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Abstrakt

Diplomové prace se vénuje problematice zvySovani konkurenceschopnosti podniku se
zaméienim na oblast produktovou a vyrobni. Srovnava teoretické poznatky, analyzuje
soucasnou situaci vybraného podniku, obsahuje identifikaci moznosti zavedeni inovace

v ramci produktového portfolia i vyrobniho systému a navrhuje zmény.

Kli¢ova slova

Konkurenceschopnost, vyrobni systém, vyrobni program, inovace, hodnotovy tok,

vyrobni proces

Abstract

The diploma thesis deals with the issue of increasing the competitiveness of the company
with a focus on product and production. It compares theoretical knowledge, analyzes the
current situation of the selected company, identifies the possibility of introducing

innovation within the product portfolio and production system and proposes changes.
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Competitiveness, production system, production program, innovation, value stream,

production process
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UvVOD

Konkurenceschopnost je jednim ze zakladnich ptedpokladd pro kazdy dlouhodobé
uspésny podnik na trhu jak ve vyrobnim sektoru, tak v sektoru sluzeb. Smyslem ziskani
konkurenéni vyhody je poskytnout zdkaznikovi takovy produkt, ktery v co nejvyssi mire
splni potfeby zakaznika a zaroven je rentabilni pro podnik. Byt’ se jedna o komplexni
kombinaci mnoha riznych propojenych faktort a disciplin, mezi zdkladni Cinitele
ovlivitujici konkurenceschopnost firem patii vysledna cena, jakost a Cas realizace
finalniho produktu v ramci piislusného trhu. Tyto tfi aspekty jsou mezi podniky
zékladnim voditkem ke konstantnimu zdokonalovani a rstu — Vv opa¢ném piipade

produkty daného subjektu nebudou pro spotiebitele v dlouhodobém horizontu atraktivni.

Pro vySe zminéné skutecnosti a jejich dulezitost z hlediska UspéSnosti firem na trzich
pfedmétem diplomové prace je téma zvySovani konkuren¢ni schopnosti podniku se
zaméienim na produktovou a vyrobni oblast. Pfedmétem analyzy a vlastniho navrhu je
zvySeni konkurenceschopnosti spoleé¢nosti Klimosz Sp. z o.0., kterd je uznavanym

polskym vyrobcem kotlli na tuha paliva.

V prvni ¢asti prace jsou popsany teoreticka vychodiska tykajici se vyrobnich technologii,

procest, kalkulaci a pouzitych metod pro zjisténi souc¢asné pozice firmy na trhu.

Ve druhé casti prace je nasledné analyzovana spole¢nost Klimosz Sp. z 0.0. z hlediska
konkurenéniho postaveni. Zaroven je analyzovan vyrobni systém, ktery je podroben

kapacitnim analyzam.

Na zaklad¢ analytické ¢asti je zhotoven vlastni navrh, ktery je odpovédi na zjisténé silné
a slabé stranky, prilezitosti a hrozby spole¢nosti Klimosz Sp. z 0.0. Pfedmétem vlastniho
navrhu v oblasti vyrobniho portfolia je produktova inovace, kterd ma mj. zvysit poptavku
po produktech spolecnosti Klimosz Sp. z. 0.0. V oblasti vyrobniho systému je provedena
kapacitni bilance v€etné navrzenych optimalizaci, jez povedou k plynulosti vyrobniho

systému a dovoli produkovat vétsi objem vyroby.
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CILE PRACE, METODY A POSTUPY ZPRACOVANI

Hlavnim cilem diplomové prace je na zakladé analyzy soucasného stavu navrhnout
inovaéni zmény V produktovém portfoliu a vyrobnim systému firmy Klimosz Sp. z 0.0.
Realizaci navrht ma byt dosazeno zvySeni objemu vyroby a prodeje kotld s cilem

obecného zvyseni konkurenceschopnosti firmy.

Podstatou navrzenych zmén v oblasti produktové inovace je diferenciovat aktualni
portfolio z hlediska funkcionalit, ¢imz vznikne ptedpoklad pro zvySeni poptavky po
vyrobcich firmy. Jako odpovéd’ na zvySeni poptavky vyvolanou produktovou inovaci
bude navrzen novy vyrobni systém, ktery zajisti vyssi efektivitu a plynulost
materidlovych tokii. Cilem navrzenych zmén v oblasti vyrobniho systému je
maximalizovat vyrobni objem s ohledem na technologické moznosti firmy. Vyrobni
systém bude podroben kapacitni bilanci a diky implementaci optimalizujicich opatieni
ma byt dosazeno eliminace identifikovaného uzkého mista ve vyrobé. Spoleénym cilem
vSech navrhii bude realizace pfistupi strategického fizeni ve vyrobnim procesu

s odkazem na koncepci $tihlé vyroby.

Dil¢imi cili prace jsou:

o definovani teoretickych vychodisek a vymezeni pouzitych pojmd,

o predstaveni spolecnosti a vyrobniho programu,

o analyza vlivil vnéjsiho a vnitiniho okoli,

o konkurenéni produktové analyza,

o analyza fizeni vyrobniho procesu,

o analyza toku hodnot a kapacitniho vytizeni vyroby,

o sestaveni ndkladovych kalkulaci,

o porovnani efektivnosti a plynulosti vyroby aktualniho stavu s vlastnim navrhem,
o porovnani ziskovosti aktualniho stavu s vlastnim navrhem,

o vyhodnoceni pfinosii navrhovanych zmén.
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1 TEORETICKA VYCHODISKA PRACE

V ramci ¢asti teoretickych vychodisek prace jsou vymezené dilezité pojmy v oblasti
procesniho Fizeni, procesu vyroby a ekonomiky procest. Vybrané oblasti maji charakter
teoretické ptipravy pro navrh k naplnéni cile a budou predmétem diplomové prace

v souvislosti s analytickou a navrhovanou ¢asti.

1.1 Podnikové procesy

Existuje mnoho definic pojednavajicich o podstat¢ podnikovych procesti. Mezi
nejznamejsi lze zaradit definici Hammera a Champyho, jiz podnikovy proces definuji
jako: ,,Souhrn cinnosti, ktery vyZaduje jeden nebo vice druhii vstupii a vytvdri vystup,
ktery ma pro zakaznika hodnotu*“ (Hammer, 1995). Definici dale doplnuje prof. Kosturiak
ve své publikaci Kaizen, ktery uvadi, ze: Cilem podnikovych procesii je dostat vyrobek
K zdkaznikovi v poZadovaném case, mnozstvi, kvalité s optimdlnim krycim prispévkem *
(Kosturiak, 2010). Procesy V podnicich jsou vzajemné propojeny v ramci toku s
pfitomnymi materidly, informacemi a pracovniky. Jednim ztrendt dne$ni doby,
zalozenych na filozofii Kaizen, je konstantni zlepSovani podnikovych procesti za tcelem
dosazeni konkurenceschopnosti. Oblasti zmén v souvislosti se zvySovanim vykonnosti

podnikovych procesti jsou:

o Orientace na uzka mista;,

o Redukovani variability procest nevykazujicich stabilitu;

o Redukovani plytvani v procesech (zestihlovani);

o Orientace na vyrobky nebo procesy, se kterymi je zakaznik spokojen;
o Zavadéni procesnich zmén s ohledem na nové vyrobky, inovace;

o Transformace pracovist pusobicich nepfiméienou zatéz;

o Eliminace neproduktivnich procest (Kosturiak, 2010).

Pouzivané ¢lenéni podnikovych procesu je dle charakteru, tj:

o Hlavni;
o Ridici;

o Podptrné (Kosturiak, 2010).

23



Hlavni procesy tvofi pfidanou hodnotu pro zdkaznika a jsou méfitelné v souvislosti
S generovanim trzeb. Jsou spojeny piedev§im s oblastmi: vyroba, prodej a servis, aj.
Ridici procesy jsou ty, které aé nevytvaii zisk, zabezpe¢uji chod spole¢nosti. Probihaji
napii¢ organizaci a figuruji pfedevSim v oblastech strategického managementu, fizeni
organizace, financi, kvality, aj. Podplirné procesy negeneruji trzby, ale vytvateji ptidanou
hodnotu. Jejich hlavnim tkolem je podporovat hlavni procesy. Jedna se o TPV, logistiku,
marketing, aj (Uc¢en, 2008).

1.2 Management vyrobnich procesi

., Vyrobni proces lze charakterizovat jako vysledek cilevedomého lidského chovani, kdy
pouzitim vstupnich faktoru zajistuji prislusny transformacni proces co nejhodnotnéjsi

vystup “ (Tomek a Vavrova, 2014, s. 26).

Jedna se tedy o ucelnou kombinaci faktord, kterd ma za cil vytvofeni vécnych vykoni ¢i
sluzeb. Finalni produkt je tedy casto tvofen kombinaci dili, sestav a podsestav.
Vyznamnymi faktory v ramci fizeni vyrobniho procesu, které do znacné miry ovliviiuji
jeho uspéch jsou: management, technologicka uroven, kapital, lidské zdroje a okoli.
(Tomek a Vavrova, 2014; Jurova, 2013).

Jako hlavni cile vyrobniho procesu mtizeme identifikovat:

o Vécny cil — realizace vyrobku a sluzeb;
o Hodnotovy cil — produktivita a hospodarnost;

o Humanni cil — pracovnici, péce 0 zdravi aj. (Jurova, 2013).

V souvislosti s managementem vyrobniho procesu nejvétsimi ovliviujicimi faktory jsou

rozsah vystupu a standardizace:
Rozsah vystupu je dan typem vyroby, v ramci ¢ehoz se identifikuji ¢tyfi hlavni druhy:

o Projekt — unikatni vyrobni cil, vysoka flexibilita, regulovany ¢asovy ramec;

o Kusova vyroba — ur€ity vyrobkovy typ v malém mnozstvi;

o Sériova vyroba — nékolik podobnych vyrobkd, dil¢i pruzna automatizace;

o Hromadnd vyroba — nejvyssi stupent efektivnosti, montazni linka, mala

elasticita (Kavan, 2002).
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, Standardizace je systematicky proces vybéru, sjednocovani a ucelné stabilizace
Jjednotlivych variant, 7eSeni, postupii vstupnich prvku, kombinaci, jakoz i vystupnich
prvkii, cinnosti a informaci v procesu rizeni firmy“ (Tomek a Vavrova, 2009). Cilem
standardizace je redukovani rozmanitosti a zajisténi zfejmosti v interpretacich pfijatych
rozhodnuti, pfistupti ¢i prvkil v managementu vyroby. Vysledkem standardizace je norma

nebo-li standard. (Tomek a Vavrova, 2009).

,,Norma predstavuje jednotny, casové relativné nemeénny a zavazny znak, narizeni nebo
predpis viastnosti, Cinitelu a cinnosti ve vyrobé a jejich kombinaci“ (Jurova, 2013).
Normativni zakladna je tedy souborem standardi v podniku a zahrnuje nasledujici druhy
norem: organizacni, informacni, technické, technickohospodaiské, planovaci normativy

fizeni vyroby a normativy piipravy vyroby (Jurova, 2016).

Vyznamem standardizace jsou nasledujici pozitivni pfinosy V rdmci fizeni vyrobniho

procesu.

o Organizace a racionalizace vyrobni a technické ¢innosti firmy;

o Zajisténi sjednoceni jednoznacnosti informaci;

o Zvyseni efektivnosti V ramci vyuzivani zdroju, resp. snizeni nakladu;
o ZvySovani technické a ekonomické tirovné procesi;

o Respektovani pozadavku piislusnych trhi;

o Zkracovani pribéznych dob TPV i vyroby;

o Zajisténi transparentnosti ve vyrobni evidenci,

o ZvySeni bezpecnosti prace, odstranéni namahavosti

o Komplexni fizeni jakosti;

o Uplatnéni automatizace vyroby i fizeni (Tomek a Vavrova, 2009).

Mezi hlavni cile automatizace tizeni vyrobniho procesu je maximalizovani jakosti,
zrychleni vyroby, elasti¢nost v souvislosti s pozadavky zakaznika, maximalizace vyuziti
kapacity vyroby, redukovani zasob a efektivnost vyuziti prostort. Automatizace ve

vyrob¢ vede ke snizeni nakladi na mzdy redukci zivé pracovni sily (Kotlasova,1990).
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1.3 Technicka priprava vyrobniho procesu

., Technicka priprava vyroby je soubor vzajemné spjatych cinnosti vyrobniho podniku,
Jjejichz ukolem je pripravit technicky a ekonomicky ucelné a efekini reseni produktu,
technologie a organizace vyroby v souladu s poZadavky trhu, s vlastnimi ekonomickymi i
mimoekonomickymi cili firmy a v souladu s kapacitnimi a technologickymi moznosti*“
(Tomek a Vavrova, 2014). Obecny cilem technické ptipravy vyroby (TPV) je dosazeni
vysoké technickoekonomické trovné V podniku a je mozné ji ¢lenit na konstrukéni
pfipravu vyroby, technologickou piipravu vyroby a organizacni piipravu vyroby.
Konstrukéni ptiprava vyroby je spojena se zpracovanim navrhu vyrobku a konstrukéniho
feSeni a vystupem je technickd dokumentace (zahrnujici vykresy, konstrukéni schémata,
kusovniky, ale i prototypy). Technologicka ptiprava vyroby se zabyva volbou dil¢ich
vyrobnich technologii a vyrobnich postupt.. Je velmi dulezita z pohledu ekonomiky
vyroby a jeji vystupy jsou technologickd dokumentace ve form¢ technologickych
postupli, vypracovani technicko-hospodarskych norem, seznamy polotovarl, aj.
Organizacni pfiprava vyroby se tykd otdzek uspofdaddni vyrobniho procesu a
materialovych tokt, rozhoduje o pouzitych dopravnich zatfizeni, zajistuje material, ¢imz

uzce souvisi s materidlovou pfipravou vyroby.

1.4 Stihla vyroba a management tizkych mist

., Stihla vyroba je filozofie, kterd usiluje o zkrdcent ¢asu mezi zdkaznikem a dodavatelem
eliminaci plytvani v retézci mezi nimi* (Kosturiak, 2006). Podstatou §tihlé vyroby je
maximalizovat pfidanou hodnotu pro zakaznika. Dil¢imi cili jSOU zvySovani vyrabéného
objemu pii souasném redukovani nakladi (pfedevSim rezijnich), co nejefektivnéjsi
vyuziti plochy a vyrobnich zdrojii. Za ucelem dosazeni zminénych cili se pfistupuje

k aktivni eliminaci nasledujicich forem plytvani:

o Nadvyroba,

o Nadbytecna prace,
o Zbyte¢ny pohyb,
o Zasoby,

o Cekani,

o Opravovani,

o Doprava,
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o Nevyuzité schopnosti pracovnikil (Kosturiak, 2016).

Management tzkych mist vychazi z TOC (Theory of Constraints — tj. teorie omezeni).
Jedna se o zaméfeni se na oblast, ktera znemoznuje podniku dosahovat vyssi vykonnost.
Typickymi omezenimi v podniku jsou oblasti vyrobnich zdroji (mala kapacita),
marketingu (malo objednéavek), fizeni (neefektivita pravidel a smérnic), ¢asu (dlouhy Cas

dodani) a lidské pracovni sily (neefektivni komunikace). Hlavnimi cili TOC jsou:

o Maximalizace pritoku,
o Minimalizace z4sob,

o Minimalizace provoznich naklada (Kosturiak, 2006).

V ramci metodologie se nejprve identifikuje uzké misto, tj. kde je souasné omezeni ve
vyrobnim systému, jaky je divod nedosahovani vyssSiho zisku (v ramci trhu, dodavatela
a internich zdrojti). Soucasti identifikace izkého mista jsou kapacitni vypocty vyrobniho
systému. Nasledn¢ se zkoumaji moznosti maximalizace produktivity uzkého mista, které
jsou Casto spojeny s rozhodnutimi o vyuziti jinych vyrobnich zdroja (v€. podfizeni okoli).
Dalsim krokem je odstranéni omezeni tzkého mista. Typickou praktikou jsou investice
tykajici se doplnéni poctu pracovist, zvySenim poctu lidi, aj. Za ucelem provedeni
investice se definuje vicero alternativ, které musi byt fadné zkalkulovany vcetné vypoctu

ekonomické efektivity, dob navratnosti, aj. (Kosturiak, 2006).

1.5 Management hodnotového toku

Tok hodnot tvoii vSechny podnikové procesy od vstupt po vystup. Management toku
hodnot je zakladni metodou v ramci procesu zestihlovani podniku. Diky této metod¢ je
mozno komplexné analyzovat, vizualizovat a métit plytvani v podnikovém hodnotovém
toku. Za tim ucelem je vypracovavana tzv. mapa toku hodnot, ktera zachycuje tok
materiall a informaci. Dale jsou v mapé€ znazornény: zptisob vyrobniho fizeni, parametry
procest, vcetné Casii, ve kterych se pfidava hodnota nebo nikoliv. Na zakladé poméra
téchto Cast je nasledné¢ mozné identifikovat potencial ke zlepSeni v hodnotovém toku

(Kosturiak, 2010).
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Obrazek ¢. 1: Zakladni znacky pro mapovani toku hodnot

(Zdroj: Kosturiak, 2006, s. 44)

Piedpoklady plynulosti vyrobniho toku jsou:

o Stabilita procest (hledisko kvality, spolehlivosti, ¢asu),

o Vyvazené kapacity,

o Spolehlivé okoli vyroby - logistika, TPV, administrativa (Kosturiak, 2006).
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Obrazek ¢. 2: Priklad mapy toku hodnot
(Zdroj: Kosturiak, 2010, s. 197)
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1.6 Inova¢éni procesy v podniku

., Inovace jsou bezprostredni strijci konkurenceschopné vyroby (uspéchu firmy) “ (Kavan,
2002). Konstantni provadéni inovaci v podnikovych procesech je nezbytné pro podnik za
ucelem udrzeni a upevnéni si svého postaveni na trhu vzhledem ke konkurenci, resp.
zvySeni konkurenceschopnosti a dosazeni konkuren¢ni vyhody. Nejcastéji inovace
muzou mit povahu napf. produktové diferenciace (v ramci které se klade diiraz na to, aby
produkt vice vyhovoval zdkaznikovym pozadavkiim) nebo maji charakter sniZovani
nakladi a zvySovani produktivity v rdmci vyrobnich a technologickych procest.

Z vé&cného hlediska je mozné inovace Clenit na:

o Produktové inovace,
o Procesni inovace,
o Marketingové inovace,

o Organizacni inovace (Synek, 2011).

Produktové inovace jsou typické zavadénim novinek v rdmci vyrobniho programi (popf-.
vylepSovéani aktualné vyrabénych produkt). Diraz je obvykle kladen na technické
specifikace a zavadéni novych funkc¢nich charakteristik. Proces produktové inovace
nahrazuje staré vyrobky novymi a zdokonalenymi, ¢imz si firma mize zachovat i zvétsit
trzni podil v ramci trhu, na kterém pisobi, popt. ziskat novy trh. Procesni inovace jsou
spojeny se zavadénim zmén v ramci vyrobniho systému. Zmény se ¢asto tykaji vyrobnich
zafizeni a software na vSech trovnich podnikovych procesti a mize se jimi dosahnout
znaénych nakladovych tspor v oblasti konstrukéni, technologické, organizaéni,
materidlové, aj. Tyto zmény vedou v kone¢ném dusledku ke zvySeni zisku a k ristu
firmy, ¢imz firma op¢t upeviluje své trzni postaveni. Marketingové inovace spocivaji v
zavadéni novych marketingovych strategii v oblasti ceny, designu, targetingu,
komunikacnich kanali a marketingového mixu. Organiza¢ni inovace se tykaji zmén
Vv oblasti organiza¢nich metod napt. obchod, pracovni mista, externi vztahy a zabyvaji se

otazkou outsourcingu (Synek, 2011).
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Obriazek & 3: Zivotni cyklus inovace
(Zdroj: Kavan, 2002, s. 124)
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Identifikuji se dva hlavni sméry v ramci produktového inovacniho procesu, tj. technologii
nebo pottebami indukované. V prvnim piipadé vychozim bodem je aktudlni technologie,
pro kterou se hleda maximalni vyuziti. V druhém ptipadé vychozim bodem je potieba
trhu, a tedy hleda se novy druh vyrobku, ktery v co nejvétsi mife uspokoji potieby

zékaznikl (Tomek a Vavrova, 2009).

1.7 Pojmy a definice pouzitych vyrobnich technologii

V nasledujicich podkapitolach je proveden struény popis vybranych vyrobnich

technologii, o kterych je dale pojedndvano v analyze souc¢asného stavu a vlastnim feSeni.

1.7.1 Technologie Fezani laserovym paprskem

Rezani laserem je technologie déleni materialll a spo¢iva V roztavovani materialu
laserovym paprskem pfi soubézném vyfukovani inertnim plynem roztavené latky z fezu.
Velkou vyhodou laserového fezani je moznost zhotovovani slozitych dilt rtznych
rozmért se zachovanim vysoké ptesnosti. DalSimi vyhodami jsou bezkontaktnost pfi
obrabéni, univerzalnost pouziti — gravirovani, mikrokaleni, svatfovani, aj. Mezi nevyhody

patii vysoka pofizovaci cena laseru a drahy provoz (Dillinger a kol., 2007).

1.7.2 Technologie ohranovani

Jedna se o tvafeci technologii, cilem které je vytvarovat polotovar pomoci specialnich
nastroji do tvaru, ktery je pozadovan. Vstupnim polotovarem je plechovy dilec (napf.
vypalek zhotoveny na laseru). Materidl je na vnéjsi strané¢ prodluzovan a na vnitini
zkracovan, uprostied je neutralni vldkno (neménné délka pti ohybu). Pfi této technologii
je dulezité spravné urcit tzv. rozvinutou délku. Proces ohraniovani se sklad4 z vtlaceni
plechu ohybnikem do drazky matrice. Diky této technologii je mozné vyrabét piesné a

opakovatelné ohyby (Dillinger a kol., 2007).

1.7.3 Technologie svarovani

Cilem technologie svatovani je zhotovit nerozebiratelny spoj zpravidla dvou kovovych
dili (pficemz vazba vznikne ve struktufe materiali). Tento proces je provazen lokalnimi
vysokymi teplotami za ucelem piivedeni materialii v pozadovaném misté do plastického

stavu. Tepelnym zdrojem je elektricky oblouk, ktery vznikd mezi elektrodou a
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svafovanym materidlem. Typickym zafizenim pro obloukové svatrovani je obloukova
svarecka, u kter¢ elektricky oblouk je uzavienim elektrického obvodu tvofené¢ho zdrojem
a elektrodou. Jedna se o velmi pouzivanou technologii pro univerzalnost a pevnost.
Nedostatkem je Casova naroCnost této operace (obzvlast u nékterych typu kovi).
Nejpopularnéjsi metodou svafovani je svarovani elektrickym obloukem. Technologie

svafovani mize byt ru¢ni nebo roboticka (Dillinger a kol., 2007).

