyrobku. O dal$im postupu s nakladanim s neshodnym vyrobkem roz-
hoduje vedouci fezarny ve spolupraci s vedoucim ptislusného stiediska.

Reseni byva:

e reklamace vyrobku u dodavatele,
e opravy, pretiidéni,
e vraceni, likvidace.

Externi posouzeni shody vyrobku s ur€enou normou je provadéno ve zkuSebné¢,
majici opravnéni k posouzeni stavebnich vyrobkt podle zakona ¢. 22/1997 Sb. - o tech-
nickych pozadavcich na vyrobky ve znéni pozdé¢jSich predpisi. Tuto ¢innost zajistuje
manazer kvality ve spolupraci s ptipravou vyroby a obchodu. Manazer kvality provadi
evidenci a archivaci prislusnych dokumentt, jednatel spole¢nosti vystavuje ,,Prohlaseni
o shodé* vyrobku s ur¢enou normou podle zakona ¢. 22/1997 Sb. — o technickych poza-
davcich na vyrobky ve znéni pozdé€jsich piedpist a nafizeni vlady ¢. 163/2002 Sb. kte-
rym se stanovi technické pozadavky na vybrané stavebni vyrobky ve znéni pozdé¢jSich

predpist.
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Rizeni a identifikace neshodného vyrobku je ve spolecnosti fizeno tak, aby bylo
zabranéno jeho dodani k zakazniktim, resp. k nefizenému uziti. Cinnosti stanovujici
postup fizeni vCetné odpoveédnosti a pravomoci za prezkoumani vyrobku a rozhodnuti

0 nakladani s nim jsou definovany v dokumentovanych smérnicich a postupech.

6.5.4 Kritéria kvality vstupnich materiala

DISTANCNI RAM

Na distan¢nim ramu se provadi kontrola pfimosti a tvaru ptilozenim distanc¢niho
rdmu povrchem s perforaci na vodorovny povrch. Maximélni dovolené zkrouceni
distan¢niho ramu je 45° na celou délku. Tvar profilu distanéniho ramu se kontroluje
vizualné. Profil nesmi vykazovat deformaci nebo se liit od pozadovaného tvaru. Pomo-

vvvvvv

distan¢niho ramu musi lezet v deklarovanych tolerancich Sirky.

TEKAVY OBSAH

Zkouska t€kavosti spo¢iva v méfeni ztraty hmotnosti po ohfevu v peci na 70 °C
po dobu 7 dnii (s dodavatelem materialu mize byt dohodnuta vyssi teplota v peci nebo
zména doby zkousky). Hmotnost pied zkouskou a po ni musi byt stanovena s presnosti
na 0,0001 g. Za limitni mez je povazovan 1,5 nasobek obsahu tékavych slozek téhoz

materidlu, ktery vyhov¢l pii mlzné zkousce.

VYSOUSEDLO

Do nédoby se nalije 1 dil (obvykle 50 az 100 ml) vody a zméii se jeji teplota
s presnosti na 1 °C. Poté se za michani do vody vsype 1 dil vysouSedla a méfi se maxi-
malni hodnota teploty smési. VysouSedlo se povazuje za dostatecné aktivni, pokud se

teplota zvysi o min. 30 °C.

VNEJSI TMEL

Pocate¢ni zkouSka vnéjSiho tmelu za podminek umélého starnuti se provadi
Vv souladu normami. DoloZeni vysledku pocatecni zkousky je podminkou pro realizaci
dodéavky. Pfilnavost ke sklu se zkousi motylovou zkouskou, pfi niZ nesmi dojit

Kk odtrzeni tésniciho materialu od skla nebo povlaku na skle.

48



KAPITOLA - VLASTNI PRACE

SKLO

Vizualni kontrola poctu, druhu, stavu blokt skel kontroluje pii pfijmu povéreny

pracovnik fezarny. V piipadé, Ze je nalezena neshoda, je zapsana do dodaciho listu.

FOLIE

Vizudlni kontrola poctu, druhu, baleni, které nesmi byt porusené. Baleni slouzi

Kk zabranéni pfistupu vzdusné vlhkosti k folii.

6.5.5 Kritéria kvality provedeni

Spolecnost aktivné zvySuje odpoveédnost za perfektni troveil vyroby provadénim

zkousek pii vyrobé, které by méli v co nejvyssi mife snizit pocet neshodnym vyrobkii.

Tabulka 2: Kontrolni zkousky p¥i ezani, brouseni a matovani skla

C. Zkouska Metoda | Pozadavek Cetnost
1 |Typ skla Vizualné | Vyrobni pfikaz | Prabézné
o | Kvalita Fezani, Vizualing | Vyrobnipfikaz/ | oo o
opracovani specifikace
3 | Rozméry (fezani) Méfeni Vyrobni pfikaz | 3 ks na zagatku kazdé smény
4 | Rozméry (brouseni) Méreni Vyrobni pfikaz | Prabézné
5 | Toustka (fezani, Vizualng | Specifikace Prab&zné
brouseni)
6 | Tloustka (matovani) Méfeni Specifikace Pata tabule
7 |Vady skla Vizudlné | Specifikace Prabézné
Zdroj: interni materialy spole¢nosti
Tabulka 3: Kontrolni zkousky p¥i vyrobé izola¢nich skel
C. Zkouska Metoda | Pozadavek Cetnost
1 %.bytky fezaciho oleje, Vizualing Bezv\_/ldlte,lneho Pribasné
Cistota povrchu znedisténi
> Rozmveroy ramu vuci Mé&ieni Popis vyrobku Na z_aca’tku smeny nebo zméné
rozmértim skla profilu ramecku
3 | Znecistani Vizuaing | 2297 ZNeSS | pripgzng
4 | Kvalita ohybani Vizualné Pribézné
5 | Spoje Vizualné Popis vyrobku | Pribézné
6 |Poloha ramu na skle |Vizualné Popis vyrobku | Pribézné

