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Abstrakt

Tato bakalaiska prace zpracovana ve vyrobni spole¢nosti TAJMAC-ZPS a.s., kterd se
zabyva vyrobou obrabécich stojii a vstfikolisii. Je zaméfena na optimalizaci pritbéhu
zakdzky podnikem, od pfijeti objednavky az po expedici hotovych vyrobkil k
zakaznikovi. Na zaklad€ ziskanych informaci se pokusim navrhnout pfipadna zlepSeni
soucasného stavu, které¢ povedou k zdokonaleni vyrobniho systému podniku a pomiizou

zmeénit celkovy stav.
Abstract

This bachelor’s thesis proceesed in production company Tajmac-ZPS a.s., which is
engaged in production of Machine centres. It is focused on the optimalization of the order
processing in selected company, from demand‘s acceptance until shipment of final
product to customer. Based on gained informations, I try to propose the improvement of

present state, which helps to refine the company‘s production systém.
Kli¢ova slova

Vyroba, vyrobni proces, termin dodani, common.
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Production, production proces, date for delivery, common.
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UVOD

Stav prubchu zakéazky podnikem hraje velkou roli pfi dosahovani cilit podniku. Kazdy
podnik ma rizné cile, nékdo mé za cil dosahovani maximalniho zisku, jind spolec¢nost se
snazi byt co nejvic konkurenceschopna, dalSi se vic zajima o splnéni zékaznickych
pozadavku. Dillezité je provést analyzu soucasného stavu, objasnit piipadné nedostatky
a neustale se snazit zlepSovat fizeni chodu zakdzky napti¢ jednotlivymi oddélenimi, resp.

firmou.

Tato bakalafskd prace je zaméfena na analyzu pribéhu zakdzky v mezindrodni
spolecnosti TAJMAC-ZPS, a.s., kterd se zabyva vyrobou obrabécich center, pfedevsim

CNC automatt a soustruznickych automat.

Na zacatku této prace je definovéan hlavni cil prace, ktery bude dosazen pomoci postupt

a metod zpracovani.

V teoretické Casti se seznamime s klicovymi pojmy, které jsou spojené s tématem této
prace. Jejich znalost a porozuméni ndm umozni lepsi uchopeni zadaného tématu. Mezi
dilezité pojmy spadaji predev§im vyroba, typy vyrob, technicka pfiprava vyroby, ndkup

materialu atd.

Dalsi ¢ast je analytickd, kde budou zjistény zakladni informace o vybraném podniku,
struéné popsand historie firmy, popsan predmét podnikdni a spoluprace se svétovymi
spolecnosti. Dulezitd cast je vyrobni sortiment, pouZzivané vyrobni technologie a
software. Ve zbyvajici Casti se konkrétné¢ podivame na pribéh zakazky, od jejiho
zaevidovani az po findlni expedici zédkaznikovi. Pfinosem této Casti je v prvni fadé

objasnéni nedostatkl, které se vyskytuji v prib&hu zakazky podnikem.

Posledni kapitola zahrnuje névrh feSeni nedostatkt, odhalenych v pfedchozi ¢asti.
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1 CILE PRACE, METODY A POSTUPY ZPRACOVANI

Stanoveni cild by mélo byt na zacatku kazdého procesu. Déle by se mély urcit postupy,

které pomtizou dosahnout pozadovanych cili

1.1 Cile prace

Cilem préace je souhrnné zhodnoceni soucasného stavu pribchu zakizky podnikem
pomoci analyzy vnitiniho prostfedi ve vybraném podniku, od pfijeti objednavky az po
expedici hotového vyrobku. Na zdklad¢ ziskanych informaci a zjisténych nedostatkil
bude navrzeno potencidlni zlepSeni, které by vedlo ke zdokonaleni soucasného stavu

podniku.
Vedle hlavnich cilii jsem si zvolila tyto podcile:

e zkraceni terminu dodani strojli
¢ snizeni urovné nadbyte¢nych zasob

e ziskani potencialnich brigadnikli/zaméstnanct

1.2 Metody a postupy zpracovani

Na zacatku se podrobenéji seznamime s vybranou spolecnosti TAIMAC ZPS, pak
provedeme analyzu pribéhu zakazky v daném podniku a zjistime nedostatky. Déle se
pokusime navrhnout opatteni, kterda budou vést ke zlepSeni jak jednotlivych procest, tak

1 prubchu zakazky.

Pro lepsi ptedstavu pribéhu zakazky jsou graficky zobrazené procesni mapy. Dané mapy
jsou vytvotfeny v programu ARIS Express. Pro zpracovani analyzy prabéhu zakazky byli
vyuzity dvé metody — analyza pti¢in a nasledki a SWOT analyza. Podstatné a potfebné
informace byli ziskané z katalogii, vyro¢ni zpravy spolecnosti a také béhem rozhovort se

zameéstnanci firmy.

12



2 TEORETICKE VYCHODISKA PRACE

Tato ¢ast bakalatské prace je zaméfena na objasnéni zdsadnich pojmt, které nas piiblizi
k porozuméni nasledujicich ¢asti. Dilezité je v prvni fazi piesné definovat pojem vyroba
a dale jeji klasifikace. Bude také vysvétleno, ¢im je specifickd zakazkova vyroba,
vymezen pojem vyrobni proces a jak se déli podle rtiznych charakteristik. Budeme
pokracovat vymezenim toho, co je to fizeni vyroby, seznamime se s jeho cili a funkcemi.
V rédmci fizeni vyroby budou popsany i systémy, které napomahaji ke zdokonaleni tohoto
procesu. Déle bude nase pozornost obracena na technickou ptipravu vyroby a jeji druhy,
pak nésleduje nakup materidlu s faktory ovlivitujici ndkupni proces. Na konec si
objasnime pojeti jakosti, princip fizeni jakosti vEetné metod a ndstrojii, které se bézné

vyuzivaji ve vyrobnich spolecnostech.

2.1 Vyroba

Nosnym pojmem této problematiky je vyroba, kterou nize uvedeni autofi definuji jako:

o Kertkovsky (2009, s. 1) definuje vyrobu jako proces pfemény vyrobnich zdroja
do ekonomickych statkli (respektive sluzeb), které dale prochazeji spotiebou,

e podle profesora Kumara a Suresha (2006, s. 1) vyroba piedstavuje transformaci
vstupl na vystupy, které na konci maji pozadovanou kvalitu. Vyroba je také
uréena jako postupnd zména jedné formy materidlu na formu jinou,
mechanickym nebo chemickym procesem za ucelem vytvoteni nebo zlepseni
uzite¢nosti produktu jako takového pro zdkaznika. Tento transformacni proces

je zobrazen na nasledujici schématu:

Vstupy Transformaéni proces Vystupy
Puda Konstrukee vyrobki .
L X — ) o — Vyrobky
Lidské zdroje Planovani procesu
Kapitil Kontrola .
Informace Udriba Sluzby

Souvislost

Zasoby
Kvalita
Cena

Obr. 1: Pritbéh vyrobniho procesu (upraveno podle Kumaru a Sureshu, 2000, s. 3)
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Z vyse uvedenych definic, miizeme shrnout, ze vyroba je celkové chapana predevsim jako
transformacni proces, jehoz hlavnim utkolem je splnéni pozadavkil zdkaznikd v

planovanych terminech, v akceptované kvalit€ a s co nejmensimi néklady.

K vstupnim faktorim patii vyrobni zdroje nebo také vyrobni faktory, které vstupuji do
vyrobniho procesu. Vyrobni faktory se bézné déli na ¢tyti skupiny (Ketkovsky, 2009,
s.2):

e pfirodni zdroje (ptida),
e prace (lidské zdroje),
e Kkapital,

e informace.

2.1.1 Clenéni vyroby

Struktura ur€itych vyrob a jejich vyrobni systémy zavisi na charakteru vyrobku (pfipadné
sluzeb), trhu, objemu vyroby, pouzitych technologiich a dalSich faktorech. Vyrobni
systémy se déli podle nasledujicich aspekti: podle miry plynulosti vyrobniho procesu,
kam patfi plynuld a pferuSovana vyroba. Ddle se ¢leni podle poctu druhit vyrobki —

kusova (malosériova), sériova a hromadnd, viz nize (Ketkovsky, 20009. s. 8-9):

e Kusova vyroba nebo také malosériovd se vyznaCuje velkym poctem druhi
vyrabénych vyrobku za pomoci univerzalnich stroju a zatizeni. Kusova vyroba
mize byt opakovana (vyrobky se opakuji) nebo neopakovana. V tom piipadé,
kdyz se vyrobky vyrabi na pozadavek zakaznika hovotime o zakdzkové vyrobé.
(Ketkovsky, 2009, s. 8)

e Sériova vyroba je charakteristickd menSim poctem vyrobkd, které se vyrabi v
davkach nebo také v sériich. (Ketkovsky, 2009, s. 9)

e Hromadna vyroba piedstavuje vyrobu, ve které se vyrabi pouze jeden druh

vyrobkd, ale ve velkém mnozstvi. (Ketkovsky, 2009, s. 9)
Existuji také déleni podle zpiisobu odbéru (Loffelmann, 2010):

e Konstrukce na zakazku (Engineer-to-order) je charakteristickd vyvojem
vyrobkl dle pozadavkli zakaznika, pfedevSim se tento zplsob pouziva ve

strojirenském a tézkém primyslu.
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e Montaz na zakazku (Assemle-to-order) s timto druhem se miizeme setkat v
automobilovém primyslu a elektrotechnice, vyroba je zaméfena na potieby
zakaznikd, tudiz diraz je kladen na fizeni kvality a servis.

e Vyroba na sklad (Make-to-stock) se vyznacuje jako nespojitd vyroba, kterd
vyrabi bézné vyrobky na sklad, k nim patii napft.: obuv a sportovni zboZzi.

e Daivkova a procesni vyroba (Proces batch manufactaring) do této skupiny patii
vyrobky kazdodenni spotteby, kam zapada potravinafstvi, drogerie atd.

¢ Vyroba na zakazku (Make-to-order) je specifickd planovanim vyroby, které se
za¢ind po piijeti objedndvky od zidkaznik. Tento zpiisob se vyuziva v

nabytkarském primyslu a lehkém strojirenstvi.

2.1.2 Vyroba na zakazku

Vyroba na zakazku (Make-to-order, déle MTO) patii mezi nejvic pouzivané vyrobni
strategie. Podle odborného ¢lanku vyrobou na zakazku se zabyvaji podniky, ve kterych
zpracovani objednavky za€ina az po jejim piijeti. V nékterych piipadech spole¢nosti
nejsou povinné obstaravat material, pokud neobdrzi objednavku. Tento typ vyrobnich
operaci se vyuziva za predpokladu, ze strategie spoleCnosti je zalozena na zakladé
ptizptisobeni produktu a slouzi tak své zdkaznické zakladné tim, Ze poskytuje jedinecné
a vysoce specializované produkty. Planovani vyroby spole¢nosti MTO je zaloZeno na

pevné objednavce zdkaznikil. (Tashakori & Arabsorkhi, 2015, s. 240-241)
Charakteristiky vyroby na zakazku (Umeda & Jain, 2004, s. 3):

e doba dodéani objednévka je obvykle dlouha,
e specifikace vyrobku je urena zédkaznikem,
e slozity proces predvidani poptavky pro vyrobce,

e vysoka pravdépodobnost zpozdéni dodavky aj.

Pribéh vyroby na zakazku je zobrazen na schématu nize, kde je patrné, ze zdkaznik ma
vliv na chod vyrobniho procesu. Objednavka od zdkaznika obvykle urcuje co, kolik a jak
dlouho (termin dodéani) se bude vyrabét. Po objedndvce se zacina rozpracovavat vyrobni
plan, pak se zahaji proces konstrukce, materialy ze skladu vstupuji do vyroby dili, které

dal se skladuji. Dal§im krokem je vyroba a montaZz potiebnych komponentti do hotového

15



Konstrukce

Konstrukce

vyrobku, které se skladuji na skladé hotovych vyrobkti do okamziku expedici (Umeda &
Jain, 2004, s. 3):

Objednavka od
zakaznika

Finalni vyrobni

SN

Vyroba a montaz

Vyroba dila Expedice

Obr. 2: Pritbeh vyroby na zakazku (upraveno podle Umed a Jainy, 2004, s. 3)

2.1.3 Montaz na zakazku

Montdz na zakazku bude podstatnou casti této bakalaiské praci, proto je tak dilezité

definovat charakteristiky daného druhu vyroby a popsat jeho pribéh.

V ptipadé montdze na zakazku (Assemble-to-order, déle ATO) spolecnost vyrabi
zakladni modely (komponenty) produktid podle udé€lanych ptedpovédi. Déle se podle
objednavky zakaznika sestavuje konkrétni kombinaci vyrobkd. Mizeme vidét na nize
uvedeném schématu, Ze zahdjeni montdze probihd po pfijeti zdkaznické objednéavky

(Umeda & Jain, 2004, s. 4):

Objednavka od

Analyza poptavky zikaznika

A

Finalni vyrobni
plan

Vyroba a montaz

Vyroba dila Expedice

Sklad
materialu

Obr. 3: Pritbeh vyroby na montaz (upraveno podle Umedy a Jainy, 2004, s .4)
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Dana strategie je efektivni ve firmach. kde lze z béznych komponentt sestavit velké
mnozstvi hotovych vyrobki (na zakladé¢ vybéru z nékolika moznosti). Klasickym
ptikladem této strategie je koupé€ auta, kdyz kupujici ma moznost ,,sestavit auto podle
svych pfedstav. Mlize vybrat manuélni nebo automatickou pievodovku, standartni nebo
ovladaci panel, také zvolit material sedacek atd. ATO se snazi zavést koncept “pozdniho
ptizplsobeni, ktery se zamétuje na ¢astecné stavéného produktu pred tim, nez zakaznik
pfida néjaké funkce nebo dopliiky k danému produktu. Délka dodani hotového vyrobkl
se snizuje v porovnani s MTO. (Umeda & Jain, 2004, s. 4)

2.2 Vyrobni proces

Podle Ceskych autorit Tomka a Vavrové (2014, s. 26) v ptipad¢€ vlastni realizacni Casti
hodnototvorného procesu, ktery miizeme pojmenovat jako vyrobni proces, 1ze ji vyznacit
jako vysledek cilevédomého lidského chovani, kdy pouzitim vstupnich faktort zajistuje
ptislusny transformacni proces co nejhodnotnéjsi vystup. Vyroba je tedy ve své podstate

ucelnd kombinace faktorti za ucelem vytvoteni vécnych vykont ¢i sluzeb.

