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Abstrakt

Predkladana diplomova prace se zabyva optimalizaci vyrobniho procesu elektrotechnické
firmy. V teoretické ¢asti jsou uvedeny nastroje pro optimalizaci procesi. V praktické Casti je
zmapovan soucasny stav vyrobnich procest probihajicich ve spole¢nosti BECH AKKU
POWER BATERIE s. r. 0. Déle je zde zpracovana SWOT analyza spole¢nosti. Na zakladé
slabych stranek spole¢nosti byla zvolena vhodna opatieni pro zlepSeni vyrobnich procesu.

V zé&véru diplomové prace byly zhodnoceny ptinosy navrzenych opatieni.

Klic¢ova slova

Optimalizace; vyrobni proces; Lean management; MUDA; KAIZEN; Just in Time;
KANBAN; POKA-YOKE; 5S; SWOT analyza; konkurenceschopnost; rentabilita; motivace.
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Abstract

The master thesis deals with manufacturing process optimization in an electrical
company. The theoretical section presents several methods for optimizing manufacturing
processes. The practical part maps the current state of manufacturing processes in the
electrical company BECH AKKU POWER BATERIE s. r. 0. There is also processed SWOT
analysis of the company. According to known weaknesses the suitable precautions to improve
manufacturing processes were recommended. The last part of the thesis concludes and
evaluates all benefits of proposed precautions.

Key words

Optimization; manufacturing process; Lean management; MUDA; KAIZEN; Just in
Time; KANBAN; POKA-YOKE; 5S; SWOT analysis; competitiveness; profitability;

motivation.
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Uvod

Cilem diplomové prace je vysvétlit problematiku zlepSovani vyrobnich procesi
organizace. Podle mého ndzoru jde o velmi aktudlni téma. V trznim prostiedi plisobi mnoho
podnikt, které chtéji pattit mezi ty nejlepsi. Jedna se o podniky, které vyprodukuji vyrobky
nejvyssi kvality, dbaji na pfani svych zédkaznikl a pecuji o své zaméstnance, jelikoz prave oni
se kazdy den zasluhuji o dobré jméno spole¢nosti. Mnoho z nich razi heslo: ,,Délat vse
spravné hned napoprvé®. Aby se jim podatilo tomuto heslu dostat, vyuzivaji stale Castéji
nastroje pro optimalizaci vyrobniho procesu. Organizacim, které své vyrobni postupy
nebudou dale optimalizovat, hrozi riziko ztraty konkurenéni vyhody. Nikdy nemohou uspét
nad témi organizacemi, které neustdle optimalizuji. Timto jednanim, nebo spiSe
,hejednanim®, odkazuji sami sebe k existencnim potizim. Zasadni je mit neustale na paméti,

ze nic neni dokonalé a vSe Ize udélat vzdy lépe. D4 se fici, ze optimalizace vyrobnich procesu

je nikdy nekon¢ici proces.

Jako velkou nevyhodu optimalizace vyrobnich procesii shleddvam fakt, Zze lidé casto na
jakékoliv zmény reaguji negativné. To je vyznamnym problémem, jelikoz pravé adaptace
zaméstnancl na zmény hraje dulezitou roli v procesu optimalizace. Pokud pracovnik zcela
nepiizpusobi své mysleni vybrané metod¢ pro optimalizaci, nemiize tato fungovat efektivné.
Nutné je uvédoméni si potieby neustalého zlepSovani vyrobnich procesi. Déle je tieba
zapojeni kazdého Clena, ktery v organizaci pusobi. Hlavni roli zde samoziejmé hraje spravné
motivovani zaméstnancti. Motivacni program spolec¢nosti je podrobnéji rozebran Vv praktické

¢asti diplomové préace.

Nastroju pro optimalizaci vyrobnich procest je mnoho. Vybér toho spravného feSeni
zavisi pouze na spole¢nosti samotné a na charakteru jeji vyroby. Zavedeni metod slouzicich
K neustalému zlepSovani postupnymi kroky, jako napiiklad KAIZEN nebo 5S, spole¢nost
nestoji skoro zddné vydaje, proto dle mého nazoru, by u téchto mély zainat spole¢nosti, které
chtéji produkovat minimalni procento zmetkovych vyrobki, nabizet produkty nejvyssi kvality

a ziskat konkuren¢ni naskok pied ostatnimi.

Popis nastrojii pro optimalizaci vyrobniho procesu je zpracovan v prvni, teoretické, casti
diplomové prace. Zacatek kapitoly je v€novan charakteristice vyrobniho procesu a jeho
dal$imu ¢lenéni. Nasleduji ¢asto vyuzivané nastroje pro optimalizaci jako Lean management,
KAIZEN, JIT, KANBAN, 5S, POKA-YOKE. U téchto zminénych je popsan princip jejich

funkce.
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V praktické ¢asti diplomové prace je predstavena spole¢nost BECH AKKU POWER
BATERIE S. R. O., které se zabyva vyrobou a dal§im vyvojem akumulatorii a jejich systému
pro nabijeni. V této Casti jsou dale popsany procesy probihajici ve spole¢nosti. Tyto jsou
nasledné graficky zpracovany v programu Aris Express. Praktickd c¢ast déale obsahuje
vypracovanou SWOT analyzu vybrané spole¢nosti, kde jsou rozebrany siln¢ a slabé stranky,
kterym by spole¢nost méla vénovat znac¢nou pozornost, dale ptilezitosti a hrozby, které nejsou
zcela ovlivnitelné, ovSem spolecnost na n¢ musi byt dostatecné ptipravena. Na vypracovanou
SWOT analyzu navazuji navrhy na zlepSeni analyzovanych slabych stranek. Pro tuto ¢ast jsou
vyuzity poznatky z teoretické Casti prace. Opatteni pro zlepSeni jsou navrhovana u procest,
které souvisi s problematikou skladového hospodarstvi a u procest, které vedou k celkovému

zefektivnéni vyroby ve spolecnosti BAP.

V zéavéru diplomové prace je zhodnocen ptinos metod, které byly pro spole¢nost BECH

AKKU POWER S. R. O. navrZeny.
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Seznam pouzitych symbolt a zkratek

Zkratka

JIT

SWOT

ISO

TPM

FIFO

BAP

w

ERP

ROE

ROS

Cesky nazev
,,Praveé vcas“

Analyza silnych a slabych stranek,
ptilezitosti a ohrozeni

Mezinarodni organizace pro normalizac
Totalné produktivni péce o zatizeni
Prvni dovnitt, prvni ven

Bech Akku Power Baterie s. r. 0.

Watt

Podnikové planovani zdroja

Rentabilita vlastniho kapitalu

Rentabilita trzeb
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Anglicky nazev

Just in time

Analysis of Strengths,
Weaknesses, Opportunities and
Threats

International Organization for
Standardization

Total Productive Maintenance

First In, First Out

Watt
Enterprise Resource Planning
Return on Equity

Return on Sales
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1 Charakteristika vyrobniho procesu a nastroja pro jeho

optimalizaci

V teoretické casti diplomové prace jsou popsany ndstroje pro optimalizaci vyrobniho

procesu. Nekteré z téchto nastroji jsou nasledné vyuzity také v ¢asti praktické.

1.1 Charakteristika vyrobniho procesu

Vyrobni proces je hierarchie ¢innosti vzajemného vztahu pfinasejici pfidanou hodnotu.
Tyto opakovatelné ¢innosti vedou vzdy k dosazeni pozadovaného cile spolecnosti. Vyrobni
proces je definovan vstupnimi polozkami, vystupy, zdroji a dobou trvani. Vstupy jsou
v prib&hu Cinnosti pfeménovany ve vystupy. To znamena, Ze na vstupu vyrobniho procesu
stoji polozky potiebné pro realizaci procesu, napi. material, suroviny, energie, zafizeni
a nastroje, nebo pracovni sila zaméstnanci. Vystupem procesu je vysledny produkt uréeny
kone¢nému spotiebiteli. Vystup znac¢i ukoneni vyrobniho procesu. Kazdy podnikovy proces
je definovan vlastnikem procesu, ktery ma po celou dobu ¢innosti zodpovédnost za jeho
vykonnost. Regulatory procesu jsou definovany jako soubor norem nezbytné k realizaci
produktu, ktery je uréen zakaznikovi. Na proces dale pusobi rizné vlivy. Tyto mohou byt
nahodné, které jsou velice Casté. Byvaji oznaCovany jako vlivy vnitini, to znamena takove,
jaké neni mozné uplné¢ vyloucit, avSak lze je casteCné omezit. Dale jde o vlivy
identifikovatelné, které se vyskytuji pouze v malé mitre. Tyto jsou piredvidatelné a mohou tedy
byt omezeny. Pfikladem mtZze byt postupné opotiebeni pracovnich nastroji. Vyrobni proces
vymezuje pracovni postupy, zdroje potiebné pro realizaci procesu ¢i chovani pracovnikii ve
vyrobnim procesu. Silnou strankou vyrobniho procesu jsou ve velké mife poskytnuté
informace. Diky tomu existuje moznost optimalizace vyrobniho procesu. DilleZitost
optimalizace procest je neopomenutelna, ma velky vyznam pro zvySovani produktivity,
prosperity spole¢nosti a konkuren¢ni vyhody. [1] Obr. 1 zobrazuje grafické znazornéni

vyrobniho procesu.
Existuji 3 druhy vyrobnich procesi:
1) Hlavni procesy,
2) Ridici procesy,

3) Podptrné procesy. [1]

12
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ZDROJE

0

ZPETNA VAZBA

Obr. 1: Model vyrobniho procesu [zdroj: vlastni zpracovani - AriSExpress]

1.1.1 Hlavni procesy

Tyto vyrobni procesy jsou definované jako klicové, tedy ty, které napomahaji ke vzniku
pfidané hodnoty. ProtoZe hlavni procesy generuji spole¢nosti zisky, je nezbytné tyto neustale
mapovat a vylepSovat. Hlavni procesy lze ve spole¢nosti snadno identifikovat, avSak ¢asto jde
o procesy naro¢né. Jde pfedevsim o procesy tykajici se zakaznikii, naptiklad navrh a vyvoj
produktu, jeho vyroba a nésledné dodani zakaznikovi. Tyto procesy se vyznauji svou

jedine¢nosti v riznych spole¢nostech. [1]
1.1.2 Ridici procesy

Jedna se o Cinnosti fidici spravnou funkci spole¢nosti. Mezi tyto ¢innosti patii napiiklad
strategické planovani, systém zlepSovani, audit atp. Tyto se 1i§i od hlavnich procesii tim, Ze

spole¢nosti neptinaseji ptimy vynos. [1]
1.1.3 Podptrné procesy

Podptirné procesy, stejn¢ jako fidici, neptindseji spolecnosti pfimé vynosy, avsak jejich

zakladni funkci je podpora hlavnich a fidicich procest. Spravna realizace a chod hlavnich

