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Abstrakt

Bakalatska prace se zaméfuje na realizaci zakazky ve vybrané strojirenské spolecnosti a
na vyhodnoceni Gspé$nosti samotné realizace. Zakazka je feSena od samotného piijeti

pozadavku od zékaznika, po expedici vyrobku zakaznikovi a nasledné zpétné vazby.

Abstract

The bachelor thesis focuses on the realization of the contract in a selected engineering
company and on the evaluation of the success of the actual realization. The order is
dealt with from the customer's receipt of the request, after the product has been
dispatched to the customer and subsequent feedback.
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UVOD

Diky velké poptavce po tuzemské realizaci strojirenskych zakézek, jako jsou naptiklad
dodavky nastrojovych, specialnich a konstrukénich oceli dale také polotovary
k tlakovému liti, formy na plasty, nastroje na tvareni plechd a zapustkové kovani, je

bakalarska prace zamétend na cely prichod zakazky ve strojirenském podniku.

Samotna realizace zakazky ma nékolik urcenych krokl a postupti, podle kterych je
v praxi vzdy dobré a v nékterych krocich nezbytné postupovat. Zhotoveni zakazky
nejprve spo¢ivd v samotném pfijeti pozadavku a poptavky od zdkaznika, jedni se
0 prvni myslenku, kterou sam zakaznik ptedlozi. Dale nastava nezbytna komunikace

mezi nékolika oddélenimi ve firm¢ a se samotnym zakaznikem.

Po dohodnuti vSech potfebnych nalezitostech je na tadé vybér spravné zvoleného
strojniho zafizeni. Po vypocteni a zvazeni vSech kladl a protiklad pro samotné
varianty vyrobniho zafizeni je rozebran postup vyroby. Spravné organizaci piipravy
vyroby, technické dokumentace, feSené s technickym odd€lenim a také ekonomické

vyhodnoceni celé zakazky, nédklady na realizaci zakazky.



1 CIL A METODIKA PRACE

Hlavnim cilem bakalaiské prace je rozbor priuchodu zakazky podnikem. Primarné se
jedna o zhotoveni kompletni vyrobni dokumentace pro vyrobni proces, ktera obsahuje
ekonomické, technické a kvalitativni parametry. Jde o proces, ktery je kazdodenné
provadén v podniku a mezi zainteresované skupiny patii téméf vSechny oddéleni
podniku. Mezi vyznamné ukazatele patii i ekonomické vyhodnoceni zakazky. Potiebné
je odpovédét na otazky, zda dana zakazka bude pro firmu piinosem, zda firma je
schopna zakazku se svym strojnim a technologickym vybavenim zrealizovat, Casové

zhodnoceni a vyhodnoceni nékladi.

Mezi dil¢i cile patii:

- komunikace se zakaznikem, vyjasnéni vSech pozadavki a piani, ziskani
technickych parametrti, odsouhlasent,

- zhotoveni cenové nabidky, termini dodani, ptfedlozeni technické specifikace
zakaznikovi a nasledna komunikace se zakaznikem,

- vyjasnéni si v§ech potfebnych specifikaci k realizaci zakazky,

- piijeti zakazky, zpracovani kupni smlouvy se vSemi obchodnimi podminkami
a patfi¢nou technickou dokumentaci,

- realizace zakazky dle odsouhlaseného technologického postupu s pozadovanymi
technickymi podminkami,

- vyroba zakdzky v domluveném terminu dodani v€etné technického provedeni,

- kontrola vystupniho stavu vyrobku,

- vystaveni technické specifikace, inspek¢nich certifikath jakosti vyrobku,

- expedice a dodavka vyrobku zakaznikovi véetné fakturace a dodacich listd,

- zpétna vazba od zdkaznika, spokojenost, kvalita, technické provedeni, dodaci
lhata, cena a komunikace se zakaznikem, zda bude u firmy zaddvat nové

zakazky.
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2 TEORETICKA VYCHODISKA PRACE

Teoreticka vychodiska se zamétuji na dilezité oblasti, které jsou potiebné k pochopeni
celé problematiky. Nejdiive je potiebné vyjasnit Samotny proces vyroby a technologie
vyroby, typologie vyroby, dale pfistupy k fizeni vyroby, fizeni vyroby ve strojirenstvi,
navrh konstrukéni piipravy vyroby a planovani vyrobniho procesu. K dalSim
teoretickym vychodiskiim se fadi samotny proces komunikace a objasnéni procesu
komunikace se zakaznikem, rozebrani komunikac¢nich médii a zpétné vazby. Budou
popsany také vlastnosti materialu, jakost materialu, principy CNC techniky a také
environmentalni aspekty podnikani a Snimi souvisejici vztahy firem k pfirod¢, ke

statnim institucim a K vefejnosti.

2.1 Vyroba a technologie vyroby

Do samotného vyrobniho systému patii fada vyrobnich technologii a jejich principy.
K této problematice patii definice vyroby, pfistupy k fizeni vyroby a také planovani

vyrobniho procesu.

H VSTUPY [=————3MTRANSFORMACE

1 T \
POPTAVKA 3 VYSTUPY

L RIZENI |& OKOLI |&

Obr. 1: Transformaéni proces vyroby (Vlastni zpracovani dle 4, s. 8)

2.1.1 Definice vyroby

Vyrobni proces je transformace a piizpisobovani zdroji, které vstupuji do vyroby
a vytvaii nasledné sluzby, nebo hmotné statky. Cilem vyroby jsou takové vyrobky

a sluzby, které firma muze realizovat na trhu zbozi nebo sluzeb s odpovidajicimi vynosy
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— ziskem. Pfi optimdlni spotiebé vyrobnich vstupt, pfiméfenych ndkladl, vhodnou
volbou vyrobniho postupu atd. musi probihat co nejefektivnéji transformace vstupti na

vystupy (4, s. 7).

Faze vyroby:

e zajisténi materidlu — zajisténi materidlu potiebného pro zahdjeni vyroby. Také
K této fazi patii zajisténi pracovniki i vyrobnich stroju (11, s. 27),

e skladovani materidlu — materidl se objednavd ve vétSim mnozstvi, nez je
potfebné pro vyrobu, tudiz je potiebné zajistit uskladnéni materidlu. V tomto
procesu se vyuziva vnitropodnikova pfeprava pro piekondni prostorovych
vzdalenosti (11, s. 27),

e vyhotoveni vyrobku — jde o findlni fazi celého procesu vyroby, jednad se

0 samotné zhotoveni vyrobku (11, s. 27).

2.1.2 Typologie vyroby

Kusova
U kusové vyroby dochazi k vyrobé jednoho, nebo jen malo kust urcitého druhu

vyrobku. Piikladem muzZe byt stavba na zakazku, vyroba lodi (11, s. 28).

Sériova vyroba

V ramci sériové vyroby se vyrabi vét§i mnozstvi vyrobkl nez u kusové vyroby, ale je
vyrabéno méné druhl vyrobkii. Mluvime tedy o opakované vyrobé&, kterou neovliviiuje
zakaznik, ale vyrabi se na sklad. Realizace objednavek je také ze skladovych zasob.

Piikladem muze byt vyroba pracich praski nebo odévu (11, s. 28).
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Hromadna vyroba

Jde o dlouhodobou vyrobu jednoho druhu vyrobku ve velkém mnozstvi, je typické pro
spotfebni primysl. Jedna se naptiklad o vyrobu Sroubkii, maticek nebo zpracovani ropy.
U hromadné vyroby ma vyroba charakter proudové vyroby nebo vyroby pasové. Dle
stupné mechanizace lze také vyrobu rozdélit na rucni, mechanizovanou

a automatizovanou (11, s. 28).

2.2 Pristupy k Fizeni vyroby

Vyrobni management se zabyva fizenim vyrobniho procesu a fidi rizné druhy vyroby:

o hlavni vyroba — vyrobky vytvofené hlavni vyrobou tvofi podstatu naplné¢
vyroby podniku (11, s. 28-29),

o vedlejsi vyroba — jde napiiklad o produkci polotovarti nebo nahradnich dilt
(11, s. 28-29),

o dopliikkova vyroba — vyuziva odpad vyprodukovany hlavni a vedlejs$i vyrobou
(11, s. 28-29),

. pridruZena vyroba — produkuje jiné vyrobky. Naptiklad zemédélské druzstvo

ma piidruzenou vyrobu kovoobrabécich praci (11, s. 28-29).

Je zndmo pét zédkladnich typi fizeni vyroby:

e soucasti manazerské vyuky je procesni piistup, vydava doporuceni pro fidici
jednani (4, s. 14-17),

e na ulohu lidského faktoru v fizeni vyroby, neformalni vazby a nepiimé metody
fizeni, klade duiraz na psychologicko-socialni ptistup (4, s. 14-17),

e vyrazem snahy najit a vyuzivat obecné, univerzalné platné systémové ptistupy
K rozvoji teorie i prace manazerského jednani a mysleni jsou systémové piistupy
(4, s. 14-17),

e vyuziti kvantitativnich metod a exaktniho pfistupu v fizeni vyroby zdlraziuji

kvantitativni ptistupy (4, s. 14-17),
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e u pragmatickych (empirickych) piistupt jde o pestrou smés nazord, zkusenosti,

doporuceni a minéni (4, s. 14-17).

