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1 Uvod

Malé a stedni podniky pedstavuji nejpé&etrgjSi skupinu podnikatelskych
subjekfi v ekonomice. Tyto podniky vyt¥@ji zn&nou ¢ast pracovnich filezitosti,
podileji se na tvokbhrubého doméaciho produktu a na exportu. Bidni EU se do
malych podnik fadi spolénosti s méa nez 50 zastnanci a jejich obrat négsahuje
10 mil. EUR. Do gsednich podnik spadaji firmy s ménnez 250 zagstnanci, jejich
ro¢ni obrat nepesahuje korunovy ekvivalent 50. mil. EUR a ngfp¢ kritérium

nezavislosti (Bedriava & Skodova Parmova, 2010).

Téma ,Planovani dizeni vyroby v malych a igdnich podnicich® jsem si
vybrala hlave z divodu pozorovanéi aplikovani fiznych metod na vybrané podniky.
Ch&la jsem se podivat do vybraného podnikujut se novym poznaftim
a vypozorovat, jak to v takovém podniku chodi.ki&imalé podniky v zasadyrobu
neplanuji, rozhodla jsem se vybrat si dv@dte velké podniky a prozkoumat @gob

planovani &izeni vyroby.

Zamefila jsem se na vyrobni podniky. K dispozici jsemdlandw firmy. Prvni
z nich byla akciova spaleost Moravia Lacto, ktera sidli v Jihtava zabyva se
mlékarenstvim. Bhem poslednich dvou desetileti, co se firma dostaldrh, se jeji
sortiment zn&n¢ rozsfil. Diky zvySeni kvality vyrobk a ranimu objemu
vykoupeného kravského mléka se spobest fadi mezi gt nejwtSich zpracovatél
v Ceské republice. S obratem 1,1 mid & patem zandstnané 216 sphuje kritéria
pro zd&azeni do $edniho podniku. Podnik vyrabi hlayvma sklad kuli potrebnému

zrani vyrobk, ale i na zakazku.

Jako druhy podnik jsem si vybrala spmlest CENTES, spol. s r. o., ktera sidli
v Ceskych Budjovicich a zabyva se strojirenskym tpryslem. Spolénost ma
dlouholetou tradici a za®¥fuje se na malo- a istdrésériovou vyrobu. Bhem
dvaadvaceti let jejihotsobeni na trhu se dostala do pé&hvmi ceskych zakaznik

a diky kvali¢ svych vyrobk prorazila i na trh EU a USA.

V této praci jsem se zatiila na planovani vyroby, popis vyrobka zpisob
vyfizovani objednavky. Podnik CENTES je obohacenac@vni snimek pracovnika
lakovny, hromadny snimek a pracovni snimek vyrola.konci kazdého podniku je

zhodnoceni a navrhy na zlepSeni.



2 Literarni p fehled

2.1 Malé a stredni podniky

Podnik jako samostatny podnikatelsky subjekt je y&les definovan jako
samostaté hospod#ci jednotka, ficemz takovou jednotku lzeélit na vyrobni

podniky a na spoebni podniky. NejtllezitéjSimi hledisky pro fidéni podniki jsou

nasledujici:

» podle pravni formy na podnik jednotlivce, kapit&@ovspol€nost, osobni
spole&nost, druzstvo, wejné (statni) podniky;

» podle sektar a hospodi&skych od¥étvi na podniky pimyslove, obchodni,
bankovni, dopravni atd.;

» podle velikosti na drobné, maléfesini a velké;

» podle typu vyroby na vyrobu hromadnou, vazanouhavou, sériovou,

plynulou a kusovou.

Dle naizeni komise EU se podniky kategorizuji na zaklpdtu zangéstnand,
rocniho obratu, celkovych aktiv a s nezavislosti,zg. podnik nevlastni z 25 % jina
firma (Synek a kol., 2010).

2.1.1 Stfedni podnik

Za stedni podnik je pokladana firma, ktera zmtmava mé& nez 250
pracovniki, jeji ¢isty obrat za posledni uzané @etni obdobi negsahuje 1,45 mild.

K¢ a aktiva, ktera jsou uvedena v rozvaze, musi izgi mez 980 mil. K.

2.1.2 Maly podnik

Malé podniky maji méhnez 50 zamstnand, jeho obrat negsahuje korunovy
ekvivalent 250 mil. K a aktiva v rozvaze népsahuji 180 mil. K (Bedn&ova &
Skodova Parmova, 2010).



Malé a stedni podniky, dale jen MSP, maji vice nez 35 % Ipoaitvorls HDP
a zamstnavaji vice nez 60 % ekonomicky aktivnich osobSPMtvdi zdravé
podnikatelské prostdi, sniZuji nezawsstnanost, jsou velmi flexibilni a napomahaji
rychlejSimu rozvoji obci, ¥st a regiof. MSP vSak nemohou za&stnavat vSechny
potrebné specialistg¢i manazery. Management malého podniku je specifiokast
tim, Ze dochazi k soustkni fady funkci do kompetenceskolika malo pracovnik
U strednich podnii roste pdet pracovnik v managementu a uz ridafi ,vse”, ale

vice se specializuji na jednotlivé podnikatelsikdnosti (Varécek & Fara, 2013).

Vyroba MSP secasto vice specializuje nadity sortiment, 1épe se dokaze
piizpusobit poZzadavikm a potebam zakaznik Mohou tak vyplnil okraje trhu, oéi
nema velky podnik zajem. Nebo jeribou s velkym podnikem navazat spolupraci, stat
se jejich dodavatelem a zanusi tak pravidelny odbyt a perspektivu. Vzajemna
kooperace mezi MSP zajife dobré zasobovani, odbyt, Znau vyhodu ped
konkurenci a snizeni nakia¢veber, Srpova a kol., 2005).

2.2 Vyroba a vyrobni proces

2.2.1 Vyroba

»Vyroba je ¥domy proces transformace vyrobnich faktato ekonomickych
statki a sluzeb, které jsou pak spathovany. Z hlediska terminologie je vhodné
povaZovat za obecny vysledek transformace proddakty mize byt bd’ hmotny
(vyrobek) nebo nehmotny (sluzba) a je/’'pro externiho, nebo interniho zakaznika“
(Varecek a kol., 2010, s. 16).

,Vyroba je proces vramci organizace, ktera ziskawstupy (lidé, kapitél
a materidl) a tyto vstupy transformuje na vystuppdévky sluzeb a zboZzi), které
spotebovava veejnost. Proces za#atnava pracovni silu a pouzivarizeeni a vybaveni
ke znéne materialu na hotové vyrobky poskytované sluzby(vVonderembse & White,
2004, s. 4).

,Vyrobu mizeme definovat také jako systém, jehoz vstups§i suroviny,
materialy a polotovary, energie ainformace a vpgtwyrobky nebo sluzby, odpad

véetre emisi a informace(Makovec a kol., 1999, s. 4).



Obrazek 1: Schéma vyroby — s vymezenim vsiupienen a vystug

F

Proces promén - Trensformace

T P

Material Clovék Vyrobky, sluzby
Energie Technické prostiedky Odpad
Informace Informace Informace

Zdroj: Svobodova & Veber, 2006
.vVyroba slouzi vrdmci podniku obegn kvytvdeni materialnich

a nematerialnich staik které odpovidaji trzni poptavc€Tomek & Vavrova, 2003, s.
17).

Obrézek 2: Princip procesu vstup - vystup

(Input) (Output)

(Throughput)

Y

Zdroj: Tomek & Vavrova, 2000

Cilem vyroby je bez pochyby vytieéni vyrobki a sluzeb, které uspokoji peby
zékaznika a které&ipuvedeni na trh dosahnou odpovidajicimu zisku.



2.2.2 Vyrobni proces

,Vyrobni proces je sled operacifigkterych dochazi kdglnému propojeni vSech
vyrobnich faktof za pimé a nepimé @asti pracovnik. Dochézi k penené vstupi
na vystupy, kfenené materialu na hmotné statky. Materiabmi s\vij tvar, své fyzicke

a pripadre chemické slozeni a ziskava nové vlastn@snecek a kol., 2010, s. 16).
Vangcek a kol. (2010) popisuji vyrobni proces jakiztikladnicasti:

* vstup;

» transform&ni proces;
o predzhotovujici (vyrani zakladni dil),
0 zhotovujici (fedmontaz, vyrémi zakladni podsestav aj.),
o dohotovujici (montaz finalniho vyrobku).

e vystup.

Pro vyrobni proces (systém) jsou nutné vyrobnidigktkteré se &i do ctyr

skupin:

1. pada;

2. prace;

3. technické prosedky;
4

. informace.
Pida

Tento vyrobni faktor Ize chépat jako ¢ty prostor, ktery je pdebny

k vyrobnimu systému a také jakt&inodni zdroj pisku, vapence, soli, vody, vzduchu aj
Prace
Je &elnd acilewdoma lidskacinnost, ve kteréfidici a intelektualni prace
zastupuje z &Si ¢asti praci manualni. Lidsk& préace je niggditejSim vstupem, ktery
zavisi na ostatnich faktorech, a proto musi bytowmgn kvalit. Lidska c¢innost

pientnuje zdroje na uzitmé statky, které lze realizovat na trhu a pomodah ni

dosahnout odpovidajicimu vynosu.
Technické prostedky

Do této skupiny séadi budovy, stroje, vyrobni #iaeni aj. Tento vyrobni faktor

vznika kEhem procesu a uplaije se jako vstup v dalSi vyréb Zpasob a druh



pouzivani technologie ma zmg vliv na rychlost, efektivnost, kvalitu vyroby
a ekologii.

Informace

NejdynamétejSim faktorem vyroby jsou v séasné dob informace. Pro vlastni
vyrobni proces hraji informace o technologii {gpbu pemény vychoziho materialu)
nezastupitelnou roli. Pouzivana technologie doéjishiry gedukuje rychlost,
efektivnost, kvalitu a ekolognost vyroby. Sotasré informace o okoli (makrookoli,
mikrookoli), informace o vlastnim fpioéhu vyrobniho procesu jsou nepostradatelné pro
aspEsSny rozvoj vyrobniho procesu. Informace poskytgjinowjSi poznatky a zjsoby,

jak danou vyrobuti konkrétni vyrobek zlepSit. NejdeZitejSimi jsou vstupni informace,

které poskytuje marketing o poZadavcich zakazrskaljodova & Veber, 2006).

2.2.3 Clenéni a struktura vyroby
a) dle miry plynulosti
Plynul& vyroba

Technologicky proces nelzerguusit, trva prakticky ndptrzit, tj. 24 hodin
denrg, 7 dni vtydnu, po cely rok. Vyjimkour@ruSeni jsou nutné opravy vyrobniho
zarizeni. Technologické a maniptid procesy jsou bezpragstre spojeny. Plynula
vyroba ma idedlni podminky pro automatizaci. Pautathniky plynulé vyroby je

mimoradre uzitetne, je-li vyzadovana hromadna vyroba.
PreruSovana vyroba

V pripact prerusované vyroby je mozno vyrobu p@itich ¢astech vyrobniho
procesu peruSit a pokréovat jindy. ReruSovana vyroba zpravidla probiha pouze
v urgitych, predem ukenychcasech, nap v dok® od 8 do 22 hod., & pracovnich dni
v tydnu. U greruSované vyroby byva zcel&4o¢ vyrobni proces po dgitych ¢astech
uskuté&nénych na witém pracovisti peruSovan a teprve potom pokuge na dalSim
pracovisti. PeruSovana vyroba je typickd riégad pro strojirenstvi (Kikovsky &
Valsa, 2012).



b) dle charakteru technologie
Mechanické procesy

Nemeni se latkova podstata materialu, vyrobek ma ag jvar a vzhled nez
puvodni material. Mechanické procesy jsowiegevsSim v pimyslu strojirenském,

dievozpracujicim, stavebnim aj.
Chemické procesy

Dochazi u nich k podstatné #n& vstupnich latek. #klad: zpracovani ropy,

vyroba unglych hnojiv aj.
Biologické a biochemické procesy

VyuZivaji prirodni procesy, ndp kvaSeni, zrani, fotosyntézu st rostlin,
v zemédéIstvi dale schopnost et premenovat krmivo na maso, mléko, vejce aj.
(Vargcek a kol., 2010).

c) dle povahy vyrobniho procesu
Hlavni vyrobni procesy

Vyrabeji vyrobky tvarici hlavni napi firmy, jeji specializaci. Vyrobky jsou

uréeny k prodeji.
Obsluzné vyrobni procesy

Zabezpeuji cinnosti bezprogedre navazujici na hlavni vyrobni procesy

(skladovani, doprava, administrativa).
Pomocné vyrobni procesy

Zabezpeuji chod hlavnich vyrobnich prodes Udrzba a opravy stiigj budov,
dodavky energie, ale i¢které poteby pracovnik — zdravotnickd z#ézeni, jidelna
(Makovec a kol., 1999).

d) Vécna, casova a prostorova struktura vyroby
Vécna struktura charakterizuje vyrobni profil a vyrobni program.
Vyrobni profil je dan skladbou vyrobnihoitzeni, se kterym se bude vy&ab

Vyrobni progranje dan strukturou vyrolik které podnik vyrabi a nabizi na trhu.
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Casova struktura vyrobniho procesuje dana délkou jednotlivych operaci,
moznosti jejich vzdjemnéhoigkryvani a celkovou dobou trvani vyroby vyrobku.
V casové struktte vyroby je teba kalkulovat nejen s vyrobni etapou, aléeidpyrobni,

kdy se budouci vyrobek teprvégravuije.

Prostorova struktura vyroby piedstavuje zfisob usp&adani jednotlivych
pracovi§ (pracovis¢ pohyblivé v ptibéhu ¢asu — vystavba dalnice), pracovist
stacionarni — obsluha linky nebo navaznost indi&idich pracovi§, dilen. Materialovy
tok je hlavnim kritériem pro uspéddani pracovis VétSinou zgina dodavkou materialu
od dodavatele, pokaje pres vlastni sklady, vyrobni pracowst mezisklady
rozpracovanych vyrolik pres sklad hotovych vyrolikaz k expedici (Vagtek a kol.,
2010).

2.2.4 Typologie vyrobnich systém U

Vavrova a Tomek (2007) ve své knize ugjadze typ vyroby se rozdlje podle
ttech zakladnich aspekt patet vyrakknych druli, patet kusi vyrobki vyrakEnych

od jednoho druhu, opakovanost vyrobniho procesa:— n

> Druhova vyroba: specialni pipad hromadné vyroby, kdy se vyrabi vice
variant jednoho hromadnvyrabiného vyrobku. Jednotlivé variantygastavuji malé
odchylky co do tvaru, kvality apodiésto musi byt vyroba do dité miry flexibilni,
po kazdém druhu @iie dochazet ke kompletnimu novémuizeni stroj, zaneéné
vyrobnich postufp apod.Rizeni vyroby se f@devsim zawtuje na velikost zakéazek
a pdadi jednotlivych drut.

> Sériova vyroba (malo-, skedné- a velkosériova): na gFipraveném
vyrobnim z#izeni se vyrobi omezeny §&t stejnych vyrobk Problémem je zema
sdizeni vyrobnich zZdzeni ged novou seérii, vyZaduje seciia flexibilita zaizeni.
Planovani se zafruje na velikost zakazky, vyrobni davky, terminy éasaby
na meziskladech.

> Kusova vyroba: vyroba na objednavku podle pozadavkakaznika.
Vyroba se opakuje kinepravidelt, nebo se neopakujéilvec. Objem vyroby je maly,
kazdy podnik musi byt zvlés flexibilni, kvili zcela odliSnému sledu vyroby

Vv porovnani s fedchazejicim postupem.

11



> Hromadna vyroba: ¢aso¥ neomezena vyroba jednoho vyrobku
vV masoveé nie, opakovana. Realizuje se jako vyroba linkovapwésktera vyrabi velké
mnoZstvi stejnyckii podobnych jednotek. Prochazi v podniku stejnaiaea stejnymi

vyrobnimi stadii. Vyroba je zpravidla s vysokym @tém mechanizace i automatizace
(Vargcek a kol., 2010).

2.3 Hierarchie managementu vyroby

Tomek a Vavrova (2000) charakterizuji Ukoly manageta vyroby jako

komplexni a rozsahlé, které museji bgSenyradou funknich zandieni. Hierarchické
ieSeni se projevuje v:

= ¢leréni planovaciho systému do @déh subsystéfnv ramci vertikalni struktury
fizeni, ktera fedpoklada negetrzitou vzajemnou (oboustrannou) komunikaci
mezi nadizenymi a potizenymi stupni;

= pravu natiizenych stupi poskytovat vramci svych rozhodnuti zakladni
ukazatele a mantinely rozhodovaciho prostoruigedym stupum;

= zavislosti Uspchu vysSich stup na splni akoli stupni nizSimi.
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Obréazek 3: Ridici velginy fizeni vyroby

STRATEGICKE RIZENI VYROBY

Koncepce vyrobkd Ekonomické a socialni dasledky
Koncepce zdroju vyrobni strategie
(hledani konkurenéni vyhody) (napf. vedouci pozice v nakladech)

TAKTICKE RIZENI VYROBY

Vyrobni program Ekonomicke a socialni dusledky
Kapacity strojni i lidské taktiky (napf. existence Uzkych
(Obsah koncepce) mist)
OPERATIVNI RIZENI

Wyrabéné mnozZstvi Vyuziti kapacit

Nakup Stavy zasob

Terminy Dodaci pohotovost

HMOTNY TOK

Zdroj: Tomek & Vavrova, 2000

Ukazatelé jednotlivychridicich a planovacich drovni v managementu vyroby
jsou vidny v obr.¢islo 3.

Vyrobni management jéeba chapat v komplexnim pojeti dvou hlavnich akol
ve vztahu k vyrobnimu systému. Vyrobni managemetik tvyrobni systém vytia
a dale vyrobni systém zajife potrebnymi ¢initeli atidi s pouzitim vSech nasttoj
managementu. Problematiku tedytiame rozliSit jako otédzku Ukiol vyrobniho

managementu a otazku us@dani ainnosti vyrobniho systému. Pokud jde o Ukoly
vyrobniho managementu, jedna se o:

e urcovani citi;
* prosazovani dil

V podstat jde o plni obecnych zasad managementu vyplyvajicich z jeho

podstaty. Management jéguevSim charakterizovan jako citoerientovanéizeni.
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Tzn. koordinace vSechc¢astniki rizeného procesu ke sphi daného cile. Tento cil
musi byt formulovan tak, aby odpovidal:

» hierarchickému stupnifidici hladiny (vrcholovy management, restni
management a nejnizsi management);

» profesnimu zagteni daného okruhu podnikov#nosti;

e Casovému horizontu pdni Ukoli podle pislusnosti k utité hierarchiifizeni
a k charakterginnosti od dispoznich az po vykonavaci.

Vychozim ukolem managementu vyroby je jedn@mda‘idit systém slouzici
k vytvareni wcnych statk a sluzeb k uspokojeni feb. Lze tedyrici, Ze ukolem

managementu vyroby je cil®wrientované planovanii&eni vyroby.

Proces, ktery je objektem managementu vyroby,Ke kazdy jinyiizeny proces
zaloZen na sousdni ke spolénému cili. Progedkem zajidini, vytvdeni a dosazeni
téchto cili je planovani. Hlavnim nastrojem managementu vyrgby plan
(Kavan, 2000).