2.2.1  Clenéni vyrobniho procesi

Existuje mnoho druht klasifikaci vyrobniho procesu. Déle se podivame na ¢lenéni podle

Schindlera (2011, s. 7-8), ktery rozliSuje vyrobni procesy podle rtiznych kritérii:
e ve vztahu k charakteru jeho sloZek:

e technologicky proces — je chod technologickych operaci v disledku kterych se
zméni tvar nebo slozeni opracovaného predmétu,
e pracovni proces — jsou ¢innosti, které vykonava pracovni sila,

e ve vztahu k vyrobku:

e hlavni vyrobni proces — jsou hlavni technologické procesy,

e pomocny vyrobni proces — vystupy dan¢ho procesu nepiechdzeji do hotovych
vyrobkd, které jsou uréené pro expedici,

e vedlejsi pracovni proces nebo také obsluzny — stard se o zajiStovani potiebnych
druhi energie, skladovani, logistiku materialu atd.,

e ve vztahu k vyrobnimu programu:

e hlavni vyroba — tvoti zdkladni vyrobni program,
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e doplitkkovd vyroba — jejim hlavnim ucelem je optimalni vyuziti a vytizeni
vyrobnich ploch,

e pfidruzena vyroba — prikladem zaméteni je vyuziti materidlového odpadu.

Kerkovsky (2009, s. 11) rozdéluje vyrobni procesy podle dvou kritérii — spojitosti
s vyrobou (technologické a netechnologické procesy) a dal podle faze vyroby (pted

zhotovujici, zhotovujici a dohotovujici procesy).

2.3 Rizeni vyroby

Rizeni vyroby je dulezity segment pro fungovani vyrobniho systému, ktery navazuje také
na fizeni jinych segmentl jako jsou fizeni zasob, fizeni jakosti, technickou pfipravu

vyroby atd.

Urc¢ime pojem fizeni vyroby (production management) ze dvou riznych uhld pohledu.
Autofi Aka a Akyuz (2015, s. 7) tvrdi, ze fizeni vyroby je funkce, kterd kombinuje
vyrobni prostfedky vzhledem k produktim a sluzbam v pozadované kvalité¢ s

minimalnimi naklady a v co nejkratSim case.

2.3.1 Cile Fizeni vyroby

Autofi Kumar a Suresh (2006, s. 7) tvrdi, Ze cilem fizeni vyroby je vyroba takovych
produktii ¢i sluzeb, které odpovidaji nasledujicim kritériim — spravnd kvalita, spravné

mnozstvi, spravny ¢as a spravna cena. Kazdy aspekt popisuje vic dopodrobna:

e spravna kvalita — je zavisld na pottebach zékaznika, kvalita zbozi je urcena
naklady a technickou charakteristikou vyrobku,

e spravné mnozstvi — podnik by mél dodrzovat vyrobni kapacitu na spravné urovni,

e spravny Cas — doruceni ve sjednaném terminu je jednim z nedileZitych parametri,
které mohou pomoci pii posouzeni efektivnosti vyrobniho systému,

e spravna cena — vyrobni ndklady jsou urceny pted zahjenim vyroby.

2.3.2 Zakladni funkce Fizeni vyroby

Ketkovsky (2009, s. 28) popisuje zékladni funkce fizeni vyroby pomoci schématu, ktery
nasleduji nize a zobrazuje podrobnéjsi piehled. Na daném schématu mizeme vidét, Ze

fizeni vyroby spada do vyrobni strategie, ktera je jednou z ¢asti celkové strategie podniku.
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Mezi dilezité funkce RV spadaji operativni fizeni, operativni evidence, zabezpeceni
vyroby a také lhitové planovani!. Do vyrobni strategii také patii fizeni zasob, fizeni
jakosti, technologicka piiprava vyroby a systémy fizeni, které rozebereme v nésledujicich

kapitolach.

Zabezpeceni Operativni
vyroby fizeni

Lhutove Operativni
planovani evidence

Celkova strategie Vyrobni strategie

Rizeni
,,,,, \ zisob /
’ \\ 1’
4 - ’
. Systémy

fizeni

. - N 7 \
! Rizeni \ ‘\ TPV i
/

\  jakosti

Obr. 4: Dulezité funkci rizeni vyroby (upraveno podle Kerkovsky, 2009, s. 28)
2.3.3 Systémy Fizeni vyroby

V dané podkapitole se sezndmime se systémy fizeni vyroby, které maji za cil odstranéni
neefektivnosti diive, nez jsou aplikovany v systému fizeni. Rozebereme nejznamé;jsi

systémy fizeni vyroby:
e MRP

Prvni systém je MRP, jeho zkratka se pfekladd do Ceského jazyka jako ,,planovani
pozadavkl materidlu®. Tento systém slouZzi k planovani vyroby a fizeni zasob a odpovida
na otazky “CO?“, ,KOLIK?* a ,,KDY?* vyrobit. Zahrnuji planovani materidlu, nakupu
a také Cinnosti zdkladniho planovani vyroby. Do daného systému vstupuji potfebné
informace o predpokladané nebo zndme poptavce, o Casové kapacité a také o ndkladech
na vyrobu, skladovani atd. Vystupem je vyrobni finalni plan (Master Production
Schedule), ktery obsahuje predpoklady terminti poc¢atku a konce vyroby, ceny vyroby

zjiSténych na zéklad¢é vstupli. Mezi vyhody této analyzy patfi minimalizace objemu

! Ihitové planovani — je vécné a terminové zjemnéni hlavniho vyrobniho planu (Ketkovsky, 2009,s. 28)

19



vazanych obéznych prostfedkli a minimalizace nakladl na pofizeni a skladovani zasob.
Nevyhodou je v planovani, které se provadi jen na zdklad¢ hrubého planu vyroby, ktery
neuvazuje skutecny chod vyroby. V piipad€ odklonu od planu je moznost narlistu zasob.

(Ketkovsky, 2009, s. 57)
e MRP2

Existuje zdokonalena verze systému MRP, to je MRP 2. Oznacuje se jako “planovani
vyrobnich zdroji*, zahrnuje planovani vyroby vic do detailt, uvazuje kapacitni a
materidlové omezeni. Lisi se lepSimi vysledky od pfedchozi verze, napf. vyraznéjsi
minimalizace véazanosti obéZnych prostfedkli, snizeni ndkladi na zasoby atd.
Nedokonalosti daného systému jsou nepiesné vstupni data, které mizou mit negativni

vliv na vyrobni procesy. (Ketkovsky, 2009, s. 58).
o JIT

Dalsim systémem je systém Just In Time, ktery se mize chapat jako soubor technik pro
fizeni vyroby a také jako metodu planovani a fizeni vyroby. Konceptem tohoto systému
je vyroba pouze potiebnych polozek v pozadované kvalité, mnozstvi a v nejpozdéji
akceptovatelnych terminech. JIT je zaméten na vylouc€eni zakladnich druhi ztrat. Mezi
hlavni ptfinosy metody JIT miizeme odnést snizeni (v lepsim ptipadé€ eliminace) objemu
zasob, zdokonaleni jakosti vyrobkll, u€¢inné vyuziti kapacit pracovnikii a také vyrobniho

zatizeni. (Synek a Kislingerova, 2010, s. 427).
e Kanban

Systém Kanban se uplatiiuje jako ¢ast systému JIT a se pouziva zejména v Japonsku.
Dany systém umoznuje samocinné regulovat vazby vzdy mezi dvéma navazujicimi
pracovisti podle potfeb finalizujicich pracovist’ tak, aby zdsoby rozpracovanosti byly
minimalni. Pomoci karet (kanbanll) umoziuje tak zajiStovat synchronizaci pribéhu

vyroby, kterd uz predtim byla terminové naplanovana. (Tomek a Vavrova, 2007, s. 244)

2.4 Technicka priprava vyroby

Technické ptiprava vyroby (TPV) je souhrn vzdjemné spojenych ¢innosti, probihajicich
ve vyrobni spolecnosti, které maji za ukol ptipraveni technického a ekonomického

raciondlniho a efektivniho feSeni vyrobki, navic technologie a organizace jejich vyroby
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na zéklad¢ pozadavkl trhu. Objektem TPV miize byt nejen novy vyrobek, ale také i
inovacni vyrobek. Zahajeni vyroby neni mozné zacit bez GspéSného vyteseni TPV, ma
vliv také na priibéh vyroby a splnéni terminu dodéani zakazky. (Tomek a Vavrova, 2014,

5. 52)

2.4.1 Ukoly TPV

K hlavnim tikolim technické ptipravy vyrobku je zjisténi presnych pozadavka zakaznikd,
tak aby nedochdzelo k nesouladu mezi objednavkou a findlnim feSenim, zabezpeceni
moznosti inovace produktil a zpracovani dokumentace vyrobku a jeho sou¢ésti. Druhym
ukolem je ur€eni vyrobnich postupli s ohledem na ekonomicka kritéria — na jakém
zafizeni a s jakym nafadim a pfipravky bude produkt vyrdbén, zkousen a kontrolovan.
Dale nasleduje vypracovani piislusné dokumentace a zajisténi potiebného néstroji pro
vyrobu. Tieti kol urCuje feSeni optimalniho organiza¢niho uspotfaddani vyrobniho
procesu z rtiznych pohledil, napt. vécného nebo ¢asového. Realizace tfech danych ukolu

jiné slovy lze definovat jako (Tomek a Véavrova, 2014, s. 53):

1 vyvoj a konstrukéni piiprava vyrobku,
2 technologicka ptiprava vyrobku,

3 organizacni pfiprava vyrobku.

2.4.2 Clenéni TPV

Prvni druh klasifikace TPV je podle opakovatelnosti mechanickych procesti a obvykle se
déli na dvé faze — na fazi vyvijeni nového vyrobku a fazi jeho osvojeni. (Tomek &

Vavrova, 2014, s. 52)

Existuje také ¢lenéni vzhledem k rozsahu ¢innosti, kam patii konstrukéni, technologicka

a organizacni ptiprava vyroby. Déle rozebereme dané druhy TPV vice dopodrobna:

e Konstrukéni priprava vyroby — tito faze pfipravy zahrnuje zpracovani
technického (konstrukéniho) ndvrhu vyrobku a jeho casti a také rozpracovani
dokumentace a ptesnych vykrest, kusovnikli a konstrukénich rozpisek.
Pocitacovou podporou pro konstrukéni piipravu jsou systémy CAD a CAM, které
umoznuji priabéh vyvoje, navrhu a konstrukce vyrobkil. (Tomek & Vavrova,

2014, s. 53)
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e Technologicka priprava vyroby — v této Casti technologové maji za kol zvolit
technologicky postup, pfipravit nafadi a ptipravky, také stanovit normy spotieby
materidlu, normy spotieby Casu prace a kapacitni normy. (Tomek & Vavrova,
2014, s. 55)

e Organizacni priprava vyroby — zde probihd sefazeni vyrobniho procesu,
komunikace s dodavateli a zajiSténi materialu, ptipadné se rozhoduje o poziti
pomocnych dopravnich zatizeni, také zauceni pracovnikii a kooperacnich vztaht.

(Tomek & Vavrova, 2014, s. 57)

2.5 Rizeni nakupu

Na zacéatku objasnime pojem materidl z hlediska nakupu, ktery zahrnuje zpracované a
nezpracované suroviny, sestavy, polotovary a také hotové vyrobky. Pfedmétem nakupu

muzou byt zafizeni, stroje, sluzby a obchodni zbozi. (Tomek & Vavrova, 2007, s. 211)

Rozebereme pojeti nakupu podle Tomka a Vavrové (2007, s. 211). Nakup je ¢innost,
ktera zahrnuje nékolik ukolti. Prvni tkol mé za cil zabezpecit material, potfebny pro
zhotoveni zakazky a sluzby interniho zdkaznika ve vyrobé a ostatnich procesech
(pomocnych a obsluznich) atd. Z toho vyplyva, Ze by podnik mél disponovat nastroji,
které slouZzi pro analyzu potieb a jejich exaktni specifikace, také pro zjisténi relevantnich
dodavatelli a hodnoceni jejich kvality, resp. dodavaného materialu, nebo sluzeb. Druhy
ukol zahrnuje planovdni mnozstvi a terminii spotfeby a provadéni materidlovych

dispozic.

Za ukoly nakupu se povazuji nejen zaruceni souvislosti, dodani materidlu a nahradnich
dild, ale také minimalizace nakladi na hotové vyrobky. Cile ndkupniho oddéleni lze

nalézt jako (Kumar & Suresh, 2006, s. 79):

e spoluprace s dodavateli, vyuziti materiall a zatizeni pfi nejmensich nakladech,

e 7ajisténi spojité vyroby prostiednictvim kontinudlniho doddni surovin,

e zvySeni obratu aktiv (investice do zasob by méla byt udrzovand na Grovni objemu
prodeje),

e vyhledavani alternativnich zdrojii materiélu,

e vytvofeni a udrzovani dobrych vztaht s dodavateli,

e maximalni integrace s jinymi oddéleni v podniku,
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e Skoleni za G¢elem zvySovani kvalifikace persondlu.

2.5.1 Faktory ovlivitujici nAkup materialu

Existuje mnoho definic faktorti ovliviiujici proces nakupu materidlu, autoii Tomek a
Hofman (1999, s. 23) vyjmenovali Sest hlavnich faktor. Mezi né patfi podminky
dodavky, obvykle jsou dohledatelné v kupni smlouvée, kterd je soucasti kazdé dodavky.
DalSim faktorem je jakost, souvisejici s vhodnosti materidlu pro vyuziti na pozadovany
ucel. Snaha o zakoupeni materidlu s co nejniz§imi naklady. Dale nasleduji urceni
spravného mnozstvi, ¢asu a ceny. Dodavatel je velmi diilezity faktor vzhledem k pribéhu
zakazky. Je podstatné vybrat spravného dodavatele, ktery bude spliovat vSechny

pozadavky podniku.