13
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procesii zavisi predev§im na existenci podpurnych ¢innosti. U riznych spolecnosti maji tyto
¢innosti obvykle stejny charakter. Podpirnymi procesy mohou byt nakup materialu,

monitorovani uspokojeni zakaznika atd. [1]

1.2 Lean management

ProtoZe se trh a vyrobni technologie neustale vyvijeji a kazdy zakaznik ma individualni
pozadavky, musi se tomuto trendu vyrobni spolecnosti ptizptsobit, pokud si chtéji udrzet
prosperitu a své trzni misto. Dilezitym faktorem je schopnost naslouchani pfanim zédkaznikt
atato prani do detaild vyplnit. Pfi fizeni S§tihlé vyroby je nejpodstatnéjsi zapojeni
managementu spolecnosti a vSech zaméstnancl spolecnosti jako celku a tomuto ptizpisobit
komplexni mySleni. Zna¢na zodpovédnost je kladena na vSechny pracovniky ve vyrobnim
procesu. Tito musi dbat na vysokou jakost vyrobniho procesu a také jsou zodpovédni za
komplexni chod vyroby. To znamena, Ze pi1 vyskytu poruchy je tento pracovnik opravnén
chod vyroby pozastavit. Prioritou lean managementu je maximalni uspokojeni vSech pfani
zakaznikd. Dale je nutné eliminovat plytvani vesSkerymi zdroji. Aby to bylo mozné tGspésné

zavést, je dulezité zdroje nejprve dokazat rozpoznat a méfit. [2], [3]
1.2.1 Zdroje plytvani

Je definovano 7 zdroju plytvani, japonsky MUDA:

1) Plytvani zasobami

Zasobami jsou zde mysleny materidly, nedokoncené vyrobky nebo dokoncené vyrobky,
které nezvysuji pridanou hodnotu produktu, to znamend, Ze tyto jsou po dobu uloZeny ve
skladovacich prostorech a vazou na sebe zbytecné naklady. Neumérné zasoby jsou zptisobeny

nadprodukci. [4]
2) Over-production — nadprodukce

V piipad€ nadprodukce je produkovano vétsi mnozstvi vyrobkll, nez je nezbytné. Diky
tomu dochdzi k plytvani ve formé energetickych zdroji, velkého mnoZstvi materialu, lidskych
zdrojii, dale dochazi k plytvani kapacity prostort potiebnych k uskladnéni rezerv a s tim vS§im

rostou samoziejmé také provozni naklady. [4]

3) Over-processing — MUDA zpracovani

14
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Over-processing definuje zbytené zpracovani nebo jakost, které nejsou zahrnuty
v pozadavcich zakaznika. To znamen4, Ze jde o veskeré ¢innosti, které zdkaznik nepozadoval,

tudiz je neni ochoten uhradit. [4]
4) Plytvani zbyte¢nymi pohyby

Do této kategorie zapada veskery pohyb pracovniku, ktery neslouzi ke zvySovani hodnoty
vyrobkim. Proto je dilezité usporadat vyrobni prostor tak, aby vSe bylo po ruce a zbytecné

pohyby byly maximaln¢ redukovany. [4]
5) MUDA c¢asovych prostoji

Sem patii veskeré prostoje zplisobené naptiklad poruchou zatizeni, zbyte¢nymi pohyby

pracovnikd nebo nedostatkem materialu pro vyrobu. [4]
6) MUDA dopravy

MUDA dopravy je dana piedevSsim zbyteCnymi pfesuny materidlu a dokonéenych
vyrobki. Pti prepravé hrozi riziko poruSeni ¢i ztraty, dale miZze byt také ohroZovéana

bezpecnost lidského zdravi. [4]
7) Plytvani opravami a zmetky

V piipadé produkce zmetkovych vyrobkli je nutno tyto z vyroby odstranit. Tim
samoziejm¢ dochazi k plytvani materidlu a energii. Opravy defektnich vyrobkl na sebe také
vazou zbytecné ndklady, proto je nutné tomuto piredchdzet. Piikladem mize byt nainstalovani
automatického mechanizmu, ktery pii zjisténi néjaké odchylky ihned obsluhu na defekt

upozorni. [4]

Aby mohla byt spole¢nost definovana jako ,,5tihla®, je nutné zamétit se pouze na dulezité
aktivity, které piinaseji vysokou pfidanou hodnotu. Tyto aktivity museji byt provedeny
musi byt zajiSténa bezprostiedné a napoprvé. Timto si spolecnost zajisti zvySeni produktivity
a vykonnosti. Jedna se tedy o filozofii co nejkvalitnéji produkovanych vyrobku pii nizkych
nakladech. [3]

Stihla vyroba vyuziva naptiklad nastroje KAIZEN, KANBAN, 5S, TPM. V fizeni §tihlé
vyroby je vyuzivan tzv. ,tazny systém®, kdy jednotlivi pracovnici, ktefi zajiStuji urcitou
vyrobni fazi, maji povinnost zajistit veskeré potieby nésledujicich vyrobnich fazi. Diky tomu
dochazi k minimalizaci ndkladli a Casii na vyrobu. Aby bylo zabranéno plsobeni dalSich

zdroju plytvani, je nutné vyrobni proces neustale pribézné zlepsovat. [2]
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Principy lean managementu:
e prioritou je zaméfeni se na pozadavky zadkaznik,
e tymova prace,
e odpovédnost za pracovni postupy a jejich standardizace,
e pravidelné mapovani prostfedi a nalézani problému ve vyrobe¢,
e odstranovani téchto problémt,
e neustalé zlepSovani vyrobnich procest,
e schopnost ucit se nové véci a tyto nasledné efektivné vyuzivat. [3]

1.3 KAIZEN

Filozofie KAIZEN vznikla v Japonsku. Jedna se o strategii neustalého zlepSovani vSech
procestt probihajicich ve spole¢nosti po malych a Castych krocich. Do této strategie jsou
zapojeni, kromé nejvyssitho managementu spolec¢nosti, také vSichni pracovnici nizsich pozic.
To znamena, ze spravna funkce KAIZENU zavisi predev§im na zapojeni vSech osob
pusobicich napii¢ celou spolecnosti. Pro pracovniky je kliCové osvojit si praci v tymu, naucit
se spravné komunikovat ¢i rozvijet své feSitelské dovednosti a analytické mySleni. Zamérem
této filozofie je plné zapojeni pracovnich tymu a co nejvyssi prispévek napadl na vylepseni
procesu. Filozofie KAIZEN v podstaté tika, Ze nic neni dokonalé a vSe lze kazdym dnem
zlepSovat. Zadna &innost tedy nekonéi dosazenim aktualnd pozadované Grovng, nybrz i tato
uroven, prestoze spliuje soucasné pozadované piedpoklady, za Cas bude nedostatecna

a proces zlepsovani tak bude pokracovat. Podstatou je eliminace veskerych zdroji plytvani

(viz kapitola 1.2.1). [5], [6]
KAIZEN zahrnuje naptiklad tyto ¢innosti:
e zaméfeni na pozadavky zakaznik,
e kompletni kontrola kvality,
e automatizace,
e zajiSténi discipliny zaméstnanci v celé infrastrukture,
e systém navrhill na zlepseni vyrobnich procest,

e kompletni Gdrzba vyrobnich zatizeni,
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e KANBAN,

o JIT,

e zvySovani kvality a produktivity,

e nulovy pocet vadnych produkti,

* Vyvoj,

e dobré vztahy napii¢ spole¢nosti. [5]

KAIZEN je proces s kontinualnim prib&hem, nejedna se tedy o zmény dramatické, nybrz
postupné, avSak neustalé. Pro jejich udrzeni je nutné vynaloZeni zna¢ného usili. Pro zavedeni
této filozofie do spole€nosti nejsou potiebné precizni technologie, sta¢i mit tviiréi mySleni

a chut’ dale rozvijet potencial spole¢nosti i sebe sama. [5]

1.4 Justin time (JIT)

Metoda JIT, v piekladu ,,pravé v¢as*, patfi mezi vyznamné a Casto vyuzivané technologie
v logistice, které pfispivaji k trvalému zlepSovani vyrobniho procesu. Zavedenim této
filozofie jsou eliminovany vSechny c¢innosti ve vyrobnim procesu, které nepfispivaji ke
zvySovani ptidané hodnoty, tzn. eliminace vSeho, za co neni zakaznik ochoten zaplatit. Prave
zékaznik vymezuje pojem piidana hodnota tak, ze definuje kvalitu, mnozstvi, cenu, Cas
a misto dodani. Vychozi koncepci JIT je produkce pozadovaného vyrobku, v pozadovaném
feCeno je vyrabéno pouze takové mmnozstvi, které je pro dany vyrobni proces nutné, CO
nejefektnéji. Je zde kladen znacny diraz na eliminaci plytvani a tim je zarucena nejvyssi
jakost produkovanych vyrobki a poskytovanych sluzeb. Pti vyrobé je zajistény plynuly tok
materidlu, vyrobkii a informaci. Zavedenim metody JIT do vyrobniho procesu dochazi

predevsim k: [7]
1) omezovani zasob,
2) zvySeni produktivity vyrobniho procesu,
3) minimalizaci naklad® ve vyrobnim procesu,
4) niz$im narokiim na velikosti vyrobnich prostort,
5) maximalizaci jakosti vyrobkd,

6) zvySovani a udrzovani konkurenceschopnosti spole¢nosti. [7]
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Pravé zminované plytvani mize byt pro existenci spole¢nosti zna¢nou hrozbou. Pro jeji
odstranéni se spoleéné¢ sJIT zavadi tzv. JIDOKA, v ptekladu autonomizace. Jedna se
0 metodiku, ktera je vyuzivana pro odstranéni jakéhokoliv problému ve vyrobé. To znamena,
ze pokud se do vyroby dostane vadny material, vyprodukuje se vadny vyrobek ¢i pokud se na
vyrobnim zafizeni objevi né¢jaky defekt, na zakladé automatického mechanizmu, ktery na
danou vadu upozorni, je vyrobni linka zastavena. Po pieruseni vyroby je nutné vSe dikladné

zkontrolovat, zmapovat situaci a nalezené problémy co nejrychleji napravit. [5]

1.5 KANBAN

Filozofii KANBAN lze fadit mezi vyznamné nastroje fizeni vyroby. Tato filozofie byla
poprvé vyuzita japonskou firmou TOYOTA. Uvedeny nastroj byva nejCastéji vyuzivan
v opakujici se sériové vyrobé. V piekladu znamena tento nazev ,karta™ ¢i ,,Stitek*. Pod
oznacenim KANBAN vsSak byvaji zpravidla také prazdné piepravky, boxy, zasobniky nebo

voziky. Jedna se o jakysi prostfedek komunikace ve vyrobnim prostiedi. [5]