2.3.1 Strategicky management vyroby

Tomek a Vavrova (2007) upozniji, Ze strategicky management vyroby nelze
uplatiovat bez ohledu na ukoly strategie firmy. Strategitizeni podniku Ize chapat
jako vytva@eni strategie firmy, ktera je vychodiskem pro tworbili, planovani
strategickych op#&tni a vytvéeni zakladnich iedpoklad pro fungovani firmy.
Strategie ma dlouhodoby dosah, avSak je slozkoardigkéharizeni, coz znamena, ze
musi byt flexibilni a v pibéhu realizace jednotlivych zami musi byt trvale
aktualizovana. Strategie se tykéaregevsim koncepce vykon (vyrobki/sluzeb)

a z tohoto hlediskaipdstavuje nejen teni zakladni palety vyrolika sluzeb, kde chce
firma podnikat, ale postugnzpiesiované naplovani tohoto prostoru konkrétnimi
pozadavky zakaznilk zejména s dlouhodobymigustihem a dlouhodobou znalosti
potteb trhu. Stim souvisi strategie v oblasti fi#@iho managementu a v oblasti
majetku firmy. Nedilnou saidsti strategie je i koncepce rozvoje a struktucélzinen
jednak organizaci procesni a strukturni i organizezhledem k z&kladni forén
podnikani, z&lenovani ¢i vyclenovani firmy z fiznych organizéné majetkovychci

organiza&né pravnich forem spojeni apod.
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Strategicky management vyrobyideme charakterizovatemi aspekty:

1. koncepce vyrobek/trhj. ureni rozsahu vykana vymezeni zakladnich
trha;

2. koncepce zdrdgj tj. zakladni uteni zdroji a jejich rozsahu z hlediska
uréeného rozsahu vykdén

3. koncepce vytv@ni konkuretni pozice tzn. uteni strategickych zagmi

z hlediska konkurami vyhody, jeji vazby na trzni segment.

Pfi posuzovani Ukdl strategického managementu vyroby nelzeehpzet
systémové vazby, které existuji ve vztahu k takicl a operativnimu managementu.
Jednak proto, Ze tyto hladiny na sebe bezfedat navazuji, a jednak Ze préjejich
raizny dosah fisobeni, vys& znalosti o vyrobnim procesu adalSi rozdily meazi
strategickym, taktickym a operativnitizenim definuji. Cely systém managementu je
roz&len na jednotliva rozhodovaci poleegstavujici hierarchické stupmwytvarejici

vzajemné souvislosti Zmymi vazbami.
Zakladnimi aknimi parametry strategického managementu vyrohly. jso

= strategie novych vyrolik

= strategie novych tih

= strategie odbytovych cest;

= strategie novych technologii;

* budovani konkuremi prednosti (Tomek & Vavrova, 2000).

2.3.2 Takticky management vyroby

Ukolem taktického managementu vyroby je uskodai strategie, ktera by
umoznila konkuregni vyhodu v daném systému vyrdablk v poZzadovaném vyrobnim
systému. AEni parametry jsou tedy blizSi vyrobnimu Useku ainjdg znané

dezagregovanou povahu. Jde o nasledujici rozhodnuti

1. rozhodnuti o vyrobku — realizace vyrobkové politiky
2. rozhodnuti o projektu vybaveni vyrobniho systému,
3. rozhodnuti o projektu organizace vyrobniho procesu.

Takticky management vyroby zahrnuje tvorbuigo odbornou oblagtizeni

ato na urovni pléni Okoli strategického managementu. Vzhledem k zasadnimu
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piistupu ke konkuremi vyhod, kterou vyroba realizuje, a vzhledem k moznostem
z&kladnich typ strategického rozhodovani co do&m hlavniho ngporu Ize hofid

o dvou gistupech k taktickému managementu vyroby (Tomeka&ragva, 2000).

1. Taktické cile p zajiSéni vedouciho postaveni v nakladeehcilem je zajigni
minimalizace prornnych néklad na jednotku vyroby, v relaci zajité jakosti
vyrobku (sluzby), to v3e pro dané strategické jekindRealizace cile vychazi z fakiipr

které umo#uji uvedené snizeni pramnych naklad na jednotku vyroby. Jsou to:

= pasazeni noveé techniky;
» sniZeni velikosti podniku;
= docileni efektu s zava@dni vyroby;

= obecné zlepSeni vyrobku.

Tento problém je spojen s hospodarnosti vyrobyylie chapan jako zaji&ti
uréeného vystupu s nejmensim moznym vstupem (tzv.cipriminima), nebo jako

zajiseni co nejetsiho vystupu P danych vstupech (tzv. princip maxima).

Ekonomicky vysledek vyroby jefdba posuzovat s personalnimi a socialnimi

dusledky, pro &z jsou hlavnimi indikatory:

* relativni p@&et pracovnik;

» obsah provathé prace a pttbna kvalifikace;
» pracovni vytizeni a naroky na préci;

* hierarchie prace;

e odmenovani;

* vliv okoli;

* pusobeni na okoli.

2. Taktické cile p zajiSeni vedouciho postaveni diferenciaci jedna se
o vyhodu v kvalitativnim srovnani. Kvalitou zde orumime pouze technickou jakost,
potteb zakaznika. Zakladni rozdily mezi technickou wdorelativni kvalitou jsou
v nasledujicich oblastech:

a) cilovy ukazatel: stupeplnéni technické specifikace vyrobku/stuipginéni

potreb zakaznik;

b) pohled na fedmét hodnoceni: vyrobek jako vystup z vyroby/vykonrfir;

C) postup posuzovani: objektivni technicka kritésudpjektivni kritéria;
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d) fidici velginy;
e) ovlivnitelnost, resp. tvorba: zmy vstup, postug atd.;
f) rizny casovy horizont.
Taktické cile musi zajistifist hospodarnostifist flexibility, rast kvality atd.
Taktické cile jsou vyjéiginy v nasledujicim schématu (Tomek & Vévrova, 2007)

Obrazek 4: Zamsieni taktickych cil

TYP STRATEGIE

A 4

TAKTICKE CILE
[

v v

Zaméreni na vyrobkovy systém Zamereni na vyrobni system
ZvwySeni kvality Zvyseni vyrobkové Zvyseni Zvyseni kvality
vyrobku a vyrobni flexibility hospodarnosti prace a prostiedi
Konkurenéni PrizpUsobivost Zvyseni produktivity ZlepSeni organizace
prednost (technicka pozZadavkum a pomeru vykony/ P 9

kvalita) zakaznika naklady prace a prostredi

ZVYSENiI HODNOTY KAPITALU

Zdroj: Tomek & Vavrova, 2007

2.3.3 Operativni management vyroby
Operativnitizeni vyroby se soustl’uje nareSeni nasledujicich otazek:

» co vyralgt, tedy co naplanovat, organizovat a kontrolovat;
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» urcit rozhodujici opaeni:
o cile;
0 zpasobfizeni;
0 motivace;
o formy kontroly;
0 organiz&ni uspdgadani.
= urceni podminek pro planovanitiaeni na zéaklad vlastnosti vyrobk
a vyrobnich faktar, coZ vede zejména k zajiat:
o0 ekonomiky vyrobku;
ekonomiky vyrobniho program;
ekonomiky materialového hospaddvi;
ekonomiky pracovni sily;

ekonomiky nastrdj, n&adi a pipravki;

O O O O O

ekonomiky straj a z&izeni.
» analyza specifickych moznosti aispby utvéeni vyrobniho procesu,
tj. ekonomika celého vyrobniho procesu;
» maximalni Usporatidicich i provadcich praci, zejména diky vybaveni
pocitati (Tomek & Vavrova, 2000).
Schopnost a ugpnost vyrobniho procesu bude mimo jiné zavisla walitk
fizeni, na stupni rozvoje, technologie, na fitrinh moznostech podniku, ha omezenich
v paizovani vyrobnich faktdr, na kvalitativnich, kvantitativnich &sovych limitech

vykonu pracovni sily a na okoli. Je moZno konkreti&# obecné cile ekonomiky vyroby

jako vcny, hodnotovy a humanni cil:

Vecny cil — jedna se o realizaci vyrobla sluzeb, které odpovidaji stavajicim

a potencialnim po¢bam trhu,
Hodnotovy cil- jde o dosazeni poZzadovaného hosfakddno vysledku,

Humanni cil — predstavuje vyjateni pozornosti &i podnikovym

a spoléenskym snaham.

Déle plni operativni management vyroby specifick®lyi které navazuji na

ukoly strategického a taktického managementu vyrroby

1. ur¢eni sortimentu vyroby pro dané obdobi,

2. stanoveni prbéhu vyroby z hlediskdasového a prostoroveého,
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3. zajis€ni opakovanych vyrobnich fakforvcetrg zajiS€ni pomocnych

a obsluznych procés

Ukoly operativniho ¥izeni jsou stréné shrnuty v nasledujicim schématu
(Vavrova & Tomek, 2007).

Obrazek 5: Zakladni subsystémy operativnitineni

PLANOVANI VYROBKU

F 3

Planovani vyrobniho sortimentu — druhy a mnoZstvi -

" PLANOVANI SPOTREBY A POTREBY MATERIALU

F 3

> PLANOVANI VYROBNIHO PROCESU

(terminy, davky, obsazeni kapacit
- orientovane zakazkové nebo potencialné)

Integrovane planovani pouziti materialu
a planovani udrzby zafizeni a strojl

A

N RIZENi VYROBNIHO PROCESU

(vydavani pracovnich informaci a dokladu, pfezkouseni |
pohotovosti zdrojl, rozdéleni prace, fizeni toku materialu) |

KONTROLA VYROBNIHO PROCESU

Y

(vydavani pracovnich informaci a doklad, pfezkouseni |
pohotovosti zdrojl, rozdéleni prace, fizeni toku materialu) |

VYROBNi PROCES: HMOTNY TOK

>

I

Zdroj: Tomek & Vavrova, 2007

2.4 Operativni Fizeni vyroby

Autofi Svobodova a Veber (2006)quistavuji operativniizeni vyroby jako
souhrniidicich¢innosti, jejichZ cilem je zajistit optimalniigh vyroby @i efektivnim
vyuziti vSech vstufp. Konkretizuje pijaté vyrobni ukoly (zakéazky) z hlediska prostoru

acasu, utuje a zabezp®ije co, kdo, kde, kdy a jak se bude vyttab
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Operativnitizeni vyroby pedstavuje nejnizSi Uroiigizeni vyrobniho procesu.
Jednd se o relatignuzaveny subsystém. Vyt¥aa neustale obnovuje proporcionalitu
mezi vSemiciniteli, které na sebe¢hem vyrobniho procesu nutpiasobi. Koordinuje
tedy ¢innosti vSech atvdr, které se podileji na zaj$ti a plréni vyrobnich Ukai.
Operativnitizeni vyroby vyuZiva informace v jejich zakladngagregované podép
coz umokuje bezprosgednitizeni vyroby. Podle & a podrobnosti vyuZivanych dat se
odliSuje od ostatnich drihiizeni, které vyuzivaji informace az po jejich agg
Zabyva se kazdym zakladniimitelem vyroby zcela individuatnha zaji$uje konkrétni
koly od jejich vzniku aZ po jejich dokdeni. Casovy horizont operativnih&izeni
vyroby je kratky ¢tvrtleti, mesic, tyden, den az jednotlivé &ny). Ktizeni je

vyuzivano pedevsim naturalnich jednotek.

Na rozdil od strategického a taktickétipeni mira nejistoty je minimalni a také

dopad Spatného rozhodnuti Iz83mou alespi ¢ast&ne eliminovat.

Vanécek a kol. (2010) ve své knize uwgidicadu problén, které musi operativni

fizenitesit gednosts:

» poruchy v dodavkach energie, tepla, vody, plynu a;.

» klimatické podminky (mraz, dés— ve stavebnictviggebnim pémyslu;

* nemocnost, absence, nedisciplinovanost pracdaynik

e zmeny v pozadavcich na vyréhé objemy, strukturu sortimentu vyroby apod.;
* neaekavané poruchy vyrobnichizzeni, posSkozeni forem atd.;

» chyby v technické vyrobni dokumentaci;

* potize i dodavkach materié) subdodavek atd.
Systém operativnihfizeni vyroby zahrnuje nasledujici subsystémy:

e operativni planovani;
 vlastnitizeni vyrobniho procesu;
» operativni evidenci;

e zmenové a odchylkovéizeni.
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Obrazek 6: Operativnitizeni vyrob

Haonpsranti

Lpros edbowel eie k\' .

Zdroj: Tomeké& Vavrova, 2007

2.5 Operativni planovani a operativni plan

Operativni pAnovani pedstavuje soustavu operativnich glamuto soustavi
muZzeme charakterizovat jako systém vz4jémavazujicich a propojenych operativn
plani odbytu (prodeje), vyroby a nakupu. Konkrétni métaadperativniho planovani
dana typem vyroby, ta pozadovanou flexibilitou vyrobniho sortimentu, stéim

automatizace vyroby a dalSimi faktory (Ton& Vavrova, 2000).
Kritériem toho, jaké obdobi zvolime za zaklad opendho planovani, bude

» skutetnost, na jaké obdobi je podnik schopen specifikeyrobni pozadavky
vzhledem kprizptisobeni dynamice trh

* prabéZznd doba vyroby zakladnictasti vyrobku, fipadré moznost yuziti
zasob nedokafené vyroby

e fasova moznost projednavat své pozadav docavatel a kooperujicimi
firmami;

» charakter ayp vyroby,opakovanost vyroby, sloZitost vyrobniho progranu

Zakladem pro estaveni planuje plan odbytu, kdy sevychazi z padeb
konkrétniho (potencialniho) zakaznika. Na tentanptavazuj plan vyroby, které s
rozpracovava hlediska ¥cného (co vyra#t), casového (kdy to vyrah)
aprostorového (které dilny, pracowisto budou vyra&t). Na vyrobni plan mus

navazovat plan nakup— zasobovani. Je peta zjistit, aby pdebné suroviny, dily
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byly na sklad v potebny ¢as a mohly byt vyuZzity k vyrab Cely proces jde od
zakaznika fes vyrobu az k dodavateh (Vans¢ek a kol., 2010).

2.5.1 Operativni plan odbytu

Podle Tomka a Vavrové (2007) je zakladem celéhsysibmu operativniho
fizeni vyroby plan odbytu, které odrazi relativpresnou znalost pigb a zdraj,
vytycuje realné ukoly pro dané obdobi, ato tak, aby lsginitelné z hlediska vSech

dosazitelnych kapacit vyroby.

Jeho cilem je sestaveni planu odirélvyroby, tj. planu, ktery uvadi z hlediska
dodavek hotovych vyrolik na trh zcela konkrétni vyrobni Ukoly na dané olddob
v prtesné specifikaci hmotnych &mych jednotek sifjpadnym rozdlenim do
jednotlivych ngsiai. Kazdy podnik musi stanovit pro daggsovy planovaci prostor,

jaké vykony, v jakém rozsahutasovém sledu chce nebdize realizovat.

Plan odbytu musi byt sestavovan v Uzké navaznaspildn vyroby, nefize byt
nerealny. Jei¢ba brat v Gvahu aktudlni situaci ve vyrobnich kdpah, dodaci lity
dodavatel, moznosti pracovnich sil aj. Odbytovy plan stanaeykony, které podle
druhi a jejich rozsahu budou nebo maji byt vdaném placion obdobi odvedeny.
Celkové mnozZstvi odbytu se stanovi podle vyzkuntw,trkdy se sleduje chovani
poptavajicich, konkurence atd.

Podle Svobodové a Vebera (2006) se planovani odinde do ufité miry liSit

podle toho, pokud jde o zakazkovou vyrobu nebo lwynoa sklad.

Vyroba na zakazku

Vtomto pgipad je sestaveni planu odbytu relativrsnazsi, protoZze dle
uzawenych zakazek je znam sortiment, objem dodavkynmiite dodani. Utvar odbytu
zna disponibilni kapacitu vyroby dijma zakazky do werpani této kapacity. Pokud
maji zakaznici vysSi zajem, konzultuji se tyto skwbsti s vyrobou, kterd e
navrhnout prodlouzeni smy, oteveni druhé rény apod.

Vyroba na sklad

V ptipad vyroby na sklad se jedna o vyrobu pro neznamékazzrdka, a proto
se nevi, jaky bude sortiment, mnozstvi a v jakéé¢dobde o zboZzi zdjem. Z tohoto

duvodu se vychazi ze zkuSenosti s prodejem z mindétcnz progndzy trhu. S vySSimi
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zdsobami na skladize reagovat pru&ji na pozadavky zakaznika (rychlejSi obsluha)
aje mozné uspokojit i néekdvanou poptavku. Tato zasoba vSak znamensi v
spotebu finaknich prostedka.

2.5.2 Operativni plan vyroby

Podstavou operativniho planu vyroby je vyitvplan, ktery by mil urcit, kdy, na
jakém zdizeni, za zapojeni kterych pracovhila jaky vyrobni Ukol by & byt
realizovan. Zarouve se pedpoklada, Ze uvedeny vyrobni uUkol bude proveden
v prislusné kvalig urcené technickou dokumentaciji prespektovani co nejlepsi
ekonomie vyroby, tzn. vyuZiti vyrobnich kapacit, nimalizaci zasob, népuseni
vicenaklad z prostoji, ztrat, Skod, nekvalitni produkce atdiBh vyroby s ohledem
na tyto pozadavky organizuji vyrobni plandvaresp. jejich softwarova podpora
(Tomek & Vavrova, 2007).

Planovani vyroby zavisi nad faktor:

» ¢etnost vyrobni naplré — je-li vyrobni naplni pouze jeden produkt, pak je
vyrobni planovani jednodussi;

» slozitost vyrabénych produktia — vyroba jednoduchych vyrobkje meér
pracha nezéch slozitych. Nkteré vyrobky pdebuji vice operaci, které se
mohou prova& najednou, jiné musi byt prové&uy postups;

» typ a charakter vyroby — hromadnd vyroba organizovan& na vyrobnich linkach
klade vysoké naroky nafipravu a synchronizaci operaci do vyrobni linky,
nasledg je planovani powrné jednoduché. Mnohem slaj#ti pro planovani
jsou vyroby sériové a malosériové, kdy paral@imasledr v kratkéméasovém
sledu je vyrabn Siroky sortiment. Kusova vyroba se bude liSitaviglosti na
slozitosti vyrobku (Svobodova & Veber, 2006).

2.5.3 Operativni plan nadkupu

Pro planovani nakupu se pouziva bilsinmetoda, kter&esi bilanci mezi zdroji
a potebami. Vychazi se ze zasoby, kter4 bude k dispomdcip@atku planovaciho

obdobi a dodavky, zajiévané nakupem. Celkova peba je dana sp@bou materialu
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v daném planovacim obdobi a poZadavkem na wghigojistné zasoby, ktera byia
zaji¥ovat bezporuchovy provoz.

Do = Msk+zp+ Z

Kde: D,= pofreba dodavek,
Mgk = spoteba,
Z, = zasoba pojistna,

Z, = zasoba éekavana

Pri zjiStovani potebnych Udaj se vychazi z operativniho planu vyroby,

kusovniki a norem spaeby materialu aj. (Vastek, 2010).

2.6 Velikost vyrobni davky

Tomek a Vavrova (2007) popisuji vyrobni davku jakmoZstvi vyrobk
(sowasti, diti), které jsou satasré do vyroby zadavany nebo z vyroby odag jsou
opracovavany wesném casoveém sledu nebo s@sreé, ato na ufeném pracovisti
a s jednordzovym konstantnim vynaloZzenim néklada gipravu a zakoteni

piisluSného procesu (operace).

Vyrobni davka je zé&kladni jednotkou operativni ewice vyroby. Vydany
pottebny materiaki polotovar se evidujedmhem vyroby i pi pifedavani na mezisklad
nebo na sklad hotovych vyrolbk Vice vyrobnich davek t¥o sérii. Rozhodnuti
o velikosti vyrobni davky jedezité u kazdého podniku. Vyrobni davka je vetasto
i zakladni planovaci a kalkuai jednici.

Existuji mizné metody stanoveni velikosti vyrobni davky. Negviznamy je

postup stanoveni minimalni a optimalni velikostrkia
Minimalni velikost davky:
Vypocet: a =4,/ (d * ty)
Kde: t,=cas gipravy a zakogeni,
dy = velikost davky v ks,
tx = ¢as kusovy.
Vypocet vyrobni davky: @d=t,/ (a* &)
Vhodny rozsah koeficientu ,a“ byva uvé&dv rozmezi 0,02 — 0,12.
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Optimalni velikost davky:

Vypocet: d, =

Kde: N, = naklady na fipravt a zakodeni jedné davky,

N; = jednicové naklady

ns = ro¢ni naklady na skladova

t = ratni obdobi,

@ = planovany objem vyroby ks.

