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Abstrakt

Tato diplomova prace se vénuje problematice technologického rozvoje podniku Zeman mo-
del. Na zacatku jsou definovana teoretickd vychodiska diplomové prace. Tyto poznatky
jsou vyuzity predevsim v analytické casti, kde jsou po predstaveni podniku provedeny
analyzy — 7S, Porter a SWOT. Na zakladée SWOT analyzy jsou vytvoreny 3 konkrétni
navrhy. Jedna se o zavedeni novych technologii vakuového odlévani a 3D tisku, a také o
tvorbu webovych stranek. Zavedeni novych technologii je doplnéno o ekonomické zhod-

noceni. Diplomova préce je zakonc¢ena harmonogramem implementace.

Summary

This master thesis is focused on the technological development of company Zeman model.
At the beginning are defined the theoretical premises of this thesis. This knowledge are
used mainly in the analytical part, where after introducing the company, the analyses -
7S, Porter and SWOT — are made. Based on the SWO'T analysis, 3 specific proposals are
created. These are the introduction of new vacuum casting and 3D printing technologies,
and the creation of a website. The introduction of new technologies is accompanied by an

economic evaluation. The master thesis is finished with an implementation schedule.

Klicova slova

Rozvoj podniku, strategicka analyza, zavedeni nové technologie, vyroba, RC modely

Keywords
Business development, strategic analysis, new technology implementations, production,

RC models
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1. UVOD

1. Uvod

Modely na délkové ovladani jiz nejsou jen splnénym snem pouze pro déti, nybrz pro
mnohé rodice. Lze tak nalézt spoustu pozemnich i leteckych modeli v raznych méritkach
s mnoha propracovanymi detaily, které jsou vystavovany na modelarskych srazech.

Tato diplomova prace se bude zamérfovat na rozvoj technologie v podniku Zeman
model ptisobictho na modelaiském trhu. Jedné se o nové vznikajici podnik, ktery vyrabi
modely na dalkové ovladani podle prani zdkaznika. Divodem vybéru je predevsim aktivni
ucast autora na podnikani v tomto podniku.

Diplomova prace vychazi ze trech hlavnich kapitol, mezi které patii: teoreticka, analy-
ticka, navrhova ¢ast, kterd je doplnéna také o ekonomické zhodnoceni a ¢ast implementace.
V prvni radé je uveden cil a metodika prace.

V teoretické ¢asti jsou na zdkladé odborné literatury definovany zakladni pojmy, ze
kterych je nasledné vychézeno v dalsich ¢astech této prace. Jsou zde vysvétleny zakladni
pojmy o podnikani, vyrobé a vyzkumu, ale také inovace a vyrobni technologie, kterymi
se tato prace zabyva.

Analyticka ¢ast prace se zabyva prostredim podniku Zeman model, ktery je vedeny
formou zivnosti. Je popsan soucasny a vyvijeny stav produkt véetné vyrobnich moznosti.
Nésleduje provedeny kvantitativni vyzkum, ktery byl realizovan na némeckém modelar-
ském foru. Déle je provedena analyza 7S a Portertuv model 5 sil pro zhodnoceni vnitinich
a vnéjsich vlivii na podnik. Je provedeno srovnani jednotlivych vyrobct gumovych kol a je
vyhotovena SWOT analyza. Analyticka cast je zakonc¢ena vyhodnocenim SWOT strategie
a doporucenymi navrhy pro dalsi ¢ast prace.

Navrhova ¢ast navazuje na teoretické poznatky a vysledky analytické casti. Byly vy-
brany technologie vhodné pro rozvoj podniku. Hlavnim navrhem je zavedeni vakuového
liti do podniku pro vyrobu vlastnich gumovych pneumatik a pasi. Diléim navrhem je

vytvoreni e-shopu a dalsi vyuziti 3D tisku pro optimalizaci vyroby vybranych soucésti.



1.1. VYMEZENI PROBLEMU

Posledni ¢ast prace je vénovana ekonomickému zhodnoceni vyroby vlastnich pneuma-
tik a past. Na zavér je vytvoren harmonogram implementace, ktery je doplnén o Ganttuv

diagram.

1.1. Vymezeni problému

Tato diplomova prace analyzuje relativné novy podnik Zeman model, ktery se zabyva
vyrobou dalkové ovladanych modeli zemédélské techniky v meéritku 1:16. Zejména se
jedna o traktory a nesend nebo tazend zafizeni. Na modelafském trhu je velmi obtizné
sehnat pro tyto modely gumova kola v optimalnich rozmérech, s patiicnym vzorkem nebo
za primérenou cenu. Jednou z moznosti je zavedeni technologie vakuového odlévani, diky
kterému by byl podnik schopen vyrobit gumova kola a pasy podle vlastnich navrhi a
predstav. Protoze je pti vakuovém odlévani vyuzivano 3D tisku pro vyrobu forem, nabizi

se zde moznost pro jeho dalsi vyuziti.

1.2. Cile diplomové prace

Hlavnim cilem této diplomové prace je zavedeni nové technologie vakuového odlévani
do podniku Zeman model, ktera inovuje vyrobu RC modelt, kterymi se podnik zabyva.

Dil¢imi cili prace je uvedeni nového e-shopu a dalsi vyuziti 3D tisku.



2. TEORETICKY PRISTUP K RESENI
2. Teoreticky pristup k reseni

Nésledujici strany jsou vénovany teoretickym podkladiim z riiznych oblasti, které jsou

vyuzity pro zpracovani analytické a navrhové c¢asti prace.

2.1. Vymezeni zakladnich pojmi

Zakladni pojmy byly zvoleny na zakladé tématu diplomové prace. Jedna se o vycet hlav-

nich pojmi vhledem k potiebam préce.

2.1.1. Podnikani

Pojem podnikani je vysvétlovan hned nékolika riznymi definicemi. Napiiklad Chaston
podnikani popisuje jako ¢innost, ktera narusuje stavajici zvyklosti nebo vede ke vzniku
zcela novych zvyklosti (Chaston, 2017). Naopak Srpova a Veber rozdéluji pojem podnikéni

hned do ¢tyrech pojeti, ktera jsou dana takto:

o Ekonomické pojeti — Proces charakterizovany jako vytvareni pridané hodnoty,
kde jsou ekonomické zdroje a jiné aktivity zapojeny tak, aby bylo dosazeno zvyseni

ptivodni hodnoty.

« Psychologické pojeti — Jedna se o pojeti, které je spojeno s motivaci a potrebami
néco splnit, ziskat nebo néceho dosahnout. V ramci tohoto pojeti lze také uvazovat

o seberealizaci podnikatele, nebo zbaveni se potieb byt na nékom zavisly.

» Sociologické pojeti — Timto pojetim se mysli vytvoreni blahobytu pro vsechny za-
interesované strany do podnikani, hledani patii¢nych cest k dokonalejsimu vyuzivani

dostupnych zdroji a vytvareni dalsich pracovnich mist.

o Pravnické pojeti — V pravnickém pojeti 1ze podnikani definovat jako soustav-
nou ¢innost provadénou samostatné podnikatelem, pod jeho jménem a na vlastni

zodpovédnost, za tcely dosazeni ekonomického zisku (Srpova a Veber 2012).



2.1. VYMEZENI ZAKLADNICH POJMU
2.1.2. Podnikatel

Také pod pojmem podnikatel 1ze nalézt hned nékolik definic. Podnikatele je mozné charak-
terizovat jako osobu realizujici podnikatelské aktivity, které s sebou nesou rizika rozsireni
nebo ztraty vlastniho kapitalu. Jde o osobu, ktera je schopna rozpoznat spravné prilezi-
tosti a vyuzit prostiedky pro dosahovani cili, které si stanovil. Zaroven je iniciatorem a
nositelem celého podnikani.

Mezi fadu spolecnych rysi, které charakterizuji osobu podnikatele, patii nalézani pii-
lezitosti a vytyceni novych cili. Dale by mél byt schopny zabezpecit financni prostredky
pro podnikani, organizovat podnikatelské aktivity a podstupovat riziko. Predpokladem
uspéchu podnikatele je jeho sebediivéra, vytrvalost, dlouhodobé nasazeni, schopnost ucit
se a dalsi (Veber a Srpova, 2012).

Pravo na zahajeni podnikani podle zivnostenského zdkona mé kazda fyzicka, ale i prav-
nické osoba se sidlem v Ceské republice spliiujici obecné a zvlastni podminky, které jsou
dany pravé zivnostenskym zadkonem. Mezi obecné podminky pro ziskani zivnostenského
opravnéni patii:

e Dosazeni véku 18 let

e Zpusobilost k pravnim tkontim

e Bezthonnost

Podnikatelem je kazda pravnicka nebo fyzicka osoba, ktera je zapsana do obchodniho
rejstiiku, podnikajici na zakladé Zivnostenského nebo jiného opravnéni. Dale je jim fyzicka
osoba, ktera podnika v zemédélské vyrobé a je zapsana do evidence podle zvlastniho

predpisu (Zichova, 2008).

2.1.3. Zivnost

V zdkoné ¢. 455/1991 Sb., zZivnostenského zakona, v platném znéni zni definice takto:
L Zivnost je soustavnd cinnost provozovana samostatné, vlastnim jménem, na vlastni od-

povédnost za ucelem dosaZeni zisku a za podminek stanovenych timto zakonem.”



2. TEORETICKY PRISTUP K RESENI

Ceska republika rozlisuje 2 zékladni typy Zivnosti, ohlasovaci a koncesovanou. Ohla-
sovaci zivnost je dédle délena na femeslnou, vazanou a volnou. Volna zivnost muze byt
provozovana ihned po splnéni vseobecnych podminek. Pro ziskani femeslné a vazané ziv-
nosti je nutné dolozit také odbornou zpusobilost, ktera je ziskdna predevsim potfebnym
vzdélanim nebo praxi v daném oboru. K ziskani koncesované zivnosti je vyzadovano po-

voleni uradu (Veber a Srpovd, 2012).

2.2. Rozvoj podnikani

Podnik se od svého zalozeni mtize ubirat tfemi sméry. Témito sméry je myslen tspésny
rozvoj podniku a jeho rist, stabilni prezivani podniku anebo pokles podniku. Nastane-li
jakdkoliv zminéna situace, musi podnik zvolit jiné postupy vedeni pri zamétfeni na jed-
notlivé problémy. Kazdy podnik v rané fazi svého zivota prochazi pii svém ristu az péti
stadii. Jednd se o stadium zalozeni, stabilniho ptrezivani, riistu, expanze a zralosti. Jednot-
liva stadia maji jiné doby trvani. Predpoklada se, ze stadium zalozeni je pomérné kratkeé,
zatimco stadium stabilniho prezivani muze trvat i roky. Prechodu mezi jednotliva stadia
predchézi ur¢itd zména, kterd vSak byva doplnéna o ruzné problémy a krize (Jurova a

kolektiv, 2016).

2.3. Vyroba

L Vygroba slouzi v ramcei podniku obecné k vytvdreni materidalnich i nemateridlnich statki,
které odpovidaji trini poptdvce.“ (Tomek, 2000, s. 17) Kerkovsky vyrobu definuje jako
transformaci vyrobnich faktort na ekonomické statky a sluzby. V ekonomii se pak statky
oznacuji jako fyzické komodity. Ty pak prispivaji k uspokojovani danych potieb. Naopak
sluzby jsou ¢innosti, po kterych existuje poptavka. V mnoha ptipadech jsou oznacovany

jako nehmotné statky. Vyrobnimi faktory jsou zde zdroje, které se uzivaji v procesu vyroby.



2.3. VYROBA

Vyrobni faktory lze rozdélit na 4 zakladni skupiny:

Puda

Préace

Kapital

Informace

Pod pojmem ptida jsou v zasadé oznacovany veskeré prirodni zdroje, orna puda, lesy,
zdroje nerostnych surovin, voda a vzduch. Naopak préce bere v potaz veskeré lidské
zdroje, které lze uplatnit ve vyrobnim procesu. Pod pojmem kapital si lze predstavit
vyrobni faktory, které vznikaji v pribéhu vyroby a uplatnuji se v dalsi fazi vyroby jako
vstupy. Tento znak znacné odlisuje kapital od pidy a préace, u kterych se predpoklada, ze
nejsou predmétem vyroby (Ketkovsky, 2012 s.1).

Produkce zbozi je spojovana s konkrétnimi vystupy, znacenymi jako output. Tyto vy-
stupy vznikaji za pomoci vstupnich faktorti, zna¢enych input. Pfedevsim se jedna o mate-
ridl typu suroviny, polotovary, hotové vyrobky a jiné. Vsechny tyto slozky jsou podrobeny
transformacnimu procesu. Za predpokladu, ze ma transformacni proces prispét k potiebné
preméné materidlu v konecny produkt, vyzaduje ke své realizaci tcasti lidské zdroje (pra-
covni silu) a také podnikové prostiedky, jako jsou stroje, nastroje, pocitace atp. (Tomek,

2000, s. 17).

2.3.1. Typy vyroby

Zpusob organizovani vyroby je zasadné ovliviiovan stupném standardizace, a proto je du-
lezité tento stupen spravné urc¢it. Podle mnozstvi vystupu vyroby a poc¢tu druhti vyrobka

se rozlisuji 4 zakladni typy — projekt, kusova vyroba, sériova vyroba a hromadnd vyroba.

e Projekt — Je soubor vyrobnich ¢innosti, ktery sméruje k dosazeni unikatniho cile.
Dnesni projekty mivaji casto Sirsi rozsah unikatnich ¢innosti. Spoleénym prvkem

pro vSechny projekty je regulovany casovy ramec, pevny zacatek a konec praci.
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o Kusova vyroba — Zikladem kusové vyroby je produkce urcitych typt vyrobki
v malém mnozstvi. Vyrobky se odlisuji dle pozadavku a specifikaci zadkaznika. Ku-
sova vyroba je spojovana predevsim s technologickym usporadanim ve vyrobnim

procesu (Job shop).

e Sériova vyroba — Tento typ vyroby je mozné pouzivat na produkci jednoho, nebo
nékolika typt vyrobkt. Lze dosdhnout zna¢ného stupneé efektivnosti za pomoci po-
krocilého stupné aplikované standardizace. Tento typ vyroby je charakterizovan pre-
devsim nasazenim urc¢itého poctu specializovaného zarizeni véetné dil¢i pruzné au-

tomatizace.

« Hromadna vyroba — Hromadné vyroba se vyuziva pro vyrobu jednotnych typt
virobkl a sluZeb. Sirokd aplikace unifikace umozni dosdhnout nejvysstho stupné
efektivnosti. Tato vyroba se charakterizuje také predmétnym usporadanim ve vy-
robnim procesu, jinak zvaného jako Flow shop. Typickym zastupcem hromadné vy-
roby je montazni linka s nasazenim vysoce specializovaného zarizeni a automatizace

(Kavan, 2002, s. 22-23).

2.3.2. Usporadani vyroby

Usporadat vyrobu lze pomoci 3 zakladnich zpiisobi — vyroba na sklad, vyroba na zakazku
a montaz na objednavku. Kazdy z téchto zpiisobl je ovlivnén predevsim predpokladem

na uspokojovani potteb zakaznika.

« Make to stock (Vyroba na sklad) — Vyroba je zaméfend na rychlé dodavky vy-
robktl. Ty mohou byt ze skladu rychle distribuovany k zakaznikovi. Dany zptisob
organizace vyroby je vhodny zejména pti dostatecné predvidatelnosti poptavky po
vyrobcich. Nejcastéji je uzivan pri sériové a hromadné vyrobé, kde je vyrabéno velké
mnozstvi vyrobki. Naopak se nehodi v pripadé, kdy zakaznici vyzaduji specificka

provedeni daného vyrobku.



2.3. VYROBA

o Make to order (Vyroba na zakdzku) — Typ vyroby, kde se vyroba uskutecnuje
na zakladé pozadavkl zédkaznika. Ze strategického hlediska nabizi podnik moznost
zakaznikovi se odlisit. Zakaznik zde vSak musi predem pocitat s delsim terminem
dodani a vyssi cenou nez u vyroby na sklad. Vyroba na zakazku je nejcastéji uzi-
vana u kusové a malosériové vyroby. Pfi volbé vyroby na zakizku je nutné zajistit

potfebny prisun zakazek pomoci marketingu.

» Assemble to order (Montdz na objednavku) — Toto usporadani vyroby je kom-
binaci obou predchozich zptisobli organizace. Jedné se o moderni koncept, ktery je
uplatnovan predevsim v automobilovém primyslu. Jednda se o vyrobu zohlednujici
individualni pozadavky dané zdkaznikem, na které se pouziva predem pripravenych

dila (Kerkovsky, 2012, s. 33-34).

2.3.3. Vyrobni proces

Struktura vyrobniho procesu spoc¢iva v rozclenéni vyroby na jednodussi tuseky a diléi ¢asti,
z nichz kazdd ma presné vymezenou ulohu a postaveni ve vyrobé. Struktura vyroby se
méni zejména na zdkladé zmén ve vyrobnim programu, pripadné ve stupni sériovosti.
Utinkem délby prace se viroba ¢leni na fadu procesii. Tyto procesy lze rozligit z pohledu

vécné, Casové a prostorové struktury produkce (Hefman, 2001).

2.3.4. Priprava vyroby u nového vyrobku

Ptipravou vyroby lze rozumeét soubor technickoekonomickych ¢innosti v podniku. Podnik
ma kol vypracovat efektivni feseni vyrobku, zptisob vyroby, organizace a zajisténi vhod-
ného vybaveni. Vznik a schvaleni technickoekonomické dokumentace ma poté zabezpecit,
aby navrhovany vyrobek byl schopny konkurovat ostatnim jiz vzniklym vyrobktm a pru-
béh procesu pripravy vyroby, vyrobni proces i uzivani vyrobku bylo co nejvice efektivni.
Proces pripravy vyroby musi zabezpecit nevyssi moznou jakost vyrobki a rychlé zavedeni
do vyroby. Navrhovanou vyrobu a novy vyrobek je nutné neustale kontrolovat patricnymi

zkouskami, vyrobou prototypli a vyrobou ovérovaci série.
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2. TEORETICKY PRISTUP K RESENI

Navrh
vyrobku

Navrh
technologie

Navrh
organizace vyroby

Cas

Obrazek 2.1: Pfiprava vyroby nového vyrobku (Zdroj: Vlastni zpracovani dle (Jurova,
2016))

Ptiprava vyroby je vyhodnocena na zakladé stavajici situace na trhu vrcholovym ve-
denim podniku. Tato rozhodnuti zohlednuji jednotlivé segmenty trhu, cilovou skupinu
zakaznikli a ocekavané technické a ekonomické parametry pro vyrobek, tedy napiiklad

rozméry nebo vysi naklada (Jurova, 2016).