2.5.2 Rizeni ziasob

Zasoby obvykle odkazuji na materidl na skladé¢ a zahrnuji material, hotové vyrobky a
nedokoncené vyrobky (polotovary). Interval mezi pfijetim zakoupenych dili a jejich
pfeménou na findlni vyrobky se 1isi u podnikti v zavislosti na dobé vyroby. Proto je tak
dilezité¢ drzet zasoby riznych druhG a pulsobit jako ,naraznik” mezi nabidkou a
poptavkou s cilem efektivnéjsiho chodu vyroby. Tudiz je G€inné fizeni zasob nezbytné

pro prub¢h vyrobniho cyklu s nejmensimi poruchy. (Kumar & Suresh, 2006, s. 91)

Cilem procesu optimalizace zasob je sniZzeni ndkladll na potizeni a Gdrzbu pfi zachovani
plynulosti vyrobni ¢innosti. Clenéni zasob podle funk¢nich slozek je dilezité pro jejich
fizeni. RozliSujeme rozdéleni dle funkce zdsob v logistické sféte (Nyvitovad & Marinic,

2010, s. 145):

e BéZna nebo také obratova zasoba pokryva potieby mezi n¢kolika dodavkami,
tudiz béhem dodavkového cyklu. Obvykle se potizuje v rozsahlych davkach, co
se tyCe odbéru je opa¢ny — v malych a Castych davkach. Velikost davky se miize
pohybovat od minima pted dodavkou smérem k maximu po dodévce.

e Minimalni zasoba je stav zasob pied dalsi davkou, tedy situace, kde je vyCerpana
bézna zasoba. Je sumou technické a pojistné zasoby.

e Maximalni zasoba je pocet zasob v obdobi po nové dodavce.

e Technickd zasoba hradi potfebu nutnych technologickych pozadavkii na

ptipravu polozek zasob pted jejich pouzitim ve vyrobni ¢innosti.
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e Pojistna zasoba koordinuje odchylky béhem dodavek a spotieby. Vznikd z
vysledku odhadu vyvoje zédsob, s cilem snizeni hrozby vyplivajici
z nepravidelnosti dodavek.

e Sezonni zasoba vznika v situaci, kdy zasoby se doplituji pouze v konkrétnim
obdobi nebo v ptipadé zalezitosti sezonni spotieby s podminkou, ze zasoba se
vytvaii béhem celého roku.

e Spekulativni zasoby se vyuzivaji s cilem ziskdni mimotaddného vynosu
vyhodnym nékupem, napt. pokud je predpoklad, Zze vstupni surovina bude

zdrazovat.

2.6 Systém Fizeni jakosti vyrobku

V normach CSN EN ISO 9000 miizeme najit oficialni definici pojme jakost, ktera tvrdi,
7€ jakost je ,,stupefi splnéni pozadavki souborem inherentnich? charakteristik*. (Nenadal

a kol., 2008, s. 11)

Management jakosti je systém, ktery ma za cil zaru€eni maximdlni spokojenosti
zainteresovanych stran s podminkou minimalizace potfeby zdrojii. Do managementu
jakosti mizeme zaradit Ctyfi rozsahlé soubory procest - planovani jakosti, prokazovani
jakosti, zlepSovani jakosti a fizeni jakosti, které probereme vic dopodrobna. (Nenadal a

kol., 2008, s. 15).

2.6.1 Koncepci managementu jakosti

Podle Nenadala a kolektivu (2008, s. 41) v soucasné dob¢ existuji tfi celosvétové
koncepce, mezi které spadaji koncepce odvétvovych standardd, ISO a TQM. Kazda z
koncepci mé své odlisnosti z pohledu ndrocnosti na zdroje, znalosti lidi, orientace na
rizné zainteresované strany, proto je tak dualezité pro lepsi pochopeni této podkapitoly

strué¢né popsat kazdou z danych koncepci.

2 Inherentni charakteristiky jsou typické vlastnosti produktu &i sluzby, které jim patii.
(Nenadal, 2008, s. 14)
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e Koncepce odvétvovych standardi

Tato koncepce vznikla v sedmdesatych letech 20.stoleti, obsahuje neuniverzalni normy
tzn. nejsou platné pro kazdé odvétvi. Napiiklad kvalitu ve farmaceutické vyrob¢ zarucuji
standardy GMP (Good Manufactaring Practice, co znamena v piekladu z anglictiny
spravna vyrobni praxe). Odvétvové standardy maji vlastni postup certifikace kvili

narocnosti procesu. (Nenadal a kol., 2008, s. 42-43)
e Koncepce podle norem ISO

Normy ISO byly vyddny Mezinarodni organizace pro dané normy ve 20. stoleti a byly

oznaceny jako normy ISO 9000, tyto normy se pouzivaji v Evropské unii.

Diky univerzalnimu charakteru norem ISO 9000, lze je uplatnit do libovolného procest
bez ohledu na slozitost dané ¢innosti nebo povaze vyrobki, ani na velikost a ¢innost
podniku. V Ceské republice se pouzivaji normy ISO 9001, které maji za cil byt
celosvétoveé schvalenymi normy pro certifikaci systému managementu jakosti (Nenadal

a kol., 2008, s. 44)
e Koncepce na bazi TQM

Koncepce TQM se oznacuje jako Total Quality Management, ktery vzniknul v druhé
poloviné 20.stoleti v Japonsku, pak v USA a Evropé. Dana filozofie je vétSinou tézce
pochopitelna a nedostacujici pro manazery, proto existuji dalsi rizné doplnéné modely.
Tyto modely se obvykle jmenuji modely excelence. Jeden z takovych nejzndméjsich
modelit v Evropé je model EFQM. Dany model byl vyvinut pro management jakosti a
slouZzi pro dobré plisobeni firmy v oblasti fizeni a dosahovani vysledkt. Také se oznacuje
jako inspirace pro podniky, které nevi, jakym smérem by méli pokracovat své podnikéni.

(Nenadal a kol., 2008, s. 47-48)

2.6.2 Nastroje a metody pro Fizeni kvality

Jakost se neustale méni, transformuji se i informace a pozadavky zédkazniki, proto je tak
dilezité zabezpecit zlepSovani procesu v fizeni jakosti. Existuji ndstroje a metody
univerzalniho pouziti, které sbiraji potfebné informace a setazuje je do logickych
souvislosti a objevuje mezi nimi vztahy. Vystupem daného procesu jsou informace, které

jsou potfebné pro dalsi analyzy. (Nenadal a kol., 2008, s. 298)
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Cyklus zlepsovéani vykonnosti procesit zndmého pod zkratkou DMAIC (Definovani,
Meéteni, Analyza, ZlepSovani, Kontrola) zahrnuje sedm néstroj, které jsou rozdélené do
jednotlivych fazi dané¢ho cyklu. Dale se seznamime vice dopodrobna se zékladnimi

nastroji managementu jakosti. (Nenadal a kol., 2008, s. 298-299)
e Kontrolni tabulky a zaznamniky

Informacni systém o jakosti je spojujicim prvkem systému managementu jakosti a
zaroven je databdzi obsahujici velky pocet dokumentaci prvotnich tdaji o jakosti.
Uspesnost aplikace ostatnich metod fizeni a zlepSovani jakosti zaleZi na spravnosti sbéru
a zédznamu prvotnich dat o jakostnich parametrech, vadach, pfi¢inach a odchylek od
o¢ekéavané variability procesu. Proto diilezitou roli hraji kontrolni tabulky a zdznamniky
slouzici k ruénimu sbéru a zdznamu prvotnich dat o procesu organizovanym a
spolehlivym zplisobem. Tento nastroj je jednoduchy a jasny, proto jej zvladne bez chyb
kazdy pracovnik. K zdkladnim druhiim kontrolnich tabulek patfi kontrolni tabulka
vyskytu vad, kontrolni tabulka lokalizace vad a kontrolni tabulka rozdéleni znaku jakosti

nebo parametru procesu. (Nenadal a kol., 2008, s. 299-300)
e Histogram

Histogram je ndstrojem, ktery pievadi nepiehledné tabulky obsahujici velky pocet
Ciselnych oznaceni do grafického zndzornéni intervalového rozdéleni Cetnosti a piesné
do sloupcového diagramu. Diky jednoduchému sestaveni a prehlednosti patii histogramy
k nejzndméj$im a v praxi nejpouzivanéjSim snadnym statistickym néstrojim. (Nenadal a

kol., 2008, s. 308)
e PDCA

Nastroj PDCA se oznacuje jako Process Decision Programme Chart, pomaha
identifikovat mozné problémy, které mohou nastat pii realizaci planovanych ¢innosti.
Jeho pouzitim se navrhuji vhodna protiopatieni zplisobujici minimalizaci rizik vyskytu
problému pii uskute¢néni planovanych ¢innosti. Zpracovani diagramu PDCA se sklada

z Ctyt krokl (Nenadal a kol., 2008, s. 337):

1. Plan — vtéto fazi probihd shromazdéni potiebnych informaci, které dale
rozttidime a provedeme jejich analyzu. Ve vysledku se ndm ukazou zakladni

problémy, které mohou nastat (Nenadal a kol., 2008, s. 338),
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2. Do — béhem dané faze se rozhodneme ohledné opatfeni, kterd by méla byt
naplanovana, abychom ptedesli ttmto moznym problémim (Nenadal a kol., 2008,
s. 338),

3. Check — vyhodnotime stav problém, zanalyzujeme shromazdéné informace a
pokousime se o naleznuti alternativnich ¢innosti (Nenadal a kol., 2008, s. 338),

4. Action — tato faze je zaloZzena bud‘ na snizeni pravdépodobnosti vyskytu
problému nebo na planovani ¢innosti vedoucim ke zvladnuti problému v ptipadé

jeho vyskytu (Nenadal a kol., 2008, s. 338).

Diagram PDCA se pouziva vétsinou v situacich, ve kterych se jednd o nové tkoly nebo
nové podminky jejich feSeni. Zpracovani daného diagramu stanovuje zaklad planu
preventivnich opatfeni proti moznym problémim a vyrazng ptispiva k tomu, aby se véci

datilo délat napoprvé spravné. (Nenadal a kol., 2008, s. 338).
e Paretuv diagram

Zakladnim nastrojem Paretovy analyzy je Paretiv diagram, ktery je jednim
z nejefektivnéjsich a jednoduse pouzitelnych rozhodovacich néstroji. Dany diegram je
zalozen na principu odpovidajici tvrzeni, Ze 80 % nasledki je zptsobeno 20 % pficin.
Cilem Parteovy analyzy je ¢lenéni faktorli na podstatné a méné podstatné s ucelem
pfednostniho zaméteni Usili pfi zlepSovani procesl, vyuziti této analyzy v oblasti

managementu je mnohostranné. (Nenadal a kol., 2008, s. 308-309)
o ISikawiiv diagram

DalSim néstrojem je Ishikawiiv diagram pfi¢in a nasledki nebo také diagram rybi kosti.
Je to grafické zobrazeni celého seznamu pficin vedouci k feSenému problému, poméaha
naleznout cestu k nejefektivnéjSimu feSeni pti shromazd’ovani dat o procesech vedoucich
k danému problému. Svou povahou je tento nastroj pfedurcen pro tymovou praci a je
naprosto pochopitelny a pouzitelny, tzn. lze ho aplikovat na jakykoliv feSeny problém.

(Nenadal a kol., 2008, s. 313)
e Bodovy diagram

Bodovy diagram zobrazuje stochastickou zavislost dvou nahodnych proménnych a

poskytuje prvotni informace o studovaném znaku jakosti ¢i procesu. Stochasticka
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zavislost se oznacuje jako volny pfi¢inny vztah nezavislé proménné X a zavislé proménné

Y, ktery je ovlivitovan ndhodou. (Nenadal a kol., 2008, s. 314)
e Sitovy diagram

Sitovy diagram se pouziva v procesu planovani napiiklad v pfedvyrobnich etapach, pti
fizeni projektl. Dany diagram znazoriiuje chod cCinnosti, kterd se skladd z casové
odlisnych procesii. Setazeni téchto procest dle logického sledu umoznuje odhaleni
nepotiebnych procest, také stanoveni celkové doby trvani procest. (Nenadal a kol., 2008,

s. 339)
e Regulacni diagram

Regulacni diagram je grafickym zobrazenim vyvoje naméfenych c¢iselnych hodnot v
Casové posloupnosti. Dany néstroj umoznuje zjisténi stability procesti v jednotlivych

krocich. (Nenadal a kol., 2008, s. 317)

2.7 Prostiedi managementu

Prostfedi managementu je souhrn vSech vnéjsich a vnitinich faktort, které manazery pfi
vykonu jejich ¢innosti obklopuji a plisobi na né. Vytvaii pfedpoklady, aby mohli spliiovat
ocekavané a planované tkoly. Prostiedi managementu miizeme Clenit na (Jakubikova,

2013, s. 93):

e vn¢jsi prostiedi,

e vnitini prostfedi.
V této bakalatské praci se budeme zabyvat pouze analyzou vnitiniho prostiedi, z které
plynou silné a slabé stranky firmy, které je potfeba zohlednit ve strategickych planech.

Dané zohlednéni bude provadéno pomoci IFE matice, kterd je vysvétlend v nasledujici

kapitole.

2.7.1 Vnitini prostiedi

Jedna se o matici hodnotici faktory interniho prostfedi, kterd umozituje managementu
odhalit silné a slabé stranky podniku. Analyza se provadi ve vztahu k danému

strategickému zdméru. Provadi se v oblasti marketingu a v dalSich funk¢nich oblastech.
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Konstrukce matice IFE je shodna s matici EFE jen s rozdilem, ze matice EFE zkouma

hrozby a ptilezitosti. (Jakubikové, 2013, s. 96)

Postup tvorby matice IFE se provadi v péti nasledujicich krocich (Jakubikova, 2013, s.