1.7.4 Technologie praskového lakovani

Jedna se o technologii povrchové Upravy spocivajici v pokryvani povrchu vyrobeného
dilce vrstvou praskové natérové hmoty. PraSek se nanasi elektrostatickou metodou
rozpraSovaci hlavici na povrch lakovaného dilce, po ¢emzZ je nutno dilec vypalit pfi
teploté¢ okolo 200 °C. Cilem vypdleni je, aby se casteCky prasku roztavily, spojily a
vytvrdila se povrchova vrstva. Pied aplikaci této technologie musi byt povrch dilce fadné
oCistén a zakonzervovan proti korozi. Diky praskovému lakovani se kromé vzhledové

upravy rovnéz zlepsi povrchové vlastnosti (Dillinger a kol., 2007).

1.8 Pouzité metody a analyzy

V ramci analyzy soucasného stavu byly pouzity nasledujici typové metody a analyzy:

SLEPTE, Porter, McKinsey7S, SWOT.,

1.8.1 SLEPTE analyza

Jeji zaméfeni se tyka vnéjSiho prostiedi firmy a s nim souvisejicich vyvojovych trendu.
Akronym SLEPTE je odvozen od anglickych slov Social, Legal, Economic, Political,
Technological a Ecological. Dulezité je zaznamenani takovych trendd, které predstavuji
hrozbu nebo piilezitost. Divodem je upozornit, pfipravit firmu na nastani moznych
skutec¢nosti, diky ¢emuz mtizou byt dopady hrozeb zmenSeny a mozné vzniklé ptilezitosti

co nejlépe vyuzity (Hanzelkova, 2009).

Socialni faktory — vliv sociélnich 1 kulturnich zmén;

Legislativni faktory — vlivy legislativy (narodni, evropské, mezinarodni);
Ekonomické faktory — vliv lokalni 1 globalni ekonomiky;

Politické faktory — soucasny a budouci mozny vliv politickych faktort;
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Technologické faktory — vlivy modernich technologii;

Ekologické faktory — enviromentalni problematika a moznosti feSeni (Grasseova a kol.,
2010).

1.8.2 Porteriiv model péti konkurencnich sil

., Porteritv model peti konkurencnich sil umoznuje popsat a pochopit podstatu
konkurencniho prostredi uvniti kazdého jednotlivého odvétvi, a tak vytvorit informacni
zakladnu pro rozhodovani o tvorbé konkurencni vyhody podniku** (Veber, 1998). Podstata
Porterova modelu je odvozeni sily konkurence, resp. ojedinélych vlivii jednotlivych
konkurenénich sil, které ptsobi na konkurenéni odvétvi, ¢imz determinuji konecnou
ziskovost. Jednotlivymi pfedméty zkoumani v Porterové modelu jsou soucasna
konkurence, hrozba vstupu novych konkurentti, hrozba vstupu substituénich produkta,
vyjednavaci sila odbératelll, vyjednavaci sila dodavateli. V ramci faktoru soucasné
konkurence v oboru Porter identifikuje jako hlavni konkuren¢ni néstroje cenu, kvalitu,
reklamu, marketing a distribuci. Hrozba vstupu novych konkurentii se zabyva vstupnimi
bariéry do odvétvi a zpravidla plati, ze odvétvi s vysokymi vstupnimi barierami je pro
malé konkuren¢ni zastoupeni ziskovéjsi nezli odvétvi s nizkymi vstupnimi barierami, ve
kterém pro velky pocet pusobicich subjektl na trhu je rovnéz pravdépodobna mensi mira
zisku. V ramci faktoru hrozby vstupu substituc¢nich produktti je identifikovano za nejvetsi
hrozbu pro danou firmu, pokud jiny subjekt vyrabi obdobny produkt s vys$si kvalitou a za
niz$i cenu, a tedy se doporucuje jejich castou identifikaci (cena, mnozstvi) s cilem zjistit
do jaké miry oné produkty mizou nahradit produkty vlastni vyroby. Faktor vyjednavaci
sily odbératell je spojen s vyuzivanim své sily k ziskani vyhod ve formé lepsi kvality
produktu, delsi zaruky nebo slevy, a tedy vybér koncového zakaznika je pro firmu velice
dalezity za ucelem ziskani budouci strategické vyhody. Faktor vyjednévaci sily
dodavatelt je spojen s po¢tem dodavatelti ptisobicich v daném odvétvi a ¢im pocet je
mensi tim se odvétvi stava pro firmy dlouhodobé nezajimavé pro tendence sniZovani

kvality, sluZzeb nebo zvySovani cen dodavek (Porter, 1994, Grasseova a kol., 2010).
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Obrazek ¢. 4: Portertiiv model péti konkurenénich sil
(Zdroj: Vlastni zpracovani dle: Porter, 1998)

1.8.3 McKinseyho model 7S

Je spojen s analyzou vnitiniho prostiedi firmy. Model 7S mezi hlavni faktory Gspéchu
fadi strategii a strukturu firmy, spolupracovniky a schopnosti, styl fizeni firmy, systémy
a sdilené hodnoty. Jadrem kazdé strategie je dosazeni konkurencni vyhody, dle Portera
se Casto jednd o sniZzovani nakladovosti nebo zvySovani diferenciace produktu. Do
hierarchie strategii ve firm¢ je mozno zaradit funkéni strategii, obchodni strategii a
korporatni strategii. Organiza¢ni struktura firmy je spojena s vhodnym rozdélenim ukold,
kompetenci a zodpovédnosti pracovniktim firmy. Mezi zakladni organiza¢ni struktury lze
zatadit liniovou, funkcionalni, liniové-§tabni, divizni a maticové organiza¢ni.
V souvislosti se systémy jsou spojeny vSechny informacni procesy, které probihaji ve
firm¢ a to zejména v oblastech ekonomiky, zasobovani, fizeni vyroby, aj. Styl fizeni je
zpravidla ¢lenén na autoritativni, demokraticky a laissez-faire. V ramci autoritativniho
(autokratického) stylu vedouci rozhoduje sam, v demokratickém deleguje velkou ¢ast
svych pravomoci na podfizené a v laissez-faire (liberalnim) zasahuje pouze minimalné
pokud je zapotiebi. Aspekt spolupracovnikil je spojen s formou jednani s podiizenymi, a
tedy predpoklada =znalost jejich motivacniho zazemi, budovani soundleZzitosti

podnikovych kolektivii a praci na vnitini kultufe firmy s ¢imz souvisi aspekt sdilenych
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hodnot firmy. Kultura firmy je spojena s vnitini atmosférou, sdilenymi hodnoty a nazory,
které znacné ovliviiuji chovani lidi ve firmé. Faktor ispéchu ,,schopnosti by se mél tykat
nejenom rozvoje odbornych (zejména technickych) kvalifikaci, ale rovnéz zvySovani

ekonomické, pravni a informacéni gramotnosti pracovnikti (Smejkal a Rais, 2010).
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Obrazek ¢. 5: Ramec 7S faktoru firmy McKinsey
(Zdroj: Smejkal a Rais, 2010)

1.8.4 SWOT analyza

M3 shrnujici charakter a sdruzuje zavéry vSech piedchézejicich analyz tykajicich se
vn¢jsiho 1 vnitiniho prostiedi. Akronym SWOT je tvofen prvnimi pismeny anglickych
vyrazu Strenghts (silné stranky), Weaknesses (slabé stranky), Opportunities (ptilezitosti)
a Threats (hrozby). Silné a slabé stranky vychazeji z vnitiniho prostiedi a tykaji se asto
finan¢niho zabezpeceni, dostatkl klientl, zkuSenosti pracovniktli, povésti firmy, trovni
fizeni, aj. Prilezitosti a hrozby souvisi s vné&j$im prostfedim a jsou jimi cCasto aspekty
spojené s negativnim vyvojem ekonomiky statu, legislativni zatéz, politické trendy, aj

(Grasseova a kol., 2010).
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Tabulka €. 1: Tabulka SWOT analyzy
(Zdroj: Vlastni zpracovani, dle Grasseova a kol., 2010)

Vnitini faktory
Slabé stranky | Siné stranky
(W) S
o > Ealatios WO strategie | SO strategie
% S ©)
s X
> & Hr((?rz)by WT strategie | ST strategie

Nejzadangjsi strategii tzv. ,,max-max“ je strategie SO spojena s agresivnim rustem, resp.
ofenzivnim pfistupem. WO strategie je kombinace, ve které se podnik potyka s velkym
poctem slabych stranek, ale zarovenn ma velkou miru pfilezitosti, kterymi vliv slabych
stranek eliminuje. ST strategie v ramci které se potykaji silné stranky s hrozbami, cilem
¢ehoz je maximalizovat silné stranky pfi souc¢asné minimalizaci hrozeb. Defenzivni
strategie WT je spojena s vyhybanim a zavadi se tehdy, kdy v ramci oblasti ptisobeni se
vyskytuje ptili§ mnoho hrozeb a zaroven podnik nema v souc¢asném stavu piili§ silnych

stranek. Cilem je pfetrvat t€zké obdobi (Grasseova a kol., 2010).

Silné
a PrileZitosti
slabé > a
stranky hrozby
Vitini Konku- RSt
faktory renéni pg dnoiPl/J
podniku strategie
Osobni Ocekavani
hodnoty §irsiho
klicovych okoli a
stake- spole¢no-
holderu sti

Obrazek ¢. 6: Zaclenéni SWOT analyzy do kontextu
konkurenc¢ni strategie podniku
(Zdroj: Vlastni zpracovani dle: Porter, 1998)

35



1.9 Clenéni nakladi a nakladovy management

V rdmci manazerského rozhodovani je velmi dilezit¢ vhodné kalkulovat naklady

vztahujici se k vykoniim, polotovarim, ¢innostem a aktivitam, a to pro nasledujici

pouziti:

o

Podklad pro rozhodovani o optimalnim typu, zpiisobu a objemu provadénych
vykoni;

Nastroj, ktery pomaha tidit hospodarnost zejména s ohledem na jednicové a
variabilni nédklady vykont;

Nastroj posuzujici variantni cenové ivahy;

Podklad pro stanoveni nakladovych rozpoéti, vynosu a pozadovaného zisku;
Nastroj ocenujici stav nedokoncené vyroby, polotovari, hotovych vyrobki aj.;
Pii sledovani vnitropodnikového hospodateni jednotlivych utvari motivace

pro zaméstnance, aby plnili podnikové cile (Kral, 2010).

Naklady lze klasifikovat dle nasledujicich ¢lenéni: druhové tfidéni, ucelové tiidéni, podle

mista vzniku a odpoveédnosti, kalkula¢ni ¢lenéni a ¢lenéni v ramci manazerského

rozhodovani:

©)

Druhové tfidéni identifikuje zakladni nakladové druhy, napt. spotieba
materialu, spotieba praci, mzdové naklady, aj. Jsou prvotni, tj. vznikaji ihned
pti vstupu do podniku;

Utelové Clenéni je spojeno s fizenim hospodarnosti, diky rozdéleni podle
hlavnich podnikatelskych a obsluznych ¢innosti — vznik naklad vyvolava
vécny nositel. Clenéni podle mista vzniku a odpovédnosti vztahuje vécného
nositele ke konkrétnimu utvaru a probihajicim aktivitam;

Kalkula¢ni ¢lenéni vymezuje vykon na kalkula¢ni jednici. Rozeznava se dvé
hlavni skupiny — pifimé (Souvisi s konkrétnim vykonem) a nepifimé naklady
(souvisi s vice druhy vykontl). Dulezitou skutecnosti pfi fizeni naklada je
sledovani jejich vécného hlediska, ¢imz se zabyva kalkulace vlastnich
nakladi. Diky kalkulaci je mozno stanovit cenu daného produktu, aktivné

limitovat naklady, kontrolovat rentabilitu vykont, vyuziti v rozpocetnictvi, aj;
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Tabulka ¢. 2: Typovy kalkula¢ni vzorec
(Zdroj: Vlastni zpracovani dle: Kral, 2010)

1. Ptimy material

2. Piimé mzdy

3. Ostatni ptimé naklady

4. Vyrobni (provozni) reZie

Vlastni naklady vyroby (provozu)

5. Spravni rezie

Vlastni néklady vykonu

6. Odbytova rezie

Uplné vlastni naklady vykonu

7. Zisk (ztrata)

Cena vykonu (zékladni)

o Clenéni nakladi v ramci manaZerského rozhodovani je sledovani zavislosti
zisku na zménach objemu vyroby a vstupuji zde dva druhy nakladi fixni a
variabilni. Fixni ndklady jsou spojeny s obecnym zajisténim vyroby a tedy
mira, S jakou pfispéji prodané vykony k reprodukci fixnich nakladt je déna
rozdilem mezi cenou a variabilnimi ndklady na provedeni vykonu. Navratnost
je proto v ptipad¢ fixnich nakladi zajisténa teprve po ptrekroCeni urcitého
prodané¢ho mnozstvi vykonil. Variabilni ndklady jsou takové naklady, které
piimo souvisi s prodanou jednotkou. Navratnost variabilnich nakladi je vzdy
zajisténa (pokud prodejni cena pievysi troven téchto nakladi). Rozdil mezi
cenou a variabilnimi naklady je marzi, resp. krycim ptispévkem na uhradu
fixnich nakladi. Z manazerského hlediska se pracuje rovnéz s ekonomickymi
(relevantnimi) naklady, oportunitnimi naklady, explicitnimi a implicitnimi

(Kral, 2010 a Synek, 2011).
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Zakladem podnikatelského rozhodovani je kvantifikace a analyza tzv. bodu zvratu — tj.
,,objem prodanych vykonu, pri kterém dosazené vynosy uhradi vynalozené naklady “
(Kral, 2010).

Bodem zvratu je vztah:

Kde:

Q — objem prodeje, pii kterém je dosazen bod zvratu;
FN — fixni ndklady (Ghrnna vyse);

Cj— jednotkova cena,

Vj — variabilni nédklady na jednotku vykonu (Kral, 2010).

Obrazek ¢. 7: Graficka analyza bodu zvratu
(Zdroj: Synek, 2011, s. 136)

- trzby
Yy
naklady
a zisk
(KE)
naklady
28¢
BZ v penéznim | €------------mmmmmsaee s :
vyjadfeni !
. zisk
FN i
2%° '
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2 ANALYZA SOUCASNEHO STAVU

2.1 Zakladni udaje o podniku

Diplomova prace byla vypracovana ve spolupraci s podnikem Klimosz Sp. z 0.0. sidlicim
vV Polsku (Zjednoczenia 6, Pawlowice, 43-250). Firmu v souladu s ¢lenénim dle
doporuceni Evropské komise ¢. 2003/361 mizeme zafadit mezi podniky malé velikosti,
jelikoz jeho obrat za posledni ucetni obdobi byl 6 182 000 EUR, ¢ita do 50 kmenovych
zameéstnancu a bilan¢ni suma roéni rozvahy ¢ini 5 465 580 EUR. Klimosz Sp. z 0.0. je
jeden z pfednich polskych vyrobnich podnikii v oblasti vytapéni, ktery prodava své
produkty v ramci Polska i na evropskych trzich. Mezi hlavni pfedmét podnikani patii

vyroba ekologickych kotlli na tuha paliva.

&

KLIMOSZ

Obrazek ¢. 8: Logo spolecnosti Obrizek ¢. 9: Sidlo spole¢nosti
(Zdroj: Interni materialy spole¢nosti) (Zdroj: Interni materialy spole¢nosti)
2.2 Vyrobni program

Hlavnim vyrobkem firmy jsou svafované ocelové kotle na tuha paliva sru¢nim
piikladanim a automatickym podavanim (palivo-pelet a ¢erné uhli). Kotle uréené pro
prodej v ramci Evropské unie musi spliovat pozadavek min. 5. emisni tfidy, tj. emise
CO<500 mg/m3, OGC<20 mg/m?, TZL<40 mg/m® (EN 303-5:2012). Pouzivany
polotovar pro vyrobu vyméniki je vyhradné zaropevna kotlova ocel P265GH (tloustka
vyméniku az do 6mm), avsak v nabidce figuruji i litinové kusy (vyrabény v kooperaci se
slévarnou). Z diivodu pouziti ptislusného druhu specialni oceli jsou kotly velmi odolné a
maji dlouhou zivotnost. Firma si zaklada na tom, aby kotly mély G¢innost piesahujici
90%. Kotly s automatickym podavanim paliva maji funkci automatického zapalovani a
dalkového ovladani prostfednictvim internetu, rtizné moznosti provedeni (pravé, levé),

velké zasobniky aj. Cilovou skupinou podniku jsou doméacnosti i velké podniky.

Vedlejsimi produkty firmy jsou projekty a instalace vytapéni, servis a prodej topného

piislusenstvi.
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Obriazek ¢. 10: MiniPelet Obrazek ¢. 11: Iron X Obrazek ¢. 12: Maxi 200 kW
(Zdroj: Interni materialy (Zdroj: Interni materialy (Zdroj: Interni materialy
spole¢nosti) spole¢nosti) spole¢nosti)

Jednim z firemnich cilt tykajicich se proddvanych kotl je splnéni normy ECODESIGN
U co nejsirsiho zastoupeni kotll — jedna se o jesté prisn€jsi hodnoty, nez povinna 5. emisni

tiida, vypovidajici o velmi ekologickém provedeni.

Pro vyse zminéné duvody firma Klimosz Sp. z o. o. patii mezi $pi¢ku vyrobcu na trhu

kotl na tuha paliva a jeji vyrobKy jsou z hlediska provedeni a funkénosti velmi zadané.

wrwe

kvalitniho materialu pro vyrobu, ale rovnéz z velké ¢asti relativné vysokymi vyrobnimi
naklady. Ve svém vyzkumu se budu zabyvat hledanim a analyzou moznosti zvyseni
konkurenceschopnosti produkti z cenového hlediska, resp. moznych krokt vyrobniho

managementu k redukci vyrobnich naklada.

2.3 Analyza vlivii vnéjSiho a vnitiniho okoli pisobicich na podnikani

Provedend analyza se bude tykat externich faktora okoli ve vztahu k firmé Klimosz Sp. z

0.0., majicich vliv na proces manazerského rozhodovani ve firme.

2.3.1 SLEPTE analyza

Socialni faktory

Spole¢nost Klimosz Sp. z 0.0. vyrabi produkt urcen zakaznikiim v Evropské unii, byt
nejvétsi prodej je v Polsku, kde firma jiz ma vybudované jméno a je v povédomi

vefejnosti. Cilovou skupinou jsou fyzické osoby (domky, chaty), ale i pravnické osoby -
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industrialni tepelné instalace velkym spole¢nostem. Hlavni divody, pro¢ si zdkaznici
potizuji kotly Klimosz na tuhd paliva jsou, ze chtéji topit s mensimi naklady nez s naklady
vynalozenymi na zemni plyn (popf. nemaji k zemnimu plynu piipojku, anebo jiny zpisob
ohfevu nepreferuji a chtéji jit cestou tuhych paliv). Poptavka po produktech je zavisla na
ve velké mife na cené — coZ souvisi s pfijmy domacnosti. Evropské spole¢nost ma zajem
pouze o ekologické inovativni feSeni kotlti s 5. emisni tfidou a vyse (resp. ECODESIGN)
s ohledem na velky problém znecisténého ovzdusi v regionech. JelikoZ je o ekologickeé
produkty ve spole¢nosti velky zajem, pfedpoklad poptavky po inovativnich Kotlech je
velky.

Legislativni a pravni faktory

Produkce kotlii, nasledna instalace a samotny chod musi byt v souladu s fadou emisnich
a jinych norem v ramci legislativy daného statu, potazmo Evropské unie. S ohledem na
znecisténé ovzdusi a smogovou situaci zejména V zimni sezén¢ v mnoha evropskych
regionech jsou tyto normy zahrnuté v zakonech o ochrané Zivotniho prostiedi velice
ptisné a firmy vyrabéjici tepelnd zatizeni (obzvlast na tuha paliva) jsou povinné se t€émto

normam podridit (v opa¢ném piipad¢ jsou na prodejce nakladany velké sankce).

vvvvvv

Vv kotlarenské branzi spliiovat:

Povinné smérnice:

2006/42/WE — ve véci stroju,

2014/68/WE — ve véci tlakovych zafizeni;

2006/95/WE — ve véci elektromagnetické kompatibility;

2014/30/EU — ve vé&ci harmonizace elektrickych zafizeni, uréenych pro pouzivani ve

stanovenych limitech napéti.
Povinné normy a specifikace:
PN —EN 60335 —-1: 2012 — Elektricka zatizeni pro domacnost a podobné;

PN —EN60335 -2 -102: 2016 -03 — Elektricka zatizeni pro domacnost a podobné;
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PN —EN 303 —5: 2012 — Vyhfivaci kotle na pevna paliva s ruénim nebo automatickym

prikladanim paliva o jmenovitém vykonu do 300 kW;
PN —EN 10204 : 2006 — Kovové vyrobky;

PN —-EN 15614 -8: 2016 —06 — Specifikace a zatazovani svafovacich technologii a

zkousky svatovacich technologii;

PN —-EN 60730 -2 -9:2011 — Automaticke elektrické regulétory (fidici jednotky) pro

domaécnost a podobné;

PN —EN 60730 —1: 2012 — Automatické elektrické regulatory (tidici jednotky) pro

domacnost a podobné;
WUDT/UC/2003 — Tlakova zafizeni (zdroj — interni materialy spole¢nosti).