Zdroj: interni materialy spolecnosti
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Tabulka 4: Kontrolni zkousKy - vystupni kontrola expedice

C. Zkouska Metoda | Pozadavek Cetnost
Jednotliva skla nebo s s . . . .

1 druh pouzitych skel Vizualné Viz Stitek Plan kontroly ndhodnym vybé&rem
2 |Rozméry skla Méfenim Rr!slusna SP€ I plan kontroly nahodnym vybé&rem
cifikace
3 |Vady skla Vizualné Norma kvality | Plan kontroly nahodnym vybérem
4 | Skladovani Vizualné Popis vyrobku | Plan kontroly nahodnym vybérem
5 | Znaéeni Vizualné Popis vyrobku | Plan kontroly nahodnym vybérem
6 | Rovinnost Vizuging | 48dnaznatelna | oy ooty nahodnym vybérem
odchylka

Zdroj: interni materialy spolecnosti

6.5.6 Vady skla

Pii vizualni kontrole skla se hodnoti stav vizualniho dojmu zkuSenostnim odha-
dem, ktery se provadi dle normy proti sttedn¢ Sedé ploSe. Vady, které jsou na skle vizu-
aln¢ znatelné ze vzdalenosti 1,5 m, jsou vadami nepfipustnymi a takové sklo nespliuje

normy kvality, proto se musi vyfadit jako zmetek.

Hodnoti se rizné druhy vad:

VADY MATERIALU

o fleky, teCky (barevné), které zptisobuji nerovnost povrchu,
e Vvyreznuti u pokoveného skla,

e nespravné zvladnuta technologie (pokoveni, Smouhy, fleky).

VADY OPRACOVANI HRAN
e loSny, skraby ve hrang,
e losny, skraby v plose,
e nedistota skla,

e otisky prsti.
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VADY KALENEHO SKLA

e nerovnost plochy skla,

e prohnuti (vétsi pravdépodobnost prohnuti u slabych skel),
o lokalni (pfipustné prohnuti 0,3 mm na 300 mm délky skla),
o celkova (pfipustné prohnuti 3 mm na 1000 mm délky skla),

e neclistota skla.

6.5.7 Naklady na jakost a reklamace

Spole¢nost uznava pii vyrobé a expedici pouze kvalitu I. jakosti nebo kvalitu ak-
ceptovatelnou zakaznikem. Pokud sklo nesplni ani jedno z téchto kritérii, je vyfazeno
ihned ve vyrobé nebo pied vlastni expedici. Pokud se i pfes veskerou kontrolu vyexpe-
duje vyrobek v takové kvalité, kterd nesplituje normy nebo kterou neakceptuje zdkaznik,

nasleduje reklamace od zdkaznika.

Existuje fada divodu, pro¢ se vyrobi vadny produkt a dostane se k zakaznikovi.
Mezi hlavni pficiny, pro¢ zdkaznik obdrzi neshodny vyrobek, patii nejcastéji doprava
a manipulace se skly, které jsou nachylné na otfesy a vlhkost, tudiz zakaznik obdrzi
porusené nebo rozbité produkty. DalSim faktorem moZnosti poskozeni produkti je je-
jich Spatné zabaleni nebo nevhodné zvoleny obal, ktery nedostatecné chrani vyrobek.
Dalsim ptipadem, kdy se nekvalitni vyrobek dostane k zakaznikovi, je takova situace,
kdy vyrobek projde vSechny kontroly ve vyrobnim procesu, kde by mél byt vyfazen pro
své vady, ale nestane se tak a vyrobek je nasledné vyexpedovan zakaznikovi. Hlavnim
faktorem nedtkladné kontroly je lidské selhdni a Spatné sefizeni zatfizeni pro kontrolu.

Neméné¢ dulezitym faktorem je kvalita vstupnich materiali.

V ramci analyzy managementu jakosti jsem sledovala mési¢ni pribeh reklamaci

a zmetkovitosti za cely rok 2013.
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Graf 2: Pribéh reklamaci a zmetkovitosti po mésicich

zarok 2013 — opracované sklo
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Zdroj: vlastni Setfeni

Graf 3: Primér reklamaci a zmetkovitosti od po¢atku

roku 2013 — opracované sklo
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Zdroj: vlastni Setfeni

Na stiedisku opracovaného skla je nejveétsi narGst zmetkovitosti a reklamaci
na zacatku roku, zejména v mésici bfeznu. Zmetkovitost je zobrazena v realném case,
ale reklamace maji ¢asové zpozdéni, tzn. Ze dobihaji reklamace z konce minulého roku.
Na zacatku roku objem vyroby pozvolna roste. Procentuélni ukazatel reklamaci je tudiz

na vysi, protoze hodnoti podil reklamaci v daném aktudln€ snizeném objemu vyroby.
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Stredisko opracovaného skla dosdhlo 0,99 % reklamaci za rok 2013
a 4,84 % zmetkovitosti za rok 2013, dohromady reklamace a zmetkovitost za rok 2013

tvoti 5,83 % z celkového objemu vyroby.

Graf 4: Pribéh reklamaci a zmetkovitosti po mésicich za rok 2013 — izola¢ni skla
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Zdroj: vlastni Setfeni

Graf 5: Priibéh reklamaci a zmetkovitosti od po¢atku roku 2013 — izola¢ni skla
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Zdroj: vlastni Setfeni

Na stfedisku izolacniho skla je nejvétsi narist zmetkovitosti a reklamaci

na zacatku roku, zejména v mésici noru, podobné jako u stiediska opracovaného skla.