2.4. Technicka priprava vyroby

Technicka priprava vyroby, kterd se ve zkratce oznacuje jako TPV, je souhrnem vsech
navzajem se ovliviiujicich ¢innosti ve vyrobnim podniku. Predmétem je vyrobek, ktery
mize byt jak novy, tak jiz vytvoreny a upraveny. Ukolem TPV je piiprava technického,
ekonomického, ticelného a efektivniho feseni vysledného produktu, technologie a organi-
zace vyroby tak, aby byla v souladu s danymi pozadavky trhu, s vlastnimi cili, ale také
s kapacitnimi a technologickymi moznostmi podniku. Za predpokladu, Ze neni vyresen
kazdy z prvka TPV, nelze spustit vyrobu, ridit jeji priubéh a splnit terminové pozadavky
zakaznikt. Technickou pripravu vyroby lze rozdélit na vyvojovou a provozni. Vyvojova
priprava vyroby je spojovana predevsim se vznikem nového vyrobku, zatimco provozni se

zménami a Upravami stavajiciho vyrobku.
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2.4. TECHNICKA PRIPRAVA VYROBY

Rozsah ¢innosti ¢leni TPV na:

o Konstrukéni pripravu vyroby
o Technologickou pripravu vyroby

o Organiza¢ni ptipravu vyroby (Tomek a Vavrova, 2014)

2.4.1. Konstrukc¢ni priprava vyroby

Konstrukéni priprava vyroby je faze vyroby, kde vysledek tvori zhotoveni konstrukéni do-
kumentace. Dokumentace je tvorena jednotlivymi vyrobni vykresy, montaznimi sestavami
vyrobkil a skupin, schématy pro dilenské a provozni tcely a kusovnikem, kde je dan soupis
vSech souéasti a jejich rozmért, dale materiali apod. (Hefman, 2001)

Ke konstrukénimu feseni lze pristoupit poté, je-li ziskano potrebné mmnozstvi infor-
maci o vyrobku nebo cil pripravy produktu. Navrh vyrobku by mél nasledné vychéazet z
porovnani vicero variant, ze kterych se nasledné vybere pouze jedna, nejlepsi. Pro urych-
leni procesti poukazuji na vyuzivani katalogti soucasti, vlastnich ttidniki nebo pocitacem
podporované navrhovani (CAD a CAE systémy). Z navrhu vyrobku se zhotovi prototyp,
kde se pomoci zkousek ovéri patficné hodnoty pro vyrobu a konkurenceschopnost (Tomek

a Vavrova, 2014).

2.4.2. Technologicka priprava vyroby

Technologicka priprava vyroby se zabyva predevsim materidlovou, pracovni a kapacitni
narocnosti vyrobku. Cilem je rozhodnout, jakym zptsobem probéhne transformace ma-
teridlu na konec¢ny vyrobek. Vystupem této pripravy vyroby je tedy zpracovani rozsahlé
dokumentace, kterd obsahuje popis postupu véetné naroki na jeho zajisténi (Tomek a

Vavrova, 2014).

2.4.3. Organizacni priprava vyroby

Organizac¢ni priprava vyroby navazuje na predchozi faze pripravy vyroby. Cilem je sladit

jednotlivé etapy tak, aby produkce celého vyrobku probihala plynule, nerusené a nejefekt-
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2. TEORETICKY PRISTUP K RESENI
néji. Vystupem z této faze je urceni materialového toku jednotlivych pracovist, intenzita a
rychlost vyroby pozadovaného mnozstvi. Na zakladé predpoklddaného objemu produkce

lze urcit pocet, strukturu i usporadani vyrobnich stroju (Hefman, 2001).

2.5. Inovace

Inovace je pojem, ktery je chapan ve smyslu obnovy. Miize se jednat o obnovu v lidské
¢innosti, mysleni nebo ve vyrobé. Prvotni teorie pro usporadani inovaci byla vytvorena

jiz pred 1. svétovou valkou a obsahovala tyto pojmy:

e Vyroba nového vyrobku, nebo jiz existujiciho vytvoreného v nové kvalité
o Zavedeni nového vyrobniho procesu do vyroby

o Pouziti nového dosud neznamého zdroje surovin nebo polotovarta

o Ziskani nového trhu

e Zmény v Tizeni a organizaci vyroby

Pti pohledu na inovaci jako postup, a to z pohledu tvorby a zavadéni novych vyrobki,
technologii, metod fizeni a spravy podniku, méa prubéh neustalych zmén. Pii provadéni
zminénych zmén mohou vyrobci dosdhnout konkurencéni vyhody a vylepsit si tak svoji
pozici na trhu.

Inovacni aktivity prinasi podnikiim snizeni naklad vzniklé zvySenim produktivity
z procesni inovace. Jestlize je vyuzito patentu pro inovovany vyrobek, je mozné ziskat

monopolni postaveni, které umozni stanovit vyssi cenu (Jac, 2005).

2.6. Pouzité technologie

Pro reseni diplomové prace v analytické a navrhové casti zde budou obecné popsany dvé
vyrobni technologie — 3D tisk a vakuové odlévani. Tyto dvé technologie byly vybrany pro
svoje potenciondlni vyuziti pfi rozvoji podniku. Budou zde sepsany rtuzné technologie,
jejich vyhody a nevyhody tak, aby bylo mozné provést vybér nejvhodnéjsi metody pro

uvazovanou aplikaci.

13



2.6. POUZITE TECHNOLOGIE
2.6.1. 3D tisk

3D tisk je proces, kde dochazi k prevedeni CAD modelu do realné podoby. Na rozdil od
klasickych metod, jako je soustruzeni, frézovani nebo vrtani se vyuziva aditivniho zpiisobu
vyroby, kdy se material postupné nanasi ve vrstvach na sebe. Mezi zakladni metody 3D

tisku patti tyto technologie:

« FDM - Fusion deposition modeling

SLA — Stereolytografie

SLS — Selective laser sintering

DMLS — Direct metal laser sintering (Fleisner, 2018)

Technologie FDM

Nejpouzivanéjsi metodou 3D tisku je oznacovana metoda FDM, ktera pouziva pro vyrobu
tzv. filament. Jednd se o plastové struny, které jsou namotédny na civce. Pro tisk touto
metodou mize byt vyuzito raznych typu materialu. Nejvice jsou pouzivany materidly s
oznacenim PLA, ABS, PET a dalsi. Tyto materidly se lisi zejména svymi vlastnostmi
(Fleisner, 2018).

Technologie FDM funguje tak, ze objekt vytvori pomoci tence natavenych vrstev ma-
terialu. Material je roztaven pomoci extrudéru, coz je c¢ast stroje vyuzivajici vysokou
teplotu obvykle nad 200 °C, a nanasen na tiskovou podlozku. Tyto vrstvy se postupné

pridavaji, dokud nevznikne predem definovany objekt (Kloski, 2017).

Technologie SLA

Metoda SLA vychézi z ptuvodniho zptsobu stereolitografie, kterou vynalezl Charles Hull
v roce 1986. SLA technologie spociva ve vykresleni kazdé vrstvy objektu za pouziti UV
laseru. Pro rychlé nasmérovani laserového paprsku je vyuzito dvou zrcadel pohanénych
motorem. K vytvoreni findlnitho vyrobku je nutné rozdélit objekt vrstvu po vrstvé na
jednotlivé body a ¢ary. Vznikly soubor je nasledné vyuzit pro nasmérovani zrcadel (Frey,

2017).
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2. TEORETICKY PRISTUP K RESENI

2.6.2. Materialy pro 3D tisk

Materialy uvedené v tomto prehledu byly vytipovany jako vhodné pro vyrobu forem a
modell kol. Pod nazvem materialu je vzdy uvedena technologie 3D tisku, pro kterou je
dany material vhodny. Déale je zde kratky popis vlastnosti materialu nebo jeho uvazované
pouziti pro vyrobu gumovych kol. U materialt urc¢enych pro technologii FDM je rovnéz

uvedena prehledna tabulka s vlastnostmi.

ASA

Vhodné pro technologii FDM
Material ASA je vhodnéjsi na pohledové dily nebo ¢asti forem, které budou piimo v
kontaktu s odlévanym materidlem, a to zejména diky moznosti, Ze jej lze snadno vyhladit

pomoci acetonu. Navic lze tento material snadno brousit (www.prusa3d.com).

Tabulka 2.1: Vlastnosti dili a tiskové vlastnosti materidlu ASA(Zdroj: prusa3d.com)

Klady Zapory

Vysoka UV odolnost Silné krouceni

Vysokéa teplotni odolnost Je nutny kryt pro tisk velkych dila
Detailni tisky bez stringingu Potencialné nebezpecné vypary
Moznost vyhlazeni a lepeni acetonem Tisk pri velkych teplotach

Snadny postprocessing Pohlcuje vlhkost

Dobra odolnost proti obrouseni a narazu

2.6.3. Material PETG

Vhodné pro technologii FDM
Oproti materidlu ASA ma PETG lepsi mechanické vlastnosti a je vhodnéjsi na velké dily,
jelikoz ma velmi malou smrstitelnost. Jeho pouziti se nabizi pro tvorbu obalu flexibilni

formy (www.prusa3d.com).
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2.6. POUZITE TECHNOLOGIE
Tabulka 2.2: Vlastnosti dili a tiskové vlastnosti materialu PETG (Zdroj: prusa3d.com)

Klady Zapory
Snadny tisk Tvorba vlasku (stringovéani)
Prilnavost vrstev Spatné premosténi a previsy

Tuhy a odolny material ~ Nevhodny pro detailni ¢asti
Slabé krouceni Silna prilnavost k podlozce
Vysoka teplotni odolnost Rozpustny v nebezpecénych chemikaliich

Vodéodolny Spatné odstranitelné podpéry

2.6.4. Flex

Vhodné pro technologii FDM

Flex je v komunité tiskarii oznaceni pro flexibilni material. Ten lze charakterizovat zvy-
senou ohebnosti, houzevnatosti, ale i chemickou odolnosti. Ackoliv je mozné vytisknout
rovnou celou pneumatiku z tohoto materidlu a vyhnout se tak naroéné tvorbé forem a
nasledného odlévani, jsou na vysledné pneumatice zretelné jednotlivé vrstvy, coz je neza-
douci. Problémem je také nemoznost mit oba boky pneumatiky pohledové, jelikoz musi

jedna strana lezet na tiskové podlozce (www.prusa3dd.com).

Obrazek 2.2: Vyrobend pneumatika materialem Flex (Zdroj: prusa3d.com)
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Tabulka 2.3: Vlastnosti dili a tiskové vlastnosti materidlu Flex (Zdroj: prusa3d.com)

Klady Zapory

Flexibilita Vysokd obtiznost tisku
Houzevnatost Nizka rychlost tisku

Prostorova stabilita Velmi spatné premosténi a previsy
Dobra soudrznost vrstev Obtizné odstranovani podpér

Vysoka mechanicka a chemické odolnost Stringing

Pohlcuje vlhkost

2.6.5. PLA

Vhodné pro technologic FDM

Material PLA je mozné zaradit mezi nejsnadnéji tisknutelné materialy. Vyuziti nachazi
predevsim u zacatecnikt diky své jednoduchosti na obsluhu a cené. Pouzit se da napriklad
pri vyrobé detailnich prvki, rychlych prototypech, kde neni vyzadovana vysoka mecha-

nickd, chemickd a teplotni odolnost (www.prusa3d.com).

Tabulka 2.4: Vlastnosti dili a tiskové vlastnosti materidlu PLA (Zdroj: prusa3d.com)

Klady Zapory

Nizka cena Tvrdy a krehky

Snadno tisknutelny, vhodny pro zacateéniky Nizka UV a teplotni odolnost
Dobry detail, slabé krouceni Naroény post-processing

Vhodny pro velké modely

2.6.6. Resin

Vhodné pro technologii SLA/MSLA

Resin je fotocitlivy material, ktery se vyuziva pro 3D metodami SLA,MSLA, DLP. Resiny
se skladaji ze t1i slozek: jadro resinu, fotoiniciatory a aditiva. Diky fotoinicidtortim muize
resin po nasmérovani UV svétla zacit tuhnout. Pomoci pridani aditiv 1ze ménit barvu

resinu a vlastnosti (www.prusa3d.com).
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2.7. VAKUOVE ODLEVANI

2.7. Vakuové odlévani

Vakuové odlévani spadd do kategorie metod Rapid Prototyping, coz umoznuje vyrobu
rychlého prototypu nebo urychleni vyvoje nového vyrobku. Tato technologie umoznuje
odliti slozitych modelti, tenkosténnych model a modelt s negativnimi tikosy diky kopiro-
vani povrchu master modelu. Jde o technologii, jejiz presnost je srovnatelnd s technologii
vstrikovani plastii. Na rozdil od této technologie vsak odpadaji ndklady spojené s vyrobou

kovovych forem (mcae.cz).

2.7.1. Princip

Nejprve je vytvoren tzv. master model. Tento model je zalit do silikonu a po jeho na-
sledném vytvrzeni je vyjmut. Tim vznikne forma pro odlévani, kterou je mozné vyuzit
opakované. Samotné odlévani probiha ve vakuové komote. Nejcastéji je vyuzit specidlni

dvouslozkovy materidl na bazi pryskyfice (www.evektor.com).

2.7.2. Materialy k odlévani

Silikonové a polyuretanové materidly nabizeji tvorbu forem s elastickymi vlastnostmi.
Vyhodou elastickych polyuretanti jsou obecné jejich dobré mechanické vlastnosti, zejména
chemickd a mechanicka odolnost. Silikony nabizeji obdobné vlastnosti a navic jsou tzv.
samo separa¢ni a nemusi tak byt pred odlévanim pouzit separator. Zivotnost formy a jeji
vlastnosti jsou silné zavislé na zvoleném materialu ¢i jejich kombinaci at uz se jedna o
silikon nebo polyuretan. Nicméné formy z téchto materialt mohou vydrzet nékolik stovek
az tisicu odliti (www.acrczech.cz).

Tyto materidly jsou dostupné v Siroké skale tvrdosti od tvrdosti 13 Shore A (velmi
mekky a pruzny elastomer) az po 90 Shore A (tvrdé elasticky material). Doba zpracova-
telnosti se v zavislosti na zvoleném materidlu pohybuje od 2 minut az do 45 minut, doba
vytvrzeni pri pokojové teploté v rozmezi 2 az 24 hodin. Vytvrzeni lze znacéné urychlit

zvysenim teploty (www.ebalta.cz).
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2.8. Strategicka analyza

Cilem strategické analyzy je identifikace, analyza a ohodnoceni vsech relevantnich faktor,
které ponesou vliv na volbé konec¢nych cilii na strategii podniku. Zakladem strategické ana-
Iyzy je rozlozeni urcitého celku na jednotlivé ¢asti, ze kterého se sklada. Pomoci spravné
formulace strategie a nalezeni souvislosti mezi podnikem a jeho okolim, lze dosahnout

konkurencéni vyhody (Sedlackova a Buchta, 2006).

2.8.1. 7S analyza

Model 7S byl vytvoren v sedmdesatych letech pracovniky McKinsey. Je urcen k poro-
zuméni vsech slozitosti spojenych s organiza¢nimi zménami. Snahou tohoto modelu je
provedeni efektivnich zmén pii ivaze vSech faktort najednou. Nazev tohoto modelu je

odvozen od pocatecnich pismen jednotlivych faktorti. Jedna se o tyto faktory:

« Strategie (Strategy)
 Struktura (Structure)

o Systémy (Systems)

 Styl prace vedeni (Style)
 Spolupracovnici (Staff)
 Schopnosti (Skills)

« Sdilené hodnoty (Shared values)

Je nutné, aby firmy braly v tvahu vsechny faktory najednou, nebot jsou vzdjemné
provazany. Pii kladeni diirazu pouze na nékteré faktory, mohou zbyvajici z nich zptisobit
negativni vlivy a tim ohrozit celkovou strategii. Vyznam a dilezitost jednotlivych faktort

jsou ovlivnény ¢asem (Mallya, 2007).

Strategie

Strategii je myslen soubor akci, které firma planuje. Mlize se jednat o vize nebo reakci na
dané prilezitosti anebo hrozby. Spravny soubor téchto akci zajisti firmé vylepseni konku-

renc¢niho postaveni poskytnutim pfidané hodnoty zdkaznikovi (Channon a Caldart, 2015).
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Struktura

Strukturou jsou chapany predevsim vztahy podfizenosti a nadrizenosti. Ty jsou urcovany
organizacni strukturou uvniti podniku. Lze identifikovat nékolik typt struktur od slozi-
téjsich po jednodussi. Vlivem zmén procest a styli vedeni by méli byt firmy schopné svoji

strukturu ménit (Mallya, 2007).

Systémy

Jedna se o postupy, které zajistuji fungovani celé firmy. Postupy jsou déleny na formalni a
neformalni. Je dulezité zjistit, jak organizace skutecné funguje. Jsou zde zahrnuty veskeré
manazerské informacni systémy, inovacni systémy, systémy alokace zdroji, komunikacéni

systémy, kontrolni systémy a jiné (Mallya, 2007).

Styl rizeni

Styl tizeni byva mnohdy podcenovan, presto je dilezitym faktorem. Styl vedeni generdl-
niho manazera firmy se muze projevit v celé organizaci. Mezi styly fizeni lze zaradit styly

autoritativni, demokraticky nebo laiseez-fair (Mallya, 2007).