132):

management musi stanovit 10 az 20 faktort zahrnujicich silné a slabé stranky,
ke kazdému z faktort se ptifadi vaha v rozmezi 0,0 az 1,0, vdha urcuje podstatu

faktoru pro uspéch v daném odvétvi, celkova suma vsech vah se musi rovnat 1,0,

vvvvvv

vynasobeni vahy kazdého faktoru dané zndmky a urci se vazené skoére kazdého

faktoru,

suma vSech vazenych skore, urci celkové vazené skore pro danou firmu.

Maximalni hodnota calkovych vazenych skore mize byt 4,0 a minimadlni 1,0, primérem

je 2,5. V pripad¢ dosdhnuti sumy skoére mensi nez 2,5, firma se povazuje jako vnitiné

slaba a skore nad 2,5 naznacuje vnitini silu podniku. (David, 2016, s. 353)
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3 ANALYZA SOUCASNEHO STAVU

Tteti kapitola bakalarské prace je zaméfena na predstaveni firmy Tajmac ZPS, a.s. a
analyzy jejiho soucasného stavu pribéhu zakazky. Na zacatku seznamime se s historii
vzniku, vyrobnim sortimentem, organizacni strukturou spole¢nosti a jeji obchodni
strategii. Dale budeme zkoumat pribéh zakdzky v rdmci dané spolecnosti, piipadné

zhodnoceni a zajisténi nedostatki.

3.1 Predstaveni spole¢nosti

Spoleénost Tajmac-ZPS, a.s. je jednim z vyrobctl obrabécich strojii a vstiikolisti v Ceské
republice. Je mezindrodni firma s dlouholetou tradici, ktera patii do skupiny Tajmac
MTM. Sit* obchodnich zastupcii a distributori se rozpind po celém svété, poskytuji

mnoh¢ sluzby a neustale se snazi uspokojovat potieby zdkaznikd.

e TNIMAC-1PS @»

Obr.5: Logo spolecnosti (Tajmac-ZPS, a.s., 2012)

Kazda divize spolecnosti ma Siroky vybér poskytovanych sluzeb, mezi které patii servis

a komplexni podpora. Sluzby naptiklad zahrnuji (Tajmac-ZPS, 2012):

e pomoc pii vybéru stroje

e zavedeni stroje do provozu a jeho tdrzba
e Skoleni zaméstnanct

e zarucni a pozéarucni servis

e preventivni prohlidky stroje

e prodej ndhradnich dili a jejich dodani

e konzultace a doporuceni ohledné technologického postupu

Strategie Tajmacu-ZPS tvrdi, ze uspéch jejich zakazniki je i ispéchem jejich spolecnosti.
Co znamen4, ze zamérem jejich prace je spokojeny zékaznik pti splnéni nékolika aspekti.

Spolecnost se snazi co nejvice brat v ivahu zajmy zékazniki pfi véasném splnéni jejich
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pozadavkl a pifi dosaZeni nejnizSich nakladd. Tajmac-ZPS vede politiku neustalého

zlepsovani ze stranek vyrobni technologie a technického vybaveni. (Tajmac-ZPS, 2012)

3.1.1 Historie spole¢nosti

Firma Tajmac-ZPS vnikla pfed zac¢itkem 20. stoleti a ma dlouholetou strojirenskou
tradici ve Zlinském kraji. Osobou zodpovédnou za plivodni otevieni soucasné firmy
Tajmac, byl ¢eskoslovensky podnikatel Tomas Bat’a, ktery je svétov€ znamy jako tvirce
svétové obuvnické sféry. Postupné béhem svého zivota zalozil obsahly komplex vyroby,

obchodu, dopravy a sluzeb. (Hrdlicka, 2003, Tajmac-ZPS, a.s., 2012)

V roce 1903 Bata oteviel prvni strojirenskou dilnu ve své firm¢, které méla na starosti
vyrobu ndhradnich dilu. Nasledujici foto po odstavci zobrazuje prvni dilnu, otevienou
Tomésem Batou. Postupné se tato dilna rozSifovala zpiisobem zakoupeni strojii s
vlastnimi elektromotory a zaméstnanim vice konstruktért. V roce 1936 zalozil dcefinou
akciovou spolecnost MAS, kde se zacali vyrabét prvni kovoobrabéci stroje. (Hrdlicka,

2003, 5. 4)

Obr.6: Prvni dilna z roku 1920 (Hrdlicka 2003, s. 6)

Kwviili Siroké konkurenci v Rakousku Uhersku Tomas Bat'a mél velkou motivaci vytvofit
rozvijejici se firmu, proto tak Casto jezdival do Spojenych Statli, Anglie a Némecka. Z
jedné takové cesty dovezl frézovaci stroj na Zelezo, coz bylo technickou revoluci pro
strojirnu. Dale n¢kolik let probihalo budovani slévarny a v roce 1949 byla zahdjena

vyroba v jedné ze Zlinskych hal. Po roce vnikla samostatna firma ZPS, tzv. zavody
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ptesného strojirenstvi, které na ten okamzik zaméstnavali Ctyfi tisice lidi. V nasledujicich
letech byl vyrdabén prvni revolverovy soustruh, vicevietenovy automat, obrabéci stroj,

obrabéci centrum, dokonce i CNC obrabéci stroj v celém Ceskoslovensku. (Hrdlicka,
2003, s. 6)

Na konci 20. stoleti probehlo dohadovani mezi firmy Tajmac-MTM S.p.A, které je
puvodné italskd spolecnost, na ZPS. a.s. Tento proces mél vliv na dal$i reorganizaci
uspotfadani ZPS. V této dobé v ZPS se podatilo dosahnout Spicky ¢eského primyslového
trhu a k tomu se stdt nejvétSim exportérem obrabécich center do Spojenych statil.

(Tajmac, a.s., 2012)

Od roku 2000 Tajmac ziskal nového italského majitele, co zptisobilo i zménu nézvu firmy
z Tajmac-MTM S.p.A. na Tajmac-ZPS, a.s. Spolecnost mé¢la neskutecny uspéch na
Ceském i celosvétovém trhu. Neustale pokracovali inovace vyrobniho sortimentu firmy a

byla zahéjena vyroba multiprofesnich a pétiosich obrabécich centrti. (Tajmac, a.s., 2012)

Do dnesni doby TAIMAC-ZPS se nezastavil v procesu zdokonaleni vyrobkt, sluzeb,
obchodu atd. SnaZzi se aktivné zafazovat do formatovani a udrzeni efektivniho systému
managementu jakosti. Na obrazku nize mizeme vidét, jak vypadd TAJMAC v soucasné

dobé. Jak rozsahly ma aredl, ktery se nachazi v Malenovicich (Tajmac-ZPS, a.s., 2012):

Obr. 7: Aredl Tajmacu-ZPS, a.s. (Tajmac-ZPS, a.s. 2012)
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3.1.2 Sortiment vyrobki

TAIMAC ZPS ma rozsahly vyrobni program, ktery se sklada ze Sesti hlavnich skupin
vyrobkll. Kazdd skupina zahrnuje rizné modely vyrobki, které se liSi rozméry,

obrabécim materidlem a tak dale. Jednotlivé skupiny si dale piedstavime podrobnéji.

Do prvni skupiny spadaji portalova obrabéci centra. Tyto stroje se zabyvaji obrabénim
slozitych prostorovych tvart ve tfech az péti osach a vyrabi se ve velikosti 1210 a 1220
(podle rozméru pracovniho stolu). Mezi hlavni charakteristiky portadlovych stroji patii

vysoka presnost pti obrabéni a velice ekologicky provoz. (Tajmac-ZPS, 2012)

Druhd skupina je skupina dlouhotoénych CNC automatu. Tyto stroje jsou velmi
dynamické, vynikaji zna¢nou ptesnosti obrabéni soucdsti zty¢ového materidlu. Tyto
CNC automaty zpusobili rozsifeni celého vyrobniho sortimentu Tajmac-ZPS. (Tajmac-

ZPS, 2012)

Do tfeti skupiny patii multifunkéni obrabéci centra umoziujici takové technologické
operace jako vrtani, frézovani, soustruzeni, vystruzovani a zavitovani. Tato centra spliiuji
pozadavky ekologickych norem a jsou onacené znackou Eco Friendly. Obrabéji
technologicky slozité obrobky riznych tvarti. Jedna se o tfi modely stroji — MCG 1000
5XT, MCV 2318 a Turnmill 1250, 2000, 1isi se mezi sebou poctem tizenych os. (Tajmac-
ZPS, 2012)

Ctvrtou skupinou jsou vicevietenové soustruznické automaty disponujici vysokou
pfesnosti pii sériové a hromadné vyrobé dilt z tyCového materidlu. RozliSuje se devét
modelii danych automati, pro které je charakteristickd vyroba piesnych soucésti z
tyCového materidlu. (Tajmac-ZPS, 2012)

Posledni dvé skupiny nds budou zajimat nejvice, protoze se vyrabéji v CNC divizi

nabizejici vertikalni a horizontalni stroje.

e vertikilni obrabéci centra jsou velice produktivni stroje, maji za funkci
komplexni tfiskové obrabéni. Jsou Ctyfi modely strojii, mezi které patii MCFV
1060, MCFV 1260, MCFV 1680, MCFV 2080, MCV1 210, MCV 1220 a MCV

2318, které maji odlisné pohyby v riznych obrabécich osach. Tyto stroje jsou
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pfislusné pro sériovou a hromadnou vyrobu pfesnych dili z ty¢ového materidlu.

(Tajamac-ZPS, 2012):

LM

|
q TAPAAC 2%

Obr. 8: Nejprodavanéjsi model MCFV 1060 (Tajmac-ZPS, 2012)

e horizontilni obrabéci centra jsou urcena pro obrabéni soucasti prostorove
slozitych tvarii z Sedé¢ litiny, oceli a slitin lehkych kovi. Vyrabi se ¢tyfi typy center
(oznacenych pismenem H) ve velikosti 500, 630, 800 a 1000, které se 1i$i rozméry
palet pracovniho stolu. Stroje provadi takové obrabéci procesy jako vrtani,
vystrouzeni a zavitovani. Nejvetsi zdjem zakaznikl ziskal nasledujici stroj na

obrazku nize model H630 (Tajmac-ZPS, 2012)

Obr. 9: Nejprodavanéjsi horizontalni stroj modelu H630 (Tajmac-ZPS, 2012)
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3.1.3 Organiza¢ni struktura

Organizac¢ni struktura firmy Tajmac-ZPS, a.s. je rozdélena na ctyfi velké skupiny. Kazdé
jednotlivé skupiné se fika divize. Pod tyto divize spadaji CNC, Automaty, Manurhin a
Negri Bossi, jsou oznaceny riznymi barvami v organiza¢ni struktufe, ktera je soucasti

ptilohy A.

Kazda divize je organizacné fizena a ma svého feditele, sviij vyrobek a tim padem jiny
postup prodeje. Také mizeme vidét na schématu, ze vyroba divize neni zakladni divizi.
Cim je to zptisobeno? Tim, Ze se zabyva zaru¢ovanim dodavky vyrabénych souéasti pro
zbyvajici divize. Zarucuje také piijem zakazek pro pouziti volnych kapacit nekterych
strojnich zafizeni a jejich soucésti a také zadava zakazky externim dodavatelim na

soudasti, které se nevyrabgji v dané firmé. (Stastny, 2017)

Divize CNC se zaméfuje na procesy konstrukce, montazi, prodeje a servisu obrabécich
center. Podle zptisobu odbéru se dana divize oznaCuje za vyrobu na zakazku (MTO) a

také montaZ na zakazku (ATO). (Stastny, 2017)

Dalsi divize jsou Automaty, zabyvajici se konstrukci a vyvojem, montaZzi, prodejem a
také servisem vicevietenovych soustruznickych automati. Tato divize zahrnuje nékolik
konceptt, které jsou v podstaté konstrukéné dokonceny podle pozadavkl zékazniki.
(Stastny, 2017)

Divize Manurhin je zaméfena na jeden druh stroji a piesné na dlouhotocné

soustruznické centry. Zaruéuje jejich konstrukei, montaZ, prodej a servis. (Stastny, 2017)

Posledni divize Negri Bossi je oznacena jako projekt, obsahem kterého je rdmcova
objednavka s postupnymi odvolavkami pouze od jednoho italského odbératele. (Stastny,

2017)

3.1.4 Organizaéni struktura divize CNC

Organizacni ¢lenéni divize CNC je patrné z nasledujiciho schématu. Na zdklad¢é daného
schématu mtizeme vidét, ze CNC divize zahrnuje konstrukci, jejiz naplni je zpracovani a
udrzba vykresové dokumentace strojni ¢asti (vyrobni konstrukce), vyvoj a aplikace. Do

divize CNC nespada vlastni vyroba dild (kompetence vyrobni divize), ani
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elektrokonstrukce, ktera je spole¢né pro vSechny divize a organizacné je zaclenéna pod

oddéleni nakupu. (Halski, 2018)

Celkovy pocet zaméstnancti divize CNC je 71 pracovnikli, pocet zaméstnanct podle

useku je nasledujici (Halski, 2018):

e Spréavni tsek — 3 pracovnici

e Technicky tsek — 30 pracovnikli

e Obchodni tsek — 26 pracovnikl

o Usek montaze a expedice — 7 pracovniki

o Usek kvality — 4 pracovnici

Reditel divize

C 4 + A A

Usek montaZe a

Spravni usek Technicky usek Obchodni usek expedice Usek kvality
- : \__ Prodej Ly - .
Sekretariat KonCs[tqrgkcc vyrobku MontaZ K) st‘uplm
CNC CNC ontrola
Reditel :
logistiky - 2""“"1‘“ N—  Sklady \— ZkuSebna
okumentace virobki CNC
“— Aplikaéni “—  Sluiby
provoz zakaznikum

Obr. 10: Organizacni struktura divize CNC (vlastni zpracovani)

3.1.5 Informacni systém

Spole¢nost Tajmac-ZPS vyuziva informacni systém SME.UP, ktery je pfizplisoben na
miru préaci dané firmy. Tento IS je fizen ve tiech jazycich — primarné€ v anglicting, cestiné
a italStin€. Dany tidici systém aplikovany v této firmé ma za hlavni ukol zpracovani dat,
které jsou potiebné pro chod vyrobniho systému. Tento informacni systém zahrnuje
nékolik modeld zodpovédnych za rizné ¢innosti spojené s vyrobnimi procesy, mezi které

patif (Stastny, 2017):
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e planovani vyrobnich davek
e vytvoreni kusovniku a technologického postupu
e nakup materidlu ¢i dild

e ukladani veskerych informaci o vyrobk a jejich soucastkach

Kviili tomu, Ze informac¢ni systém SME.UP je zménén dle specifikaci fizeni firmy, dany
prostfedek planuje vyrobu pouze toho, co pozaduje zdkaznik. Coz zplisobi mnoho

komplikaci v fizeni zakazky. (Stastny, 2017)

3.1.6 Rizeni vyroby

Rizeni vyroby je ¢ast vyrobni divize, kterd je samostatna. Zajimavym faktem je, Ze
vyrobni divize se nepovazuje jako pata divize disponujici vlastni vnitini organizacni

strukturou.