Stiedisko opracovaného skla ma 1,62 % reklamaci za rok 2013 a 0,65 %
zmetkovitosti za rok 2013, dohromady reklamace a zmetkovitost za rok 2013 tvofi

2,27 % z celkového objemu vyroby.
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Dle vysledkti pribéhu zmetkovitosti a reklamaci 1ze konstatovat, Ze stfedisko
opracované¢ho skla dba vice na prevenci a kontrolu produktii pii samotném vyrobnim
procesu, protoze vysledky ukazuji, Ze ma stfedisko méné reklamaci neZ zmetkovitosti.

oy e

naslednych reklamaci od zdkaznika.

Oproti tomu stfedisko izola¢niho skla vykazuje mnohem vice reklamaci nez
zmetkovitosti. To znamend, Ze zdjem o kontrolu jakosti ve vyrobnim procesu je
nedostateCny, chybi duslednd kontrola a prevence, neshodny vyrobek se dostane

k zakaznikovi, ktery nasledné vyrobek reklamuje.

Utinny management jakosti se snazi o snizeni po¢tu reklamaci, tudiz by mély
byt nekvalitni produkty zachyceny jiz ve vyrobnim procesu. Néklady na jakost se sledu-
ji u jednotlivych vyrobnich stiedisek. Timto zptisobem lze eliminovat odchylky od
standardd a zlepSovat jakost a produktivitu a snizovat tak pocet reklamaci a s nimi spo-

jenych vicenakladt na jakost.
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6.6 Vyrobeny predmét z hlediska mnozstvi, kvality,

¢asu a nakladu
Vztah mnozstvi, naklada a kvality ilustruji nasledujici priklady:

PRIiKLAD C. 1:

Jedna se o sériovou vyrobu 800 ks kaleného opracovaného Ciré¢ho skla sily 5
mm, rozméru 505 x 340 mm, s lesténymi hranami a jednostrannym smaltem cerné bar-

VY po celém povrchu skla.

Tabulka 5: Smaltované sklo — série — slab$i pokryti barvou

. . Cenazalm®| Cenazakus
Nazev polozky Struktura (K&) (K&)
Pfimé naklady
Y e e Sklo 100,00 17,20

Primy material (Cetné odpadu)

Barva 194,00 33,30

Rezani 6,00 1,00

o Lesténi 83,00 14,30

Pfimé mzdy —

Smaltovani 241,00 41,40

Kaleni 55,00 9,40
Elektfina - 120,00 20,60
Ostatni pfimé naklady Prostoje 39,00 6,70
Rezijni naklady

Odpisy budovy 16,00 2,70
Vyrobni rezie Odpisy zafizeni,

stroje 8,00 1,40

P Naklady na vice

Spravni rezie kusy 5 % 43,10 7,40
Naklady celkem 905,10 155,40

Zdroj: vlastni zpracovani
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Tabulka 6: Smaltované sklo - série — silnéjsi pokryti barvou

2
Nazev polozky Struktura Cena za 1 m®) Cena ‘a kus
(K¢) (KE)
Primé naklady
o L Sklo 100,00 17,20

Primy material (Cetné odpadu)

Barva 352,00 60,40

Rezani 6,00 1,00

o Lesténi 83,00 14,30

Pfimé mzdy —

Smaltovani 241,00 41,40

Kaleni 55,00 9,40
Elektrina - 120,00 20,60
Ostatni primé naklady Prostoje 39,00 6,70
Rezijni naklady

Odpisy budovy 16,00 2,70
Vyrobni rezie Odpisy zafizeni,

stroje 8,00 1,40

P Néaklady na vice

Spravni rezie kusy 5 % 51,00 2,50
Naklady celkem 1071,00 177,60

Néklady na sklo s méné kvalitnim smaltem jsou 1554 K¢,

Zdroj: vlastni zpracovani

s kvalitn€j$im smaltem jsou 177,6 K&.

PRIKLAD C. 2:

naklady na sklo

Jednd se o vyrobu 1 ks opracovaného cirého skla sily 5 mm, rozméru

505 x 340 mm, s leSténymi hranami a jednostrannym smaltem ¢erné barvy po celém

povrchu skla.
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Tabulka 7: Smaltované sklo — 1 ks — silnéjsi pokryti barvou

. . Cenaza lks
Nazev polozky Struktura -
(K<)
Primé naklady
. e Sklo 100,00

Primy material (¢etné odpadu)

Barva 4296,00

Rezani 1,40

_ Lesténi 338,00

Pfimé mzdy —

Smaltovani 309,00

Kaleni 12,60
Elektrina - 97,00
Ostatni primé naklady Prostoje 257,70
Rezijni naklady

Odpisy budovy 108,20
Vyrobni rezie . e .

Odpisy zafizeni, stroje 54,10
Spravni rezie Naklady na vice kusy 5 % 278,20
Naklady celkem 5 852,20

Zdroj: vlastni zpracovani

Tabulka 8: Smaltované sklo — 1 ks — slabsi pokryti barvou

. < Cenazalks
Nazev polozky Struktura N
(K<)
Pfimé naklady
o o Sklo 100,00

Primy material (cetné odpadu)

Barva 716,00

Rezani 1,40

o Lesténi 338,00

Pfimé mzdy -

Smaltovani 184,00

Kaleni 12,60
Elektiina - 97,00
Ostatni primé naklady Prostoje 72,50
Rezijni naklady

Odpisy budovy 76,10
Vyrobni rezie . . .

Odpisy zafizeni, stroje 30,40
Spravni rezie Naklady na vice kusy 5 % 77,80
Naklady celkem 1 705,80

Zdroj: vlastni zpracovani
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Néklady na 1 ks skla s kvalitngj$im smaltem jsou 5 852,20 K¢, ndklady na 1 ks

skla s méng kvalitnim smaltem jsou 1705,80 K¢.