Spolupracovnici

McKinseyho model rozlisuje spolupracovniky podle tvrdych a mékkych dat. Tvrdymi
daty je zde mysleno zarazeni v mzdové tabulce nebo v systému ohodnoceni. Naopak,
mékkymi daty, je myslen p¥stup, mordlka nebo motivace. Ulohou vrcholového vedeni
firmy je zajisténi potfebnych zdroju (pracovnikii) a nabidnuti potfebné pracovni kariéry

(Channon a Caldart, 2015).

Sdilené hodnoty

Jedna se o hodnoty, které tvori jadro firemni kultury. Sdilené hodnoty by se nemély casto
ménit. Jednd se o souhrn neformélnich ¢innosti, které jsou v podniku zavedeny (Channon

a Caldart, 2015).
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Schopnosti

Schopnostmi se mysli znalosti a kompetence jednotlivych pracovniki uvniti podniku. Pro

dalsi rozvoj pracovniki je nutné vytvoreni vhodného uciciho prostredi (Mallya, 2007).

Struktura
: Stralegie 1 4 i ) " " i Systémy |
Sdilené | ’ —
. hodnoty | _ M o
| Schopnosti 'l h — - Styl |

Spolupracovnici

Obrazek 2.3: Model 7S (Zdroj: Mallya, 2007)

2.8.2. Porterova analyza péti sil

Porterova analyza péti sil analyzuje mikroprostfedi podniku. Cilem této analyzy je iden-
tifikace a popis sil, které v daném prostiedi ptisobi a pfimym zptisobem dany podnik
ovliviiuji. Na zakladé identifikace a popisu je vyhodnoceno, jak velky vliv piisobi jednot-
livé faktory na podnik a jak je mozné se proti témto silam branit. Mezi jednotlivé sily lze
zaradit dodavatele, odbératele, soucasnou konkurenci, potencialni vstup nové konkurence

a substituéni vyrobky (Jakubikova, 2008).
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Faktory dle Porterova modelu:

o Konkurenti v odvétvi

o Potencionalni vstupujici
o Zakaznici

e Substituty

» Dodavatelé (Porter, 1998)

2.8.3. SWOT analyza

SWOT analyza je nejcastéji pouzivanou situacni analyzou ke strategickému planovani.
V pripadé vyuziti této analyzy lze posoudit predpoklady, které povedou k uskutecénéni
strategie podniku na trhu. SWOT analyza nemusi vytvaret pouze celkové strategie, ny-
brz diléi projekty, nové produkty a sluzby. Tuto analyzu je vhodné vyuzit, budou-li na
ni navazovat dalsi kroky a realné zmény. Zkratka SWOT je odvozenim od jednotlivych

anglickych nazvi faktorti, podle kterych se nasledné rozdéluje:

S — strenghts — silné stranky

W — weaknesses — slabé stranky

O — opportunities — prilezitosti

o T — threats — hrozby (ecomercebridge.cz)

Silné stranky jsou faktory, které podnik vyuziva v konkuren¢nim prostredi a pomahaji
mu pTi dosazeni své pozice na trhu, ¢im vice silnych stranek ma, tim je jeho pozice silnéjsi.
Slabé stranky jsou presnym opakem, nebot se jednd o nedostatky podniku. Prilezitosti
zobrazuji moznosti, které mize podnik pouzit pri svém rozvoji. Dilezité je, aby byly
vsechny prilezitosti nalezeny a vyuzity ve vlastni prospéch. Hrozby predstavuji nezadouci
vlivy a zmény v okoli podniku. Mohou mit nepfiznivy vliv na pusobeni a existenci podniku

(Srpova, 2011).
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Veber ve své publikaci rozsituje SWO'T analyzu také o SWO'T strategii. Pomoci rozsireni
SWOT analyzy lze identifkovat ¢tyTi moznosti tvorby strategie nebo formulaci rozvojovych

opatfeni. Jedna se o tyto moznosti:

SO — Strategie, kterd usiluje o vyuziti silnych stranek ke zuzitkovani prilezitosti.

WO - Strategie snazici se o prekonani slabych stranek za pomoci prilezitosti.

ST — Strategie vyuzivajici silnych stranek k eliminaci hrozeb.

WT - Strategie zamérend na minimalizaci negativnich efekti. (Veber, 2009)

2.9. Kvantitativni vyzkum

Mezi zakladni metody uzivané u kvantitativniho vyzkumu spada dotazovani, pozorovani
a experiment. Dané metody lze rtizné kombinovat, aby bylo mozné zajisténi lepsich vy-
sledkti. Zakladnim rozdilem kvantitativniho vyzkumu, oproti kvalitativnimu, je zobrazeni
udaju ciselnou formou, nebo formou, kterou lze pozdéji prevést na ¢islo, a proto je odpo-
védi na otazku ,kolik?“ Kvantitativni vyzkumy se zaméruji na velké pocty respondentii

a konkrétni atributy dané cilové skupiny. (Karlicek 2018)

2.9.1. Anketa

Anketa je vyzkumny zptsob, ktery klade otazky a zaroven ziskava odpovédi od respon-
denti. Termin anketa je pouzivana pro volnéjsi sbér informaci, v praxi se provadi primarné
volnym dotazovanim. Vyzyva predem neurcené respondenty, napiiklad zdkazniky webu a
¢tenare magazint, aby na prilozenou anketu, v pripadé zajmu, reagovali a sdélili tak taza-
teli sviij ndzor na jednoznacné formulované otazky ke zjistovanému tématu. (Reichel 2009
a Zich 2014)

Urban k anketam doplnuje, ze pokud dojde na porovnani s ostatnimi technikami typu
dotaznik, standardizovany rozhovor nebo experiment, je anketa nejlevnéjsi a organizacné

nejvyhodnéjsi vyzkumnou technikou. (Urban 2011)
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2.10. CASOVY HARMONOGRAM

2.10. Casovy harmonogram

Casovy harmonogram je dilezitou sou¢asti kazdého planovani. Zakladem je urcenf viech
dil¢ich krokt, které jsou diilezité a nutné pro zpracovani. K témto kroktim je dale urcena
odpovédnost a doby trvani ¢innosti. Potteby projektového zpracovani lze zpracovat pomoci
Ganntova diagramu.

Ganttiv diagram byl vyvinut v roce 1917 americkym inzenyrem Henry L. Ganttem pro
potieby Tizeni vyroby. Jedna se o vodorovny sloupcovy graf, ktery predstavuje zndzornéni
posloupnosti jednotlivych tkolt v grafické podobé. Typickymi nastroji pro zpracovani

Ganttovych diagramii jsou pocitacové programy MS Project a MS Excel (techtarget.com).

e .
ALK 2
Fungctional beskifeg
i B

Porformance besting

WK 4

Berba wsey besis A feedback
Daploy cods update -

Obrazek 2.4: Piklad Ganttova diagramu (Zdroj: techtarget.com)
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3. ANALYZA SOUCASNEHO STAVU

3. Analyza soucasného stavu

Predmétem analytické ¢asti prace je prehled informaci charakterizujici vybrany podnik a
prostredi ve kterém puisobi. Uvedeny popis stavu spolecnosti je k zari 2021. Po zakladni
charakteristice jsou Teseny jednotlivé analyzy a kvantitativni vyzkum véetné vystupt.
Analyticka cast prace je zakoncena shrnutim pomoci SWOT analyzy a jednotlivymi na-

vrhy do nasledujici ¢asti prace.

3.1. Charakteristika spolecnosti

Zeman model je nové vznikajici podnik, ktery byl zalozen v roce 2019 na zakladé ohlasovaci
zivnosti. Zabyva vyvojem a konstrukei funkénich dalkoveé ovlddanych modeli zemédélské
techniky v méritku 1:16. Diky dlouhodobym zkuSenostem majitele s provozem a stavbou
ruznych typti modelu (letadla, multikoptéry, lodé) a v soucasné dobé také se stavbou
modeli zemédeélské techniky, je k dispozici strojni a dilenské vybaveni potiebné pro stavbu
téchto modelta. Je k dispozici konvenc¢ni soustruh, konvencni a CNC frézka, stojanova
vrtacka, pasova pila a vybaveni pro svarovani technologiemi MIG/MAG a TIG, podnik si
tedy dokaze velkou ¢ast vyroby zajistit sdm. Vyvoj novych produkti je zajistén v ramci

podniku za pomoci CAD systému.

3.1.1. Nabidka produktt

Podnik nabizi 2 prestavby traktoru od firmy Bruder a 2 vlastni tazné zarizeni. Kazdy z
modeltl je prizplsoben potfebam a preferencim zakaznika, které si miize zvolit pomoci

pripraveného katalogu.

Traktor Fendt 1050

Je prvnim modelem, se kterym podnik vstoupil na modelarsky trh. Jedna se o model s
hlinikovym Sasi a pohonem zadnich kol. Kabina se vklada na zminéné Sasi a jeji funkce

je pouze estetickd. Model je nabizeny ve tfech variantach — pouze sasi, verze KIT, cely
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3.1. CHARAKTERISTIKA SPOLECNOSTI

model. Aktualni verzi sasi dle vlastniho navrhu si podnik nechava frézovat u externiho
dodavatele. Nakup tidicich prvka a montaz probiha v ramci podniku. K modelu je mozné

pridat osvétleni, zvukovy modul a jiné doplnky.

4-radlicny pluh

4-radlicny spodni pluh je prvnim nesenym nabizenym prisluSenstvim ke traktoru. Zaklad
pluhu je vyroben z kovového ¢tyrhranu, na ktery jsou namontovany mosazné radlice. Pluh
se pripojuje k traktoru pomoci ttribodového zavésu, jenz umoznuje vyskové nastaveni pluhu
vici traktoru. Zatimco ram je cely vyroben v podniku, nejdilezitéjsi ¢ast pluhu, a sice

radlice, je nakupovana od konkurenc¢niho vyrobce.

Snézny pluh

Snézny pluh se taktéz pripojuje do tribodového zavésu. Sklada se z kovového ramu a

plastové radlice. Obé tyto ¢asti jsou vyrabény v podniku pomoci dostupnych technologii.

Traktor John Deere 9620RX

U tohoto modelu pasového traktoru je sasi vyrobeno s laserem vyrezavanych dili. Tento
zpusob vyroby umoznuje dosazeni vétsi urovné detailii. Diky tomu, Ze je Sasi vyrobeno z
oceli, je i pfes svoji subtilni konstrukci velmi pevné. Kromé laserovych vypalki a elektro-

niky jsou vSechny ostatni dily, potifebné pro vyrobu sasi, vyrobeny v podniku.

3.1.2. Zptisob vyroby

Vyroba jednotlivych modelt se lisi podle pouzitého materidlu. V pripadé hlinikového Sasi
jsou komponenty vyrobeny u externi firmy a poté sesroubovany do jednoho konstrukc-
niho celku. Pokud je sasi vyrabéno z kovu, jsou externi firmou dodany laserové vypalky
(zpravidla o tloustce 2mm), které jsou néasledné svareny pomoci metody TIG, pripadné

MAG. Dle pozadavki zakaznika je poté model nabarven a osazen tidicimi a elektronic-

26



3. ANALYZA SOUCASNEHO STAVU

kymi prvky. Je-li model vybaven karoserii, je posledni fazi tprava plastového modelu od

firmy Bruder a jeji prisSroubovani k podvozku.

3.1.3. Objednavani dila

vV,

vedeny pouze bézné dostupné motory, modelarska serva, loziska, spojovaci material a jiné
komponenty, které jsou vyzivany pro prestavby modelu. Pokud chce zakaznik pouzit jiné
dily pro stavbu, museji byt tyto dily dodateéné objednany. Typickym piikladem takového
dilu je pouziti silnéjstho modelarského serva pro zataceni.

Laserové vypalky nebo frézované dily na sasi jsou objednavany v zavislosti na prichozi
objednavce. Vytvorené vykresy s objednavkou jsou odeslany e-mailem lokalnimu doda-
vateli. Dodaci lhiita laserovych vypalki a frézovanych dilti se pohybuje okolo 14 az 21
dni.

3.1.4. Produkty ve vyvoji

Traktor John Deere 7930 — Diky dobrym zkuSenostem s kovovym Sasi u pasového
traktoru John Deere 9620RX byla zvolena stejna strategie vyroby sSasi. Zde je také vy-
hodou, ze hustota oceli je vyrazné vyssi nez hustota hliniku, coz se projevuje na zvysené
hmotnosti traktoru a ta ma pozitivni vliv na realistické chovani traktoru pri jizdé.
Otocny pluh — Jednd se o polo-neseny oto¢ny pluh, jehoz hlavni vyhodou je, ze neni
celd vaha nesena traktorem, ale ¢ast je prendsen pomoci zadniho kola. Tato konstrukce
tedy umoznuje stavbu pluhit s velkym mnozstvim radlic. Otaceni je zajisténo pomoci
elektromotoru zabudovaného do ramu pluhu.

Vlastni radlice — Pro zvyseni zisku pii prodeji pluhu jsou vyvijeny vlastni zZelezné rad-
lice. Tyto radlice budou vyuzity i u dalsich pluhii a nabizi se i moznost prodavat radlice
samostatné. Zaklad této radlice bude tvorit univerzalni zakladna, na kterou lze prisrou-

bovat jednotlivé komponenty radlice, které si zakaznik navoli podle svych predstav.
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“Q“l’ . ‘./é()

Obréazek 3.1: Vyvijené produkty (Zdroj: vlastni zpracovani)

3.1.5. Forma prodeje

V soucasné dobé probiha prodej pomoci e-mailové komunikace na zdkladé PDF doku-

menti. Nasledujici odrazky tento postup popisuji v chronologickém potadi.

28

. Zékaznik si najde produkt skrz socidlni sité (Facebook, Instagram), kde podnik

nepravidelné zvetrejnuje novinky, postupy a dalsi obrazky z vyroby. Pokud ma za-
kaznik zdjem o vyrobu nékterého z nabizenych produkti, kontaktuje podnik pomoci
zpravy. Dalsi moznosti, jak muze prijit zakaznik do kontaktu s produkty podniku, je
nalezeni videa na platformé YouTube. Zde ma podnik umisténo nékolik sestiihanych

videi a v popisku je uveden e-mail pro kontakt.

. Na zdkladé prijaté zpravy/emailu dostane zékaznik PDF dokument s poptavanym

produktem. Kazdy dokument obsahuje popis zadaného produktu, ceny a moznosti
uprav. Déle je uvedena cena za postovné, pokud je znama adresa zakaznika. V
dokumentu je téz uvedena predpokladand doba vyroby a popis dalsiho postupu.
Dokument je povazovan jako nezavazna nabidka a ceny v ném uvedené jsou platné

po dobu 30 dnt.

. Jestlize se zakaznik rozhodne ke koupi nabizeného produktu, zasle odpovéd pro-

strednictvim e-mailu nebo zpravy (dle zptisobu predchozi komunikace). Tato odpo-
véd zpravidla obsahuje kody uvedené u jednotlivych produktii a tprav. Déle zde

byvaji uvedeny pripadné dotazy k uvedenému zbozi.

.V této fazi dojde podnikem ke zpracovani finalni nabidky. Finalni nabidka obsahuje

popis funkei poptavaného modelu, cenovy souhrn véetné postovného a pripadnych
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mnozstevnich slev. Dokument také obsahuje informace o moznostech platby. Takto

pripraveny dokument je odeslan zakaznikovi véetné odpoveédi na pripadné dotazy.

5. Po zaplaceni zbozi dojde k objednani potfebnych dilti pro zakazku a k nasledné
realizaci. Pred odeslanim zbozi je provedena fotodokumentace, ktera se zasila ke
schvaleni zakaznikovi. Pokud je vSe v poradku a zakaznik vse odsouhlasi, je za-
silka odeslana. V pripadé negativni odpovédi je zavada odstranéna a cely proces

odsouhlaseni se opakuje.

Jak je vidét, cely tento proces je pomérné komplikovany a vyzaduje vicendsobnou aktivitu
obou tucastniki prodeje. To vede k velkym prostojim a vzhledem k tomu, ze je kazda
nabidka vypracovavand rucné a na miru kazdému zakaznikovi, je tento proces i velice

¢asoveé narocny.

3.2. 7S analyza

Strategie

Strategii podniku Zeman model je od samotného zalozeni vyroba kvalitnich zakazkovych
modeli na dalkové ovladani. I presto, ze se jedna o maly podnik, dokaze konkurovat
jiz zavedenym konkurenttim, a to predevsim diky rychlému prizptisobeni na zakaznické
potieby. Snahou podniku je neustalé zvysovani povédomi o znacce a je kladen velky diraz

na udrzeni stavajicich zadkazniki.

Struktura

Jak jiz bylo zminéno, podnik byl zalozen v roce 2019 jednim majitelem. V podniku aktivné
plisobi také jeho bratr, ktery je soucasné autorem této diplomové prace. Oba ¢lenové si
rozdélili jednotlivé kompetence a pravomoci spojené s objednavkami a chodem podniku.

S vyrobou a navrhy pomahaji dle potreby také ostatni clenové rodiny.
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3.2. 7S ANALYZA

Systémy

V podniku je vyuzivano mnoho systémi. K zédkladni komunikaci se zdkazniky je vyuzivano
e-mailu. K dalsi komunikaci vyuziva podnik socidlni sité, které si sam spravuje. Zejména
se jedna o Facebook a Instagram. Zde jsou aktivné vkladany prispévky a jsou diskutovany
pripadné dotazy a komentare. Pro vyrobu a navrhy vyuziva podnik CAD systém a volné
dostupné grafické programy. Vyuzivanym internim systémem je také opensource systém
ClickUp, ktery je povazovan za jednoduchy ERP systém. Zde jsou zadavany jednotlivé
objednavky vcéetné odpovédnosti a terminu dodani nebo také pripravené nabidkové listy

produktii.

Styl rizeni

Hlavnim stylem fizeni je demokraticky styl. Snahou obou bratri je predevsim domluva a

volba spravného teseni.

Spolupracovnici

Podnik je veden v rodinném stylu. Dobré vztahy jsou predpokladem pfti spoleéné praci.

Sdilené hodnoty

Sdilené hodnoty jsou chapany a spojovany s orientaci na zdakaznika. Prace na unikatnich
projektech jsou motivaci k ristu celého podniku.