Normy a smérnice jsou ustaviéné obnovovany a zptisnovany (obzvlast' s ohledem na
problém znecisténého ovzdusi). Bezprostfedné to souvisi stim, ze musi byt potrad
vyvijeny inovace a zaroven plati zakaz prodeje (a s ¢asem pouzivani) téch kotll, které
nejnovejsi normy jiz nespliuji. Tento fakt stanovi pro firmu ptilezitost v tom, Ze lidé jsou
nuceni obnovovat svoje kotelny, a tedy zaroven budou castéji kupovat nové produkty
firmy. Zéaroven se jednd ale i o hrozbu v tom smyslu, ze vSechny doposud neprodané
zasoby se uz nikdy neprodaji, a tedy by to stanovilo obrovské ztraty pro firmu. Proto se
musi neustale sledovat politicky vyvoj trendli a vznik novych zdkont, aby se této
skutec¢nosti dalo v realném case Celit a zaroven mit optimalni stav zasob, aby se zamezilo
piipadnému nevyprodani hotovych vyrobkii star§iho data. Tempo vyroby novych
produktt je v kotlarenském odvétvi klicové (po vydani nové smérnice EU musi byt
doty¢né zmény momentaln¢ implementovany) a tedy je potfeba pruzné reagovat na dalsi

legislativni zmény.
Ekonomické faktory

Ekonomickymi faktory ovliviiujici firmu jsou HDP, inflace, vySe urokovych sazeb,
zmény kurzi, kupni sila zakazniku, aj. Uroven a trend ristu (resp. poklesu) HDP ma
spojitost s tim, jak se dafi ekonomice a predikuje, zda lidé budou v daném roce vice
utracet, potazmo kupovat produkty firmy, nebo spiSe vytvaret uspory a spokojit se

stavajicim produktem. Inflace m4 vliv na findlni cenu produktu. Na zakladé vySe
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urokovych sazeb se ve firmé rozhoduje o novych investicich a mife zadluzenosti. Zmény
kurzii jsou rovnéz velmi dalezitym faktorem, ovliviiujicim miru zisku na produktech
prodanych v zahranic¢i. DalSimi ekonomickymi faktory jsou tfeba minimalni mzda na

uzemi Polska, mira nezaméstnanosti, aj.
Politické faktory

Mezi hlavni politicky faktor 1ze v rdmci kotlarenského primyslu zafadit predevSim
politickou situaci v rdmci Evropského parlamentu, proekologické trendy a s nimi spojené
nové vyhlasky a usneseni tykajici se ekologie a Zivotniho prostfedi. Soucasna politika je
velmi disledna v zavadéni novych ekologickych opatieni tykajicich se snizeni uhlikové
stopy, aj. a Evropska politika je v tomto smyslu velmi u¢inna (mnohem vice nez politiky
¢lenskych statu). Z hlediska ochrany zdravi lidi a Zivotniho prostiedi je to velmi dobfe,
pro firmy se ale jedna o velmi naro¢né pozadavky na jejich produkty (v obdobné situaci
snizovani emisi z divodu politického natlaku je soucasné automobilovy primysl). Z
divodu velmi velkého a atraktivniho pro prodej evropského trhu jsou firmy nutné se
prizpisobit (nebylo by pro né€ rentabilni neprodavat v Evropské unii, resp. prodavat pouze
mimo ni), avSak znamena to vynalozeni znaCnych nakladi na vyzkum, vyvoj,
reorganizaci vyroby, upraveni jiz hotovych vyrobku, popt. jejich likvidaci. Rovnéz z
tohoto divodu se jevi moudfe investovani do zafizeni, na kterych je mozné v realném
Case zavadet konstrukéni parametry vyroby tak, aby odpovidaly politickym trendim a

firma tak byla pfipravena na potencidlni nova natizeni.
Technologické faktory

Technologické vybaveni firmy v podobé modernich vyrobnich zafizeni je nezbytné,
pokud chce firma i nadale zaujimat vedouci pozici na trhu. Bez ustavicné dokonanych
investic (mensiho, ¢i vétsiho rozsahu) s postupem ¢asu by firma nebyla schopna udrzet si
konkurenceschopnost. Nové vyrobni zafizeni poskytuji firmé moznost vyrabét s
prvottidni jakosti a poZadovanymi technickymi parametry, umoziiuje systematicky

zmensSovat vyrobni naklady, urychlovat vyrobni proces a zvySovat produktivitu.
Ekologické faktory

Ekologické faktory vyplyvaji ze vSeobecnych ekologickych trendd a potieby snizovani

emisi (obzvlast sklenikovych) plynd, které se uvoliuji do atmosféry. V souladu
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s klimatickymi cili Evropské komise maji vyprodukované emise v budoucnu dosdhnout
neutralni bilance. Kromé¢ apelu Evropské komise, uvédoméni ekologicky Setrného
chovani maji v ¢im dale vétsi mife i zadkaznici u kterych se projevuje potieba topit

ekologicky rovnéz z divodu svého vlastniho zdravi i nejblizsiho okoli.

2.3.2 Porteruv model péti hybnych sil

Podstatou Porterové analyzy je popsat pét zakladnich hybnych sil, které pisobi v daném
odvétvi, kterymi jsou: vyjednavaci sila zakazniki, vyjednavaci sila dodavatelii, hrozba
stavajicich substitutd, hrozba vstupu novych konkurentli, soupetfeni se stavajicimi

konkurenty.
Vyjednavaci sila zakazniki — stfedni

V ramci zakaznikl firmy Klimosz rozliSujeme par zakladnich skupin (s jinym stupném
vyjednavaci sily). Prvni nejpocetnéjsi skupinou jsou jednotlivci, ktefi maji zajem o
vyménu jejich aktudlniho kotle star§iho typu (ktery je bud’ opotiebeny nebo nesplituje
povinnou emisni tiidu a tedy nemuze byt provozovan). V pfipadé nového zékaznika je
obligatni cenovd nabidka, uvedend v katalogu spolecnosti. V ptipad¢ stavajiciho
loajalniho zdkaznika (ktery jiz v minulosti koupil od firmy vétsi pocet produkti) se k této
skute¢nosti pfihliZi a je mozné takovému zakaznikovi nabidnou slevu. Druhou skupinou
jsou zakaznici, ktefi maji zdjem o zakoupeni vybaveni celé kotelny (coz je spojeno
S vyhotovenim projektu a instalaci). V tomto pfipadé objem prodaného zbozi (a sluzby)
zékaznikovi je mnohem vétsi a tedy se Casto pfistupuje na lepsi podminky. Tteti skupinou
jsou stavebni firmy (popfi. developefi), ktefi maji nejvetsi odbér produktii a sluzeb firmy
Klimosz a tedy se zde pfistupuje k procentudlné nejvétsSim slevam. Da se tedy
konstatovat, Ze vyjednévaci sila zakaznikd pro jednotlivé skupiny je: novi zakaznici —
nizka, stavajici zakaznici — stfedni, firmy (developeti) — vysoka. Primér vyjednavaci sily

je tedy: stfedni.

Vyjednavaci sila dodavateli — nizka

N 24

tabule plechu. Byt nizké naklady na plech jsou pro firmu klicové, jelikoz se jedna o hlavni
vyrobni slozku kotl, ocelarské firmy maji v Evropé velkou konkurenci, a tedy ceny

ocelovych tabuli jsou stalé. Proto i Vv ptipadé zvySeni cen aktualniho dodavatele oceli
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firma by mohla velmi rychle navazat kontakty s jinou ocelaiskou spolecnosti. Vyse
finalni ceny ocele se bude v kazdém piipade odvijet od vyvoje cen vstupnich surovin na

burzéach. Vyjednavaci sila dodavatele je tedy nizka.
Hrozba stavajicich substitutii — vysoka

Substituty kotlii na tuhé paliva jsou pifedevsim plynové a elektrické kotly. Lidé v dneSni
dob¢ ¢im dal vice pfechazi na tento druh topeni z komfortnich divodu, jak rovnéz
cenovych — rozdil nakladi na topeni plynem/elektiinou ve srovnanim
s ekohraskem/peletem je ¢im dale tim mensi. Diivodem je pfedevsim nizka energeticka
naro¢nosti modernich domt/novostaveb, ale rovnéz i zateplenymi starSimi budovami.
V ptipadé dobie zaizolované budovy je tnik tepla minimalni, a tedy potieba intenzivniho
vytapéni je velmi mald. Proto je pro lidi mnohem pohodin€jsi poftidit si
plynovy/elektricky kotel, jelikoZz pti provozu se ndklady markantné neliSi a zaroven se
jedna o nesrovnatelné vyssi komfort, pro prakticky nulovou adrzbu oproti kotltim na tuha
paliva, kde kromé pravidelné kontroly a dopliovani paliva, musi zakaznik kotel Cistit a

vyhazovat popel (s ¢im je spojena i zvySena prasnost v dome).
Hrozba vstupu novych konkurenti — stiedni

Ve stiedoevropském regionu tuha paliva prestavaji byt trendem, tudiz je zde velmi mala
pravdépodobnost vstupu dal§ich konkurentii v rdmci hlavni oblasti plisobeni. Avsak vstup
novych konkurenti se muze konat v souvislosti s vychodné-evropskym trhem (mimo
unijni eurozénu), kde tuhd paliva nejsou do té miry regulovédna a je zde tedy moznost

exportovat (konkrétné: Ukrajina, Bélorusko, Rusko, aj.).
Soupereni se stavajicimi konkurenty — vysoké

Firma prakticky od svého vzniku je nucena soupefit se stavajicimi konkurenty. V Polsku
je konkuren¢ni zastoupeni vyrobcti kotli na tuha paliva velmi vysoké. Firmy navzajem
mezi sebou konkuruji a snazi se svym zakaznikiim nabizet co nejvyssi kvalitu svych
vyrobkli a sluzeb. Kromé toho firma je nucena neustdle vyvijet inovované, vice
ekologické modely, aby drzela s konkurenci krok. Je toho dosahovano, mj. diky
firemnimu vyzkumu a vyvoji realizovanym na zafizenich ¢aste¢né financovanymi EU
granty (program Inovace). Velmi dilezitym aspektem v konkurenénim boji je kvalita

servisnich sluzeb, obzvlast dostupnost (resp. pocet) servisnich pracovnikd. Je velmi
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dilezité, aby v ptipad¢é poruchy zatizeni mohl byt kotel v co jak nejkrat§i dobé znovu
uveden do provozu (v opacném piipadé by dana domacnost byla bez vytapéni a teplé

vody).

2.3.3 McKinseyho model 7S

V nasledujici podkapitole popiSu vnitini faktory majicich vliv na spole¢nost z pohledu
McKinseyho ramce 7S, které jsou rovnéz oznacovany jako kritické faktory aspéchu. Jsou

jimi strategie, struktura, systémy, spolupracovnici, styl, schopnosti a sdilené hodnoty.
Strategie

Strategie firmy Klimosz je byt leaderem na trhu ocelovych kotlti na tuha paliva v Polsku
— a to po strance kvalitativni, ekonomické a ekologické. Za tim tcelem firma investuje
do novych vyrobnich zafizeni a ma svoji vlastni emisni laboratof, kde se testuji nové
vyrobky a provadi se zde vyvoj. Jedna se o jedinou strategii s jakou je mozné v dnesni

dobé¢ na stiedoevropském trhu uspét.
Struktura

Struktura firmy je ¢lenéna nasledujicim zptasobem — jednatel pod kterého spada: HR,
Ekonomické oddéleni, technickd divize, projektova divize, vyrobni divize, obchod,
mezinarodni obchod (export) a servis. Obchodni forma sp. z 0.0. (,,spotka z ograniczong
odpowiedzialnoscia™) je obdoba Ceské spolecnosti s ru¢enim omezenym. V soucasné
dobé je to pro firmu nejvyhodnéjsi forma obchodni spolecnosti a taktéz struktura je

vyhovujici — firma mé 50 zaméstnanct.

Jednatel
spole¢nosti

I

h 2 A 2 v v v v v A 4
Obchodni Ekonomické Technicka SINMEINN \ Projektova
] oddéleni oddéleni divize daleRe A Nk divize

Obriazek ¢. 13: Organizacni struktura spolecnosti Klimosz Sp. z 0.0.
(Zdroj: Vlastni zpracovani)
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Systémy

Nejvice vyuzivanym systémem ve firmé je ERP Ekonom (polsky producent Proman).
ERP Ekonom propojuje vyrobu, obchod, sklady, finance a lidské zdroje. Kazda divize ma
pfistup, k t¢ém moduliim, které pottebuje. Kromé ERP se ve firmé vyuzivaji CAD/CAM
systémy Autodesk, Solidworks, SigmaBEND, SigmaNEST, aj. VSechny systémy jsou
serverove propojeny a taktéz vSechno je v redlném case zalohovano, aby nedoslo ke ztraté

jakychkoliv dat.
Spolupracovnici

Charakteristickou skute¢nosti ve firm€ jsou dobré vztahy mezi pracovniky navzajem, jak
rovnéz ve vztahu k majiteli. Firma ve svych zacatcich vznikla jako rodinna a z té doby si
zachovala jisté kulturni rysy. VSichni se v ni znaji a jsou si vzajemn¢ piivetivi, mili a
pratelsti. VSichni si jsou védomi toho, ze kazdy ma velky podil na atmosfére, jaka
prevlada ve firmé, a tedy se i podle toho snazi lidé fidit. Dulezitym faktem je, Ze si
zaméstnanci ochotné pomahaji napfi¢ oddélenimi (s védomim budouci potencialni

reciprocity).
Styl

Styl vedeni je do velké miry demokraticky. Byt posledni slovo patfi jednateli, vzdy si
vyslechne nazor ostatnich. Jednatel dava pokyny ojedinélym divizim, na co se maji
zaméfit a poté jsou zaclenény do rozhodovaciho procesu. Vztahy zaméstnanci

s jednatelem jsou zaloZzené na ptatelské bazi.
Schopnosti

Pole pisobeni firmy Klimosz je Siroké. V prvni fadé firma provozuje prodej kotla a
specializovaného pfisluSenstvi. S prodejem jsou bezprostiedné spojeny projekty
tepelnych instalaci. Dale je to vyroba standardizovanych kotli, ale také mozZnost
provedeni atypickych produkti po individudlni domluvé se zadavatelem v ptipadé
nadstandartnich pozadavki. Vzhledem k velikosti strojového parku firma poskytuje své
volné vyrobni kapacity externé¢ — jelikoz disponuje vlastnimi konstruktéry je schopna
zabezpecit cely projekt aZ po realizaci a expedici. Dale je firma oteviena na spolupraci

riznym vyvojaiim v oblasti topenafstvi, ktefi prilezitostné piichazeji a prezentuji své
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patenty. Firma prubéZné rozviji schopnosti svych pracovnikli prostiednictvim realizaci

ruznych Skoleni a kurzt.
Sdilené hodnoty

Sdilenou hodnotou firmy je orientace na zakaznika a rovnéZz konstantni rozvoj, aby
vSechny vyrobky byly co nejvice ekologické a ekonomické (Cimz se zvysi potencidlni
objem prodeje). Za tim uc¢elem musi vSechny divize podavat co nejvétsi mozny vykon a
prokézat se maximalni vstficnosti vzhledem k zédkaznikovi (ktery ji ¢asto recipro¢né vrati
svou loajalitou k firme). Firma si uvédomuje, Zze pusobi na konkurenci velmi pocetné
zastoupenym trhu, a proto se musi velmi snazit (jak po strance vyrobkové, tak sluzeb i

samotného prodeje).

2.4 Konkurenéni produktova analyza

Za tUCelem navrhu produktové inovace (v ramci vlastniho feSeni) byla provedena
konkuren¢ni produktova analyza. Pfedmétem zkoumani kvantitativni metodou formou
benchmarkingu konkurence jsou peletové kotly s vykonem okolo 10 kW, dostupné na

trhu v Polsku.

Nejprve byla provedena identifikace nejvétsich vyrobet na trhu v Polsku. V ramci vyroby
kotlt s vykonem 10KW nejvétsimi konkurenty na trhu jsou vyrobci: Tekla, SAS,
Rakoczy, Defro, Zebiec.

Hlavni ukazatelé, které byly vramci jednotlivych modeld zminénych vyrobct
srovnavany, jsou PM (pevné &astice) v mg/m3, OGC (organické plynné slouceniny) v
mg/m3, CO (oxid uhelnaty) v mg/m®, NOx (oxid dusiku) v mg/m?, ns (sezonni energeticka
ucinnost vytapéni) v % a cenu v EUR. Analyzované ukazatele pojedndvaji o

ekologicnosti, u¢innosti a cené produktu.

Udaje o jednotlivych parametrech jsou pievzaty z technologickych dokumentaci a
schvalenych certifikati vetejné pfistupnych na internetovych strankach ojedin€lych

vyrobcil a maji charakter sekundéarnich archivnich dat.
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Produkty jednotlivych firem, podrobeny benchmarkingu jsou pro kotly okolo 10 kW:

o Klimosz — MiniPelet 12

o Tekla— DracoBIOCompact 12
o SAS - BIOCompact 10

o Rakoczy — Cortina Pellet

o Defro—-BioSLIM

o Zebiec — AGAT 10

Prvni analyzovanou veli¢inou byly PM — pevné ¢astice. Nejlepsi hodnoty v rdmci 10 kW

vykazuje kotel Rakoczy — Cortina Pellet (20 mg/m?)

Tabulka ¢. 3: Analyza hodnot PM Kkotli okolo 10 kW
(Zdroj: oficialni internetové stranky ptislusnych vyrobci)

vyrobce Tekla SAS Rakoczy | Defro Zebiec | Klimosz
DracoBIO BIO Cortina | 5. AGAT | MiniPelet
model Compact 12 [ Compact 10 | Pellet BioSLIM 10 12
vykon [kW] 12 10 14 10 10 12
PM
[mg/m3] 37 31 20 27 21 30

V ramci zkoumaného parametru OGC (organickych plynnych slouc¢enin) v mg/m? jako

nejlepsi produkt se jevi pro 10 kW model AGAT 10 firmy Zgbiec.

Tabulka ¢. 4: Analyza hodnot OGC kotla okolo 10 kW
(Zdroj: oficialni internetové stranky piislusnych vyrobctr)

vyrobce Tekla SAS Rakoczy | Defro Zebiec | Klimosz
DracoBIO |BIOCompact| Cortina | . AGAT | MiniPelet
model | - mpact 12 10 pellet | B1OSHIMI g 12
OGC
[mg/ma3] 8 13 6 5 3 17

V ramci emise CO (oxidu uhelnatého) v mg/m® nejlepsimi hodnotami se vykazuje

v ramci kategorie 10 kW kotel Cortina Pellet firmy Rakoczy.
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Tabulka ¢. 5: Analyza hodnot CO kotli okolo 10 kW
(Zdroj: oficialni internetové stranky piislusnych vyrobcit)

vyrobce Tekla SAS Rakoczy| Defro Ze¢biec | Klimosz
DracoBIO |BIOCompact| Cortina | . AGAT | MiniPelet
model | = mpact 12 10 pellet | B1OSHIM| g 12
CO [mg/m3] 345 330 143 236 430 289

Nejnizsi ¢&isla emisnich hodnot NOx (oxidu dusiku) v mg/m® vykazuji produkty

BIOCompact 10 firmy SAS (okolo 10 kW).

Tabulka ¢. 6: Analyza hodnot NOXx kotli okolo 10 kW
(Zdroj: oficialni internetové stranky ptislusnych vyrobci)

vyrobce Tekla SAS Rakoczy| Defro Zebiec | Klimosz
DracoBIO |BIOCompact| Cortina | . AGAT |MiniPelet
model | = mpact 12 10 pellet | B1OSHIMI " 12
NOX 195 144 187 152 198 192
[mg/m3]

V hodnotach ns(sezonni energetické ucinnosti vytapéni) nejlepsimi produkty pro nejvyssi

dosazené hodnoty kotlti okolo 10kW jsou AGAT 10 firmy Zgbiec.

Tabulka ¢. 7: Analyza hodnot ns kotli okolo 10 kW
(Zdroj: oficialni internetové stranky piislu§nych vyrobcet)

vyrobce Tekla SAS Rakoczy| Defro Zebiec | Klimosz
DracoBIO |BIOCompact| Cortina | . AGAT | MiniPelet
model | = mpact 12 10 pellet |B1OSHIMI "0 12
ns [%0] 75 80 83,6 78 84,5 77

V ramci cenového srovnani nejlevnéjsi produkt kategorie okolo 10 kW je AGAT 10.

Tabulka ¢. 8: Cenova analyza kotli okolo 10 kW

(Zdroj: oficialni internetové stranky ptislusnych vyrobcit)

vyrobce Tekla SAS Rakoczy| Defro | Zebiec | Klimosz
DracoBIO |BIOCompact| Cortina | . AGAT |MiniPelet
model Compact 12 10 Pellet BioSLIM 10 12
cena [EUR] 2600 2200 3000 2500 2170 2290
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Na zéklad¢ produktové analyzy bylo provedeno bodové vyhodnoceni produktii vSech

zkoumanych vyrobct Vv ramci piislusné kategorie zkoumanych kotla (6 =

nejlepsi

hodnota parametru v dané kategorii). Nasledn¢ byly emisni hodnoty zprimérovany a

srovnany s ucinnosti a cenou.

Tabulka ¢. 9: Souhrnné bodové hodnoceni emisi kotli okolo 10 kW
(Zdroj: vlastni zpracovani)

vyrobce Tekla SAS Rakoczy | Defro Ze¢biec Klimosz
DracoBIO |BIOCompact| Cortina . MiniPelet
model Compact 12 10 Pellet BioSLIM | AGAT 10 12
PM
[mg/m3] 1 2 6 4 5 3
OGC
[mg/m3] 3 2 4 5 6 1
CO
[mg/m3] 2 3 6 5 1 4
NOx
[mg/m3] 2 6 4 5 1 3
0 emise 2 3,25 5 4,75 3,25 2,75
Tabulka ¢. 10: Souhrnné bodové hodnoceni kotli okolo 10 kW
S uvaZenim primérnych emisi jako jednoho parametru
(Zdroj: vlastni zpracovani)
vyrobce Tekla SAS Rakoczy | Defro Zebiec | Klimosz
DracoBIO |BlOCompact| Cortina : MiniPelet
model Compact 12 10 Pellet BioSLIM | AGAT 10 12
@ emise 2 3,25 5 4,75 3,25 2,75
ns [%6] 1 4 5 3 6 2
cena
[EUR] 2 5} 1 3 6 4
priamér
bodi 17 4,1 3,7 3,6 5,1 2,9

Kotlem s dosazenym nejvys$$im primémym bodovym hodnocenim v ramci poméru

prumér emisnich hodnot, i¢innost a cena je model BioCompact 10 vyrobce SAS.