Pti sériové vyrobé se vyuzily jednordzové néklady na ptipravu vyroby a samot-
nou vyrobu, jelikoz se vyrobila davka — série — 800 ks, proto jsou naklady na jeden kus
vyrazné nizs§i nez u kusové vyroby. Diiraz na kvalitu ¢i nekvalitu nehraje v kone¢nych
nakladech na ks nejvyznamnéjsi roli. Naklady na kvalitn€j$i smalt nejsou o tolik vyssi,
nez ndklady na méné kvalitni smalt. Diivodem je, Ze ptiprava vyroby pro vyrobu 800 ks
skel s méné kvalitnim smaltem se neli§i piipravy vyroby pro vyrobu 800 ks skel
s kvalitnéjSim smaltem, protoZe ob¢ série se musi vyrobit na stejném stroji. Rozdil je

pouze v mnozstvi nanesené barvy, tzn. i v ndkladech na spottebu barvy.

Pii kusové vyrobé ndklady na 1 ks rostou, protoze néklady na pfipravu stroje
a samotnou vyrobu se nemohou rozpocitat mezi dalsi vyrabéné kusy. Pii vyrob¢ 1 ks
zavisi naklady 1 na kvalité provedené¢ho smaltu. Naklady na vyrobu 1 ks s kvalitnéj$im
smaltem jsou vyrazn¢ vyssi nez naklady na 1 ks s mén¢ kvalitnim smaltem. Divodem
je, ze kvalitnéj§i smaltovani je nutné provést na stroji, jehoZ pfiprava vyroby a samotna
vyroba je velmi ndkladna. Do stroje se musi nalit ur¢ité mnozstvi barvy, at’ uz se vyrabi
800 ks nebo 1 ks, zbyvajici barva se musi ihned po provedeném smaltovani za urcity
¢as vylit. To zptisobuje znatelny nartist ndkladd na 1 ks. Mén¢ kvalitni smaltovani Ize
provést rucng, tzn. s mnohem nizs§imi naklady na 1 ks a se spotiebou barvy, ktera odpo-

vida vyrobé 1 ks.

SNIMEK PRACOVNIHO DNE JEDNOTLIVCE

Snimkovani se uskute¢nilo na odpoledni smén¢, od 14:00 hod. do 22:15 hod.
Cista pracovni doba byla 7 hodin a 45 minut, 30 minut bylo vyhrazeno na pfestavku.
Probéhlo jedno pozorovani na jednom stroji, ktery opracovaval hrany skel. Veskeré
¢innosti, které pracovnik vykonaval, byly méfeny pomoci stopek a zaznamenavany do

tabulky viz piiloha (pfiloha 2).
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Graf 6: Casovy snimek pracovniho dne jednotlivce
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Zdroj: vlastni zpracovani

VyseCovy graf snimku jedné pracovni smény zaznamenava Cinnosti, které pra-

covnik v pribéhu vykonaval. Z celé smény je nejvice narocné na ¢as opracovani (340

minut), poté nasleduje myti stroji (45 minut) a nastaveni stroje (35 minut).

Graf 7: Vyrobni a nevyrobni ¢as
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Zdroj: vlastni zpracovani

Z naméfenych dat bylo dale vypracovano grafické znazornéni vyrobnich a nevy-

robnich ¢ast, tedy Casi pfidavajicich a neptiddvajicich hodnotu. Mezi ¢innosti neptida-

vajicich hodnotu jsou zahrnuty nasledujici ¢innosti: manipulace, tfidéni nastrojti, myti

a nastaveni stoje. Cinnost pridavajici hodnotu: opracovani.
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7 HODNOCENI VYSLEDKU

Analyza soucasného stavu v procesu projektovani a fizeni vyroby ukazala nasle-
dujici problémové oblasti v procesu vyroby a uspokojovani zdkaznikil, které mohou

vést k nezadoucimu rustu nakladu na vyrobky vcetné ¢asové prodlevy.

1. NEUPLNA OBJEDNAVKA

Prvotnim problémem je pfijeti objednavky od zadkaznika. Objednavka je Casto
neuplna a nesrozumitelnd, chybi zakladni informace o objednaném zbozi. Nej€astéjSimi
nedostatky je absence uvedeni rozméri skla, sily skla, nejasné definovani druhu a slo-
zeni skla, nepichledna a chybné okotovana vykresova dokumentace a neurceny pohled
na vykresech. Zakaznik dodava k objednavce vykresovou dokumentaci, ktera je nevy-

hovujici dané vyrobé a musi se pfepracovat, coz je ¢asové a technicky velmi naro¢né.

2. KOMUNIKACE SE ZAKAZNIKEM A ZPETNA VAZBA

Pracovnici THP casto nedostatecné informuji zakaznika o vSech moznostech,
které firma nabizi. Zakaznikovi se nabizi vyssi kvalita vyrobku, nez by on sdm pozado-
vyrobku. Toto chovani vede K pietizeni vyrobnich kapacit urcitych stroji a naopak
k nevyuziti kapacit jinych stroji. To ma za nasledek nedodrzovani smluvné ujednanych

dodacich terminu.
Provadi se nedostatecné sledovani zdkaznikl, tudiz neni mozné ziskat zpétnou
vazbu.
3. NEDOSTATECNA MOTIVACE ZAMESTNANCU

Zameéstnanci jsou pozitivné motivovani v ramci trvalého zlepSovani a aktivné se
zapojuji do procest zvySovani kvality. Spole¢nost motivuje zaméstnance v podobé fi-
nan¢ni stimulace, konkrétné v podob¢ prémii. Na druhou stranu spolecnost demotivuje

zaméstnance pii poruseni kvalitativnich pravidel postihy za nejakost.