Schopnosti

Schopnosti obou ¢lenti jsou zlepSovany predevsim formou samostudia a vyvojem novych
produktt. Pfedevsim tvorba a navrh vlastnich feSeni je zptisob, kterymi se chce podnik

vydavat a ziskavat zkusenosti.
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3.3. Porterova analyza péti sil

Oborova analyza zabyvajici se konkurenénim prostiedi daného podniku. Mezi jednotlivé
vlivy je zalazena stavajici konkurence, nova konkurence, vliv dodavateli, vliv odbéra-
tell a substituéni produkty. Kazdému z faktort je nasledné prirazena sila hodnotici vliv

jednotlivého faktoru na podnik.

3.3.1. Stavajici konkurence

Podnik je hodné tzce specializovany. V dobé vypracovani prace je autorovi znamo 6
primych konkurent v Evropé, kteri odesilaji své produkty po zemich Evropské Unie.
Jednd se o 4 némecké vyrobce (Blocher, Model praezicion, BRM, RC-Favorit), jednoho

svycarského vyrobce (ML-Tec) a jednoho $panélského vyrobce (Magom).

Blocher

Némecky vyrobce Blocher je prikopnikem prestavby traktori na dalkové ovlddani podle
hracek od firmy Bruder. Pro své modely ma vytvorené vlastni hlinikové Sasi vyfrézované
pomoci CNC stroju doplnéné o mosazné prvky v zadni ¢asti traktoru. Nabizi celkové 8
prestaveb traktort, které stavi na velmi podobném Sasi s malymi tpravami. Blocher ma

své stalé zakazniky, ktefi jsou podle recenzi s jeho sluzbami spokojeni.

Model Praezicion

Dalsim némeckym a vyznamnym konkurentem je Model Praezicion, ktery své produkty
stavi na skvéle zpracovanych detailech. Presto, ze ma ve svém vyrobnim portfoliu hned
7 modelu traktort, zaméruje se predevsim na jednotlivé komponenty pro stavbu modeli,

které vyrabi v malych sériich a nésledné prodava jednotlivym modelaiim podle potteb.

ML-Tec

Jedinym sSvycarskym vyrobcem zemédélskych RC modeli je ML-Tec. Ve své nabidce na-

bizi 2 univerzalni fady Sasi pro modely traktori v méfitku 1:16 a 1:14. Ve své webové
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nabidce dale nabizi 3 privésy. 2 z nich jsou nesené a jeden tazeny. Pro své produkty po-
uziva komponenty nejvyssi mozné kvality. Jednotliva Sasi jsou detailné propracovana a

frézovana na CNC zafizenich.

BRM

BRM je dalsim némeckym vyrobcem. Své modely stavi na bazi hlinikového sasi a pohonu
vsech kol. Ve své modelové tadé nabizi modely v méritku 1:16. VSechny z téchto modeli
maji zdklad kabiny od firmy Bruder. K modelim traktoru nabizi 4 typy tazenych privésu.
Zejména se jedna o vleky a valec. Na zdkladé pozorovani jednotlivych prispévki tento

vyrobce uprednostnuje funkénost a kvantitu pred kvalitou provedeni.

RC-Favorit

Némecky vyrobce zabyvajici se vyrobou zemédélskych modelt v méritku 1:14. Tento vy-
robce se jako jediny nezaméiuje na prestavby modelt od firmy Bruder, ale firmy Carson.
Ve svém produktovém portfoliu nabizi 3 riiznd provedeni hlinikového Sasi doplnéného o
prislusenstvi vytisknutého pomoci 3D tisku. Pneumatiky s rafky jsou zakoupeny od jiz
zminéného konkurenta Model Praezicion. Kromé nabizenych Sasi nabizi také 5 nesenych

zarizeni.

Magom

Magom je virobce s ptivodem ze Spanélska. Jednd se o vyrobce, ktery nabizi propracované
modely bagri a nakladac¢t v méritku 1:14 na bazi hydraulického pohonu a celokovového
ramu. Tento vyrobce momentalné chysta prvni model zemédélské techniky. Z prozatimnich
zjisténych informaci se jedna o prestavbu traktoru Fendt 1050 od firmy Bruder, ktery
bude nabizet jak elektricky pohon, tak hydraulicky systém pro zataceni a pohon zadniho
tiibodového uchyceni. Sasi by mélo byt vytvoreno za pomoci laserovych vypalkt. Taktéz
by mél obsahovat hydraulické zadni vyvody, kterymi bude mozné ovladat tazna a nesend

zatizeni na misto elektrického pohonu. Zminény vyrobce tak prinese nové inovativni feseni
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3. ANALYZA SOUCASNEHO STAVU
prestavby a nelze vyloucit prestavby dalsich modelt a prislusenstvi vzhledem k danému
provedeni.

Predni zahrani¢ni vyrobce véetné jejich pusobisté shrnuje néasledujici tabulka ¢. 3.1.

Stavajici konkurence je hodnocena jako silna.
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3. ANALYZA SOUCASNEHO STAVU

3.3.2. Sila dodavatelu

Pro takto maly podnik je sila dodavatel velmi vysoka, nebof podnik nevytvari dodavateli
tak vysoky obrat, aby byl schopen jakkoliv ovlivnit ¢as dodani nebo zménu ceny. Nejd-
slozkou pTi vyrobé Sasi pro prestavbu modelu. Pri vysoké variabilité vyrobkta neni podnik
schopen se dostatecné predzasobit, proto spoléhd na dvoutydenni dodaci lhitu.

Sila dodavatelti je hodnocena jako silna.

3.3.3. Sila kupujicich

Kazdy zakaznik je pro podnik dilezity, zvlast pfi jeho zacatcich. Zakazniky je mozné
rozdélit do 2 skupin — novy zakaznik a staly zakaznik. Kazda skupina zakaznik ma lehce
odlisnou silu pri vyjednavani. Novy zakaznik je ten, kdo poptava produkty nebo vyuziti
technologii podniku. Tento zakaznik ma pouze malou silu na vyjednani nizsi ceny. Termin
dodani je zakaznikovi urc¢en na zakladé aktualniho vytizeni. Staly zdkaznik je ten, ktery
v podniku jiz provedl objednavku. V tomto pripadé si podnik vazi projevené duvéry. Pri
pripadné dalsi objednévce je tomuto zdkaznikovi vykalkulovana specialni procentualni
sleva, ktera se odviji od velikosti objednavky. Termin dodani tomuto typu zdkaznikl je
smérovan ke spodni hranici.

Sila kupujicich je hodnocena jako stredné silna.

3.3.4. Hrozba substituce

Podnik nabizi dvé varianty materidlu pro své produkty — kovové a hlinikové. Jednou z
hrozeb nahrazeni je technologie 3D tisku pouzivaného pro vyrobu sasi a jinych ptripojnych
zatizeni (pluh, vlek). Tato varianta vsak neni mezi modelari prilis oblibenou. Pfi pozo-
rovani autora prace na modelarskych forech jsou zde nalezené spise negativni reakce, a

proto je hrozba substituce hodnocena jako slaba.
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3.3.5. Hrozba nové vstupujicich konkurentt

Bariéry vstupu do tohoto odvétvi jsou nizké. V mnoha ptipadech se jedna o doméaci mode-
lare, kteri prokazi znalost v oblasti modelarstvi, radi ostatnim v komunité, nebo prinesou
nova inovativni feseni produktl. Od téchto modelait si postupné nechavaji ostatni mo-
delari vytvaret jednotlivé dily pro prestavby a z konicku se stane placena prace.

Hrozba nové vstupujicich je hodnocena jako stredné silna.

Hrozba nové
vstupujicich

|

) . Stavajici . .
.Slla dodavatelu I . konkurence — Sila kupujicich
Hrozba substituce
® sina Stfedné silna Slaba

Obréazek 3.2: Vyhodnoceni sil Porterova modelu (Zdroj: vlastni zpracovani)

3.3.6. Vyhodnoceni analyzy

Ze vsech péti sil, které Porterova analyza rozeznava, jsou dvé z nich hodnoceny jako
silné, dvé jako stredné silné a jedna jako slaba. Tyto vysledky jsou rovnéz interpretovany
graficky v obrazku 3.2. Nejvétsi hrozby Sila dodavateli a Stavajici konkurence jsou proto

feseny i v ramci SWOT analyzy.
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3. ANALYZA SOUCASNEHO STAVU

3.4. Kvantitativni vyzkum

Hlavnim cilem vyzkumu je poznani zakladnich potreb Némeckych zédkaznik, zjisténi jejich
preferovanych variant a moznosti nakupu RC modelt zemédélské techniky vyrabénych na

zakazku na B2C trhu.

3.4.1. Sbér dat

Pro sbér dat byl zvolen deduktivni a kvantitativni pristup. Vyzkum byl proveden na
zakladé vyzkumné metody standardizovaného dotazovani feseného v on-line prostiedi po-
moci ankety Google Forms. Vzhledem k cilové skupiné byla anketa zverejnéna na nékolika
Facebookovych skupindch s modelarskou tématikou. Bohuzel doslo k témér okamzitému
smazani administratory, a proto bylo vybrano Némecké on-line modelarské forum mo-
delltruckforum.de, na kterém piisobi 4094 registrovanych clenii a je zde velmi aktivni
komunita uzivateli.

Anketa vytvorena na Google Forms byla zcela anonymni a byla tvorena 17. otazkami,
které byly rozdéleny do 3 oblasti. Anketa byla v némeckém jazyce a proto byla pred
vyhodnocenim prelozena. U respondentti byl zkouman zajem o dalkové tizené modely a
zékladni preference u kazdého modelu. Pro zakladni preference bylo vyuzito skdlové —
jednostranné stupnice, které byly nasledné kvantifikovany v MS Excel.

Shér dat probihal mezi 10. prosincem a 24. prosincem 2021. Prvni odpovéd byla za-
znamenana 14.12. a posledni 21.12. Pomoci formulare bylo dosazeno 185 odpovédi, kde
zadna z odpovédi nebyla vytazena. Celkem se tedy vyzkumu zucastnilo 185 respondenti,
coz odpovida 4,52 % z celkovych 4094 lidi, ktefi jsou na féru registrovani, a 5 % ze 3500
lidi, kterymi byla anketa celkové rozkliknuta.

Profil respondenta

o Némecky mluvici muz se zdjmem o modelarstvi

o Veékova skupina 30-55 let
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3.4. KVANTITATIVNI VYZKUM

3.4.2. Analyza ziskanych dat

Jelikoz byla vétsina odpoveédi ziskana skrze féorum pro modelare, je vysledna skladba
odpovédi na otazku, zda si postavi radéji vlastni model nebo jej koupi celkem ocekavatelna.
V dotazniku jsou zahrnuty odpovédi témeér dvou tretin lidi, ktefi maji nebo si planuji
model postavit cely sami. Zbyla tfetina lidi se déli o moznost koupeni hotového modelu
anebo stavebnice, kterou si postavi sami. Presné procentualni zastoupeni odpovédi na

tuto otazku zobrazuje graf ¢.3.3.

Preference ziskani modelu

3%

33%

64%

m koupit = stavebnice m postavit

Obréazek 3.3: Preference ziskdni modelu (Zdroj: vlastni zpracovani)

Dalsi cast dotazniku se vénovala zemédélské technice. Tato oblast je zajimava pro 70
% lidi ze vSech zicastnénych, a proto zbyla ¢ast byla z nasledujicich otdzek vyfazena. V

absolutnich ¢islech je tato skutecnost uvedena v grafu ¢. 3.4.
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3. ANALYZA SOUCASNEHO STAVU

Zajem o zemédélské RC modely
140

128

120

100

80

60

Pocet odpovédi

40

20

Ano Ne

Obrazek 3.4: Zajem o zemédélské RC modely (Zdroj: Vlastni zpracovani)

Z téchto 128 lidi zajima 95% traktory a vice nez polovinu lidi oba typy zemédélského
prislusenstvi. Oba typy prislusenstvi preferuje vice nez polovina respondentii, nicméné o

8 % je zaddandjsi varianta tazeného prislusenstvi, jak dokazuje graf ¢. 3.5.

Zajem o typ RC zemédélské techniky

100% 95%

90%

80%

70% 63%

60% 55%

50%

40%

30%

20%

10% 2%
0% —

Traktor TazZené prisluSenstvi Nesené pfislusenstvi Ostatni

Obréazek 3.5: Zajem o typ RC zemédélské techniky (Zdroj: Vlastni zpracovéni)
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3.4. KVANTITATIVNI VYZKUM

Nasledujici otazkou byly faktory rozhodujici u respondentii o pripadné koupi produktii

v kategorii RC modelli zemédélské techniky.Ke kazdému prvku odpovidali respondenti jed-

vvvvv

byly v rdmci vyhodnoceni pfifazeny vahy dle tabulky ¢. 3.2 .

nasledovana kvalitou navrhu a az na tfetim misté se objevuje cena. Konkrétni procentualni

Tabulka 3.2: Uréeni vah pro vypocet (Zdroj: vlastni zpracovani)

Hodnoceni  Vaha
Nejdulezitejsi 3
Dulezité 2
Méné dilezité 1

Neni dalezité 0

vvvvvv

zastoupeni je uvedeno v grafu ¢. 3.6 spolu se zbylymi dvéma faktory.

30%

25%

20%

15%

10%

5%

0%

40

19%

Cena

Faktory rozhodujici o koupi

26%

21%
19%
|||| “‘\ 14%

Kvaita provedeni Kvalita ndvrhu Pfistup dodavtele Termin dodani

Obréazek 3.6: Faktory rozhodujici o koupi (Zdroj: Vlastni zpracovani)



3. ANALYZA SOUCASNEHO STAVU

Na otazku, zda respondent vlastni jiz prestavény RC traktor odpovédélo kladné 78
respondentu, coz predstavuje 61 % vSech odpovédi. Negativni odpovéd mélo zbylych 39
% respondentt, avSak 5 % se jej chysta koupit a 16 % se jej chystd postavit. Vysledky

jsou uvedeny v grafu ¢. 3.7.

Pocet vlastnik(i a moznych zajemci( o RC traktor
90

78

80
70
60
50
40
30

23
20

6

Ano Ne Ne nemam, ale chci Ne neméam, ale chci
si ho koupit si ho postavit

10

Obréazek 3.7: Pocet vlastniki RC traktoru (Zdroj: vlastni zpracovani)

Ze zajemcu o zemeédélskou techniku se zajima drtiva vétsina respondenti i o prvky,
které lze pripojit k traktoru. Tato skuteCnost je uvedena na nasledujicim konverznim
trychtyti respondentii v grafu ¢. 3.8, ktery obsahuje souhrn zajemcti o RC modely, zdjemce

o zemeédélskou techniku a zdjemce o privésy.
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Konverzni trychtyf respondent(

Zajem o RC modely

Zajem o zemédélsou techniku

Zajem o privésy

Obrazek 3.8: Konverzni trychtyi respondentt (Zdroj: vlastni zpracovani)

Této skutecnosti odpovidaji i vysledky z posledni otédzky tohoto dotazniku. V primeéru
vlastni kazdy z respondentti ptiblizné 1,7 kusu techniky pripojitelné k traktoru. V drtivé
vétsiné prevladd privés, ktery vlastni 92 % respondentti. Jiné druhy techniky se pohybuji

mezi 15-23 %, jak lze vidét v grafu ¢. 3.9.

Typy vlastnénych privésu
100% 929%

90%
80%
70%
60%
50%
40%
30%
20%
10%
0%

23% 21%
15% 15%

Privés Pluh Kultivator Sekacka na Ostatni
travu

Obrazek 3.9: Typy vlastnénich privésu (Zdroj: vlastni zpracovani)
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3. ANALYZA SOUCASNEHO STAVU

3.4.3. Vysledky vyzkumu

Vysledky lze shrnout tak, ze respondenti si chtéji traktor ve velké mife postavit sami.
Pokud se vsak rozhodnou pro koupi, preferuji kvalitu a zaroven pro né nejsou dodaci lhuty
tak dilezité. Je zde vidét velky zajem o pridavna zarizeni. Bylo zjisténo v priméru 1,7 ks
pridavného zafizeni na jednoho respondenta. Je doporuceno pro dany podnik zamérit se
spis na nabidku dil¢ich komponent pro stavbu traktoru a na vyrobu prislusenstvi, které
k témto traktortim lze pripojit. Takova prislusenstvi v nabidce podniku prozatim chybi a

mél by je pridat do svého portfolia co nejdrive.

3.4.4. Limity vyzkumu

P1i provadéni vyzkumu bylo nalezeno nékolik podstatnych limitia. Pilotni vyzkum mél byt
proveden na Facebookovych férech riznych modelarskych skupin urcenych pro vsechny
modelare z riznych zemi. Zde se vsak setkal s nevoli administratort a byl rychle odstra-

nén.

3.5. Porovnani gumovych pneumatik

Trh s gumovymi pneumatikami se zac¢ina rozrustat. Tyto zpravy lze potvrdit vstupem
nového vyrobce Premacon a také na zakladé prijatych zprav potencionalnich zakaznik,
kteri chtéji provést dalsi upravy na svych vozidlech.

Gumové pneumatiky, urcené pro zemédélské stroje, prinasi alternativu pneumatik Bru-
der, které jsou dodavany k originalnim modeltim. Oproti originadlnim pneumatikam nabizi
lepsi prilnavost k povrchu. Jsou mnohem mékéi a lze do nich vlozit kovovy rafek, coz u
originalnich pneumatik nelze. Originalni pneumatiky na modelech od firmy Bruder jsou

vyrobeny na vstiikovacim lisu, kdy je pravdépodobné vstiiknut materidl na rafek z tvr-

Vv
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3.5. POROVNANI GUMOVYCH PNEUMATIK
Za ucelem implementace nové technologie a navrhu vyroby vlastnich gumovych kol
v ramci navrhové Casti je provedena analyza konkurenc¢nich produktt véetné mozného

zpusobu vyroby.