2.2.1 Rizeni vyroby ve strojirenstvi

Mezi ekvivalentni pojmy do znaéné miry jsou fazeny metody vyroby a metody
zpracovani. Na zaklad¢ urcitych principi mohou byt zafazeny do rtiznych skupin,
ackoliv pro n€ neexistuje univerzalni rozdéleni:

e urcité metody a cile, na néz se zamétuji,

e materidl obrobku a stav, ve kterém se nachédzi v riiznych staddiich vyroby

(2,s.1).

,, Obrabéct procesy jsou charakterizovany uzZitim rezného britu, ktery vytvari deformace
vedouct do casti, které jsou z obrobku odvadény formou trisek.” (2, s. 1) K ohrozeni
fezného procesu dochazi, pokud reaké¢ni sily v ramci obrobku nejsou dostate¢né silné,
aby vyrovnaly sily vnaSené feznym néstrojem a umoznily tak obrobku udrzet svij tvar.
Vyrobni podminky se zaméfuji na nastaveni vyrobniho zatfizeni v podobé rychlosti,
teploty atd. Podskupinou vyrobnich podminek jsou fezné podminky. Do obrobitelnosti
materialu se fadi chovani materialu, co se tyce obtiznosti, s jakou jej lze pouzitim urcité

metody zpracovat (2, s. 1).

2.2.2 Planovani vyrobniho procesu

Planovani a nasledna realizace vyrobniho rozhodnuti mohou také zahrnovat rtizné
dlouha ¢asova obdobi. Pti analyze néakladi a vyroby v ekonomii je rozliSovano troji
¢asové obdobi:
e dlouhé obdobi lze zménit vSechny variabilni a fixni faktory vyuZivané firmou
véetné prace, materialu a kapitalu (4, s. 17-18),
e kratké obdobi je Casovy usek, v némz lze variabilni vstupy pfizpusobit, jako

jsou materidly a prace, ale je nedostatecné ke zméné vSech vstupti. V tomto

14



obdobi nelze plné ptizplisobit, nebo modifikovat fixni faktory, jako jsou vyrobni
zatizeni a budovy (4, s. 17-18),
e velmi kratké obdobi je tak kratky tusek, ze vném nemize K zadnym

podstatnym zménam ve vyrob¢ dojit (4, s. 17-18).

2.2.3 Navrh konstruk¢ni pripravy vyroby

Vysledkem projektovanim ptipravy vyroby je konstrukéni dokumentace neboli projekt,
jehoz soucasti jsou nasledujici dokumenty:

e vyrobni vykresy,

e konstrukéni kusovnik,

e technické podminky,

e patenty,

e katalog nahradnich dild,

e vypoctové listy,

e konstrukéni kniha,

e schvalovaci protokol (15, s. 42).

Vyrobni vykresy — urcuji jakost materialu, tvar, uspofadani komponent ve vSech
montaznich skupinach. Vytvaii spolu s technologickymi postupy a s kusovniky hlavni
technickou dokumentaci, ze které se vytvari dalSi dokumenty pro pfipravu vyroby
(15, s. 43).

Konstrukéni kusovnik — jedna se o druhy nejdiilezitéjsi dokument, ktery slouzi jako
podklad u planovani vyroby a kompletaci vyrobku. Jde o soupis vSech komponent,
soucasti, strojnich jednotek, materialu, které vstupuji do vyrobku (15, s. 45).

Technické podminky — definuji funkcéni vlastnosti vyrobku a metody zkouSeni
technickoekonomickych parametru, tim je urcena jakost vyrobku (15, s. 46).

Patenty — jde o primyslové pravni ochranu u novych technickych teSeni, které byly
vyvinuty pro urcity vyrobek (15, s. 46).

Katalogy nahradnich dili — skladové cislo vSech dild, podle kterého Ize rychle
objednat, dodat a vyhledat pozadovany dil (15, s. 46).
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Vypoctové listy — slouzi pro ovétreni funkénich vlastnosti vyrobkt (15, s. 46).
Konstrukéni knihy — obsahuje data o vazbach konstrukénich praci, o pritbéhu praci na
vyrobku, aby se zamezilo opakovani chyb z minulosti (15, s. 46).

Protokoly o zkouSkach prototypu — v kladném piipadé jde o potvrzeni Gspésného
dokonceni vyvoje, na ktery se navazuje zahdjenim technologické piipravy vyroby

(15, . 46).

2.3 Zasobovani

pfedchéazi vSem operacim zasobovani vV podniku je nédkup (11, s.20).

Nékup je jednou ze zakladnich funkci podniku i v pfipad€, ze jde o podnik vyrobni,
obchodni nebo zprostiedkujici sluzby (12, s. 4).

Funkce nakupu (zasobovani, opatfovani) piedstavuje kryti potieb spole¢nosti.

S nakupem jsou zajistény hmotné statky a sluzby (12, s. 6-7).

2.4 Skladovani

Pti ptepravé vyrobklli pro spottebitele hraje dileZitou roli skladovani. Vyrobce
I spotiebitel jsou k sob& pfipoutani prostfednictvim poptavky po pozadovaném zbozi
nebo sluzbé a nasledné jeho uspokojeni. Prostiednikem v uspokojeni poptavky je témet
vzdy uskladnovatel zbozi, jelikoz vyroba vyprodukuje vyrobek tehdy, kdy se ji to hodji,
ale spotiebitel (zdkaznik) chce vyrobek v Case, kdy ma pro né¢ho smysl. Skladovaci

prostory pomizou pieklenout nejen prostor, ale i ¢as (10, s. 34).
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2.5 Komunikace

Charakteristikou komunikace je jeji neopakovatelnost (13, s. 9).

2.5.1 Obecna pravidla komunikace

Charakteristikou komunikace je jeji neopakovatelnost (13, s. 9).
Obecn¢ je komunikace jev, pfi kterém dochazi k vzajemné vyméné projevil a informaci.
Ke vzajemné vymeéné muze dojit ve ¢tyiech zakladnich oblastech:
e intrapersonalni komunikace — jedna se o komunikaci jedince se sebou samym
(13,s.7),
e interpersondlni komunikace — vzdjemnd komunikace mezi lidmi, kterd je
nevyhnutelna a nevratna (13, s. 7),
e vefejna komunikace — snaha komunikovat, informovat, bavit se nebo
presvédcovat ve vEtsi skuping lidi (13, s. 7),
e komunikace v malych skupinach — komunikace v ramci rodiny, pracovniho tymu
(13,s. 7).

2.5.2 Komunikace se zakaznikem

Komunikace je velmi dulezitym prvkem ve vSech ¢innostech organizace. Tvoii velmi
podstatnou ulohu v urcovéani, ¢i uspokojovani socialnich pozadavki skupin
I jednotlivc. Vyznamnou i rozhodujici roli mé komunikace v procesu pracovnim, kdy
je vyuzivana pro sdélovani informaci k vysvétlovani ukold, cilli, fizeni problém, pfi
volbé vhodnych strategii, pfi motivovani zaméstnancl, poskytovani zpétné vazby,

k manazerskému fizeni na vSech stupnich (8, s. 9)
Komunika¢ni model je vniman za zaklad popisu komunikaéniho procesu. Obecny

model v pienosu sdéleni informaci ve formé signalu od odesilatele k ptijemci

(8, s. 14-15).
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Obr. 2:Schéma komunika¢niho modelu (Vlastni zpracovani dle 9, s. 30)

Komunikaéni Sum predstavuje vse, co zkresluje nebo narusuje proces komunikace, tim
dochazi k nepfesnym a neuplnym informacim a mize negativné ovlivnit pribéh celého

komunika¢niho procesu (8, s 15).

Proces komunikace je ve vétSiné pifipadii oboustranny. Mezi odesilatelem urcitého
sdéleni a pfijemcem sdéleni by méla existovat zpétnd vazba, kterda muize mit hned
nékolik funkci. Mezi né patii funkce poznavaci, regulacni, socialni, inspirujici,
podpiirnou, ale casto i provokujici. Zpétna vazba mulze informovat odesilatele, ze
zaslanému sdéleni pfijemce porozumél, zda potiebuje dopliujici informace, nebo zda

souhlasi, nesouhlasi (8, s. 16).

2.5.3 Komunika¢ni média

Mezi komunikacni média patii nejriznéjs$i komunikacéni prostiedky, jako jsou:

e e-mail,
e fax,
e telefon,

e kuryrni sluzba,
e psany dopis,

e www rozhrani, ...
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Velmi dtlezité jsou faktory, které je potfebné brat v tvahu pii volbé spravného

komunika¢niho média. Mezi tyto faktory patfi:

presnost — tstni komunikace neni tak pfesna jako pisemna (8, s. 16),

rozsah — pro komunikace kde je vice pfijemct, je vhodné pouzit pisemnou

komunikaci pomoci dopisu, e-mailu (8, s. 16),
naklady (8, s. 16),

rychlost — pouziti e-mailu nebo faxu je velmi rychlé, oproti uziti dopisu
(8, s. 16),

charakter sdéleni — fax nelze pouzivat pfi zasilani divérnych informaci (8, s. 16),

charakter piijemce — rozhovor prostfednictvim telefonu mize piijemce

povazovat za povrchni reakci na dopis (8, S. 16),

zpétnd vazba — bezprostiedni zpétnd vazba je vhodna pomoci tstni komunikace

(8, s. 16).