Zakladnim principem je dodani materialu ve chvili, kdy jej vyrobni proces vyZzaduje.
Principem nastroje KANBAN je pull — princip tedy princip tahu. To znamena, Ze je
nahrazovano pouze to, co bylo vyrobnim procesem spotfebovano. V piipadé€, ze neexistuje
objednavka materialu, nedojde ani k vyrobé. Nutnym pozadavkem pro KANBAN je tedy
informacni a materidlovy tok. Zakladem je nutnost vytvofeni samofidicich (kanbanovych)
okruhii, kam spadaji dv€ vyrobni stanovisté, mezi kterymi se piredavaji kanbanové karty. Tyto
karty jsou pfedavany vzdy s objednanym materialem, coz dava podnét k doplnéni chybéjiciho
materidlu. Zjednodusené feceno, pokud na pracovisti dochdzi zasoba materidlu, musi toto
pracovisté vystavit kanbanovou kartu pro objednani materialu a tuto kartu preda spolecné
S prazdnym zasobnikem na stanovisté, které je k doplnéni materialu urcené. Zde se ptepravka
doplni stanovenym poctem kusti a vraci se zpét na pracovisté urené¢ dle naleZitosti
kanbanové karty. Nutnd je plynulost vyroby, aby nedoSlo k jejimu zastaveni. Doplnéni
materialu pozaduje pracovisté 2, které je pak nasledovano pracovistém 1. To ma povinnost
zajistit danou objedndvku v poZadovaném mnoZstvi a case. Toto mnoZstvi nesmi obsahovat

zadné vadné kusy. Kanbanova karta musi obsahovat tyto nalezitosti: [2], [7]
e oznaCeni materialu,
e mnozstvi pozadovaného materidlu,

e (islo kanbanové karty,
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¢ misto doplnéni materialu,
e piipadné mize obsahovat vizualni ukazku materialu. [7]

Pro efektivni funkci musi byt splnény tyto zasady:
1) kazdy zasobnik mize v jednom okamziku obsahovat pouze jednu kanban kartu,
2) pokud neexistuje poptavkova karta, material nesmi byt dodavan,
3) pocet dodavaného materialu nesmi piesahnout pocet, ktery je uveden v karté,
4) kanbanové karty funguji na principu FIFO,

5) je nutné dodavat objednany material pouze na stanovisté, které je uvedeno v karté.
[7]
Povéteny pracovnik musi v pravidelnych intervalech kontrolovat pocet karet v obéhu,

a tak ma piehled o stavu zasob ve vyrobé. Jednotlivé karty znaci mnozstvi dodané¢ho ¢i

spotfebovaného materialu. [7]

Filozofie KANBAN je charakteristickd tim, Ze skladové zasoby jsou optimalné
planovany a dopliiovany V zavislosti na jejich spotfebé ve vyrobnim procesu. Timto je
zajistény kolobéh neustadlého mapovani stavu zasob na pracovistich. Zavedenim tohoto
nastroje je v podniku zajiSténa plynulost vyroby S minimalnimi zasobami, snizeni kapacity
skladu, snizeni plytvani, ¢imz je dana predevSim efektivita a vysoka produktivita vyrobniho
procesu. Dalsi vyhodou je zvySeni rovné pii plnéni terminti, S ¢imz tzce souvisi spokojenost
zékaznikti. Dilezitym pfedpokladem pro zavedeni nastroje KANBAN do spoleCnosti je
rovnomérny tok materidlu. Aby tento systém pracoval efektivné, je nutné, aby vyroba byla

vyrovnana a nevyskytovaly se zde piilisné vykyvy. [7], [8]

1.6 POKA - YOKE

Metoda POKA — YOKE je opatieni, diky kterému je zabranéno vzniku vad a neshod ve
vyrobnim procesu. V piekladu mé tento vyraz vyznam ,odolnost vici chybam®. Tato
koncepce ptipousti pouze jedno jediné feSeni, a tim je dosazeni nulového poctu defektnich
vyrobkl. Pfi zavadéni je nutnosti, aby spolecnost pfijala filozofii této koncepce a skutecné
dbala na 100% spolehlivost svych produkti. Timto krokem vyzraje nad ostatnimi firmami
plsobicich na trhu a posili tak své postaveni. Ve vyrobnim procesu dochazi k chybam
nejcastéji z diivodu selhani lidského faktoru, Casto se jednd napiiklad o mylné vyhodnoceni

dané situace, neznalost daného stavu, nedostatecna kvalifikace atd. Dulezité je detekovat
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druh, misto a ¢as vyskytu poruchy a zabyvat se jeji v€asnou napravou. Cilem POKA — YOKE
je chybam ve vyrobnim procesu predchazet. Prikladem mulze byt zapojeni konektort, kdy
diky umisténi ochrannému koliku je pfipustna pouze jedina poloha zapojeni konektoru (viz
Obr. 2). Diky tomu pracovnik provede svou praci bezchybné a rychle. Také to mohou byt
ruzné svételné ¢i zvukové varovné signadly, kdy je pracovnik upozornén, ze je néco
v nepotadku. Metoda POKA — YOKE pomaha spole¢nostem chranit vyrobni proces pied
potencialni produkci zmetkovych vyrobkt, timto se zvySuje samoziejmé kvalita a bezpecnost

prace, nedochdzi k casovym prodlevadm a jsou Setfeny naklady na opravy defektnich produkti.

ER
(e

Obr. 2: Priklad koncepce POKA — YOKE ptevzato [9]

1.7 Metoda5S

Metoda 5S je vyuzivana k efektivnimu hospodaieni spole¢nosti. Velice vyrazné piispiva
ke zlepSovani vyrobniho procesu. Jakakoliv spole¢nost vyrobniho charakteru ma povinnost
tuto metodu aplikovat ve svém vyrobnim procesu. Zakladni mysSlenkou metody je udrzeni
nejvyssi kvality vyrobkl, zvySeni bezpecnosti prace, v€asné plnéni termini ¢i sniZeni
nakladiu. Dale vede k celkovému zjednoduseni prace, to je =zajisténo predevS§im diky
spravnému uspotfadani a Cistoté pracovisté. Kazdy problém ¢i nedostatek v pracovni zoné je
na prvni pohled okamzité zfetelny, tudiz kroky k jejich napravé jsou zajistény rychle a bez
velkych ¢asovych prodlev. [10]

Pti zavaddéni metody 5S je zvlasté dilezité, aby si spolecnosti uvédomily, z jakého
diivodu metodu vibec zavadéji. Hlavnimi pfi¢inami je neustaly vyvoj technologii, na trh
vstupuje stale vice firem a pozadavky zakaznikti na kvalitu vyrobkl neustale rostou. Proto je

nutné, aby s timto vyvojem drzely spole¢nosti krok a snazily se do vyrobniho procesu zavadét
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nové metody, které zvysi bezpecnost prace, jakost vyrobki ¢i efektivitu vyrobniho procesu za
co nejnizsich nakladi. Kazdé spole¢nost, kterd chce byt konkurenceschopna a prosperujici, by
méla zacit pravé uvedenim zakladnich 5 pilifd metody 5S do provozu. Je nutné si vysvétlit, co
oznaceni 5S vlastn¢ vyjadiuje, dale také obsah zminovanych péti pilif. Termin 5S vznikl

z péti japonskych slov za¢inajicich pravé na S. [10]
1.7.1 SEIRI (tFidit):

V prvnim kroku metody 5S je zdkladem, aby si pracovnik na svém pracovisti vyttidil
veSkeré pracovni pomicky, kterych k dané praci neni zapotitebi. To znamend oddéleni
pomiicek ucelnych od téch netcelnych a tyto odstranit z aktivni zony. V této fazi je podstatné
uvédomeéni si, které soucastky budou v daném procesu zapotitebi, aby nedochazelo
K nechténému hromadéni zasob. Kromé rtznych soucastek ¢i nastroji sem zapadaji také
nepotiebné boxy, zdsobniky, kontejnery atd. Dale lze do této kategorie fadit véci, které jsou

nefunk¢ni, zastaralé, poSkozené ¢i véci, které nemaji s vyrobnim postupem nic spolec¢ného.
[4], [10]
1.7.2 SEITON (usporadat):

Tento pilif je zavisly na predchozim, tedy na SEIRI. Pokud mame vyttizené neuZzite¢né
pomiicky, je nutné ty nezbytné ve druhém kroku efektivné€ uspotadat, coz opét vede k uspote
¢asu eliminovanim plytvani ve vyrobnim procesu. Pokud jsou veskeré potfebné pomicky
radné oznaCeny a usporadany tak, ze je ma pracovnik po ruce, nedochdzi k casovym
prodlevam z hledani pracovnich pomtcek, ¢i ke zbyteCnym pohybiim navic. Kazda pomtcka,
vyuzivana ve vyrobnim procesu, by méla mit své pfesné definované misto. Dale by se mélo
dbat na oznaceni zasobnikli materiald uréenych k montazi a obali vyrobki uréenych k emisi,
kde musi byt tidaje 0 maximalnim poctu, v€etné nazvu. Také se nesmi zapominat na oznaceni
jednotlivych pracovist’, socidlnich zatizeni, kanceléii a tak dale. DlleZitou roli v tomto pilifi
hraji také symboly unikovych vychodil ¢i symboly kreslené na podlahy, které znaci naptiklad
umisténi pojizdnych zasobniki, palet s dokon¢enou vyrobou a tak podobné. Diky tomu také

metoda vede ke zvySeni pracovni bezpeénosti. [4], [10]
1.7.3 SEISO (cistit):

Cistota na pracoviti je daldi neopomenutelny faktor efektivniho hospodafeni spoleénosti.
Diky pravidelnému udrZovani €istoty je moZné snadno a rychle odhalit potencidlni poruchy,
které mohou narusit plynuly chod vyrobniho procesu. Veskeré nastroje, ptistroje a pracovni

pomucky musi byt ¢istény v pravidelnych intervalech, aby se zabranilo usazovani mastnoty ¢i
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prachu na jejich povrchu. Diky tomu je na prvni pohled zietelné, zda dany piistroj nema
povolené matky, praskliny, coz miiZe narusit bezpe¢ny chod zatizeni. Cistota a tklid museji
byt aplikovany nejen na pouzivand zatizeni, ale také v celém vyrobnim prostoru. Zajisténi
Cistého pracovisté umozni ihned identifikovat defekty na zatizenich, naptiklad pokud unikaji
ze zafizeni olejové kapaliny, viditelné se tento jev projevi na vyc¢isténém povrchu podlahy.
Dbat na Cistotu vyrobnich ploch znamena mimo jiné pravidelné¢ odstranovat veskery vznikly
odpad, naptiklad zbytky nastfihanych dratd, samolepicich pasek a tak podobné. Jako dalsi
pozitivni stranka udrzovani Cistoty na pracoviSti mize byt chapan fakt, Ze v Cistém
a uklizeném prostiedi se pracovnik citi psychicky dobie a zvySuje tak 1 svoji efektivitu prace.
[4], [10]

1.7.4 SEIKETSU (standardizace) a SHITSUKE (disciplina):

Pilit standardizace zahrnuje vSechny piedchozi pilife. ZjednoduSené feceno je nutné
Z téchto ¢innosti vybudovat ndvyk napti€ celou spoleCnosti, dodrzovat veskeré stanovené
standardy ¢i podporovat a dale rozvijet stanovené metody pro optimalizaci vyrobniho

procesu. Dulezité je délat pouze kroky vpied a nikdy ne vzad. [10]
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2 Soucasny stav vyrobniho procesu ve spole¢nosti BECH
AKKU POWER BATERIE S. R. O.