Obréazek 3.10: Originalni pneumatiky Bruder (Zdroj: www.bruderland.cz)

3.5.1. Velikostni rady traktorua

Modely Bruder, které jsou prestavovany, lze rozdélit do tfech velikostnich fad, podle ve-
likosti modelu. Jedna se o fady 4000, 3000 a 2000. Nejvétsi traktor Fendt 1050 patii do
rady 4000. Tento model je modelafi nejcastéji vyhledavan a prestavovan. Je to pravdépo-
dobné dano predevsim velkym prostorem uvnitt traktoru. Do mensi fady 3000 je mozné
zaradit John Deere 7930, Class Axion 950 a dalsi. I tyto modely jsou ¢asto vyhledany mo-

je nejmensi z uvedenych a neni prilis vyhledavana pro prestavby.

Tabulka 3.3: Velikosti pneumatik u modelu Bruder (Zdroj: vlastni zpracovani)

Rada Velikost predni Velikost zadni
Bruder 4000 R38 R46
Bruder 3000 R32 R42
Bruder 2000 R29 R35

Od roku 2020 nabizi firma Bruder také pasovy traktor John Deere 9620RX (www.bru-
der.de). Jedné se o pasovy traktor ve velikostni radé 4000. Tento model se stdva velmi

oblibenou a vyhleddavanou moznosti pro prestavbu na dalkové ovladani. Presto, ze lze
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3. ANALYZA SOUCASNEHO STAVU

nalézt nékteré vyrobce nabizejici jednotlivé komponenty, neni autorovi znamo, ze by mél

nékdo v nabidce vlastni gumové pasy pro tento traktor.

3.5.2. Vyrobci gumovych pneumatik

Hned 5 vyrobct se zabyva vyrobou gumovych pneumatik pro zemédélské traktory v mé-
ritku 1:16. Ve 4 z 5 pripadt 1ze vypozorovat, ze se jedna o vyrobce, ktefi tyto pneumatiky
nabizeji jako alternativu k vlastnim prestavbam traktoru na dalkové ovlddani. Nové se
zde objevuje vyrobce Premacon, ktery je znam predevsim diky vyrobé hydraulickych RC
modelt v méritku 1:14. Dokonce, pneumatiky vyrobce Premacon a Model praezicion jsou

vyrobeny podle skutec¢nych pneumatik a oba tito vyrobci jsou drziteli produkéni licence.

Model Praezicion

Jak jiz bylo Teceno v ¢asti zbyvajici se vyrobci modela 3.3.1, tento vyrobce se nezajima
o vyrobu celych modelii, ale pouze jednotlivych komponent, mezi které lze zaradit i gu-
mové pneumatiky. Na Facebookovych strankach vyrobce se nachazi zptisob vyroby master
modelu, ktery je vytvoren za pomoci 3D tiskarny metodou SLA. Pneumatiky jsou vyro-
beny podle origindlnich pneumatik a vyrobce je drzitelem produkéni licence TerraEvo.
Pneumatiky nabizi v 7 variantach pro 2 velikostni fady v cenovém rozpéti 29,5 az 38,5

eur.

Premacon

Premacon je prednim vyrobcem hydraulickych dalkové fizenych modeli v méritku 1:14,
presto v lednu 2021 ohlésil vyvoj vlastnich gumovych pneumatik. Tento vyrobce se na

svych socialnich sitich pysni vlastnim vyvojem téchto novych pneumatik.
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3.5. POROVNANI GUMOVYCH PNEUMATIK

Obrazek 3.11: Vytistény model pneumatiky vyrobce Model Praezicion (Zdroj: www.face-
book.com/modellpraezision)

Jeho forma se podoba technologickému provedeni vyrobce Model praezicion, nebot
naptiklad odtokové diry materidlu jsou zcela totozné. Z obrazkua findlni pneumatiky je
ziejmé, ze pri vyrobé pneumatiky je vyuzito délené formy. I Premacon je drzitelem pro-
dukéni licence (Trelleborg) a své pneumatiky nabizi ve 2 velikostnich fadach a v cenovém
rozpéti 32,95 — 39,95 eur, nicméné pro radu 3000 nabizi pouze polomér R42, kterd je
vhodna pro model traktoru Class Xerion 5000 se stejnymi poloméry pneumatik na obou

stranach traktoru.

Obrazek 3.12: Vyrobena pneumatika vyrobce Premacon (Zdroj: shop.premacon.com)
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ML-Tec

O tomto vyrobci neni mozné dohledat mnoho informaci ohledné gumovych pneumatik,
nicméné je prodava ke svym modeltim. Jak bylo pozdéji zjisténo pomoci e-mailové komu-
nikace, vyrobce své gumové pneumatiky dodava pouze k zakoupenym modeltim traktoru,
nebo stavajicim zakaznikim jako nahradni dil. Nelze tak urcit cenové rozpéti pro pneu-

matiky ani zptisob vyroby.

Obréazek 3.13: Pneumatika vyrobce ML-Tec (Zdroj: www.facebook.com/mltechnik)

Blocher

Vyrobce Blocher neuvadi prodej gumovych pneumatik samostatné na svych webovych
strankach, nicméné po e-mailové komunikaci bylo zjisténo, Ze je mozné dané pneumatiky
zakoupit, a to v mnoha rozmeérech. Cenové rozpéti pneumatik se pro zemédélské stroje
pohybuje mezi 23 az 25 eury. U daného vyrobce nelze na prvni pohled rozeznat, jakym

zpusobem byla vytvorena forma.
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Obréazek 3.14: Pneumatika vyrobce Blocher (Zdroj: www.mfz-blocher.de)

BRM

Tento vyrobce své pneumatiky postavil na hlintkové formeé vyfrézované pomoci CNC stroje
viz obrazek ¢. 3.15. Pomoci této hlinikové formy vsak nebyl schopen dosdhnout potiebného
zaobleni nebo vhodného oznaceni. Pneumatika nema zadné c¢iselné ani textové prvky

na bocich a navic na nékterych pneumatikach jsou zretelné mensi nedostatky v podobé

vzniklych bublin.

]

B i Trew

Obrazek 3.15: Pneumatiky vyrobce BRM (Zdroj: www.facebook.com/brudermodellbau)

BRM prodava pneumatiky pouze s vlastnimi nerezovymi rafky, tudiz neni mozné za-

koupit pouze pneumatiky.
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3.5.3. Souhrn vyrobct pneumatik

Nékteri vyrobci nabizeji i pneumatiky pro dalsi typy modelt, jako jsou kamiony, auta
a privésy. Nicméné v tabulce ¢. 3.4 je uveden souhrn pouze pro pneumatiky, které jsou
vhodné pro pouziti modelu traktoru v méritku 1:16. I kdyz byli nékteri vyrobci dotazovani,
nebylo mozné zjistit vSechny parametry, a tak jsou dané parametry oznaceny pomlckou.

RAadek licence zobrazuje vyrobce, kteif maji licenéni dohodu na pouziti loga vyrobce
pneumatik na svych produktech. Jedna se o vyrobce Premacon a Model praezicion. U

ostatnich vyrobcti nebyla zadna licence zjisténa.

Tabulka 3.4: Parametry srovnavanych pneumatik (Zdroj: vlastni zpracovéni)

Model BRM
Premacon ML-Tec Blocher
Praezicion
Pocet variant 8 7 - 7 4
Model SLA SLA - - Hlinik
Vzhled! 10 9 8 8 7
Provedeni? 9 9 8 8 7
Licence Ano Ano - Ne Ne
32,95 — 29.5 - 23 - 49 -
Cena -
39,95 Eur 38,5 Eur 25 Eur 62,25 Eur?

Vyrobci nabizi vlastni pneumatiky pro modely odpovidajici fadam 3000 a 4000 od
firmy Bruder. Cena téchto pneumatik se pohybuje prevazné v cenovém rozpéti od 23 do
40 euro, az na vyjimku vyrobce BRM, jehoz cena je vyssi, nicméné pneumatiky dodava
véetné hlinikového rafku. Ty je mozné dokoupit i u ostatnich vyrobcti, avsak oddélené.

V pripadé srovnavani vzhledu jsou vidét patrné rozdily dané technologii vyroby modelu
pro odliti formy. Pneumatiky vyrobené podle modelu, ktery je vytistén na 3D tiskarneé,

maji subjektivné hezc¢i podobu. Muze to byt dano tim, ze vyroba modelu z kovu by byla

1Jedn4 se o subjektivni zhodnoceni na zékladé dostupnych fotografii. Kola od Model Praezicion ma

autor fyzicky k dispozici.
2Stejné jako u poznamky &. 1
3Cena je za kolo véetné nerezového rafku
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velice narocna, obzvlasté pokud by mél mit findlni vyrobek mnozstvi detaili srovnatelné
s tisténymi modely.

V soucasné dobé nabizi kazdy z uvedenych vyrobcl pneumatiku s jednim typem
vzorku. Pneumatiky jsou néasledné nejspise zvétseny na pozadovany vétsi primér a upra-

ven text na bocni strané pneumatiky:.

3.6. SWOT analyza

SWOT analyza je nastrojem pro zobrazeni vnitiniho a vnéjsiho okoli podniku. Vychazi z

predchozich provedenych analyz a je zobrazena v nasledujici tabulce ¢. 3.5.

3.6.1. Silné stranky

Mezi silné stranky podniku lze zaradit vlastni vyvoj vSech produkti, ktery bere ohled na
vlastni strojni vybaveni podniku. Dalsi silnou strankou podniku je snaha o sobéstacnost,
aby bylo mozné plynule kontrolovat vyrobu produktii a zbyteéné neprodluzovat dodaci
lhiuty. Kazdy zakaznik prichazi se svoji vizi a predstavou o vzhledu svého nového mo-
delu. Prizpisobeni a nabidnuti moznosti témto potrebam zakaznika je tak brano jako
silnd stranka podniku. S tim je spojeno také kvalitni poskytovani sluzeb a takika zadné
reklamace. Naslednou silnou strankou je nalézani novych inovativnich feseni, naptiklad v
podobé pouziti laserovych vypalki pro vyrobu Sasi, které je pro podnik prilezitosti, jak

dosdhnout vétsiho zajmu o nabizené produkty.

3.6.2. Slabé stranky

Slabou strankou podniku je malé portfolio vyrobkt, které nabizi pti srovnani s ostatnimi
konkurenty. Dalsi slabou strankou je chybéjici absence webu. I tuto moznost vétsina kon-
kurenti nabizi. Finanéni moznosti podniku jsou omezeny pouze na vydélky z trzeb a lze

je tak zaradit mezi slabé stranky. Aktudlni konkurencéni postaveni je malé, ostatni kon-
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kurenti ptisobi na trhu déle, disponuji lepsimi vyrobnimi technologiemi. Posledni slabou

strankou je také malé povédomi mezi moznymi zajemci.

3.6.3. Prilezitosti

Mezi prilezitosti 1ze zatadit riist modelarského prostiedi, cemuz pomaha rozvoj technologii
a moznosti. Dalsi ptilezitosti je poptavka zdkaznik po dalsich produktech a tpravach
stavajictho RC modelu. Podniku nahrava nizsi konkurence v odvétvi. V oblasti RC modeli
zemédélské techniky bylo nalezeno pouze 6 primych konkurentli, zejména z Némecka.
Posledni prilezitosti je mald existence substitutl, vyrabéné sasi je mozné nahradit pouze

sasi vytvoreném pomoci 3D tisku, to vSak neni mezi modelati oblibena volba.

3.6.4. Hrozby

Hrozbou pro podnik je sila nalezenych konkurenti. Kazdy z konkurenti ptisobi na tomto
trhu déle a jejich zkusenosti s prestavbami mohou byt na vétsi irovni. Taktéz rozvoj jed-
noho z konkurenti muze byt hrozbou, pokud presahne kvality dosahovanych sluzeb tohoto
podniku. Pokud se rozhodne jeden z vyrobcii vstoupit na tento trh, mize to znamenat
jisty odliv zakaznika. Nejblize vstupu méa vyrobce Premacon, ktery nabizi pneumatiky
pro tyto stroje a také vyrobce Magom, ktery se specializuje na hydraulické modely nakla-
dact a bagri, jiz ohlasil prvni prestavbu traktoru. Z hlediska velikosti podniku je jasné,
ze si nemuze diktovat podminky ohledné ceny a terminu dodani u dodavatele, a proto je
v tomto ohledu vliv dodavatele hrozbou pro podnik. Také vstup nového konkurenta je

potencionalni hrozbou, nebot bariéry vstupu do tohoto odvétvi jsou nizké.
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Tabulka 3.5: SWOT analyza (Zdroj: vlastni zpracovani)

Vnitini prostredi

Silné stranky Slabé stranky
Vlastni vyvoj Malé portfolio produktt

Vlastni vyroba a strojni zatizeni Webova prezentace

Prizptusobeni zakaznikovi Financni zdroje
Inovativni reSeni Konkurencni postaveni
Kvalitni poskytovani sluzeb Malé povédomi mezi zajemci

Vnéjsi prostredi

Prilezitosti Hrozby

Rozristajici se modelaisky trh  Sila konkurentii

Poptavka po produktech Rozvoj konkurentu
Nizka konkurence v odvétvi Vstup nového konkurenta
Malé existence substitutt Sila dodavatele

Pro vyhodnoceni SWOT analyzy a urceni SWO'T strategie, byla vytvorena tabulka
¢.3.6, ktera urcuje rozsah pro vahu a dilezitost a tabulka 3.7 urcujici konkrétni hodnoty
pro jednotlivé polozky. Soucet vah pro jednotlivé kategorie musi byt roven jedné, zatimco
dilezitost je urcovana jako bodové hodnoceni. Vysledna hodnota kazdé polozky je ziskana
sou¢inem prislusné vahy a dtlezitosti. Souc¢tem vsech vyslednych hodnot v dané kategorii

se ziskd bodové hodnoceni (viz. tabulka 3.8), které je vyuzito k volbé strategie.

Tabulka 3.6: Rozsah hodnot pro SWOT strategii (Zdroj: vlastni zpracovani)

Minimum Maximum
Vaha 0 1
Dilezitost 0 10
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3. ANALYZA SOUCASNEHO STAVU
Tabulka 3.7: Urceni hodnot pro SWOT strategii (Zdroj: vlastni zpracovani)

Polozka Vaha Dilezitost Vysledna hodnota
Silné stranky

Vlastni vyvoj 0,25 ) 1,25
Vlastni vyroba a strojni zarizeni 0,2 5 1
Prizpusobeni zakaznikovi 0,2 6 1,2
Inovativni reseni 0,175 6 1,05
Kvalitni poskytovani sluzeb 0,175 6 1,05
Soucet 5,55
Slabé stranky

Malé portfolio produkti 0,2 6 1,2
Webova prezentace 0,2 8 1,6
Finanéni zdroje 0,15 ) 0,75
Konkurenc¢ni postaveni 0,2 7 1.4
Malé povédomi mezi zajemci 0,25 6 1.5
Soucet 6,45
Prilezitosti

Rozristajici se modelarsky trh - 0,3 7 2,1
Poptavka po produktech 0,3 8 2,4
Nizka konkurence v odvétvi 0,25 7 1,75
Mala existence substitutii 0,15 6 0,9
Soucet 7,15
Hrozby

Sila konkurentu 0,35 7 2,45
Rozvoj konkurenta 0,2 6 1,2
Vstup nového konkurenta 0,225 8 1,8
Sila dodavatele 0,225 6 1,35
Soucet 6,8
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3.7. ZHODNOCENI

Z vypoctenych hodnot v tabulce ¢. 3.8 ma nejvyssi hodnotu 13,6 bodi kombinace
souctu slabych stranek s prilezitostmi. Podnik by tedy mél vyuzit strategii ,, WO “ pomoci

které odstrani slabé stranky za pomoci prilezitosti.

Tabulka 3.8: Vysledné hodnoty SWOT stategie (Zdroj: vlastni zpracovani)

Vypoctené hodnoty Prilezitosti Hrozby
Silné stranky 12,7 12,35
Slabé stranky 13,6 13,25

3.7. Zhodnoceni

Analyticka ¢ast prace byla zamérena na predstaveni a analyzu soucasného stavu podniku
a také prostredi, ve kterém ptlisobi. Ve vyrobnim portfoliu 1ze nalézt pouze 4 produkty,
které podnik nabizi k prodeji. Dalsi produkty jsou teprve ve vyvoji.

Pomoci kvantitativniho dotazovani bylo zjisténo, ze neni snahou zédkazniki koupit, ale
predevsim sami postavit. Rozhodujicim faktorem pti koupi je kvalita provedeni, proto by
snahou podniku mélo byt vytvoreni moznosti ke koupi vSech komponent, které vyuziva,
aby ziskal dalsi potencionalni zakazniky.

Snahou podniku je vyroba vlastnich gumovych pneumatik pro zvyseni konkurence-
schopnosti s jednotlivymi konkurenty, které prinesou inovativni moznosti, jak doplnit
stavajici RC modely traktori. Pomoci srovnani jednotlivych nabizenych pneumatik bylo
zjisténo, ze nékteré konkurencéni pneumatiky jsou vytvoreny pomoci vytisknutého mas-
ter modelu na 3D tiskarné technologii SLA /MSLA| podle kterého je vytvorena forma na
odlévani. Pokud chce podnik vyrabét vlastni pneumatiky a pasy, musi vynalozit financéni
prostredky pro nakup chybéjiciho strojnitho vybaveni. Ceny konkurenénich pneumatik se
pohybuji v rozmezi 23 — 39,95 Euro. Cena se odviji od velikosti pneumatiky a vlastnéni

produkéni licence.
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3. ANALYZA SOUCASNEHO STAVU
Bylo zjisténo, ze 5 ze 6 primych konkurentti disponuje webovymi strankami, zatimco
dany podnik ptisobi pouze na socidlnich sitich a pro svoji nabidku produkti ma vytvoreny

katalog.
V ramci SWOT strategie bylo doporuceno vyuzit prilezitosti pro odstranéni slabych
stranek podniku. Z téchto divodi budou v nasledujici ¢asti spojeny s vyrobou vlastnich

pneumatik a péasit doplnéné o navrh webové prezentace a vyuziti 3D tiskarny pro dalsi

produkty.
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4. Navrhova cast

Obsahem navrhové ¢asti je navrh zavedeni nové technologie vakuového odlévani do pod-
niku. Soucasti navrhu je rovnéz ekonomické zhodnoceni, analyza rizik a harmonogram
implementace. Dil¢imi navrhy jsou implementace novych webovych stranek a moznosti

dalsiho vyuziti 3D tisku v podniku.