Clenéni vyrobni divize provedena dle celkii provozu mechaniky na t&zky a lehky. Tézka
mechanika je rozdélena na dv€ vyrobni stfediska a lakovny, kde probiha obrabéni
rozsahlych dilct z hutniho materidlu, Sedé litiny atd. Zde pracuji lidé zamétujici se na
brusi¢ské a frézarské Cinnosti. Lehkd mechanika se déli na procesy obrabéni mensich
komponent na brouskach, soustruzich a frézkach. Dané dilny zarucuji komplexni

ptipravu piesnych soucasti. (Stastny, 2017)

Do fizeni vyroby také patii stfediska, ktera jsou zodpovédna za obchodni, ptipravné,
vyrobni a servisni ¢innosti. Tyto &innosti budou popsané v nasledujici kapitole. (Stastny

2017)

3.1.7 Rizeni kvality

Hlavnim zdmérem firmy je spokojeny zakaznik. Jeho spokojenost se ziskavd pomoci
neustalého zlepSovani kvality vyrobki a poskytnutych sluzeb. S kazdym rokem se urcuji
nové cile kvality vyrobkl ¢i sluzeb, dané cile se sleduji a analyzuji oddélenim kvality,

které se neustale snazi vylepsit jednotlivé procesy. (Tajmac-ZPS, 2012)

Potvrzenim doséhnuti vysoké trovné jakosti vyrobku jsou certifikaty (nebo také audity)
a cetné ocenéni ziskané bchem dlouholetého plisobeni spolecnosti Tajmac-ZPS na
Ceském trhu. Jednou z poslednich aktualizaci provedenych vroce 2016 je ziskani

certifiktu prostfednictvim auditu od firmy TUV SUD Czech, jejim poslanim byla
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kontrola plnéni pozadavkii systému kvality definovanych v normé CSN EN ISO
9001:2009. (Tajmac-ZPS, 2012)

3.1.8 Environmentalni management firmy

Environmentdlni management hraje dulezitou roli pro chod veskerych ¢innosti ve
spolecnosti. Jeho hlavnim tkolem je chranéni Zivotniho prostfedi jak v aredlu spole¢nosti,
tak 1 za jejimi hranicemi. Vedle dirazu na fddné provozovani soucasnych technologii je
zakladnim principem pfi uplatiiovani péce o zivotni prostfedi princip piedchdzeni
produkci odpadu, resp. vzniku znecisténi. Dulezitou roli hraje 1 snizovani energetické

narocnosti vyrobnich i nevyrobnich ¢innosti. (Tajmac-ZPS, 2016)

3.2 Prubéh zakazky podnikem

V dané kapitole se budeme zabyvat analyzou pribc¢hu zakdzky ve vybrané divizi
spolec¢nosti. Kvlli rozsahlosti a Sirokému vyrobnimu sortimentu firmy byla mnou
vybréna jedna ze Ctyt divizi, ve které byla provedena analyza prubéhu zakazky. Vybranou
divizi je divize CNC zabyvajici se vyrobou horizontdlnich a vertikalnich stroji. Divize
je zamétena na opakovanou kusovou a malosériovou vyrobou, tzn. model CNC stroje je

vyroben maximalné v desitkach kust, ¢astéji v jednotkéach.

Pribézna doba vyroby typické zakazky v divizi CNC je 6 meésicti, ale doba se muze liSit
dle naleznuti zdkaznické poptavky a jeji slozitosti v pfipadé naleznuti pozadavkd na
zmény. Pro zahdjeni vyroby stroj nepotiebuje zdkaznika a vyrabi se podle prognozy

sestavené obchodnim oddélenim. (Stastny, 2018)

S ohledem na vyse uvedené informace mizeme specifikovat tfi druhy vyroby obrabécich

strojii (Stastny, 2018):

e prvnim druhem je vyroba standartniho stroje s pribéznou dobou vyroby 6 mésict,
po které se stroj odvadi na sklad hotovych vyrobk, kde dale ¢ekd na zakaznika,

e dal$im druhem je pfijeti specidlnich pozadavkl zdkaznika na sefizeni a vybaveni
stroje v pritbé¢hu vyroby standartniho stroje - tzn., Ze pro zahajeni vyroby je
pozadovdna zména specifikace stroje. V daném piipad¢ dojde ke zménovému
fizeni této zakdzky a vétSinou k prodlouzeni terminu dodani stroje, ktery zalezi na

slozitosti pozadavku,
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e tfetim druhem je zadani stroje do vyroby podle pozadavkl zakaznika, pribéh

vyroby daného stroje zlistava bez zmén

3.2.1 Procesni mapa

Analyzu pribéhu zakazky v divizi CNC za¢neme pocatecni fazi, kterou oznacime jako
sestaveni casové osy chodu zakazky. Jak jsem zminila v pfedchozi kapitole, Ze obvykla
délka vyroby strojli ve firmé Tajmac-ZPS je 6 mésict. V riznych ptipadech se tato doba
bude liSit v zavislosti na slozitosti procesu zménového fizeni. Na nasledujicim nize

obrazku mtizeme vidét chod hlavnich procesii zakazky (Stastny, 2018):
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Obr. 11: Casova osa pribéhu montdze na zakdzku (viastni zpracovani)

Na daném obrazku je patrné, ze neexistuji presné hranice mezi procesy. Tyto procesy se
mohou prekryvat. Konstrukce se dokoncuje k né€kterym polozkam i kdyZz ostatni polozky
uz se mohou vyrabét. Také stroj se muize zacit montovat i kdyz vyroba nékterych

potiebnych polozek se dokonéuje. (Stastny, 2018)

V nasledujicich kapitolach prace se ¢asto budou pouzivat definice jako polozka, ktera
mize byt pfedstavend jako common nebo souc¢ast. Commony se oznacuji jako podstatné
Casti stroje disponujici sloZitou sestavou a jsou casové naro¢né na vyrobu nebo také
muizeme fict, Ze jsou pfili§ variantni. Z toho vyplyva, zZe stroj se sklada z polozek, které

mohou byt definovany jako commony nebo souéasti. (Stastny, 2018)

Analyzu pribéhu zakazky provadime v divizi CNC, dal$im krokem této analyzy je
sestaveni procesni mapy zakazky. Na nasledujicim schématu je zobrazen proces, ktery se

skladd z jednotlivych procesti priabéhu zakazky. Tyto procesy budou popsany vice
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dopodrobna v dalSich podkapitolach.Vyroba obrabéciho stroje zacind z technické
pfipravy vyroby, po které nasleduji podstatné procesy planovani a ndkup materialu.
Dalsim krokem je pfiprava vyrobni dokumentace, co je dulezity proces pro vyrobu
probihajici ve vyrobni divizi. Bud® se polozky vyrabéji ve firm€ nebo se ziskévaji
prostfednictvim kooperace z jiné firmy (tyto procesy jsou oznaceny pierusovanou ¢arou).
Béhem vyroby se obvykle najde zdkaznik se specidlnimi pozadavky na konstrukci,
sefizeni a vybaveni stroje. Toto vede ke zménovému fizeni, které vraci zakdzku na
zadatek cyklu. Provadi se zmény, dale se stroj musi zkontrolovat a vyexpedovat. (Stastny,
2018)
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Obr. 12: Procesni mapa priibéhu zakazky v divizi CNC (vlastni zpracovani)

3.2.2 Konstrukce

Proces konstrukce se sklada z n€kolik procesti — konstrukéni dokumentace strojni ¢asti,
konstrukéni dokumentace elektro ¢asti a technologické ptipravy vyroby (TgPV). V divizi

CNC je na zacatku procesu pfiprava konstrikéni dokumentace (KVP), kterd zahrnuje
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konstrukéni vykresy a kusovniky. Tato pfiprava probihd v informacnim systému a
eventualn¢ v prostedi pro podporu konstrukénich praci Windchill. Windchill — je PLM
(Product Lifecycle Management) software umoznujici tvorbu vykresové dokumentace a

kusovniku (Stastny, 2018)

V priloze B je patrné zobrazeni jednourovitového kusovniku vertikdlniho obrabéciho
stroje modelu MCFV 1260. Jeho obsahem je seznam pifimo pouzitych dili v poloZzce,
které popisuji jednu uroven struktury. Kazda polozka mé vlastni kod (vyrobni ¢islo),
nazev, mnozstvi a datum zacatku planovani. V pfiloze C je zobrazen strukturni kusovnik
stejného modelu stroje obsahujici vypis vSech polozek, které jsou pouzité piimo ¢i
nepiimo. Na tfetim fadku daného kusovniku mizeme vidét polozku oznacenou jako

,»skelet”, je to ekvivalent pro vyraz common. (Lekes, 2018)

Kompletnost konstrukéni dokumentace (déle KD) schvaluje zodpovédna osoba dané
zakazky odhlaSenim v distribuénim seznamu (obvykle je to konstruktér nebo sménova
sluzba) a potom nasleduje zpracovani lhiitového harmonogramu ¢innosti oddélenim
fizeni vyroby (plan prace). Tento harmonogram zahrnuje povinnosti uUtvar béhem
realizaci vyrobni zakdzky a také terminy zahdajeni a ukonceni téchto povinnosti. Déle se
uvolnuje kompletni konstrukéni dokumentace a kusovniky do fizeni vyroby. V fizené
vyrobé probiha automaticka kontrola uvolnénych kusovnikii a polozek, kde neexistuje
technologicky postup (déle TP) ke konstrukénimu vykresu, je generovadna sestava
chybového hlaSeni pro utvar technologie, kterd ale uz neni soucasti divize CNC. (Lekes,
2018)

Ptikladem obsahu technologického postupu je priloha C zobrazujici rozpad
technologického postupu vyroby ptilozky bocni na pét operaci, kazdd z operaci je

ocislovana a bude probihat na rtiznych pracovistich. (Lekes, 2018)
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Znézornéni prabéhu technické piipravy vyroby je zachyceno na niZe nésledujici procesni

mape:
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Obr. 13: Procesni mapa priibéhu konstrukce (viastni zpracovani)

3.2.3 Planovani

Dtlezitou roli v pribéhu zakazky danou firmou hraji ¢innosti spojené s planovanim, dale
rozepiSeme jejich podrobnéjsi chod.
Zahajeni procesu planovani probihd v informa¢nim systému SME.UP, ve kterém se ze

zacatku planuji velikosti vyrobnich davek (déle VD). Planovac na zaklad€ zakézkového

listu vlozi do systému (Halski, 2018):

e vyrobni ¢isla findlnich vyrobkd,
e samostatné nadrokované piislusenstvi ke strojim,
e samostatné pozadované nahradni dily,

e zakazky na Gpravy ¢i sefizeni souvisejici s konkrétnim vyrobnim ¢islem vyrobku.

Pléanovaci program na zéklad¢ kusovnikl findlnich vyrobkd, stavu skladovych zasob,

pribéznych dob vyroby soucasti a termintli pro zajisténi nakupovanych polozek vytvoii
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navrhy doporucujici zaplanovani vyrabénych soucasti a ndvrhy k vystaveni nédkupnich
objednavek. VD je dana planovacimi parametry, termin zahdjeni vyroby a termin
odvadeéni je vypocitan z terminu odvadéni findlniho vyrobku a pribéznych dob polozek,
které tvoti kusovnikovou strukturu. (Halski, 2018)
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Obr. 14: Procesni mapa chodu planovani (vlastni zpracovani)

Planova¢ mize vzdy zménit parametry davky doporucené systémem, tj. mnozstvi v
davce, termin zah4jeni a odvadéni davky, kmenovou dilnu®, odvadéci oddéleni, a to na
zaklad¢ specifi¢nosti polozky zaddvané do vyroby formou vyrobni davky (slouceni vice
doporucenych davek, rozdéleni jedné doporucené davky na vice davek). Systém priradi
k davce aktualni kusovnik a technologicky postup polozky. Ke kazdé vyrobni davce musi

byt k dispozici vykres a technologicky postup, pfi nezpracovaném technologickém

3 Kmenova dilna je stiedisko zodpovédné za realizaci vyrabéné polozky, miZe to byt

vyrobni ¢i montdzni dilna (Halski, 2018)
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postupu oddéleni fizeni vyroby predava do TgPV seznam polozek, které nemaji platny

technologicky postup. (Halski, 2018)

V ptipad¢ provadéni zmén konstruktérem ¢i technologem po zaplanovéani (uvolnéni)
davky, zodpoveédna osoba (technolog/konstruktér) musi do kusovniku ¢i technologického
postupu promitnout zmény ruén¢ na zakladé zménového listu. Déale planova¢ montaze
ur¢i ve vazb¢ na zavazny plan termind odvéadéni, dodani vyrabénych a nakupovanych

polozek do montéznich dilen (déle MD). (Halski, 2018)

3.2.4 Nikup

Dalsi podstatnou ¢innosti pro pribéh zakéazky je nakup a jeho rozmisténi. Pfed zahajenim
nakupu probih4 kontrola disponibility polozek (jsou suroviny ¢i dily) na skladé. Analyza
disponibility polozky spociva v ovéfeni dispozice potfebného mnozstvi polozky v
ur¢itém casovém okamziku. Zasobu potfebnych polozek milizeme rozdélit na (Halski,

2018):

e polozky nachazejici se na sklad¢€ a jsou okamzité k dispozici

e polozky, které nejsou naleznuty a na sklad¢ a které budou nakoupené

Dand analyza dostupnosti polozek je patrna v ptiloze D, ve které mliizeme vidéet specialni
kod polozky, jeji dostupné mnozstvi oznacené cervenou barvou nebo parametry polozky

atd. Podle kédu polozky mlizeme ovéftit jeji dostupnost dle zkratek z anglictiny a italStiny:

e SWP —je polozka skladem
e IMP —jiz zaplanovana spotieba dilu na vyssi celek
e INP — pfedpokladana spotieba dilt

e PUO — nékupni objednavka na zajisténi dili

Dale probihd nakup nenalezenych polozek, ktery mizeme rozdé€lit na ndkup surovin,
vstupujicich do vyroby a nakup dili sledujicich pfimo do montdzniho meziskladu. V
systému se vytvoii nakupni plan, ktery obsahuje doporuceni k ndkupu polozek a terminy
jejich dodani do nakupniho skladu. Sestava je urend pro objedndni jednotlivych
nakupovanych polozek u dodavatelt. Po ndkupu materialu nasleduji procesy zpracovani
a predani technologické dokumentace, které jsou popsany v predchozi podkapitole.