Graf ¢. 1: Paprskovy graf dosaZeného bodového hodnoceni kotli
se zachovanim dil¢ich emisnich hodnot
(Zdroj: Vlastni zpracovani)
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V ramci interpretaci vysledkd je dilezité zminit, ze vSechny analyzované kotly na tuha
paliva jsou ve $piéce polskych vyrobcti, vSechny spliuji nejpiisnéj$i 5-emisni tfidu a
ECODESIGN, tj. jsou velmi srovnatelnd a Ze analyzované ukazatele nejsou jedina
rozhodovaci kritéria zakaznika (kromé zminénych zakaznik se rozhoduje dle dostupnosti,
blizkého mista prodeje jeho bydliste, kvalitou servisu, neporuchovosti, tradici a poveésti).
Avsak byly identifikovany mista, ve kterych by produkty mohly vykazovat jesté lepsi
hodnoty a na tyto skute¢nosti bude v rdmci produktové inovace bran zietel v ¢asti vlastni

navrh feSeni.

2.5 Analyza Fizeni vyrobniho procesu

V této podkapitole je analyzovan souCasny stav fizeni vyrobniho procesu ve firmé
Klimosz. Analyza zahrnuje popis technické piipravy vyroby a navazujicich vyrobné-
technologickych postupii, charakteristiku zdroja, identifikaci materidlovych a
informacnich tokt a controlling vyrobniho procesu. Pro ilustraci byl zhotoven BPMN
diagram (obrazek ¢. 14). Vyrobni proces je zde rozdélen do Ctyt etap, tj. Technicka

priprava vyroby, hlavni vyroba, pomocna vyroba a povyrobni etapa.
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Obrazek ¢. 14: BPMN vyroby kotli se zahrnutymi informaénimi toky
(Zdroj: Vlastni zpracovani)
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Prvni etapa se tykéd technické ptipravy vyroby kotli — od konstrukéni piipravy, pies
technologickou po materidlovou. Druhd etapa tzv. ,hlavni vyrobni® se tyka vyroby
kotlovych téles. Jedna se o nejdulezitejsi, Casove nejnarocnéjsi a nejnakladnéjsi vyrobni
etapu kotlii, kterd zahrnuje procesy CNC fezani laserem, CNC ohybani, svafovani a
svafovani. Z toho divodu ma firma v ramci této vyrobni etapy vyhrazeny tii svafovaci
pracovisté. Jednim z cilt fizeni vyrobniho procesu kotli ve firmé Klimosz je zajistit, aby
hlavni vyroba byla vytizena na maximalni moznou kapacitu, pfedevSim svafovaci
pracovisté. Za ptredpokladu, Ze tfi hlavni svafovaci stanovisté jsou 100% vytizena,
vedouci vyroby dava ptikaz vyrabét v rdmci pomocné, ptipadné piidruzené vyroby (tj.
hotéky, zasobniky, plasté kotla a externi zakézky). Pomocna vyroba v ramci vyrobniho
procest kotll je dulezita v souvislosti s findlnim vyrobkem, avSak je podstatné méné
narocna na vyrobu z hlediska Casu, pfedevS§im v ramci procesu svafovani (neni zde
pozadavek na té€snost a tlak), pfi¢emz nékteré komponenty procesu svarovani nemusi byt
podrobeny. Z téchto davodi je ve firmé zfizeno jedno pomocné svafovaci stanovisté
MIG/MAG, kteréhoz kapacita je nad ramec vystaCujici pro celou pomocnou a

piidruzenou vyrobu, a tedy se ji v dalsi fazi DP nebude zabyvat.

Nasledujici podkapitoly jsou zaméfeny na rozbor ojedinélych vyrobnich procesi
tykajicich se hlavni etapy vyroby kotld, resp. kotlovych téles (tzn. bez vyroby a montaze
plasta, hotakd a zasobnikil). V podkapitolach je analyzovano fizeni vyroby kotlového
télesa ve firme¢ Klimosz, tykajici se procesi: TPV, fezani laserem, ohybani, svafovani,

lakovani.

2.5.1 Technicka priprava vyroby kotlovych téles

V ramci organizace technické piipravy vyroby kotli ve firmé Klimosz 1ze rozlisit nékolik
zakladnich etap: konstrukéni, technologickou, organiza¢ni a materialovou pfipravu
vyroby. Za vystup v podobé konstrukéni, technologické a projektové dokumentace je
zodpoveédna technicka divize. Konstrukéni pfiprava vyroby se realizuje v CAD/CAM
softwarech Autodesk Inventor a Solidworks — obrazek uzivatelského prostfedi programu

Inventor a fezu modelu kotle typu MINIPELET ponize.
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Obrazek &. 15: Rez modelu kotle v programu Autodesk Inventor
(Zdroj: Interni materialy spole¢nosti)
Konstrukéni ptiprava vyroby kotli je spojena s mnoha aspekty — musi zohlediiovat funkci
vyrobku, a to se zieteli na ustanovené smérnice, nafizeni a pfedpisy EU piedevSim ve
spojeni s pozadavky na emisni aj. hodnoty. V této souvislosti kotly musi byt projektovany
tak, aby pfislusné ptisn¢ definované podminky byly splnény a zaroven byly zajistény
faktory jako optimalni vyuziti tepelné vymény energie, zaruka dlouhodobého a
kotle spoc¢iva mj. v propracovanosti spalinové cesty, tj. zptusobu jakym jsou spaliny
vedeny a zachycovany. Vhodnym navrZzenim spalinové cesty lze zaroven dosahnout
znac¢ného zvyseni ucinnosti kotle. Vymeénik kotld je konstruovan z zaruvzdorné kotlové
oceli. U konstrukce kotlt je dilezité rovnéz zachovat uzivatelsky komfort a bezpecnost
v obsluze — ztoho divodu vSechny dvitka i revizni otvory musi byt navrhovany

V pfistupnych mistech.

Konstrukéni piiprava vyroby je rovnéZz spojena s rozhodovanim v oblasti vhodnosti
materialu a technologie sohledem na hospodarnou vyrobu kotli. Vystupem je

konstrukéni dokumentace, potfebna zejména u procesti svafovani a montaze.

Technologickéa piiprava vyroby spociva ve vypracovani vSech potfebnych podkladd,
postupli, ndvodii a dokumentaci pro ojedin€lé vyrobni procesy. Do technologické
piipravy vyroby ve firmé Klimosz spada rovnéZ zhotoveni NC kodi pro CNC vyrobni

stroje. Konkrétné se jedna o vytvoreni programt pro CNC laser Mitsubishi ML 3015 eX-
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F 4 kW fiber a sedmiosy ohranovaci lis Baykal APHS 31240. Za tim ucelem se ve firmé
vyuzivd specializovany podplrny software SigmaNEST a SigmaBEND. Postup
vyhotoveni pozadovanych vystupti ve formatu ,,.NC* je nasledujici: V prvni fad¢ je
potieba vygenerovat z modelu sestavy kotle soubory v univerzalnim formatu ,,.DXF* pro
praci v dalsich CAD/CAM programech. Za timto Gc¢elem je soubor 3D modelu nejprve
otevien v programu pro simulaci ohybu SigmaBEND. Nasleduje zvoleni optimalnich
nastrojii v zavislosti od aktualné ohybaného typu oceli, jeji tlouStky a pozadovaného
radiusu. Dale je dany model simula¢né rozvinut (se spravné dosazenym koeficientem K)
a je vygenerovan potiebny DXF soubor pozadované Casti s presnymi rozméry délky
polotovaru upravenou o potiebny piidavek materialu pro ohyb. Po vygenerovani
pottebnych soubort je nasledné proveden tzv. nesting — vytvofeni optimalizovaného
nastithového planu. Jedna se o simula¢ni rozlozeni danych ¢asti na tabuli plechu
konkrétni tloustky. Proces nestingu (rozloZeni) lze provést bud’ manualné¢ nebo
automaticky. Diky algoritmim rozkladacich nastroji softwaru SigmaNest je mozno
dosahnout zna¢né miry uspor materialu pfi maximalni vyuzitelnosti plechové tabule. Po
prislusném rozkladu je néasledn¢ nalozena tzv. laserova cesta (Nesting NC). Nasledné

muze byt soubor NC generovan a nahran na piislusny server, se kterym je laser propojen.
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Obrazek ¢. 16 Vytvareni optimalizovaného nastiihového planu (nesting)
(Zdroj: Vlastni zpracovani)

Po vykonani potiebnych laserovych NC programi je nutno zajistit NC program pro

kazdou vyrabénou ¢ast na CNC ohranovaci lis. Pfislusny program ve formatu ,,.DLD* je
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vygenerovan po vhodném naprogramovani dorazli a po vykonani korektni simulace
ohybt piislusné ¢asti v souvislosti s provedenim vhodného vybéru ohybacich nozi (s
pozadovanym radiusem) a piislusné matrice. Pokud simulace nevykaze zadné kolize je
nasledné¢ mozno generovat NC kod, ktery je uloZen na server, ¢imz je pfipraveno vse

potiebné pro operatora vyroby.

Obrazek ¢. 17: Simulace ohybi prislusné ¢asti a vybér ohybacich nastroji
(Zdroj: Vlastni zpracovani)

Materialova piiprava vyroby ve firm¢ KIimosz spociva v zajisténi vSech potiebnych
polotovarti k vyrobé¢, a to zejména priibézné¢ho dopliiovani dostatecného mnozstvi
plechovych tabuli riznych tlousték (od 1 mm do 6 mm) o velikosti 1500 mm x 3000
mm. Plechové tabule jsou nejnakladnéjsi polozkou potiebnou k vyrob¢ kotll a z ditvodu
jejich vysoké ceny neni mozno je skladovat v ptilis velké mife, jelikoz vazou mnoho
kapitélu, a proto se objednavaji v kratSich intervalech po mensich davkach. Plechoveé
tabule kotlové oceli pro vyrobu kotlového télesa (vyméeniku) se objednavaji v davkach

12 tun v intervalu jednou tydné.

2.5.2 Rezani laserem

Prvni vyrobni operaci je metoda tiiskového obrabéni — déleni materidlu tzv. CNC fezani
laserem nebo-li CNC laserové vypalovani. Polotovarem — vstupem — pro fezani jsou
plechové tabule, vystupem jsou nazyvany plechové vypalky. Za operaci je zodpovédny
operator, kterého ukolem je dle denniho planu zhotovit dany pocet vypalka v zavislosti

od typu a velikosti vyrobni série kotld, jaka se bude v daném tydnu svafovat. Vyrobni
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postup vypalovani plecht je spojen s vybérem vhodné plechové tabule k vypéleni
danych ¢asti. Operator danou plechovou tabuli dopravi z automatizovaného vertikalniho
skladu plechti na podava¢ CNC laseru. Tento proces je provadén za prostiednictvim
zvedaciho manipulatoru, ptesouvajiciho manipula¢ni jednotky mezi ukladacimi
pozicemi ve skladovaci véZi a predavaci plochou, kterd je v optimalni vySce jak pro
vysokozdvizny vozik, tak pro jefabovy bfemenovy magnet, ktery umoziuje s

tabuli plechtt manipulovat jedné osob¢. Po umisténi tabule plechu na CNC podavac,
operator nasledn¢ ze serveru nahraje vyrobni NC program do fidici jednotky CNC
termindlu. Tam dojde k pfevodu feznych planu a parametri procesu na pohyb os.
Posléze je program spustén a laser dale pracuje v automatickém rezimu az do ukonéeni
operace. Po ukonceni operace fezani laserem operator postupné vytdhne vSechny

vypalky z rostu stroje a dopravi na stanovisté ohranovaciho lisu.

Obrazek ¢. 18: CNC laser Mitsubishi ML 3015 eX-F
S termindlem a automatizovanym podavacem plechu v pozadi
(Zdroj: Vlastni zpracovani)

2.5.3 Ohybani na CNC ohranovacim lisu

Za operaci ohybani je zodpovédny operator s piislusnou kvalifikaci. Pfed zahajenim
samotné operace ohybani je nutné vyrobni stroj pfipravit, tj. upnout vhodné¢ matrice a
ohybniky v zévislosti od ptislusné ohybané soucasti (a tlouStky, resp. pevnosti daného
materidlu) pro dany typ ohybu. Po zvoleni konkrétni ohybané série sou€asti, operator
nahrava piislusny NC program ze serveru do ovladaciho panelu stroje, po ¢emz mize

probéhnout ohyb. Ohybani je provadéno za pomoci stlaCovani nozniho pedalu.

57



Obrazek ¢. 19: Ohraiovaci lis Baykal APHS 31240 s piitomnymi vyhotovenymi
elementy vnéjsiho plasté kotli v popiedi
(Zdroj: Vlastni zpracovani)

2.5.4 Svarovani

Po operaci ohybani nasleduje svaifovani ohybanych i neohybanych vypalenych dilt za
ucelem zhotoveni kotlovych téles. Svatovani ve firmé¢ Klimosz je provadéno obalovou
elektrodou metodou MIG/MAG. Za ucelem svaieni je potieba nejprve ojedinélé dily
uchytit k sob¢ a dle potieby jsou navafovany rtizné koutové aj. svary. Svareci pracuji dle
piilozené detailni technické dokumentace, mj. technickych vykresu s ¢asto pfilozenymi i
s 3D nahledy.Ve firmé Klimosz jsou aktualné 3 svafovaci pracovisté (odsavané boxy)
urené pro svarovani kotlovych téles, na kterych se pracuje v ramci dvousménného
provozu. Proces svafovani je S ohledem na ¢asovou naro¢nost této operace ve firm¢ uzké
misto. Povinnosti svaree je bezprostiedné po svafeni kotlové téleso podrobit kontrole

tésnosti a tlaku a pfipadnou neté€snost opravit.

2.5.5 Praskové lakovani

Po svareni kotlového télesa nasleduje proces lakovani, ktery se sklada z nékolika etap.
V prvni fadé musi byt povrch kotlového télesa fadné predupraven — tzn. chemicky ociStén
za ucelem odmasténi a musi byt odstranény povrchové necistoty. Povrch je nasledné
oplachovan demineralizovanou vodou a suSen. Dale je na kotlové téleso nandsen
konverzni povlak, tj. vrstva zabranujici korozi a zaroven zvysujici pfilnavost natéru —
jedna se o tzv. fosfatovani. Nasledné je kotlové téleso fadné suSeno cirkulujicim teplym
vzduchem okolo 170 °C. Posléze je zahajeno nanasSeni laku, které je provadéno
prostiednictvim vysokotlaké aplikacni pistole ve specidlni chranéné komote. Poté je
kotlové téleso presunuto do vytvrzovaci peci, kde za teploty okolo 180 °C dochazi

k procesu pietaveni praskové barvy do finalni podoby tvrdého povrchu.
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Obrazek ¢. 20: Kotlové téleso po Obriazek ¢. 21: Svaiena Kotlova télesa
operaci svarovani po povrchové upravé
(Zdroj: Vlastni zpracovani) (Zdroj: Vlastni zpracovani)

2.6 Analyza toku hodnot a kapacitniho vytiZeni vyroby kotlovych téles

Za ucelem ziskani podkladl pro navrh vlastniho feSeni byl souCasny vyrobni systém
podroben kapacitni analyze. Z divodu prace s citlivymi daty pro firmu, analyzovanym
produktem je kotlové téleso oznaCeno XYZ. Jako vychozi bod pro nésledné zvyseni
efektivity fizeni a eliminace plytvani byla vytvofend mapa toku hodnot metodikou VSM
(value stream mapping). Mapa toku hodnot zaznamenava informac¢ni a materialové toky
vcetné¢ Casové narocnosti ojedinélych procesti. Z hlediska informacnich tokli jsou
zaznamenany objednavkové pozadavky a intervaly tykajici se zaddvani vyrobnich ukolt.
Materialovy tok je popsan ipkami, které znazoriiuji pohyb zhotovovaného vyrobku. Cas
je zaznamenan v ¢asové ose s rozdélenim na ptimo piiddvajici hodnotu zdkaznikovi VA
(value added) a pfimo nepiidavajici hodnotu zakaznikovi NVA (non value added).
V ramci vyroby kolti identifikuji se 4 typy €asu, tj.: operaéni ¢as cyklu vyroby kotlového
télesa (C/T), pripravny ¢as cyklu vyroby kotlového télesa (O/T), operacni Cas cyklu
vyroby vn¢jSiho plasté a piipravny cas cyklu vyroby vngjsiho plasté. Na zakladé
umistén obrazec impulsu kaizen — a tedy pfedmétem analyzy bude v dalsi ¢asti prace

vyroba kotlovych téles se zieteli na aktudlni vyrobni technologii svarovani.
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V tabulce ¢. 11 jsou vynaty a chronologicky uvedeny hlavni procesy vyrobniho postupu
tykajictho se predmétu analyzy, tj. vyroby kotlového télesa XYZ s vyjadienym
prislusnym ¢asem operaci v minutach.

Tabulka & 11: Casy vyrobnich procesi kotlového télesa XYZ
(Zdroj: vlastni zpracovani)

OPERACE CAS [min]

CNC fezani laserem 72
CNC ohybani 48
Svafovani (3 pracovisté) @320
Lakovani 140
Celkové 580

Celkova primérna doba vyroby kotlového télesa je 580 min. Z vyse uvedeného vyplyva,
7e operaci S nejvetsi pracnosti, je proces svarovani. Spole¢nost Klimosz ma pro svafovani
kotlovych téles v soucasné dobé vyhrazeny tfi svarovaci pracovisté. Na nasledujicim
snimku je znazornén layout mapy pracovist pro vyrobu kotlového télesa zhotoven

v softwaru Witness Horizon. Z prostorového hlediska 1ze konstatovat, Ze se jedna o layout

Metal_Sheet
Bal

Warehouse_Rack001

» @
Manual_Welding002

T >
J Labor004

Powder_Coating001

[Ex=)
m | (\g:orODl . @ . 3 Boiler_Body
nual ing001 Labor006
> O g
— D[ Labor003
" @ SHiP

Obriazek ¢. 23: Layout a simulace vyroby kotlového télesa v softwaru Witness Horizon
(Zdroj: Vlastni zpracovani)

Layout byl pfeveden do simula¢niho modelu digitalniho dvojcete (digital twin). Simulace
znazoriiuje blokaci operaci fezani laserem a ohybani, které¢ ¢ekaji na volnou kapacitu
svafovacich pracovist, aby mohl byt pomysIné piedan vyrobeny dilec. Pii provozu tfech
svafovacich pracovist’ v ramci statistickych reportt sSimulace vykazuje plnou vytizenost
kazdého pracovisté, pii ¢emz operace lakovani vykazuje ¢ekani na zhotoveni dilce na
piedchazejicich pracovistich. Na zaklad¢ vysledka simulace bylo identifikovano uzké

misto u operace svafovani.
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Graf ¢. 2: Vysledek simulace aktualniho stavu vytiZenosti vyrobniho systému
v softwaru Witness Horizon
(Zdroj: Vlastni zpracovani)

O konkrétni vytiZzenosti jednotlivych pracovist pojednadva numericky report simulace
vyrobniho procesu v softwaru Witness (tabulka ¢. 12). Vysledkem reportu jsou tii hlavni
parametry tykajici se: Procentualni necinnosti z divodu cekani na zhotoveni
predchazejici operace (%ldle), procentudlni vytizenosti pracovisté (%Busy) a
procentudlni ne€innosti z divodu ¢ekani na volnou kapacitu nasledujiciho pracovisté

(%Blocked), vzhledem ke kazdé vyrobni operaci.

Tabulka ¢. 12: Numericky report simulace vyrobniho procesu
(Zdroj: vlastni zpracovani)

LaserCut001 0.00 23.64 76.36
Press001 0.73 15.51 83.76
Manual_Welding001 0.61 99.39 0.00
Manual_Welding002 0.97 98.69 0.34
Manual_Welding003 1.33 97.98 0.69
Powder_Coating001 57.58 42.42 0.00

V ramci vysledkt reportu je patrné, Ze v souvislosti s vyrobou kotlovych téles XYZ
kapacita CNC laseru je vyuzita z 45%, kapacita CNC ohraniovaciho lisu je vyuzitd z 15%
a kapacita lakovny je vyuzitd z 42%. Volné vyrobni kapacity operaci CNC fezani, CNC
ohybani a lakovani je soucasné vyuzivano v ramci pomocné a pridruzené vyroby (tj.

plasth kotld, jez nejsou predmétem svafovani, vyroba hotékl, zasobnikli a externi
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zakéazky). Pii plném vytizeni aktualni kapacity vyrobniho systému, firma je schopna

vyrobit nasledujici objem vyroby kotlovych téles:

Tabulka ¢. 13: Primérny pocet vyrobenych kotlovych téles
pri aktudlni kapacité vyrobniho systému

D casové

pocet jednotka oy

vyjadreni

1,5 ks sména
3 ks den
60 ks mésic
720 ks rok

2.7 Nakladové hledisko Fizeni procesu vyroby kotlovych téles

Za tucelem ziskani podkladi pro naslednou aplikaci optimaliza¢nich feSeni byla
podrobena rozboru soucasnd ekonomika vyrobniho procesu kotlového télesa na ptikladé
reprezentanta XYZ. Pro stanoveni vlastnich nakladi vyroby kotlového télesa byla
sestavena kalkulace zahrnujici pfimé a rezijni naklady vyroby zavrzenych v ramci

hodinovych rezijnich pausalt.
Piimy material

Hlavnim polotovarem pro vyrobu kotlovych téles jsou plechové tabule, které jsou
vypalovany na CNC laseru. Ve firmé Klimosz jsou tabule plechu objednavany periodicky
jednou tydné, kde velikost jedné dodavky €ini 12 tun. Cena jedné tuny kotlové oceli se
pohybuje okolo 7 800 K¢. Pro vyrobu jednoho kotlového télesa (reprezentant typ Klimosz
XYZ) se spotiebuje piiblizné 350 kg.

Dalsi podstatnou slozkou v rdmci naklad na pfimy material u vyroby kotlového télesa je
svafovaci drat. Spotieba svafovaciho dratu na jedno kotlové téleso se pohybuje v fadu 50

kg. Cena svatovaciho dratu je 80 K¢/kg.

3 350 * 7800 .
PRNyyz = — 550+ 50 %80 = 6 730 K¢
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Vyrobni rezie
a) Laserové vypalovani

Ke stanoveni hodinové sazby stroje operace vypalovani na CNC laseru je nutno uvazovat
cenu zafizeni, resp. odpisy, uroky, naklady na plochu, amortizaci, praimérnou spotiecbu

elektrické energie feznych plynti O2 a N2, které potiebuje vyrobni stroj k provozu a mzdy.