Mezi zakladni soucasti komunikaéniho procesu nalezi poslouchani, které tvoti hlavni

Casovy interval celého procesu. Odborna literatura uvadi, Ze poslouchdni se na

komunikaci podili az 53 %. Usp&$ny komunikaéni proces zvlada techniku poslouchant,

aktivniho naslouchani a zpétné kladeni otazek (8, s. 16).

2.6 Vlastnosti materialu

K samostatnym vlastnostem materidlu obrobku patii rizné fyzikalni jevy, které jsou

ovlivnény faktory, ke kterym dochazi v pribéhu fezného procesu:

deformacni zpevnéni,

zména struktury,

tvrdost zakladniho materialu,
adhezivita,

odolnost vici deformaci apod. (3, s. 12-13).
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Deformacnim zpevnénim materidlu obrobku jsou ovlivnény vlastnosti obrobenych
ploch, coz zptisobuje rozdily ve vlastnostech materidlu obrobku po obrobeni. Pokud pii
obrabéni dojde k deformacnimu zpevnéni materidlu, coz ma za nasledek, ze prave
vngjsi obrobena vrstva vykazuje podstatné vétsi mez kluzu a tvrdost nez u deformaéné
nezpevnéného materidlu. Pfilnavost neboli adheze materidlu obrobku k feznému nastroji
je jednim z jevl spojenych s tfiskovym obrabénim, tento jev zptusobuje velkou slozitost
fezného procesu a casto jeho slozitou piedvidatelnost. Tvarnost materidlu obrobku
ajeho adheze spolu souvisi. Velmi tvarny material obrobku je také vysoce pfilnavy
k feznému nastroji. Ptilnavost mize byt vyhodou i nevyhodou pro obrobitelnost
materidlu obrobku. Pokud je ulpivani ¢asti materidlu na bfitu dostatecné stabilni
a stupent pfilnavosti dostatecné vysoky, muze prodlouzit trvanlivost nastroje a bfit

chranit (3, s. 12-13).

2.6.1 Jakost materialu

Jakost neni totéz, co kvalita, v modernim pojeti neptfedstavuje jen shodu technickych
vlastnosti vyrobku s normou nebo piedpisem. Je to soubor vSech vlastnosti, kterymi

sluzba nebo vyrobek uspokojuji zakaznikovi potieby (14, s. 167).

2.7 CNC technika

Pojem CNC (Computer Numerical Control) znamena — pocitacem (¢islicove) fizeny
stroj (1, s. 9).
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Obr. 3: Pocita¢ove fizeny stroj

Pro cislicové tizené stroje (CNC) je charakteristické, ze ovladani pracovnich funkci
provadi fidici systém prostiednictvim vytvoren¢ho programu. Pomoci alfanumerickych
znakl jsou v programu zapsany informace o pozadovanych Ccinnostech. Pomoci
posloupnosti oddélenych skupin znakt, které jsou nazyvany jako véty nebo bloky, je
dan vlastni program. ,,Program je urcen pro rizeni silovych prvkii stroje a zarucuje, aby
pozadovana vyroba soucasti probéhla v poradi zadaném po jednotlivych blocich, které
Jjsou napsany v NC kédu. “ (1, s. 9). Technologie pocitacové ¢islicového zafizeni (CNC)
rychle pokrocila (6). Stroje lze velmi rychle pfizpasobit — pieprogramovat K jiné,
podobné c¢innosti (vyrob¢), pracuji v cyklu, ktery je automatizovan a je zajiStén
Cislicovym fizenim. Ve vsech oblastech strojirenské vyroby se uplatiiuji CNC stroje
(méfici, obrabéci apod.). Soustruhy a frézky se pouzivaji jako ptedstavitele téchto stroji
pro vycvik obsluhy a programatort. Znalosti ziskané z oblasti CNC techniky Ize lehce

pienést i na ostatni druhy CNC strojti a méfici techniky (1, s. 10).
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Program obsahuje nasledujici druhy informaci:

e geometrické: popisujici drahy néstroje, které jsou dany tim, jak se soucast obrabi
a také rozméry obrabéné soucasti (1, s. 11),

e technologické: stanovuji, postup vyroby, jakymi nastroji se vyrabi a jakou
technologii obrabéni (1, s. 11),

e pomocné: povely pro stroj, urené pro urité pomocné funkce a informace
(1,s. 11).

Pocita¢

v
Y
’ interpolator [zaporovna'vaci obvod T<":J

polohovaci polohovaci
ovbvod ?bVOd polohovaci .polohovaci
vietena zasobniku obvod X obvod Z

\:"‘:> < —pohonymosuvia
pohon vietene pohyb zhsobniku
nastroji
" Tj (O]
edumeloviel I ———odméfovani

Obr. 4:Schéma CNC obrabéciho stroje (Vlastni zpracovani dle 1, s. 10)

Komentat k obrazku 2:

pocita¢ - pramyslovy pocita¢, do néhoz je nahrén fidici systém. Tento fidici systém
muze byt od vice autorti, ale musi vyhovovat moznostem pocitae a stroje, tim
I pozadavklim vybrané technologie vyroby. Je dan obrazovkou a ovladacim panelem
(1,s. 11),

fidici obvody — logické signaly se zde pievadi na silnoproudé elektrické signdly,

témi se piimo ovladaji jednotlivé Casti stroje (motory vietene, posuvy atd.),
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» pomocnymi funkcemi fidi stroj, na obrazku 1 jsou znazornény otaceni zasobniku
nastrojii a otdcky vietene do pracovni polohy pro ureny nastroj,

» pohybovymi funkcemi fidi drahu nastroje, popisuje geometrii pohybu v osach
ZaX(1,s. 11),

e interpolator — fesi drahu néstroje, ktera je zaddna geometrii, a zahrnuje korekce na
primér nastroje a zadané délkové korekce, resp. polomér Spicky ndstroje —

superpozici. Ze startovaciho do cilového bodu vypocitava elementy drahy (1, s. 11),

e porovnavaci obvod — stroj ma tzv. zpétnou vazbu, kterd pienasi informace
0 dosazenych geometrickych hodnotdch suporti z pravitek, kterd jsou umisténa

Vv soufadnych oséach drahy nastroje (1, s. 11).

2.8 Environmentalni aspekty podnikani

Environmentalni aspekty podnikani zahrnuji pééi o zivotni prostiedi a také o okoli
podniku.
Obecnd norma uZzivand firmami pro fizeni environmentdlniho managementu je

CSN ISO 14004: 2016 Systémy environmentalniho managementu.

Jako ptiklad byla vybrana firma ZDAS, a. s. u které je vycet ISO norem nésledujici:

e environmentalni systém fizeni EN ISO 14001:2004,
e systém fizeni jakosti EN ISO 9001:2000,

e bezpecnost a ochrana zdravi pfi praci EN ISO 18001:1999 (7).
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2.8.1 Vztahy firem k prirodé

Jiz cela staleti jsou zndmy negativni dasledky lidskych ¢innosti na okoli a byly také jiz
mnohokrat popsany. Projevuji se vlivem zmén ekosystémt jiz od samého pocatku
lidskych aktivit. Se zna¢nymi nasledky se pfiroda dokazala jistou dobu vyrovnavat
alesponl ¢asteéné sama, pomoci svych schopnosti regenerace a adaptace. Pokud je vSak
ptekroCena jeji asimila¢ni schopnost, dopady lidské Cinnosti do ekosystémi jsou

takovymto piirozenym procesem dale nezvladnutelné (5, s. 7).

2.8.2 Vztahy firem ke statnim institucim

Pokud chce stat néco pozadovat (vVymahat), musi to byt dle zdkona a predpist z ného
vychazejicich. Pokud firma zakony a ostatni piepisy nedodrzuje, tak se jedna
0 tzv. spravni delikt. Pfi dodrZzovani pravnich norem na ochranu zivotniho prostiedi je
samoziejmé pro firmu vyhodou to, Ze se vyhnou konfliktim s fady, naslednym
hrozicim sankcim a buduji si tim dobrou povést. Kazda firma se ale ocitd v pokuseni
pravni normy na ochranu zivotniho prostfedi nedodrzovat. Mezi jeden z diivodti muze
patfit uSetfeni nejcastéji financnich prosttedki, které je nutné vynakladat na poZzadované

proekologické chovani (5, s. 8).

2.8.3 Vztahy firem Kk verejnosti

Pojem ,tfeti strany*, nebo také ,tfeti osoby™ se pouziva pro verejnost. Ta mize vuci
firmdm vznaset v oblasti ochrany Zivotniho prostfedi pozadavky dvojiho typu:

e zaprvé jde o pozadavky, které stanovi zakon ve prospéch vetejnosti. Pokud firma tak
necini, vefejnost mize po ni pozadovat, aby plnila své zdkonné povinnosti. Stat vSak
muze pomoci svych instituci proti firmam zasdhnout, pokud se firma na n¢j obrati.
Problémy tohoto typu je vzdy dobré fesit se statem, protoze firma se s vefejnosti, na
rozdil od statu bavit nemusi (5, s. 9),

e Vv druhém piipadé vetejnost pozaduje po firmach takové chovani vic¢i zivotnimu
prosttedi, které nema oporu v zadkoné€. To znamena, Ze je nad ramec zdkonem danych
povinnosti firmy. Firma v takovychto pfipadech mlZe poZzadavky vefejnosti

ignorovat, ¢astecné jim vyhovét, nebo také pln€ vyhovét (5, s. 9).
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3 ANALYZA SOUCASNEHO STAVU

3.1 O podniku

BUCOVICE A.S.