(Halski, 2018)
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Pro dodéni nakupovanych polozek ze skladu nadkupu, do vyroby a do montédzniho
meziskladu slouzi vydejky materidlu vytisténé na zaklad¢é zaplanovanych vyrobnich a
montaznich davek. Vydejka materidlu slouzi jako pifikaz k dodani pozadovaného
materidlu ze skladu zésobovani ¢i meziskladu na vyrobni nebo montazni dilnu. Na této
vydejce je uvedeno oznaceni materialu, rozmér, poZadované mnozstvi, planovany termin
dodéni, sklad, ze které¢ho se material dodava piijemci, ktery material pozaduje. Dilna na
zaklad¢€ vydejek materidlu provadi piejim materialu ze skladu zdsobovan ¢i meziskladu a
potvrzuje tento pfijem sejmutim ¢arového kédu nebo podpisem na vydejce a zdznamem

v systému SME.UP. (Halski, 2018)
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Obr. 15: Pritbéh nakupu (vlastni zpracovani)

3.2.5 Priprava vyrobni dokumentace

V této podkapitole popiSeme pouze nezbytné procesy pro chod vyroby probihajici v CNC

divizi, a to kvtli tomu, ze vyroba je ¢lenéna zvlast* jako samostatna divize.

Pred zacatkem vyroby musi byt vytisknuta celd fada potiebnych dokumentli, mezi které
spada dokumentace pro vyrobni a montdzni dilny. Obsahem téchto dokumenti jsou
seznamy nové¢ otevienych vyrobnich davek, které slouzi pro kontrolu a kompletaci
vyrobni dokumentace. Dale sem patii vykresova dokumentace, technologické postupy a

kusovniky montaznich celkll. Za tisk danych druhti dokumentace je zodpoveédné fizeni
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vyroby. Dale se tisknou potiebné dokumenty pro sklady zasobovani a pfesné vydejky
materialu, o kterych jsme se zminili v pfedchozi podkapitole. Dalsi podstatné vytisknuté
dokumentace jsou urceny pro styk mezi dilnami, zahrnujici zactovaci listek davky (slouzi
jako doklad pro odvadéni hotovych soucasti do odvadéciho oddéleni) a také pozadavky
na kooperaci. Za tuto dokumentaci je zodpovédna kmenova dilna. Pak probihé kontrola
kompletnosti dokumentace provoznim pldnovadem pied pfedanim do vyrobnich ¢i
montaznich dilen, v piipadé neuplnosti se zajidt'uje chybgjici dokumentace. (Stastny,
2018)

Vyroba polozek (commoni a soucasti) probiha ve vyrobnich dilnach, které se nachazeji
ve vyrobni divizi (viz ptiloha A), v terminech ohrani¢enych doddnim materidlu a
terminem odvadéni ¢i spotfeby jednotlivych vyrobnich davek do davek nadfazenych
podle kusovnikové struktury findlniho vyrobku. Vyroba je zahdjena pro vyrobek podle
obchodni prognozy, protoze vzhledem k délce pribézné doby v tu dobu obvykle neni
znam zakaznik, a tudiz ani kone¢néd podoba vyrobku. To znamena, Ze stroje se zadavaji
do vyroby v ,,ptiblizné* podobé nebo se pousti do vyroby ty soucasti, které budou pozdéji
skute¢n¢ obsahem stroje podle progndzy. V okamziku, kdy je nalezen zakaznik, jsou Casti
Ci Castecné dokoncené stroje pomoci zménového fizeni (technickych zmén) upraveny do
pozadované podoby. Kviili pousténi do vyroby ptibliznych podob strojii a nasledné
vznikajicich zmén, je zplsoben vznik komponent, které uz nejsou potiebné kvuli
provedenym zménam. Zmeény pak prodluzuji vyrobu a zpiisobuji nedodrzeni terminti a

placeni penéle. (Stastny, 2018)

Podle vySe zminéné informace byla vytvoiena niZe nésledujici procesni mapa piipravy

vyrobni dokumentace:
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Obr. 16: Procesni mapa priibéhu pripravy vyrobni dokumentaci (viastni zpracovani)
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3.2.6 Zakaznicka poptavka

Zakaznickou poptavkou ve spolecnosti Tajmac-ZPS, a.s. se zabyva obchodni oddéleni,
kazdd z divize ma své vlastni obchodni zastupce. Obchodni zastupce komunikuje se
zakazniky prostfednictvim emailli, telefonicky ¢i osobné. M4 za ukol predstaveni
vyrobniho sortimentu zdkaznikovi s cilem prodeje. Poskytuje podrobnéjsi informace pfi
vybéru z Siroké Skaly modell stroje, nabizi moznost doplnéni n¢jakych funkei z urcitého

seznamu a vyfizuje podepsani smlouvy. (Chomig, 2017)

Procesni mapa zdkaznické poptavky je sestavena dle informaci uvedenych v této

podkapitole a je patrna na obrazku nize:
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Obr. 17: Procesni mapa priibéhu zdakaznické poptavky (viastni zpracovani)

Prijatd zakazka zplisobuje zahdjeni sestaveni plani, souvisejicich se zakazkovym
fizenim. K zakladnim typim plant, které pfedchazi vystaveni zakadzky a navazuji na
aktualizaci zakazkovych listd. Miizeme odnést prodejni plan a plan odvadéni strojii z NV
na SHV. Obsahem prodejniho planu je celkové mnozstvi finalnich vyrobkii v daném roce.
Sestavuje se prodejnim oddé€lenim a schvaluje se vedenim spolecnosti. Na néj navazuje
plan odvadéni vyrobkl, ktery se skladd z poctu zakazek vSech finalnich vyrobkl
vyrabénych v danim roce a také z Casového planu odvadéni vyrobkl z NV na SHV. Dany
plan se sestavuje fizenim vyroby a schvaluje se zakdzkovou komisi. Déle nasleduje
vytvoreni zakazkového listu (déle ZL) a distribu¢niho seznamu (déle DS) v informaénim

systému. (Halski, 2018)
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Dale by kazdé objednavka méla byt schvalena zakdzkovou komisi. Béhem tohoto procesu
se rozhoduje o dal§im postupu. Prvotné je nutné ovéfit, zda pfedmét objednavky je na
skladé nebo eventudlné rozpracovan a také jak moc bude nutné vyrobek konstrukéné
modifikovat. Na zdklad¢ zjiSténi zplsobu pokryti objednavky je stanoven i pozadovany
termin dodani. Schvalend zakazka je piikazem pro odborné utvary zarucujici dalsi
realizace v ramci fizeni zakazky. Vystavovatel musi ocislovat kazdou zakézku v souladu

se stanovenym ¢islovanim. (Halski, 2018)

Procesni mapa zékaznické poptavky je sestavena dle informaci uvedenych v této

podkapitole a je patrna na obrazku nize

3.2.7 Zménové Fizeni

Proces zménového fizeni zacina poté jak zdkaznik definuje vlastni pozadavky tykajici
konstrukce, sefizeni a vybaveni stroje. Déle pracovnik prodeje vystavi v systému
SME.UP pozadavek na zménu (v transakci pro zadavani technickych zmén), tento
zménovy proces umozni vstoupit do jiz rozpracované zakazky. Technickd zména je
odeslana do odboru fizeni vyroby na ,,schvaleni* zakdazkovou komisi. Zakézkova komise

posoudi ¢asovou naro¢nost pozadavku a pti rozhodovani posoudi:

e splnéni planovanych ekonomickych kritérii
e terminové plnéni z hlediska pozadavku zdkaznika
e pracnost zmény vcetné piedpokladané pribézné doby vyroby

e zaruceni materidlu v€etn¢ nakupovanych polozek
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Obr. 18: Pritbéh zménového Fizeni (vlastni zpracovani)
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Proces zménového fizeni ,,vraci* zakazku na zacatek cyklu kvili tomu, Ze se musi upravit
konstrukce, pravdépodobné také i technologie. Dale se musi nakoupit nebo vyrobit

chybéjici polozky, teprve se stroj smontuje, projde vystupni kontrolou a vyexpeduje.

3.2.8 Montaz

Soucasti montaze je mezisklad, ktery slouzi pro uskladnéni nakoupenych a vyrabénych
polozek pfed zacatkem montovani stroji. Tyto polozky se pfesunou na mezisklad, kde

pracovnik precte ¢teckou carové kody kazdého dilu.

Kvili prekryvani hlavnich procesit do montazniho oddéleni vstupuji rtizné polozky
(commony & soudasti). Cast, kterd uz ma zdkaznika a také &ast, ktera jesté zadnym
zakaznikem nedisponuje. V prvnim piipadé¢ polozky se za¢nou montovat a po smontovani
jednotlivych celkl probiha dokonceni sestavy vyrobki se stanovenym vyrobnim ¢islem,
které slouzi jako specifikace vyrobkll podle zakézkového listu. V druhém piipade
soucasti nemohou byt pustény do procesu montovani kviili nenaleznuti zdkaznika, co
zpusobuje odsunuti pozadovaného terminu v informacnim systému. Pldnovaci systém
predpokladé, ze pozadavek chce spolecnost uspokojit co nejdiive, a proto nedokonceni
Jiz zah4jené montéaze pisobi problémy. VSechny komponenty, které do montazni skupiny
vstupuji, jsou totiz odepsany ze stavu skladu az po uzavieni montazni davky (dokoncenti).
Do té doby jsou tedy k dispozici jakémukoliv jinému pozadavku, bez ohledu na to, ze v
tu chvili mohou byt smontoviany mnohdy nerozebiratelné. Moznosti je ponechat
pozadovany termin odvadéni v minulosti, ale tento stav piisobi problém zase z jin¢ho

pohledu. Systém nezna minulost a pracuje pouze nejpozdéji s aktudlnim datem.

Jestlize se tedy v montaZzi pokracuje, aniz by byla zndma ptesna specifikace konkrétniho
zakaznika, znemoziuje se ptipadné pouziti komponent pro jiného zékaznika. Je nutné si
uvédomit, Zze do montdze je uvolnéno pouze tzv. vyrobni Cislo, coz je findlni vyrobek.
Pokud neexistuje konkrétni zdkaznik, je pfesnd podoba pouze odhadovéna a postupné —
dokonce i béhem montaze — zptesiiovana pomoci tzv. technickych zmén. Postupné je tedy
stroj bez zakaznika ,,tlacen” k dokonceni, po némz nésleduje pfesun na sklad hotové
vyroby a tim pokryti nezavislého pozadavku. Stroj (vyrobni ¢islo) pfesuneme na sklad
hotové vyroby prestava byt planovacim systémem fizen. Tim se také vyrobek dostava do
jiné Ucetni kategorie, z kategorie nedokoncené vyroby do kategorie zasob a jeho vraceni

zpét do vyroby je velmi komplikované. (Halski, 2018)
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Pribéh procesu montaze je zobrazen na nésledujicim obrazku:

Pribéh
procesu
montaze

Prijeti poloZzek
na mezisklad

| Zména ucetni

kategorie stroje

Ovéreni : T .
disponibility

polozky ' Y
. Hotovy stroj
g | neni Fizen IS
/"’ Poloika Polozka
( disponuje nedisponuje Odsunuti Presun stroje na
' zakaznikem i\ zakaznl’kem terminu v IS SHV
Zpresnéni
Montovani Montovani POd"zz‘}l":;gge e
polozek | ‘ poloZek | techn.zmen
Vznik koplikaci —)E ENE I mepi NS TiGies odhadu
vIS Etrq]e neni zna podoby stroje

Finalni —) Montaz je
montovani '\ ukon&ena

Obr. 19: Pritbéh montaze (vlastni zpracovani)

3.2.9 Vystupni kontrola

Za vystupni kontrolu se povazuje kontrola kvality a zpracovani vyrobkd. Dany proces
hraje velkou roli v priibéhu zakazky a je podstatnou fazi pied expedici stroji. Pracovnici
dané¢ho odd¢leni (kontrolofi) se zabyvaji technickou kontrolou stroje. Béhem této
kontroly se testuje, zda stroj ma parametry odpovidajici hodnotdm piedepsanym v
technickych listech. Stroj se uvede do provozu a ovéii se jeho vlastnosti mérenim, ovéiuji
se opakovanost polohovani, proces vymény nastrojii atd. V ptipade¢, jestli stroj souhlasi s
pozadovanym vybavenim a disponuje kompletni dokumentaci (stroj je kompletni),
probiha posledni fdze. Danou fazi je kontrola vizualni stranky, ktera spociva napt. v
kontrole poSkozeni natéru. Poté se stroj zbavi provoznich naplni a vy¢isti se. Kdyz stroj
neni kompletni, probiha zjisStovani nedostatkll, dale jejich odstranéni a poté nasleduje

kontrola. (Stastny, 2018)
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Znazornéni prubéhu vystupni kontroly stroje je zobrazeno na nize nasledujici procesni

map¢:

Obr. 20: Prubéh vystupni kontroly (viastni zpracovani)

3.2.10 Expedice vyrobki
Po vystupni kontrole se finalni vyrobek (déle FV) pouze zabali do ochrannych obalii. Poté
probéhne vizualni kontrola obalu, v pfipad¢ naleznuti poskozeni obalu nésleduje jeho

odstranéni. Dale se stroj nalozi do dodavky a vyexpeduje se zakaznikovi. (Halski, 2018)

Obr. 21: Priubeéh expedici (vlastni zpracovani)
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3.3 Matice hodnoceni faktori vnitiniho prostiredi (IFE)o

Na zacatku této kapitoly stanovime silné a slabé stranky firmy, které dale pouzijeme pro

sestaveni tabulky matice IFE.