Tento postup vyptdu bere 'Uvahu minimum celkovych néklad spojenyct

s pipravou a zaka¥enim vyroby a se skladovanim davkgvsak toto hledisko je ry:

ekonomické a jiz fekonané. 'souwasné dob jde hlavig o flexibilitu a o to, Ze davk

by megla byt pokud mozno co nejmensi. Japonci pravilidies davka = 1 kus, ktel

nejlépe odpovidaakaznikovym poZadaikn, i kdyZ to nelze vzdy dodrz(Vanscek

a kol., 2001).

Obrazek 7: Optimélni vyrobni davk

Niik lsdy
v K&

celkové
ik Jady

ndklady
na skladovani

ndklady na pfipravu
a zakondeni
vyrobni divky

i optimdlni
: vyrobni davka

¥

Velikost davky (kusy)

Zdroj: Synek a kol
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2.7 Vyrobni takt a rytmus

Vané¢ek a kol. (2010)fadi vyrobni takt i rytmus do zakladniho normativu

operativnihaizené hromadné fipadreé sériové vyroby.

Vyrobni takt (T) je doba mezi zadanim (odvedenim) dvou po ésob

nésledujicich vyrobkdo vlastniho procesu vyroby (rfag obrobeni).
Vypocet: T=F/ Q

Kde: Ft=¢asovy fond v daném obdobi,

Q = paet souwastek k opracovani.

Rytmus vyroby (r) udavéa vyrobni tempo agdstavuje p&et odvedenych (nebo
odebranych) saiasti na jednotkéasu (hodinu, sinu). Matematicky je fevracenou
hodnotou taktu.

Vypocet: r=1/T=Q/F

(Hefman, 2001).

2.8 Prabézna doba vyroby a vyrobku

Tomek a Vavrova (2000) ve své knize dogoii rozliSovat pébéznou dobu

vyroby a pfibéZnou dobu vyrobku.

PribéZnéd doba vyrobkwpredstavuje celyasovy cyklus, od zahajeni vyvoje vyrobku

pies technickouifpravu vyroby, jeho vyrobu, az do ukeami expedice.

Obrazek 8: Pribézna doba vyrobku

PRUBEZNA DOBA VYROBKU

Zakazkova faze TPV Vyrobni cyklus Expedice

Zdroj: Svobodova & Veber, 2006

PribéZna doba vyrobye pouzetasem vlastniho cyklu.

VySe zmirny vyrobni cyklus Ize roztit na 3 zakladni skupinyasu:

» technologick&asy:operace réni, strojni, stroji-ru¢ni, automatické, irodni;
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» netechnologickécasy: ¢as gipravy a zakoeni pracovist, sdizeni stroje,

nakladani, eprava, skladovani, kontrola jakosti;

» Casy peruSeni: zpisobené organizaci prace (davky materialu, rezim),dne

zpisobené stavem technickéhotizani (poruchy stréj adrzba), vyvolané
technicko-organizanimi nedostatky (nedostatek materialu, energiejsapené

délnikem (osobni ztraty, zbytea prace).

PribéZzna doba vyroby je ted§asovy Usek, ktery je nezbytmutny ke splani
ur¢itého vyrobniho dkolu, ifd normalnim chodu vyroby a za dané organizace wyitub
procesu. V kontinudlni vyra@bje pribézna doba vyroby dana dobou technologickych
operaci. V peruSované vyrab je vSak ovliviovanatadou cinitela, které zgsobuji

vznik prestavek mezi jednotlivymi operacemi (Svobodova &#&fe 2006).

Vyrobni cyklus jedné operace pro jeden kus vyrobku:
Te=%/S
Kde: T = celkova doba vyrobniho cyklu,
k = kusovycas operace,
S = peet sowasti sodasreé opracovavanych na pracovisti.
Vypocet jedné operace pro vice kusyrobki:
Te=(d*t)/(p*S)
Kde: p = pdet pracovi§, na nichZ se provadi dana operace.

Celkovy cyklus je dan s@étem vyrobnich cykl ve vSech dilnach, mezilidskych
a meziprovoznichipstavek @&agi ¢ekani na kompletacifpd montazi a dobou montaze
(Vargcek a kol., 2001).

2.9 Normativy rozpracované vyroby

Hefman (2001) ve své knize popisuje, Ze rozpracovgnzba pati k dilezitym
ukolam firmy v ramci permanentniho sniZzovani nakladréité mite rozpracovanosti se
vSak v pfibchu vyrobniho procesu nelze vyhnout. S¥efak nelze mnohdy vylaiit

n¢které druhy zasob, jako nagasoby dopravni, technologickiéoojistné.
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Vypocetdopravni zasobyna lince: Zop= (L /1) * dv

Kde: L = celkova délka linky spojujici jednotliy@acovisg,
| = vzdalenost mezi davkami na lince,

dv = velkost vyrobni davky.

Zasobu technologickoy kterd je nezbytna k zaj&ti optimalni kvality suroviny
(nag. zrani litinovych odlitk, vysuSeni teva ed zpracovanim apod.) Ize stanovit

pomoci vzorce:
Ziech= Q™ t;

Kde: Q = spdtba suroviny za jednotkiasu,

t= doba nezbytnutna pro ,technické zrani* suroviny.

Zasobu pojistnou ma firma pro pipad geruSeni plynulého zasobovani

z&kladnimi materialovymi vstupy a Ize ji stanowitéogicky:
Zpoj = Q * tag

Kde: tq=doba, za kterou je firma schopnaiippct poteby zajistit nahradni dodavku
suroviny (Héman, 2001).
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3 Cil a metodika prace

3.1 Cil a obsah prace

Cilem této prace je zanalyzovainnost zvolenych podnik Prvnim je
spole&nost Moravia Lacto a. s., ktera se zabyva zpradavaniéka a vyrobou mééaych
produkti. Cinnost tohoto podniku by #a byt analyzovana z hlediska transformace
vstupi, distribuce hotovych vyrolik zakaznikovi, planovani vyroby a #zovani
objednavky.

Druhym je spolénost CENTES, spol. sr. 0., ktera se zabyva kowamhim.
Cinnost tohoto podniku by #&m byt analyzovana z hlediska planovani vyroby,
vyrobnich postup, vyfizovani objednavky, distribuce vyrobk zakaznikovi

a pracovnich schopnosti zéstand.

Snahou bude zhodnotit tyto oblasti @ppavit navrhy moznych zlep3eni, podle

kterych by firmy mohly dale postupovat.

3.2 Metodika prace

Praktickacast bakalské prace je vypracovana na zaklatformaci, které byly

ziskany tiznymi metodami:

v' studiem odborné literatury, ktera se vztahuje katétnprace a je uvedena
v piehledu pouzité literatury;
v osobni navévou obou podnik;

(\

rozhovorem s vedoucimi pracovniky a zatnanci z firem;

v' vyuzitim vnitropodnikovych dokumeint které byly ke zpracovani
bakal&ské prace poskytnuty;

v’ gerpanim z internetovych stranek firem;

v' vlastnim pozorovanim.

V ramci seznameni se s provozem ve spasti CENTES bude pozornost
zametena natasovou studii pracovniklakovny, pracovnik vyrobni haly a na vyrobni
postup jednoho konkrétniho vyrobku.
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4 Prakticka cast

4.1 Moravia Lacto a. s.

4.1.1 Charakteristika podniku

Akciova spolénost Moravia Lacto a. s. je na domacim trhu znaako |
dodavatel zakladnichéerstvych mlénych vyrobki, polotvrdych atvrdych syr
V zahranénim obchodu se jedna spiSe o export suSeného mitésla, polotvrdych
a tvrdych syii, zahu&né syrovatky. Firma sgadi mezi gt nejwtSich zpracovatél
syrového kravského mléka Geské republice. Spalrost sidli v Jihlay a praw
umiseni poskytuje Moravia Lacto ztiaou vyhodu, protoze je jedinou mlékarnou

Vv regionu.

Spole&nost si zaklada na spokojenosti svych klieatna prvatidni kvali€
vyrobki, které ziskalyadu dileZitych ocerni jako napiklad Zlata Salima, Regionalni
potravina Kraje Vystina, Mlékarensky vyrobek rok@esky vyrobek garantovano PK
CR. Mlékarna ma itadu certifikat kvality, nagtiklad certifikat kvality BRC, IFS,
HCCP a Klasa.

Nazev spolénosti ,Moravia Lacto“ pochazi z latinského néazvujekslovo
.Moravia“ vyjadtuje misto @sobeni firmy a Uzemi odkud se ziskavadmé&surovina.
Slovo ,Lacto“ ma odbratele informovat clenstvi spolénosti ve skupié Interlacto
Czech Group, do které gajeSg€ MIékarna OleSnice, RMD a Bohemilk Qpmw, a. s.

Obrazek 9: Logo spolénosti Moravia Lacto a. s.

Zdroj: http://www.moravialacto.cz/
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,Vim, co piju, vim, co jim ... toto je filosofie, terou chce spobmost zaruit
svym zakaznikm jistotu kvalitnich vyrobk, bez pouziti ,esek”, stabilizatoé apod.

Dodavatelé

- jinlavské JIPO druzstvo, Mléko Polna a dalsi.

Odbératelé
- velké obchodnietézce: Makro, Globus, Spar, Billa, Ahold, Tesco, Tesanfrhise,

Penny, Kaufland;

- velkosklady:Lacto Morava, Accom, Jima-Spol, Madeta, Apetittafdir, Alimpex,
KBJ, Fany, centralni sklady jednot;

- maloobchodyJMB, Flop, Horpo a netazené maloobchody;
- GASTRO:Hellma,CSA, Nemocnice febi, Jihlava, Nové Nisto;

- zahranini odteratelé:Cina, Arabské Emiraty, Rusko, Chorvatsko, Holandsko.

Zpracovatelé
- United Bakerise, Penam, La Lorraine, Lactalisdita.

Dopravci
- Bodos Czechia, Praktik, Duba, MD logistika, Hopi.

Konkurence

- Alimpex, Madeta, Lactalis, Olma.

4.1.2 Historie podniku

Historie mlékarny se datuje k roku 1928, kdy zdad&nnost iitmecka mlékarna
pod ndzvem Zentralmolkerei fur Iglau und Umgebung, G. M. B.“,Hkde ¢leny
druzstva tvdili pouze zenddélci némecké narodnosti. Paiptoupeniceskychélenia do
druzstva se roku 1932 mlékarngejmenovala n&esky nazeyUstredni mlékarny pro
Jihlavu a okoli, z. s. s r. 0.V fijnu roku 1947 pedstavenstvo Rolnicko mlélského
a diibeznického druzstva galo sta¥t novou mlékarnu. Po znaroghi v zaatku roku
1951 vystupovalo druzstvo pod nazvehioracké miékarny n. p. Jihlava“Koncem
roku 1951 se v mlékaénzaved| pravidelny provoz, kde kapacita zpracovarm@téka
byla 30 000 lith za den. Do organizai a vyrobni struktury Lacrumu, n. p. Brno byly

roku 1960 z&ereny i Jihlavské mlékarny, n. p.
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Po privatizaci v devadeséatych letech 20. stoletiikla na z&atku roku 1994
spole&nost JIMA Jihlavské mlékarny, a. s., ktera spojavalékarnu v Jihlava v Te€i.
Majoritnim vlastnikem spotmosti se stalaceska spoknost Interlacto, ktera je
exportérem mlékarenskych vyrabkAby spol€nost obstala na roZ8hém evropském
trhu, bylo nutné investovat do modernizace a pgasliemi firmy. Nasledndo provozu
byla uvedena nova syrarna, kterd& méa vyrobni kapgi#s 10 000 tun polotvrdych
a tvrdych syil. Dale byla zcela zrekonstruovana mrazirna a pestawiova budova na
piijem mléka, jeho zakladni ofehi a pasterizaci. Do celé modernizace vyroby a do
provozu na zahu&ti syrovatky bylo investovanags 40 mil. korun. Na zéklad/Sech
Uprav ziskala spodaost agreement EU a certifikaci ISO, p&id certifikace 1SO
a BRC.

Diky apravam, které firma provedla v poslednichedét proSla GsgEnym
vyvojem a zvysila s§ objem nakupovanych surovitimz se zgadila mezi prvnich &
nejwtsich zpracovatél mléka vCeské republice. Firma ro¥#a oblast distribuce
o vlastni i pikoupené vyrobky, prosadila se na zahtahirh a tim dosahla obratu ve
vySi 1,4 mld. K. Od 1. 1. 2004 nahradil ndzev Jihlavské mlékamys. novy nazev
.Moravia Lacto a. s.“. Od krezna téhoZ roku dodava spsiest na trh vyrobky
v novych obalech pod zékou Moravia.

Obrazek 10:Vstupni prostory mlékarny

Zdroj: Vnitropodnikové materialy Moravia Lacto
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4.1.3 Identifika €ni Gdaje

Obchodni jméno: Moravia Lacto a. s.

1C: 49969897

Sidlo: Jiraskova 94, JIHLAVA
Datum zalozeni: 1. ledna 1994

Pravni forma: akciova spolknost

Firma je zapsana v obchodnim réjat vedeném Krajskym soudem v Brn

Zakladni kapital: 73.100.000 K

Predmét podnikani: Mlékarenstvi

Pocet zaméstnanai: 216 zam. k 31. 12. 2013

Ro¢ni obrat: 1,2 mid. K (z toho 33% podil na zahr&nim obchodu)
Ro¢ni objem: 100 mil. lith mléka

Reditel: Ing. Zderk Kosek

4.1.4 Organiza €ni struktura

Organiz&ni struktura spolsosti je celkem Siroka a liniovd. Mlékarna byla
zaloZena jako akciova spotest a jeji vnitni struktura je #izena na zakladtradicniho
dualistického systému. Spotest ma i zakladni organy, kde nejvysSim organem je
valnd hromada, kterd rozhodla o zaloZeni spaisti, zvolila organy spobeosti
a schvaluje roztleni zisku a Getni za¥rku. Predstavenstvo je statutarnim organem,
ktery ma za ukoltidit spolé€nost, jednat jménem mlékarny a véstetmictvi.
Kontrolnim organem je dozdér rada, ktera dohlizi natgdstavenstvo, kontroluje
Gcetnictvi a doklady spotmosti. Vcele milékarny stojireditel, ktery rozhoduje
o ¢innostech podniku afpdava informace n&fstkim jednotlivych Usek, kterymi jsou
vyroba, technika, obchod a ekonomika, a vedoucitwara inovaci, technologii idzeni

kvality. Pfifazené ukoly putuji dale azrtadovym zamstnandém.

Schéma organizai struktury akciové spoteosti Moravia Lacto je uvedeno
v priloh&ch.

33



4.1.5 Vyrobky

Mlékarna se zabyva vyroba@eistvych ml€nych produki. V sowasnosti nabizi
vice nez 120 druhvyrobki. Celkovy sortiment seétl na sedm produktovyctad a to
na mléko a tvaroy, smetany, zakysané produla jogurty, maslo, syry, susené vyro

a gastro.

Obrazek 11:Ukéazka masl a podmasli

Zdroj: http://www.moravialacto.cz/produkty/ma-a-pomazanky

Nabizeny sortiment sesldl na tekuty, zakysar atuhy. Mezi tekuté vrobky se
fadi mléko (poloténé ¢ plnotwné) asmetany (12% nebo ke Slehani 33%). Jog
podmasli, kefirové mlél aAyran setadi mezi zakysané nidée vyrobk' a v tuhé
produkci se vyréfji rizné druhy tvaroh (jemny, nekky a tvrdy)a syri (polotvrdych,
tvrdych atavenych). Nejzada&sim syrem je syr eidamského typu, ktery ma fo
bloku, vykrge, porcovaného bliku nebo platk. Moravia Lacto dla zakladnifadu
polotvrdého Eidamu (30%, 45%, uzenou 45%gdu ochucenych Excelént45%
a otewenych syl (Horacky syr 30%, Farniigky syr 309 aMontanu 45%

Mezi nejznangjSi vyrobky mlékarny p#ét Smed¢ana ke Slehani 33%, kter
prodava kromt maloobchod avelkoobchod i ostatnim mlékarna a dalSim

zpracovatelm (pekarnam, cukrarné a podobg).
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Obrazek 12: Ukazka sya Eidam a Excelent

DAMSKY)

Zdroj: http//www.moravialacto.cz/produkty/sy

Spol&nost také produkuje suSené agtiiné mlékc asuSené syrovatky (sladk
ademineralizovanou), které se vygbv mistni suSay avétSina produkce se vyva

do zahranii.

s_r W

V sekci Gastro firma nabizi Siroké sprum produkii. Tato oblast je wena prc
velké stravovaci zavody, Skolni jidelny, ho adalSi zpracovate, kam se dovazeji

vyrobky ve velkém bale a o velké hmotnosti.

Obrazek 13: Ukazka suSenych syrova a smetany

WHEY POWDER SPRAY

Zdroj: http://www.moravialacto.cz/produkty/gastregpatravinarsky-prumysl
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Katalog vyrobk je rozSfen o dalSi miné produkty, které vSak vyrabi jiné
mlékarenské spateosti. Podnik spolupracuje s dalSimi znamymi migkari, jako je
Madeta, Kunin, Olma, Danone a hldva jejich sesterskymi mlékarnami v Qpo
a OleSnici. Pokud ma klient zajem ¢jaky produkt z &chto firem, je Moravia Lacto

ochotna jim vyrobky zprogtdkovat a zajistit.

VétSina informaci o spotmosti byla ziskana na zakkasobniho rozhovoru

s vedenim podniku.

4.1.6 Vyrobni postupy

Ze Sirokého sortimentu, ktery mlékarna nabizi, jsgnpro popis vyrobniho

postupu vybrala jemny adkky tvaroh a poloténé mléko.

Technologicky postup vyroby jemného g&kkého tvarohu

Ze zakladnich surovin seipravi snés, kterd se dieje na zakysavaci teplotu
(23 — 24 °C). Po z&hti se s pomoci provozniho smetanového zakysuy; &tenlékarna
sama vyrabi z mléka, s zakysd na dity stuper kyselosti. Po dosaZeni stupn
kyselosti se fpda malacast syidla, ktera naporive ke srazeni hmoty. Tato hmota se
v osm hodin rano napusti, kolendlpoci se musi prokrajet a druhy den v Sest hodin
rano se riZze krajet. Zraje tedy dvaadvacet hodin. Nakrdjewgrah se vypere
v tvarozniku, ze kterého odtékaji syrovatka. Vympevaroh se zchladi na teplotu pod
10 °C aniZe se poslat k lisovanii k vysypavani. Kongny tvaroh je zabalen do
spotebitelského obalu a usklagimv chladirg pii teplot 4 — 8 °C. ed distribuci musi

vyrobek projit konénou kontrolou jakosti.
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Obrazek 14:Vyvojovy diagram jemného a&kkého tvarohu

1 .
Pfiprava smési ‘—l Zéakladni suroviny
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2

Ohfev na zakysavaci
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Zakysani ‘—| Provoz smetan. zakys |

4 .
Zasyfeni ‘—l Syfidlo |

Krajeni

¥
! Tvaroznik Prani tvaroznik(
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Lisovani
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9
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11
Skladovani 4-8°C
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Zdroj: Vnitropodnikové materialy Moravia Lacto
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Technologicky postup vyroby polatmého mléka

Mlékarna pijme oSeteny mi€&ny produkt od svych dodavaleh pg'ecerpa jej do
tanki, ve kterych mléko skladuje. Standardizované agpagané mléko se tepéln
oSeti a zchladi (8 °C). Chlazené mléko sest#o obaii, které ma podnik uskladné
na sklad od odkrateli. Naplréené obaly jsou baleny do félie nebo kartonu, veéer

se uskladni i teplo& 4 — 8 °C a vyexpeduji se za pomoci autorizovaondys

Obrazek 15:Vyvojovy diagram poloténého mléka

1
MNapousténi 708-P-02
a skladovani + Zakladni oetfeni
standardizovangho, milecnych produkta
pasterovaného mléka

2
Tepelné osatfeni

h

3

Chlazeni
Hz0z
k.
4 » p
Stlaceni mléka do « "
obalt ,PURE PAK* Obaly Skladovani obald

A

- Komunaini odpad, kartony,

etikety, lepenka,

» folie=tfidéni odpadi do
kontejnerd + odvoz

autorizovanou osobou

4]
Skupinové baleni

b

6
Skladovani 4-8°C

CCP
M

Zdroj: Vnitropodnikové materialy Moravia Lacto
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4.1.7 Vyroba

Podnik ma ve vyrob dlouholetou tradici a z&hlé zkuSenosti. Velikost
standardni vyroby je pravidelna; k vykym vyroby dochazi #gem akci, svaik
prazdnin a najklad, i kdyZz je tyden vyplat. Mlékarna vyrabi vzaha sklad. Na
zakazku pak jen privatni z&ley. V zasols jsou uskladény syry a susené mléko. Kazdy
tyden dochézi do podniku veterinarni kontrola, &tee zamiuje na data expirace. Na
skladech se tak produkty nemohou dlouho zdrzoviidy Bperativnimu planovani iie
podnik flexibilné reagovat na zsmy a na neobvyklé situace. Celkovy objem planovani
vyroby se odviji podle pozadavkzakaznika a kvalifikovaného odhadu od uatvaru
odbytu, ktery si veSkeré udaje archivuje, aby jehimdal vyuZzivat pro budouci
planovani. Kazdy den do 10.00 hodin s#jimpaji objednavky iiznymi zpisoby
nagiklad emailem, faxem, telefonicky atdieBré v 10.00 hodin se objednavky uzau
a predaji na velkosklad a mistn vyroby, ktéi na zaklad pozadavku odbytu zajisti

vyrobu.