4. NEDOSTATEK NEBO PREBYTEK MATERIALOVYCH ZASOB

Druhym problémem je nedostatek skla na skladé u méné bézné pouzZivanych

skel, ale i u bézn¢ pouzivanych skel. Divodem je nefungujici pocitacem fizeni skladové
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hospodafstvi. Vedouci MTZ a nakupci eviduji skladovou inventuru pouze papirové a
nasledn¢ ji zavadéji do systému rucné jako tydenni inventuru skladu. Stav skladu kont-
roluji jednou tydné. Pohyby skladovych zasob jsou znacné, a pokud se do vyroby pusti
objemové vétsi zakazky, tak se i vétsi zasoby skel velmi rychle spotiebuji. Pro nasledu-
jici zakézky je nutné objednat dalsi sklo, ale dodaci lhlty jsou rGzné a zakazka ceka
v systému. Do objednavky skla se zpravidla pocita i s profezem a vyuziti skla na pfi-
padné opravy, proto se objednava vétsi mnozstvi skla, které nemusi byt nasledné vyuzi-

to beze zbytku a zabira skladové prostory.

5. NEEXISTUJICI PEVNY PLAN VYROBY A NARAZOVE PRETIZENI VYROBNICH KA-

PACIT

Hruby plan vyroby zpracovany managementem spole¢nosti S pomoci specializo-
vané¢ho software se v praxi ¢asto odchyluje od konkrétni skute¢nosti pii vlastnich reali-
zacich zakazek. Kazdy den se uvolnuje do vyroby rizné mnozstvi zakazek s riznymi
objemy vyrabénych kusii. Naplanovat neménny plan vyroby je takika nemozné, protoze
se jedna o zakazkovou vyrobu a neni mozné normovat Casy vyrobnich operaci platné
pro vSechny zakazky. Nelze objem pfijatych zakazek piesné rozplanovat na stroje tak,
aby nedochazelo k pfetizeni vyrobnich kapacit. I kdyby bylo mozné vypocitat vyrobni
Casy, dochézelo by i pfesto k odchylkdm v planu, které zpusobuji nestejné podminky
pro vyrobu zpiisobené napt. nastavenim stroje. Odpovédni pracovnici by méli reagovat
na nahlé¢ zmény ve vyrobé a spravné rozhodovat o priorité¢ zpracovani zakazek. Roz-
hodnuti by méla byt u¢inéna rychle a pruzné, ale mistr nema casto k dispozici pottebné
udaje, podle kterych by mohl vytvofit novy plan odpovidajici nové vzniklé situaci. Mis-
tr se rozhoduje intuitivn€ nebo se radi s vedoucim vyroby, ktery upfednostni zdkaznika
na zaklad¢ dulezitosti pro firmu nebo upiednostni termin zakéazky, kterd je pro firmu

klidova.
6. FRONTY ZAKAZEK VE VYROBNIM PROCESU

Nedostate¢né rozplanovana vyroba ma za nasledek pretizeni vyrobnich kapacit
a tvoreni front zakazek pred jednotlivymi pracovisti. Rezarna ma velkou vyrobni kapa-
citu a je schopna natfezat denn¢ velké mnozstvi skla. Fronta zakdzek se vyjimecné utvoii
ProtoZe je fezarna schopna natezat velké mnozstvi skel, tvoii se fronty zakazek pred

brusirnou, ktera technologicky navazuje na fezarnu. Brusirna je hlavnim problémem pro
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plynuly pritok zakézek vyrobou, protoze nestihd odbavovat a zpracovavat zakdzky,

které jsou jiz na fezarné hotové.
7. NEDODRZOVANI SMLUVNE UJEDNANYCH DODACICH TERMINU

Vlivem pftetizeni vyrobnich kapacit dochazi ke zpomaleni celého vyrobniho pro-
cesu a zakazky se zpozd'uji oproti pivodné systémove nastavenému vyrobnimu planu.
Dalsi zakazky pusténé do vyroby nahle stoji ve fronté za zakdzkami, jejichz vyroba se
zpomalila. Vznika 0zké misto na konkrétnim pracovisti nebo stroji, které¢ brani plynu-

lému prachodu zakazek vyrobou.

8. ZMETKOVITOST

Dal8im divodem, pro¢ se zakazky zpozd'uji, je zmetkovitost ve vyrobé. Sklo je
docasn¢ pozastaveno, nasledné€ je posouzeno manazerem kvality. Pokud se jednd o ne-
shodny vyrobek, musi byt vystaven opravny list a nasledné se vyrobi nové sklo. Tento
proces je velmi zdlouhavy, a sklo musi projit po vyfazeni z vyroby znovu v§emi pied-

chozimi vyrobnimi operacemi, nez se dostane zpét na misto, kde doslo k jeho vyfazeni.

Tok zakazek brusirnou je zpomalen neustalym nacitdnim oprav vlivem vyskytu
nejvetsi zmetkovitosti ze vSech vyrobnich stiedisek. Sklo se musi znovu ufiznout a nez
je dopraveno znovu na brusirnu, vyrazné se zpomali odbaveni zakazky na dalsi stredis-
ko. To mé za nésledek 1 to, Ze zakdzky se v€as nedostanou na kalirnu k dal§imu zpraco-

vani a ta nasledné nestiha dokoncit zakazky na termin.

62



KAPITOLA - ZAVER A NAVRHY OPATRENI

8 ZAVER A NAVRHY OPATRENI

Cilem diplomové prace bylo posoudit fizeni projektovani zakazkové vyroby

predméth ze skla s ohledem na specifikaci kvality provedeni, ¢asu a naklada.

Hlavnim zdrojem informaci byly fizené rozhovory s vybranymi pracovniky Spo-
le¢nosti, vnitini smérnice spolecnosti a prvotni provozni evidence tykajici se pracovnich
postupti a popist jednotlivych procest. Ve vyrobnim procesu byly zhotoveny analyzy,

které byly dale podkladem pro zhodnoceni vyrobniho procesu zkoumané spole¢nosti.