Zacneme definovanim silnych stranek spolecnosti. Diky dlouholeté tradici vyrobce
obrabécich stroji nabizi spole¢nost Tajmac-ZPS spolehlivé stroje s dlouhou Zivotnosti,
vysokou tuhosti a vyjimecnou piesnosti. Na trhu je hodnocena pro pfiznivy pomér
uzitnych vlastnosti k cené. Zabyva se vyvojem a vyrobou nékolika skupin obrabécich
stroji, a také kooperac¢ni vyrobou vstfikolisi. Diverzifikace vyrobkového portfolia
umoziuje spolecnosti vyrovnat se s hospodarskymi cykly, které ovliviiuji poptavku
jednotlivych skupin vyrobkli proménlivé v Case. Takto stabilizovand spole¢nost si mize
dovolit zaméstnavat pracovniky s vysokou trovni technické a technologické kvalifikace
ve vyvoji. Spolecnost ma zahrani¢niho majitele a s vyuzitim Sirokého portfolia vzajemné
majetkové €i vlastnicky propojenych spolecnosti se snazi neustale optimalizovat sméry
vyvoje tak, aby odpovidaly mezinarodnim trendim. Z toho divodu je drzitelem

certifikatii kvality. Nemén¢ dulezity je i vztah a zdjem o ochranu Zivotniho prostiedi.

Dale stanovime slabé stranky spolecnosti, mezi které patfi omezena vyrobni kapacita
pfedvyroby. S tim souvisi 1 zastaraly strojni park, ktery ovliviluje zmetkovitost a ta u
kusové vyroby zptisobuje vedle zvySenych naklada vyroby predevsim neplnéni dodacich
terminti. Slozita organizacni struktura a nizka uroven pocitacové podpory fizeni vyroby
vyvolavd nepruznost vnitropodnikovych procesti, kde jednim z nich je pomaly
materidlovy tok spolecnosti, opét s dopadem na dodaci terminy. Dal§im a jizZ nazna¢enym
problémem je nedostatek kvalifikované pracovni sily. Problém je ziejmé v nespravné
cilené motivaci student stfednich technickych Skol, ktefi nemaji zajem o rozvoj a
karierni rast. Dlouholetd existence firmy muze mit také i zapornou stranku, kterd se

projevuje v pouzivani zastaralych vyrobnich metod.

DalSim provedenym krokem bylo ohodnoceni kazdé¢ silné a slabé stranky a ptifazovani

vahy v rozmezi 0,0 az 1,0 dle jejich diilezitosti. Také ke kazdé ze stranek byla ptitazena

vvvvvv

vvvvvv

52



znamkou a ur€ily se vazené skore, které se seCetly. Suma celkového skore ve spolecnosti

Tajmac-ZPS se rovna 2,64, coz znamena, ze podnik je vnitin€ slaby.

Nize nasledujici tabulka obsahuje seznam silnych a slabych stranek, hodnoceni kazdé

stranky, vahu a skoére:

Silné stranky Viha | Znamka Vazen¢

skore

Dlouholeté zkusenosti 0,1 4 0,4

Technicka Groven zaméstnancl 0,03 4 0,12
PiisluSnost k mezinarodni firmé 0,06 3 0,18

Diverzifikace vyrobniho sortimentu 0,1 4 0,4
Siroké portfolio majetkové propojenych firem 0,03 3 0,09
Dlouha zivotnost strojui 0,09 3 0,27

Vysoké tuhost a piesnost strojil 0,06 3 0,18
Splnéni pozadavki norem CSN EN ISO 9001 0,03 3 0,09
Neustaly vyvoje, inovace, know-how 0,06 4 0,24
Zajem o zivotni prostredi 0,02 3 0,06

Slabé stranky

Omezeni vyrobni kapacity 0,1 1 0,1

Vysoka turoven nadbytecnych zasob 0,08 1 0,08
Nedostatek kvalifikované pracovni sily 0,05 1 0,05
Dlouhy vnitini materidlovy tok 0,06 2 0,12
Pouzivani zastaralych vyrobnich stroji 0,03 2 0,06
ProdluZzovani terminu dodani finalniho vyrobkt 0,06 2 0,12
Vysoka turoven zmetkovitosti soucasti 0,01 2 0,02
Nizké troven podpory fizeni vyroby 0,02 2 0,04
Organiza¢ni struktura 0,01 2 0,02

Celkem IFE 1 2,64

Tab.1: IFE matice (vlastni zpracovani)

3.4 Ishikawiv diagram

Dalsi aplikovanou analyzou ve spole¢nost Tajmac-ZPS, a.s. je analyza pficin a nasledka

(Ishikawliv diagram). Za hlavni problémy spolecnosti jsem stanovila:

e nedodrzeni terminu dodani stroje,
e cexistence nadbyte¢nych zasob,
e nedostatek kvalifikovanych pracovnika.
Dale nasleduji pfic¢iny problém, které jsou rozdéleny do péti skupin. Mezi tyto skupiny

pficin patii materidl, stroje, informacni systém (IS), zaméstnanci a metody. Kazda ze
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skupin obsahuje fadu pficin, které maji vliv na zvolené problematiky. Grafické zobrazeni

této analyzy je patrné v piiloze E.

3.5 Souhrn vyjevenych nedostatku

Utelem kapitoly je shrnuti viech nedostatkil zjisténych b&hem analyzy pribéhu zakazky

ve spolecnosti.

Pomoci analyzy vnitiniho prostfedi (IFE matice) jsem zjistila, Ze podnik je vniting slaby.
Coz potvrzuje dalsi aplikovand analyza Ishikawliv diagram zahrnujici pfic¢iny a nasledky

nasledujicich problémi:

e nedodrzeni terminu dodani
e existence nadbyte¢nych zasob

e nedostatek pracovnikli

Slozity proces zménoveho fizeni mize mit vliv na nedodrzeni termind. Tento proces ma
za cil splnit pozadavky zakaznika, ale pfi tom nemé pévné dané hranice. Zménové fizeni
,vraci skoro celou zakazky na zacatek cyklu, coz zptisobuje prodlouzeni terminu dodani,

placeni pendle a vznik nadbytecnych zasob.

DalSim problematickym procesem je montaz stroje, ktery ma slozity systém prace. V
montdznim oddéleni probihd odsouvani terminii montovani polozek nedisponujicich
zakaznikem, coz zplsobuje zmatky v informacnim systému a celkové v montaznim

oddéleni. Navic se zvySuje troven zasob na mezisklad¢, ktera neni vyuzitelna.

Poté jsem rozpoznala nedostatek spojeny s nedostatkem kvalifikovaného personalu. V
soucasné dobé se tento problém vyskytuje ve vétSin€ vyrobnich podnikil, co negativné

ovliviiuje prubéh zakazky.

54



4 VLASTNI NAVRHY RESENI

V dané casti bakalatské praci se budu zabyvat ndvrhy na zlepseni zjisténych nedostatkti
na zéklad¢ ziskanych informaci z ptedchozi kapitoly. Navrhy na zlepSeni poslouzi ke
snizeni nedostatkd, v lepSim ptipadé jejich uplna eliminace béhem pribéhu zakazky ve

spole¢nosti.

Prvni ndvrhem je monitorovani rozpracované vyroby zaméfujici se na montazni oddéleni
a jeho hlavnim cilem je zkraceni terminu dodani stroje a sniZzeni Grovné zasob. Tento

navrh bude mit vliv i na posileni vnitfniho prosttedi spolecnosti.

Druhy navrh je zaméfen na zménové fizeni a opird se o ,,zamrazeni“ planu béhem
posledniho mésice pfed zahajenim montaze. Dany navrh bude mit pozitivni vliv na

rychlost dodéni stroje.

Ttfetim navrhem je vytvoreni projektu ve spolupréci se sttednimi Skolami na Moravé,

ktery povede ke zvySeni poctu potencialnich pracovnika.

4.1 Monitoring rozpracované vyroby (sklad commonii)

Monitoring rozpracované vyroby bude spocivat ve vytvotreni skladu commont, ktery
bude soucasti informacniho systému SME.UP. Co znamena, Ze tento sklad nebude
existovat fyzicky a v informacnim sytému bude obsluhovan zaméstnancem oddéleni

logistiky.

Hmotny tok z vyrobnich dilen a skladu ndkupu bude postupovat do montazniho oddélenti,

kde se smontované polozky budou tfidit. Tento hmotny tok je zobrazen nize.

Mezisklad montaZe

Vyrobni dilny \

Montaz > SHV

Sklady nakupu /

Sklad commonu

Obr. 22: Chod hmotného toku (viastni zpracovani)
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Ttidéni polozek bude probihat na zakladé jejich stavu. Pokud polozka projde montazi, ale
nebude kompletni, odesle se na mezisklad montdze. V ptipadé, ze polozka bude
kompletni a bude spadat do skupiny commont, tak bude odesldna na sklad commont.

Pokud tato podminka nebude splnéna, polozka bude odeslana na sklad hotovych vyrobki.

Dale si ukazeme princip fungovani skladi commond na nésledujicim praktickém
ptikladu. Budeme vyrabét obrabéci stroj modelu X, jehoz konstrukéni kusovnik vidime

na nize uvedeném obrazku:

Obr. 23: Konstrukcni kusovnik obrabéciho stroje modelu X (Viastni zpracovani)

Stroj se sklada z riiznych komponent pojmenovanych riznymi pismeny, piedstavime si,
ze komponent R3 je common. Kvili tomu, ze planovaci program planuje do vyroby jen
ty komponenty, které jsou pozadované, spusti vyrobu vSech uvedenych soucésti R1, R2
a commonu R3. V pfipadé€, Ze common R3 budeme mit skladem ¢i jesté bude ve vyrobé,
planovaci systém pochopi, Ze tento komponent je k dispozici a R3 se nebude planovat do
vyroby (ani soucasti, z kterych se sklada common — N, R4, P1, P2). V ptipadé, ze R3
nebude k dispozici, zaplanuje se vyroba vSech komponent od P1, P2 az po V. Vyroba
vSech soucésti bude trvat mnohem déle nez, vyroba pouze R1, R2 a R3, které bychom

méli skladem.

Planovani commont by probihalo takovym zptsobem, Ze by logistik oddéleni (v naSem
ptipadé€ oddéleni CNC) délal progndzu a doporucil vyrobit urc¢ity pocet kusii R3 a dalSich

commonu.
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Tento sklad umozni po ukonceni montdze commont je nadale ponechat v nedokoncené
vyrobé. Zaroven dojde k tpravé informacniho systému SME.UP takovym zplisobem, Ze
se bude planovat vyroba commoni, nebo jen téch polozek, které pozaduje zakaznik.
Logistik divize tedy podle prognézy obchodniho planu zada do vyroby commony, a ty se
vyrobi na sklad commont. Jakmile pozdéji obchodni oddéleni ptijme vyrobni zakazku
stroje pro konkrétniho zakaznika, tedy nikoliv odhadem a v ptedstihu, uspokoji se potieba
celkli pro montaz stroje prednostné prave ze skladu commont. Jakmile dorazi objednavka
stroje modelu X, probéhne kontrola systému, kterd bude zahrnovat tyto kroky. Bud’ se
komponent V najde ve skladu hotovych vyrobku, ¢i se v pfipadé¢ jeho nenaleznuti
pozaduje vyroba komponenti R1, R2, R3, za¢ne se vyrabét R1 a R2, déle se kontroluje
R3 ve skladu commont. Neni-li R3 ve skladu, probéhne kontrola vyroby a také jeho
stavu. Common mtiZze byt bez potieby, jinymi slovy je volny nebo alokovany common
pfifazeny ke konkrétni zakézce. Je-1i naleznuty common volny, miizeme ho alokovat pro
komponent V a bude nésledovat zavére¢nd montdz a odvod na sklad hotové vyroby.
Pokud je R3 urcen pro jinou zak4dzku, bude automaticky zadan do vyroby. Z toho vyplyva,

ze si logistik musi peclivé hlidat stav skladu commoni.

4.1.1 Zavedeni monitoringu rozpracované vyroby (sklad commoni)

Prvnim krokem pro vytvoteni skladu commoni by bylo Gprava informac¢niho systému
SME.UP. Toto upraveni by zahrnovalo odstranéni v minulosti pozadovanych Uprav
syst¢tmu SME.UP, které provedl dodavatel z Italie. Doba trvani odstranéni by byla
odhadnuté na tfi dny. Upraveni systému by bylo provedeno pracovnikem firmy OMP-

CZ, s.r.o., které jiz spolupracuje s Tajmacem-ZPS.

DalSim dualezitym krokem by bylo zaskoleni zaméstnancti spolecnosti, které by bylo
zajisténo externim zpiisobem. Dodavatelem této vzdélavaci sluzby by byl pracovnik
stejné firmy OMP-CZ, kterd by provadéla upravy IS. Skoleni by probihalo ve formé
pfednések, béhem kterych by byl demonstrovan zplsob fungovani common skladu.
Kazdy zacastnény zaméstnanec by dostal skolici materialy, ve kterych by byli veskeré
potiebné informaci tykajici se monitoringu rozpracované vyroby. Tyto materidly by byly
vytvofeny externi firmou, dale by byly pfedany do Tajmacu-ZPS, kde by byly vytisknuty.

Skolici mistnost bude zaji§téna v arealu Tajmac-ZPS, dale by bylo zaji§téno potiebné
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vybaveni tzn. projektor, pocitace pro kazdého ucastnika, psaci potifeby a tak dale.

V soucasné dobé¢ spolecnost disponuje veskerym potfebnym vybavenim.