U jednotlivych vyrobk se liSi pravidelnost vyroby. De&érse stéi a vyrabi
pouze mléko a jemny tvaroh, 1krat tgdogurty a ngkké tvarohy, 2x tydé plnotwné
mléko, smetana 12% a zakysané dné& vyrobky a 3krat tydnpodmasli a Sleltaa.
Syry maji fiznou dobu zrani ngixlad Eidam 3 tydny, Montana syr 8 az 10 tfdn
a Horacky syr 6 tydin Pokud se blizi gjaka akce, je poeba, aby vyroba byla
piipravena na &kolikanasobné navySeni a aby byl dostatek igbpalet, pracovnik
I kamiomi na dovoz odérateli. Ri svatcich, jako jsou Vanoce a Velikonoce, se vgrob
planuje az naiit mésice dopedu za pomociighledi, které archivuje odteni odbytu.
Kdyz akce sko&i, musi firma peitat se sniZzenim vyroby. Takové kolisani poptavky
nesouvisi jen se svatky, ale také seagemci koncem ngsice, tedy zda je zékaznik

pied¢i po vyplat.

Firma vyrabi jak na zakazku, tak na sklad, protm jeotové vyrobky i material
skladovany gimo v podniku. Hlavni dvod skladovani je nutnost zrani hotovych
vyrobki. Prikladem mohou bygerstvéci tavené syry, jejichz podoba je tekutacdm
zrani tuhne. Na sklad se vygibsyry a susené mlékoiiRprebyt&né zasob se podnik
dle smlouvy domluvi s danyietzcem, ktery sortiment proda se sleva@imz se
zamezi likvidaci vyrobi. Stejnym zfisobem seaeSi vazgjsi piipady, kterymi jsou
vyrobky s kratkou dobou expirace.
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4.1.8 Vyfizovani objednavky

Jak bylo vySe zmimo, mlékarna nabiziékolik moznosti objednani zbozi a to
za pomoci telefonu, faxu, e-maiki pisemnou formou. DalSim a dle mého nazoru
nejdilezitéjSim zpisobem objednani jefipem prostednictvim systému EDI (Electronic
Data Interchange) — tedy elektronicka \Wra dat, kterou spateost vyuziva. Tento
zpisob preferuje &tSina rettzch hlavre z divodu bezpénosti, rychlého fenosu,

nizSich nakladl a mensi administrativni n&mmosti.

Objednavky se i na denni, tydenni a standardni. Denni objedn&ekazavira
piesré v 10.00 hodin fed dnem dovozu, tydenni objednavka se objednakamaétni
tyden a standardni objednavka se opakuje stéleideta¥. Tydenni i standardni
objednavku lze do 10.00 hodineg dnem zavozu upravit, ale az po dahsgracovnici
odbytu (rozpisu). Ve stejnou dobu se uragijem objednavek, kdy je disponentka na
rozpisech zada do systému na dany den, a na jefiklad se sestavi tzv. suiha
k vyrobe. V tomto sumé& je evidovano veskeré mnozstvi vyrobenych produkteré je
uskladréno, a porovna se s pozadovanym mnozstvim v objedgn&bylé produkty je
potteba dovyrobit v ufitém case. Pracovnice odbytu (rozpisu¥e@a vypliny
dokument misiim vyroby, ktery podle ¢ho uki pribéh vyroby, aby pozadované
mnozstvi bylo vyrobeno ¢as a mohlo byt vyexpedovano expedientem ératbli.
Objednavky velkychetizai jako je Ahold, Kaufland, Penny chodi k rozpis® ktera
ma za ukol vypracovat podklad se specialnim doddisitem, ve kterém se musi podle
domluveného ndzeni vypsat Sarze adatum gpbly. Ktomuto dodacimu listu se
vytisknou speciélni paletové Stitky s EAN 1R&ré vyZzadujiiettzce. Rozpiska déle
musi vyp@&itat dopravu a nahlasit na adiehi dopravy, kolik pdebuje volnych mist na
palety, aby byl dostatek vozidel. Jako poslednitates vyhotovenou objednavku
expedient, ktery zbozifjghysta a nalozi na vozidlo. Pokud si zakazni&je mléko,
sta’i objedndvka denipdem a hned ve 2:00 — 2:30 druhého dne rano &eéza
rozvazet. Stejny princip plati u standardnich obgaek, se kterymi uz podnik gitd
a vztahuji se na velk&etzce a stalé odbatele. Kdyz se objednavka sklada zetsyr
a vyroblki, které podléhaji dab zrani, je pdeba podat objednavku aspdyden
dopredu. Podnik nepreferuje Zadr€ézce ani odbratele, vzdy je schopna uspokojit
vSechny zékazniky. Pokudijoe do podniku n&kana objednavka zvlastrze sekce
Gastro, posuzuje se jako nestandardni a musi seifprechopnost podniku tento
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pozadavek vykryt. Kdyz si je podnik jist, Ze objasiky pokryje, tak ji gjme a zavede
do systému.

Mlékéarna preferuje spiSe objednavky dva digdem nez denipdem. U vyroby
specialit jako jsou ndjklad Gastro platky viznych balenich agramazich je
objednavka nutna tyden diulu, protoZe tyto vyrobky se vyrbpouze jednou tydh
Vedouci odbytu sama musi odhadnout, jaké mnozatw danéntase vyrobit.

4.1.9 Zhodnoceni vykon 0 milékarny

| pies silnou konkurenci se spét®st Moravia Lactdadi mezi pt nejwtSich
zpracovatel v Ceské republice. O velmi dobrém vykonusddi roéni objem 100 mil.
litri mléka a roni obrat 1,2 mld. K z toho vice nez 33% podil na zahtamin trhu.
Spole&nost se sdruzuje se sesterskou mlékarnou OleSrgaano, jejichZz majoritnim
vlastnikem je spoflmost Interlacto. Tytoit mlékarny si mezi sebou nekonkuruji,
naopak spolupracuji. Mlékarna Olednice jako jedn&eské republice vyrabi
trojuhelnikové tvarohy &erstvé syry (Satyr, Gyros). Spoluprdcghto mlékéren
spaiva v tom, Ze Moravia Lacto dodava do OleSnice mlékkuté elopaky, tvaroh
v kostce, smetanu a odvazi si maslo, tvarokigratvé syry. Z mlékarny Opoo zase
dovazi trvanlivou smetanu, ktera je v sekci Gastonlre znama, kondenzi a dalSi
trvanlivé vyrobky. Tato spoluprace mé vyhodu veZzeni vyrobnich néklad kdy si

mlékarny prodavaji mezi sebou jen v transferovyahach, a v roz&ném sortimentu.

Spol&nost Moravia Lacto klade velkyithz na vyvoj novych vyrobk Kazdy
rok na trh uvadi novy produkt, nidklad v roce 2009iedstavila Horacky syr, ktery#h
i pies velkou konkurenci u milovniksyni velky Usgch. V roce 2010 se na trhu poprvé
objevil Maslovy syr. V minulém roce uvedla mlékameatrh Farmisky uzeny syr 30%,

o ktery je také velky zajem.

Co se t¢e propagace a reklamnich prodykz mého pohledu ma spoétest
men3i nedostatky. Propagaci vyuziva formou ocheth@o regioneclieské republiky
napiklad vCeskych Budjovicich, Solislavy, Tabse atd. Dale firma vyuZiva
mesicnich aknich letdk a kazdéctvrtleti vydava novy prodejni katalog. DalSim
reklamnim prosedkem je odborny tisk néjlad Potravingsky revue. Progedky jako

je televize ¢i rozhlas firma nevyuziva. V stasné dob jsou nejdlezitejSim

propaganim materidlem webové stranky, které ma mlékarnaaMa Lacto velmi

41



piehledné a podavaji dost&teé mnozstvi informaci. Od letoSniho roku jsou dtyan
nové a aktualni. Pro podnik je velmildzité, aby byl znamy v kraji Vysma, odkud
pochazi a odkuderpa ml€nou surovinu, a proto je v kraji Wtdnékolik billboardi, na
kterych propaguji svoje ztly i vyrobky. V roce 2014 z@la v podniku Bzet akce
Rok marketingu, ve kterém se ifmuje novy stanek a stalek na ochutnavky a pro

zangstnance novy dress code.

Spolenost nechce davat vice gerdo propagace, chce byt hlgw podwdomi
zakaznik v jejich regionu, takZze zbylé penize vklada spidenovace vyroby, na nové
sklady susarnyi dalSi vyrobni technologie na vyrobu. Né&sinu £chto modernizaci

vyuZiva dotace.

Vztahy mezi jihlavskou mlékarnou a jejimi dodavajebu pevig stanovené na
zaklad smluv. Res 90 % dovezeného mléka od 2zd#éici pochazi z Vyséiny
a zbytek pochazi ze Znojemska a Vychtmikého kraje. Hlavnim problémem mezi
stranami jsou spory tykajici se vySe ceny za litdaného mléka. Existuji takzvané
mlécné kvoty, které vyjednava EU, a podle nichz ge¥fti veédi, kolik mléka nadojit.
Tyto smlouvy a ceny domlouva aldni nakupu mléka, a jelikoz se cengnmnhv EU,
tak i zdejSi zerdélci chtgji cenu zvednout. Jiz adjna roku 2013 se ceny mléka zvedly
z davoda prudkého vaistu vykupni ceny. V s@asné dob je ptimérna vykupni cena

mléka 9,66 K a nyni je cena stabilni a ném se.

Na druhou stranu si spaéleost nenize dovolit fijit o stale odBratele, kterym
by se n&l podnik gizpusobit k uspokojeni jejich ptgb a pani. Pro kazdého zakaznika
je dilezita cena a kvalita vyrolik Tato kritéria jsou @lezita i pro mlékarnu, a proto se
snazi svym zakaznikn vyjit vstic a regulovat ceny. PokouSi se své stavajicéradie
udrzet fakturéanimi slevami, rénimi bonusy atd. Mlékarna ziskava své dalSicoatiele
odpowdi na aukce, které vypisuji nididad Skolni jidelny, hotely, nemocnice. Tyto
aukce jsou denni, tydenni,éakni nebo kvartalni. MIékarna BupoSle instituci svou
nabidku a v§kava, az se firma sama rozhodne, nebo se ten adastaiicenové aukci

a vidi, zda vyhrava.
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4.1.10 Moznosti zlepSeni
V kooperaci

Z mého pohledu by pro spéleost byla vhodna &Si optimalizaci v oblasti
vyroby, aby vyuZila spolupraci se sesterskymi mié&eni, ktera do @ funguje
perfektre. Z mlékarny v OlesSnici putuje do Jihlavy maslor@guhelnikové tvarohy
a op&nym snérem se dovazi mléko, smetana a tekuté elopaky. pieouvani o
kladny vliv na sniZeni vyrobnich naklad zefektivreni celého vyrobniho procesu. Po
zapojeni mlékarny i v Ogo¢ by se mohla rozdit vyroba mezi ti velké mlékarny.

BohuZel o tomto fidruzeni rozhoduje pouze majoritni viastnik IntettaCzech Group.

V distribuci produkt b

Dale bych firn¢ navrhovala #dit prodejnu se svymi vyrobky¢kde v centru
meésta Jihlavy. VeSkery sortiment, ktery firma nab&s, prodava vettzci Terno, kde
zakaznici ¥di, Zze vyrobky jsou z mlékarny Moravia Lacto, pi@omaji své logo.
V jinych fetzcich jsou v8ak vyrobky popsany kodem CZrislpSnym fimistnym
¢iselnym kodem, nagklad pokud si zakaznik koupi mléko zkg Clever, koupi si
apir¢ stejné mléko, které se nachazi i ve czeaRanko, Boni, Basic apod. Takové
podstatné informace vSakimy zakaznik nevi. Ze svych zkuSenosti vim, Ze zzdika
ktery hleda kvalitni a chutny vyrobek, ktery nedhge ,&ka“ a untla barviva, koupi
si radtji znadmou zn&ku i s vySSi cenou, protoZzeiguipoklada, Ze je kvaligsi
a neSizeny. Prodejnu bych dopdta hlavre kvili obyvateiim mésta Jihlavy, ki& na
webové stranky piSi dotazy, kde se daji zakoupibbKy jinlavské miékarny a zda neni
nékde ve ndst ¢i v nejbliz§im okoli prodejna.

V rozSiFeni sortimentu

Jak jiz bylo zmigno, mlékéarna nabizi také vyrobky konkufeith firem, které
potom hromad& dodava do Skolnich jidelen, hateti restauraci. Tyto instituty
nepotebuji pouze syry ale i hermeliny, které mlékarnyynébi. Rimou vyrobu bych
firm¢ nedopordila, protoze je velmi nakladna a sp@est pro ni nema technologie
a do vSeho by musela nownvestovat. Na trhu se pohybuje hnetkalik vyrobai

tohoto druhu zboZi, a tak by Moravia Lacto réanvelké Sance na prosazeni svych
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vyrobki. Doporwila bych proto obohatit katalog vyroblo hermelin jiné spotaosti.
Dale bych se zaétila spiSe na vyvoj novych migych produki, hlavre na vyrobky,

které by mohly zaujmout nejmladSi zajemcénaitjsou dti.

Jako dalSi filezitost nejen pro mlékarnu ale i pro jeji sedteus Mlékarnu
Opcaino by bylo dodavani proslulé ofEnské zmrzliny do Jihlavy. V odlehlké&sti
Jihlavy, kde firma sidli, jeiietézec Terno, ve kterém se vyrobky prodavaji, ale aike
nenachazi cukrarné stanek se zmrzlinou, kam by obyvatelé mohli chodbvozem

tocené zmrzliny Bhem letni sezény by stoupl zajem obyvatel o jeyigtobky.

V propagaci a reklamé

Ohledr¢ propagace, ktera byla jiz vySe popisovana, bycékért® dopordila
castjSi aktualizaci webovych stranek. Stranky poskywgskeré podstatné informace,
i kdyZz rekterou nejsou pravdivé a maji i mensi nedostatlagiklad pi kliknuti na
organiz&ni struktury Interlacto Czech Group se dtewnoveé okno s dokumenty ke

stazeni. Dale bych navrhla doplinit stranky o:

* nabidku volnych pracovnich pozic;

e mapku distribgnich cest;

» reference;

» ¢lanky, ve kterych se o spdaleosti pise;

* e-shop.

Se Zizenim e-shopu by jistfirmé vznikly néjaké naklady na zprovozni, ale
myslim si, Ze by odivatelé obchod ocenili avyuZzivali jej. Jako dalgklamni
prostedek bych dopodila ztidit reklamu wasopisech, které rigsgji nakupuji Zzeny
nagiklad Blesk pro zeny, Pani donduKvéty. Pokud by podnik vybudoval prodejnu,
mohla by reklama na jejich vyrobky s undfsim v prodej byt v externich médiich,
jako jsou reklamni poute, reklama na dopravnim prixiku MHD i piimo v link&ch
mestské hromadné dopravy, jako jsou drzadiajipdé ve stoje, nakupni tasky apod.
Rozhodr bych nedoportovala reklamu v televizi hla¥n z divodu nakladnosti
a neefektivnosti. Z vlastni zkuSenosti vim, Ze agk} lEhem pdadi lidé preskakujici

od televize odchazeji.
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4.2 CENTES, spol. s r.o.

4.2.1 Charakteristika podniku

Spole&nost EENTES, spol. s r. 0. vzniklaiied dva alvaceti let' a za tu dobu se
dostala do pasdomi zakaznik naceském thu ale i vEvropské un a USA, gedevsSim
diky kvalit vyrobki. Firma CENTES nazala na tradici dkdejSiho
¢eskobudjovického podniku Sportcentrum, a. s. Tuto akciospolé&nost na z&atku
90. let minulého stoleti odkoupil maji ajednatel firmy ENTES Ing. Miroslav
Zemene.Podnik CENTE: odkoupil vyrobni prostory, wichz Sportcetrum sidlilo,

anabidla pracovni po#n kvalifikovanym pracovnim jiz zaniklé spolénosti

Pro spolénost je velmi dlezitA spokojenost zakazii aodbsrateli. Zametuji
se proto na zaji&hi kvalitnich ¢innosti celého vyrobniho procesu. Firma zajjé
kvalitni vstupnifaktory (surovy materialpolotovary atd.) od svych dlouhodoby:
dodavatel. Dovezeny material je zpracovany kvalifikovanyndborniky, ktéi maji
dlouholeté zkuSenosti ve svém oboru. Na konci celginocesu jsou vyrobk
kontrolovany klasicimi pristroji, ale také modernimi 3D d&ficimi pristroji. Urovei
kvality vyrobki je podloZena systémeiizeni jakosti dle standardu ISO 9001:2C
ktery je certifikovan firmou Bureau Veritas Certification. Yowasné dob se
spole&nost gipravuje na zavedi systému environmentalniho managementu (EMS
standardu 1SO 14001.

Spol&nost si zaklad4 na neustalém zlepSovani aimazii strojniho vybavelr
a vyuzivani secialnich softwat. Dale se snaZzi rozvijetibzité technologie, které jsc
pottebné k vyrbnim procedm — CNC obraksni, lisovani, elektrovyroba, prasko

lakovani.

Obrazek 16:Logo spolénost

U ®
[ =

Zdroj: Vnitropodnikové materialy ENTES, spol. s . o.

45



Dodavatelé
- Ferona a dalSi firmy zabyvajici seipryslem.

Odbératelé
- MOTOR JIKOQV Strojirenska a. s., Faiveley transpBaton Elektrotechnika s. r. o.,
ROHDE & SCHWARZ, John Guest, s. n. 0. p., Zambetiechnik, spol. sr. o.

Kooperanti
- NAVEL, spol. sr. 0., Jihostroj.

Obrazek 17:Hlavni budova spotaosti

Zdroj: http://centes.cz/o-nas/fotogalerie/

VétSina informaci o spodmosti byla ziskdna na zakkasobniho rozhovoru

s vedenim podniku.
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4.2.2 Identifika €ni Gdaje

Obchodni jméno:
1C:

Sidlo:

Datum zalozeni:

Pravni forma:

CENTES, spol. sr. 0.