Vysledky analyzy dokazuji, Ze zminéné nedostatky maji za nasledek jednak pro-
dlouzeni prabézné doby vyroby jednotlivych vyrobkt, ale také se mohou vyraznym

zpusobem negativné podilet na kvalité vysledného vyrobku.

Poznatky tykajici se nedostatkti byly rozvedeny a na jejich zaklad¢ jsou navrze-
na realna opatfeni, vedouci k optimalizaci a zvysSeni efektivnosti vyrobniho procesu.
Zjisténé nedostatky vyrobniho procesu vcetné navrhli na jejich eliminaci byly vedoucim

pracovnikiim prezentovany a setkaly se s kladnym ohlasem.

1. STANOVENI DOBY VPUSTENI ZAKAZKY DO VYROBY

Soucasné uvolnovani zakazek do vyroby zapfi¢inuje kolisani obsazenosti vyrob-
nich kapacit. Navrhuji, aby se planovalo vpusténi zakazek do vyroby podle pfedem sta-
novenych kritérii. Do vyroby dfive vpoustét zakazky, které jsou naro¢né na technolo-
gické zpracovani, a tudiz lze ptredpokladat, Ze jejich vyroba bude potiebovat vice casu
nez zakazky jednoduché. Tento zplisob planovani vyroby omezi tvorbu front zakazek
pted jednotlivymi stfedisky a pomtize plynulejSimu pritoku zakézek vyrobou. Ve vyro-
bé nebudou piekazet zakazky, které by se diky své jednoduchosti zpracovani, vpusti do

vyroby jen par dni pted vlastni expedici.
Tabulka, viz ptiloha (pfiloha 1), je navrhem tpravy casového harmonogramu
vyroby pro urceni doby vpusténi zakdzky do vyroby.
2. ZMENA ORGANIZACE VYROBY PRO SNiZENi PROSTOJU

Navrhuji ve vyrob¢é vymezit prostory pro ukladani jednotlivych druht skel. Jiné
misto bude vymezeno pro sklo nafezané a jiné misto pro skla jiz opracovana a uréena

na kaleni. Je vhodné, vypracovat nakres pidorysu haly s vyznac¢enymi prostory pro jed-
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notlivé druhy skel a vyvé&sit na nasténku. Soucasti nakresu bude i smér manipulacnich
prostiedkli a doporucené vzdalenosti mezi nimi. Pro zrychleni toku vyroby brusirnou
bude pracovni Cinnost sméfovat k maximalnimu vyuziti technologickych kapacit a

k respektovani slozitosti zakazek.

3. SNIZENi ZMETKOVITOSTI

Navrhuji cilené se zaméfit na technologické opatfeni a zvySeni manazerské dui-
slednosti v kontrole dodrzovani technologie vyroby. Pro sniZzeni zmetkovitosti dale
navrhuji provadéni auditd pro zajisténi dodani pouze kvalitnich produktii, diky nimz
spole¢nost zaznamena Ubytek poctu reklamaci, ¢imz se sniZi i jeji ndklady na jakost.
Déle doporucuji Skoleni zaméstnanct, které pomiize zlepsit postoj zaméstnanct ke
kvalité ve smyslu omezeni védomych chyb, chyb z neznalosti nebo chyb zptsobe-

nych ¢asovym tlakem.

4. MOTIVACE ZAMESTNANCU

Navrhuji zvySit motivaci zaméstnanct specidlnimi bonusy (rehabilita¢ni pouka-
zy, vstupenky na sportovni nebo kulturni akce, darkové poukazy). Déle doporucuji zacit
pecovat o vzdeélani zaméstnancii (jazykoveé kurzy, odborné kurzy) a zacit sledovat a vy-

hodnocovat rozvoj zaméstnancti.

5. ZAMERENI SE NA ZAKAZNIKA

Navrhuji zacit se sledovanim spokojenosti zdkaznikll a sou¢asné navrhuji zane-
seni téchto pozadavkl na sledovani do ramcovych smluv u strategicky vyznamnych
zékaznikid. Mezi kritéria hodnoceni patii cena vyrobkt, sortiment vyrobkl, dodaci ter-
miny, uplnost dodavky, doprava a baleni, informovanost, fakturace, kvalita vyrobki,
rychlost feSeni reklamaci, uroven jednani zaméstnanci a technickd odbornost zamést-
nanct. Doporucuji stupnici hodnoceni v rozmezi od 1 do 10 bodi, mimo ¢iselného hod-

noceni bych navrhovala 1 slovni vyjadieni vlastnich pfipominek zadkaznikd.
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9 SUMMARY A KEYWORDS

Tato diplomova prace se nazyva ,,Rizeni projektové ¢innosti v podniku lehkého
primyslu®“ a zabyva se analyzou fizeni projektové ¢innosti zakézek vcetné posouzeni

vyrobenych predmétl z hlediska mnozstvi a kvality, ¢asu a nékladu.

V teoretické Casti je obsazena reSerse problematiky tykajici se vyroby, vyrobnich
procest a s nimi spojenych charakteristik. V praktické ¢asti je popsdna charakteristika a
organizace spole¢nosti, nasleduje analyza vyrobnich procesi zaméfena na realizaci pro-
duktu, planovani vyroby, management zdroju, ptipravu a fizeni vyroby a politiku kvali-

ty spolecnosti v¢etné analyzy vyrobeného predmétu.

Na zéklad¢ téchto analyz byly stanoveny navrhy opatieni pro efektivnéjsi fizeni

spolecnosti a zlepseni fungovani podniku z dlouhodobého hlediska.

KLICOVA SLOVA

vyroba, vyrobni proces, zakdzkova vyroba, projektovy management, planovani a fizeni

vyroby, management jakosti, jakost.