Poslednim krokem by bylo sestaveni seznamu obsahujiciho commony drzené ve skladu,
danym seznamem by disponoval obchodnik spole¢nosti pfi jednani se zdkaznikem. Tim
padem by mél obchodnik moznost rychlejsiho jedndni a zejména rychlejsi reakce v
pfipadé pozadavku na zménu, dal$i kladnou strankou by byla moZnost stanoveni
priabézného data dodéani stroji. Ve vysledku se vliv common skladu promitne do
obchodni strategie, zptisobu zadani do samotné vyroby. Nejvetsi vliv bude mit na rychlost
dodavek.

4.1.2 Prinosy common skladu
Dale se pokusim naznacit pfinosy common skladu, které by vznikly po jeho zavedeni:

e zkraceni a dodrzeni doby dodani stroje

e vyroba stroji predem

o rychlejsi reakce na pozadavky zékaznikl

e snizeni poctu zasob (zbyte¢né vyrabénych komponent)
e uprava systtmu SME.UP

e navySeni kvalifikace zamé&stnancii

4.1.3 Naklady

Tento navrh by vyzadoval naklady na upraveni informacniho systému SME.UP. Dalsi
naklady budou vynalozeny na zaskoleni zaméstnancii, které bude provedeno pracovniky
firmy OMP-CZ. Cena daného $koleni je stanovena na jednoho ucastnika, celkové naklady
budou zavislé na poctu ucastniku Skoleni. DalSim ndkladem bude tisknuti a vsazeni
Skolicich materidlti do krouzkové vazby, tyto ndklady budou stanovovany na osobu.
Celkové naklady na realizaci daného navrhu budou zévislé na po¢tu zaméstnanci, ktefi
se zucastni Skoleni o princip fungovani common skladu. Jednotlivé naklady na uplatnéni

daného navrhu jsou v tabulce nize:
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Nazev nakladu Hodnota nakladu [K¢]

Upraveni IS 120 000,-
Zaskoleni
6500,-
pracovniki/osoba ’
Obstarani sez?amu 1000.-
commonu
T T 1,
1sknu.t} Skolicich 200.-
materialu/osoba

Tab.2: Ndklady na monitorovani rozpracované vyroby (vlastni zpracovani)

4.2 ,,Zamrazeni* planu
Zamrazeni planu je strategie tykajici se planovani a zménového fizeni ovlivitujiciho délku
termini dodani. Cilem strategie ,,zamrazeni* pladnu je soustfedit zménové fizeni do

urcitych casovych hranic, zkusime ten cil rozebrat na konkrétnim ptikladu.

3.3.2018
9.3.2018 15.3.2018
l Soucasnost ll Zacatek kompletace l
|
-t Vyroba -t Montaz ——m

Obr. 24: ,, Zamrazeni * planu — priklad (viastni zpracovani)

Predstavime si, ze je 9.3.2018 a probiha vyroba modelu Y, 15.3. bychom méli zacit
montovat stroj Y, ale obdrzeli jsme pozadavek od zakaznika na zménu stroje. Dal$im
krokem bude uklddani této zmény do plénovaciho systému, ktery ndm vypocita, jak
dlouho bude trvat dand zména. Systém ukaze datum, Zze by se mélo zacit pracovat nad
timto pozadavkem v listopadu 2017, coz znamena pro tuto zakazku posunuti terminu
dodéni. Dany prakticky ptiklad ukézal, ze pfijeti objednavek na zménu ma znaény vliv
na termin dodani hotového vyrobku, déle se pokusim objasnit, jakym zpiisobem by mélo

fungovat ,,zamrazeni* planu.
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Hlavnim principem ,,zamrazeni planu je vymezeni urcité doby vyroby, béhem které by
bylo mozné provedeni jakékoliv zmény, pokud je dand zména zvladnutelnd béhem
mésice pred zahdjenim montaZze. Doba montaze se liSi podle slozitosti stroje, prib&ézna
doba montovani je 2-2,5 mésice. Znamena to, ze 2-2,5 mésice pred tim, nez mé zakaznik
dostat stroj, musi byt na jasno, jak dany stroj bude vypadat. M¢sic pfed zahdjenim
montaze je posledni Sance pro obchodnika pfijmout pozadavek na zménu. Jak jsme
zminili dfive, zmény byvaji dvojiho druhu, pozitivni zmény jsou obvykle zvladnutelné
béhem meésice, v piipad¢é negativnich zmén je doba Upravy objednavky delsi. Grafické

zobrazeni zamraZeni pldnu je na obrazku nize:

2,5 mésice

1
I
| Expedice

1 mésic

- Vyroba -t Montdz —————»

Zménové
fizeni

Obr. 25: Zamrazeni planu (vlastni zpracovani)

Vyhodnoceni zmén po zavedeni ,,zamrazeni planu by zlstalo stejné, zménil by se pouze
postup jejich zpracovani. Pozitivni zména by byla aplikovand béhem mésice pred
zahdjenim montaze, €ili by méla pozitivni dopad na objedndvku co se tyce casového
hlediska. Po pfijeti negativni zmény se objednavka dokonci tak, jak je. Nasledné upravena
objednavka se dod¢la dle zmény pozadavkll zdkaznika. V této situaci je dllezité se
domluvit se zdkaznikem pfi pfijeti zmény, zda je ochotny pockat na upraveni objednavky
dle jeho pozadavku. Obchodnik by mél ovéfit pfani zakaznika a ozndmit mu kolik bude

dand negativni zména stat a jak dlouho bude trvat.

4.2.1 Zavedeni ,zamraZeni* planu

Dany navrh by si vyzadovat upravu informa¢niho systému, ktera by spocivala
ve vytvoreni dodatecného sloupce obsahujiciho potfebné informace o prijaté zmeéne.
Dana tprava by byla provedena internim IT pracovnikem, za kterou by byl odménén.

Dale by tento navrh vyzadoval jednorazové interni Skoleni zaméstnancti s cilem
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demonstrace podstaty ,,zamrazeni* planu a principu jeho fungovani. Interni Skoleni by
bylo realizovano p¥imo na pracovisti a ve $kolicich mistnostech. Skoleni by probihalo ve
formé& prezentaci a praktickych ukazek procesu internim Skolitelem. Internim skolitelem
by byl feditel vyrobni logistiky, ktery by provedl instruktazZe pti vykonu prace a prednasel
na dané tématu. Staral by se také o ptipravu veSkerych Skolicich materiali. Celkovy pocet

ucastniki by byl stanoven managementem firmy.

4.2.2 Prinosy ,,zamraZeni“ planu
Uplatnéni ,,zamrazeni“ planu by pfineslo nésledujici aspekty:

e moznost ovladat termin dodani stroje
e zrychleni reakce na pozadavky o zménu

e snizeni Urovné zasob
4.2.3 Naklady

Interni IT pracovnik a Skolitel respektive feditel vyrobni logistiky by obdrzeli odménu za
provedené Cinnosti. Tyto odmény by byli ndkladem vynalozenym na realizaci dané¢ho
navrhu. Dal$i naklad by byl na tisknuti Skolicich materialu. Déle jsou uvedeny hodnoty

nakladl na pfipadnou realizaci ,,zamrazeni planu:

Nazev nakladu Hodnota nakladu [K¢]
Odmeéna IT pracovnika 4000,-
Odmeéna Skolitele 15 000,-
Tisknuti skoliciho
., 200,-
materialu/osoba

Tab.3: Ndklady na uplatnéni ,, zamrazeni* planu (viastni zpracovani)

4.3 Ziskani potencialnich brigadniki/zaméstnanctii na Moravé

Dalsim dtlezitym problémem spolecnosti je snizeni poptavky po technickych profesich
a naleznuti kvalifikovanych potencidlnich zamé&stnancti. Re$enim pro firmu by mohlo byt
vytvoteni projektu zacileného na podporu technického vzd€lavani na technickych

stfednich Skolach na Moravé.
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Trh préce stile ma problém s klesajicim poctem technickych profesi, tento problém muize
byt spojen s nedostate¢nou motivace zaka studovat technické obory. Projekt by mohl
smérovat jejich motivaci ve spravném sméru a povzbuzovat k GspéSnému absolvovani

stiedni technické Skoly a pokracovani studia nebo naleznuti zaméstnéni v oboru.

Spolupréce se stfednimi technickymi Skolami, jejichZ pocet je pomérné vysoky, by mohla
spocivat v poskytovani exkurzi technickym Skoldm ve spole¢nosti Tajmac-ZPS. Mezi
pfinosy pro zdky bychom mohli zatadit navazani novych kontaktd pro ziskdni odborné
praxe v dané spolecnosti. Odbornd praxe by probihala jeden mésic béhem letnich
prazdnin. Béhem této doby by se Zaci mohli dozvédét mnoho novych informaci a zkusit
aplikovat své znalosti v praxi. V piipadé GspéSného absolvovani praxe by zék dostal
nabidku brigady a po absolvovani stfedni Skoly by mohl nastoupit na nabidnutou pozici

ve firmé.

4.3.1 Prinosy
Hlavni pfinosy spoluprace se sttednimi Skolami jsou nésledujici:

e rozsifeni okruhu znalosti zaktl ve strojirenském oboru

e zesileni motivace zakl pokracovat ve studiu v daném oboru

e umoznéni zakum ziskat praxi v pritbéhu studia na stfedni Skole
e zvySeni uplatnitelnosti absolventl stfednich Skol na trhu prace

e ziskani potencialnich brigadnikt ¢i budoucich zaméstnanct

4.3.2 Naklady

Tento navrh by si vyzadoval ndklady na odménovani soucasnych zaméstnanci, kteti by
byli zapojeni do organizace exkurzi ve spole¢nosti. Dalsim krokem by bylo vytvotfeni
a tisknuti ptirucek pro zaky, obsahem kterych by byly veskeré potfebné informace,
bezpecnostni podminky, podminky pfijeti na odbornou praxi a tak dale. V pfipadé zajmu
zaka o odbornou praxi, ktery bydli ve vzdalené obci (vic nez 30 kilometrtt) od Zlina, by
mohla spole¢nost poskytnout ubytovaci stipendium. Toto stipendium by bylo vyuzito na

zaplaceni ubytovani po dobu jednoho mésice na kolejich v Zliné.
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Dale nasleduje tabulka, obsahujici hodnoty nakladu na realizaci daného navrhu:

Nazev nakladu Hodnota nakladu [K¢]
Poskytnu'tl ubytovamho 3200.-
stipendia
Vytvoreni a tisknuti
P 200,-
ptirucek/zak
Odmeéna/zameéstnanec 2000,-

Tab.4: Naklady na ziskani potencialnich pracovnikii (vlastni zpracovani)
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5 ZHODNOCENI NAVRHOVE CASTI

Dana kapitola je zaméfend na zhodnoceni navrhové Casti obsahujici tfi opatfeni. Tyto
opatfeni povedou k zlepSeni pritbéhu zakazky a zkraceni terminu dodani hotovych strojii

ve spolec¢nosti Tajmac-ZPS, a.s.

Prvnim ndvrhem je uplatnéni monitoringu rozpracované vyroby, respektive vytvoreni
common skladu. Tento sklad by pomohl vyrazné¢ zrychlit termin dodéni strojl a také snizit
uroven nadbytecnych zasob. Urceni vySe predpokladanych néklada je zavislé na poctu
ucastniki Skoleni externi firmou.

Druhym névrhem je zavedeni ,,zamrazeni“ planu, ktery stanovi urcitou dobu vyroby,

béhem které by bylo mozné provadét zmény zakazky. Tento ndvrh by umoznil ovladdani

terminu dodéni stroje a také by zrychlil reakci na piijaté pozadavky.

Tteti navrh je zaméfen na posileni a podporu motivace u zaku stfednich technickych kol
poskytnutim odborné¢ praxe ve firm¢. Navrh by mél vést k ziskdni potencialnich

brigadnikt ¢i zaméstnanc na Moravé.
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ZAVER

Studie pribéhu zakdzky podnikem Tajmac-ZPS, a.s. ndm ukdzala celou fadu procest,
jejichz vystupem jsou findlni vyrobky, které musi odpovidat vysoké trovni kvality,
vykonnosti, ptesnosti a spolehlivosti. Pfi splnéni danych aspektl spole¢nost bude
schopné dostat svoji konkurenceschopnosti na trhu plném firem vyrabéjicich podobné

vyrobky.

V teoretické ¢asti bakalatské prace byly vysvétleny podstatné pojmy tykajici tématu prace
na zakladé informaci ziskanych z odborné literatury. Dalsi ¢ast byla ur¢ena k ptedstaveni
spole¢nosti Tajmac-ZPS, a.s., ve které jsme se seznamili s jeji historii, vyrobnim

sortimentem a organiza¢ni strukturou firmy.

Jednou z hlavnich ¢asti prace je analyza priabéhu zakdzky v CNC divizi od pfijeti zakazky
po expedici hotového vyrobku zakaznikovi. Podstatou této analyzy bylo popsat ¢innosti
jednotlivych oddé€leni a zjiSténi nedostatki. Obsahem dané analyzy jsou také procesni
mapy zobrazujici priabéh zakazky — vyroby standardniho stroje, aplikace zmén béhem

vyroby standardniho stroje a vyroba na zakazku.

DalSimi dulezitymi kapitolami byly névrhova ¢ast a jeji zhodnoceni, ucelem bylo
zefektivnéni prabéhu zakazky a splnéni cile spolecnosti — zkraceni terminu dodani stroje,
coz zpusobi celou fadu dalSich piinosi. Mezi tyto piinosy patii snizeni Urovné
nadbytec¢nych zasob a ziskani potencialnich brigadnik ¢i budoucich zaméstnanc.

Celkove jsem popsala tii navrhy, prvni navrh spoc¢ival v monitorovani rozpracované
vyroby, respektive sklad commont. Druhym navrhem bylo uplatnéni ,,zamraZeni* planu

ve spolecnost. Tteti navrh sméroval na ziskani potencidlnich brigddnika ¢i zaméstnanct

vytvotfenim projektu o spolupraci se stfednimi technickymi Skolami.
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Piiloha A

Organiza¢ni schéma TAJMAC - ZPS, a.s. platné od 1.4.2013
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Priloha B

TAJMAC-ZPS laed VIEW B.0.M.
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