3.1.1 Historie

Sidlo spolecnosti je v Bucovicich,

Zdanska 210. Firma je zaregistrovdna v obchodnim rejstitku Krajskym obchodnim
soudem v Brn¢ oddil B vlozka 3188.

Spole¢nost vznikla v roce 1995, kdy byla zalozena S pronajatymi prostory v arealu
Agrostavu Bucovice. Jednalo se o pronajem administrativniho zazemi firmy 1 o vyrobné
skladovaci prostory. Postupem casu, v roce 2003, jak se firma rozristala postavila si
prvni ¢ast vlastniho vyrobné skladovaciho arealu. Tento areal se roku 2006 rozrostl na
dvojnasobek své piivodni plochy a to na 10 000 m?. V soucasné dobé& firma usiluje

0 dalsi ptistavbu administrativnich budov, i vyrobné skladovacich prostort.

3.1.2 Soucasnost

Spolecnost JKZ Bucovice, a. s. patii mezi nejvetsi servisni centra specializujici se na
dodavky nastrojovych, specialnich a konstrukénich oceli. Vyvoj a vyroba oceli, s nimz
firma pracuje, probiha u exkluzivnich partnert firmy. Mezi tyto firmy patii Kind&Co
Edelstahlwerk, Industeel ze skupiny ArcelorMittal, SSAB Oxelosund a Schmiedewerke
Groditz. Jiz vyse zminéné firmy jsou celosvétové uznavané a jsou pojmem kvality
a vyvoje novych, inovativngjSich a kvalitn€jSich druhii oceli. Mezi tuzemské dodavatele
oceli, patfi Ttinecké Zelezarny, a. s. a ZDAS, a. s. Motto firmy je nejvyssi kvalita
dodavanych oceli za pfiznivou cenu. Pracovnici, pusobici v odboru, maji bohaté
zkuSenosti ve strojirenstvi. Mezi dodavatele patii tuzemské i zahrani¢ni spolecnosti.
Dodavky zboZi podle pozadavki zakaznikl probihajici ze skladu v Bu€ovicich véetné

dopravy zajisténé externé. Spolecnost veéfi, Ze svou <Cinnosti ucinné prispiva
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K uspé&snému plnéni vyrobnich zaméri svych obchodnich partnerti. V Ceské republice
podnik sidli na jizni Moravé v Bucovicich, ddle ma sidlo na Slovensku v Trenc¢ing.
Firma ma své obchodni zéastupce v jednotlivych zemich, viz Obr. 5: organizacni
struktura Obchodniho oddéleni. Informace o spolecnosti — nabizenych sluzbach,
technickych moznostech, kterymi spolecnost disponuje, je mozné ziskat na webovych
strankach podniku -www.jkz.cz. Z hlediska velikosti podniku se jedna o stfedné velky
podnik. V soucasné dobé zaméstnava pres 100 zaméstnanct, toto Cislo se vSak kazdym

dnem méni (18).

3.1.3 Vedeni podniku

Jak uZ bylo vySe zminéno, pravni forma organizace je akciova spole¢nost. Podnik
nedisponuje s vetejné obchodovatelnymi akciemi. Akcie jsou stejné rozdé€leny mezi

3 zakladatele a akcionate.

3.14 Predmét podnikani

Hlavnim pfedmétem podnikdni podniku jsou dodavky nastrojovych, specidlnich
a konstruk¢nich oceli. Kromé dodavek vysoce kvalitnich oceli, které jsou déleny dle
prani zakaznika firma nabizi 3-0sé, 5-0sé obrabéni, hluboké vrtani, vyrobu polotovart,

nastroju na plasty, tlakové liti, zapustkové kovani a tvarové paleni plechtl.

3.1.5 Slabé a silné stranky podniku

Slabé stranky:

e potieba kvalifikovanych pracovniki se zaméfenim na strojirenstvi,
e predpoklad ristu cen oceli z titulu ristu celosvétovych cen surovin,
e Vysoké vazani finan¢nich prostfedkii v zasobéch,

e konkurence s levngjsi oceli
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Silné stranky:

e Konkurenceschopné ceny,

e pevné postaveni na trhu a vybavenost nejmodernéjSimi technologiemi pro déleni
oceli,

e moderni strojni vybaveni a moznost nabizet dodavky polotovart nastrojli s vyssi
ptidanou hodnotou (3-0sé, 5-0sé obrabéni, brouseni, hluboké vrtani),

e neustalé rozsifovani poctu zaméstnanci,

o Siroké spektrum skladovych zasob, a to jak po strance znacek oceli, tak i1 po
strance rozmérového sortimentu,

e rychla reakce na potfeby zakaznikd,

e Vysoké odborna uroven technickych znalosti v dané oblasti,

e Vvybavenost Spickovym kontrolnim zatizenim (spektralni analyza, ultrazvuk),

e poskytovani nadstandartnich obchodnich podminek od nasich dodavatelt,

e Obchodni zastoupeni v mnoha zemich (viz organizacni struktura),

e zarudeni dodani zboZi po celé CR do 48 hodin,

e technicky servis a poradenstvi,

o certifikace systému fizeni dle EN ISO 9001-2000.

3.1.6 Organizacni struktura

Rizeni procesu ve firmé je zalozeno na komunikaci mezi jednotlivymi oddé&lenimi

a pracovisti ve firm¢, také prostfednictvim organiza¢niho schématu.

Nartst poptavky ovlivnil portfolio firmy, z ptivodni ¢innosti fezani se postupem ¢asu
rozsitilo predevsim o 3-o0sé a 5-0sé CNC obrabéni, brouseni na plocho, hluboké vrtani
a paleni plecht. V soucasné dob¢ firma rozsifila vyrobu na tfisménny provoz z divodu
vetsi poptavky po zbozi, naro¢nosti zakazek a nutnosti rychlych dodavek V tomto
odvétvi je zaméstnana vétSina ze zaméstnanct.

Organizacni strukturu podniku fidi dle Zakonu o obchodnich korporacich nejvyssi
organ, a to je Valna hromada, kde je ¢lenem kazdy z akcionait. Valné hromadé podléha
Predstavenstvo, které jako statutarni organ ma za ukol fizeni spolecnosti a cleny

predstavenstva voli Valna hromada. Dale dozor¢i rada dohlizi na plsobnost
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Piedstavenstva a ma povoleni ke kontrole Gidetnictvi i dal§ich dokladi podniku. Cleny
Dozor¢i rady voli taktéz Valna hromada. Dale se spolecnost déli na tfi hlavni oddélent,

nad které dohlizi vzdy jeden z akcionaft.

JKZ Bucovice, a. s.

Ekongmic!{é Obchodni Vyrobni
oddéleni oddéleni oddéleni

Obr. 5: Organizac¢ni struktura podniku

Obchodni oddéleni

Toto oddéleni se zabyva prodejem sluzeb a vyrobkd, komunikuje se zdkazniky,
sjedndva zakdzky a kontroluje jejich vcasné uhrazeni. Obchodni oddé€leni ¢ita
10 obchodnikil a 5 zastupcii v riznych zemich s nejpocetnéjsi klientelou, ktefi se staraji
0 spokojenost zakaznikd a o dobré obchodni vztahy s odbérateli. Dalsi velmi dilezitou

funkci tohoto oddéleni je vyvazovani likvidity, v€asné vyrovnani zavazkl a pohledavek.

Obchodni oddéleni

PRODEJ NAKUP
| | | | | 1
Ceski Némecko Slovenska Mad’arsko Rusko Bulharsko
Republika | |Rakousko Foisko Republika| | Slovinsko| [Rumunsko

Obr. 6: Organiza¢ni schéma Obchodni oddéleni
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Vyrobni oddéleni

Stiedisko vyroby se zabyva dil¢imi operacemi celého vyrobniho procesu. Jedna se také
o skladovani materidlu, technologie vyroby, strojirensky park, kontrolu vyroby
a samotny proces vyroby. V podniku se jednad jen o kusovou vyrobu, nebo se také
pouziva zakdzkova vyroba, je to vyroba, ktera produkuje malé mnozstvi riiznorodych
vyrobkt. Jednd se o vyrobky, které¢ podnik vyrabi na zaklad¢ predstav a pozadavka od
zékaznika. Je nutnd vysoka specializace vyrobniho podniku, i samotnych pracovniki
spole¢nosti. Vyrobky vyrobené kusovou vyrobou se lisi od klasickych produkti sériové
vyroby hlavné cenou, naklady na jejich pofizeni jsou vyS$i nez u sériové, nebo

hromadné vyroby.