4.1. Technologie vakuového odlévani

P1i michani slozek odlévaci smési dochazi ke vmiseni vzduchovych bublin, které negativné
ovliviiuji vysledny produkt. Jednim ze zptsobi, jak tento problém vyrazné omezit, je

vyuziti vakua pro uvolnéni takto vzniklych bublin.

4.1.1. Implementace

Ackoliv existuji komeréné dostupna reseni, kterd umoznuji smichat materialy a nasledné
je odlit do formy, jsou tato feseni velice financné narocna. Resenim je nakup bézné do-
stupnych komponentt a sestaveni takového zatizeni. Je pravdépodobné, ze takto navrzeny
stroj nebude dosahovat vykont, jednoduchosti ovladani a spolehlivosti stroje komercéniho,

ale moznost prizptsobeni si vSech parametr na miru tuto nevyhodu eliminuje.

Pouzita zarizeni

o Vakuova pumpa - Pouzita pumpa je dvoustupnova olejova vyvéva o kapacité 170

litrt odc¢erpaného vzduchu za minutu pii zbytkovém tlaku 5 Pa.

o Vakuova komora - Jednd se o valcovou soucast s pevnym dnem vyrobenou z
nerezové oceli. Na horni stranu se priklada viko s tésnénim a ventily umoznujici

pripojeni k vakuové pumpé nebo opétovné napusténi komory okolnim vzduchem.

o QOdlévaci zarizeni — Nejvétsi prekazkou pro zavedeni do vyroby je navrh vhodného

zalizeni, které umozni liti materidlu do formy. Zarizeni se sklada ze zasobniku na
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4. NAVRHOVA CAST

odlévany material a uzavéru, ktery je ovladan modelarskym servomotorem. Cela

sestava je umisténa nad formu, do které se bude odlévat.

o Forma na pneumatiku — Obal formy je vytistén z materialu PETG, do kterého se
vklada flexibilni forma, kterd vytvari vnéjsi povrch pneumatiky a vnittni flexibilni

forma, ktera slouzi pro vtok materialu a jako vnitini povrch pneumatiky:.

Proces tvorby formy

Prvnim krokem pfi vyrobé formy je vypocet objemu dutiny v obalu, do kterého se bude
odlévat. Material pro formu je dvouslozkovy, a tak na zdkladé technického listu od vyrobce
se zjisti potfebna vaha obou slozek pro dosazeni predepsaného hmotnostniho poméru.

Ve druhém kroku je model pneumatiky vlozen do obalu a vSechny ¢éasti, které by mohly
prijit do kontaktu s odlévanym materidlem se nattou separatorem, aby nedoslo k prilepeni
s modelem. Po zaschnuti separdtoru jsou obé poloviny formy spojeny dohromady.

Treti krok spociva v navazeni obou slozek odlévaného materidlu dle vypoctu v prv-
nim kroku. Obé slozky se dikladné promichaji a vlozi do vakuové komory pro prvotni
odstranéni vzduchovych bublin.

Dalsim krokem je samotné odlévani materialu do obalu formy a jeho nasledné vlozeni
do vakuové komory, kde po vytvoreni vakua dojde k odstranéni zbyvajicich vzduchovych
bublin. Nasledné dojde k vytvrzeni pii pokojové teploté po dobu udavané vyrobcem v
technickém listu.

V poslednim kroku je obal rozdélan a flexibilni forma vznikla z odlévaného materidlu

je roztiznuta, aby bylo mozné vyndat model pneumatiky.

Ptiprava Priprava Findlni
Vypocet materidlu P odlévaci Odlévani
formy smésy Uprava formy

Obrézek 4.1: Proces tvorby formy (Zdroj: Vlastni zpracovani)
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4.1. TECHNOLOGIE VAKUOVEHO ODLEVANI

Proces vyroby pneumatiky

Vyroba pneumatiky je velice podobna vyrobé formy, ve které je pneumatika odlévana. Za-
¢ind zjisténim objemu vysledné pneumatiky a na zakladé zvolené tvrdosti jsou vypocitany
hmotnosti vsech slozek odlévaciho materidlu.

Ve druhém kroku je provedena vizualni kontrola formy a jsou odstranény pripadné ne-
¢istoty. Poté je forma naseparovana stejnym separatorem jako pii vyrobé flexibilni formy.
Po zaschnuti se vlozi do obalu vnittni forma a obal se uzavte.

V dalsim kroku se navazi slozky odlévaciho materidlu, zamichaji se dohromady a
pomoci vakua se eliminuji vzduchové bubliny materidlu.

Ve ¢tvrtém kroku dojde k odliti pneumatiky skrze vnitini formu, kterd slouzi jako
vtokovy kanal do dutiny flexibilni formy. Jakmile je vSechen material ve formé, dojde k
findlnimu odplynéni a naslednému vytvrzeni.

V poslednim kroku je forma rozptlena, odfiznou se vtoky a pneumatika se sunda z

vnitini formy.

Pfiprava Pfiprava Vyjmuti
Vypocet materidlu P odlévaciho Odlévani vi
formy . pneumatiky
materialu

Obrazek 4.2: Proces vyroby pneumatiky (Zdroj: Vlastni zpracovani)

Proces vyroby pasu

Proces vyroby past je témér totozny s vyrobou pneumatiky. Nejvétsim rozdilem je odlé-
vani do pevné formy. Odpada tak casové zdlouhava vyroba flexibilni formy. P¥iprava na
odlévani spociva v separaci formy, vlozeni segmentt, které drzi vyztuz a vlozeni samotné
vyztuze ze skelnych vlaken. Diky tomu, Ze horni ¢ast formy je oteviend, lze odlévani

provést za normalniho tlaku a odplynéni materidlu provést nasledné.

PFibrava VloZeni Vyjmuti a
Vypocet materidlu foF;m segmentl a Odlévani dokonceni
y vyztuze pasu

Obrazek 4.3: Proces vyroby pasu (Zdroj: Vlastni zpracovani)
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4. NAVRHOVA CAST
4.1.2. Vysledné produkty

Gumové kolo

Gumové kolo vyrobené pomoci zde zminénou metodou vakuového liti ma vsechny po-
hledové strany ve srovnatelné kvalité, jako konkurenéni vyrobci. Nejedna se tedy o kolo,

které ma péknou pouze jednu stranu, tj. venkovni stranu po uchyceni na traktor.

Obrazek 4.4: Vysledna pneumatika (Zdroj: Vlastni zpracovani)

Vyrobené kolo je mnohem mékéi nez ptivodni kola dodavané k traktoriim. 7Z gumy
je pouze vnéjsi plast a pri nasazeni kola na rafek tedy vznikne uvnitt dutina. V pripadé
pozadavku na vyssi tvrdost lze tuto dutinu vyplnit napiiklad pénovym materidlem anebo
jako v tomto pripadé flexibilni plastovou vyplni. Vyhodou tohoto pristupu je moznost

upravit si vyslednou tvrdost volbou mékéi nebo tvrdsi vyplné.

Gumovy pas

Gumovy pas ma stejné rozmeéry jako origindlni pas dodavany k traktoru JD 9620RX

od firmy Bruder. Na rozdil od néj je tento pas z jednoho kusu, nelze jej tedy rozpojit.
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4.1. TECHNOLOGIE VAKUOVEHO ODLEVANI

Vsechny prvky a vyztuz jsou zcela zality v gumé, a tak se jevi pas na prvni pohled jako
cely vyrobeny z gumy, coz o puvodnim pésu Tici nejde, jelikoz jsou zde jasné viditelné
sedé plastové ¢lanky. Rozdil je vidét na obrazku 4.5 vlevo dole. Obliti jednotlivych clankt

gumou také vyrazné snizuje hlucénost vzniklou pasem prti pohybu vozidla.

Obrazek 4.5: Kolaz s vyslednym pasem (Zdroj: Vlastni zpracovani)

Pro ovéreni, zda se vyztuha nachazi uprostied, byl jeden z prototypovych péast rozdé-
len. Vysledné umisténi je presné uprostied pasu viz obrazek ¢. 4.5 vpravo dole, tedy tam,

kde je pozadovano. Vyztuz zabranuje protazeni a roznasi zatizeni do celé sitky pasu.

4.1.3. Ekonomické zhodnoceni

Pro vypocet nakladi na mzdu byla vyuzita primérna hodinova mzda v roce 2021 ve vysi
236,5 K¢/hod vyndsobena dobou potfebnou pro vyrobu (www.kurzy.cz).
Pro pfepocet mezi korunou a eurem je zvolen jednotny kurz pro rok 2021 vydany CNB

ve vysi 1 Eur = 25,65 K¢ (www.mfcr.cz)
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4. NAVRHOVA CAST

7 divodu predpokladaného vyuziti vakuové pumpy i pro dalsi projekty a produkty,
nez jsou zde zminéné, jsou c¢astky uvedené v tomto ekonomickém zhodnoceni pouze ¢asti
z celkové ceny na jeji porizeni. Stejna situace je i u naklad na porizeni 3D tiskarny, jejiz

dalsi vyuziti bude uvedeno v jedné z dalsich c¢asti prace.

Gumové kolo

V ramci ekonomického zhodnoceni vyroby gumového kola jsou uvedeny néklady na kolo o
primarné pro modely traktoru rady 3000 od firmy Bruder a odpovida tedy velikosti R32
uvedené v tabulce 3.3.

Jednorazové naklady na vyrobu formy jsou uvedeny v tabulce 4.1. Z hlediska zivotnosti
jedind cast, ktera podléha urcitému stupni opotfebeni je flexibilni forma. Na zakladé
dosavadnich zkusenosti je predpokladana zivotnost pri Setrném zachéazeni stanovena na

200 vyrobenych pneumatik.

Tabulka 4.1: Rozpis nakladi na vyrobu formy (Zdroj: vlastni zpracovani)

Polozka Naklady [K¢]
Naklady na strojni zatizeni 2000
Tisténé dily 500
Spojovaci material 50
Separator 20
Material na flexibilni formu 1000
Naklady na vytvrzeni 80
Ostatni spotfebni material 100
Mzda 709,5
Celkem 4459,5

Cenové néklady pro odliti jednoho kola jsou rozepsany v tabulce 4.2.
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4.1. TECHNOLOGIE VAKUOVEHO ODLEVANI

V ¢asti vénované analyze konkurencénich vyrobcti gumovych pneumatik bylo zjisténo
cenové rozpeéti pro prodej téchto produkti. Z tohoto divodu budou v ramci ekonomické
navratnosti uvazovany 3 scénare lisici se stanovenim prodejni ceny na hodnoty 25, 28 a

32 euro vcetné vytisknuté vlozky, jejiz tvrdost si bude moci zdkaznik navolit.

Tabulka 4.2: Rozpis ndkladi na vyrobu pneumatiky (Zdroj: vlastni zpracovani)

Polozka Néklady [K¢]
Opotrebeni strojniho zarizeni 10

Odlévany material 80

Separator 10

Naklady na vytvrzeni 15

Ostatni spotfebni material 20

Tisténa vlozka 20

Mzda 118,25

Celkem 273,25

Néklady na vyrobu zvoleného mnozstvi kol jsou dany dle nasledujiciho vzorce:

N=FN+VN-Q (4.1)

kde: N jsou celkové naklady
F'N jsou fixni néklady, v tomto pripadé se jedna o ¢astku na vyrobu jedné formy
VN jsou variabilni naklady na jeden kus
@ je pocet vyrobenych kust

Celkovy zisk z vyroby zvoleného poctu kol je definovan nésledovné:

Z=Q-(PC—N) (4.2)

kde: Z je zisk
() je mnozstvi prodanych kust
PC' je prodejni cena

N jsou naklady na jeden kus
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Navratnost investice je dosazena v pripadé, ze celkovy zisk z vyroby daného poctu kol

je vyssi nebo roven nékladim na vyrobu zvoleného mnozstvi kol, viz vzorec:
Z>=VN (4.3)

Bod zvratu z vyroby zvoleného poctu kol je definovan nasledovneé:

FN

(PC—VN) (4.4)

Qp. =

kde,

@bz je mnozstvi bodu zvratu

FN jsou fixni naklady

PC' je prodejni cena vyrobku

VN jsou variabilni nédklady na vyrobek
Pro vyrobu kola o rozmérech 98x40-50 vychazi pri vyse zminénych prodejnich cenach
ekonomickd navratnost dle tabulky ¢. 4.3 pti prodejni cené 25 euro na 48 kusi, pri prodejni

cené 28 euro na 26 kust a pti cené 32 euro 17 kust.

Tabulka 4.3: Navratnost pneumatiky vzhledem k prodejni cené (Zdroj: vlastni zpracovéni)

Prodejni cena [eur]  NAavratnost [ks]
25 48
28 26
32 17

Autorem doporucend prodejni cena pneumatiky by se méla pohybovat v rozmezi od
28 euro do 32 euro.Takto zvolené cenové rozmezi je stfedni hodnotou mezi nejlevnéjsimi
dostupnymi pneumatikami a nejdrazsimi pneumatikami s produkéni licenci. Pri téchto

cenach bude dosazeno priznivé ekonomické néavratnosti.
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4.1. TECHNOLOGIE VAKUOVEHO ODLEVANI

Grafické znazornéni bodu zvratu
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28 Euro

25 Euro

----- Celkové naklady 32 Euro = = = Fixni naklady

Obréazek 4.6: Grafické znazornéni bodu zvratu pro vyrobu kola (Zdroj: Vlastni zpracovani)
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Gumovy pas

Pro ekonomické zhodnoceni vyroby gumového pasu byla zvolena velikost vhodna pro

pasovy traktor John Deere 9620RX od firmy Bruder.

Tabulka 4.4: Fixni naklady vyroby formy na pés

Polozka Néklady [K¢]
Naklady na strojni zatizeni 2000

Tisténé dily 500

Spojovaci material 50

Separator 20

Ostatni spotfebni material 100

Mzda 354,75

Celkem 3024,75

Protoze forma pro vyrobu pasu je vyrobena pouze z tvrdych plast a vysledny pas je

meékky, nepredpoklada se vyrazné opotiebeni této formy.

Tabulka 4.5: Rozpis naklad na vyrobu pasu

Polozka Néklady [K¢]
Opotrebeni strojntho zarizeni 10
Tisténé dily 20
Vyztuha 10
Odlévany material 80
Separator 10
Naklady na vytvrzeni 10
Ostatni spotifebni material 25
Mzda 236,5
Celkem 401,5

Vzhledem ke skutecnosti, Zze dosud nebyli nalezeni zaddni vyrobci obdobnych gumovych
pasti, je obtizné stanovit prodejni cenu. Z tohoto divodu jsou v ramci ekonomického
zhodnoceni prodejni ceny stanoveny vypoctem nakladi a procentudlniho zisku. Je bran

v uvahu zisk 10 %, 15 % a 20 %.
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4.1. TECHNOLOGIE VAKUOVEHO ODLEVANI

Tabulka 4.6: Navratnost pneumatiky vzhledem k prodejni cené (Zdroj: vlastni zpracovani)

Prodejni cena / Zisk Pocet kusu

481,8 (20 % 7isk) 38
461,725 (15 % zisk) 51
441,65 (10 % zisk) 76

Vypocet navratnosti je shodny s vypoctem navratnosti pneumatik. Vysledné hodnoty
shrnuje tabulka 4.6 a graficky jsou znazornény v grafu ¢. 4.7. Pro jeden pasovy traktor, na
ktery jsou tyto pasy urceny, jsou potieba 4 gumové pésy, tudiz bude ekonomického zhod-
noceni dosazeno nizsim poétem objednavek. Pii uvazovaném zisku 20 % je navratnost 38

kust (po 10ti objednévkéch), pri 15 % zisku je ndvratnost 51 kust (po 13ti objedndvkach)

Grafické zndzornéni bodu zvratu vyroby pasu

45000
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0
0 10 20 30 40 50 60 70 80 90
Pocet kusl
= = = Fixni ndklady ====- Celkové naklady 20% zisk 15 % zisk 10 % zisk

Obrazek 4.7: Grafické znazornéni bodu zvratu pro vyrobu pésu (Zdroj: vlastni zpracovani)
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a pri 10 % zisku je navratnost 76 kust (po 19ti objednavkach). V tomto ohledu je dopo-
ruceno zvolit spise tu vysSsi cenu v rozmezi zisku 15 az 20 %. Veskeré hodnoty, pouzité v

grafech 4.6 a 4.7, jsou uvedeny v priloze I a II.

4.2. E-shop

Jako Teseni problému s dostupnosti nabidky (diskutované v ¢asti vénované analyze soucas-
ného stavu 3.1.5) byl navrzeno feSeni na zikladé webovych stranek s e-shopem. Stranky
by mély nabizet prehled vSech produkt a umoznit zakaznikovi kdykoliv si zakoupit pro-
dukt za uvedenou cenu. Moznost kontaktu resit bud pres kontaktni formular nebo pres
integrovany chat formou pop-up okna tak, jak je tomu na socidlnich sitich nebo u vyrobce

RC modeltt Magom.

4.2.1. Implementace

Byla nakoupena doména s adresou www.zemanmodel.com. Koncovka .com byla zvolena
z divodu mezinarodniho ptisobeni obchodu.

Po srovnani moznych dostupnych feSeni byla zvolena platforma Shopify s tarifem
Basic. Tento tarif je placeny bud na mési¢ni nebo ro¢ni bazi.

Zvolena platforma nabizi integraci s Facebookem a diky tomu je zde moznost nakoupit
vybrany produkt piimo pres Facebook Marketplace. To miize podniku pomoci v rozsiteni
povédomi o znacce.

Na zakladé doporuceni probéhla tvorba webovych stranek v priubéhu podzimu 2021.
Z divodu cileni na zdkazniky celého svéta jsou webové stranky v anglickém jazyce.