157 69 097

Evzena Rosického 364/9, 3700&ské Budjovice
16.Fijna 1991

spol€nost s rdenim omezenym

Firma je zapsana v obchodnim réjai vedeném Krajskym soudenCeskych

Budgjovicich.
Zakladni kapital:

Piredmét ¢innosti:

Poéet zanméstnanai:

Spol&nici:

Statutarni organ:

2.000.000 Kk

- kovoobrabni;

- povrchova Uprava komaxitem;

- vyroba plastovych vyrolika souvisejicichifpravki;

- koug zbozi za Gelem jeho dalSiho prodeje a prodej;

- silniéni nakladni doprava.
cca 70 pracovnik

Ing. Miroslav Zemene
Vklad: 2 000 000,--K
Splaceno: 2 000 000,-¢ K
Obchodni podil 100%

Jednatel: Ing. Miroslav Zemene

4.2.3 Organiza €ni struktura

NejvyssSim orgdnem spdaleosti je valna hromada, kterd je svolavana jedeatel

spolenosti nejmén jedenkrat roné. Cleny valné hromady jsou vSichni spaiéci.

NejvysSi organ rozhoduje o 2n¢ spol&enské smlouvy, zsmé zakladniho kapitalu,

o pripuseni nepenzitého vkladu, volb a odvolani jednatél a dozoti rack.

NejduleZit¢jSi kol valné hromady je schvaleni o rélehi zisku, detni zaérce atd.

V piipact spol€&nosti Centes vykonavaipobnost valné hromady jeji jediny spuiék,
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ktery je zarove i jednatel spolkénosti, kterému fisluSi obchodni vedeni spoéimsti,
a takéreditel spolénosti.

Ing. Miroslav Zemene je zarokvéeditelem i jednatelem spdieosti. Jeho imy
podiizeni se di na # skupiny, nejblizSi z nich je sekretariat, do ktev spada
asistentka jednatele spotmsti a pedava pokynyidi¢caim nakladnich vozidel. DalSimi
piimymi podizenymifeditele jsou vedouci vyrobnich Usekteri maji na starost tity
druh vyroby a pedavaji informace svym ptidenym, &€mi jsou napiklad kabeld
montaznik, navijg sdizova list, lakyrnik, obrabc kova, zamenik, vstikolisar atd.
Do treti skupiny spada utvatizeni kvality a technické kontroly, v jeha&le stoji
technicky kontrolor, vedoudizeni kvality a technicky specialista. DalSim Gérarje
ekonomicky usek, personalni a mzdovy usek, obchlogigticky marketing a oddeni
technické pipravy vyroby, Wele €chto utvafi je kvalifikovany vedouci, ktery

koordinuje a informuje pracovnikydhto Usek.

Organiz&ni struktura spolaosti CENTES je uvedena vijphach.

4.2.4 Vyrobky

Spole&nost se zabyva vyrobou spojovacich pirviRro vzduchovy systém
vedlejSich spaebict ndkladnich automoliil Tyto nasttné s¥rné spojky se vyrai
v riznych velikostech a jsou konstruovany pro patemtgwapojovaci systém Cartrige
firmy John Guest. Vyrobky jsou vhodné pro plastdlakové potrubni systemy dle
normy DIN 73378 Spojky jsou vyraény v miznych velikostech ifjpojovacich trubek,
klicich a zavitech. VeSkeré kombinace a cenové rekme Zvéejnény na webovych
strankach podniku.

Prehled vyrobk:

Obrazek 18: Nastkna s¥rna spojka

Zdroj: http://centes.cz/nase-vyrobky/
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Obrazek 19:Nastené s¥rné spojka s krytkc

Zdroj: http://centes.cz/na-vyrobky/

Obrazek 20:Nastk&na s¥rna spojka oboustran

S —

Zdroj: http://centes.cz/na-vyrobky/

Obrazek 21:Nastkna s¥rna spojka SCANI,

IR

Zdroj: http://centes.cz/na-vyrobky/

Obrazek 22:Nastena Fipojke

)

[

Zdroj: http://centes.cz/na-vyrobky
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4.2.5 Vyroba a planovani vyroby

Spole&nost se zagfuje na malo- a Btdrésériovou vyrobu. Svou pozornost
vénuje hlavig kvalitni predvyrobni etafy protoze je zakladnim prvkem k @Spému
postaveni vyrobku na trhu. Technickotippavu vyroby (TPV) tvéi systém pro navrh
vyrobku aftizeni vyroby CAD/CAM spolkn¢ s inform&nim systémem Karat, ktery
svym rozsahem zajifje komplexnic¢innosti celého vyrobniho procesu. Mezi hlavni
¢innosti technické fdpravy vyroby pat tvorba cenové kalkulace, tvorba konstmich
modeli a vykresové dokumentace, tvorba materialovych &orngych norem
a vyrobnich postup Firma je schopna nabidnout kvalifikované sluzhyagledujicich

oborech:

o Obrébéni kovii — je technologicky proces, ve kterém se polotovaggi v hotové

vyrobky, s misobenim mechanickych, elektricky¢hchemickych metod obréhi.
Spole&nost zajisuje:

* CNC obrakni — za pomoci CNC frézovani vieth osach na strojich MCV
750A a Pinnacle PK-VMC 1160 a CNC soustruzeni @mych paiméra
S pohagnymi nastroji na stroji Mori Seiki SL-154 MC.

» Klasické obrabni — pouziva se ip vyrob¢ ve vlastni nastrojam ktera
zaji¥uje klasické soustruzeni, frézovani, rovinné braiySebrouseni
nastrofi, tvarové brouseni, brouseni na kulat@lkeimi na pasoveé pile.

» Elektroerozivni obrémi — pati mezi nekonvetni metody obr&mi.
Vyuziva se dinek tepelnych a tlakovych elektrickych vyboj Do
elektroerozivniho obrd@ni setadifezani a hloubeni, které se pouziva pro

vyrobu dutin a d&r.

o Lisovani kovii — lisovani kovovych dil z oceli, bronzu, mosazi, hliniku a¢c

spolu s pedpovrchovymi Upravami. VeSkerétibbci a ohybaci operace se
provadiji ve vlastni nastrojagnza pomoci vysednikovych liga LEN 10, 100, 63
a PYE 160.
» Hydraulické lisovani — na hydraulickém lisu pro libké taZeni a pro ty@ni
za studena.
e Mechanické lisovani — na mechanickém (¥gdhikovém) lisu pro ¢&né
lisovaci operace za studena tjiilsini, vystihovani, @rovani, rovnani,

ohybani, protl&ovani, nytovani atd.
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» Apretace vyrobik — dokorgovaci operace pro odstiam okuji, odjehleni,

odiSténi, odmasgovani, leXni a suSeni s@astek.

o Elektrovyroba a montaze- kompletace koaxialnich kaliet pajeni a krimpovani,

navijeni civek a vinuti transforméator

o PraSkové lakovani— proces z&na pgedupravou (odmésdvani a fosfatovani) dij

ktery vyZaduje oplach séastek chemickym mycim prdgstlkem s naslednym
susenim v jednom technologickém cyklu. Proces polgaaplikovanim barvy ve

stiikacim boxu.

Obrazek 23: Praskové lakovani

Zdroj: http://centes.cz/vyroba/

0 Vstrikovani plasti - vstikovani plasik na lisech CS 88/63 a CS 371/160 do max.
hmotnosti vylisku 450 g.

Planovani vyroby

Spole&nost musi planovat ziskavani kazdého komponentwravis, které jsou
nutné k transformacgthto vstu na vysledny vyrobek. K tomu je geba naplanovat
vSechny pracovnéinnosti, bez kterych by koxey produkt nevznikl. Vyrobni plan
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musi sahat dost daleko do budoucnosti, aby vznidtadény ¢asovy prostor pro
realizaci plad pri prichodu objednavek. Podnik planuje spiSeiddp nez z§tne.
Jakmile gijde do podniku objednavka, jsou znamy pozadavkpndai. Dle pozadawk
zakaznika podnik vi, kolik ma vyrobit, kolik mat&i musi uvolnit do vyroby a jaky je
¢as pro zpracovani. Tato poptavka rpatiezi zavislé a je v ni stanoven ¢pb
potrebnych vyrobl, podle kterych Izeigsré naplanovat p&et potebné kapacity stroje
a lidi.

4.2.6 Vyrobni postup

Pro (ely praktické casti bakaléské prace byl v podniku pozorovan

technologicky postup vyrohyditek.

Technologicky postup vyrobyfiditek

Z trubky ocelové swavané pesné tazené se nejprve na stolni brusce odhrotuji
oba konce v& i uvnitt. Déle trubka pokrauje k ohybéce, kde se ohne do zakladniho
tvaru pismene U za pomoci ohybaci kladky. Pasowmjn$ pilou se ohnuta trubka
roztizne na dv ¢asti, z nichz jedna strana je delSi nez ta drubgrBvedenéniezu se
trubka znovu odhrotuje ¥ni uvnitt a levé i pravé rameno se musi doohnout do
poZzadovaného tvaru. Pak nastéaé vrtanictyi vrta na ramenotiditek, ktera se museji
odhrotovat. Ob dw¢ ramena se sloZi do vrtacihtigravku, ktery umoZzni pracovnikovi
lepSi manipulaci &ditky pro dalSi vrtani. Pracovnik umidtiditka do stojanové
vrtacky, a pak pokréuje ve vrtaniradovou rgni vrtatkou, kterou navrta polohovaci
dulky. VSechny vyvrtané idky se zabrousi smirkovym kotdem a hotovy vyrobek se

muze ulozit do kovové ohradové palety bez konzervace.

4.2.7 Vyfizovani objednavek

Presny postup JMyzovani objednavky je nejvhodsi ukazat na konkrétnich
piipadech, které mi byly poskytnuty v podniku. @ddu ochrany informaich toki
mezi podnikem a dodavatelsko-@dfitelskych vztalh nebude uveden konkrétni

vyrobek, konkrétniho dodavatele ani ¢diiele.

Celkovy proces J§zovani prochazi ¢kolika oddlenimi. Za&ina se v Useku

logistiky, kde zodpogdny logistik zavadi objednavky do systému, pak clergduje do
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odcEleni nakupu, kde nakdpzjisti, zda ma na sklad¢jaké polotovary, které vyuzije,
¢i zda objedna celkovy pitbny material. O dovezeny objednany material s¢apds
odckleni vyroby, za které zodpovida vedouci vyroby. d¥ét vyrobky se skladuiji,
dokud si je nevyzvedne zakaznik. Pokud neni zéakaaohoten si vyrobky odvést,

firma mu je doda sama a dopravu muctaje k faktur&ni cerg.

Proces nakupu Zma poptavkou po materidlu u svych dodavateb doslych

nabidkach si podnik vybere tu nejvyheéiho a posle objednavku &p

Firma CENTES vyrabi na sklad i na zakazku. Na clda vyrabji pouze
polotovary, které firma dale vyuzivagBem objednavani materiédlu, kdy nakupi, Zze
se vyrobek bude skladat z polotovarse porovna zasoba polotofrase stavem
objednaného mnozstvi aikoupi se material do zasoby. Hotové vyrobky z psoc
lisovani + lakovani a obrébi se podnik snazi na sklad nevybDuvodem je

nedostatek mista na skéad

Priklad 1

Odbiratel A zaslal objednavku na 75 ks dilu 1, ktery se vyrabi pomoci
obrak¥ci techniky. Do vyrobku vstupuje pouze material. padniku CENTES fSla
objednavka na odtkeni logistiky s datem ifjeti 24. ledna 2014 a s datem dodani na
22. Unora. Zodpovidajici logistik zaved| objednavda systému k datu jejihoripeti.

S wytiSEnym zakazkovym postupem je doSla objednavka ¥paStdo vyrobniho
procesu a fedana na oddeni nakupu. Druhy den néktipobjedna pdaebny material.
V objednavce se podnik vyjl] Ze chce material dodat do 31. ledna, avSakeskat
datum dodani bylo az 4. anora. Téhoz dne, kdy ndtpifiSel do podniku, byl také
piedan do useku vyroby, kde je za zbozi zodday vedouci vyroby. Zstek vyroby
byl zahajen 7. unoraP?lanovany konec vyrobniho procesu je dle normy A de24
hodin na chinych 75 kus, vyroba vSak byla uka@ena 10. unora 2014, i kdyz byl
v podniku zrovna 3 s#mny provoz = 22,5 hod/den. Po dokeni vyrobniho procesu
piedalo oddleni vyroby hotové vyrobky na sklad, kde leZzelydo Unora &ekaly, nez

budou vyskladény expedientemifimo zakaznikovi.
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Piiklad 2

Odkeratel B si u firmy CENTES objednal 300 ks didu?2, ktery prochazi procesem
lisovani a pak nii do lakovny. Datum ffjeti byl 18. listopadu 2013 a datum
pozadovaneho dodani byl 11. prosince 2013. Zoghpoy logistik ijal objednavku,
ihned ji zapsal do systému a se zakadzkovym postypepustil dil do vyroby aigdal
ho oddleni nakupu. Nakup zjistil, kolik maji uskladinych polotovall a podle toho
objednal material, ktery &h prijit 20. listopadu, ale dodavatel ho dodal o dele.deo
piichodu materialu bylo vSergdano oddéeni vyroby a k 22. listopadu se ¢ado
vyrabst. Ffi 2 sménné vyrold by dle normy vyroba trvala 5 dni = 75 hodin, ajeobni
proces byl doko¥en 6. prosince. V den dok&mi byly hotové vyrobky igvezeny na

sklad a 11. prosince byly expedientem vydany zakazm

Shrnuti

Z uvedenych fiklada je Zejmé, Ze se firmé&di systémem Pull, ktery Ize chpat
jako tazny princip, ktery ,tahne“ materialové podekly na komponenty v podéb
objednavek od zakaznika az k dodavateli. V dépetp objednavky je na odteni
logistiky objednavka zavedena do systémued@na na oddeni ndkupu. Hned druhy
den oddleni ndkupu rozplanuje vyrobu a objednéiebhy material. Ani v jednom
z uvedenych fikladi negisel material ¢as, v gikladu 1 se dokonce zpozdil o 4 dny.
Kdyz zboZi dorazilo do podniku, bylofgmlano vyrob, ktera zd&ala zpracovavat
material az poiech dnech. # zahajeni vyroby nebyly dodrzeny stanovené normy
a vyroba trvala déle, nezéha. V prikladu 2 misto gti denni prace o 75 hodinach byly
vyrobky ve vyroks 15 dni o 225 hodinach. Po uskl&dh se vysledné vyrobky
vyexpedovaly k odérateli.

V piikladu 1 na misto deseti denniho planu vyrobnilecgsu, do kterého je
zahrnuta jak objednavka, tak objednani #jep materidlu s naslednou vyrobou

koneiného produktu, trvala celd operace 2i.dn

V piikladu 2 byl stejny plan vyrobniho procesu stanowan9 dni, reakn byl
splren za 18 da.

Béhem planovani vyroby jedtezité, aby podnik p#ital s casovymi ztratami,
jako je pozdni dodani materialu od dodavatal prehusény provoz ve vyrobnich

halach. Pokud by podnik neimcasovou rezervu, nastalo by fistpoZzani dodavky
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zbozi odWBratele a spolmost CENTES by musela zaplatit penale za opodd
dodavku.

4.2.8 Snimek pracovniho dne pracovnika — pracovist & lakovny

Pozorovani pracovnika probihalo v podnikové lakokae ntl zamgstnanec L1
za ukol lakovat swavané klge (iditek) a rotoryéervenou praskovou barvou. Celkovy
proces z&ind odmagovanim kl€i. Vyrobky jsou ¥tSinou mastné a barva by na nich
Spate drZzela. Pro ¢casovou Usporu a menSi pracnost se zbozi atlpeas
v odmasovaice, ktera je satasti podnikové lakovny spolu s lakovacimi boxy
a vypalovakou. Jiz zmiané kiee se jako jediné museji odniagat riEné za pomoci
hadru s lihem. V odmé8vaice by do klei zatekla voda a to sam@imé neni dobré.
Po odmaghi presného p&tu fiditek, si pracovnik ipravi k boxu dva zassovaci
stojany, na které n&suje kovove tyky a ha&ky, na které dale i aktualni vyrobky.
Pracovnik L1 si ppravil 48 kusi riditek, které potom ienaSel do boxu a lakoval.
V boxu se lakuje praSkovou barvou, ktera se navédlichem. Bhem nanaSeni barvy
se museji ucpat zavity, aby se nezaplnily barvaundeseni barvy museji vyrobky do
vypalovaky a po dosazeni teploty 180 °Ceéma [¥istroj odp@itavat dvacetiminutovou
dobu vypalovani. Po uplynuti této doby se vyrobkydaji a nechaji odstat, dokud
nevychladnou. Proces je zavrSen balenighen kterého provadi zastnanec vizualni
kontrolu. Pokud sedaky vyrobek poskodil, je moznostgstikat ho sprejem, pokud je

ale ryha moc hlubokda, musi sielakovat a znovu vypalit.

Stejny proces probiha i u lakovani rdtori kdyz ty se odmasiji
v odmasovaice. Po ukodeni prace se filtry z boxu sami vyklepou a pomdecalsky
a kompresoru se zbyla barva vyfoukne. ¥iksina barva pada do zasobniku a lIze ji

piiSt znovu pouzit.

Pracovnik L2 nal trochu jiny postup lakovani nez pracovnik L1. Kkxmastil,
powésil rovnou do boxu, nalakoval a pak jgepesl na stojan. Tento postup niiSpl
¢aso¥ dost podobny, ale spiSe bych siklpnila k celkové pipraw a poté k lakovani,

které dlal zangstnanec L1.

Snimek pracovniho dne pracovnika L1 i L2 je uvedefiloze.

55



Tabulka 1: Vysledky¢asového snimku pracovnika L1

L . Druh | Minut
Skupinacinnosti y
casu | celkem

Odmasgovani To 472
Manipulace s bednami Tm 7
Manipulace se stojany m 11
Manipulace s vyrobky m 13
VéSeni vyrobku Tv 6y
Obhed Tob 18
Vyplnovani tiskopig Tt 14
Uklid pracovise Tu 10
Uklid boxu s barvou Tu 1P
Uklid haska Tu 7
Lakovani Tl 156
Baleni Tb 57
Hledani materialu Tzo 4
Rozhovor s vedoucim pracovnikem|  Tzo 2
Chyba i véSeni, pad vyrobku Tzv 4
Myti rukou, ¢isSteéni odtvu Th 10
Priprava Tp 18

) 452

Zdroj: Vlastni

Doba pozorovani trvala celkem 452 minut, z toho roflo byt odeteno

30 minut na obd. Zangstnanec vSak vyuzil pouze 18 minut. Dale je v pkdmnozZnost

dvaceti minutové pauzy na s¥au, kterou ale zagstnanec L1 nevyuZil

Tabulka 2: Prehled hlavnich druh¢asi pracovnika L1

Druh ¢asu| Minuty % podil
To 42 9,68
Tm 31 7,15
Tv 67 15,44
Tt 14 3,23
Tu 29 6,68
Tl 156/ 35,94
Th 57, 13,13
Tzo 6 1,38
Tzv 4 0,92
Th 10 2,30
Tp 18| 4,15
> 434 100,00
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Graf 1: Snimek pib&éhu prace pracovnika L1

Snimek pribéhu prace pracovnika L1
(v %)

®To
ETm
ETv
mTt
®Tu
=TI
=Thb
©Tzo
Tzv
®Th
“Tp

Zdroj: Vlastni

Graf 1 nazor#é ukazuje, ze pracovnik L1 se vice jak jedfturtinu pracovni
smény weénoval hlavni ¢innosti tj. lakovani, zbylé fevySujici ¢asy jsou sotasti
piipravnych a balicich praci spolu s vizualni komtwol Celkovy proces se sklada
z odmasovani, ¥Seni, lakovani a baleni, ktery zabral 2atmanci vic jakif ¢tvrtiny
pracovni doby. Zbytek pracovni doby pracovnik viukimanipulaci s bednami,
paletami a stojany na pracovistieRoz hotovych vyrobk ven na dir k expedici neni
souwasti pracovni nptnzanestnance. Z evodu absence manipulanta na¢s) musel
tuto funkci zastavat a sam vyrobky odveést ¢pypracovidt. S ohledem na tuto
skute&nost bychiekla, Ze v jiny pracovni den by zastnanec L1 @ mnohem lepSi

vykony.