Tato ¢ast diplomové prace je zaméfena na zakladni informace o spole¢nosti. Dale jsou
zde stru¢né popsany aktivity, ve kterych spolecnost BECH AKKU POWER BATERIE s. r. 0.
(déle jen BAP) podnika.

BECH |

| AKKU POWER ®

CZ 331 42 Kaaojedy 141 Plzehsover

Obr. 3: Logo spole¢nosti BAP pievzato [11]

2.1 Zakladni udaje o spole¢nosti

Spole¢nost BAP se sidlem v Kozojedech ptisobi na ¢eském trhu jiz dlouhych 16 let, a to
ode dne 16. 7. 1997. Logo spolecnosti Ize vidét na Obr. 3. BAP byla zalozena mateiskou
badensko - wiirtemberskou spolecnosti AKKU POWER GmbH, ktera sidli v némeckém
Schorndorfu. Tato svou Cinnost zahdjila o nékolik let dfive, a to v roce 1991. Stavebni kdmen
polozili pani Dip.-Ing. Jaroslav Bech a David Bech. V Evropé ji lze pravem fadit mezi pfedni
vyrobce a dodavatele akumulatori a jejich systémii pro nabijeni. V nynéjsi dob¢ se sidlo
ceské dcetiné spole¢nosti BAP spolecné s vyrobnimi halami piestéhovalo do novych, 0 par
kilometrt vzdalengjich, prostor v Libling. Cinnosti, na které se spole¢nost specializuje, jsou
predev§im dodavky akumulatorti a elektroniky pro zahrani¢ni firmy. Zhruba 95 % produkce
je ur¢eno pravé do Némecka, do své mateiské spole¢nosti AKKU POWER GmbH. Toto
vV soucasné¢ dobé predstavuje hlavni vyrobni program spole¢nosti BAP. Praveé diky této

skute¢nosti klade spole¢nost velky diraz na dodrZzovani nejvyssi kvality svych produktt. [11]

2.2 Predmét podnikani spole¢nosti

Mezi hlavni ¢innosti, na které se spolec¢nost od pocatku svého vzniku specializuje, patii

zejména tyto:

e vyroba a naslednd montaz nizkonapétovych zdroji stejnosmérného proudu s napétim

do 36 V,
e vyvoj elektroniky,

e koupé zbozi za ucelem dalSiho prodeje,
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e poskytovani sluzeb pro zeméd¢lstvi a zahradnictvi,

e realitni ¢innost,

e ubytovaci ¢innost,

e hostinska ¢innost.

Z ¢ehoz prvni tii zminované body zapadaji do predmétu certifikace. [11]

Do nabizeného sortimentu spolecnosti patii napiiklad akumulatory, nabijecky,
mainsconnectory, svitilny, testery ¢i akumuldtory na miru. Soucéstky, ze kterych jsou
vyrabény akumulatory, odebira spolec¢nost vyhradné od firmy Panasonic a Sanyo. Tyto Ize
vyuzivat tam, kde je poZzadavek na odbér vétsiho proudu. Akumulatory (viz Obr. 4) jsou

nasledné¢ zapouzdieny do mrazuvzdornych oball, které chrani akumulator proti poSkozeni.

3 ®

Obr. 4: Ukazky akumulatort spoleénosti BAP prevzato [12]

NabijeCky (viz Obr. 5) vyrabéné spole¢nosti BAP jsou navrhovany pro nabijeni
kvalitnich Ni-Cd, Ni-MH a Li-Ion akumulatort. Tyto nabijecky slouzi k rychlému a zaroven
Setrnému dobijeni. Pii vyrobé je vzdy dbano na to, aby limitni hodnoty teploty a vnitiniho

tlaku nebyly nikdy piekro¢eny. Pravé na téchto veli¢inach zavisi zivotnost akumulatort. [12]

Obr. 5: Ukazky nabije¢ek spole¢nosti BAP pievzato [12]

Mainskonnektory, které spolecnost vyviji, jsou pod ochranou patentniho ufadu
V Mnichové. Tento patent plati v celoevropském métitku. Jedna se o spinany zdroj nizkého

napéti. Tento se vyuzivd jako ndhrada akumuldtoru tam, kde je dostupné pftipojeni
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k elektrické siti. Tento pfistroj je vyuzivan jako pohon ru¢niho akumulatorového naradi, které

ma maximalni vykon do 400 W. [12]

Spole¢nost se také vénuje vyrobé ruénich a stojanovych svitilen (viz Obr. 6), jejichz
provoz je mozny s nabijitelnymi akumulatory od vyrobci AEG, ATLAS-COPCO, BOSCH
FEIN, GESIPA, HITACHI, MAKITA a také i vlastnich vyrobki spole¢nosti BAP. [12]

Obr. 6: Ukazky svitilen spole¢nosti BAP prevzato [12]

Déle sortiment spoleCnosti zahrnuje testery, které jsou pouzivany k testovani,
analyzovani Ni-Cd, Ni-MH, Li-lon a Pb-olovénych akumulator. Akumulator je vybijen
proudem v zavislosti na jeho jmenovitém napéti. Tester je vybaven displejem, kde se

zobrazuji informace o kapacité¢ akumulatoru, vykonu, vnitinim odporu a ¢asech vybijeni. [12]

2.3 Organizaéni schéma spoleénosti

Organiza¢ni schéma spoleénosti bylo vypracovano v programu Aris Express. Jak lze
vidét na obrazku nize (viz Obr. 7), v Cele stoji jednatel spole¢nosti. Tento je opravnén jednat
za spolecnost ve vSech vécech samostatné. Ve spolecnosti BAP plni jednatel zaroven funkci
statutarniho organu. Pod timto stoji predstavitel managementu. Zde dochazi k definovani
politiky jakosti BAP, utvareni strategickych cili spole¢nosti, méfeni efektivnosti vyrobnich
procesit a v neposledni fadé¢ k hodnoceni spokojenosti zdkaznikii s produkty ¢i osobnim
ptistupem spolecnosti. Nésleduji vedouci vyroby, vedouci materialového hospodarstvi,
vedouci vyvoje a ucetni. Néplni prace vedouciho vyroby je dohled na celkovou realizaci
pracovniho procesu, striktni dodrZzovani stanovenych pracovnich postupi, zodpovidd za
realizaci objednavek s ohledem na jejich kvalitu a vcasnost vyfizeni atd. Vedouci
materidlového hospodafstvi ma na starost procesy spojené s logistikou jako skladovani ¢i
pfeprava, dale kontrolu a optimalizaci zdsob na skladé, ¢i méfeni nakladi spolecnosti.
Vedouci vyvoje odpovida za celkovy vyvoj produktu. Je nutné, aby poZzadavky na jeho
realizaci byly vzdy konzultovany se zakaznikem. Vedouci vyvoje planuje jednotlivé etapy pro

realizaci, jako koncept feSeni, projedndvani konceptu, navrh produktu, projednavani nadvrhu
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a posledni ¢asti je vyroba vzorku. Jak vychazi ze schématu (viz Obr. 7), niz$i uroven vypliuji
mistfi vyroby, kteti maji dohled nad vyrobnimi délniky. JelikoZ konkurencni boj na trhu je
tvrdy, vybira si spole¢nost BAP kvalifikované zaméstnance, do kterych vklada davéru. Jak
naznacuje organiza¢ni schéma (viz Obr. 7), jsou ve spole¢nosti pfesné vymezeny pravomoci
a odpovédnosti jednotlivych zaméstnanct. Planované kroky, které by mély dovést spole¢nost
K urcenému cili, by mély byt sestaveny vedoucim useku a nasledné predany ke schvaleni

nejvyssimu vedeni spole¢nosti BAP. [11], [13]

Jednatelé spolecnosti - D. Bech,
Be. D. Lejsek, B. Bech

A

@ [ B B
(| VirobniFaditel - Be. D. Lejsek et ARy Manaier kvality - Ing, M. Kol Obchodh Feditel - B. Bech
- i s ‘ Technicko-admin. - e
Vedoud viroby - B. ———<— Mistrwjroby1-M. ——— . . B Ohchodni 2astupce
Simerova Machovcova Virokol diinik pn;:;:\l; i 0. Hruby
\—Nékup&'-l. Fenclova, N Mistr wroby2-), = Virobn délnik \—  Persomalista -.
M. Aubrecht Vaviitkova OB Sm olikova
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Repase - J. Coufal Doletalovd Vyrobni delnik
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Aubrecht ’
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Elektrotechnik - A. Kitek,
S. Pesik, Ing, J. Sistek, J. < —— ——
Blaho, Ing. P. Kfibsky, Ing,
L Valda

Obr. 7: Organizaéni schéma spole¢nosti [zdroj: vlastni zpracovani — ArisExpress dle internich zdroji BAP]
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2.4 Management spole¢nosti

V tvodu této podkapitoly je nutné nastinit, co vlastné termin management piestavuje.
Management je proces, ktery obsahuje tyto zakladni funkce: planovani, organizovani, vedeni
lidi, kontrolovani, kde planovani je zfejm¢ jednou z nejdilezitéjSich funkci managementu,
protoze spravn¢ stanovené cile a nasledné plany k jejich dosazeni by mély byt cilem
Kk uspéchu. Funkce organizovani ve spole¢nosti slouzi k ptifazovani ¢innosti jednotlivym
pracovnikiim tak, aby kazdy védél, jakou pozici v procesu plni. Funkce vedeni ve spole¢nosti
je dilezitd pfedevSim pro manazery a vedouci pracovniky, ktefi by méli disponovat
schopnostmi, jak nejlépe motivovat zaméstnance K podani lepSich vykont v plnéni svych
ukoliit v procesu. V neposledni tadé¢ stoji funkce kontrolovani, kde dochéazi k analyze
informaci, jak bylo dosazeno cild, které si spoleCnost stanovila, zda doSlo k néjakym
neshodam oproti planovanym hodnotam. Pokud jsou odchylky velké, je nutno je odstranit.
Z tohoto by si spole¢nost méla vzit ponauceni, jak pfedchazet chybam. Na vSechny tyto

funkce managementu Ize pohlizet ze tii urovni — strategické, taktické a operativni. [14], [15]