Tabulka ¢. 14: Naklady spojené s operaci Fezani laserem
(Zdroj: vlastni zpracovani)

Cena zafizeni 18 000 000 K¢
Odpisové obdobi 5 rok
Roéni odpis 3 600 000 Ké/rok
Roéni drok 430 000 Ké/rok
Naklady na plochu 45 000 Ké/rok
Amortizace 190 000 K¢/rok
Elektricka energie 250 000 Ké/rok
Rezné plyny 305 000 Ké/rok
Mzdové naklady 1 600 000 Ké/rok
Naklady na pracovisté 6 420 000 Ké/rok
Sménnost vyroby 2 [-]
Pocet pracovnich dnl 2000 hod
Casovy fond pracovisté 4000 hod

Hodinova nakladova sazba stroje je vypocitana ze vztahu

Naklady na pracovisté [K¢/rok]

HNS; [K¢/hod] = %
¢ [KE/hod] Casovy fond pracovisté [hod /rok]

_ 6420000

HNS, = — -~ = 1605 K¢/hod

V ptipadé vyroby kotlového télesa XYZ pii uvazovani primérného casu fezani 72 min

naklady na vypaleni ¢ini:

. 72
Rezani laserem = 1 605 x @ =1926 K¢
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b) Ohybani
Hodinova sazba ohybani na ohraiiovacim lisu byla stanovena paralelnim zptisobem

Tabulka ¢. 15: Naklady spojené s operaci ohybani
(Zdroj: vlastni zpracovani)

Cena zafizeni 2 800 000 K¢
Odpisové obdobi 5 rok
Roéni odpis 560 000 Ké/rok
Roc¢ni urok 70000 K¢/rok
Naklady na plochu 15 000 Ké/rok
Amortizace 230 000 K&/rok
Elektricka energie 135 000 Ké/rok
Mzdové naklady 1 800 000 Ké/rok
Naklady na pracovisté 2 810 000 Ké/rok
Sménnost vyroby 2 [-]
Pocet pracovnich dn( 2000 hod
Casovy fond pracovisté 4000 hod
2810 000 .
HNS, = —————=702,5 K¢/hod

4000

Pfi uvazovani primérného casu ohybu 48 min primérné naklady na ohyb dilti pro vyrobu

kotlového télesa Cini:

48
Ohybani = 702,5 * a0 - 562 K¢

¢) Svarovani

Tabulka ¢. 16: Naklady spojené s operaci svarovani
(Zdroj: vlastni zpracovani)

Cena pracovisté 400 000 K¢

Odpisové obdobi 5 rok
Roéni odpis 80 000 Ké/rok
Roc¢ni drok 9 000 Ké/rok
Naklady na plochu 37 500 Ké/rok
Amortizace 80 000 Ké/rok
Elektricka energie 35 000 Ké/rok
Technické plyny 160 000 Ké/rok
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Mzdové naklady 1242 500 Ké/rok
Naklady na pracovisté 1644 000 Ké/rok
Sménnost vyroby 2 [-]
Pocet pracovnich dnl 2000 hod
Casovy fond pracovisté 4000 hod

1644 000 .
HNS;, = ————— = 401,25 K¢/hod

4000

Pfi uvazovani ¢asu svafovani kotlového télesa na ru¢nim pracovisti 960 min

0
60 = 6576 K¢

Naklady na svarovani = 411 *

d) Lakovani

Naklady na lakovani byly odvozeny nikoliv z hodinové sazby, nybrz z nakladi na
lakovéni plochy 1m? (véetn& odmasténi, oplachovéni, suseni a fosfatovani), které jsou ve

firmé stanoveny na 380 K¢.

V piipadé kotlového télesa byla vypoétena celkova lakovana plocha vypocitana na 3m? a

tedy néklady na lakovani kotlového télesa XYZ ¢ini

N, = 280 * 3 = 840 K¢

Vyrobni rezie kotlového télesa XYZ

n
Nyyz = PRNyy, + Z(HNSi X t;) + N,

n=1

Nyy, = (1605><72+7025><48+411><960>+840—9904K“
XYz = 60 760 60 - ¢
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2.8 Kalkulace celkovych nakladu kotle XYZ

Nejvyznamnéjsi slozku celkovych nakladi kotld tvoii vyroba kotlovych téles, Kterych
kalkulace je detailné provedena v predchozi podkapitole. AvSak do findlni ceny kotld
vstupuji jeste dalsi dulezité polozky, které je nutno pii kalkulaci uvazovat za Gcelem

Cvwr ,

ziskani ucelenych podklada pro vlastni feSeni. Pro kotel v nejnizsi vybavé jsou jimi:

- Naklady na material, vyrobu a montaz vnéjsiho plasté

- Ceny zakoupenych dili u dodavatele, tj. zaruvzdorna keramika, izola¢ni vlna, aj.

Pro kotly ve vyssi vybaveé vstupuji dalsi polozky, jako naklady na vyrobu automatickych

hotakd, regulator, ventilator, podavac, aj. Avsak pro tcely této diplomové prace bude

cw v

Naklady na material na vyrobu vnéjsiho plasté jsou rovny cené plechové tabule (ZSV) ke
tvareni za studena o rozmérech 1500 x 3000 mm tloustky Imm, coZ dle ceniku dodavatele
¢ini 1 419 K¢. Celkové naklady na material na vyrobu kotle XYZ, tvoii soucet naklada

na vyrobu kotlového télesa a vnéjsiho plaste, coz Cini:
Primy material = 6 730 + 1419 = 8 149 K¢

Polozka mzdovych nakladii na vyrobu kotli je v ramci kalkulace nakladi predmétem
montaze vnéjsiho plasté ke kotlovému télesu. Zbyvajici mzdové naklady jsou uvazovany
vramci vyrobni rezie, jelikoZ jsou Slozkou hodinové nakladové sazby vykonu na
jednotlivych pracovistich. Hodinova sazba pracovnika montaze je vycislena na 320
K¢/hod (véetné odvoda SZP), ¢as montaze vnéjsiho plasté je 2,5 hod pti soubézné praci

3 pracovnikd.
Primé mzdy = 320 X 2,5 x3 =2400 K¢

Do ostatnich pfimych nakladl jsou v ptipad€ kalkulace kotlii zapocitané néklady na
zakoupené dily u externiho dodavatele, tj Zaruvzdornd keramika, izola¢ni vina, aj.
Néklady na zaruvzdornou keramiku se pohybuji okolo 1 800 K¢ a na izola¢ni vinu 600

K¢ na kotel.
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Ostatni ptime naklady = 1 800 + 600 = 2 400 K¢

Do vyrobni rezie jsou zapocitané veskeré naklady, které souvisi s vyrobou kotlovych téles
a vnéjsich plastt a zahrnuje souhrne naklady na fezani laserem, ohybani, svafovani a
lakovéani. Rezijni néklady na vyrobu kotlovych téles XYZ na ziklad€¢ ptedchozich
vypoctu ¢ini 9 904 K¢&. V souvislosti s vyrobou vnéjsich plastt se jedna o 10 min fezani
laserem pii stejné HNS 1 605 K¢/hod, tj. 268 K¢. Ohyb zde trva 15 min pii stejné HNS
702,5 K¢/hod, tj. 176 K&. Naklady na lakovani jsou rovny lakované plose tabule plechu
1500 x 3000 mm pfi sazbé 280 K&/m?, tj. 1260 K&. Vyrobni rezijni ndklady vnéjsiho

plasteé rovny sumé vykond, tj.:
Vyrobni rezie vnéjsSich plastt = 268 + 176 + 1 260 = 1 704 K¢

Celkova vyrobni rezie je rovna sumé rezijnich nakladti na vyrobu vnégjSich plasta a
rezijnich néklad na vyrobu kotlovych téles, které jsou stanoveny v ramci diivejSich

kapitol.
Vyrobnirezie = 9904 + 1704 = 11 608 K¢

Vlastni naklady vyroby jsou rovny sumé piimého matrialli, pfimych mezd, ostatnich
pfimych ndkladl a vyrobni rezie. Spravni rezie je dana 10% vlastnich nakladd vyroby a
naklady prodeje Cini 5% z vlastnich nakladii vyroby. Na zakladé t€chto udajti je mozno
stanovit vlastni a uplné vlastni naklady vykonu, kde po piipo¢tu ziskové ptirazky je

stanovena prodejni cena kotle.
Vlastni naklady vyroby = 8 149 + 2400 + 2800 + 11 608 = 24 957 K¢
Vlastni naklady vykonu = 24 957 + 2496 = 27 453 K¢
Uplné vlastni ndklady vykonu = 27 453 + 1 248 = 28 701 K¢
Prodejni cena kotle XYZ = 28701 x 1,1 = 31571 K¢

Tabulka ¢. 17: Kalkulace uplnych nakladi
(Zdroj: vlastni zpracovani)

Primy material 8 149 K¢ Spravnirézie 2496 K¢
Pfimé mzdy (montdz) | 2400 K¢ Vlastni nadklady vykonu 27 453 K¢
Ostatni pfime naklady | 2800 K¢ Naklady prodeje 1248 K¢
Vyrobnirézie 11 608 K& | Uplné vlastni naklady vykon(i | 28 701 K¢
Vlastni naktady vyroby | 24 957 K¢ Zisk na kus 10% 2 870K¢
Prodejni cena kotle XYZ 31571 K¢
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2.9 SWOT analyza

Za ucelem shrnuti poznatkii z ptedchéazejicich analyz byla provedena analyza silnych
stranek, slabych stranek, ptilezitosti a hrozeb. Analyza bude slouZit jako vychozi bod
vlastniho navrhu, vramci kterého, bude bran zfetel na rozvoj zjiSténé aktudlni
konkuren¢ni vyhody a kli¢ovych faktori uspéchu. Podstatou nasledné bude zaméfit se na
rozvoj silnych stranek (oblast vyzkumu a vyvoje, inovaci, know-how, image), vyuziti
potencialnich ptileZitosti (topenarské trendy, B2B, developerské projekty), jak rovnéz na
eliminovani zjisténych slabych stranek (sortiment, vyrobni kapacita, vyrobni naklady) a
na moznosti Celit potencialnim hrozbam (omezovani tuhych paliv, legislativni zmény).

Tabulka ¢. 18: SWOT - silné stranky
(Zdroj: vlastni zpracovani)

Vaha Sila Souhrn
1+10 (0+5) VxS

Silné stranky

Vyzkum a vyvoj 9 5 45
Otevrenost na inovace 9 5 45
Know-how (vcetné certifikat(l, opravnéni, aj.) 8 5 40
Disponovani vyrobnim systémem 8 4 32
ERP systém 8 5 40
Poskytovani svych volnych kapacit externé 8 3 24
Image znacky 6 4 24
Vnitfni procesy 3 5 15

Tabulka ¢. 19: SWOT - slabé stranky
(Zdroj: vlastni zpracovani)

Slabé stranky Vaha Sila Souhrn

1+10 -5+0 VxS

Aktudlni elektro-sortiment 9 -5 -45
Vyrobni naklady 8 -2 -16
Konkurencni postaveni 8 -1 -8
Vyuziti vyrobni kapacity 7 -3 -21
Vyrobni program 7 -1 -7
Obecna jakost produktd (emisni tridy, Gcinnost) 6 -1 -6
Financni zdroje 4 -4 -16
Nedostatek servisnich pracovniki 2 -4 -8
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Tabulka ¢. 20: SWOT - prileZitosti
(Zdroj: vlastni zpracovani)

Vaha Sila Souhrn

Prilezitosti
1+10 0=+5 VxS

Potencial v ekologickych trendech (elektricky proud) 10 4 40
Potencial v B2B 9 4 36
RUst stavebnictvi a developerskych projektl 9 6 54
RUst trhu (domaci i zahranicni) 8 4 32
MozZnosti Cerpdni EU dotaci v oblasti inovaci 8 5 40
Poptavka po inovativnich produktech 7 5 35
Poptavka v zahranici 6 3 18
Hospodafrsky rlst Polska 5 4 20

Tabulka ¢. 21: SWOT - hrozby
(Zdroj: vlastni zpracovani)

Vaha Sila Souhrn

1+10 -5+0 VxS

Ekologické trendy (omezovani tuhych paliv) 10 -5 -50
Legislativni zmény 9 -4 -36
Rozvoj konkurent( 9 -3 -27
Aktualni sila konkurentt 9 -4 -36
Funkénost substitutd 7 -3 -21
Rostouci ceny vyrobnich polotovarti 6 -2 -12
Rostouci ceny tuhych paliv 3 -2 -6
Mezindrodni vztahy s vychodni Evropou 3 -1 -3

Graf ¢. 3: Grafické znazornéni aktualni pozice firmy na trhu
(Zdroj: Vlastni zpracovani)
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2.10 Zavér analytické casti

Predmétem analytické Casti byla analyza podniku, pisobicich vlivl prostiedi, vyrabéného
produktu a fizeni procesti v navaznosti na vyrobni program a vyrobni systém. V oblasti
vyrabéného produktu byly ve vztahu ke konkurenci identifikovany slabsi mista v ramci
vykazovanych emisnich hodnot a sezonové ucinnosti. Bylo konstatovano, ze vzhledem
K pfisnym smérnicim EU norem firma musi vyrabét pouze kotly, které spliuji 5. emisni
ttidu, resp. ECODESIGN. Zaroven v souladu se soucasnymi ekologickymi trendy na
trhu, ocekava se, Ze firma bude nabizet 1 produkty, které jsou ekologické nad rdmec
povinnych norem, ale zaroven ekonomické pro provoz. Bylo zjisténo, Ze emisni tiidy a
ucinnost kotli jsou velmi dilezitymi aspekty pro rozhodovani zadkaznika, a tedy lze
konstatovat, Ze je v tomto odvétvi kladen velky dliraz nejenom na cenu, ale i ekologi¢nost
provedeni a ekonomiku pti provozu, coz v souvislosti s dosazenim konkurenéni vyhody
predstavuje pilif jakosti v rdmci tzv. projektového trojimperativu. Zaroven ve vyrobnim
programu byla zjisténa absence elektro-sortimentu, ktery by mj. mohl zminéné slabsi
hodnoty v oblasti emisi zlepsit. Z téchto divodi dalsim predmétem vlastniho navrhu
Vv oblasti vyrobniho programu bude inovacni feSeni, které zvysi uc¢innost a ekologi¢nost
kotlu, ¢imz rovnéZz dojde ke zvySeni jejich obecné jakosti a potazmo atraktivity. Zaroven
pfedpokladem bude vyrobitelnost v ramci aktudlniho a navrhovaného vyrobniho

systému.

V oblasti vyrobniho systému byly identifikovany dvé potencialni oblasti pro zavedeni
operaci ve vyrobnim procesu kotlovych téles je operace svafovani. Pfi soucasném
zastoupeni 3 svafovacich ruc¢nich pracovist’ v ramci vyroby kotlovych téles operace
svarovani stanovi 56% celkového vyrobniho ¢asu a 66% celkovych vyrobnich rezijnich

nakladii vyroby kotlovych téles.

Graf ¢. 4: Procentualni podil ¢asové narocnosti
jednotlivych operaci vyroby kotlovych téles
(Zdroj: Vlastni zpracovani)
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Graf ¢. 5: Procentualni podil nakladové naroc¢nosti
jednotlivych operaci vyroby kotlovych téles
(Zdroj: Vlastni zpracovani)
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Délka vyrobniho cyklu kotlovych téles je proto znaéné ovlivnénd tGzkym mistem
V operaci svafovani. Z davodt ¢ekani ostatnich pracovist’ na volnou kapacitu svafovani
Cas realizace libovolné vyrobni série je delsi, o cemz vypovida numericky raport simulace

vyrobniho procesu.

Z nékladového hlediska operace svarovani vzdy bude nejvyznamnéjsi slozkou, bez
ohledu na konkrétni technologii a konstrukéni provedeni, jelikoz produkt ocelovych
kotlovych téles s ohledem na tésnost operaci svafovani nutné vyzaduje. Avsak je mozno
ucinit investice tykajici se inovovani procesu svarovani za ucelem snizeni vyrobnich

nakladi této operace, coz bude dalSim z predméth vlastniho navrhu.

Vysledek hospodaieni se odviji jak od vyse jednotkového zisku na kus, tak posléze od
celkového ro¢niho objemu vyroby, ktery je v soucasné dobé omezen vyrobni kapacitou
nejvytizen¢jsi operace svafovani, kterda ma vliv na délku celkového vyrobniho cyklu.
Pokud by firma byla schopna svatovat vice kusi, byla by schopna vyrabét vétsi objem
produkce, ¢imz by byl dosazen vyssi meziro¢ni vysledek hospodaieni. Tato skute¢nost

tykajici se bilance vyrobnich kapacit bude rovnéz predmétem vlastniho navrhu.
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3 VLASTNI NAVRHY RESENI

Na zaklad¢ analytické ¢asti bylo zjisténo, ze klicovymi aspekty pro dlouhodoby uspéch
firmy Klimosz Sp. z 0.0. na trhu kotlt jsou diferenciované portfolio, ekologie, G¢innost
kotld a ekonomika vyroby. Byt v ramci zminénych oblasti firma prubézné provadi
strategické kroky (diikazem jsou kontinudlné uvadéné nové produkty na trh, odstoupeni
od kooperac¢ni vyroby a zakoupeni strojového parku), jedna se o oblasti s velkym
potencialem K rozvoji, a proto zminéné skutec¢nosti — tj. inovace v produktové oblasti a

oblasti vyrobniho systému — jsou hlavnim pfedmétem vlastniho navrhu.

3.1 Identifikace vlastniho navrhu v oblasti inovace vyrobniho programu

V ramci konkurenéni produktové analyzy automatickych kotli na tuha paliva bylo
zjisténo, ze zadoucimi oblastmi, pro zavadéni inovaci Vv portfoliu firmy Klimosz jsou
ucinnost a emise kotld. Na zdklad¢ zkoumanych ukazatell je patrné, Ze zddny z vyrobcil
nema v nabidce kotel, ktery by m¢l ptislusné hodnoty v rdmci vSech parametrt lepsi nez
parametry ostatnich vyrobct. Pokud by firma Klimosz chtéla mit v nabidce produkt, ktery
bude v ramci své konkurence po vSech strankach nejlepsi, musela by vyrobit kotel, ktery
ma u 10 kW emisni hodnoty PM < 20 mg/ms, OGC < 3 mg/m3, CO < 143 mg/m?, NOx

< 144 mg/m3, ns > 85 mg/m? a po cenové strance < 2170 EUR.

Tabulka ¢. 22: Vyhodnoceni dosaZenych hodnot u jednotlivych vyrobci
automatickych kotli na tuha paliva s vykonem okolo 10 kW
(Zdroj: vlastni zpracovani dle oficidlnich internetové stranek piislusnych vyrobcet)

model DracoBIO BIO Cortina Bio AGAT | idealni
Compact 12 | Compact 10 | Pellet | SLIM 10 produkt
vykon 12 10 14 10 10 10
PM 37 31 20 27 21 <20
[mg/m3]
OGC 8 13 6 5 3 <3
[mg/m3]
CO 345 330 143 236 430 <143
[mg/m3]
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NOx 195 144 187 152 198 <144
[mg/m3]
ns [%0] 75 80 83,6 78 84,5 >85
cena [EUR] 2600 2200 3000 2500 2170 <2170

Po konzultaci s technickou divizi a konstruktéry bylo zkonstatovano, Ze takovy produkt,
ktery by spliioval veskeré pozadované hodnoty (a zaroven by byla zachovédna cena) je
technicky neproveditelny. Na druhou stranu existuji moznosti, kterymi by bylo mozné
(za jistych predpokladll) Castecné snizit primérné emitované plyny a zvysit sezonni

ucinnost na pozadovanou hodnotu, ¢imz by se kotly staly atraktivnéjsi pro zakazniky.

Jednim z feSeni konzultovanym s technickou divizi spole¢nosti je tzv. e-modul — zafizeni
na bazi elektrického topného clanku, které by preménovalo elektricky proud na teplo
uvniti vymeéniku kotle. Doplitkové zafizeni by mélo modularni charakter, tzn. bylo by

mozné jej piipojit ke stavajicimu kotli bez zasahii do topného systému domacnosti.

Pro zakazniky by se jednalo o atraktivni feSeni, jelikoz pfipojenim e-modulu by vznikl
tzv. hybridni (kombinovany) kotel, ktery by umoziioval domacnostem topit dvéma zdroji

tepla — samostatn¢ i soucasné. Hlavni vyhody tohoto feseni jsou:

- Ekonomika provozu v ramci topeni na nizky vykon v jarnim nebo podzimnim obdobi
za Ucelem temperovani prostort (pfi samostatném provozu e-modulu)

- Moznost znasobeni vykonu kotle v obdobi extrémnich nizkych teplot (pfi soubézném
provozu kotle i e-modulu)

- Komfortni stabilni provoz bez nutnosti dopliiovani paliva (napt. za nepfitomnosti
uzivatele), moznost vyuZiti pro protizamrazovou ochranu budovy (chalupy, chaty, aj.
nepravidelné obyvané objekty)

- Uspory pii vyuziti snizené tarifni sazby tzv. noéniho elektrického proudu

- Velmi vhodné feseni pii disponovani fotovoltaikou a pirebytkem elektrické energie

- Predpoklad vyssi celkové ekologi¢nosti provozu, moznost vyuziti obnovitelného
zdroje

- Diverzifikace energetickych zdroji — domécnost nebude zavisla pouze na jednom

zdroji energie pro vytapéni
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ReSeni pln¢ odpovidd soucasnym ekologickym trendim a je vhodné zejména pro

domacnosti, které chtéji vice diversifikovat sviij tzv. palivovy mix.

3.2 Navrh produktové inovace e-modul

A

Podstatou produktové inovace e-modul je diferenciace produktu, resp. rozsiteni
funkcionality kotli ve smyslu umoznéni kombinovaného provozu kotli na tuha paliva a
elektfinu. Cilem je navrhnout takové zatizeni, které bude spliiovat pozadavky definované
Vv ptedchozi kapitole, tj. zvysi Gi¢innost a snizi emisi hodnoty kotle. Realizaci e-modulu
vznikne piedpoklad pro zvyseni obecné poptavky po kotlech firmy Klimosz — dano
novymi funkcionalitami produkti a velmi malou dostupnosti obdobného feseni u
konkurence. Zatizeni musi byt lehce aplikovatelné pro zakaznika a levné a jednoduse
vyrobitelné pro firmu. Jedno z moznych provedeni je znazornéno na obrazku ¢. 24, kde
je topna jednotka e-modulu instalovana na sekundarni vstup a vystup otopné vody ze

zadni strany kotle.