1. Koeficient vyuziti pracovniho dne:
Ki=To+Tm+ Tv+ Tt+Tu+ Tl+ Th + Tp = 9,68 +1B, + 15,44 + 3,23 + 6,68 +
35,94 +13,13+2,3+4,15=97,7%

57



2. Koeficient zbyténé spotebycasu, ztraty zaviiné pracovnikem:

K2=10,92 %

3. Koeficient zbyténé spatebycasu zavigné technicko-organizaimi nedostatky:

K3=1,38 %

Vyuziti ¢asu sminy a praci pracovnika L1 iwieme zhodnotit jako vyborny.

K préaci vyuzil 97,7 %&asu, osobni prostojénily pouze 0,92 % a to zidodu Spatného

nawseni ki€i, kterym vznikl pad. R vétSi opatrnosti by ke nespadly a tatéasova

ztrata by wibec nenastala.

Tabulka 3: Vysledkyc¢asového snimku pracovnika L2

L . Druh Minut
Skupinacinnosti y
casu | celkem

Odmasovani, ¥Seni, lakovani Ta 144
Manipulace s bednami Tm 22
Manipulace se stojany m 11
Manipulace s vyrobky m ¢)
Ohed Tob 28
Vyplinovani tiskopig Tt 6
Odchod z pracovist -- 28
Uklid pracovist Tu 19
Uklid boxu s barvou Tu B
Uklid haska Tu 3
Baleni Th 3(
Ztrata nezaviéna pracovnikem Tzo 5
Vlastni ztraty (osobni telefon) Tzv 7
Priprava Tp !
Vyndavani z odma®vatky Tvyn 22
Nandavani do odmédvacky n 9

) 360

Zdroj: Vlastni

Pracovnik L2 ml béhem pozorovani zkrdcenou pracovni dobu z osobnich

duvoda, proto celkové pozorovani trvalo 360 minut,ddhoz je teba odéist 28 minut

na olgd, ktery trva sice 30 minut, ale pracovnikaleo 2 minuty dive s praci.
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Tabulka 4: Prehled hlavnich druh¢asi pracovnika L2

Druh¢asu | Minuty % podil

Ta 144 43,37

Tm 42| 12,65

Tt 6 1,81

-- 28 8,43

Tu 30 9,04

Tb 30 9,04

Tzo 5 1,5

Tzv 7 2,11

Tp 9 2,71

Tvyn 22 6,63

Tn 9 2,71

) 332 100
Zdroj: Vlastni

Graf 2: Snimek pitb¢hu prace pracovnika L2

Snimek pribéhu prace pracovnika L2
(v %)
2,71

ETa
ETm
=Tt
H--
®Tu
®Th
®Tzo
Zdroj: Vlastni

59



1. Koeficient vyuziti pracovniho dne:

Ki=Ta+Tm+Tt+Tu+Tb+Tp+ Tvyn + Tn =43,3712,65 + 1,81 + 9,04 +9,04
+2,71+ 6,63 + 2,71 = 87, 96 %

2. Koeficient zbyténé spotebycasu, ztraty zaviiné pracovnikem:
Ko=Tzv+--=2,11 + 8,43 =10,54 %

3. Koeficient zbyténé spotebycasu zavigné technicko-organizaimi nedostatky:
Ks=Tzo=15%

Vyuziti ¢asu sminy lze v gfipact pracovnika L2 zhodnotit jako {mérny.
K praci se vyuZzilo 87 %asu a osobni ztraty byly 10 %, coz je dost vysakéaty,
které nemohl zagstnanec ovlivnit, byly pouze 1,5 %, coZ je zanedlng# Hlavni
pracovni nap pracovnikovi zabrala pouze 52 %, i kdyz &sti naplg by mohlo byt
i nandavani a vyndavani dilz odmasovactky. AvSak tyto dva procesy jsou skoro
totozné, jen jsou v ogaém pdadi. Nejdive se z bedny vezmou dily a daji disfroje,
v opa&ném smndru se vyndaji ziistroje a zase se daji do bedny. Z grafu 2 je vSak

ziejme, Ze proces vyndavani z&gstmanci zabral zbyte¢ moccasu.

Shrnuti porovnani pracovnika lakovny

Na zaklad vlastniho pozorovani lze vyhodnotit, Ze zamanec L1 je
pracovnika L1 je dale promysSleny, synchronizovany a neni nijak chagtidkeSkere
pottebné produkty ma fipravené a hned k dispozici na svém pracovisti. gd&o
pracovnik L2 dla vci spiSe neorganizovénchaoticky a nefipraveré. Neprobih&
urgj Zzadna piprava prace, vyrobek odmasti a hned lakuje a w&d na stojan.
Zawsné stojany mohou pracoviik uleltit pohyb po pracovisti, aby nechodili moc
daleko atd. V tom ippact pracovnik L2 &hto vyhod moc nevyuzival. Od prace
piechazel kjiné ¢innosti, napiklad prestal lakovat a Sel fpsunout bednu
s neodmasghymi vyrobky, gi¢emz tutoc¢innost nél udélat hned na zstku. V gipac
pracovnika L2 bylo patrné, Zé€hem prace si vzpomene ngakoucinnost, kterou rél
predtim uclat a vraci se k ni, coz ho odtrhuje od dynamickphacovniho postupu.
DalSim nedostatkem je vySkovy ust pracovnika L2, ktery nedosahne na vral@siti
stojanu, a proto misto 24 Kusa stojan zassi jen 21 kus. Ke konci pozorované

pracovni sminy vilozil do vypalovaky pouze jeden samostatny disk, i kdyz mohl
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pieorganizovat stojan s Klemi a dat disk k nim, tim mohl usiétna nakladech na jeden

provoz vypalovaky.

Déle bylo zejmé, Ze pracovnik L1 za celou pracovni dobu stély vyrobni
proces i s balenim a odvozem z prac@vist96 kus kleci, 24 kus rotori a ke konci
smeny jeSt powsil 24 kusi rotoni pro odpoledni s#mu. Naopak pracovnik L2 za svou
pracovni dobu stihl vyrobit dle vyrobniho postumupe 81 kus kleci.

V piipact pracovnika L1 ma jeho vykon dobry vliv na planovayroby,
nenastavaji zadnéasové prostoje mezi zakazkami a nenirglmd ®jakych delSich
¢asovych rezerv, protoripadné opozhi. Pracovnik L2 vSak neplni pracowfinnost
aplné na 100 %, m&asove ztraty a mensi vykon, to mé negativni domaglanovani

a je tebacasové rezervy.

4.2.9 Hromadny snimek pracovniho dne

Hromadny snimek pracovnikspole&nosti CENTES jsem provedla ve vyrobni
hale, kde pracovalttyii pracovnici. Kazdy z nich & za Ukol jiny druh¢innosti
a zpracovavali jinou zakazku. Pro pozorovani bybray casovy interval 5 minut.
Smena trvala celkem 480 minut, ze kterych se dale radaiist 30 minut vyhrazenych

na olgd. Délka sniny se tak zkratila na 450 minut.

Hromadny snimek jeifpojen jako piloha k této praci.
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Pracovnik A

Pracovnik A se &noval bodovému swavani, kdy musel jedergtsi disk bodow

svait s mensim spodnim diskem.

Tabulka 5: Vysledky¢asového snimku pracovnika A

Skupinacinnosti Druh¢asu | Minut celkem
Bodové svépvani Ta 24%
Manipulace s paletou m 50
Vlastni ztraty Tzv 10
Odchod z pracovist -- 95
Vyplnovani tiskopig Tt 5
Obed Tob 30
Priprava k praci Tp 2b
Pauza Tpau 20
> 480

Tabulka 6: Prehled hlavnickinnosti pracovnika A

Druh¢asu | Minuty % podil
Ta 245 54,45
m 50, 11,11
Tzv 10 2,22
-- 95| 21,11
Tt 5 1,11
Tp 25 5,56
Tpau 20 4,44

450 100

1. Koeficient vyuziti pracovniho dne:

Zdroj: Vlastni

Zdroj: Vlastni

Ki=Ta+Tm+ Tp + Tt + Tpau = 54,45 + 11,11 + 113,56 + 4,44 = 76,67 %

2. Koeficient zbyténé spotebycasu, ztraty zaviiné pracovnikem:
Ko=Tzv+--=2,22+21,11=23,33%

Pracovnik nerl Zadné casové ztraty zavimé technicko-organizaimi

nedostatky. Dle koeficientuKze vyvodit, Ze pracovnik k praci vyuZzil jen 76 &asu,

cozZ Ize hodnotit jako podpmérné vyuZiti. Zbylycas spada pouze pa@dsove ztraty

zavirgné gimo pracovnikem.
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Graf 3: Snimek phbe¢hu prace pracovnika A

Snimek prabéhu prace pracovnika A
(v %)

HTa
ETm

mTzv

mTt

lTp

Zdroj: Vlastni

Graf 3 znazatuje, Zze se bodovému seaani diski zaméstnanec ¥noval jen
z 54 %. Kritickym bodem je fakt, Ze se pracovniR1z% celkové pracovni doby
zdrzoval mimo vyrobni halu a n&wval se Zadné jingnnosti.

Pracovnik B

Zamgstnanec sedhem pozorovanidnoval hned #kolika cinnostem, dmi bylo
brouSeni valg, lisovani hidel a montaZzemenic. VSechny tyto prace z&stnanec
vykonaval ve vyrobni hale, jenémil stroje, na nichZ pracoval.
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Tabulka 7: Vysledkyc¢asového snimku pracovnika B

Minut

Skupinacinnosti Druh¢asu | celkem
BrouSeni vala Ta 105
Lisovani Kidel Ta 130
Montaztremenic Ta 35
Manipulace s paletou Tm 40
Vlastni ztraty Tzv 20
Odchod z pracovist -- 70
Vyplnovani tiskopig Tt 15
Ohed Tob 30
Ztraty nezavigné zandst. | Tzo 10
Pauza Tpau 20
Uklid Tu 5

> 480

Tabulka 8: Prehled hlavniclinnosti pracovnika B

Druh ¢asu | Minuty % podil
Ta 270 60
Tm 40 8,89
Tzv 20 4,44
-- 70, 15,56
Tt 15 3,34
Tzo 10 2,22
Tpau 20 4,44
Tu 5 1,11
) 450 100

1. Koeficient vyuziti pracovniho dne:

Zdroj: Vlastni

Zdroj: Vlastni

Ki=Ta+Tm+ Tt+ Tu + Tpau =60 + 8,89 + 3,34 44+ 1,11 = 77,78 %

2. Koeficient zbyténé spotebycasu zavigné pracovnikem:

Ko=Tzv +--=4,44 + 15,56 = 20 %

3. Koeficient zbyténé spatebycasu zavigné technicko-organizaimi nedostatky:
K3=Tz0=2,22%
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Stejre jako pracovnik A i pracovnik B ma ztr& vysokou osobni ztratu, ktera je
zpasobena jak odchodem z pracodjStak osobnimi zalezitostmi jako je piti kavy,
svaina ¢i manipulace s osobnim telefonem. Jak jeévida grafu 4, zagstnanec
provadl pracovnicinnost pouze ze 60 %, druhokepaZzujicicinnosti jsou osobni ztraty

a pak se pracovnik B nejvicénoval manipulaci s hotovymi vyrobky polotovary.

Graf 4: Snimek pitb¢hu prace pracovnika B

Snimek pribéhu prace pracovnika B
(v %)

ETa

1,11

2,22 ETm

3,34
mTzv

mTt
mTzo
¥ Tpau

= Tu

Zdroj: Vlastni
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Pracovnik C

Pracovnik sed&em pozorovanidnoval vyrolE ramki na lisovacim nastroji.

Tabulka 9: Vysledkyc¢asového snimku pracovnika C

Minut

Skupinacinnosti Druhcasu |celkem
Vyroba ramk Ta 190
Vlhéeni plechu Ta 45
Manipulace s paletou m 75
Vlastni ztraty Tzv 10
Odchod z pracovist -- 40
Vyplnovani tiskopig Tt 10
Obhed Tob 30
Ztraty nezavigné zandst. | Tzo 45
Pauza Tpau 20
Priprava prace Tp 15

)y 480

Tabulka 10: Prehled hlavnicktinnosti pracovnika C

Druh¢asu | Minuty % podil
Ta 235 52,22
m 75| 16,67
Tzv 10 2,22
-- 40 8,89
Tt 10 2,22
Tzo 45 10
Tpau 20 4,45
Tp 15 3,33
> 450 100

1. Koeficient vyuziti pracovniho dne:

Zdroj: Vlastni

Zdroj: Vlastni

Ki=Ta+Tm+ Tt+ Tp + Tpau = 52,22 + 16,67 + 2422,45 + 3,33 = 78,89 %

2. Koeficient zbyténé spotebycasu zavigné pracovnikem:

Ko=Tzv+--=2,22+8,89=11,11 %

3. Koeficient zbyténé spatebycasu zaviiné technicko-organizaimi nedostatky:

Kz=Tzo=10%
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Rl

Pracovnik C ma na rozdil od svych kalegejnizsi, tedy 11%asovou ztratu
vzniklou vlastni vinou. Pracovni dobdegto nebyla vyuzita péefektivre. Hlavni
pii¢inou byla porucha funinosti stroje, ktery se zasekaval a lisoval Spafméky, nez

W

mal.

Graf 5: Snimek piibéhu prace pracovnika C

Snimek prabéhu prace pracovnika C
(v %)

®Ta
®ETm
HTzv
N --
=Tt
mTzo
®Tpau
=Tp

Zdroj: Vlastni
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Pracovnik D

Tabulka 11: Vysledkycasoveho snimku

Skupinaginnosti Druh¢asu | Minuty celkem
Rezani a neni plechu Ta 155
Manipulace s paletou Tm 90
Vlastni ztraty Tzv 35
Odchod z pracovist - 30
Vyplnovani tiskopig Tt 25
Ohed Tob 30
Ztraty nezavigné zandst. Tzo 55
Pauza Tpau 20
Priprava prace Tp 40
) 480

Tabulka 12: Prehled hlavnicktinnosti pracovnika D

Druh¢asu | Minut % podil
Ta 155 34,44
Tm 90 20
Tzv 35 7,78
-- 30 6,67
Tt 25 5,56
Tzo 55/ 12,22
Tpau 20 4,44
Tp 40 8,89
> 450 100

1. Koeficient vyuziti pracovniho dne:

Zdroj: Vlastni

Zdroj: Vlastni

Ki=Ta+Tm+ Tt+ Tp + Tpau = 34,44 + 20 + 5,56,44+ 8,89 = 73,33 %

2. Koeficient zbyténé spotebycasu zavigné pracovnikem:

Ko=Tzv+--=7,78 + 6,67 =14,45%
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3. Koeficient zbyténé spatebycasu zavitné technicko-organizaimi nedostatky:
Ks3=Tz0=12,22%

Pracovnik D ma velmi podobné vysledné hodnoty u&itiypracovniho dne i ve
vlastnich ztratach jako jeho kolegové, liSi se akae ztratach Zjsobené technicko-
organiz&nimi nedostatky. Tyto nedostatky vSak nevzniklystraji zangstnance D, ale
na lisovacim nastroji pracovnika C. JelikoZz je pradk D ve funkci pomocného

oprav&e, musel druhému pracovnikovi pomoci strdjdiea zprovoznit.

Graf 6: Snimek phbehu prace pracovnika D

Snimek priabéhu prace pracovnika D
(v %)

®Ta
ETm
mTzv
H--
mTt
®Tzo
= Tpau
2Tp

Zdroj: Vlastni
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Hromadny snimek

Tabulka 13: Hromadny snimek pracovriik

Pracovnik .
Druh ¢asu Celkem | % podi
A B C D

Ta 245 270 235 155 905/ 50,28
m 50 40 75 90 255/ 14,16
Tp 25 0 15 40 80 4,44
-- 95 70 40 30 235 13,06
Tt 5 15 10 25 55 3,06
Tob 30 30 30 30
Tu 0 5 0 0 5 0,28
Tz0 0 10 45 55 110 6,11
Tzv 10 20 10 35 75 4,17
Tpau 20 20 20 20 80 4,44
> 480 480 480 480 1800 100

Zdroj: Vlastni

1. Koeficient vyuziti pracovniho dne:

Ki=Ta+Tm+ Tp+ Tt+ Tu + Tpau = 50,28 + 14,18,44 + 3,06 + 0,28 + 4,44 =
76,66 %

2. Koeficient zbyténé spotebycasu zavigné pracovnikem:
Ko=Tzv+--=4,17 + 13,06 = 17,23 %

3. Koeficient zbyténé spatebycasu zaviiné technicko-organizaimi nedostatky:
Ks=Tz0=6,11%

Po celkovem zhodnoceni vSe&tyt vySe uvedenych pracovriikje Zejme, Ze
pIni pracovni proces jen ze 76 %. Dale i, Ze pracovnici maji vysokotasovou
ztratu, kterou zfsobuji oni sami. Problém je takyasta manipulace s paletami
a bednami. Konkrétni podil ztrat, manipulac& pracovniho procesu ve

vyuziti pracovniho dne lze wtlv grafu 7.
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Graf 7: Hromadny snimek pracovriik

Hromadny snimek
(v %)

ETa
3,06 = Tm
ETp
m--
Tt
“Tu
®Tzo

Tzv

Zdroj: Vlastni

Vysokécasové ztraty zjsobené vlastni vinou pracoviiknaji negativni dopad
na planovani vyroby. P dokorteni jedné zakazkyipd koncem pracovni doby, uz
zamestnanec nechce &aat dalSi zakazku, i kdyz uz jéijpta ve vyrols. Tim z&inaji
dalSicasovéa zpozthi, kdy mohla a dle normy &a byt zakazka do 3 drhotova, ale se

Spatnym pistupem pracovnik bude doko#ena nafiklad za 6 di.

4.2.10 Pracovni snimek vyrobku

Vyrobni proces pozorovaného vyrobku je uveden \tkbp 4.2.6 Vyrobni
postup. Mteni pracovniho snimku bylo roddno do dvou din 1. den pracovnik
V zohybal trubku do zakladniho tvaru pismene U hgbaice, ktera se dhem celého
procesu velmi zaliva a je za pdebi, olfas estat s vyrobou a nechat ohyka
vychladnou. Emito prestadvkami vnikajicasové ztraty. 2. den z&stnanec V roezal
zohybanou trubku na dva dily, které znovu ohnulleDéyvrtal polohovaci dlky

a zabrousil depy smirkovym kotogem.

Obke dwé sneny trvaly dohromady 427 minut.

71



Snimek vyrobku jeifpojen jako piloha k této praci.

Tabulka 14: Prehled hlavntasi

Druh ¢asu Minuty | % podil
Ta 340 79,63
m 14 3,28
-- 26 6,09
Tzv 16 3,75
Tzo 14 3,28
Tp 17 3,97
) 427 100

Zdroj: Vlastni

1. Koeficient vyuziti pracovniho dne:
Ki=Ta+Tm+ Tp =79,63 + 3,28 + 3,97 = 86,88 %

2. Koeficient zbyténé spotebycasu zavigné pracovnikem:
Ky=Tzv+--=3,75+6,09 = 9,84 %

3. Koeficient zbyténé spotebycasu zavigné technicko-organizaimi nedostatky:
K3=Tz0=3,28%

Vyuzivany ¢as smny lze zhodnotit jako @meérny. Hlavnim divodem jsou

VVVVVV

Z pracovist. Technicko-organizani ztraty vznikly v disledku pehéivani stroje, které

zanestnanec nemohl nijak ovlivnit.
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Graf 8: Pracovni snimek vyrobku

Pracovni snimek vyrobku
(v %)

3,28

B Ta
ETm
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mTzv
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lTp

Zdroj: Vlastni

Graf 8 ukazuje, zeftit ¢étvrt¢ pracovni doby bylo vyuZito k vyréb Také je
patrné, Ze procento manipulace je minimalni, jdikeel zaméstnanec V veskery

material po ruce.