II Strategicka arover II

TOP ' 2-5let

management '

s . rwe sowe s Takticka drovefi

Divizni rize n i,Fizeni mésice -2voky |

produktu, jakost, |

technologie
Operativni droven II
tydny - 1 rok

Vyroba, obchodni cinnost

Obr. 8: Urovné managementu pievzato [14] [zpracovano v ArisExpress]
Strategicky management pifedstavuje vrchol pyramidy podnikového fizeni. Tento
obsahuje rozhodovéani v dlouhodobém horizontu. Déle nese odpovédnost za celkovy chod
spolecnosti. Strategicky management je dileZity pro urceni cilli spole€nosti a strategii pro

jejich realizaci. Na Obr. 8 lze vidét ¢asova metitka K jednotlivym trovnim managementu.
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U strategické urovné se nejcastéji uvadi ¢asové méfitko v rozsahu 2 — 5 let, faktem ovsem je,

ze strategické rozhodovani mtize byt klidn¢ i 50 let dopiedu. [14], [15]

Je nutné si také uvést, jak se strategicky management odliSuje od managementu
operativniho (provozniho). Strategicky management vede strategicky manaZer, napi. majitel
podniku, feditel firmy atd. Operativni vede napt. mistr vyroby. Strategicky manazer vytvari
plany napf. na 5 let dopfedu, coz je velmi obtizné z divodu odhadu vsech aspektt, které
mohou nastat. Napiiklad mohou byt naplanovany né&jaké cile, kterych chce spole¢nost
dosahnout, ale zméni se napf. trzni podminky, ceny atd., coz miZe znamenat vé&tsi
pravdépodobnost chyby pii planovani ¢i rozhodovani v podnikovém procesu. Tyto chyby
mohou mit nanestésti i existen¢ni dopady na spole¢nost. Operativni planovani se mize tykat
dnd, tydnu, tudiz je zde jednodussi odhadnout napt. vyvoj prodeji béhem dne, mésice atd.
Pravdépodobnost chyby je zde nizs§i, coz s sebou nese také menSi riziko. Strategicky
management se zabyva otazkou ,.,kam se chce spole¢nost dostat?, to znamena, Ze se zabyva
budoucnosti, dilezitd je zde napt. SWOT analyza. Oproti tomu provozni management
stanovuje konkrétni postupy, jakym zptisobem by se mélo dosahnout stanovenych cild.
Zabyva se otazkou ,,jak se tam spole¢nost dostane?*. U taktické urovné managementu je
Casto takticky manazer uréitym mezicldankem mezi operativnim a strategickym manazerem,

kde dochazi k pienosu informaci mezi nimi navzajem. [2], [14]

Spravné stanovené cile jsou zdkladem tuspéchu spolecnosti. Tyto by mély dodrzovat
pravidlo SMART, coz je termin, ktery vznikl z po¢ate¢nich pismen anglickych nazvi:
Specific (specifikovatelné) - coz znamena, ze cile musi byt ziejmé, tzn. stanovit,

0 jaky cil se jedna.

Measurable (méfitelné) - musi byt mozno zméfit zménu po dosazeni cile, napt. cil
bylo zvysit trzby o 10 %, tedy zméfit, zda bylo tohoto

cile dosazeno.

Agreed (akceptovatelné) - cil a postupy jeho dosaZzeni musi byt akceptovany
manazery a pracovniky napfi¢ podnikem.

Realistic (realistické) - musi byt realné, ze cile podnik dosdhne, nesmi se jednat
o prili§ nadsazené cile, na jejichz dosazeni napf. podnik
nema penize.

Timetable (Casové ohranicengé) - musi byt stanoveno, dokdy ma byt cile dosazeno, napf.

do prosince 2015 ziska spole¢nost vice zakaznikl. [14]
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Proces strategického fizeni je popisovan jako proces, ktery nikdy nekonci, to znamena, zZe
se jedna o postupy, které na sebe navazuji a neustale se opakuji. [2] Toto popisuje Obr. 9,
ktery byl zpracovan v programu Aris Express.

Strategicka
analyza ]
Generovani
Poslani firmy, moZnych
strategie, fiermni cile Feseni
. o1 w
Vybér
Disponibilni vyrobni ﬁ Strategicky optimélniho

zdroje management H\ feseni

.

Externi a interni Vyber_
prostiedi firmy strategie

Implementace
strategie

Obr. 9: Strategické tizeni jako nikdy nekonéici proces prevzato [2] [zpracovano v ArisExpress]

2.4.1 Cile spole¢nosti

Hlavnimi cili spoleCnosti je piedev§im vyvoj a ndslednd vyroba akublokl spolecné
S nabijecimi systémy pro akubloky. Spole¢nost BAP chce docilit nejvyssi spokojenosti svych
zakaznikll tim, Ze jim nabidne nejnov¢jsi, precizné zpracované technologické produkty
pfiznivé ceny, nejvyss$i bezpecnosti, spolehlivosti a samoziejmé nejvyssi jakostni ttidy.
Spole¢nost neustdle hledd novd inovativni feSeni, kterymi 1 nadale bude rozSifovat
nabidkovou paletu produktli. N&kterymi z téchto jsou naptiklad pohon vozikli pro postizené
osoby, pohon elektrickych motorti v 1ékafstvi ¢i modelarské technice, nebo pohon vozikl pro
golfové hrace. [16] Maximalni spokojenost zakaznikt je ve spole¢nosti BAP na prvnim misté.
DalSimi cili spole¢nosti je udrzeni svého mista na evropském trhu, kde spole¢nost patii mezi
vud¢i vyrobce akumulatord a k uznavanému specialistovi. Udrzet si dilezité obchodni
partnery, dalsi ziskavani novych, je vyznamné pro zvySeni prosperity spolecnosti. Pro splnéni

tohoto cile je podstatna v€éasnd dodavka produktli v pozadovaném mnozstvi a kvalité. Prvotni
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v v

dosahne neustalym zlepSovanim vsech vyrobnich procest, které ve spole¢nosti probihaji.

2.4.2 Systém managementu kvality spoleénosti

Systému ftizeni jakosti ve spolecnosti BAP byla vénovana pozornost od roku 2005, kdy
byl zaveden systém fizeni kvality. Tento systém umoznuje spole¢nosti méfeni vSech
vyrobnich procest, coz nasledné vede k celkovému zlepseni vykonu v BAP. Spole¢nost si
dokéze udrzet predni postaveni na trhu ve vyrobé a dodavani akumulatorti, a to predevsim
diky kvalit¢ svych vyrobkii. Pravé vysokd jakost produktd déla spolecnost
konkurenceschopnou jak na ceském trhu, tak na tom némeckém. Diky svym stalym
zékazniktim, kterym spole¢nost dokaze uspokojit potieby svymi produkty, ziskala BAP
dobrou povést, coz zajistuje ziskani novych zakaznikli. Ti jsou pro spolecnost nadmiru
dualeziti, protoze pravé oni délaji spolecnosti dobré jméno a piinaSeji zisky. Toto je hlavni

dtvod, pro¢ spole¢nost vénuje zakaznikiim veskerou svou pozornost. [11], [14]

V roce 2009 spolecnost provedla upravy podle nové zavedené normy ftizeni jakosti.

Spole¢nost BAP je drzitelem nasledujicich certifikatu fizeni kvality: [11]
e CSN EN ISO 9000:2001,
e CSN EN ISO 9000:2009,
e CSN ENISO 9001:2008,
e CSN ENISO 9001:2009,
e CSN EN ESO 14001:2004 [11]

V podnicich velice ¢asto uZivana evropska norma fady ISO 9000 se zabyva tématikou
kvality, tedy je zaloZzena na neustdlém zvySovani kvality vyrobkl a sluzeb. Tato norma byla
ve spolecnosti BAP zavedena z diivodu spoluprace se zahrani¢nim. Tim, ze byla pfijata
norma ISO 9000, také spolecnost piispéla k osobnimu rozvoji potencidlu svych zaméstnanct,
protoZe se neustale zvySuji naroky na znalosti, je nutné zajiStovat pravidelna Skoleni. Déle je
nutné piekonavat jazykové bariéry, proto jsou zajiStovany také pravidelné jazykové kurzy.
Pro spolecnost BAP je dilezitd prace v tymu, coz zvySuje, kromé znalosti, také stupen
dovednosti pracovnikd. Nové byla také pro zaméstnance zavedena prémie v hodnoté 1000 K¢
za dochazku. Norma CSN EN ESO 14001:2004 se zabyvé ochranou Zivotniho prosttedi. [11],
[14]
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2.5 Charakteristika vyrobniho procesu spole¢nosti

Tato podkapitola je vénovana zhodnoceni aktudlniho stavu vyroby ve spole¢nosti BAP.
Pro zpracovani bylo ¢erpano z osobnich navstév spolecnosti a za pomoci jednatele spolecnosti

pana Bc. Dalibora Lejska.

Velkou vyhodou spole¢nosti BAP jsou nové postavené vyrobni haly. Jednotliva
pracovisté tak byla navrhovana do novych Cistych prostor podle stanovenych ptirucek, které
vyhovuji evropskym normam. Prostory jsou vybaveny novymi technologiemi, pii vystavbé
bylo dbano na splnéni podminek ergonomie pracovisté (osvétlenost, hlu¢nost, praSnost,
bezpecnost...), coz pusobi jak na psychicky, tak na fyzicky stav zaméstnancd. Z hlediska
provozu jsou tedy prostory vyhovujici. Cely komplex sestdva z dvou budov, které jsou
V jednom aredlu. Za komplexem je vystavén sportovni areal BEROUNKA, patftici spole¢nosti
BAP. Hotel BEROUNKA, ktery ma spole¢nost BAP rovnéz ve vlastnictvi, se nachazi v obci
na soutoku feky Stiely a Berounky. Praveé zde se potadaji firemni akce. V prvni budové se
nachazeji dvé patra, kde horni prostory budovy tvoii kancelarskd zdzemi tj., mistnost pro
porady, persondlni oddé€leni, oddéleni reklamaci, odd¢leni ndkupu a oddéleni vyvoje.
V hornich prostorach je také k dispozici socialni zafizeni. Pfizemi pak tvofi dilny pro vyvoj,
dilny pro technologické procesy, jako naptiklad svafovani, letovani, frézovani, atd. V téchto
prostorech je také zajiStovana repase baterii. Spolecnost k tomu vyuziva vlastni formy, které
slouzi pro vyrobu vétSiny typt baterii. Dale pfizemni prostory tvoii regalovy sklad. Venkovni
prostor je tvofen v zadni Casti ptistfeSkem, kde dochazi k naklddce ¢i vykladce materialu
a hotovych vyrobkl. Ve druhé budoveé se nachéazeji vyrobni haly, Satny, stravovaci mistnost
a také socialni zafizeni. Vchody do budov jsou zajiStény ¢ipovym systémem, coz znemozni

ptistup neopravnénych osob do vnitinich prostor spole¢nosti.