Vy¥robni oddéleni
|
S REZANI PALENI CNC ,
OBRABENI| | n;ATFRIALU| | PLECHU OBRABENT EXEEDICE NEEELELRLE AL

PROGRAMOVANI
CNC STROJU

Obr. 7: Organiza¢ni schéma Vyrobniho oddéleni

Ekonomické oddéleni

Ekonomické oddéleni zajist'uje spravu a administrativu pro vSechna oddéleni v podniku.
Zodpovida také za mzdovy systém, vedeni podvojného ucetnictvi a spravu financi. Jako
mzdovy program vyuziva firma program Pamica a jiz fadu let ji pln€¢ vyhovuje. Vedeni
ucetnictvi probiha v programu Pohoda. Do tohoto oddéleni spada i personalni odd¢lent,
které ma za ukol fidit interni i externi Skoleni, mzdovou agendu, fizeni benefiti, ale také

odpovida za nabor novych zaméstnancll. S naborem novych zaméstnancii je i spojena
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inzerce volnych pracovnich mist, sjedndvani a uzavirani pracovnich smluv, pfipadné

feSeni prestupu zamestnancti a s tim spojenou legislativu.

Ekonomické
oddéleni
|
MZDOVE .
A FINANCNI
PERSONALNI ODDELENI
ODDELENI |
FAKTURACE POKLADNA

Obr. 8: Organiza¢ni schéma Ekonomického oddéleni

3.1.7 Procesy ve firmé

Hlavnim procesem jsou dodavky nastrojovych, specialnich a konstrukénich ocelich.
Podptlirny proces — 3-0sé, 5-0sé obrabéni, hluboké vrtani, brouSeni, hloubkové vrtani,
frézovani.

Ridici proces — fidici systém rozd€lovani zakazek, dle pracnosti, velikosti a ndro¢nosti.

3.2 Pruchod zakazky firmou

3.2.1 Poptavka od zakaznika

Prvni proces prichodu zakazky firmou, jez se podili na zhotoveni zakazky a nasledného
uspokojeni potieb zékaznika, je pfijeti poptavky. Tento proces je realizovan jak slovné,

prostfednictvim telefonniho ¢i osobniho kontaktu, tak objednavkou pfijatou pies
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e-mailovy ucet klienta ptislusného obchodniho zéstupce, pfipadné jako objednavka
z internetového obchodu. Zakaznik vzdy komunikuje s pracovniky obchodniho
oddéleni, kteti se jim vénuji jiz fadu let. Tim je zlepSen proces komunikace a dalo by se
fici, ze komunikace probiha na ,pratelské urovni“ vytvofené¢ dlouholetymi vztahy,
osobnimu pfistupu a individualizaci potfeb. Jednotlivi pracovnici maji portfolio firmy
rozdéleno podle regionii v Ceské Republice a dale podle zemi, kde firmy ptisobi. Tudiz
novy zakaznik je pfidélen prostfednictvim tohoto klice ke svému prodejci. Stali
zékaznici s dlouholetou spolupraci maji jiz s firmou zalozeny individualni smluvni
podminky, aby obchodni vztah probihal co nejplynuleji a podminky byly nadstandardné

sjednany ve prospéch obou stran.

V ptipadé, ze se jedna o poptavku pouze na fezany material tuto nabidku fesi pracovnik
obchodniho oddéleni sam a nezasila ji K posouzeni na vyrobni oddéleni. Jedna se
zejména o fezani kruhovych polotovarti nejriiznéjsich priumérd, nebo o fezani plochého
materialu. Priklad:

e kruhovy material D300 x 150 mm — 1 ks,

e plochy material 50 x 300 x 400 mm — 1 ks.

U =zakazky spozadavkem na slozitéjsi technologii vyroby, je nutna spoluprace
frézovani polotovard, brouseni, 3-0sé, nebo 5-0sé obrabéni a hloubkové vrtani.
Dany pozadavek ma obvykle nasledujici formu:

e rozmérove parametry,

e pozadavky na material — jakost,

e pocet kust,

¢ 3D model v realném méfitku,

e dodaci lhita,

e zpusob dopravy, ...

3.2.2 Posouzeni ¢asové naroc¢nosti

Realizace zakazek je fizeno dle podminek tak, aby vyrobky mély vlastnosti pozadované

zakaznikem. Ke stéZejnim cinnostem jsou ve firmé pfifazeni vysoce kvalifikovani
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pracovnici, kteti maji odpovidajici vzdélani ve strojirenském oboru a nalezitou praxi.

vvvvvv

24

kontaktovan programator CNC. Ten na zaklad¢ danych parametr a pozadavkl urci typ
stroje, ktery bude vyrabét dany kus, zhodnoti naro¢nost vyroby, materidlové a vyrobni
moznosti podniku, spocita predpokladané naklady na vyrobu, potiebny predpokladany
¢as vyroby, potfebu néstroji, pracovni sily a jiné aspekty které budou klicové pro urceni
ceny dané zakazky. Po dikladném prostudovani piipadu programator predava vypocty
v podob¢ excelové tabulky obchodnikovi, ktery pfipo€itda marzi (zisk pozadovany
podnikem, odpisy, naklady na material, licence apod.) a nasledné odesila nabidku
zakaznikovi ke schvdleni. Pfi vypoctu marze je ur¢end minimalni hodnota zisku, ktery
podnik vyzaduje a obchodnik s pfihlédnutim na dulezitost zdkaznika a na predeslé

zkuSenosti z obchodnich vztahti posoudi a uré¢i vysi marze.
Programovéanim se zabyvd 5 pracovniki. Pro 2D obrdbéni se zpravidla vyuziva

wewvr

software PowerMill.
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Tab. 1: Nakladova tabulka
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3.2.3 Komunikace se zakaznikem

Odeslanim cenové nabidky proces komunikace mezi firmou a zdkaznikem nekonéi.
Nasleduje vyjednavani se zakaznikem, zodpovézeni piipadnych otdzek a dopliujicich
informaci. V ptipadé, ze zakaznik je spokojeny s cenovou nabidkou a respektuje ji,
I termin vyhotoveni mu vyhovuje, dochazi k odsouhlaseni ze strany zakaznika a zaslani

zavazné objednavky.

3.2.4 Prijeti zavazné objednavky (piipojeni k piredchozimu bodu)

Vzhledem ke specifikim a individualizaci téchto pozadavkii nelze tento postup
generalizovat, kazdéa zakazka je svym zptsobem specifickd, ojedinéla a originalni.
Jakmile je zakazka schvalena klientem nasleduje potvrzeni terminu, objednani materialu

a nésledna vyroba.

3.2.5 Zasobovani

Zasobovani v podniku probihd pfedev§im prostiednictvim dodavatelskych smluv. Na
sklad¢ je typizovany material, ktery v ptipad¢, ze klesne pod svoji hodnotu minimalniho
mnozstvi, tak se automaticky objednava. U netradi¢nich rozmé&ri, nebo jakosti se vzdy

ptihliZi k pfani zakaznika a toto zboZzi se operativné popta u partnerti firmy.

Od jednotlivych vyse uvedenych dodavatelii se nakupuji jednotlivé druhy oceli,
napiiklad oceli:
e vhodné na tlakové liti — jakosti dle DIN normy W.N.r. 1.2343, 1.2344, 1.2367
a specialni jakost od firmy Kind&Co — TQ 1,
e pro zapustkové kovani jakosti dle DIN normy W.N.r: 1.2343, 1.2714, 1.2344
a specialni jakost od firmy Kind&Co — GSF,
e u forem na plasty pifedev§im materialy dle DIN normy W.N.r: 1.2343, 1.2312,
1.2738,
e na tvafeni plechti jde zejména o jakosti dle DIN normy W.N.r: 1.2842, 1.2379,
1.2080.
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3.2.6 Skladovani materialu

V ¢asti haly je k dispozici regalovy zaklada¢, diky kterému doslo k velké uspofe mista
ve skladovaci hale. Jedna se automaticky, vyskovy skladovaci systém, ktery umoznuje
bezpecné skladovani materidlu a usporu mista. V zakladaci se nachazi 1 000 kusu
vysuvnych kazet, o nosnosti 5 000 kg na jeden kus, to znamena, ze cely zaklada¢ ma
kapacitu5 000 000 kg materialu. Zaklada¢ ma 5 vydejnich a 1 naskladiovaci stanici,
U nichz jsou umistény valeCkové dopravniky, které vedou k automatickym pilkam. Tim
je usnadnén proces manipulace s materialem, protoze u valeckovych dopravnika je
velmi snadnd manipulace v obou smérech i za pouziti minimalni sily. Regélovy
zaklada¢ predstavuje uzaviené misto a dovoluje rychly ptistup k jednotlivym kazetam.
PoZadovany materidl, je mozno vyskladnit kazdé 2 minuty.

Pro lepSi manipulaci s materidlem firma vyuzivd vysokozdvizné voziky s posuvnymi
vidlicemi, pro uchopeni EURO palet. Kvili ochrané¢ zivotniho prostfedni firma
nakoupila vysokozdvizné voziky na elektricky pohon. S vétsimi kusy materialu, se
manipuluje pomoci mostovych jefabi, které jsou umistény po celé rozloze haly a jejich
nosnost je dle typu od 1 000 do 35 000 kg. Material se mize na jefab upnout pomoci

magnetl zavésenych na jefabu, nebo pomoci manipulac¢nich popruht.