4.2.11 Zhodnoceni pozorovani

Pracovnik lakovny L1 byl na zaklagozorovani vyhodnocen jako vynikajici
zamestnanec s dobrym pracovnim postupem, vysokou ptowtoki a bez zbytéenych
casovych ztrat. Pracovnik neztrac&hs se zbyimou manipulaci po pracovisti,
hledanim polotovdr ¢i materialu a zbytnymi pohyby. VeSkeré poicky a material
meél pripraveny u lakovaciho boxu, takze nevznikly zadoéybové ztraty. | pohyb
kolem stojad omezoval na co nejmérkrokia. F¥i véSenitiditek mel vzdy zawsny
stojan po své praviciipsré na dosah. Kladnou vlastnosti zgtmance je také aktivita
béhem povolené pauzyi obéda. Pracovnik nevyuziva ,kéavou“ pauzu z dvodu
pasivniho vztahu ke koeni, ani nema pi#gbu chodit na kavdi svaiinu. Na old

odchazi v pesré stanovenytas a z obda odchazi hned po jidle. Zby#as vyhrazeny
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na poledni pauzuénuje pokrgovani v praci. Diky této aktivit ziskaval vicecasu,

takZe spinil poZzadovanou normu a ¢estu zbyl¢as na pipravu dalSi zakazky, kterou
uz mel dodklavat pracovnik na odpoledni 8né. Z osobniho rozhovoru s pracovnikem
a z poznatk, které vyplynuly z pozorovani, je patrné, Ze Zaimance jeho prace bavi

a wnuje se ji naplno.

Druhy pracovnik lakovny je ménvykonny. Vyrobni postup ma z&&
chaoticky a do uité miry i nepromysSleny. Na #atku pracovni doby nebyl
zanestnanec na svém pracovisti, ptichodu zaal s praci, aniz by preéhla réjaka
piiprava k praci a az pcekolika minutach zagstnance napadlo posunout sifebiny
material, co nejblize k sébVyrobni postup z&l odma&tnim vyrobku, pak &enim,
lakovanim a fesunutim na stojan.¢Bem celého procesu zastnanec &kolikrat za
sebou zaponth napriklad zawsit na tgky ha&ky, na ktere se daleé¢sely vyrobky
k lakovani. Musel tedy vyrobek odloZit, dk§ rozmotat a zassit na tyku. Po druhé
zase pracovnikovi dosly diy, takZze musel zase vyrobek odlozZit a pekatik tycek
dojit. Velkym nedostatkem jsou odchody z prac@vatosobnici sluzebni rozhovory
s pracovniky z vedlejSich dilen, Kt@rochazeji lakovnou, i kdyz je vstuprito osobam
zakazan. Na snimku pracovniho dne jeéwidze pracovnik f@d pauzou iestava
pracovat, z pauzy se vraci péza k blizicimu se konci pracovni 8ny, opst pirestava
pracovat. Ke konci pracovni doby ma zstmance povinnost po sbhluklidit svoje
pracovis¢ a uvést lakovnu dotpodniho stavu. Dle mého by uklid pracowistel
probthnout na konci skmy, ale pracovnik zal s Uklidem vice jak hodinuied
odchodem. Nejidve za&al scisttnim boxu, a pak svysavanim, balenim nétor
manipulaci s bednou a dale nasledovalo vytiraniapgyd Po vyteni giblizng 3 nf Sel
pracovnik vyndat vyrobky z vypalo¥ay, pak balit rotory, vyplnit tiskopis a zase kit
mensSi kus podlahy. Cely tento postup zvysSuje gasove ztraty kiédi nadmeérnému
pohybu na pracovisti. DalSim nedostatkem je dleopmzani to, Ze pracovnik kii
svému niz§imu vastu nedosdhne na vrchédsti stojanu, proto pési jen 21 kug
misto 24 kusg vyrobki.

Z hromadného snimku jefggmé, Ze pracovnici jsou nejvice produktivni od
zatatku pracovni doby az k blizici se poledni pauzed fkterou koti praci dive.
Béhem dopolednéasti sngny je ¢eka jest ,kourova“ pauza, kterou vyuzivaji vsichni
Ctyii pracovnici, i kdyz oktefi maji pasivni vztah ke kdeni. Nekteri zanestnanci

za’nou po okde pracovat hned, jini zase poledni pauzu protahnatkolik minut. Dle
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vysledii je nejmér produktivnim zarsstnancem v tomto ohledu pracovnik A, ktery
pii pozorovani nebyl na svém pracovisti vice jak hadh opustil podnikidve, nez ral.
NapIni prace bylo bodové swwani dvou disk, kterému se pracovnikémoval jen
Z 54 %. Za tuto dobu skih140 kugi a tim dokogil jednu zakazku. DalSich 23 %
z pracovni doby byl zagstnanec mimo své pracovistebo se énoval osobnim &em,
jako je manipulace s mobilnim telefoneafinrozhovor s jinym pracovnikem. Druhym
nejvice ztratovym pracovnikem byl pracovnik B, ¥ktestejre jako pedchozi
zanestnanec i ¢asté odchody. Pracovnici C a D maji ztratdagy také, hlavakvali
odchoaim z pracovidt, ale také maji ztraty z technicko-orgarizieh nedostatk kvili
poruSe stroje. Tato porucha serefila hned na mista nebyla pdeba adrzbée.
Z téchto poznatic Ize zjistit, Ze vyrobni hala byla pracavayuzita jen ze 77 %, coz se
da zhodnotit jako podpimérné. Skoradtvrtinu smény pracovnici nebyli na svém mist

a ne¥novali se Zadné pracovéihnosti.

Pracovnik V mil ze vSech pozorovanych fyzicky nejn&n®jSi praci. Ri
ohybani trubky, kdy se ohytlkea mirre prehfivala, musel pracovnik vynalozZit svou
fyzickou silu k doohnuti. Celkovy vykon pracovnika zhodnotit jako gmerny. Své
praci se ¥noval v 86 % pracovni siny. Zbyla procenta jsou t¥ena ztratovymtasy,
které zavinil zaréstnanec ale i technicko-organina nedostatky. ¥&d poledni pauzou
pracovnik skodil diive a fed koncem pracovni smy také dive odeSel z pracovist
Pri prehrati ohyb&ky musel pracovnik stroj vypnout a k@t nez se ochladi. Tyto
ztraty sice byly zpsobeny pehiatim stroje, coz ale neznamend, Ze bglikiomu nel
pracovnik odchézet. Mohl sitipravit pracovi& na dalSi den a znovu zkusit stroj.
Presto byl vyrobni proces vyrobku sk® promysSlen a veSkeréinnosti na sebe
navazovaly. Pracovnik provéldechnickou kontrolu kazdého vyrobku a to vloZemim
piipravené Sablony. Stroje, které pracovnik musekitybyly umisgny v jedné vyrobni
hale, zamistnanec nemusel nikam vyrobkiepazet. Stojanovouiadovou vrtéku mgl
pied sebou a za sebownpripravené vyrobky na vrtani spolu s bednou na hotové
vyrobky. Pracovnik V se moc nepohyboval po pradgviakZze nenastaly zadne

zbytetné pohybove ztraty.
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4.2.12 Moznosti zlepSeni
Ve vyrobé

NejvétSim problémem, o kterém spdéhest vi a snazi se jggsit, jsou skladovaci
prostory. Na zakladrozvijejicich se moznosti spoluprace s vyznamnydftrateli se
firma rozhodla vybudovat novou vyrobni halu. Hala byt projektovana ve stavajicim
objektu firmy. Vyhodou této stavby je bezpochybyaeni vyrobni kapacity a zlepSeni
pracovnich podminek pro z&stnance. Po vystawbsznikne vice mista na usklaam
hotovych vyrobk. Béhem se firma pokouSi vyrobky neskladovat, ate ggkani na
odvoz od odbratele je nucena zbozi ulozit. V sasné dob by bylo pro podnik
vhodné vybudovat provozniiptieSek na jednom z duvofirmy. PristteSek by nemusel
byt zckny. Powtrnostni a vihké podminky vyrobikn nevadi, a tak by posita pouze
sttecha. Nedostatek mista prozatim firbedi uskladovanim vyrobk v lakovre ¢i ve
vyrobni hale. Takové mnozstvi vSak zabira velkaclpll a na pracovisti potom nelze
manipulovat s jinymi vyrobky a se i#zenim. DalSi nevyhodou velkého mnoZstvi
vyrobki je nedostatek beden a palét. fozorovani bylo zji$no, Ze hod#& pracovnik
hledalo prazdné bedny. Bylo by vhodné dokoupit memiozstvi beden do zasoby pro

stav nouze.

Dale by bylo pro firmu uzité zvazit moznost kodpnové ohybéky nebo ji
zmodernizovat. Se starSim a nemodernim strojermojeep vyroby zbytaé zpomaleny
a pro pracovnika i fyzicky natay. Z hlediska modernizace by se dalo zakoupit
chladici z&ézeni, které by udrZzelo ohyllau alespé béhem denni siny v provozu.
Nakup nové ohyhky bude pro podnik nékladny, proto by mohlo byt tddgjici
prozkoumatasovy ngsicni provoz na stroji a rozplanovat vyrobu na denadpoledni
smeénu. Kdyby vyroba na stroji probihala celé dopoledre poledni pauze by stihla do
zacatku odpoledni ssmy vychladnout, v odpoledni sme by jiny zangstnanec mohl ve

vyrob¢ pokratovat.

Ve vyrobnim procesu

Na zéklad vlastniho pozorovani by za&é€lem zlepSeni vyrobniho procesu bylo
vyhodné zagsné stojany snizit pro pracovnika L2, aby vyuzZigpor stojanu na 100 %.
Stojany jsou konstruovany tak, Ze na sebe navadzajimensi stojany a uprésd tvai

VétSi mezeru, nez je nutna. Kdyby se tato mezerdeaz(stiojan by se mohl ogkolik
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centimetti snizit. Bhem procesudgeni pracovniky zdrZzuje nandavanékiana tyky.
Tyto h&ky jsou navic zamotané do sebe, coét@tZzuje praci. Kdyby byly k tykam

piipevrény uz natrvalo, us#to by tocas, ktery by se dal Iépe vyuZit.

V bezpe&nosti prace

Jako dalSi moznost zlepSeni je navrh na zakoupd&iuopro pracovniky
lakovny, na ktery se nebude chytat barva z lako&¥tiem lakovani pracovnici atéji
vyrobek v boxu a na @gtu jim barva ulpiva. JelikoZz se barva nanasi odgmika do
boxu, neodrazi se &pna obltej, takZze rouska neni geba. Zachyti se vSak na rukou
a na spodnéasti €la. Pro vSechny pracovniky by byla vhodna také ma&ipevna obuv
a ve vyrobnich halach obuv s okovanowkpu. BEhem pozorovani bylo zji&ho, ze
pracovnik C ve vyrobni hale nosil pantofle. Kdyby ma nohu &co upadloci kdyby
nechén¢ kopl do gepravni bedny, mohl by skipodit vaZzny pracovni Uraz. Dale bylo
v hale zapnuto &kolik stroju vydavajici hlasité weni o vysoké frekvenci. Ziodu
bezpeénosti a pée o sluch pracovnikbych zavedla povinnost, nosit chrarsluchu

v podol& Spunti ¢i sluchatek.

V motivaci zaméstnanai

Jak uz bylo vySe zméno, pracovnici maji problém s odchody z praceévisse
ztratami zgsobenymi vliastnim zavénim. Pracovni moralka wkterych zamstnang
mirné pokulhdava, chybi jim motivace a ahlq praci. Volrg si prochazeji zakdzanymi
prostory jako je ndiklad lakovna a konverzuji s ostatnimi pracovniky misto
pracovnich aktivit. Bhem pozorovani byloigjmé, Zze pracovnikn nevyhovuje jejich
tarifni ttida a stanovené normy. Né#gad po dokoteni jedné zakazky uz nemaji
pottebu z&inat ke konci s@ny dalSi praci. Podnik by & zhodnotit placeni svych
zanestnand a vysi norem, kterou po nich pozaduje. Pokud slegpost mysli, Ze vSe
je stanovené, jak ma a zvySovat tarifiide neniize, pokusila bych se pracovniky
motivovat odndnami a prémiemi ke konci kazdéhassite. Odminy by se nemusely
vztahovat na vSechny, ndigad @i mésiénim vyhodnoceni vykonu pracovnika, #i t
nejlepsi zamsstnanci zaslouzigaky bonus navic. Za motivaci se také povazujenglus
chovani, patelské prosedi a celkova atmosféra. Oseébsi myslim, Ze vSechny tyto

vlastnosti podnik ma. Vedouci se chovaji stySse svymi potizenymi se bavi
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piatelsky a snazi se jim ve vSem vybbwodstatou spravného managementu je ukazat
pracovniKim, Ze nechodi do prace jen pro penize. Nejzagpam a 2Zejme
nejefektivrEjSim zpisobem by bylo imo se pracovnik zeptat, jaké maji napady,
navrhy a co jim nevyhovuj& naopak vyhovuje. Timto Zigobem se bude za&stnanec

citit dulezity. Pokud se budou za@stnanci stydt, mize se zavést anonymni schranka

pro dotazy.
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5 Zaver

Naplni této bakaigké prace bylo zanalyzovat ekonomickionost vybranych
podniki a navrhnout mozna zlepSeni. Prvnim zvolenym panikbyla akciova
spole&nost Moravia Lacto, ktera sidli v Jihtava zabyva se zpracovanim mléka
a vyrobou mlénych produki. Mlékarna byla analyzovana z hlediska transformace
vstupi, distribuce hotovych vyrolik zakaznikovi, planovani vyroby a #zovani
objednavky. Druhym zvolenym podnikem byla spgalest CENTES, spol. sr. 0., ktera
sidli vCeskych Budjovicich a pohybuje se v oboru strojirenskéhonpyslu. Cinnost
tohoto podniku byla analyzovana z hlediska planowamoby, vyrobnich postup

vyfizovani objednévky a pracovnich schopnosti&inand.

Na zaklad studia odbornych publikaci, které se tykaji dargblematiky, byla
zpracovana literarni reSerSe. Na&&hu reSerSe bylo vystleno, ¢im se zabyva a co
obsahuje malé aisdni podnikani, vyroba, vyrobni procéieni a planovani vyroby

a normativy vyroby.

Praktick&c¢ast je v poatku wnovana charakteristice spétesti Moravia Lacto
a. S. a popisu jeji vyroby, vyrobnich postupni&nych produki a postupem ip
vyfizovani objednavky. Po provedeni vySe z&nin analyzy a posouzeni vlastniho
pozorovani byla spotaosti v oblasti distribuce hotovych vyrabkiavrhnuta moZznost

ztizeni prodejny v centru &sta Jihlavy.

V oblasti vyroby bylo doporteno roz&eni katalogu vyrohk od konkuregnich
firem o hermeliny, které jsou v stasnosti celkem Zadanétia vyroba mlékarnou
v8ak neni vhodna zZilodu velké konkurence a nedostatku technologii.e D@lo

navrhnuto vytvait novy vyrobek pro &ti, ktery by gitahl jejich pozornost.

DalSi gilezitosti by mohlo byt vyuZziti spoluprace se sesktgmi mlékarnami,
které si pesouvaji wité druhy vyrobk. Toto gesouvani ma kladny vliv na snizeni
vyrobnich naklad. Tento princip by se mohl uplatnit fipdovozu opdenské zmrzliny,

kterd by se dala distribuovat #etzce Terno hlavév okoli mlékarny.

Nejvétsim nedostatkem podniku je nedostatepropagace a reklama. Dostat se
do pode¥domi zakaznik je pro podnik dlezité, avSsak mlékarna gebuje byt znama
hlavré ve svém regionu. Proto je pebacasta aktualizace webovych stranek a dépiln

o nabidku volnych pracovnich mist, mapku distitdoh cest, reference a o e-shop. Pro
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konkurerEni boj bylo doportieno roz&it reklamu docasopis, které nejastji nakupuji
Zeny. Ri ziizeni prodejny, by mohla byt reklama na vyrobky stémia v prodejg,

v externich médiickii v linkach nméstské hromadné dopravy.

Déle je v praktick&asti popsan druhy vyrobni podnik CENTES, spol. @.;.
ktery ma& obsahovou strukturu stejnou jalkedrhozi podnik, jen je navic obohacen
0 pozorovani pracovniho dne z&mandé lakovny, hromadny snimek a pracovni

snimek vyrobku.

Spolenost CENTES ma ne§tsSi probléemy s usklagnim produké. O tomto
nedostatku podnik vi a chysta se vybudovat novaobni halu. Po vystawvznikne
vice mista na uskladni. Do té doby bylo dopoteno vybudovat provizornirfstreSek

na skladovani venku.

V oblasti vyroby by bylo vhodné zakoupit novou bhaku nebo se pokusit
0 jeji zmodernizovani. Kowpnové ohybéky vSak znamena dalSi naklady pro podnik,
a proto by bylo na mistpokusit se naplanovat vyrobu tak, aby olddaapracovala co
nejefektivrEji a nentla zbyt&né ¢asové prostoje na chlazeni. V provozu lakovny by
dale bylo uziténé gectlat stojany pro ¥Seni vyrobki, aby i pracovnici menSiho

vzrastu nEli moznost stojan vyuzit na 100 %.

Z bezpeénostnich dvoda bylo podniku doporéeno vybavit pracovniky pevnou

obuvi s okovanou Sghkou a pro ochranu sluchu zakoupit Sputitilapky na usi.

Z provedeného pozorovani jéegmeé, Ze pracovnici maji problém s odchodem
z pracovi& a se ztratovymicasy vlastnim zavimim. Moralka mirg pokulhava
a pracovnikm chybi motivace a cliudo prace. Pro zlepSeni pracovnich vykdiy
bylo dobré zavést v podniku hodnoceni praco¥ni&odnénami ¢i se @Fimo
zamestnand zeptat, jaké maji npady, navrhy a co jim v podnilevyhovuje. R

pasivni odez¥ z divodu studu mize podnik zavést anonymni schranku na vzkazy.
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|. Summary a keywords

Tato bakaléska prace se nazyva ,Planovani rezeni vyroby v malych
a stednich podnicich* a zabyva se analyzou planovariizeni vyroby ve dvou

podnicich s ndvrhem na zlepSeni vyrobniho procesu.
V literarnim gehledu jsou shrnuty teoretické pojmy na danou groltiku.

Praktickacast je zamfena na vyrobu, vyrobni postupy, produkty dizxgvani
objednavky. Podnik CENTES je dopimo snimek pracovniho dne pracovnika lakovny,

hromadny snimek a pracovni snimek vyrobku.

Ze zjisSeénych skuténosti byla navrzena moZn#&Seni v oblasti propagace
areklamy v podniku Moravia Lacto. Déale bylo dop@mmo rozseni sortimentu
o ml&né vyrobky pro &ti a Zizeni podnikové prodejny v centru Jihlavy. Co sgety
podniku CENTES byla navrZzena vhodieSeni pro nevyhovujici skladové prostory
a dopordeni ke zlepSeni pracovnich podminek a motivacezarand.

Bakaldska prace rive inést nové podity a navrhy ke zlepSeni vyroby ve

vybranych podnicich.

Kli¢ova slova

e vyroba;

e vyrobni proces;

e planovani &izeni vyroby;
* management vyroby;

* malé a sedni podnikani;

* snimek pracovniho dne.
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The name of this bachelor work is “Planning and agamg of production in
small and medium sized enterprises”. This work sleahalysis of planning and
managing of production in the two factories witloposal to improve their process of

production.
Theoretical concepts on these issues are summiarilze review of literature.

The practical part of this work deals about prootumtprocess of production,
products and processing of requisition. Part of TEN factory complements list of
daily work activity of one employee, summary ligtdaily work activity and work list

of product.

From identified facts in factory Moravia Lacto wetesigned solution in area of
propagation and advertising. It was recommendedxfmnsion of the range in milk
products for children and establishment the newssalace in centre of Jihlava. In
factory of CENTES was designed appropriate solstifmm inconvenient storage place

and recommendation for improve working conditiod amotivation of employees.

The bachelor work can bring a new feedbacks andjesigpns to improve

production in these factories.