Ve spolecnosti BAP probiha vyroba pouze Vv jednosménném provozu. U vstupu do
vyrobni haly jsou zavedena nékterd bezpecnostni opatfeni. Je nutné, aby kazdy zaméstnanec
pfed vstupem proSel testem k ovefeni funkce zemnicich ndramkd. Tyto naramky jsou
nasazeny na zapésti, poté je nutné zapojit konektor na vstupni zditku testeru a polozit palce na
testovaci ploSku. Pokud je rozsvicena zelena LED dioda, je test uzemnéni obuvi v potadku
a zaméstnanec muze vejit do vyrobni haly. Dale jsou u vchodu umistény ochranné obleky
a pomucky pro externi navstévy. Velice dilezitym faktorem je uspotfadani pracovisté, jelikoz
zajiStuje efektivni vyrobu, splnéni bezpecnostnich pifedpisi, minimdlni chybovost atp.

Jednotliva pracovisté jsou technologicky rozmisténa do klasického buitkového uspotadani,
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tedy do tvaru U, coz se zda byt v tomto piipadé efektivni moznost, jelikoz uspotadani tohoto
typu se vyuziva tam, kde jsou technologicky stejna nebo podobna pracovisté. Dale se klade
velky dliraz na splnéni podminek logistiky, kdy by nemély byt kladeny zadné piekazky toku
materialu nebo pohybu osob v hale, aby nedochazelo ke zbyte¢nym prostojim. Pracovisté
muze obsluhovat napiiklad 5 lidi. Kazdy z nich provadi jednotlivé ukony v logickém sledu
vyrobniho postupu. To znamend, Ze vyrobek je postupné piedavan od jednoho pracovisté
k druhému. Vyhodou tohoto uspofadani je minimalni pohyb jak zaméstnanci, tak materialu.
Nedochazi zde proto k ¢asovym prodlevam. V neposledni fad¢ je pii uspofadani pracovisté do
tvaru U efektivnéj$i komunikace. Pracovnici maji k dispozici pojizdny zasobnik potiebnych

materialli ve forme pojizdného regalu.

Jelikoz smérnice ISO byly ve spolecnosti BAP zavedeny pomérné v nedavné dob¢, snazi
se spolecnost dodrzovat metodu 5S. Veskeré pouzivané nafadi ma piesné definované misto.
Tato mista jsou vzdy citelné oznacena. Lze tvrdit, Ze pracovisté jsou bezpecna a celkové
uspofadani pracovisté se zda byt efektivni. Nové vystavené prostory vyhovuji i z hlediska
vizualizace. Pracovisté, dilny, sklad, socidlni zatizeni, Satny, vSe je viditeIn¢ oznaceno. Popis
obsahuji také veskeré zasobniky na materidl. Nemélo by se zapominat na oznaCeni
maximalniho poctu kust v pfepravce, coz spoleCnost BAP také spliuje. Dale je také

dodrzeno, ze zrakoveé naro¢néjsi prace, naptiklad letovani, jsou umisténa vzdy u okna.

Spole¢nost BAP disponuje taktéz vlastni prodejnou. Zde jsou v prodeji vyrobky, které je
spole¢nost schopna si sama vyrobit, klasické¢ zinko—uhlikové clanky, alkalické ¢lanky ¢i

baterie do mobilnich telefont.
2.5.1 Proces pri postupu objednavek

Ptesné specifikovany pozadavek na urcity druh zbozi ptfichazi nej¢asnéji od zdkazniki, ¢i
Z oddéleni vyvoje. Objednadvky akumulatord, svitilen a obalového materidlu obstardva mistr
vyroby. Material zajistuje matetska spolecnost AKKU POWER GmbH. V BAP je produkt
zkomponovan dohromady podle uvedenych specifikaci a nasledné odeslan zpét do Némecka.
Objednavky veskerych elektronickych soucastek ma na starosti vedouci materidlového
hospodarstvi. Tyto soucastky jsou objednadvany od Ceskych distributort. Jako piiklad je zde
uvedena vyroba lionového akumulatoru, kdy mateiskd spolecnost v Némecku doda
spole¢nosti BAP akumulatorové ¢lanky, obaly, pruZiny, Srouby, tlacitka atd. Spole¢nost BAP
si od svych dodavateli z Ceské republiky objedna pouze elektroniku a kabely, vie je naslednd

sestaveno do konecné podoby vyrobku, pfezkouSeno a vyexpedovano zpét do Némecka. Je
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nutné, aby objednavky elektronickych soucastek byly vzdy zaneseny do knihy objednavek.
Vedouci materidlového hospodarstvi poté musi pozadavek ptezkoumat, aby zjistil, zda je
mozné vSe uvedené objednat, popiipad¢ kde. Tento zasilda poptavky k vice dodavatelim.
vzdy hodnoti z hlediska spokojenosti. Logistika je feSena v ramci firmy. Spole¢nost disponuje
vlastni dodavkou, kterou je ptiblizn¢ 2 krat tydné zajistén kolob&h materidlu a konecnych
produktt mezi Ceskou republikou a Némeckem. V ramci Ceské republiky vyuziva spoleénost
BAP sluzeb Ceské posty s. p. [17] Cely proces pii postupu objednavek ve spoleGnosti je

popsan na Obr. 10 pomoci programu Aris Express.

do Knihy
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Obr. 10: Proces pii postupu objednavek ve spole¢nosti BAP [zdroj: vlastni zpracovani — AriSExpress]

2.5.2 Systém postupu pri reklamaci

Reklamaci podléhaji produkty, se kterymi nebyl zakaznik plné spokojen z hlediska
funkénosti, kvality atd. Pracovnik, ktery je za reklamaci odpovédny musi vzdy posoudit, zda

reklamované zboZi plni naleZitosti pro reklamaci. Vzdy je nutné, aby povéfeny pracovnik
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zbozi podrobné prozkoumal a nalezené nedostatky zapsal do ptislusného formulare. Vadné
zbozi je pfedano se vSemi piislusejicimi dokumenty k opravé. Opravu zajistuje spolecnost, ve
které k dané vadé doslo. Opraveny vyrobek je zpét poslan do spolenosti BAP, odkud je
vyexpedovan zakaznikovi vCetné vsech ptislusnych dokument. Reklamace ovSem nemusi
prichdzet pouze ze strany zdkaznikd, ale také z vyroby, kdy se zjisti zavada na konci

vyrobniho procesu ve vyrobnim zavodeé. [11]
2.5.3 Systém komunikace ve spole¢nosti

Komunikace napfi¢ spole¢nosti probiha prosttednictvim interniho IT systému. Jedna se
0 systém skladového hospodarstvi, kde jsou evidovany veSkeré fakturace, objednavky
a samoziejmé adresare. Vedeni Ucetnictvi spolecnosti BAP je zajiSténo externi firmou. Diky
nové zakoupenému IT systému Windows Navision, ktery zajistila matetska spole¢nost, bude
do budoucna plivodni systém komunikace vylepsen. Pro plnou funk¢nost je nutné, aby byl na
meziserveru v Némecku zhotoven pievadé¢ dat. Z toho vyplyva, ze veSkeré objednavky
Z némecké strany budou prevadény pies tento prevadé¢ do interniho IT systému spolecnosti
BAP. V okamziku, kdy tato objednavka bude spolecnosti ptijata jako zakdzka, bude mateiska
firma ihned informovana o piijeti a zahajeni vyroby. V okamziku dokonceni vyroby se tato
informace zada opét do systému, prostiednictvim kterého je AKKU POWER GmbH opét
informovana. Vyhodou tohoto systému je také skuteCnost, ze pokud vyrobek prochazi
posledni fazi vyroby, tedy fazi méfeni, je odeslan spolu s informaci o dokonceni vyroby také
méfici protokol. Z toho vychazi, ze spolecnost v Némecku ma 100% kontrolu nad celou

vyrobou.

2.6 Proces technologické vyroby Li-lon akumulatoru

Tato Cast prace ptredstavuje popis procesu pro vyrobu Li-lon akumuldtoru spole¢nosti
BAP. Proces vyroby je zpracovan pomoci programu Aris Express. Grafické zndzornéni

technologické vyroby Li-Ion akumulatoru lze vidét na Obr. 18.

Jak jiz bylo fefeno v kapitole 2.5, pracovisté jsou ve spoleCnosti rozdélena do
jednotlivych koji ve tvaru U. Koje pro vyrobu Li-lIon akumulatorti se sklada z 6 pracovnich
pozic. Vyroba je zahdjena svafenim akumulatorovych Li-Ion bloki, coz je znazornéno na
Obr. 11. Pro tento tcel se v koji nachazi svarecky. Jejich mnozstvi zavisi pfedevsim na
objemu vyroby ve vybrané koji. Nasledujici pracovisté 2, 3 a 4 se zabyvaji ¢innosti letovani
ochranné BMS elektroniky na jednotlivé bloky Li-lon akumulatord. Ochrannda BMS

elektronika hraje ve vyrob& akumulatorti podstatnou roli, jelikoZ tato musi byt schopna
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akumulator chrénit pfed hloubkovym vybitim ¢&i pred piebitim. Tato elektronika mtize
ptipadné také obsahovat teplotni a zkratovou ochranu akumulatoru. BMS elektronika je
vyrabéna externi firmou, ve spolecnosti BAP dochédzi pouze k Gpravam, jako napiiklad
doletovani kabeld a testovani BMS na specidlnich ptipravcich. Pro tento postup je na hale
vystavena kdje pro vyrobu elektroniky. Pracovist¢ 2 se konkrétn¢ zabyva piipravou
kontaktovych hlav aku baterii (viz Obr. 12). Nasledné je na pracovisti 3 naletovana ochranna
elektronika, toto je ilustrovano na Obr. 13. Jak je zobrazeno na Obr. 14, pracovisté 4 se
zabyva vloZenim akubloku do pfislusného obalu. Na pracovisti 5 zajistuji pracovnici
zapouzdieni Li-Ion akumuldtoru do prislusného obalu zaSroubovanim, tento postup je
vyobrazen na Obr. 15. Po dokonCeni zapouzdieni je nutné provést vizualni kontrolu
akumulatoru a zabezpecit veskeré Srouby, které pouzdro obsahuje, kombinaci barev. Vyroba
Li-Ton akumulatort je dokoncena na pracovisti 6, kde dochazi k testovani akumulatoru. Pro
zjisténi spravného chodu akumuldtoru je nutné tento vsadit do nabijecky. Pomoci wattmetru
je zjisténo, zda nabijecka spravné pracuje. Poté je Li-lon akumuldtor vsazen do piipravku
a prostfednictvim pocitate je zméieno, zda jsou veskeré kontakty akumulatoru (napéti
akumulatoru, kodovy rezistor, NTC termistory, pouzivané pro meéfeni teploty...) spravné
osazeny (viz Obr. 16). Timto krokem je Li-lon akumulator zkompletovan a tedy pfipraven

k zabaleni a uskladnéni. Baleni otestovanych akumulatori je zobrazeno na Obr. 17.