Obrazek €. 24: Render 3D modelu kotle s e-modulem
(Zdroj: Vlastni zpracovani)
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Vyrobni naro¢nost e-modulu je ve srovnani s vyrobou kotle mala. Navrh télesa e-modulu
by byl proveden z ¢ty laserem palenych elementi — 2 x bocni sténa, 1 x zakladna
s otvorem, 1 x horni kryt (tloustka plechu 4 mm + 5 mm). Soucasti bo¢ni stény by byly
ohybané na ohraniovacim lisu (thel 90°). Zminéné ctyfti dilce by dale podléhaly procesu
velmi kratkého svarovani a lakovani. Vngjsi plast e-modulu by byl tvofen jednim
vypalenym, ohybanym a lakovanym dilcem (tloustka plechu 1 mm), ktery by byl osazen
na standardnim ztuzeni, pouzivanym pro montaz vn¢jSich plasta kotlt. Mezi néj a téleso
e-modulu by byla standartn€ vloZena izolacni vlna. Nasledn€ by se do spodniho otvoru
vlozil elektricky ¢lanek (2 kW — 15 kW) a do horniho otvoru hot¢ikova anoda (jako

ochrana pted elektrochemickou korozi). Topny ¢lanek by byl automaticky

ovladan jednotkou regulatoru (v zavislosti od pozadované vystupni teploty otopné vody).

Obrizek & 25: Rez e-modulu
(zdroj: Vlastni zpracovani)
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KUSOVNIK

% ELEMENT POCET SOUCAST
1 1 GEP_2
2 1 GEP_3
3 1 Anoda
4 2 GEP_1
5 1 GE_1
6 1 TEH_12kW_1,25in
7 9 T
8 1 GEP_4
9 2 GEP_5

g8 O

Obrazek ¢. 26: Kusovnik e-modulu
(Zdroj: Vlastni zpracovani)
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Obrazek ¢. 27: Mozny nastfihovy plan pro tloust’ku plechu 1 mm a 4 mm v¢.

naneseného nesting NC
(Zdroj: Vlastni zpracovani)

SIGMA /

Product Info

2%
\‘\

BS21300-V35.6

BS-10200

Name: GE_12 Material: MS
Created:  2021-03-05, 09:00 Thickness: 1 mm
Creator:  Marek Fajkus Rectangle: 958.97 x 307.97 mm
Revision: Weight: 2.02 kg
Machine: Baykal APHS 31240 ~ Bends: 4
NC file:  prd.GE_I2 Time estimate:  00:36
Comment:
e N 1
===
Name Length Position Turned Heel Segments
Punch 1: BS-10200 760) mm 792 mm No 370,300,50,40
Die I: BS21300-V35.6 760) mm 792 mm No 370.200,100,50,40

Product Images

Obrazek ¢. 28: Informace potiebné pro volbu nastroji a ohyb jedné

ze soucasti — vnéjsiho plasté e-modulu
(Zdroj: Vlastni zpracovani)
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Bend: 1
Angle: -90° (3.07°) Length: 108 mm
Radius (R1): 6.16 mm Force: 1.61 ton
Deduction (BD): 6.02 mm Tool load: 14.91 ton/m
Delay: Auto Y-Opening: 120 mm
Finger I: X 79.49 (—0) Finger2: X 0(—=0)

Z: 1153 Z 1409

R -10.01 R -10.01
Bend: 2
Angle: -90° (3.07°) Length: 108 mm
Radius (R1): 6.16 mm Force: 1.61 ton
Deduction (BD): 6.02 mm Tool load: 14.91 ton/m
Delay: Auto Y-Opening: 120 mm
Finger I: X 79.49 (—0) Finger2: X 0(—0)

Z 1147 Z 1403

R -10.01 R -10.01 Rotate 180°
Bend: 3
Angle: -90° (3.07°) Length: 759 mm
Radius (Ri): 6.16 mm Force: 11.32 ton
Deduction (BD): 6.02 mm Tool load: 14.91 ton/m
Delay: Auto Y-Opening: 120 mm
Finger I: X 79.49 (—0) Finger2: X -0(—0)

Z 822 Z 1592

R -10.01 R -10.01
Bend: 4
Angle: -90° (3.07°) Length: 759 mm
Radius (R1): 6.16 nim Force: 11.32 ton
Deduction (BD): 6.02 mm Tool load: 14.91 ton/m
Delay: Auto Y-Opening: 120 mm
Finger I: X 79.49(—=0) Finger2: X -0(—=0)

Z 1623.5 Z 23935 g

R -10.01 R -10.01 Rotate 180°

Obrazek ¢. 29: Vyrobni dokumentace pro ohyb jedné ze soucasti — vnéjsiho plasté e-modulu
(Zdroj: Vlastni zpracovani)

Po operacich fezani a ohybani by nastoupilo svareni, lakovani a montaz (jako v ptipadé
kotlovych téles). Pracnost zhotoveni toho zatizeni ve srovnani s kotlovymi télesy je velmi
mala (zafizeni mize byt zhotovovano v ramci pomocného svafovaciho pracoviste), a tedy
vyroba e-modulu jiz nebude pfedmétem podrobnéjSiho zkouméni vytizeni vyrobniho

systému, jelikoz firma volnymi kapacitami v ramci pomocného pracovisté disponuje.

78



V souvislosti s produktovou kalkulaci musi byt nejprve stanoveny vyrobni naklady, které
se odviji od pouzitého materialu, pfimych mezd, ostatnich pfimych ndkladi a vyrobni
rezie. Pouzitym materidlem jsou dva typy plechti tloustky 1mm a 4mm. Naklady na
material budou stanoveny procentnim podilem vyuziti ojedinélych plechii dle
nastiithového planu. V piipadé plechu Imm se jedna o pasu o délce 320 mm z celkovych
3000 mm, tj. 10,7%. Pfi uvaZovani ceny plechové tabule tloustky 1 mm 1419 K¢
materialové naklady dilu jsou rovny 152 K¢. V piipadé plechu 4mm se jednd o vyuZiti
pasu plechu o délce 237 mm z celkovych 3000 mm, tj. 8%. Cenu plechové tabule tloustky
4 mm je mozné uvazovat ¢tyfnasobnou tloust’ce Imm, tedy okolo 5 676 K¢ a pfi vyuziti
8% plechu materidlové ndklady na vyrobu télesa e-modulu budou 454 K¢. Celkoveé
materialové ndklady vcetné pouziti malého mnozZstvi izolacni viny (v fadu 5% pouzité

pro kotlové télesa, tj 30 K¢/ks) jsou:
Primy material = 152 + 454 + 30 = 636 K¢

Pfimé mzdy budou souviset s montazi, tj. implementace topného ¢lanku, anody a vlozeni
mineralni viny mezi téleso e-modulu a vnéjsi plast. VSe mize byt hotovo do 20 min pfi

praci jednoho pracovnika a sazb¢ 320 K¢/hod jsou:

. 320 N
Piimé mzdy = = = 110 K¢

Do ostatnich pfimych nakladi budou vstupovat ostatni nakoupené dily potiebné pro
zhotoveni. Nakoupenymi dily externé v piipadé e-modulu by byly pouze topny ¢lanek a
anoda. Cena by se liSila v zavislosti od vykonu vlozeného topného ¢lanku v¢. anody a
mize se pohybovat v rozmezi 800 K¢ do 4 000 K¢. Pro kalkulaci bude pfijata stfedni
hodnota, tj.:

Ostatni ptimé naklady = w =2400K¢
Vyrobni rezie je rovna souctu nakladl na vyrobu, tj. fezani laserem, ohybéni, svafovani
a lakovani. Ty mohou byt stanoveny na zaklad¢ ptislusnych hodinovych sazeb
(uvedenych v analytické ¢asti) a Casu trvani ojedinélych operaci a plochy v ptipade
lakovny. V piipad¢ fezani laserem se na zakladé vyhotovenych NC programt jedna o 6
min (HNS 1 605 K¢) , pro ohybani je ¢as stanoven odhadem na 20 min (HNS 702,5
K¢&), svafovani 15 min (HNS 401,25) , lakovani 0,75 m? (sazba 280/m?)
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6 20 15
Vyrobnirezie = — x 1605+ — x 702,54+ — %X 401,25+ 0,75 x 280 = 906 K¢
60 60 20
Vlastni naklady vyroby jsou rovny sumé nakladd na material, pfimé mzdy, ostatnich
pfimych naklada a vyrobni rezie, tj.:
Vlastni naklady vyroby = 636 + 110 + 2 400 + 906 = 4 052 K¢

Zbyvajici ndklady, tj. spravni rezie a naklady prodeje je mozné piijmout 10%

z vlastnich nékladi vyroby.
Vlastni naklady vykonu = 4 052 * 1,1 = 4 458 K¢
Piipadné néklady prodeje je mozné stanovit ve vysi 5% z vlastnich nakladd vyroby
Uplné vlastni ndklady vykonu = 4 458 + 4 052 * 0,05 = 4 660 K&

Za ptedpokladu uvazovani 10% miry zisku k uplnym vlastnim ndkladim vykonu,

prodejni cena e-modulu bude rovna:
Prodejnicena = 4660 1,1 =5126 K¢

Tabulka ¢. 23: Kalkulace uplnych nakladi
(zdroj: vlastni zpracovani)

Pfimy material 636 K¢
Pfimé mzdy (montaz) 110 K¢
Ostatni pfime naklady 2 400 K¢

Vyrobni rézie 906 K¢

Vlastni naklady vyroby 4 052 K¢
Spravni rézie 406 K¢

Vlastni naklady vykonu 4 458 K¢
Naklady prodeje 202 K¢

Uplné vlastni naklady vykonGi | 4 660 K¢
Zisk na kus 10% 460 K&

Prodejni cena e-modulu 5126 K¢

V souvislosti s prodejni cenou kotle MiniPelet, ke kterému byl e-modul navrzen, a

kterého primérna cena je ve vysi 74 000 K¢, e-modul s cenou 5 126 K¢ stanovi 7%
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celkové prodejni ceny kotle, mize byt pro zdkaznika vnimano jako velmi pfijatelna

¢astka.

Pozadavkem k realizaci a prodeji by bylo dodate¢né certifikovani feSeni pii soucasném
splnéni norem v oblasti elektrotechnickych piedpisi (CSN 33 1310 ed.2:2009),
elektrickych instalaci nizkého napéti (CSN 33 2130 ed.2:2009), elektrické spotiebide pro
domacnost (CSN EN 60335-1 ed.2:2003), aj. Dale by vznikla nutnost zatizeni kalibrovat
s ohledem na vykon daného kotle a typ pouzitého regulatoru (spojeno s provedenim
potencialnich softwarovych zmén). VSe by muselo byt fadné otestovano v ramei firemni

laboratofre.

Po zavedeni produktové inovace e-modulu je velky predpoklad zvySeni poptavky po
kotlech firmy Klimosz obecné. Mezi jinymi z divodu potencialniho zvySeni poptavky
bude muset byt rovnéz optimalizovan vyrobni systém, aby mohl zvySenou obecnou
poptavku po produktech firmy uspokojit (a¢ nutno zminit, Ze poptavka po vyrobcich
firmy Klimosz jiz v soucasné dob¢ piesahuje nabidku, a proto vyrobkova inovace by
predstavovala pouze dalsi impuls a diivod pro zvySeni vyrobni kapacity). Za tim ucelem
bude v nasledujicich podkapitolach navrzen optimalizovany vyrobni systém schopny
vyrabét vyssi objem kotld. Zaroven bude zobrazena predikce dopadu provedeni investic

na naklady a zménu zisku v Case.

3.3 Identifikace mozZnych inova¢nich navrhi v oblasti vyrobniho
systému
V ramci rozboru soucasného stavu bylo zjisténo, Ze nejvétsim faktorem omezujicim
plynulost vyroby a divodem nevyrabéni vétsiho mnozstvi kotlil je omezeni v podobé
uzkého mista Vv oblasti procesu svafovani. Z toho divodu jednim z hlavnich pfedméta
vlastniho navrhu feseni bude bilancovani vyrobnich kapacit. V ramci bilancovani
vyrobniho systému existuji dva hlavni piistupy aplikovatelné pro firmu Klimosz — je
mozné bud’to prizplisobit vytizenost vyrobniho systému nebo pfizplsobit kapacity

vyrobniho systému.

V souvislosti s pfizptisobenim vytizenosti vyrobniho systému (resp. vyuzitim volné
kapacity vyrobnich zafizeni) prvni moznosti by bylo uplatnéni dodate¢né smény pro

svafeCe (1j. tieti smény), avSak na trhu prace v regionu nejsou svareci ochotni pracovat

81



V ramci tfeti smény za finan¢nich podminek, které by jim firma mohla nabidnout. V ramci
realizace toho feSeni by se firma musela uchylit k podstatnému zvyseni svaiecskych
mezd, coz by vedlo k celkovému zvyseni vyrobnich ndkladi. Druha moznost by byla
spojena s obstaranim dodatecnych zakazek, které by nepodléhaly procesu svafovani
nybrz pouze CNC fezani, CNC ohybani a lakovani. Jednalo by se z dlouhodobého
hlediska o malo ziskové feseni, jelikoz by vznikala mnohem mensi pfidanad hodnota nez

se zahrnutym procesem svarovani.

V oblasti ptizplisobeni kapacit vyrobniho systému se nabizi dvé mozna feSeni navrha

provedeni zmén:

1. Prvni feseni je spojeno s investici do piidavnych svatovacich ruénich pracovist,
aby se navysila jejich celkova kapacita a odstranilo se izké misto ve vyrobe¢.
Podstatou navrhu je zajistit plynulost vyroby, zvysit objem vyroby, potazmo
prodeje, na zakladé cehoz bude dosazeno zvySeni vysledkt hospodateni

spolecnosti.

2. Druhou moznosti je investice a uvedeni do provozu ptidavného svarovaciho
robotického pracovisté. Velkou vyhodou toho feseni pro firmu by byla kromé
snizeni vyrobnich nakladd na jednotku a zvySeni objemu vyroby a prodeje,
pripravenost na piijem externich zakéazek a to rovnéz takovych, které vyzaduji

zvysenou presnost.

Dlouhodoba strategie firmy je spojena s provadénim progresivnich investic,
zeStihlovanim vyroby, a to za ti¢elem dlouhodobého riistu a ziskani konkurencni vyhody.
Se zteteli na strategii firmy v ramci vlastniho navrhu budou podrobeny rozboru inovacni
navrhy spojeny s vybilancovanim a navySenim kapacity vyrobniho systému. V obou
ptipadech navrhované zmény povedou k tomu, ze firma bude disponovat volnymi
kapacitami pro zavedeni do vyroby nové inovativni produktové fady MiniPelet v¢. e-
modulu v ramci rozsifeni produktového portfolia a taktéZ bude pfipravena na o¢ekavané

zvyseni poptavky po produktech po zavedené inovaci.
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3.4 Navrh implementace pridavnych svarovacich ru¢nich pracovist’

Na zéklad¢é vysledka kapacitni analyzy a identifikace izkého mista jednim z moznych
feseni pro bilancovani vyrobniho systému je investice do svafovacich ru¢nich pracovist.
Obsahem této podkapitoly je vypocet potfebného poétu novych pracovist pro odstranéni
uzkého mista ve vyrobé. Vypocet je ovéfen v simulaci vyrobniho procesu Vv softwaru

Whitness Horizon. Nasledné je provedeno ekonomické vyhodnoceni navrhu.

3.4.1 Kapacitni hledisko vyrobniho systému po implementaci piidavnych

rucnich svarovacich pracovist’
Pfi optimalizovani poctu pracovist’ je nutno dimenzovat takovym zplisobem, aby byl
dosazen rovnovazny stav (pii zachovani malé rezervy). Za tim ucelem byl proveden
kapacitni propoc¢et optimalni varianty po¢tu novych pracovist stejného typu (Pn) dle
upraveného vzorce:

T, — Py X Ef;
" Ef,xS§

Kde za T (celkovy ¢as) byla dosazena doba svafovani jednoho kotlového télesa na
ruénim pracovisti (480 min), za P, pocet aktualnich pracovist’ (3) a za Efs (efektni Casovy
fond stroje) byl pro maximalizaci efektivity dosazen cas realizace bezprostfedné
navazujiciho procesu, tj. operace lakovani (140 min), pfi uvazovani vyroby v ramci jedné
smeény, tj. sménnost S = 1.

_ 960 —3x140

Fo= 140 x 1 4

I

=39

Vysledkem kapacitniho propoctu jsou 4 nové svarovaci pracoviste, tzn. optimdlni stav
zajistujici plynulost vyroby vzhledem k aktudlnimu vyrobnimu systému ¢ini celkové 7
svafovacich ru¢nich pracovist. Propocet byl ovéfen v simulaci vytiZzenosti vyrobniho
systému pii vyrobé kotlového télesa XYZ, kde bylo podrobeno testovani vice variant
odlisného pocetniho zastoupeni svatovacich pracovist’. Z grafickych vysledku Ize odvodit
nasledujici — v ptipadé Ctyt a péti pracovist’ kapacita vSech svafovacich pracovist’ (pfi
100% vykonu kazdého z nich) ptedchazejici operace fezani laserem a ohybani vykazuji
necinnosti. U varianty s ¢tyfmi svarecskymi pracovisti procentualni vytizenost laseru je

30% a ohranovaciho lisu 20%. Pti varianté 5 pracovist’ vytizenost laseru vzrostla na 40%
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u ohraiovaciho listu 25%. U varianty 6 pracovist byl rovnéZ zaznamendn vzrlst

vytizenosti laseru na 45% a ohranovaciho lisu 30% avsak lakovna je poifad vytiZzena pouze

na 85%. Pfi variant¢ 7 pracovist, procentudlni vytizenosti laseru a ohranovaciho lisu

stouply na 52%, resp. 34%, vytizenost lakovny stoupla na 100% nadto se objevily prvni

fialové oblasti pfi svafovacich pracovistich pojednavajicich o Cekani na realizaci

nasledujici operace (tj. lakovny), v fadu 2-3% na zéklad¢ ¢eho 1ze konstatovat, Ze pocet

Svafovacich pracovist’ 7 je vzhledem ke kapacité ostatnich pracovist’ aktualniho systému

vyrobniho systému optimalni. Zbyvajici volna kapacita laseru a ohranovaciho lisu se

vyuzije na produkci hotaku, zasobniki, realizaci externich zakazek a vyrobu vnéjsich

plasta, které se operaci svafovani nepodrobuji.
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Navrhovana podoba vyrobniho systému po ptidani ¢tyt svafovacich ruénich pracovist je

znazornéna V ramci layoutu na obrazku ¢. 30.
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Obrazek ¢. 30: Layout a simulace vyroby kotlového télesa pri soubéZném
provozu sedmi svafovacich pracovist’
(zdroj: Vlastni zpracovani)

“SHIP

Pocet ru¢né svafenych kust kotlovych téles na jednom pracovisti za hodinu, je stale roven
1/16, tj. Q = 0,0625 ks/hod. Diky ptidanym pracovistim se celkovy vyrobni objem navysil

0 4 kotlova telesa denné, 80 ks mésicné, tj. 960 rocné.

3.4.2 Nakladové hledisko vyrobniho systému po implementaci piidavnych

rucnich svarovacich pracovist’

Pro ekonomické vyhodnoceni dopadu realizace implementace bloku svatovacich
pracovist’ byly odhadnuty pofizovaci naklady. Pofizovaci naklady Vv pfepoctu na jedno
pracovisté nového bloku jsou vyssi nez naklady, s nimiz bylo kalkulovano v ramci
aktualniho vyrobniho systému 3 svarovacich pracovist. Je to zapfiinéno stavebnimi
upravami vyrobni haly, montdzi nového odsavaciho systému, instalaci bezpecnostnich
prvku a taky aktualnimi cenami modernich svafovacich invertord, které jsou vzhledem
K vyvoji cen vyssi nez svarovaci zdroje zakoupeny v minulosti, na kterych se svatuje

soucasné. Pofizovaci naklady jsou znazornény v tabulce ¢. 24.

Tabulka ¢. 24: Odhad po¥izovacich nakladi novych ¢tyi svarovacich pracovist’
(Zdroj: vlastni zpracovani)

Svarovaci invertory v¢.

horaku, kabel(, 450 000 K¢
redukénich ventild, aj.
Svarovaci stoly 360 000 K¢

Bezpecnostni prvky

, .. 240 000 K¢
(zavory, oploceni, aj.)
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Pfiprava vyrobni haly
véetné pfivodl energii
Otocné polohovadla
pro Ctyfi pracovisté
Systém odsavani dymu
pro Ctyfi pracovisté

Svarovaci pripravky 280 000 K¢

360 000 K¢

1 040 000 K¢

650 000 K¢

Sloupové manipulatory 360 000 K¢
Poftizovaci naklady 3 740 000 K¢

Na zékladé odhadu vySe pofizovacich nakladi po secteni ostatnich nékladii spojenych
S vyrobou na pracovisti je mozno stanovit novou odhadovanou hodinovou sazbu pro blok

4 pracovist.

Tabulka ¢. 25: Odhad provoznich nakladi bloku ¢ty novych svafovacich pracovist’
(Zdroj: vlastni zpracovani)

Naklady na pofizeni bloku

Y , - 3740000 K¢
4 svarovacich pracovist
Odpisové obdobi 5 rok
Souhrny ro¢ni odpis 748 000 Ké/rok
Souhrny drok 70 000 Ké&/rok
Souhrné naklady na 150 000 K&/rok
plochu
Souhrna amortizace 320 000 K¢/rok
Souhrnd spotreba 140 000 K&/rok
elektricka energie
Souhrné mzdové naklady 5330000 Ké/rok
Souhrné Technické plyny 640 000 Ké/rok
Souhrné nakladx ?a blok 2398 000 K&/rok
4 pracovist
Sménnost vyroby 2 [-]
Pocet pracovnich dnl 2000 hod
Casovy fond pracovisté 4000 hod
HNS —7 398 000 1849,5 K¢/hod
= = , c/no
1849,5 .
HNSpmrp = 7 = 462 K¢/hod
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Z néakladového hlediska zavedeni piidavnych svatfovacich pracovist nebude mit dopad na
snizeni vyrobnich nakladu, jelikoz danad technologie nebude nahrazena jinou, pouze
doplnéna o dal$i pracovisté stejného typu. Provedenou zménou vSak bude docileno
bilancovani vyrobni kapacity, coz povede k celkovému zvyseni potencialniho vyrobniho
objemu a za predpokladu zvysSeni prodeje zvysi se rovnéz firemni vysledek hospodateni.
Navratnost je tak pfimo tmérna vysi marze prodanych kotlu (odvozeno z vyse trzeb za
piedpokladu prodeje vSech vyrobenych kusi) a bude pfedmétem dalsi podkapitoly

v ramci technicko-ekonomického vyhodnoceni.