3.2.7 Vyroba

Vyroba v podniku se ned4 jednoznaéné popsat, jelikoz se jedna o vyrobu kusovou, na
ptani zékaznika, je kazdy vyrobek ojedinély, origindlni. Tudiz neexistuje Zadny
jednotny postup ve vyrobé. Vyrobu planuje vyrobni oddé€leni, podle zakazek, které
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softwaru naprogramuji potfebné ukony a vSe, jak ma jit za sebou.
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Strojové zazemi podniku je nasledujici:

Mezi znacky s nejvétsim zastoupenim stroji v podniku patii obrabéci stroje firem
Trimill, a. s. a Makino. Jako dalsi firma vlastni pasové pily od firmy Kasto a od firmy

Heto stroje pro hluboké vrtani.

Trimill, a. s.

Trimill je akciova spolecnost se sidlem v Ceské republice, ktera byla zaloZena roku
2000. Pracovni naplni firmy je vyvoj, konstrukce, montaz, zavedeni do provozu, prode;j
a nasledny servis obrdbécich stroji. Specializuje se na vyrobu vysokorychlostnich
obrabécich center pro nastrojarny, uréenych na obrabéni nastroju, zapustek, forem, ale
I pro letecky prumysl ¢i produkéni obrabéni. Zastoupeni znacky Trimill je ve

vertikalnich a horizontalnich obrabécich centrech nasledujici (16):

Tab. 2: Obrabéci centra Trimill, a. s.

VC 2314

VC 3019
VERTIKALNI

VC 4525 VF 4525

HORIZONTALNI HC 1612 HF 2012
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Makino

Spole¢nost Makino byla zalozena 1937 a prvni frézku v Japonsku vyrobila v roce 1958.
Stroje Makino jsou typické svoji spolehlivosti, kvalitou a preciznosti. Od firmy Makino
zakoupil podnik horizontalni obrabéci centra a92, a8lnx a a6lnx a vertikalni obrabéci

centra PS 105 (17).
Tab. 3: Obrabéci centra Makino

HORIZONTALNI eI

a61nx

a92

VERTIKALNI PS105

Ostatni strojni vybaveni
Pro déleni materialu ma firma k dispozici 30 pasovych pil a disponuje s jednou

z nejvétsich pil ve stredni Evropé KASTOmaxcut A 20 s feznym rozsahem 2,060 x

2,060 mm. Na této pile je mozno d¢lit material az o hmotnosti 40 000 kg.
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Obr. 9: KASTOmaxcut A 20

3.2.8 Kontrola, baleni a expedice

Kontrola probiha pti kazdé dil¢i operaci a je za ni zodpovédny pracovnik, ktery danou
operaci vyhotovuje. Tudiz probiha kontrola v pribéhu vyroby a po zhotoveni vyrobku
se vyrobek pfesune na misto k tomu urcené, kde se kus kompletné vy¢isti, zkontroluje,
nakonzervuje olejem. Poté se vyrobek piemisti na expedici, kde je zabalen, umistén na
prepravni jednotku, nejCastéji na dievéné palety a odsud je expedovan zdkaznikovi.
Zakaznik si miZe pro vyrobek pfijet sam, nebo firma zprostfedkuje dopravu od

dopravce ¢i prosttednictvim JKZ dopravy.
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4 VLASTNI NAVRHY NA RESENI

4.1 Prijem poptavky od zakaznika

Obchodni zastupce pro danou oblast piijal poptavku po vyrobé formy. Forma byla
uréena pro vyrobu sttechy na osobni SUV automobil znacky BMW. Spolu s poptavkou
byly zaslany piesné rozméry formy a také 3D model, ktery byl zaslany v programu,

ktery je pro 3D vizualizace uzptsoben. Pro predstavu Obr. 8-13.

Obr. 10: 3D model - &elni pohled
Obr. 11: 3D model - obecny pohled 1

Obr. 12: 3D model - bo¢ni pohled
Obr. 13: 3D model - obecny pohled 2
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Obr. 15: 3D model - zadni pohled 1

Obr. 14: 3D model - zadni pohled 2

4.2 Posouzeni ¢asové naroc¢nosti

informace preposlany na vyrobni odd¢leni, kde je zakazka ptid€lena vedoucim odd¢€leni
jednomu z 5 programatorti. Ten se seznami se zakazkou a dle jeho uvazeni zvoli vhodny
PowerMill. Dale programator zvazuje typ stroje, ktery bude zakazku zhotovovat.
Nejprizniveji se jevi volba Obrabéci centrum od firmy Trimill, a. s., ktery svym
pfiznivym podminkdm a zkuSenostech z piedeSlych zakazek je vybran pro realizaci
naseho vyrobku. Jde o stroj VF 4525 s pojezdem X -4,5m,Y —2,5m, Z-1,5 m. Jedna
se 0 5-0sé Obrabéci centrum, které je zkonstruovano pro obrabéni lisovacich forem,

nastroju a zapustek.

TRIMILL ;55

”"”'

Obr. 17: 5 - 0sé obrabéci centrum VF4525

N ™

Obr. 16: Hlavice obrabéciho centra
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Po vybéru technologie vyroby a manipulacnich jednotek se stanovi Casovd naroc¢nost
a odhadované naklady podniku na realizaci zakazky. VSechny tyto informace pirevede
programator do tabulky Excelu a zasle je zpét k posouzeni ptisluSnému obchodnimu

zastupci.
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Tab. 4: Néakladova tabulka zakazky
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Pracovnik obchodniho oddéleni dle dilezitosti zédkaznika zvazi miru pfipocteného
zisku. Tato mira neni jiz pfedem urcend, pro podnik by byla idedlni 100 % marze zisku,
ale ne ve vSech piipadech je tato sazba realna, proto ji obchodnik uréuje s ohledem na
dulezitost zékaznika a s ohledem na povahu zakazky. S ptihlédnutim na naro¢nost
vyroby, strojniho vybaveni a po konzultaci s vedoucim odd¢leni, je stanovena mira

zisku mezi 30-50 %, dle zakazkového listu.

Ceny u vyrobkt jsou nasledujici:
e pozice P2_UT —1 ks, Nakladova cena 602 722 K¢, Prodejni cena 931 336 K¢,
e pozice P202_OT —1 ks, Nakladova cena 517 304 K¢, Prodejni cena 920 472 K¢.

4.3 Odeslani cenové nabidky a komunikace se zakaznikem

Obchodni pracovnik zasila ptes Emailovy ucéet nabidku zakaznikovi, s celkovou
prodejni cenou 1 851 808 K¢. Nasleduje komunikace se zdkaznikem prostfednictvi
emailu a telefonnich hovort,, kde je v pfipadé pozitivniho zdjmu klienta potieba si

upftesnit a sjednat platebni podminky, zptisob dopravy a jiné informace.

4.4 Prijeti objednavky a vyrobni proces

Po obdrzeni zavazné objednavky od zakaznika, obchodnik zapiSe rozméry a jakost
polotovaru do dokumentace. Poté co je zapsan polotovar do dokumentace se zakazka
fadi do zasobniku prace na oddé¢leni pro déleni materidlu. Po oddéleni materidlu se
zakazka dale vraci k prostudovani programdtora, ktery voli postup vyroby a urci
nastroje, kterymi se bude obrabét. U nastrojit voli typ upnuti a fezné podminky, které
zavisi na jakosti materidlu, i na kterém stroji se bude vyrabét. Hotové programy
vygeneruje programator do strojii, kde ma byt dilec vyrabén a soucasné s tim vytiskne
sefizovaci listy, kde jsou vypsany operace, které maji byt provedeny a kde je také
ptedepsan zpuisob upnuti a nulovani dilce.

Ukazka sefizovacich listu viz Pfiloha 1 a 2.
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Po vytisknuti setizovacich listii zada programétor programy do systému. Mezitim, co se
vytvaii program, obsluha na oddé€leni vyroby ofrézuje ufezany dilec na pozadované
hrubé rozméry, podle piilozeného zakazkového listu. Vedouci pracovnik zatadi
sefizovaci list do planu vyroby. Pred zapocetim prace se obsluha ptihlasi do systému
apotvrdi, ze zacina pracovat na dilci. Pokud dilec obsahuje hluboké vrtani, tak
zpravidla putuje na vyvrtavaci stroj, kde se ocistény dilec upina vétSinou za pomoci
upinek na brousené kostky. K vrtani se pouzivaji délové vrtaky. Obsluha podle
programu dilec usadi, vyrovna a ur¢i polohu nulového bodu obrobkovou sondou
Renishaw. S pomoci méficiho pfistroje Zoller, ktery je schopen méfit délkovou
I polomérovou korekci nastroji, si obsluha nachysta nastroje pro vyrobu, podle
sefizovaciho listu. Z méficiho pfistroje se namétené hodnoty odesilaji pfimo do tabulky
nastrojii uréeného stroje. Hluboké vrtani obsahuje pouze otvory s jemnym zavitem,
popiipade se zahloubenim. Po vyrobeni vSech operaci ze sefizovacich listti pro hluboké
vrtani se dilec ocisti, zkontroluje, odepne a pfesune na hrubovani vrchni a spodni ¢asti
dilu, na obrabéci stroj. Obsluha stroje, o€isti a pfipravi pracovni prostor pro upnuti
dilce. Mostovym jefdbem se zdvésnym magnetem se dilec pfesune do pracovniho
prostoru stroje na magneticky stil. Dale obsluha vyrovna dilec za pomoci plastové nebo
meédéné palice a desetinovych hodinek. Dilec se zmagnetizuje a zkontroluje se rovinnost
plochy. Poloha dilce se ur¢i pomoci obrobkové sondy. Po vyhrubovani vrchni a spodni
¢asti s pridavkem cca 2 mm na sténu, se dilec nechd vychladnout. Jakmile dilec
vychladne, obsluha jej jefabem zvedne, oCisti, odjehli hrany a usadi jej do stroje, na
ocistény magneticky stil. Z divodu prohtati a mozného zkrouceni dilcti pti hrubovani,
se nechavaji ptidavky na sile i obvodu. Rozméry dilce jsou dany s ptidavkem, tak
odebere se ¢ast piidavku, jak je pfedepsano v sefizovacim listu. Po nachystani néstroji
zapiSe obsluha cisla néstrojii do programu, vyplni ¢islo vytvofeného nulového bodu
a spousti program. Béhem vyroby obsluha pro mensi opotiebeni nastroji, odvod ttisek
I pro lepsi kvalitu obrabéného povrchu ruéné pousti chlazeni vodou nebo vzduchem.
Dilec obsahuje piesné tolerované rozméry, takze obsluha musi odladit délkové
a polomérové korekce néstroji. Pro méfeni presnych rozmérii se pouzivd obrobkova
sonda, kalibry, koncové mérky, mikrometry nebo tieba dutinoméry. KdyZz jsou
zhotoveny dokoncovaci prace na spodni i1 vrchni Casti, zbyva uz jen vyrobit boky.