Obr. 11: Svateni akubloku [zdroj: vyrobna spolenosti BAP]
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Obr. 13: Letovani ochranné elektroniky [zdroj: vyrobna spole¢nosti BAP]
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Obr. 15: Zasroubovani Li-Ion akumulatoru [zdroj: vyrobna spole¢nosti BAP]
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Obr. 17: Baleni otestovanych akumulatori [zdroj: vyrobna spole¢nosti BAP]
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Obr. 18: Proces vyroby Li-Ion akumulatoru [zdroj: vlastni zpracovani — AriSExpress]

2.7 SWOT analyza spoleénosti

Tato ¢ast diplomové prace je orientovana na analyzu SWOT.

SWOT analyza je strategicky nastroj, diky kterému lze identifikovat hlavni problémy ve
spolec¢nosti a nasledné nalézt feSeni, ktera umozni tuto situaci zlepSit. Nazev vznikl spojenim
prvnich pismen anglickych nazvii. Pomoci SWOT analyzy jsou hodnoceny silné stranky
(Strenghts) spole¢nosti, tyto jsou velice dulezité pro tspéch spole¢nosti v trznim prostiedi.

Zde by méla spolecnost vyvijet usili k jejich udrZeni. Nasleduji slabé stranky (Weaknesses)
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spolecnosti, kdy je nutné si tyto nedostatky pfipustit a co nejvice je eliminovat. [14], [18]
Dale ptilezitosti (Opportunities) a hrozby (Threats) pro spole¢nost. Tyto faktory jsou tézce
ovlivnitelné, jelikoz jsou dany vn¢jSim okolim, tedy je zde nutné piizpltisobeni témto

podminkam. [18] [19].
2.7.1 Silné stranky

Kazda spolec¢nost, ktera chce nabyt konkurenceschopnosti a prosperity si musi byt dobie
védoma svych vyhod a tyto vyhody umét vyuzivat proti konkurencnim firmam. Pro uspéch je
nutné tyto prednosti dale vyvijet a chranit. Pro spole¢nost je dilezitd schopnost identifikace
svych silnych stranek, aby byla vzdy o krok pted konkurenci a zajistila si tak prosperitu
V trznim prostiedi. [14], [18]

Silné stranky BAP:

e zkuSenosti v oboru,

e vlastni vyvojové centrum,

e odborna kvalifikace personalu,

e pravidelna Skoleni personalu,

e moderni vybaveni vyrobni haly,

¢ nabidka kvalitnich provéienych produkti,
e konkurenceschopnost,

e cexport produktli na némecky trh,

e (Cast na veletrzich,

e vlastnictvi sportovniho areélu a hotelu,
e zajiSténi jazykovych kurzi pro personal,
e dlouholeta tradice v oboru.

Spolecnost BAP se d4a povazovat za spole¢nost zkuSenou ve svém oboru podnikdni
z divodu jeji Sestnactileté pisobnosti na trhu. Da se fici, Ze si spole¢nost vybudovala silné
zazemi pro podnikani na ¢eském i1 némeckém trhu. Jeji konkurenceschopnost zavisi z velké
casti na zakaznicich, proto spolecnost BAP dbéd na jejich ptani a vysokou jakost svych
produktt. Jak jiz bylo fe¢eno v tivodu kapitoly 2.1, zhruba 95 % produkce spolecnosti je

exportovana do matefské spolecnosti sidlici v Némecku. Odtud smeéfuji produkty ke
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kone¢nym spotiebitelim. Zahrani¢ni zakaznici spoleCnosti prospivaji, jelikoz ji svymi
pozadavky tlaci dopfedu a mulze se tak rovnat podnikim evropskych métitek, coz se
0 n¢kterych firmach plsobicich na ceském trhu tvrdit nedd. Je nutné peCovat nejen
0 zékazniky, ale také o své zaméstnance, protoze diky schopnému persondlu ziskava
spole¢nost konkuren¢ni vyhodu pted ostatnimi. Spole¢nost pracovniklim nabizi pravidelna
Skoleni, ktera zajistuji odbornou kvalifikaci personalu. Déle rozviji jejich jazykovy potencial
a celkové osobni potencial. Dulezitost prace vtymu je pro uspéch firmy v dnesni dobé
neopomenutelna. V zaméstnancich spolecnosti je sila, ¢im kvalifikovangjsi pracovnik, tim
vice spoleCnost prosperuje. Spole¢nost BAP nabizi svému persondlu sportovni a kulturni
vyziti ve form¢& sportovniho aredlu. Spole¢né s hotelem zvySuji tyto nemovitosti hodnotu
spolecnosti a ptinadseji zisky. Poloha spolecnosti je velmi dobie situovand v blizkosti parku
a feky (CHKO Horni Berounka), coZ ma pozitivni vliv na lidskou psychiku. Technologicky
pokrok vladne svétu, proto je obrovskou vyhodou spolecnosti vlastni vyvojové centrum. Zde
se pracovnici zabyvaji vyvojem a zkouSkami novych technologii (naptiklad vyvoj elektroniky
a baterii pro elektrokola) v oblasti vyroby akumulatortu. Pfi vyvoji novych vyrobka dba
spolec¢nost na to, aby byla splnéna vSechna prani zakaznik. Vyvojové centrum samoziejme
financuje sama spolecnost prostiednictvim uvéra, ovSem ¢asteéné do toho zasahuje také stat,
ktery poskytuje dotaci na vyvoj. Do podvédomi spolecnosti se BAP dostava takeé
prostiednictvim veletrhd. Veletrh AMPER, kterého se spole¢nost tGcastni jiz 5. rokem, je
velice dobré pftilezitost, jak si ziskat nové zdkazniky, navazat nova obchodni partnerstvi ¢i
prilezitost pro zviditelnéni. Za tydenni Gcast na veletrhu v Brné€ vydala spolecnost financni
castku 250 000 korun. Dale si spole¢nost dotuje jiz druhym rokem reklamu v inzertnich
novinach pro plzenisky kraj na nové baterie ¢i repase baterii. Spole¢nost se také zviditelnuje
ptes internet, kde ma ptedplaceny systém proklik. Diky tomu ziskdvd mnoho zakaznik,

které maji zdjem naptiiklad o repase baterii.
2.7.2 Slabé stranky

Slabé stranky jsou nedostatky spole¢nosti, které by mély byt co nejvice eliminovany, aby
nezajistily ztratu konkurenceschopnosti spolecnosti. Podstatnou vlastnosti spole¢nosti pri
ur¢ovani vSech negativ je dostate¢nd kritika sama sebe. Vyhodnym krokem proti

konkurenénim firmam je transformace slabych stranek na stranky silné. [14], [18]
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Slab¢ stranky BAP:

e skladové hospodafstvi,

e malé skladové prostory,

e zpozdéné dodaci terminy.

Jako velice neefektivni se jevi systém volného pristupu do skladu, kdy v pfipad¢, ze na
pracovisti dochazi néktera z potiebnych soucdstek, je pracovnik opravnén k vyzvednuti
libovolného jejich mnozstvi ze skladu. Timto mnohdy dochézi k piebytkiim ¢i schodkiim
soucastek na pracovisti béhem pracovni doby, cozZ znamena opakované navstévy skladu, a tim
1 zvySeni rizika provoznich ztrat. Bylo by proto vyhodnéjsi si pfedem pftipravit pifesny plan
a mnozstvi potfebnych soucastek pro kazdou sménu. Jako dalsi negativni aspekt shledavam
systém ukladani jiz proméfenych a zabalenych vystupnich produktii. Tyto jsou ukladany na
palety vedle balicich stoli, kde se hromadi a zabranuji tak prichodu. Diky tomu je také Spatné
rozliSitelné, zda se jedna o produkty jiz pfipravené k uskladnéni, emisi, ¢i k reklamaci nebo
produkty uréené pro zkompletovani. Veskeré zasoby potifebné pro vyrobu ma spolecnost
zajisténé na 3 mésice dopfedu. Problém pozdnich objednavek nastdva naptiiklad
u kondenzatori,, které maji béznou dodaci lhatu pres 30 tydnti, nebo u toroidii pro
transformatory, jejichz dodaci lhiita ¢ini pies 3 mésice. Absence téchto soucastek je ze skladu
hlasena pozd¢, neni zde bran ohled na dlouhou dodaci lhiitu, diky tomu mize dochazet
K pozastaveni vyroby, s ¢imZ souvisi také usly zisk spole¢nosti. Dale by se méla spole¢nost
BAP zaméfit na feSeni problému se zpoZdénymi terminy na dodani produkt. Spolecnost

svym odbératelim nestihd dodat téméf 10 % tydenni produkce.
2.7.3 Prilezitosti

Prilezitostmi se rozumi kladni Cinitelé plsobici na budouci situaci spoleCnosti. Pii
identifikaci ptilezitosti musi spole¢nost podrobné a v pravidelnych intervalech mapovat vné;si

okoli. Pro posileni konkurenceschopnosti je nutné ucelné pilezitosti vyuzivat. [18], [20]
Ptilezitosti BAP:
e Ucast na veletrzich,
e ziskani novych odbérateld,
e vyvoj novych technologii,

e management kvality.
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Spolecnost BAP vidi své ptilezitosti také ve své konkurenci, napiiklad ve firmé¢ Makita,
ktera se zabyva vyrobou akumulatorového naradi. Tato znaCka se dostala do podvédomi
spole¢nosti svymi vysoce jakostnimi vyrobky. OvSem BAP pro ni pfedstavuje riziko, jelikoz
produkuje vyrobky, které se svou kvalitou rovnaji zna¢ce Makita, ovSem jejich pofizovaci
cena je niz$i. Timto dostava spole¢nost BAP prilezitost ovladat vétsi cast trhu a prebrat firme
jeji zdkazniky. Dale spolecnost uvadi v portfoliu sluzeb repase baterii vSech znacek. BAP
vsadila na trzni tah, na ktery lidé, v dnesni dob¢ krize, sly$i. Aby spole¢nost nezaostavala za
ostatnimi firmami, méla by se stale aktivné zabyvat vyvojem a své vyvojové centrum neustale
finanéné podporovat a dale rozvijet. Hlavnim zajmem spole€nosti je vyvijet vyrobky, které
budou disponovat vysokou kvalitou a najdou si tak mnozstvi novych zakaznikii. S dal§im

vyvojem samoziejmé také tizce souvisi dalsi Skoleni svych zaméstnanci.
2.7.4 Hrozby

Stejné jako ptilezitosti, tak také hrozby ovliviiuji vnéjsi okoli, ovSem v tomto piipadé jde
o negativni faktory pasobici na spoleénost zvenéi. Proto by i zde mél byt kladen diraz na
detailni prizkum externiho prostfedi. Na tyto negativni vlivy by méla byt spolecnost dobie

piipravena, aby neohrozily dal$i jeji vyvoj a pisobnost na trhu. [18], [20]
Hrozby BAP:
e nedostatek pracovnikli pro vyvoj,
e neplnéni dodacich terminii,
e pokles zakaznik,
e narist konkurence.