Nejprve byla v zafi spusténa ivodni stranka s moznosti registrace e-mailu na seznam
odbératelt. V pribéhu tvorby obsahu pro e-shop se zaregistrovalo 49 uzivatelii. Po na-
plnéni obsahem byly stranky spustény 24. fijna 2021. Od tohoto data doslo k rozsiteni
nabidky e-shopu o nékolik nové vyvinutych produktii. Rovnéz ptibyla moznost na pro-
dej jednotlivych komponent pro prestavby modeli na dalkové ovladani jako jsou motory,

regulatory nebo spojovaci material.
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7m & Enter using password

Opening soon

Be the first to know about new collections and exclusive offers.

‘ Email -

Obrazek 4.8: Uvodni stranka navrhovaného webu (Zdroj: vlastni zpracovani)

4.2.2. Vysledky

Spusténim e-shopu se prakticky prestaly objevovat dotazy na cenu produktu a kde je
mozné si je objednat. Dle statistik Shopify, které se zobrazuji v administraci, se navstév-
nost pohybuje v hornich deseti procentech e-shopt spusténych ve stejném obdobi. Na
zakladé statistik prvniho ¢tvrtleti 2022 byla polovina zdroji vSech navstév ze socialnich
siti, zbytek tvori pristup zaddnim konkrétni adresy anebo pristup skrze vyhledavani (Go-

ogle, Bing apod.). Nejcastéjsimi byly navstévnici Némecka, USA, Ttélie a Francie.

4.3. 3D tisk

7 rozméru zadniho kola u fady 4000 od firmy Bruder byla stanovena predpokladana ve-

likost vnéjsich rozméra formy, kterd se budou pohybovat mezi 165-180 mm. S ohledem
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4. NAVRHOVA CAST

na problematiku tisku velkych dila (krouceni z divodu tepelné roztaznosti materialu) a
predpokladané velikosti vytiskl byla vybrana tiskarna Prusa Mini+. Tato tiskarna umoz-
nuje tisk vsech predpokladanych materialti. Je dodavana témér sestavend a pripravena k
tisku a jeji cena je 11 999 K¢. Maximalni rozmeéry tisku jsou 180 x 180 x 180 mm a jsou

tedy na horni hranici potrebné velikosti

4.3.1. Forma a modely

Forma na pneumatiky je slozena z péti dilti a materidlu PETG. Tyto vytisky tvori vnéjsi
obal pro flexibilni silikonovou formu a vnitini ¢ast slouzici jako vtok pro material. Master
model pneumatiky je vytvoren z UV resinu technologii MSLA u externiho dodavatele.
Forma na pas se skldda z Sesti dila vyrobenych kompletné z materidlu ASA. Pro
optimalizaci tiskového casu a dosazeni kvalitniho povrchu jsou modely tisknuty s variabilni

vyskou vrstvy.

4.3.2. Dalsi vyuziti

Jelikoz 3D tisk umoznuje tvorbu dilu s velmi slozitou geometrii, nabizi se tak jeho vyuziti
pro dalsi estetické nebo nizko namahané dily.

Prikladem muze byt ram kolem hnaciho kola u modelu John Deere 9620RX, kryt
naboje kola nebo flexibilni vlozky do kol. Uvedené pripady, které jsou nize popsany ovsem
nejsou jedinou prilezitosti dalstho vyuziti 3D tisku. Identifikaci a prevedenim kovovych
dilii na plastové miize podnik zredukovat vyrobni nédklady a byt velmi flexibilni ve vyrobé

prototypovych dilt.

Optimalizace vyroby

Ram na John Deere 9620RX — u ptuvodni prestavby tohoto modelu byl ram slozen z 45
dili. Tyto dily se svafily do tfech sestav. Zejména vyroba boc¢nich dila, které se skladaji
kazdy z 22 dili, byla velmi casové narocna — spocivala v ustaveni dilti a jejich svareni,

brouseni a lesténi. Jelikoz tato ¢ast ma funkci pouze estetickou, bylo mozné ji nahradit

69



4.4. ANALYZA RIZIK

tremi plastovymi vytisky z materialu ASA, které jsou slozeny do jednoho celku. Dily maji
v sobé vlozené standardni pozinkované matice M3, a tak je zajisténa i vysoka zivotnost v
pripadé castéjsi demontaze dilu.

Tabulka 4.7: Porovnani kovové a tisténé sestavy (Zdroj: vlastni zpracovani)

Parametry Kovova sestava  Tisténa sestava
Pocet dila 45 3

Doba vyroby 2 hodiny 30 minut 1 hodina 20 minut
Vyrobni naklady 185 K¢ 32 K¢

Obrovskou vyhodou tisténého dilu je, ze pii jeho tisku se muze pracovnik vénovat
jinym c¢innostem, oproti tomu u puvodni kovové sestavy musi veskery cas vénovat jeji

vyrobé.

Zvyseni detaili modelu

Velmi nazornym piikladem, jak zvysit tiroven detaili na modelu pti minimalnich dodatec-
nych nékladech, je vyroba disku s imitaci Sroubt, ktery se nalepi na hlinikovy dil, ktery

pripojuje kolo k motoru.

Optimalizace naklada

Pro optimalizaci nakladd byly vyvinuty flexibilni vlozky z materidlu PETG, které se
vkladaji do vnitfni dutiny pneumatiky mezi rafek a vnéjsi plast. Tyto vlozky mohou mit
riznou tvrdost a lze tak dodateéné upravit vlastnosti pneumatiky. Jedna se o inovaci,

kterou ostatni vyrobci nenabizi, a pro podnik muze byt jistou konkurencéni vyhodou.

4.4. Analyza rizik

Zminéné navrhy v podkapitoldch 4.1 az 4.3 s sebou nesou jista rizika, které je nutné

identifikovat, nebo dokonce odstranit. Klasifikace rizik je zndzornéna v nasledujici tabulce

NS

korigujici opatteni.
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Tabulka 4.8: Analyza rizik (Zdroj: vlastni zpracovani)

Pravdépodobnost vyskytu hrozby ‘ Hodnota dopadu hrozby
Stupenn Mira v % Klasifikace Stupen Klasifikace

; (1)1_ _120%% Témér zadna ; Témer 4dns

i ?,} : 28 ZZ Nizka i Nizk4

?j 1511 : 28 ZZ Pravdépodobna 2 Pravdépodobna

: N Vs : vyt

?0 Si ) ?80%% Vysoce pravdépodobna ?0 Vysoce pravdépodobna

4.4.1. Rizika spojena s e-shopem

R1.1 Absence cizich jazykt

Na stranky proudi vysoka navstévnost ze zemi, kde neni trednim jazykem angli¢tina. Ja-
zykova bariéra proto miize ohrozit moznou objednavku nebo dokonce cokoliv na strankach
vyhledavat.

R1.2 Negativni recenze

V pripadé nesouladu objednavky nebo jinych neshodach, mize vzniknout negativni dopad
na podnik v podobé sepsani zaporné recenze na socialnich sitich nebo modelarskych forech.
R1.3 Mala navstévnost webu

Malé navstévnost webu miize vzniknout nékolika zplisoby: nizké povédomi o podniku,
nedostupnost stranek a Spatné umisténi stranky ve vyhledavani. Zminéné faktory mohou

mit za nasledek méné moznych objednavek.

R1.4 Naroc¢na obsluha e-shopu

Pro vlastnika stréanek je slozité nebo velmi casové narocné: upravit web, pridat obsah,
dodrzovat grafickou upravu webu. Postupné pak vznika nekonzistentni web, coz se muze

projevit na nizs$i navstévnosti (viz. Riziko R1.3).
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4.4.2. Rizika spojena s vyrobou a implementaci
R2.1 Dlouhé vytizovani objednavky kol a past

Dlouhé dodaci lhuity malych objednavek, v tomto pripadé kol a past, mohou mit vliv
na rozhodnuti o koupi pro zdkaznika. Pokud nebude zajisténa rychla vyroba, miize si

zakaznik vybrat mezi dalsimi vyrobci.

R2.2 Zmetkovitost vyroby

P1i zvolené technologii vyroby nelze dosdhnout vysoké opakovatelnosti vyroby a vznika

tak mnoho vyrobki obsahujici vady.

R2.3 Zniceni formy pri vyrobé nebo manipulaci

Pti sesroubovani formy dojde ke strhéni zavitu a forma nebude spravné tésnit. Nasledkem
toho bude, Ze materidl pti liti bude protékat a dojde k vyrobé produktu nespliujiciho

vsechny pozadované vlastnosti.

R2.4 Spatné tuhnuti materiilu ve formé

Pokud nebude zajistén staly odbér, muze dojit k situaci, kdy materialu pro odlévani se
bude priblizovat expiracni doba. To mize mit za néasledek degradaci materialu a nutnost

jeho nésledné likvidace.

4.4.3. Hodnoceni rizik

Pomoci sou¢inu pravdépodobnosti vyskytu rizika a dopadu rizika byla kvantifikovana ves-
kera zjisténa rizika. Vyssich hodnot dopadu dosahuji rizika spojend s e-shopem. Konkrétné
se jedna o rizika R1.1, R1.2 a R1.3. Vysledné hodnoty hodnoceni rizik shrnuje tabulka

¢.4.9 a zaroven byla jednotliva rizika vlozena do bodového grafu ¢.4.9.
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Tabulka 4.9: Hodnoceni rizik pred opatfenim (Zdroj: vlastni zpracovani)

I(':';;Sit)a Nazev hrozby Pravdépodobnost Dopad Hodnota
R1.1 Absence cizich jazyku 6 8 48
R1.2 Negativni recenze 5 8 40
R1.3 Mala navstévnost webu 6 6 36
R1.4 Naroc¢na obsluha e-shopu 3 4 12
R2.1 Zmetkovitost vyroby 5 6 30
R2.9 Zniceni fo‘rmy pfi vyrobé 9 7 14
nebo manipulaci
R2.3 Spatné ’Euhnutl materialu 3 3 94
ve formé
Dlouhé vytizovani
R2.4 objednavky kol a péasi g 25
Mapa rizik pred opatrenim
10
3 R2.3 R1.2  RL1
8 R2.2 X X X
7 X R21  R13
- 6 RX4 X
©
S 5 R1.4 X
0O 4 X
3
2
1
0
0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
Pravdépodobnost

Obrazek 4.9: Mapa rizik pred opatienim (Zdroj: vlastni zpracovani)

Z tohoto grafu vyplyva, ze jsou zde rizika, ktera mohou mit velky dopad na podnik.
Zejména se jedna o rizika spojend s e-shopem. Na odstranéni téchto rizik bude kladen

velky diraz.

4.4.4. Navrh na opatreni rizik
R1.1 Absence cizich jazyku

Postupné prelozit stranky do dalsich jazyku na zakladé navstévnosti, zejména némcina,

francouzstina a italstina.
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R1.2 Negativni recenze

Reagovat na zjisténé recenze a popsat je z pohledu vyrobce.

R1.3 Mala navstévnost webu

Pridavat pravidelné prispévky na socialni sité a modelarska féra o pribéhu vyroby modeli,
novinkach apod. Dalsi moznosti je cilena placena reklama.

R1.4 Naroc¢na obsluha webu

Najmuti brigddnika nebo externi firmy, ktera by obsluhovala webové stranky a starala se
o grafickou upravu, pridavani novych produktii apod.

R2.1 Dlouhé vytizovani objednavky kola

Pted uvedenim na trh vytvorit 2 sady kol a pasii na sklad. Tyto sady doplnovat v zavislosti
na dané objednavce.

R2.2 Zmetkovitost vyroby

Neshodné vyrobky individualné nafotit a prodavat za snizenou cenu, ¢imz dojde k ¢astec-
nému uhrazeni vzniklych nakladd.

R2.3 Zniceni formy pri vyrobé nebo manipulaci

Pti nizkém vyuziti 3D tiskarny nechat postupné vytisknout zalozni formu, aby nebyla
ohrozena celkova vyroba. Zalozni forma miize dale poslouzit v pripadé vyssiho pocétu

objednavek.

R2.4 Spatné tuhnuti materialu ve formé

Toto riziko lze plné eliminovat ndkupem potiebnych slozek materialu v mensim mnozstvi.
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4.4.5. Hodnoceni rizik po opatreni

Podle navrzenych opatfeni byly upraveny pravdépodobnosti a dopady pro jednotliva ri-

zika. Hodnoty rizik po opatreni ukazuje tabulka 4.10 a také graficky mapa v obrazku 4.10.

Tabulka 4.10: Hodnoceni rizik po opatreni (Zdroj: vlastni zpracovani)

S;Siifa Nazev hrozby Pravdépodobnost Dopad Hodnota
R1.1  Absence cizich jazykt 3 3 9
R1.2 Negativni recenze 2 6 12
R1.3 Mala navstévnost webu 4 4 16
R1.4 Naroc¢na obsluha e-shopu 1 3 3
R2.1 Zmetkovitost vyroby 3 4 12
R92.9 Zniceni fo.rmy pfi vyrobé 1 4 4
nebo manipulaci
R2.3 Spatné ’Euhnutl materialu 9 4 3
ve formé
Dlouhé vytizovani
R2.4 objednavky kol a past 3 12
Mapa rizik po opatreni
10
9
8
/ R1.2
= 6 X
©
Q s
8 R2.2 R23 R21 R13
4 rfa X R R4
3 X X X
2
1
0
0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
Pravdépodobnost

Obrazek 4.10: Mapa rizik po opatteni (Zdroj: vlastni zpracovani)
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4.4.6. Pavucinovy graf

Diky pavucinovému grafu lze znézornit kvantifikaci jednotlivych rizik pred a po opatteni.

Pavucinovy graf hodnot rizika

—@— Hodnota pfed opatfenim Hodnota pred opatienim

R1.1
50

R2.4 R1.2

R2.3 0 R1.3

R2.2 R1.4

R2.1

Obrézek 4.11: Pavuc¢inovy graf hodnot rizika (Zdroj: vlastni zpracovani)

Jak ukazuje graf ¢.4.11, pti zavedeni danych opatteni je ziejmé, Ze se dand rizika zac¢inaji
snizovat. Podnik by mél dana opatreni zavést, aby se vyhnul hrozbam spojenym s témito

riziky.
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5. Harmonogram implementace

Harmonogram implementace obsahuje jednotlivé navrhy, které byly feseny v navrhové

¢asti.

5.1. Kategorie

Byly vytvoreny 4 kategorie, které obsahuji vSechny aktivity, jenz budou prevedeny do
Ganttova diagramu. Jednd se o kategorie web, odlévani, 3D tisk a CAD. Pro kazdou

aktivitu v kategorii jsou rovnéz bodové uvedeny diléi tkoly souvisejici s danou polozkou.

5.1.1. Web

V této kategorii se nalézd vse, co je spojené s tvorbou webu, spusténim a pridavanim

obsahu.

o Prizkum reseni - porovnani bezplatnych a placenych feseni, volba vhodné plat-
formy.

e Doména - vybér domény, porizeni domény.
e Plnéni obsahem - foceni vyrobki, tvorba popisu, vlozeni dat na webové stranky.

e Spusténi - kontrola vsech pridanych produkti, kontrola nastaveni, naplanovani
spusténi.

o Zahajeni prodeje pasu - foceni pasu, pridani popisku, planovani marketingu a
zvetejnéni na webovych strankach a socialnich sitich.

e Zahajeni prodeje kol - foceni kol, pridani popisku, planovani marketingu a zve-
fejnéni na webovych strankach a socialnich sitich.
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5.1.2. Odlévani

Kategorii odlévani zahrnuje piipravu a odlévani forem, tvorbu prototypovych a pted pro-

dukénich kol a past.

Analyza konkurence - hledani vyrobcti gumovych pneumatik, objednani a ana-
lyza vybranych kol.

Nakup vybaveni - nakup véci pro vakuové odlévani véetné materidlu.
Vyroba prototypu pasu - vypocet materialu, odliti prototypu.

Vyroba pasu - vypocet materidlu, optimalizace vlozenych plastovych elementi,
odliti pasu, testovani na vozidle, vypocet nakladi.

Vyroba prototypu kola - vypocet materialu, odliti prototypu.

Vyroba kola - vypocet materidlu pro riizné tvrdosti, odliti kol o rtizné tvrdosti,
navrh plastovych vlozek, testovani na vozidle, vypocet naklad.

Vyroba dalsich kol - ovéreni skalovatelnosti, vypocet materidlu, testovani na vo-
zidle, vypocet nakladii.

5.1.3. 3D tisk

3D tisk je spojen s tvorbou forem na flexibilni formy a tpravou forem dle ziskanych

zkusenosti pri odlévani.
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Nakup vybaveni - nakup tiskarny, filamentii a dalsich doplikt pro 3D tisk.

Vyroba formy na pas - priprava tiskovych dat, tisk formy, uprava formy dle
potieby.

Vyroba formy pro kolo - priprava tiskovych dat, tisk formy, uprava formy.

Vyroba forem pro dalsi kola - priprava tiskovych dat, tisk forem, tprava forem.



5. HARMONOGRAM IMPLEMENTACE
5.1.4. CAD

Veskeré navrhy kol, past a forem jsou zahrnuty v této kategorii. Rovnéz jsou zde zahrnuty

upravy dle ziskanych zkuSenosti z prototypové vyroby.

Navrh formy pro pas - tvorba modelu pasu, navrh formy, tprava formy pro 3D
tisk.

Navrh formy kola - tvorba modelu kola, navrh formy, uprava formy pro 3D tisk.

Uprava navrhu formy pasu - tprava rozméru a vzorku pasu, tprava formy.

Uprava navrhu formy kola - tprava rozméri, tprava formy.

Navrh forem pro dalsi kola - parametrizace navrhi kola a formy.

5.2. Ganttiv diagram

Na obrazku 5.1 jsou uvedeny jednotlivé ¢innosti s ¢ervené zvyraznénym tydnem odpovi-

dajici stavu pri odevzdani diplomové prace (kvéten 2022).
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6. ZAVER
6. Zaver

Posledni kapitola shrnuje vysledky dosazené pii realizaci této prace. V prvni ¢asti jsou

popsany konkrétni vysledky a na né navazuje seznam dalsich doporuceni.