Nejcastéji se boky vyrabi na horizontalnim stroji. Na bocich se nejCastéji vyrabi
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manipulacéni zéavity, zavity pro Srouby, upinaci kapsy, drazky pro kabely a rizna
vybrani. Pfi kazdém dokonceni programu obsluha zkontroluje stranu, kterd se obrabi,
oCisti dilec a Vv ptipad¢, ze uz nepokracuje na dalsi stroj, tak se odlozi do prostoru, pro
rozdélané dilce. V okamziku, kdy je dilec hotovy, piemisti se na oddéleni kontroly, kde
se kompletné vycisti, kontroluje a nakonzervuje konzervacnim olejem. Néasleduje baleni
dilce, usazeni a pfipevnéni ho na paletu. Kontrolor potvrdi v systému, ze je dilec
hotovy. Poté dilec pfevezme expedice a odtud se dany dilec nalozi do nakladniho auta,

kter¢ jej odveze k zékaznikovi.

4.5 Navrh a doporuceni na zlepSeni situace

Pro podnik by bylo pifinosné zavedeni wvnitiniho informacniho systému. Jde
0 integrovany a modularni informacni systém, ktery je urcen pro malé, stfedni i velké
podniky, s riznymi pfedméty podnikani. Vyuzivani IS podniku piinasi zefektivnéni
podnikovych agend a také procesti v prubéhu vSech ¢innosti spole¢nosti — od evidence
dodavatelti a odbératelll, pies nakup zbozi a materidlu, skladovou evidenci, planovani
vyroby a samotnou vyrobu az po prodej zbozi a fakturaci. Na to navazujici zpracovani
ekonomickych agend a reporting. Tyto programy prochazi celym podnikem a podileji se

témert na vSech aktivitdch podniku.

Konkrétni prinosy zavedeni pro hutni material

Probiha evidence rozmérového materialu, tim je zlepSeno vyuziti prostor ve skladu
a efektivnéj$i vyuziti zbytkl. IS nabizi podporu inventur u rozmérového materidlu.
Obchodni pracovnik je schopen, jiz pii telefonickém hovoru ptfesné nabidnout
pozadovany material, jeho vlastnosti, rozmér a lze jej pfimo i rezervovat. To vede
k efektivnimu zrychleni c¢innosti obchodniho pracovnika pii nabizeni konkrétniho
materialu. Tvofi ptehledné, jednoduché a interaktivni podklady pro pracovisté na déleni

materidlu. UmozZiluje pridélovani atestl, pfesnosti, norem a dodacich podminek
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k jednotlivym polozkam. ZlepsSeni fakturaéniho procesu pomoci moznosti fakturovat
rozmérovy materidl ve ttech MJ. Vygenerovani jednotlivych nazvl polozky dle Sablon.
Zlepseni expedi¢niho procesu s moznosti rozdélit zakazku do vice balikt. ZjednodusSeni
prace pomoci terminala ¢arového koédu (prijem, vydej, fezné plany, skladovy stav, nebo
pozadavky pro nakup). Kalkulace potfizovaci ceny obrobki nebo vypalkt dle skute¢né

vynalozenych naklada.
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ZAVER
Bakalatfska prace je zaméfena na realizaci zakazky a jeji vyhotoveni. Zakazka je
rozebrana ve vSech smérech, ve kterych se firma o zakdzku stard. Prvotnim impulzem
k vyhotoveni zakazky bylo vyjadieni pfani zakaznika, jeho pozadavky, technické
parametry, typ technologie vyroby, uziti samotného vyrobku. Nésledné se zabyvalo
technickou dokumentaci, vybér technologie vyroby a stroje, ktery zakazku vyhotovoval,
zda vse odpovida zakaznikovym pozadavkim. Dale nasledovaly potiebné vypocty
k technologii vyroby, nakresy, osové sefizeni. Po splnéni vSech vstupnich pozadavki
a informaci nasledovala samotnd realizace vyroby. Zaméstnanci firmy se snazili, aby
prichod vyrobku jednotlivymi pracovisti firmy prob&éhl co nejefektivnéji a bez

problému a komplikaci.

Prace je rozdelend do tfech hlavnich casti. V prvni casti jsou uvedeny teoreticka
vychodiska prace. Zde je pozornost vénovana samotnému procesu vyroby, zasobovani,
skladovani, obecnym pravidlim komunikace i komunikaci se zadkaznikem, vlastnostem

materialu, CNC technice a environmentalnim aspektiim podnikéni.

Druhou ¢ésti bakalafské prace je analyza soucasného stavu. Zafatkem této Casti je
pfedstaveni spolecnosti JKZ Bucovice, a. s., ve které je zakdzka realizovana. Je zde
popsana historie podniku, soucasnost, predmét podnikani, slabé a silné stranky podniku
1 vedeni podniku a organizacni struktury vSech oddéleni. Dale je v analytické Casti
uveden soupis strojového vybaveni firmy a je zde rozebran béZzny postup prichodu
zakazky firmou, ktery zacina pfijetim poptavky od zékaznika a konci expedici vyrobku

zakaznikovi.

ZaveéreCna cast prace se zameéfuje na realizaci formy pro vyrobu strechy SUV
automobilu. Jsou zde uvedeny 3D simulace poptavky, vybrané stroje pro realizaci
zakazky, nakladova tabulka, ktera obsahuje odhadovanou ¢asovou naro¢nost, samotny

proces vyroby i nakladovou tabulku.

Cinnost spoleénosti JKZ Budovice, a. s. je delsi jak 20 let, ale dosud nema zavedeny
zadny interni informacni systém, ktery by zna¢nou mirou pomohl zefektivnit v§echny
procesy ve firmé. Z tohoto ditvodu je v zdvéru této prace uveden navrh na zlepSeni

situace 1 konkrétni pfinosy navrhu u hutniho materialu.
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Zakazka rozebirand v bakaléiské praci byla pro firmu velkym pfinosem, jelikoz se
nejednalo o druh zakdzky, kterou firma realizuje kazdy den. VSechny cinnosti
V podniku pfi vyrobé formy trvaly celkem 3 tydny a poté mohl byt vyrobek dopraven
k zakaznikovi. Zpétna vazba od zakaznika byla kladného charakteru a firma od n¢j

nadale pfijima nové zakazky.
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Priloha 1 (1/2): SeFizovaci list —-PowerMill

Sefizovaci list1z1

Projekt SWA_55711100_P2_UT_VRCHPWML_KOPIE

Datumn generovani | 00:28 dop. 2017-05-25

NC program SWA_S5711100_P2_UT VRCH_DOHRUB
Cislo NC 1

programu

Postprocesor TRIMILL-VF-4525-BC-11.0pt

Nulovy bod hlawni mul.bod na magnet

Programétor ADAM.

Polotovar 2115,023 x 120505 x 335

c projeh EJ'SWA.‘EI] 15/5WA_S5T11100 - 13,10 2016/5WA_SRT11100_P2_UT/SWA_EST11100_P2_UT_VRCHPWML_KOPI

Tabulka nastroju

Cis. MNazev Material
3 Freza 52RA v drzaku 200 1.2312
10 | Freza 20R1 v TK prodl. v tepelku 105 vylozena 140 1.2312
T Freza 15R1 v TK prodl. v ER40 wylozena 280 1.2312
] Freza 20R5 v drzaku 105 1.2312
4 Freza 32R3 ve stocenem drzaku 142 12312
8 Freza 16Kul TK v tepelku 160 wylozena 50 (obrousena do 20) 1.2312
2 Freza 12Kul TK v tepelku 160 vylozena 50 (cbrousena do 23) 12312
14 || Freza 16Kul Pistkova v kuzelovem drzaku 150 12312

Poznamky NC programu

Kus upnout na zem do prostfed prac.prostoru, Vyrownat de hodinek dat na dorazy a upnout upinkami za up_kapsy z boku k zemi Nulav X a
¥ na stfed av Z na zem.