Naklady na svafovani mohou byt stanoveny na zakladé poctu rucné svafenych kust

kotlovych téles za hodinu tj. 0,0625 ks a vypoctené ndkladové sazby, tj. 462 K¢/hod.

Naklady na svatovani na novym bloku pracovist = 0,0625 X 462 = 7392 K¢

Pro zjednodus$eni v ramci vnitropodnikovych kalkulaci je pfedpoklad stanoveni spole¢né
sazby svarovani kotlovych téles pii soubézné praci nového i starého svarovaciho bloku
(byt’ pro tcely vlastniho feSeni budou obé technologie uvazovany dale separatné). Bylo
by tak ucinéno vzhledem k rozvrhové zakladné poctu spolecné vyrobenych kust za

hodinu, dle vztahu:

NS... = NHSsb X qsb + NHSnb X qnb
vt Q X (QSb + an)

Kde:

NSsp — ndklady na svatovani pti soubézném provozu ru¢nich svafovacich pracovist
NHSs, — ndkladova hodinova sazba pracovist’ starého bloku

gsb — pocet svarovacich pracovist’ starého bloku

NHSn, — nakladova hodinova sazba pracovist nového bloku

Onb — pocet svafovacich pracovist nového bloku

Q — pocet vyrobenych kust na jednom pracovisti za hodinu
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vo H1x3Hae2x4
P~ 70,0625 x (3 +4) y

Naklady na svafovani jednice v tomto piipadé vzrostou, avsak diky provedené zméné se
zvysi ro¢ni objem vyroby z uvazovanych ptivodnich 720 ks na novych 1680 ks, coz ¢ini
mezirocni nartst o 133%, ¢imz se v koneéném dasledku zvysi mezi roéni trzby, potazmo
zisk. Detailni technicko-ekonomické zhodnoceni bude provedeno v rdmci srovnani obou

navrhovanych variant v pozdé¢jsi podkapitole.

3.5 Navrh implementace svarovaciho robota

Druhy navrh zmény v oblasti vyrobniho systému se tyka zakoupeni a zaclenéni do
provozu svatfovaciho robota, které by splioval nasledujici charakteristiky: Dosah 2000
mm, vysoka rychlost svafovani (okolo 180m/min), pfesnost svari (v toleranci 0,15
mm), nosnost polohovadla 1000 kg, oto¢ny polohovaci stil, pneumaticky podavaé
dratu, detekce kolizi, bezpe¢ny provoz, pozadavky ISO 9001. Jednim z popularnich
modeld splitujicich pozadavky je svatovaci robot firmy Panasonic typu TL WG3, ktery

se ke svarovani kotlovych téles pouziva u konkuren¢nich firem.

Obrazek €. 31: Ilustrace svarovani kotlového télesa robotem Panasonic TL 2000WG
(Zdroj: Internetové stranky spole¢nosti Valk Welding CZ, s.r.o.)

Ucelem zavedeni robotického svatovaciho pracovisté je zefektivnit svafovaci proces,

a tedy redukovat nejvetsi zké misto. Nejvétsi prednosti svatfovaciho robota je rychlost
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svarovani, konkrétné postupova rychlost svafovani, kterd je oproti ruénimu svafovani
vyssi 0 30%. Velkou vyhodou je, Ze 1 pfi vySsi rychlosti svafovani je po celou dobu
provozu konstantn¢ zachovana pozadovana piesnost, na rozdil od ru¢niho svarovani.
Dals$im aspektem majicim vliv na ¢as svafovani je ¢as hotfeni oblouku. U ru¢niho
svarovani je primérny Cas hofeni svafovaciho oblouku 20% z celkové doby, ve které je
pfisluSna soucast svafovana. Zbyvajicich 80% tvofi doprovodné prace. Pomér hoteni

svafovaciho oblouku k doprovodnym pracim je pak 20:80 u zkuSenych svaiect, Casto je

vSak nizsi.

V ptipad¢ robotického svarovani tento pomér miize byt az ¢tyinadsobné vyssi napt. 80:20.
K dosaZeni takové hodnoty je potieba, aby u robotického pracovisté byla po cely cas
pracovni smény pritomna obsluha, ktera kontinualné upina a chysta dilce Kk svafovani
(Casto piedpfipravuje ruénim svafovanim). Robot je dodavan stzv. E-framem, tj.
automatickym polohovadlem. Doty¢ny robot ma funkci pohybu na pojezdu a mize
obsluhovat dvé pracovni stanice. Lze tedy konstatovat, ze krome zvyseni produktivity se
zvysi rovnéz kvalita, ktera se charakterizuje opakovatelnosti svart, coz Vv je

V kotlarenském primyslu s ohledem na tésnost produktu velmi potiebné.

V piipadé robota Panasonic TL 2000WG3 svafovacim zdrojem je Tawers, pracuje pod
proudem 30-350 ampéra pii svafovacim napéti 12-36 V. Podava¢ dratu pracuje
s rychlosti 14m/min, rychlost zapaleni/zhasnuti oblouku: 0,2 sekundy. Rezimy svarovani
jsou: Zkratovy, pulsni, Sp-MAG, aj. Vyhodou je rovnéz detekce kolizi, ktera je fizena
softwarem. Hotdk je celou dobu chlazeny vodou (dimenzovana zatiZitelnost 500 ampéri),

proto miiZze pracovat prakticky bez piestavky.

V souvislosti s uvazovanim o pofizeni svafovaciho robotického pracovisté, jakozto nové
technologie ve firmé, za i¢elem pocatecniho vyhodnoceni kritérii uspéchu potencialniho
projektu byla zhotovena analyza rizik. Rizika byla identifikovana a ohodnocena, po ¢em
byla navrzena opatieni k eliminaci rizika. Zaveéry shrnuje mapa rizik pted a po zavedeni

opatrenti.
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Tabulka ¢. 26: Kvalitativni ohodnoceni pravdépodobnosti a dopadu rizika
(Zdroj: Vlastni zpracovani)

Hodnota | Pravdépodobnost vzniku rizika | Dopad rizika na projekt

1 Témeér zadna Minimalni

2 Nizka Méné vyznamny
3 Pravdépodobna Vyznamny

4 Vice pravdépodobna Velmi vyznamny
5 Vysoce pravdépodobnd Kriticky

Tabulka ¢. 27: Kvalitativni ohodnoceni pravdépodobnosti rizika
(Zdroj: Vlastni zpracovani)

Nizka

Pravdépodobnost vzniku rizika | Procentualni ohodnoceni

Témér zadna

Pravdépodobna
Vice pravdépodobna
Vysoce pravdépodobna 80%—100%

0%-19%
20%-39%
40%—-59%
60%—-79%

Tabulka €. 28: Ohodnoceni rizik a dopocet celkové hodnoty rizika
(Zdroj: Vlastni zpracovani)

Cislo rizika Riziko

Chybné definovani
pozadavkl na pracovisté

Nevyhovujici dodavatel
robotického pracovisté

Celkova
Scénar PST | Dopad | hodnota
rizika
Technicka divize nebude
mit dostatek kapacity a
znalosti k definovani 3 5 6
pozadavk, které se
muZou zpétné ukazat
chybné
V rdmci vybérového Fizeni
Zadny z dodavatel(
nevyhovuje pozadavkim ) 5 10

firmy po kvalitativni
strance dodani zarizeni
nebo cenové
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Prostory vyrobni haly
nevyhovuji

Nevyhovujici parametry
zafizeni

Zpozdéni dodavky zafizeni

Problémy pfi prvnim
spousténi prodlouzily dobu
konani projektu

Problémy s inkasem

Redlna produktivita zafizeni
nebude odpovidat
predpokladané produktivité

Pti pracovnich upravach
prostory byla zjisténa
nezadouci skutecnost
znemoZzniujici instalaci

zafizeni

PFi dimenzovani zafizeni
bylo zjisténo, Ze navzdory
smlouvé s dodavatelem
zafizeni v néjakém bodé
nespliiuje vsechny
dopredné definované
pozZadavky firmy

Dodavatel navzdory
smlouvé z néjakého
dlvodu nedodal vyrobni
zatizeni ve smluvné
dohodnutém terminu

Pfi zavadéni do provozu
se objevily komplikace,
¢imz vznikla
pravdépodobnost pozdni
realizace celku (tj.
skutecnost v nesouladu s
pfipadnou EU dotacni
smlouvou)

Banka se rozhodla, ze
odstupuje od smlouvy o
Uvérovém financovani pro
nesplnéni nutnych
podminek ze strany firmy

Po uvedeni zafizeni do
provozu bylo zjisténo, Ze

z dlvodu komplexnosti
vyroby bude ¢as realizace
jednice kotlového télesa
delsi, nez predpokladany
v ramci kalkulaci, ¢imz se

zméni ocekdvana
navratnost.
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Tabulka €. 29: Navrh opatfeni a stanoveni novych hodnot rizika
(Zdroj: Vlastni zpracovani)

Celkova
Cislo rizika Navrh opatieni PST | Dopad hodnota
rizika
Prabézné a dopredné informovat technickou divizi o
vsech skutecnostech zejména spojenych s ¢asovym
rdmcem projektu, aby se mohla dostatecné s predstihem
vyporadat se vSemi aktudlnimi projekty a zaroven, aby
nepribirala nové externi zakazky s dobou realizace v
ramci konani projektu
Zajistit, aby dopredné stanovené pozadavky na
dodavatele byly komplexni. Je mozno docilit expertizou a
doprednou odbornou konzultaci s instituci, kterd méla s
obdobnou zéleZitosti zkusenosti

Zkontaktovat se s projekéni kanceldti, ktera zajistovala
3 vystavbu vyrobni haly a zajistit informace tykajici 1 5 5
povinnosti ohledné instalace nového zarizeni

Pfed dovozem zafizeni a instalaci kontakt s dodavatelem
4 a rekapitulace pozadavkl pro potieby dimenzovani 1 4 4
stroje za Ucelem plynulé implementace

Smluvné opatfit sankce pti dodavce zafizeni po
domluveném terminu

Skute¢nost komplikaci pfi zavadéni do provozu lze velmi
tézko redukovat. Avsak s ohledem na velkou
pravdépodobnost nastani Ize s touto skutec¢nosti
6 potencialné pocitat a pojistit se delsim ¢asovym 2 2 4
horizontem v rdmci realizace projektu (zdvaznym vici EU
dotacim). Tedy nejlepSim opatfenim je dopfedného
stanoveni del$i moZné doby realizace.

PUjcku sjednat s takovou bankou, ktera odstoupeni od
smlouvy bude realizovat pouze v pripadé zavazného

7 ,, 1 5 5
nesplnéni podminek ze strany firmy. Za tu cenu necht je
pljcka sjednana i za lehce horsich podminek.
V tomto pripadé je obtizné redukovat pravdépodobnost
nastani, ale Ize redukovat dopad. Stane se tak, pokud
3 firma v rdmci ndkladovych kalkulaci bude pocitat rovnéz 3 3 9

s moznym horsim scénarem vyroby pti zmensené
produktivité, ¢imz si zajisti potencialné potiebné financni
kryti.
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Pravdépodobnost

Graf €. 10: Mapa rizik pied opatienim
(Zdroj: Vlastni zpracovani)

= Hodnota rizika Nova hodnota rizika po zavedeni opatreni

R1
16
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Graf ¢. 11: Mapa rizik pi‘ed a po zavedeni opati‘eni na sniZeni rizika
(Zdroj: Vlastni zpracovani)
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V souvislosti s potencialni realizaci této varianty byla sestavena predbézna struktura

potiebnych ukoli a Cinnosti ve formé¢ WBS diagramu.

1. Svafovaci pracovisté

Zavedeni svarovaciho
robotického pracovisté
do vyroby

2. Zaméstnanci

1.1 Zafizeni jsou
pripraveny k provozu

1.1.1 Dodaci list

1.1.2 Provozni dokumentace

1.1.3 Dokumentace o prevzeti zafizeni

1.1.4 Protokol o funkcnosti ze zkusebniho provozu
1.15 Prijata faktura

2.1 Technicka divize i
svareti jsou vyikoleni k
programovani a obsluze
pracoviste

1.2 Zafizeni jsou
pripraveny k expedici k
firmeé

1.2.1 S5chvalené poiadavky firmy
1.2.2 Dimenzovani zafizeni na poZadavky firmy
1.2.3 Oznameni datumu moiné dodavky

1.3 Prostor haly
pripraveny na instalaci
zarizeni

1.3.1 Navrh nové podoby pracovisté
1.3.2 Pfipadné pracovni Gpravy prostord
1.3.1 Finalni pfipraveni prostoru

1.4 Vybrany dodavatel
robotického pracovisté

1.4.1 Piehled vhodnych dodavatell

1.4.2 Odeslané poptavky

1.4.3 Prijaté nabidky

1.4.4 Viybérové fizeni a vybrani dodavatele
1.4.5 Upresnéni podminek zakazky

1.4.6 Viytvoiena objednavka

1.5 Zpracovani
poiadavki na pracovisté

1.5.1 Viytvoreni technické dokumentace

Obrazek ¢. 32: Struktura tikoli a ¢innosti FeSeni projektu zavedeni svafovaciho
robotického pracovisté do vyroby ve formé WBS diagramu v softwaru MS Visio

(Zdroj: Vlastni zpracovani)
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3.5.1 Kapacitni hledisko vyrobniho systétmu po implementaci robotického

v

pracovisté

Pfi uvaZovani CcCtyfnasobné efektivity svafovaciho robotického pracovisté oproti
konvencnim ru¢nim pracovistim piedpoklad Casu svafovani jednoho kusu kotlového
télesa XYZ je 240 min. Po implementaci svafovaciho pracovisté v ramci jedné pracovni
smény by pfi maximalni vytizenosti vSech pracovist teoreticky bylo mozné vyrobit v

souctu 3,5 kotlovych téles z ¢ehoz 2 na robotickém svafovacim pracovisti.

lechové_tabule
) Welding_Robot001
alletizer001

»
Labor007
g &

B8 ¢ otiove teleso

Workbench003

Labor001 l LABorO0E

@

Powder_Coating001

Workbench002

bor002 B
& Labor004
@& [0 B Laboroos
Workbench00 @&
-
ﬂj Labor003
! @ SHIP

Obrazek ¢. 33: Schéma pouziti CNC svaiovaciho robota v ramci layoutu vyrobni haly
(Zdroj: vlastni zpracovani)

Pro ptfesné vyjadieni byla zhotovena simulace, zndzoriiujici procentudlni vytizenost
jednotlivych vyrobnich usekil v rdmci nového stavu. Z numerickych vysledkt je patrné,
ze vyrobni kapacita svafovaciho robota zcela redukuje uzké misto u procesu svafovani,
dokonce nabizi vyrobni kapacitu nad ramec vyrobniho systému (vytizenost 70%), resp.
zafizeni je schopno vyrabét vice kust kotlovych téles, nez je kapacita nasledujiciho

procesu — tzn. lakovny.

Tabulka ¢. 30: Procentualni vytiZenost jednotlivych pracovist’ po implementaci svarovaciho robota
(Zdroj: vlastni zpracovani)

Name % Idle % Busy % Blocked
LaserCut001(1) 0.23 41.82 57.94
Press001(1) 0.48 27.80 71.73
Welding_Robot001(1) 0.81 69.80 30.01
Workbench001(1) 0.38 91.91 7.71
Workbench002(1) 0.52 91.63 7.84
Workbench003(1) 0.67 91.52 7.82
Powder_Coating001(1) 20.37 79.63 0.00
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Skute¢nost je ziejma rovnéz z grafickych vysledki simulace, na které fialova barva
znazoriuje ¢ekani na volnou kapacitu nasledujiciho pracovisté — tzn. doty¢na pracovisté
nejsou v ramei aktualni kapacity vyrobniho systému schopné vyrabét vice. Z provedené
simulace plyne, Ze po zavedeni do vyroby svatfovaciho robota se izké misto pfesouva na

lakovnu.

LaserCut0o1(1)

Press001(1)

Welding_Robot001({1)

Waorkbench001(1)

Workbenchoo2(1)

Workbenchoo3(1)

Powder_Coatingd01{1)

=]
]
]
&
=]
3
3
3
=]
é i

Graf ¢&. 12: Vysledek simulace vytiZenosti vyrobniho systému
po implementaci svafovaciho robota
(Zdroj: Vlastni zpracovani)

Na zédkladé vySe uvedeného lze konstatovat, Ze implementovanim nového robotického
svatovaciho pracovisté do vyroby by se videalnim pfipadé v ramci optimistického
scénaie navysila vyrobni kapacita vyrobniho systému 0 960 ks/rok (z ptivodnich 720
ks/rok na novych 1680 ks/rok). Avsak v ramci provozu existuje riziko mensi produktivity
na robotickém pracovisti z divodu obecné narocCnosti svafovani kotlového télesa,
nastavovani NC programii a jinych potencialné vzniklych problémi, ¢imz se cas
vykonavani operace mize prodlouzit. A tedy v ramci nasledné kalkulace bude pocitano
s rezervou mensi produktivity 10%, tj. 1,8 svafeného kotle za sménu (¢as vyroby jednice
na robotickém pracovisti 4,4 h). Redukovany pocet vyrobenych kust bude dale uvazovan
jako realisticky scénafr.

960 % 90

Pocet vyrobenych kust na robotickém pracovisti = 100

= 864 ks/rok

Celkovy pocet vyrobenych kust ve firmé = 720 + 864 = 1584 ks/rok
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3.5.2 Nakladové hledisko vyrobniho systému po implementaci robotického

W

pracovisté

Za ucelem komplexniho technicko-ekonomického vyhodnoceni navrhu tykajiciho se
implementace robotického pracovisté (a nasledného vypocétu doby navratnosti) byl prvné

stanoven odhad poftizovacich nakladi.

Tabulka ¢. 31: Odhad porizovacich nakladi robotického pracovisté
(Zdroj: vlastni zpracovani)

Svarovaci robot vcéetné fidici jednotky, podavace, svarovaci hlavice, .
sl [l <f. J "P 2600000 Ke
Polohovadlo E-frame a otocny stdl 540 000 K¢
Systém navadéni horaku 300 000 K¢
wdici om PLC.Ii U e . - .

n;:islz;\s/\;tiem PLC, licence softwaru, Skoleni, programy, systémové 980 000 K&
Svarovaci zdroj 320 000 K¢
Bezpecnostni prvky (zavory, oploceni, aj.) 230000 K¢
Systém odsavani dymua 450 000 K¢
Sloupovy manipuldtor 220000 K¢
Sady pripravkl pro svarovani 750 000 K¢
Pfiprava vyrobni haly véetné pfivodd energii 310000 K¢
Pofrizovaci naklady 6 700 000 K¢

Na zakladé sumace dil¢ich polozek byly vypocteny potizovaci naklady v hodnoté
6 700 000 K¢. Pti znamych potizovacich nakladech je dale mozné stanovit hodinovou
sazbu pracoviste.

Tabulka ¢. 32: Odhad provoznich nakladi robotického pracovisté
(Zdroj: vlastni zpracovani)

Cena zarizeni 6 700 000 K¢
Odpisové obdobi 5 rok
Roéni odpis 1340 000 Ké/rok
Roéni urok 150 000 Ké/rok
Naklad na plochu 52 500 Ké/rok
Amortizace 460 000 Ké/rok
Elektricka energie 810000 Ké/rok
Mzdové naklady 1 800 000 Ké/rok
Technické plyny 640 000 K¢é/rok
Naklady na pracovisté | 5252500 Ké/rok
Sménnost vyroby 2 [-]
Pocet pracovnich dn( 2000 hod
Casovy fond pracovisté 4000 hod
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5252000

HNSrs = =500

= 1313 K¢/hod

V prvni fad¢€ je nutno stanovit pocet svafenych kusii na robotickém pracovisti za hodinu.
Pro ruéni pracovisté tento pocet Qsh = 0,0625 ks/hod. Pro vypocet Qrp (vyrobenych pocta
kusi za hodinu na robotickém pracovisti) se vychdzi z predpokladané Ctyindsobné
produktivity oproti ru¢nim pracovistim za osmihodinovou pracovni sménu, tj. 2 kusy,
avSak pro kalkulaci bude uvazovano s 10% del$im casem realizace v rdmci rezervy na
nastavovani a korekci NC programu na fidici jednotce piipadné jinych vzniklych

problému pfi provozu, tj. 1,8 ks.
1,8
Qrp = ? = 0,225 kS/hOd

Dale je mozno vypocitat ndkladovou usporu. Néklady na robotické svaieni jednice

kotlového télesa na aktudlnim bloku ruénich pracovist’ predstavuji 6 576 K¢.

8
Nakladova Gspora na jednici = 6 576 — 1313 X 18- 740 K¢

)

Za predpokladu znamé nakladové ispory na jednici a poctu kusti vyrobenych kotlovych
téles na pracovisti ro¢né, tj. 864, je mozno pii uvazovani kritérium ro¢ni dosazené

nakladové uspory vypocitat dobu navratnosti zafizeni, ktera je dana vztahem:

DN = investice (roky]
~ rotni tspora naklada " 'Y

_ 6700000

T 740 x 864 ¢

Graf ¢. 13: Grafické znazornéni prosté doby navratnosti v letech a tis. K¢
(Zdroj: vlastni zpracovani)
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Obdobné jako v ptipadé navrhil na implementaci dodate¢nych ru¢nich pracovist' i zde
mohou byt v praxi ndklady na vyrobu kotlového télesa z diivodii soubézné vyroby
stejného druhu vyrobku na riznych typech pracovist’ zprimérovany. Diivodem je, Ze
uvedenim do provozu nového bloku svatrovaciho robota kapacita aktudlnich manualnich
pracovi$t’ se doplni nikoliv zastoupi, a tedy vyroba nabude jinych ¢asovych hodnot pfi
lisici se vysi jednotlivych sazeb. Piiklad: Zatimco jedno kotlové téleso se za
prostiednictvim manudlniho svafovani bude vyrabét pavodnich 1160 min, druhé totozné
kotlové téleso muze byt za prostfednictvim robotického svatovani zhotoveno za 500 min
pfi jiné realné hodinové sazbé, ale vyrab&ji se soubézn€ a v ramci vnitropodnikového
ucetnictvi findlni naklady na jejich vyrobu (se zfeteli na identicnost a nerozliSitelnost
vyrobku) mohou byt zaznamenany ve stejné vySi v ramci technologického procesu
svafovani (bez ohledu na typ vyrobku). Z toho diivodi naklady na proces svafovani
kotlovych téles (pfi soubézném provozu robotického svafovani piivodnich ru¢nich
pracovist’) pro vnitropodnikové Ucely budou nové stanoveny primérem nakladi na
svafovani kotlového télesa pii uvazovani soubézného provozu obou technologii. Vyse
spole¢nych nakladl na svafovani pii soubézném provozu rucnich pracovist’ a robotického

pracovisté by byla stanovena dle vzorce:

NS = NHSgp, X qsp + NHS,,
vz st X Qqsp + Qrp

Kde:

NSgp — ndklady na svafovani pii soubézném provozu rucnich svafovacich pracovist’ a

robotického pracovisté (varianta 2)
NHSs, — ndkladova hodinova sazba ruc¢nich svarovacich pracovist’ starého bloku
Osb — pocet svarovacich pracovist’ starého bloku
NHSp — ndkladova hodinova robotického pracovisté
Qsb — pocet vyrobenych kusli na jednom ru¢nim pracovisti za hodinu

Qrp — pocet vyrobenych kusti na robotickém pracovisti za hodinu
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411 x 3 + 1313 .
NS,, = Tg = 6172 K¢
0,0625 X 3 + 4

Byt’ pro ucely vlastniho feSeni budou tak jako v pfedchozim piipadé obé technologie
uvazovany separatné., tj. ndklady na svafovani robotického pracovisté¢ vyjadieny dle

vztahu:

8
NSyop = 1313 x == 5836 K

Na zakladé¢ téchto tidaju bude v nasledujici podkapitole provedena analyza bodu zvratu
metodou zisku. Navrhovana zména odstrani uzké misto ve vyrob¢, ¢imz se zvysi mozny
objem vyroby a prodeje, jako ve varianté 1. Analyza bodu zvratu bude tedy provedena se
zieteli na zménu vyrobniho objemu a soucasnou zmeénu zisku v ¢ase (pii uvazovani

nakladu vzniklych s investicemi v piipadé obou variant.)