This thesis is called "Management of project activities in the enterprises of light
industry™ and deals with the analysis of the management of project activities, including
procurement assessment made objects in terms of quantity and quality, time and cost.

The theoretical part is included research issues relating to the manufacture, pro-
duction processes and their associated characteristics. The practical part describes the
characteristics of a social organization, the analysis of manufacturing processes aimed
at product realization, production planning, resource management, preparation and pro-
duction management and quality policy, including an analysis of the produced object.

On the basis of these analyzes were set out proposals for a more effective man-

agement of the company and improve the functioning of the company in the long run.

KLICOVA SLOVA

manufacturing, process manufacturing, custum manufacturing, project management,

production planning and control, quality management, quality.
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13 PRILOHY
Piiloha 1: Casovy harmonogram vyroby
Druh Doba vy- .
h
opracovani roby Rozpis vyroby po dnec

1.-2. den | Prichod objednavky a zadani do vyroby
rezané sklo 4dny |[3.den Rezani

4. den Expedice

1.-2. den | Pfichod objednavky a zadani do vyroby
3.den Rezani + TSH

TSH sklo 5 dni 2 don Opravy
5. den Expedice
1.-2. den | Pfichod objednavky a zadani do vyroby
brousené 3.den Rezani
+ 6 dni 4. den Brus a vrtani
vrtané 5. den Opravy

6. den Expedice

1.-2. den | Zadani do vyroby
3. den Rezéani + TSH
ESG TSH 6dni |4 den Kaleni

5. den Opravy

6. den Expedice

1.-2. den | Zadani do vyroby

. . 3. den Rezani
ESG brousené Rezani —
. 4. den Brus a vrtani
+ 7 dni ;
rtané 5. den Kaleni
vriane 6. den Opravy
7.den Expedice
1.-2. den | Zadani do vyroby
VSG 3. den Rezani + TSH
Zz nekaleného 6 dni 4. den Laminace
skla 5. den Opravy
6. den Expedice
1.-2. den | Zadani do vyroby
3. den Rezani + TSH
VSGZESGTSH | 7dni [2den  |Kaleni
5. den VSG laminace
6. den Opravy
7.den Expedice
1.-2. den | Zadani do vyroby
3. den Rezani
4. den Brus a vrtani
VSG z ESG . .
. 10 dni |5.den Kaleni
brus+vrtani :
6. den Laminace

7.-9. den| Opravy a opravy autoklav
10. den Expedice

Zdroj: vlastni zpracovani
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Ptiloha 2: Snimek pracovniho dne jednotlivce

. = . L Vyrobni Nevyrobni
Ukon | Cas (min.) Odvedena prace éaz (min.) c':as)(min.)

1 14:00 glltraor}(iapulace, nastaveni 0 15
2 14:15 Opracovani hran 140 0
3 16:35 Manipulace 0 5
4 16:40 Prestavka 0 10
5 16:50 Opracovani hran 60 0
6 17:50 Nastaveni stroje 0 10
7 18:00 Opracovani hran 55 0
8 18:55 Manipulace 0 5
9 19:00 Opracovani hran 30 0
10 19:30 Prestavka 0 20
11 19:50 Manipulace 0 5
12 19:55 Opracovani hran 45 0
13 20:40 Nastaveni stroje 0 10
14 20:50 Opracovani hran 10 0
15 21:00 Tridéni nastrojl 0 30
16 21:30 Myti stroj 0 45
17 22:15 Konec smény 0 0

Cas celkem 340 155

Zdroj: vlastni zpracovani
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Priloha 3: Privodni list vyrobku

[54L] PREDPRODUKCE: V-ESG Skupina: 18 Datum: 10/05/13 Davka: 5100- 5100 5tr.: 1
Dodatecne informace k behu:
200897 Julius Fritsche GmbH - 1 / 32 KS. 41.98 m2 146.96 m Datum dodani: 22/05/13
Sek Objedn/Poz. Poc Delka * Vyska Slot Poc / PRODUKT L 5 MODUS REERNI
1 3005318/ 1 1 1376 * 1069 AD1 1 6 F1 TV -1 T 1379 * 1072
Na komp.: 1 sek. 1 4xv Le3téni hran (KL K2 K3 K4 )
Na komp.: 1 sek. 2 4xv vrtéani dle vykr 26.0 mm ( ¥=0.0,¥=0.0) (X=0.0,¥=0.0) (¥=0.0,Y=0.0)
Na komp. : 1 sek. 3 1xVv Kal. TVG s razit. (x=0 '=0.0)
fZakazka zak: 920835- -Anzengruber
2 3005318/ 1 1 1376 * 1069 AD2 1 6 F1 -5 T 137% * 1072
MNa komp.: 3 sek. 1 4xv Leiténi hran (KL K2 K3 K4 )
Na komp.: 3 sek. 2 4xv vrtdni dle vykr. 26.0 mm (X=0.0,¥=0.0) (X=0.0,Y=0.0) (X=0.0,¥=0.0)
Na komp.: 3 sek. 3 1xVv Kal. TVG s razit. (®=0.0,Y=0.0)
Zakarka zak: 920835 -Anzengruber
3 3005318/ 2 2 1221 * 1069 AD3 1 6 F1 -1 T 1224 * 1072
MNa komp.: 1 sek. 1 4xVv Leiténi hran (KL K2 K3 K4 )
Na komp. : 1 sek. 2 4xv vrrani dle vykr. 26.0 mm (¥=0.0,Y=0.0) (¥=0.0,Y=0.0) (%=0.0,Y=0.0)
Na komp.: 1 sek. 3 1xVv Kal. TVG s razit. (®=0.0,Y=0.0)
Zakarka zak: 920835 -Anzengruber
4 3005318/ 2 2 1221 * 1069 ADS 1 6 F1 =5 T 1224 * 1072
MNa komp.: 3 sek. 1 4xv Leiténi hran (KL K2 K3 K4 )
Na komp.: 3 Sek 2 4xv vrrani dle wvykr. 26.0 mm (X=0.0,¥=0.0) (X=0.0,Y=0.0) (X=0.0,¥=0.0)
Na komp.: 3 sek. 3 1xVv Kal. TVG s razit. (®=0.0,Y=0.0)
Zakarka zak: 920835 Anzengruber
5 3005318/ 7 4 1220 * 1069 ADT 1 6 F1 -1 T 1223 * 1072
MNa komp.: 1 sek. 1 4xVv Leiténi hran (KL K2 K3 K4 )
Na komp.: 1 sek. 2 4xv vrtani dle vykr. 26.0 mm (X=0.0,¥=0.0) (X=0.0,Y=0.0) (X=0.0,¥=0.0)
Na komp.: 1sek. 3 1xv Kal. TVG s razit. (¥=0.0,¥=0.0)
Zakarka zak: 920835-Anzengruber
[ 3005318/ 7 4 1220 * 1069 Al 1 6 F1 =5 T 1223 * 1072
Ma komp.: 3 Sek. 1 4xV LeSténi hran (K1 K2 K3 K4 )
Na komp.: 3 sek. 2 4xv vrtdni dle vykr. 26.0 mm (X=0.0,¥=0.0) (X=0.0,Y=0.0) (X=0.0,¥=0.0)
Na komp.: 3 sek. 3 1xVv Kal. TVG s razit. (®=0.0,Y=0.0)
Zakarka zak: 920835-Anzengruber
7 3005318/ 4 3 1217 * 1063 A5 1 6 F1 -1 T 1220 * 1072
Na komp.: 1 sek. 1 4xVv Leiténi hran (KL K2 K3 K4 )
Na komp.: 1 sek. 2 4xv vrtani dle vykr. 26.0 mm (X=0.0,¥=0.0) (X=0.0,Y=0.0) (X=0.0,¥=0.0)
Na komp. : 1 sek. 3 1xv Kal. TVG s razit. (¥=0.0,¥=0.0)