6.1. Shrnuti prace

Diplomova prace je zamérena na technologicky rozvoj podniku Zeman model, ktery se za-
byva vyrobou dalkové fizenych modeli zemédélské techniky. Cilem této prace je zavedeni
nové technologie vakuového odlévani, ktera prinese inovaci ve vyrobé RC modeli. Prace je
rozdélena na teoretickou, analytickou a navrhovou ¢ast. V teoretické ¢asti jsou definovany
zakladni pojmy spojené s podnikdnim, vyrobou, provedenim strategické analyzy a popi-
sem jednotlivych technologii pro znalost celkové problematiky prace. V analytické ¢asti je
podrobné predstaven zminény podnik, jeho stavajici a vyvijené produkty a také aktualni
forma prodeje. Pomoci kvantitativniho dotazovani bylo zjisténo, Ze neni snahou zakaz-
nikt si model koupit, ale predevsim postavit. Rozhodujicim faktorem pti koupi je kvalita
provedeni, a proto vzniklo doporuceni pro moznost ke koupi vsech komponent, které jsou
podnikem vyuzivany pro prestavby. Nasledné byly provedeny analyzy 7S, Porter, kde byly
zjistény interni a externi vlivy na podnik. Bylo provedeno produktové srovnani vyrobct
gumovych kol a pasii. Zde nebyl nalezen zadny dalsi vyrobce past kromeé originalniho vy-
robce Bruder. V ramci porovnavani vyrobcii bylo zjisténo, ze jsou dostupné pneumatiky
v cenovém rozpéti 23-39,95 euro. Pro vyhodnoceni stavajiciho stavu byla vybrana SWOT
analyza, kde byly popsany vsechny silné a slabé stranky véetné prilezitosti a hrozeb. Pro
jejich kvantifikaci bylo vyuzito SWOT strategie, diky které bylo navrhnuto vyuzit strategii
WO, tedy odstranéni slabych stranek za pouziti prilezitosti. V navrhové ¢asti jsou pred-
staveny 3 konkrétni navrhy pro rozvoj. Jednotlivé navrhy byly sestaveny tak, aby mohly
byt pro podnik prinosné, a hlavné ekonomicky tinosné. Prvnim navrhem je zavedeni nové
technologie vakuového odlévani, diky které je mozné vytvorit vlastni pneumatiky bez vy-

tvoreni nezddoucich bublin na povrchu pneumatiky. Pro implementaci bylo vyuzito bézné
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6.2. DOPORUCENI PRO DALSI ROZVO.J

dostupného vakuového zatizeni namisto komeréniho stroje. Jsou popsany procesy vyroby
a ekonomické zhodnoceni kola i pasu. Celkova cena vyroby formy na kolo byla spoctena
na 4459,5 K¢ a naklady na vyrobu pneumatiky na 273,25 K¢. Bylo doporuceno, aby se
prodejni cena pneumatiky pohybovala v rozmezi 28-32 euro (718,2-820,8 K¢), kde bude
dosazeno bodu zvratu po prodeji 17-26 kusii. Celkova cena vyroby formy na pés byla
spoctena na 3024,75 K¢ a celkové nadklady na vyrobu jednoho pasu na 401,5 K¢. Jeli-
koz bude podnik prvni, kdo bude tyto pasy nabizet, vzniklo doporuceni zvolit vyssi cenu
pro efektivnéjsi ekonomickou navratnost. Dalsim navrhem bylo vytvoreni vlastni webové
prezentace s e-shopem. Vysledkem tohoto navrhu bylo odstranéni neustélych dotazi na
ceny produkti a nalezeni dalsich potencialnich zakaznik. Tretim ndvrhem bylo zavedeni
technologie 3D tisku do podniku, které obsahovalo nakup tiskarny, implementaci a dalsi
vyuziti. Vyuziti 3D tiskdrny bylo planovano predevsim na vyrobu forem, avSak bylo nale-
zeno i jeji dalsi vyuziti pro optimalizaci nakladi u vhodnych dili. S danymi navrhy bylo
identifikovano také nékolik rizik, jejichz hodnota byla diky opatfeni sniZzena na tolerantni
hranici. Diplomova prace je zakoncena harmonogramem implementace, jehoz jednotlivé
¢innosti zacaly jiz v zatfi 2021. Ukonceni implementace je planovano na cerven 2022, kdy

by mély byt zverejnény nové pneumatiky na webové strance.

6.2. Doporuceni pro dalsi rozvoj
Pro dalsi rozvoj bylo vytvoreno doporuceni vypracovat tyto produkty:

o Predni naprava — Pohon ptrednich kol je zadanou funkei modelaia at uz na zéklade
dotaznikového Setfeni nebo obdrzenych zprav od zakazniki. Proto vzniklo doporu-
¢eni na vyvoj predni napravy. Na rozdil od 2 elektrickych motortt pripevnénych

k Sasi, jez jsou vyuzivany mnoha vyrobci, by bylo vhodné zvolit konstrukei, ktera

.....
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6. ZAVER
e Vlek - tazené prislusenstvi typu vlek je nepouzivanéjsim mezi modelari dle dotaz-
niku. Je tedy vhodné, aby podnik doplnil portfolio nabizenych produktt o tento typ

prislusenstvi.

o Kultivator — Ve spousté pripadu se pro tpravu hliny pomoci modelu traktoru po-
uzivaji pluhy. Alternativou je kultivator, ktery umoznuje montaz velkého mnozstvi

ruznych prislusenstvi (radlice, diskové radlice, vélec).

o Plosina — Pro prevoz materialu jsou vyuzivany ruzné typy privésu, avsak pro prevoz
malého mnozstvi je mozné vyuzit zadnich ramen s pripojenou plosinou. Jelikoz
takto pripevnéna plosina lze zvednout, je mozné ji vyuzit k pfevozu nebo riznému
nahrnovani materialu. Toto prislusenstvi je malo zastoupeno mezi modelati a mohlo

by tedy byt zajimavym rozsitenim portfolia.

e Valce — Mnoho vyrobcti nabizi jako prislusenstvi tazeny valec. Bylo by tedy vhodné

takovy valec doplnit do nabidky a rozsitit jej o pridany prvek, ktery ostatni nenabizi.

V dobé odevzdani prace byly jiz nékteré produkty vytvoreny a nabidnuty k prodeji.
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9. SEZNAM PRILOH

9. Seznam priloh

Ptilohy této prace jsou:

o Priloha I - Vypocet navratnosti pro gumové kolo

o Priloha II - Vypocet ndvratnosti pro gumovy pés
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9.1. PRILOHA I
9.1. Priloha I

90

Pocet FN

1 4459.5
2 4459.5
3 4459,5
4 4459,5
5 4459.,5
6 4459.5
7 4459.5
8 4459,5
9 4459,5
10 4459.,5
11 4459.,5
12 4459.5
13 4459,5
14 4459,5
15 4459,5
16 4459.,5
17 4459.5
18 4459.5
19 4459,5
20 4459,5
21 4459.,5
22 4459.5
23 4459.5
24 4459,5
25 4459,5
26 4459.,5
27 4459.5
28 4459.5
29 4459,5
30 4459,5
31 4459.,5
32 4459.5
33 4459.5
34 4459,5
35 4459,5
36 4459.,5
37 4459.5
38 4459.5
39 4459.5
40 4459,5

VN
273,25
546,5
819,75
1093
1366,25
1639,5
1912,75
2186
2459,25
2732,5
3005,75
3279
3552,25
3825.5
4098,75
4372
4645,25
4918,5
5191,75
5465
5738,25
6011,5
6284,75
6558
6831,25
7104,5
7377,75
7651
7924,25
81975
8470,75
8744
9017,25
9290,5
9563,75
9837
10110,25
10383,5
10656,75
10930

CN
4732,75
5006
5279,25
5552,5
5825,75
6099
6372,25
6645,5
6918,75
7192
7465,25
7738,5
8011,75
8285
8558,25
8831,5
9104,75
9378
9651,25
99245
10197,75
10471
10744,25
11017,5
11290,75
11564
11837,25
12110,5
12383.,75
12657
12930,25
132035
13476.,75
13750
14023,25
14296.5
14569,75
14843
15116,25
15389.,5

28 Euro
444,95
889.,9
1334,85
1779,8
2224.,75
2669,7
3114,65
3559.,6
4004,55
44495
4894.45
5339.4
5784,35
6229,3
6674,25
7119,2
7564,15
8009,1
8454,05
8899
9343,95
9788.,9
10233,85
10678,8
11123,75
11568,7
12013,65
12458.6
12903,55
13348.,5
13793,45
14238.,4
14683,35
15128,3
15573,25
16018,2
16463,15
16908,1
17353,05
17798

25 Euro 32 Euro

368
736
1104
1472
1840
2208
2576
2944
3312
3680
4048
4416
4784
5152
5520
5888
6256
6624
6992
7360
7728
8096
8464
8832
9200
9568
9936
10304
10672
11040
11408
11776
12144
12512
12880
13248
13616
13984
14352
14720

547,55
1095,1
1642,65
2190,2
2737,75
3285,3
3832,85
4380,4
4927,95
5475.5
6023,05
6570,6
7118,15
7665,7
8213,25
8760,8
9308,35
9855,9
10403,45
10951
11498,55
12046,1
12593,65
13141,2
13688,75
14236,3
14783,85
15331,4
15878,95
16426.5
16974,05
17521,6
18069,15
18616,7
19164,25
19711,8
20259,35
20806,9
21354,45
21902




9. SEZNAM PRILOH

Pocéet FN VN CN 28 Euro 25 Euro 32 Euro
41 4459,5 11203,25 15662,75 18242,95 15088 22449,55
42 4459,5 11476,5 15936 18687,9 15456 229971
43 4459,5 11749,75 16209,25 19132,85 15824 23544.,65
44 4459.,5 12023 16482,5  19577.,8 16192 24092,2
45 4459,5 12296,25 16755,75 20022,75 16560 24639,75
46 4459,5 12569,5 17029 20467,7 16928 25187,3
47 4459,5 1284275 17302,25 20912,65 17296 25734,85
48 4459,5 13116 17575,5  21357,6 17664 26282.4
49 4459,5 13389,25 17848,75 21802,55 18032 26829.,95
50 4459,5 13662,5 18122 22247.5 18400 27377,5
51 4459,5 13935,75 18395,25 22692,45 18768 27925,05
52 4459,5 14209 18668,5  23137,4 19136 28472,6
53 4459,5 1448225 18941,75 23582,35 19504 29020,15
54 4459,5 147555 19215 24027,3 19872 295677
55 4459,5 15028,75 19488.25 2447225 20240 30115,25
56 4459,5 15302 19761,5  24917,2 20608 30662,8
57 4459,5 15575,25 20034,75 25362,15 20976 31210,35
58 4459,5 158485 20308 25807,1 21344 31757.9
59 4459,5 16121,75 20581,25 26252,05 21712 32305,45
60 4459.,5 16395 20854,5 26697 22080 32853
61 4459,5 16668,25 21127,75 27141,95 22448 33400,55
62 4459,5 16941,5 21401 27586,9 22816 33948,1
63 4459,5 17214,75 21674,25 28031,85 23184 34495,65
64 4459,5 17488 219475  28476,8 23552 35043,2
65 4459.,5 17761,25 22220,75 28921,75 23920 35590,75
66 4459,5 18034,5 22494 29366,7 24288 36138,3
67 4459,5 18307,75 22767,25 29811,65 24656 36685,85
68 4459,5 18581 23040,5  30256,6 25024 37233.4
69 4459,5 18854,25 23313,75 30701,55 25392 37780,95
70 4459,5 191275 23587 31146.,5 25760 38328.,5
71 4459,5 19400,75 23860,25 31591,45 26128 38876,05
72 4459,5 19674 24133,5  32036,4 26496 39423,6
73 4459,5 19947,25 24406,75 32481,35 26864 39971,15
74 4459,5 20220,5 24680 32926,3 27232 40518,7
75 4459,5 20493,75 24953,25 33371,25 27600 41066,25
76 4459.,5 20767 25226,5  33816,2 27968 41613,8
7 4459,5 21040,25 25499,75 34261,15 28336 42161,35
78 44595 21313,5 25773 34706,1 28704 42708,9
79 4459,5 21586,75 26046,25 35151,05 29072 43256,45
80 4459,5 21860 26319,5 35596 29440 43804

9.2. Priloha I1
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9.2. PRILOHA II
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Pocéet FN

1 3024,75
2 3024,75
3 3024,75
4 3024,75
5 3024,75
6 3024,75
7 3024,75
8 3024,75
9 3024,75
10 3024,75
11 3024,75
12 3024,75
13 3024,75
14 3024,75
15 3024,75
16 3024,75
17 3024,75
18 3024,75
19 3024,75
20 3024,75
21 3024,75
22 3024,75
23 3024,75
24 3024,75
25 3024,75
26 3024,75
27 3024,75
28 3024,75
29 3024,75
30 3024,75
31 3024,75
32 3024,75
33 3024,75
34 3024,75
35 3024,75
36 3024,75
37 3024,75
38 3024,75
39 3024,75
40 3024,75

VN
401,5
803
12045
1606
20075
2409
2810,5
3212
3613,5
4015
4416,5
4818
5219.5
5621
6022,5
6424
6825,5
7227
7628,5
8030
84315
8833
9234,5
9636
10037,5
10439
10840,5
11242
11643,5
12045
124465
12848
13249.5
13651
14052,5
14454
148555
15257
15658,5
16060

CN
3426,25
3827,75
422925
4630,75
5032,25
5433,75
5835,25
6236,75
6638,25
7039,75
7441,25
7842,75
8244,25
8645,75
9047,25
9448,75
9850,25
10251,75
10653,25
11054,75
11456,25
11857,75
12259,25
12660,75
13062,25
13463,75
13865,25
14266,75
14668,25
15069,75
15471,25
15872,75
16274,25
16675,75
17077,25
17478,75
17880,25
18281,75
18683,25
19084,75

20% zisk 15 % zisk

481,8
963,6
14454
1927,2
2409
2890,8
3372,6
3854,4
4336,2
4818
5299,8
5781,6
6263,4
6745,2
7227
7708,8
8190,6
8672,4
9154,2
9636
10117,8
10599,6
11081,4
11563,2
12045
12526,8
13008,6
134904
13972,2
14454
14935.8
15417,6
15899,4
16381,2
16863
17344,8
17826,6
183084
18790,2
19272

461,725
923,45
1385,175
1846,9
2308,625
2770,35
3232,075
3693,8
4155,525
4617,25
5078,975
5540,7
6002,425
6464,15
6925,875
7387.6
7849,325
8311,05
8772,775
9234,5
9696,225
10157,95
10619,675
11081,4
11543,125
12004,85
12466,575
12928,3
13390,025
13851,75
14313,475
14775,2
15236,925
15698,65
16160,375
16622,1
17083,825
17545,55
18007,275
18469

10 % zisk
441,65
883,3
1324,95
1766,6
920825
2649.9
3091,55
3533,2
3974,85
44165
4858,15
5299,8
5741,45
6183,1
6624,75
7066 4
7508,05
7949,7
8391,35
8833
9274,65
9716,3
10157,95
10599,6
11041,25
11482,9
11924,55
12366,2
12807,85
13249.5
13691,15
14132,8
14574,45
15016,1
15457.75
15899.4
16341,05
16782,7
17224,35
17666




9. SEZNAM PRILOH

Pocéet FN

41 3024,75
42 3024,75
43 3024,75
44 3024,75
45 3024,75
46 3024,75
47 3024,75
48 3024,75
49 3024,75
50 3024,75
51 3024,75
52 3024,75
53 3024,75
54 3024,75
55 3024,75
56 3024,75
57 3024,75
58 3024,75
59 3024,75
60 3024,75
61 3024,75
62 3024,75
63 3024,75
64 3024,75
65 3024,75
66 3024,75
67 3024,75
68 3024,75
69 3024,75
70 3024,75
71 3024,75
72 3024,75
73 3024,75
74 3024,75
75 3024,75
76 3024,75
7 3024,75
78 3024,75
79 3024,75
80 3024,75

VN
16461,5
16863
17264,5
17666
18067,5
18469
18870,5
19272
196735
20075
20476,5
20878
21279.5
21681
22082,5
922484
22885,5
23287
23688,5
24090
244915
24893
252945
25696
26097,5
26499
26900,5
27302
277035
28105
285065
28908
29309,5
29711
30112,5
30514
30915,5
31317
31718,5
32120

CN

19486,25
10887,75
20289,25
20690,75
21092,25
21493,75
21895,25
22296,75
22698,25
23099,75
23501,25
23902,75
24304,25
24705,75
25107,25
25508,75
25910,25
26311,75
26713,25
27114,75
27516,25
27917,75
28319,25
28720,75
29122,25
29523,75
29925,25
30326,75
30728,25
31129,75
31531,25
31932,75
32334,25
32735,75
33137,25
33538,75
33940,25
34341,75
34743,25
35144,75

20% zisk 15 % zisk

19753,8
20235,6
20717 4
21199,2
21681

922162,8
22644,6
23126,4
23608,2
24090

24571,8
25053,6
25535,4
26017,2
26499

26980,8
27462,6
27944 4
28426,2
28908

29389,8
29871,6
30353,4
30835,2
31317

31798,8
32280,6
32762,4
332442
33726

34207,8
34689,6
35171,4
35653,2
36135

36616,3
37098,6
37580,4
38062,2
38544

18930,725
19392,45
19854,175
20315,9
20777,625
21239,35
21701,075
22162,8
22624,525
23086,25
23547,975
24009,7
24471,425
24933,15
25394,875
258566
26318,325
26780,05
27241,775
27703,5
28165,225
28626,95
29088,675
295504
30012,125
30473,85
30935,575
31397,3
31859,025
32320,75
32782,475
33244,
33705,925
34167,65
34629,375
350011
35552,825
36014,55
36476,275
36938

10 % zisk
18107,65
18549,3
18990,95
194326
19874,25
20315,9
20757,55
91199,2
21640,85
92082,5
99524,15
22965,8
23407,45
23849,1
24290,75
9247324
25174,05
25615,7
26057,35
26499
26940,65
27382,3
27823,95
28265,6
28707,25
29148,9
29590,55
30032,2
30473,85
30915,5
31357,15
31798 8
32240,45
32682,1
33123,75
33565,4
34007,05
344487
34890,35
35332
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