3.6 Technickoekonomické vyhodnoceni podminek realizace a prinosi
navrhovanych zmén ve vyrobnim systému

Pro provedeni komplexniho technickoekonomického vyhodnoceni obou navrhti bude
nejprve sumarizovana kalkulace vyrobnich nakladi na jednici. V dal§i fazi bude
provedena kalkulace kotle XYZ pro navrhované varianty. Na tomto zakladé, bude
vyjadiena ziskovost ojedinélych variant pfi promitnuti novych nakladovych sazeb a
zmény roéniho objemu vyroby (resp. prodeje). V prvni fad¢ byla zaznamenana zména
v souvislosti s hodnotovymi toky vyrobniho cyklu (pro maly ¢asovy rozdil pii soubézném
provozu ojedinélych variant VSM zobrazeno v jedné mapé pii pouziti primérmych
hodnot). Primérny NVA time a VA time vyroby kotlt se snizily z pivodnich 420 min,
resp. 410 min na 283 min resp. 364 min. Cas vyroby kotlovych t&les se sniil z pivodnich
320 min pfi 3 svafovacich pracoviStich na 137 min pfi uvazovani provozu se zavedenymi
¢tyfimi dodateCnymi svafovacimi pracovisti nebo jednym robotickym pracovistém
pticemz celkovy prumérny ¢as vyroby kotlt se snizil z 837 min na 650 min. Na zaklad¢
vyse uveden¢ho po realizaci navrhii by firma byla schopna zvysit sviij vyrobni objem

z ptvodnich 720 ks ro¢né na novych 1680 ks, resp. 1584, tj. narust o 133%, resp. 120%.
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Dale byla sestavena souhrnna kalkulace obou variant pro kotel XYZ se zéakladnim
vybavenim bez ptfidaného automatického hotaku, regulatoru, ventilatoru, podavace a
jiného doplitkového vybaveni. V ramci sestavovani kalkulace pfi uvazovani obou variant
vychozim bodem byla kalkulace pro aktudlni stav v ramci vyrobniho systému, tj. provoz
3 rucnich svafovacich pracovist. Pfimy materidl a ostatni pfimé naklady zustavaji
neménné. Vyrobni rezie se zménila s ohledem na odlisSnou vysi hodinovych nakladovych
sazeb jednotlivych variant, potazmo nakladi na vyrobu jednice pfi provozu nha

jednotlivych typech pracovist’ (viz. tabulka ¢. 33).

Tabulka ¢. 33: Vyjadfeni nakladovosti ojedinélych vyrobnich operaci
pFi uvaZovani vSech svarovacich variant
(Zdroj: vlastni zpracovani)

Cas vyrob Pocet
. yrooy . . |vyrobenych |Naklady
jednoho Pocet .
Sazba kusu na na
Operace NHS kusu na Plocha|praco| . ,
. 2 o jednom | vyrobu
jednom vist R
. pracovisti |jednice
pracovisti .
za hodinu
[Ke¢/h] [h] [K¢/m | [m2] [K¢]
o Rezanilaserem 1605 1,2 - - 1 0,8333 1926
,% Ohybani 702,5 0,8 - - 1 1,2500 562
~§ Svarovani ruéni 411 16 - - 3 0,0625 6576
L |Svarovéni na novych rucnich pracovisti| 462 16 - - 4 0,0625 7392
o
~ |Svarovanirobotické 1313 4.4 - - 1 0,2250 5836
Lakovani - 2,3 280 3 1 0,4348 840
5w Rezanilaserem 1605 0,17 1 6,0000 268
T (_f Ohybani 702,5 0,25 1 4,0000 176
= Lakovani - 2,3 280 4,5 1 0,4348 1260

Z divodu zavedeni pozménovacich navrhtt v ramci vyrobniho systému, zménily se
vyrobni nakladové sazby, coz se promitlo v ramci vySe obecnych rezijnich naklada, resp.
vlastnich nakladi vykonu. U varianty 1 (blok ¢tyfech ru¢nich pracovist) se vlastni
vyrobni naklady zvysily 0 466 K¢ na jednici, kdezto u varianty 2 (robotické pracovisté)
je ptitomna nakladova uspora ve vysi 740 K¢ na jednici. Spravni reZie a ndklady prodeje
zustavaji ve stejné vysi, tzn. 10% a 5% vlastnich vyrobnich nakladd aktualniho stavu, tj.
2 496 K¢ a 1 248 K¢&. Zisk je odvozen z rozdilu ceny kotle XYZ definované aktualnim
stavem a Uplnych vlastnich nakladu vykonu. Procentualni vyse ziskové piirazky u

navrhovanych variant je odvozena z poméru vyse stanoven¢ho zisku a uplnych naklad
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vyroby. V ptipadé varianty 1 zisk na kus je roven 2 404 K¢, tj. 8,2% a v piipad¢ varianty
2 zisk na kus je roven 3 610 K¢, tj. 12,9%.

Tabulka ¢. 34: Souhrnna kalkulace celkovych nakladi
pFi uvazZovani vSech svafovacich variant

(Zdroj: vlastni zpracovani)

Aktualni stav Varianta 1 Varianta 2
Provoz 3 Provoz 4
rucnich rucnich Provoz
Typ vyroby svarovacich svarovacich robo:c ICk,e h,o
vy vy svarovani
pracovist pracovist
P¥imy material 8 149 K¢ 8 149 K¢ 8 149 K¢
Pfimé mzdy (montaz) 2 400 K¢ 2 400 K¢ 2 400 K¢
Ostatni pfimé naklady 2 800 K¢ 2 800 K¢ 2 800 K¢
Vyrobni rezie 11 608 K¢ 12 074 K¢ 10 868 K¢
Vlastni vyrobni naklady 24 957 K¢ 25 423 K¢ 24 217 K¢
Spravni rezie 2 496 K¢ 2 496 K¢ 2 496 K¢
Vlastni naklady vykonu 27 453 K¢ 27 919 K¢ 26 713 K¢
Naklady prodeje 1248 K¢ 1248 K¢ 1248 K¢
Uplné vlastni naklady vykon( 28 701 K¢ 29 167 K¢ 27 961 K¢
Zisk na kus 10%; 8,2%; 12,9% 2 870 K¢ 2 404 K¢ 3610 K¢
Prodejni cena kotle XYZ 31571 K¢ 31571 K¢ 31571 K¢

Na zékladé provedené kalkulace jsou patrné rozdily jednotkového zisku u navrhovanych

variant oproti sou¢asnému stavu.

Pfi varianté 1 se jedna o pokles o 1,8% pfi varianté 2 se jedna o rist 2,9% k sou¢asnému
stavu. Avsak jedna se pouze o zmény jednicového zisku bez zohlednéni Casového
hlediska, resp. zmén objemu vyroby (napt. rocniho). Z ¢asového horizontu jednoho roku
pti zavedeni varianty 1 za pfedpokladu soubézného provozu s aktualnimi pracovisti se

zvysi objem vyroby z pivodnich 720 ks na 1680 ks, coz ¢ini ptirtst 133%.

U varianty 2 za predpokladu soub&ézného provozu s aktualnimi pracovisti se ro¢ni objem
vyroby zvysi na 1584 ks, tj. prirast 120%. Pfi uvazovani predpokladu, ze zména objemu
prodeje bude rovna zméné objemu vyroby, 1ze konstatovat nasledujici: U varianty 1 bude

dosazeno ro¢niho provozniho zisku ve vysi 2 307 566 K¢ a u varianty 2 bude dosazeno
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ro¢niho provozniho zisku ve vysi 3 119 040 K¢ (procentualni néarust 12%, resp. 51%

k aktualni ziskovosti).

Tabulka ¢. 35: Vyjadieni ziskovosti jednotlivych variant
pri uvaZovani vyvolanych zmén u objemu vyroby
(Zdroj: vlastni zpracovani)

Ro¢ni objem vyroby na

jednotlivych typech pracovist 720 960 864

Rocni objem trzeb 22731120K¢| 30308 160 K& 27 277 344 K&

Ro&ni naklad
ocni nakiady 20664 720 KE | 28 000 594 K& 24 158 304 K¢

Rocni provoznizisk 2066400 KE | 2307 566 K& 3119 040 K&

Mezirocni zména zisku

(dosaZzenad Uspora k aktudlnimu - 241 166 K¢ 1 052 640 K¢
stavu)

Na zakladé vySe uvedeného byla pocitana ziskovost celého vyrobniho systému pfii
uvazovani scénafi provozu ojedinélych variant, za predpokladu, ze kapacita ostatnich
vyrobnich zatizeni je jinak nevyuzita. Prvné byl pocitan bod (BZ1,BZ2), v ramci kterého,

mira zisku obou variant bude rovna nule.

_F
Pj—Vj

BZ1 =
RP

Kde:

F(v1,v2) — porizovaci naklady nové technologie svafovani [K¢]

Pj — prodejni jednotkova cena vyrabéného typu kotle [K¢]

Vj (v1,v2) — provozni naklady vyroby na jedno kotlové téleso [K¢]

RP (v1,v2) — novy ro¢ni plan vyroby kotlt na daném pracovisti [KS]

3740 000
31571 —-29167
BZ1 =
960

= 1,62
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6700 000
_ 31571 — 28297
864

BZ2 = 2,15

Na zéakladé provedenych vypoctu, 1ze konstatovat, ze zisk vyrobniho systému po zavedeni
do provozu bloku 4 ru¢nich pracovist bude generovan od 1,62 let (19 mésicti) a v ptipadé

robotickych pracovist’ od 2,15 let (25,8 mésicit).

Nasledné byl vypocten moment, ve kterém generovana ziskovost kotli na zakladé
provedené investice bude vyssi nez ziskovost, které by bylo dosazeno bez investovani
vzhledem Kk odlisnym velikostem objemu vyroby. Tento moment bude oznacen jako BZ3,
BZ4 — obdoba bodu zvratu (metoda zisku).

BZ(3,4) =

Zs—1Z,

Kde:

F(v1,v2) — potizovaci naklady nové technologie svafovani [K¢]
Zy — zisk dosazeny novym zpusobem vyroby [K¢/rok]

Zs — zisk dosazeny aktuadlnim zptisobem vyroby [K¢&/rok]

573 — 3740 000 P
© 2307566 — 2066400 '
6700 000
BZ4 = 6,36

3119 040 — 2 066 400

Tedy momenty, ve kterych nové technologie za¢nou generovat vys$si zisk nez aktualni

stav, jsou 15,5 let a 6,36 let.

Z provedenych vypocti bodu zvrati je ziejmé, Ze investice vzhledem Kk ru¢nim
pracovistim bude z kratkodobého hlediska vynosnéjsi alternativou. Avsak z del§iho
casového horizontu se mira vynosnosti obou variant bude lisit. Za timto Gcelem bude

vypocten ukazatel BZ3, ktery pojednava o dobé€, pti uvazovani které, bude vynosnéjsi
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investovat do ru¢nich svatrovacich pracovist' a zaroven, po ptekroceni které, by byla

ziskov¢jsi alternativa investice do robotického pracoviste.

F, —F
ZvZ - Zvl

BZ5 =
Kde:
Fv2 — pofizovaci naklady technologie robotického svafovani [K¢]
Fv1 — potizovaci naklady novych blokti pracovist ru¢niho svafovani [K¢]

Z2 — vygenerovany ro¢ni zisk diky implementaci novych ru¢nich pracovist

Zy1 — vygenerovany ro¢ni zisk diky implementaci robotického svafovani

6700 000 — 3 740 000

BZ5 = 5307566 = 3119040

3,65

Na zéklad¢ vypocteného BZ3 lze konstatovat, zZe pfi uvazovani faktoru ¢asu v ramci
rozhodovani v horizontu do 3,65 roku je vynosné&jsi realizovat investici do nového bloku
ptidavnych rucnich svatovacich pracovist. Po ptekroceni této doby vyssi zisk piinese

varianta 2, tj. investice do robotického svarfovaciho pracoviste.

Pfed znazornénim vypoctenych skutecnosti graficky, budou dopocteny souradnice boda
Y na ose zisku za ucelem zjiSténi miry zisku v Case pifi uvazovani jednotlivych variant.
Body [XY] budou stanovit priseciky pfimek zisku v ¢ase u provozu jednotlivych
technologii. Body X jsou vypoctené ¢asové hodnoty BZ. Bodem Y u BZ 1 a 2 je 0.

Jednotky souradnice X jsou roky, soutradnice Y tis. K¢.
BZ1 = [1,62;0]

BZ2 = [2,15;0]

Vypocet bodi Y, tj zisku v daném ¢Case Vv zavislosti na pfislusném vyrabéném objemu

bude dan vzorcem:
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Y; = BZ; » RP; » (P — Vi»)) — F;

Kde:

BZ; — vypoéteny bod zvratu metodou zisku (X-ova soutadnice)
RP;j — vyrobni objem kotli it¢ho pracovisté kotla [Ks]

P — prodejni jednotkova cena vyrabéného typu kotle [K¢]

Vji — provozni naklady vyroby na jedno kotlové téleso [K¢]

Fi — pofizovaci ndklady nové technologie svarovani [K¢]

15,51 %960 * (31571 —-29167) —3 740 000

Y =500 =32 046
6,37 * 864 x (31 571 — 27 961) — 6 700 000
L = = 13153
1000
3,65 * 864 x (31 571 — 27 961) — 6 700 000
Y = 500 = 4677

A tedy soutfadnicemi pro BZ jsou body:
BZ3 = [15,51;32 046]
BZ4 = [6,37 ;13 153]

BZ5 = [3,65;4 677]

Oba navrhy byly znazornény v ramci grafického vyjadfeni pii zaznamenani zmén
vyrobniho objemu v Case a liSici se mife zisku vyrabéné jednice v zavislosti na piislusné

technologii.
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Graf ¢. 14: Vyvoj ziskovosti ojedinélych svarovacich technologii v ramci vyrobniho systému
pri respektovani zmén vyrobniho objemu v ¢ase
(Zdroj: vlastni zpracovani)

Z provedenych vypocta a grafického znazornéni je patrné, Ze moment, ve kterém zacne
vyrobni systém po implementaci nové technologie generovat zisk bude pfi investici do
bloku ruénich pracovist 1,62 let a v ptipad¢ investice do robotického svafovaciho
pracovisté 2,15 let. BZ 3 a BZ 4 pojednavaji o momentech, ve kterych ziskovost nové
technologie v ramci vyrobniho systému piedc¢i aktualni ziskovost, tj 15,51 let a 6,37 let.
BZ 5 pojednéava o dob¢ v ramci niz bude ziskovost technologie svatfovaciho robota vyssi,
nez ziskovost bloku 4 ru¢nich pracovist, a to s ohledem na pofizovaci cenu, velikost
vyrobniho objemu Vv Case a liSici se miru zisku na kus. Vypoctena doba, v ramci které,

bude ziskovost robota vyssi je 3,65 let po ptekroceni 4 677 000 K¢.
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ZAVER

Hlavnim cilem prace bylo navrhnout produktovou inovaci diferencujici aktudlni
portfolio, jak rovnéz sestavit navrh zmén materialovych a informacnich tokd ve vyrobnim
systému. Oboji bylo provedeno pro zabezpeceni vazeb vedoucich k realizaci navysSeni

konkurenceschopnosti podniku.

Prvni ¢ast prace byla vénovana teoretickym vychodiskam tykajicich se podnikovych
procest, vyrobnich procesii, TPV, §tihlé vyroby, managementu hodnotového toku,
inovacnim procesiim a pouzitym vyrobnim technologiim. Dale byla pozornost vénovana
strategickym metodam a analyzam, tj. SLEPTE, Porter, McKinsey7S a SWOT. Zavér
teoretické casti tvoiti podkapitola vénovana nakladovém managementu a kalkulacnimu

systému pouzitym V ramci vyhodnocovani vlastnich navrha.

Druhé ¢ast prace — analytickd — v ivodu zahrnuje popis podniku Klimosz Sp. z 0.0. a
vyrobniho programu. Déle byla provedena fada analyz tykajicich se podnikéani, kondice
firmy, konkuren¢niho postaveni, vnitinich a vnéjSich vlivii okoli, aj. V souvislosti
S vyrobnim programem byla provedena konkuren¢ni produktovd analyza vybrané¢ho
vyrobku firmy. V souvislosti s vyrobnim systémem byly analyzovany vyrobni procesy
(véetn¢ TPV vzhledem k pfislusnym technologickym operacim) a tok hodnot se
zamétenim na kapacitni vytizeni vyroby a uzké misto. Déle byl proveden layout vyrobni
haly a simulace vytizenosti vyrobniho procesu. Posledni oblasti byla analyza soucasné
ekonomiky vyroby v¢€. sestaveni kalkulace celkovych nakladii vybraného kotle. VSechny
analyzy slouzily jako podklad pro vyhotoveni komplexni SWOT analyzy v zavéru
analytické ¢asti. Cilem vSech provedenych analyz bylo ptipravit vychozi bod pro navrh
vlastniho feSeni tykajiciho se inovaci jak v oblasti produktového portfolia, tak v oblasti

vyrobniho systému.

Tieti Cast prace byla vénovana navrhu vlastniho feSeni tykajiciho se inovaci ve
zminovanych oblastech, tj. vyrobniho programu a vyrobniho systému. V obou piipadech
byly navrhy nejprve identifikovany (v navaznosti na zavéry analytické Casti), nasledné

popsany z hlediska mozné aplikace a vyhodnoceny z hlediska p#inost.

V oblasti vyrobniho programu jako moZny inova¢ni navrh byl identifikovan tzv. e-

modul, tj. elektrické rozsifeni k aktualnim modelim kotld na tuha paliva. Hlavni pfinosy
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e-modulu spocivaji ve zlepseni jakostnich ukazatelii (moznost dosazeni Gispor, znasobeni
vykonu, zvyS$eni sezonni G¢innosti, snizeni emisnich hodnot, aj.) produktt firmy Klimosz
Sp. z 0.0. ve vztahu ke konkurenci a rozsiteni funkcionalit kotld. Mimo to, e-modul je
vyrobitelny v ramci aktualnich moznosti firmy a po jeho zavedeni do vyroby se
predpoklada zvyseni poptavky po produktech firmy. V ramci pfipravenosti na dalsi
mozné zvyseni produktové poptavky, kterd jiz dnes presahuje nabidku, vznikla potieba
optimalizovat aktualné¢ pIn¢ vytizeny vyrobni systém, coz bylo dal§im pfedmétem

vlastniho navrhu.

V oblasti vyrobniho systému byla navrzena dvé inovacni feSeni tykajici se zeStihleni
vyroby — tj. optimalizovani kapacit s ohledem na uzké misto ve vyrobnim procesu, kterou
je technologie svarovani. Prvnim navrhem bylo doplnéni aktualni vyrobni kapacity
blokem ¢ty novych rucnich svarovacich pracovist, druhym navrhem byla koupé
svafovaciho robotického pracovisté. Cilem obou navrhi bylo eliminovat uzké misto
V ramci operace svarovani ve firm¢ Klimosz Sp. z 0.0., ¢imz by se vice vyuzila kapacita
ostatnich vyrobnich zafizeni a navysil by se celkovy vyrobni objem kotli. Byly navrzeny
dvé varianty, tj. implementace pfidavného bloku ctyfech svarovacich pracovist nebo
implementace svatovaciho robotického pracovisté. Oba navrhy byly posuzovany zvlast,
a to zpohledu kapacitni bilance 1 nakladového hlediska. Vystupem je
technickoekonomické vyhodnoceni, které porovnava oba navrhy z hlediska ziskovosti
v ¢ase. Hlavnim pfinosem implementaci by bylo plné vyuziti vyrobniho systému a
soucasné navyseni vyrobniho objemu o 120%, resp. 133%. Tato skute¢nost by umoznila
firm¢ zvysit objem prodeje, popf. nabizet své volné svafovaci kapacity externim firmam

v ramci kooperace.

Zaroven bylo zjisténo, ze v ptipad¢ implementace u obou variant bude dosazeno zisku
(za ptfedpokladu plného vyuziti volné vyrobni kapacity ostatnich pracovist’ navrhovanymi
variantami). V ptipad¢ bloku ru¢nich svafovacich pracovist pii uvazovani kalkulace
kotle reprezentanta XYZ celkovy zisk inovovaného vyrobniho systému predéi
investované naklady do nového bloku svafovacich pracovist’ po uplynuti 1,62 let (19,5
mesicll) a Vv piipadé robotického pracovisté po uplynuti 2,15 let (25,8 mésict). Ve
vzajemnym vztahu obou variant pii uvazovani potizovacich nakladi vyssi zisk piinese
varianta s robotickym svafovacim pracovi$tém po uplynuti 3,65 let (43,8 mésici) od

zavedeni do provozu.
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