Zakarzka zak: 920835-Anzengruber

Zdroj: interni materialy spolecnosti
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Priloha 4: Potvrzeni objednavky

Lieferadresse:
Auftrag Nr: 2011413
Liefertermin: 11.06.2013
Ausstellungsdatum: 03.06.2013
Thre Bestellung: Feho-100,M1
Sachbearbeiter: matisova
Pos. Breite x Hihe kg Preis/me m2/stk/m Preis/Stk Nachlass Gesamtpreis
Auftrags Nr.: 2011413 kundenauftrag #: Feho-100,M1
1307041 Matyus wichaela
Kundepositionsnr.: M1-060
1 4 LeK 1,1 ES 14 Ed] s+Ar iFf 14 Ed] s+Ar 4 Lek 1,1 ES U-wert: 0.6
Grundelementpreis IS0 51.35 m2 1.94 99.62 0.00 % 99.62
14 mm Edel schwarz 0.34 1fm 6.00 2.04 0.00 % 2.04
14 mm Edel schwarz 0.34 1fm 6.00 2.04 0.00 % 2.04
4 mm Low-e-K 1,1 ESG 0.00 m2 1.94 0.00 0.00 % 0.00
Kante sdumen Kante: 1/2/3/4 0.00 1fm 6.00 0.00 0.00 % 0.00
Hirten mit Stempel 0.00 stk 1.00 0.00 0.00 % 0.00
3 mm Float 0.00 m2 1.94 0.00 0.00 % 0.00
4 mm Low-e-K 1,1 ESG 0.00 m2 1.94 0.00 0.00 % 0.00
Kante sdumen Kante: 1/2/3/4 0.00 1fm 6.00 0.00 0.00 % 0.00
Harten mit Stempel 0.00 stk 1.00 0.00 0.00 % 0.00
Menge: 1 stk. 944 x 2054 52.47 103.70 103.70
kKundepositionsnr.: M1-060
4 1,1 ES 14 Ed] s+Ar 3F 14 Ed] s+Ar 4 LeK 1,1 ES U-wert: 0.6
Grundelementpreis IS0 zl3s m2 2.16 110.92 0.00 % 110.92
14 mm Edel schwarz 0.34 1fm 6.29 2.14 0.00 % 2.14
14 mm Edel schwarz 0.34 1fm 6.29 2.14 0.00 % 2.14
4 mm Low-e-K 1,1 ESG 0.00 m2 2.16 0.00 0.00 % 0.00
Kante sdumen Kante: 1/2/3/4 0.00 1fm 6.29 0.00 0.00 % 0.00
Hirten mit Stempel 0.00 stk 1.00 0.00 0.00 % 0.00
3 mm Float 0.00 m2 2.16 0.00 0.00 % 0.00
4 mm Low-e-K 1,1 ESG 0.00 m2 2.16 0.00 0.00 % 0.00
Kante sdumen Kante: 1/2/3/4 0.00 1fm 6.29 0.00 0.00 % 0.00
Hdrten mit Stempe 0.00 stk 1.00 0.00 0.00 % 0.00
Menge: 1 stk. 1017 x 2128 58.48 115.20 115.20
Gesamt: 2 stk. 4,10 m* 110.95 kg 218.90
Gesamtsumme : 218.90
Stickzahl Fliche m? Gesamthetrag ohne MwSt. MwSE. 0.% Gesamtgewicht kg Gesamtbetrag inkl. MwSt.
2 4.10 m? 218.90 EUR 0.00 EUR 110.95 kg 218.90 EUR
Seite: 1

Zdroj: interni materialy firmy
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Ptiloha 5: Organiza¢ni diagram

=

- nadfizenost, podfizenost

Zdroj: interni materialy firmy