Priloha 1 (2/2): Sefizovaci list — PowerMill
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Piiloha 2 (1/4): Sefizovaci list — SolidCAM
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Piiloha 2 (2/4): Sefizovaci list — SolidCAM
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Piiloha 3 (1/4): Zakazkovy list 1

FARAFEOVY TISTé -
Ohbjednavatel: LM'1 Datum prijet zakazky:
Cislo objednavky: EB42659 Poiadovany termin:
Zodpovedna esoba: Maryiler Potvrzeny termm:
Cislo e 55711100 P1_UT |Prodejmi cema: 931 336 KZ
Jakost: 1.2311 Nakladova cena: G002 721 Kc
Rozmiér: 335 | 15 115 [Rozdd (+i): 328 614 Ki
Tolerance nhlovami : |sila i ebvod -0/0.2 mm
Informace pro vyrobu:
- zaviry, znafeni blokn, komplemi hiuboke vrtani, komplemi vyroba
Informace vyroby:
Vaha polotovaru [7340 kg Vaha po obrobend kg
Virstupni kontrola: (Datumr Joeno: Podpas:
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Priloha 3 (2/4): Zakazkovy list 1

Datum a Cas
Cas Druh prace Prip.pr. Hrub Shchi OFF | Podms
| 3
) 5
0,3 3
0,3 0,75 0,15
3 7.5
1 {1
| 5.5
| 6,5
1 6.3
.3 ]
1 6.3
| 6.5
.5 ]
| 3.3 0.5
0,25 0.5
1.5 3 25
| 1.5 a
3 25
) 15 1.5
2 5 4
35 25
1.25 15 2
F| 1 2.5
3
15 4
0.75 )
3.5 4.5
| 3
1 3
L3 B3
3 5
| 6.5
| 4
2
|
1
Celkem hod. 36,75 12825 .75 225
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Piiloha 3 (3/4): Zakazkovy list 1

Dztum a
Cas

Druh prace

Cas

Hiub

Shchi

OFF

Podms

3 3
0.5 5
3 55
05 1.5
0.3 1.5
05 7
L5 4,5
1 4.5
4 55
3 3
1,15
5.5 1]
0.3 A5
2 45
0.5 1.5
15 4 1
5 A5
1.5 4
£ 4
35 4
4 35
3 0,75 15 0,25

Cealkemn hod.
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Piiloha 3 (4/4): Zakazkovy list 1

Spotreba platkal a nastroja:

Datum | Platky - mnacka Pocetks | Podpiz | Cenaks | Celkem | Podpis
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Lid
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567 1134
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d
=

Celkem K 15314

Vyhodnacen

Material: 2036 ks ITAEks celkem] 3005464

Célen 1140 pain 6| Kl had celkem GE4

PToFTamovan:: hod 250|Kched celkem 0

PIprAvnE prace: 105,75 | kod 360|Echod celkem| 38070

Hrabovani 136(had 900 | EChad celkem| 133400

S lichtowan: B9 5 hod 00| Ko had celkem B0550

OFP 3125 hod BOD|Echod celkem 25000

Fooperace (hlvrtam, ) celkem

Doprava: celkem 4000

Celkein: Ee] 577406




Piiloha 4 (1/4): Zakazkovy list 2

FAKAZJRKOVY TISTE. :

Objednavatel: Lh1 Datum prijeti zakazky:

Cisla sbjednaviy- EB42659 Poiadovany termin:

Zodpovédna osoba: Maryiler Potvrzeny termm:

Cislo vikresn: 33711100_P202_OT |Prodejni cena: 920 472 K&
Jakost: 1.2311 Nikladowa cena: 517 304 K&
Rozmeér: aer | 195 115 |Rozds =) 403 168 K&
Tolerance nhlovani - |Silai cbvod -0+0,2

Informace pro vwrobu:

—zavity, mnaceni bloki, komplemi hl. vrtani, kompletni vyToba

Informace vyroby:

Vaha polotovaru  |8699 kg Vaha po obroben kg
Viyrstupm kontrola: |Datum: Jmeno: Podps:

Xi



Piiloha 4 (2/4): Zakazkovy list 2

Datum a Cas

Cas Druh prace Prippr. | Hmub Shcht OFFP | Podms
] 3 ,
05 0.5
03 3.5
0.5 3
0% &
0,25 0,75
Q.75
5 i
5 &
03 )
J 0.5 13
J 0.5 | 4.5
1 0.5 15 15
35 3 0.5 1
25 1 1
25 | 15
l 8.3
0.5 6,5
l 5
0,3 ]
0,25 0.5
1 .5
Celkem hod. 35 126,73 40,75 11.5

xii



Piiloha 4 (3/4): Zakazkovy list 2

Datum a Cas
Cas Drub prace Prippr. | Hmub Shecht OFFP | Podms

1 i

3 3

3 ]
45 1
03 1
Celkem hod. 17 ] 24 2
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Piiloha 4 (4/4): Zakazkovy list 2

Spotreba platki a nasztrojua:

Datum | Platky - nacka Pocetks | Podpis | Cena ks | Celkem | Podms

14 10 138 1380

14 g 138 1242

14 138 218

14 5 138 &0

] 33 1587 G171

5 1587 035

10 137 1870

11 1 110 114

12 ) s 10§

Y 2 474 248

i 7 67 E1s

24 1 G G5

i 4 567 2168

]

]

]

0

{

{

{

{

]

{

{

0

Celkem K 21272

Vyhodmocent -

ansrial: e 1 J1e|Ecks celkem] 2901624
Dalent [in 6| Eched calkem {
Programavan:: hod 250|Eched celkem 0
PIpravne prace: 52|hod 360|Echod celkem 18720
Hrubovan 126,75 bod 00| Echod celkem) 113075
Slichtowan: 64, 75| hod 00| Echod celkam 58275
OFP 13,5 hod BO0|EChod celkem 10B00

Fooperace (hlvrtan: ) celkem
Croprava: celkem 44000
Celkem: K&l 496032

Xiv




Piiloha 5 (1/2): Fotografie vyhotovené zakazky
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Priloha 5 (2/2): Fotografie vyhotovené zakazky
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Priloha 6 (1/2): Hluboké vrtani

* ~ e ﬁ_*
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Piiloha 6 (2/2): Hluboké vrtani

Xviii



Piiloha 7: Sada koncovych mérek

Xix
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Priloha 8: Katalogovy list Makino
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Priloha 9: Katalogovy list Trimill, a. s.

B PROFIL FIRMY

Fitma TRIMILL, 8 8. byl ekaduen v roce 2000 ke kil spokdnost se sclem v Cankeé repubiics

TRIMILL, 25 se spocaizupe na vyrobu porttiovych cbrbécioh center urtengoh zejména pro nastrojémy (vyroba
ksovocion nastrojd, focem a zapustok), alo také pro produbitnl chedbénd & lotecky primysl,

THO 8o Seu Wrbény vo tvou 2ivodech (Zin, Vestin), samozinimoss jo viastre wyo), konatrukce, montsz,
kol do provocy, prodel o zantn | pozaradn seres,

Spektnum stroyl TRIMLL cbashue werthalnd | norzontaies portalow obaided contm s pojeachy od (XY/2)
1 10071 000/ 700 mm do 6 500/3 500/ 1 400 mim wee 1, pés | vicocsdm peockinl

Vaimi sfncy striekou frmy TRIMILL. o 5. g 5his strusdura podnias, kiem zanudupe krisee a rychia procesy rozhodosan
& umiiiuje rychiké wiedand spectichych problemd zakaenkd. Ve spolednoct! TRIMILL v soutasné dobé pracue 1 30

puzmwné motvovamch zameéstnanco.
SO Pr iy c SN R A
» W IMYTAID . Wi R F O I
s RN . WHNON N SIS 35
» w2300 200
s oA . Wasss
* (5268525 6525 . WFAMS6
o WSS SEIGESTS . W
= VF 38/ 52/ 55755525
*NC 2208 16122617 W 01
LA

HLAVNI ZNAKY TRIMILL OBRABECICH CENTER:

* Vi lubé. portdon 3 3 Sous CNC siroje cilend thonstruosans peo obabéni ksoacich rassop, forem a zapustek
* Provedon strop jako homi ganiry, Hm je dosazeno weoke dymam iy a phesnast|

* Kovatantol vysledky abribéni desadand statdnin | PRI wis)

* Pawnd uloderry, bahem abrsbini nepchiytivy obrotek

* Uzzwena konstruxce pocrky a kittoveho suportu s ovnids ulozenym smykadiem o fezovao jednotou
= Konatartnl vymledky obrabénl dosadene stabdnm fermagsymearclkym vedenm

* Vysolu produbivita coselend hrubowinem & dekandowmcim obeliinim na jedna upedl

* Kompants $row - wilky QSO DIORICE 0N pomamd malém nieoky na zsstindnoo plechu

* Fychie ustoveni o uvedeni 5o do peovozu

» Ergomomicka obsluha strof(

* Preavodiny pomér cory @ whonu
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