Keywords:

e production;

» process of production;

« planning and managing of production;
* management of production;

e small and medium sized enterprises;

» list of daily work activity.
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V. P¥ilohy

Priloha 1: Organizéni struktura Moravia Lacto a. s.
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Priloha 2: Organizéni struktura CENTES, spol. s . 0.
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Priloha 3: Snimek pracovniho dne pracovnika L1

Snimek pracovniho dne pracovnika - pracovigtlakovny

Zxtatek
Datum pozorovani 5:58
Konec pozorovan 13:30 Pracovnik L1
11. 3. M &Fil
Vyhodnotil
Pa:. ¢ £as t[r)\?élljr?} §ymbo! Popis¢innosti
zatatku | konce | [min:sec] cinnost
1 5:58 6:05 7 min To odmédvanitiditek hadrem
2 6:05 6:06 1m m odvoz bedny &iditek
3 6:06 6:07 proSel cizi zastnanec
véSeni héka a tyek na 1. stojan -
4 6:07 6:26 19m Tv |24 ks
5 6:26 6:40 14 m Tv nandavani 2. stojanu - 16 ks
6 6:29 6:30 proSel cizi zaistnanec
7 6:40 6:44 4m To odmédvanitiditek hadrem - 8 ks
8 6:44 6:46 2m Tv &eni na 2. stojan - 4 ks
posouvani stojana odchod pro
9 6:46 6:49 3m Tm |barvu
10 6:49 6:52 3m m ifichod, manipulace s barvou
11 6:52 6:53 1m m iflprava boxu
12 6:53 7:05 12m Tl lakovani 2. stojanu - 8ks
13 7:02 7:03 proSel cizi zastnanec
14 7:05 7:30 25m Tl lakovani 2. stojanu - 16 ks
15 7:30 7:31 Im m manipulace se stojany
16 7:31 8:03 32m Tl lakovéni 1. stojan - 20 ks
17 7:56 prosel cizi za¥athanec
18 8:03 8:08 5m Tl lakovani 4 ks
19 8:08 8:11 3m m if@sun stojal do vypalovaky
20 8:11 8:41 30 m* Tvyp | vypalovani obou stajan
21 8:11 8:13 2m Th hygiena, myti rukou
22 8:13 8:44 31m To odmeédvani dalSicliiditek 72 ks
23 8:44 8:55 11m Tb vygbvéani bedny papiry
24 8:55 9:11 16 m Tb Baleni
25 9:11 9:24 13 m Tv &8eniriditek
26 9:21 9:25 4 m* Tk technicka kontrola
27 9:24 9:28 4m Tzo hledani materialu na odvoz
28 9:28 9:54 26 m Tl lakovani 20 ks
29 9:54 9:55 1m Tzo rozhovor s vedoucim prac.
30 9:55 9:59 4m Tzv pad dvaiditek @i presunu
31 9:59 10:33 34m Tl poktavani v lakovani 24 ks
32 10:33 10:39 3+3 m Tv, TI| nandavani a lakovani 4 ks




33 10:26 | 10:27 Im Tzo p. Kala$ rozhovor
34 10:39 | 10:41 2m Tm | fpsun do vypalouky
35 10:41 | 10:42 1m Th myti rukou
vyndavani a skladani rotor
36 10:42 | 10:48 6m Tm |z odmasgovatky
37 10:48 | 10:50 2m Tu | ¢iSténi boxu s barvou
38 10:50 | 10:54 4m Th myti rukoudasteni odtvu
39 10:41 | 11:10 29 m* Tvyp | vypalovani a zastaveni
40 10:54 | 11.00 6m Tp ffprava dalSich stojadn
41 11:00 11:18 18 m -- odchod nasob
42 11:18 | 11:21 3m m vyndavani a chlazeni z vyp.
43 11:21 11:24 3m Tp ffprava stojaf
44 11:24 | 11:30 6m Tv déeni rotoh
45 11:30 | 11:49 19m Tl lakovani rotor
46 11:49 11:51 2m Tm fpsun do vypalouky
47 11:51 | 12:17 26 m* Tvyp | vypalovani rofor
48 11:51 | 11:54 3m Th myti rukou
49 11:54 | 12:13 19m Th baletititek
50 12:13 | 12:20 7m Tv dBenitiditek 20 ks
51 12:14 12:16 2m* Tk technicka kontrola
52 12:20 | 12:25 5m m odchod ven pro bednu
53 12:25 | 12:27 2m Th vypbvani bedny papiry
vypliovani tiskopig a odnos
54 12:27 | 12:41 14 m Tt | papiru ven kuli odvozu
55 12:41 | 12:50 9m Th baleni rotor
56 12:50 | 12:56 6m Tu uklid k&b ze stojan
57 12:56 12:57 Im Tm odvoz rofoven
58 12:57 | 13:07 10 m Tu Uklid boxu @grvené barvy
59 13:07 | 13:08 1m Tu Oklid k&b ze stojan
60 13:08 | 13:11 3m Tv dBeniriditek 4 ks
61 13:11 | 13:21 10 m Tu vysavani podlahy
piiprava na dalSi préaci, ale
62 13:21 | 13:30 9m Tp |odpoledni siny
63 13:30 13:35 5m* Tk technicka kontrola
452 min
Zdroj: Vlastni
Vyswétlivka:

* - nezap@itava se do pozorovarinnost neovlivnila pracovnika



Priloha 4: Snimek pracovniho dne pracovnika L2

Snimek pracovniho dne pracovnika - pracovigtlakovny

Zxcatek
Datum pozorovani 14:00
Konec pozorovan 20:00 Pracovnik L2
25. 3. M &l
Vyhodnotil
Pa:. ¢ tas t?\?é?rﬁ §ymbo! Popiséinnosti
zatatku | konce| [min:sec] cinnost
1 14:00 | 14:02 2m - neni na pracovisti
2 14:02 | 14:09 7m Ta odm&dvani, ¥Seni, lakovani
3 14:09 | 14:10 1m Tvyn | vyndavani rotar odmas.
4 14:10 | 14:15 5m Tn nandavarridel do odmas.
manipulace s bednou, odvoz
5 14:15 14:16 1m Tm |rotori
6 14:16 | 14:26 10 m Ta odma¥/ani, ¥Seni, lakovani
7 14:26 | 14:27 1m Tzv osobni telefon
8 14:27 | 14:35 8m Ta odm&dvani, ¥Seni, lakovani
manipulace s bednouiipoz
9 14:35 | 14:37 2m Tm | novych ki&i
10 14:37 | 14:38 1m Tzo rozhovor s vedoucim prac.
11 14:38 | 14:39 1m Ta dethni 1. stojanu ... 21 ks
odmagovani, ¥Seni, lakovani -
12 14:39 14:54 15m Ta |2.stojan
13 14:54 | 15:00 6m Tvyn | vyndavani rotaxr odmas.
14 15:00 15:06 6m Ta odmeévani, wSeni, lakovani
15 15:.06 | 15:09 3m Tzo rozhovor s vedoucim prac.
16 15:09 | 15:16 7m Ta odmadvani, &Seni, lakovani
17 15:16 | 15:18 2m m odvoz do vypalaks
18 15:18 | 15:20 2m Tp ffprava druhého boxu
odmagovani, ¥Seni, lakovani -
19 15:20 15:37 17m Ta |12s
20 15:37 | 15:42 5m Tvyn | vyndavani z odmas.
21 15:38 | 15:46 8 m* Tk technicka kontrola
22 15:42 | 15:45 3m Tn nandavani do odm.
23 15:45 | 15:46 1m Tzv rozhovor s pracovnikem
24 15:46 | 15:48 2m Tvyn | vyndavani z vyp.
25 15:48 | 1551 3m Tm manipulace se stojany
26 15:51 | 15:57 6m Ta odm&dvani, ¥Seni, lakovani
27 15:57 | 16:00 3m Tzv rozhovor s pracovnici z vré&ni
28 16:00 | 16:11 11m - odchod s pani z vratnice
29 16:11 | 16:20 9m Ta odm&dvani, &Seni, lakovani
30 16:20 | 16:23 3m m manipulace s bednou




31 16:23 | 16:26 3m Tvyn | vyndavani z odmas.

32 16:26 | 16:29 3m Tn nandavani do odm.

33 16:27 16:29 2 m* Tk technicka kontrola

34 16:29 | 16:30 1m Tzv osobni telefon

35 16:30 | 16:37 7m Tp ffpravairemenic <erna

36 16:37 | 16:39 2m Ta |femenice ¥Seni

37 16:39 | 16:40 1m Tzo Spatné diryamenicich

38 16:40 | 16:42 2m m odvoz do vypalaks

39 16:42 | 16:46 4m m manipulace s bednami

40 16:46 | 16:54 8m Tb balenérvenych klei

41 16:54 | 16:57 3m Tu uklid boxuégrnou barvou

42 16:57 | 16:58 1m Tu uklid boxugrvenou barvou

43 16:58 | 17:01 3m Ta zase kitervené

44 17:01 | 17:06 5m -- odchod do Satny (osohit) v

45 17:06 | 17:08 2m Tvyn | vyndavani z odmas.

46 17:08 | 17:09 1m Tn nandavani do odm.

47 17:09 17:14 5m Ta odmeévani, wSeni, lakovani

48 17:14 | 17:17 3m m vyndavani z vypalo.

49 17:17 | 17:47 30m Ta odma¥/ani, ¥Seni, lakovani

50 17:47 | 17:50 3m Tvyn | vyndavani z odmas.

51 17:50 | 18:00 10m - odchod z praco¥ist

52 18:00 | 18:28 28 m Tob pauza

53 18:28 | 18:45 17 m Ta 21 ks + 20 ks

54 18:45 18:47 2m Tm fpsun do vypalouky

55 18:47 | 18:48 1m Ta ipstikani 1 ks disku

56 18:48 | 18:52 4m Tu uklid boxu

57 18:52 | 18:54 2m m manipulace s bednou

58 18:54 | 18:57 3m m odvoz bedny ven

59 18:57 | 19:04 7m Tu vysavani podlahy

60 19:04 | 19:07 3m m manipulace s bednou

61 19:07 | 19:12 5m Tu vytirani podlahy

62 19:12 | 19:15 3m Tb baleni rofodo bedny 13 ks

63 19:15 | 19:16 1m Tu vytirani podlahy

64 19:16 | 19:18 2m Tm vypalovani 1 ks rotoru

65 19:18 | 19:21 3m Th baleni rofodo bedny 12 ks

66 19:21 | 19:23 2m Tt tiskopisy

67 19:23 | 19:27 4 m m odchod prodpalety

68 19:27 | 19:31 4m Th ifprava palety

69 19:31 | 19:33 2m Tt tiskopisy

70 19:33 | 19:40 7m Tb baleni klie 20 ks

71 19:40 | 19:42 2m Tm vyndavani z vypalo.
baleni klgi............. celkem za

72 19:42 | 19:47 5m Tb |den 81 ks

73 19:47 | 19:49 2m Tt tiskopisy

74 19:49 | 19:52 3m Tu Uklid stojan




75 19:52 | 19:54 2m Tzv rozhovor s jinym pracovnl'kenh

76 19:54 | 20:00 6m Tu vytirani podlahy

360 min
Zdroj: Vlastni
Vyswétlivka:
* - nezapgitava se do pozorovarinnost neovlivnila pracovnika



Priloha 5: Hromadny snimek

Hromadny snimek

Zxcatek
Datum pozorovani i
Konec pozorovann ~ 20:00
13. 3. Mé&fil
Vyhodnotil
S Cas Doba trvani Pracovnik
zasatku | konce | [minisec] | A B C D

1 6:00 6:05 5 min Tp Ta Tp Ta
2 6:05 6:10 5 min Ta Ta Tp Tzo
3 6:10 6:15 5 min Ta Ta Tzv Tm
4 6:15 6:20 5 min Ta Ta Tzo Tzo
5 6:20 6:25 5 min Ta Ta Tzo Tzo
6 6:25 6:30 5 min Ta Tt Tp Tzo
7 6:30 6:35 5 min Ta Ta Ta Ta
8 6:35 6:40 5 min Ta Ta Ta Tzo
9 6:40 6:45 5 min Ta Tzv Ta m
10 6:45 6:50 5 min Tm Ta Ta --
11 6:50 6:55 5 min Tzv Tzv Ta Tp
12 6:55 7:00 5 min Ta Tzv Ta Tp
13 7:00 7:05 5 min Ta Ta Tm Tp
14 7:05 7:10 5 min - Ta Ta m
15 7:10 7:15 5 min - Tm Ta Ta
16 7:15 7:20 5 min - ™m Ta m
17 7:20 7:25 5 min Ta Tzv Ta Ta
18 7:25 7:30 5 min Ta Ta Ta Tzv
19 7:30 7:35 5 min Ta - Ta m
20 7:35 7:40 5 min Ta - Ta Tt
21 7:40 7:45 5 min Ta - Ta Ta
22 7:45 7:50 5 min Tm - Tm Ta
23 7:50 7:55 5 min - Ta Ta Tzv
24 7:55 8:00 5 min Tp Ta m m
25 8:00 8:05 5 min Tp Ta Tm Ta
26 8:05 8:10 5 min Tp Ta Tzv Tzv
27 8:10 8:15 5 min Ta Ta m Tm
28 8:15 8:20 5 min Tpau Tpau Tpau Tpau
29 8:20 8:25 5 min Tpau Tpau Tpau Tpau
30 8:25 8:30 5 min Tpay Tpau Tpau Tpau
31 8:30 8:35 5 min Tpau Tpau Tpau Tpau
32 8:35 8:40 5 min Tm Ta Ta Ta
33 8:40 8:45 5 min - Ta m Tzv
34 8:45 8:50 5 min -- Ta Ta Tzo
35 8:50 8:55 5 min Ta Ta Ta Ta




36 8:55 9:00 5 min Ta Ta Tzo Ta
37 9:00 9:05 5 min Ta Tu Tzo m
38 9:05 9:10 5 min Ta Tm Ta Tm
39 9:10 9:15 5 min Ta ™m m Tt
40 9:15 9:20 5 min Tm Tm Ta Tm
41 9:20 9:25 5 min m m Ta m
42 9:25 9:30 5 min Ta Ta Ta Tp
43 9:30 9:35 5 min Ta Ta Ta --
44 9:35 9:40 5 min Ta Ta Ta --
45 9:40 9:45 5 min Ta -- Ta Ta
46 9:45 9:50 5 min Ta Ta Ta Tp
47 9:50 9:55 5 min Ta Ta Ta Ta
48 9:55 10:00 5 min Ta Ta Ta Tp
49 10:00 10:05 5 min m Ta Ta Ta
50 10:05 | 10:10 5 min - Ta m Ta
51 10:10 10:15 5 min Ta Ta Ta Ta
52 10:15 10:20 5 min Ta Ta Ta Ta
53 10:20 10:25 5 min Ta Ta Ta Tt
54 10:25 10:30 5 min Ta Ta Ta Ta
55 10:30 10:35 5 min Ta Ta Tm --
56 10:35 10:40 5 min Ta Ta Ta Ta
57 10:40 10:45 5 min Ta Tzo Tm Tm
58 10:45 10:50 5 min m -- Ta ™m
59 10:50 | 10:55 5 min - - m Tzo
60 10:55 11:00 5 min -- -- -- Ta
61 11:00 11:05 5 min Tob Tob Tob Tob
62 11:.05 | 11:10 5 min Tob Tob Tob Tob
63 11:10 11:15 5 min Tob Tob Tob Tob
64 11:15 | 11:20 5 min Tob Tob Tob Tob
65 11:20 11:25 5 min Tob Tob Tob Tob
66 11:25 11:30 5 min Tob Tob Tob Tob
67 11:30 | 11:35 5 min - - -- m
68 11:35 | 11:40 5 min Tp -- Ta m
69 11:40 | 11:45 5 min Ta Ta Ta Tt
70 11:45 11:50 5 min Ta Ta Tm Ta
71 11:50 11:55 5 min Ta Ta Ta Tm
72 11:55 12:00 5 min Ta Ta Tm Ta
73 12:00 12:05 5 min Ta Ta Ta Ta
74 12:05 12:10 5 min Ta Ta Tzo Tm
75 12:10 12:15 5 min m Ta Tzo Tzo
76 12:15 12:20 5 min Tm Tzo Tzo Tzo
77 12:20 | 12:25 5 min Ta Ta Ta Tp
78 12:25 | 12:30 5 min Ta Ta Tzo Tp
79 12:30 12:35 5 min Tm Ta Tzo Tzo
80 12:35 12:40 5 min Ta Ta Ta Tzo




81 12:40 | 12:45 5 min Ta Tt Ta Ta
82 12:45 12:50 5 min Ta Ta Ta Ta
83 12:50 12:55 5 min Ta Ta Ta Ta
84 12:55 13:00 5 min Ta m Ta Ta
85 13:00 13:05 5 min -- m Tm Tzv
86 13:05 13:10 5 min - Ta Ta Tzv
87 13:10 13:15 5 min - Ta Ta Tzv
88 13:15 | 13:20 5 min - - Tt Tm
89 13:20 13:25 5 min Ta Tt m Tt

90 13:25 | 13:30 5 min - Ta - Ta
91 13:30 13:35 5 min - Ta - Ta
92 13:35 | 13:40 5 min - Ta - Ta
93 13:40 | 13:45 5 min - Ta - Ta
94 13:45 13:50 5 min Tt - -- Ta
95 13:50 | 13:55 5 min Tzv -- - --

96 13:55 14:00 5 min - - Tt -

480 min

Zdroj: Vlastni




Priloha 6: Pracovni snimek vyrobku

Snimek pracovniho dne vyrobku

Zxcatek
Datum pozorovani 9:00; 9:00
18. 3. | Konec pozorovan 13:00; 13:06 Pracovnik V
a Méfil
20.3. | yyhodnotil
Pa. ¢. tas t?\?é?r?i §ymbo! Popiscinnosti
zatatku | konce | [min:sec] cinnost
1 9:00 9:41 41 min Ta ohybani trubek
sdizovani jiné masiny i jinému
2 9:41 9:56 15 min Tzv |pracovnikovi
3 9:56 10:22| 26 min Ta ohybani trubek
4 10:22 | 10:25 3m -- odchod z pracovist
5 10:25 | 10:47 22m Ta ohybani trubek
technicka kontrola - neovlivnila
6 10:28 | 10:29 Im* Tk | pracovnika
7 10:47 | 10:49 2m Tzo chlazeniigtroje
8 10:49 | 10:56 7m Ta ohybani trubek
9 10:56 | 11:00 4m Tzo chlazeniigtroje
10 11:00 | 11:29 29m Tob | eHd
11 11:29 | 12:24 55 m Ta ohybani trubek
technicka kontrola - neovlivnila
12 12:15 | 12:16 Im* Tk | pracovnika
13 12:24 | 12:26 2m Tzo zasekly stroj, oprava
14 12:26 | 12:33 7m Ta ohybani trubek, celkem 150 ks
15 12:33 | 12:38 5m Tzo | iphrati ohyb&ky
16 12:38 | 12:42 4m Tm manipulace s vyrobky
17 12:42 | 13:00 18 m - odchod z praco¥ist
240 min
1 9:00 9:22 22m Ta |Fezani ohnutych trubek
technicka kontrola - neovlivnila
2 9:05 9:06 Im* Tk |pracovnika
3 9:22 9:23 Im Tzo zasekly stroj, oprava
4 9:23 9:30 7m Ta |fezani, ngezal 44 ks
5 9:30 9:35 5m Tm manipulace steaanymi vyrobky
6 9:35 9:50 15 min Ta |fezani zbylych 76 ks trubek
7 9:50 9:51 1m Tzv | odchod prégpro udrzbée
8 9:51 10:16 25m Ta 76 ksimzano
9 10:16 | 10:21 5m Tm | ipvoz n@ezanych trubek




10 10:21 | 10:27 6m Tp | fiprava maSiny na mensi ohybani
11 10:27 | 10:57 30m Ta ohybani
12 10:57 | 11:30| 30+3m Tob,-1 &b
13 11:30 | 11:47 17 m Ta ohybani
14 11:47 | 11:58 11m Tp | ffprava vrtégek na vrtani
15 11:58 | 12:37 39m Ta vrtani
16 12:37 | 12:39 2m - odchod z pracovist
17 12:39 | 13:06 27 m Ta vrtani
246 min

Zdroj: Vlastni