Ditlezitym faktorem pro udrzeni prosperity spolecnosti je schopnost ptedvidani rizik.
Spole¢nost by méla vzdy mit pfipravené plany, kterymi by piipadna rizika co nejvice
eliminovala. Velkym rizikem pro existenci firmy je ztrata zdkaznikt. Odbératelé pozaduji od
spole¢nosti nejen vyrobky nejvyssi kvality, které BAP produkuje, ale také vcasnost jejich
dodavek. Neplnéni smluvnich termini muiZe spole¢nosti zajistit Spatnou reklamu.
Konkuren¢ni boj je veliky, proto by spole¢nost méla délat vSe proto, aby byly zakaznikovy
potieby uspokojeny v nejvyssi mife a v pozadovaném case. Zakaznici se dnes tézko ziskavaji,

ale lehko ztraceji, protoze maji Siroky vyber.
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2.8 Shrnuti SWOT analyzy

Situace ve spolec¢nosti BAP je pro ptehlednost shrnuta ve SWOT matici (viz Tab. 1).

Tab. 1: Matice pro souhrn SWOT analyzy

INTERNAL
FACTORS

STRENGHTS

WEAKNESSES

Zkusenosti v oboru

Vlastni vyvojové centrum
Odborna kvalifikace personali
Pravideln4 skoleni personalu

Moderni vybaveni vyrobni haly

Nabidka kvalitnich provétenych
produktii

Konkurenceschopnost
Export produkt na némecky trh

Ucast na veletrzich

Vlastnictvi sportovniho areédlu a
hotelu

Zajisténi jazykovych kurzia
Dlouholet4 tradice v oboru

Skladoveé hospodatstvi
Malé skladové prostory

Zpozdéné dodaci terminy

EXTERNAL
FACTORS

OPPORTUNITIES

THREATS

Ucast na veletrzich

Ziskani novych odbérateli
Vyvoj novych technologii
Management kvality

Nedostatek pracovnikili pro vyvoj
Neplnéni dodacich termina
Pokles zdkazniki

Narust konkurence

Zdroj: vlastni zpracovani

Dle zpracovani silnych stranek spolecnosti vyplyva, ze BAP je podnik, ktery svym

zaméstnanciim poskytuje silné a lukrativni pracovni zdzemi. Spole¢nost také dba na dulezitost

ptani svych zékaznikl. Celkové lze spole¢nost BAP oznaclit z ekonomického hlediska za

finanén€ zdravou spole¢nost. Pro udrZeni své prosperity by se spole¢nost méla specializovat

na eliminaci faktort slabych stranek, které mohou v budoucnu zapfiCinit vyrazny pokles

zdkaznikll a tim ohrozit existenci spolecnosti. Déle je dilezit¢ uvédoméni si vnitinich

a vngjSich faktorh pisobicich na spole¢nost, které musi spole¢nost pravidelné monitorovat.
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3 Opatfeni pro zlepsSeni zkoumanych procesu ve

spole€¢nosti

V této casti diplomové prace jsou na zaklad¢ praktickych poznatkl navrzeny metody pro
zlepSeni zkoumanych procest ve spole¢nosti BAP. Jedna se zejména o zlepSeni fizeni procest
tykajicich se skladového hospodarstvi spolecnosti a procest, které vedou k celkovému

zefektivnéni vyroby ve spole¢nosti.

3.1 Logistika

V uvodu této kapitoly je nutné nastinit, co vyjadiuje pojem logistika, ktera uzce souvisi

se skladovym hospodafstvim.

Jedna se o obor, ktery zajistuje tok materiali, zbozi, sluzeb a informaci od dodavatele,
tedy mista vzniku, k odbérateli, tedy mistu, kde dochézi ke spotfebe. Jinak feceno logistika se
zabyva tizenim zasob, veSkerym pohybem materialu, uspofadanim, skladovanim, kontrolou
a odbytem materialu, zboZi a informaci tak, aby byl cely vyrobni proces, ktery ve spole¢nosti
probiha, optimalni a dodavky zbozi a materidlu byly provadény vc€as, v pozadované kvalité
a Vv pozadovaném mnozstvi S optimdlnimi naklady. V logistice se za zékladni cil klade
piredevsim uspokojovani zakaznickych potieb v nejvyssi mite. Lze tvrdit, Ze praveé na logistice

zavisi konkurenceschopnost firem. [8]

Jak jiz bylo feCeno v Kkapitole 3.1, vyznamnym cilem logistiky je zajisténi uplnosti
dodavky v poZzadované kvalité, mnoZstvi a ¢ase S optimalnimi naklady. [8] Aby byl tento fakt
Vv ptipad¢ spole¢nosti BAP spInén, je velice dulezité zaméfit se na pozdni objednavky
materiali. Pokud nebude mit spolecnost naskladnéné pottebné mnozstvi materialu, mize tato
skutenost vést k vyraznému zpomaleni ¢i Gplnému zastaveni vyroby a Stim samoziejmé
souviseji zpoZdéné terminy dodani koneénym zakaznikiim a uSlé zisky spole¢nosti. Na
takové situace zékaznici reaguji vypoveédénim smlouvy se spole¢nosti, s ¢imz tzce souvisi

ztrata konkurenceschopnosti, ¢imz miize byt ohrozena dalsi existence spole¢nosti.
3.2 Systém skladovani

Velice vyznamnou a neopomenutelnou ¢asti logistiky je skladovani. Mezi zakladni
funkce skladl patfi naptiklad uskladnéni materidld a vyrobkii ur¢enych k odbytu, pfesun

materidlu, tfidéni materidlu podle stanovenych kritérii a v neposledni fad¢ pfenos informaci.

Pravé prenos informacnich toki lze fadit v systému skladovani k velice dalezité Cinnosti.
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Informace o zakaznicich, dodavatelich, o stavu materialu na sklad¢, o pohybu materialu,
0 umisténi vyrobkd urcenych k expedici ¢i udaje o stavu zasob musi byt vzdy vcasné
a spolehlivé. Timto je zajistén efektivni chod skladu, kdy zde dochazi k méné¢ ¢astym chybam

¢i ke snizeni pohybu a manipulace s materialem. [7], [21]
3.2.1 Volny pristup zaméstnanci do skladu

Jak uvadim v kapitole 2.5.1, ve sklad¢ ma spolecnost BAP naskladnény material od
¢eskych vyrobct, jako naptiklad akumulatorové Clanky, obaly, pruziny, Srouby a tlacitka.
Elektroniku a ptislusné kabely zajistuje od mateiské spolec¢nosti AKKU POWER GmbH.
V neposledni fad¢ spolecnost skladuje vyrobky urcené k pfevozu zakaznikovi. Material je
rozdélen v jednotlivych boxech v regalech rozliSenych ¢iselnym oznacenim. Jako obrovskou
nevyhodu shledavam volny p¥istup zaméstnancu do skladu (kapitola 2.7.2). Tento systém
dovoluje pracovnikiim odbér libovolného mnoZzstvi materidlu. Toto zaptiCini nasledné deficity
¢i opacné nadbytky materialu na jednotlivych pracovistich. V pfipadé deficitu materidlu je
pracovnik nucen k dal§imu odbéru materidlu ze skladu. To méa za nasledek velké Casové
prodlevy a nasledné nesplnéni denniho planu v pozadovaném mnozstvi a kvalité. Tento
systém znaci neefektivni chod skladu. V opa¢ném ptipad¢ dochazi ke zbyte¢nému hromadéni
nepotifebného materidlu na jednotlivych pracovistich. To jisté zapfi¢ini nepoiadek na

pracovistich, popfipadé tento material uz nemusi byt do skladu navréacen.

V tomto piipadé bych spolecnosti navrhovala ptipravu konkrétniho planu, kde bude
uvedeno prfesné mnozstvi danych soucastek pro jednotlivd pracovisté po dobu trvani celé
jedné smény. To znamena, Ze povéieny pracovnik skladu doda pied zahajenim vyroby na
kazdé pracovisté potiebné mnozstvi materialu. Toto mnozstvi musi vyhovovat pozadavkim
dle denniho planu. Je nutné, aby povéteny pracovnik vzdy odepsal odebrané mnozstvi daného
materialu ze skladu. Material na jednotlivych pracovistich je uspotadan do piepravek ¢erné
barvy v pojizdnych zéasobnicich, coz je bézna zasoba pro splnéni denniho planu. Pokud je
zasobnik vybran, znaéi to, Ze byl denni plan splnén. Mize ovSem nastat situace, ze néjaka
soucastka byla poruSena, ¢i pocita¢ vyhodnotil funkci zatizeni jako nevyhovujici. V tomto
piipad¢ je zafizeni reklamovano a pfesunuto zpét na pracovisté, kde bylo vyprodukovano.
Veskeré vyprodukované defektni vyrobky jsou ukladany do prepravek cervené barvy.
U této skutecnosti je nutné, aby na pracovisti byl v pojizdném zasobniku box s malym
mnozstvim pojistné zasoby, kterd dodavku zajisti. Na konci smény je nezbytné, aby tento
povéteny pracovnik zkontroloval na kazdém pracovisti zasobniky a zbyly materidl opét

zahrnul do skladu. [8]
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3.2.2 Pozdni objednavky materialu

Na trhu pasobi velké mnozstvi firem, které se zabyvaji obdobnym odvétvim jako
spolecnost BAP. Dochazi zde k nepietrzitému boji o zékazniky, proto by hlavnim cilem
spole¢nosti mélo byt zlepSeni dodrzovani termint pii dodani zbozi, jelikoz pozdni dodavky
znaci velké finanéni ztraty, ztratu zdkaznikli a s tim souvisejici ztratu konkurenceschopnosti.
Pravé problematika pozdé objednavaného materidlu tizce souvisi s nedodrzovanim termini

pro dodani zbozi.

Kapitola 2.7.2 pojednava o velkém problému spole¢nosti BAP, a tim jsou vySe
zminované pozdni objednavky kondenzatort a toroidtl pro transformatory, které maji lhiitu
dodani ptfes 3 mésice. V tomto piipad¢€ je nutné nastavit hranice, které budou hlidat mnoZstvi
materialu na skladu. V pfipadé¢ dosazeni této hranice systém upozorni, ze je nutné dany
material doobjednat. Timto se zajisti, Ze konkrétni soucastky budou v¢as objednany, doruceny
a dale nebude dochazet k pozastavovani vyroby. Spole¢nost tak uz nebude mit problém se

zpozdénymi terminy dodéani zboZi.
3.2.3 Metoda KANBAN

V piipadé spole¢nosti BAP bych zvazila vhodnost zavedeni metody KANBAN, jejiz
podstatou je prijem materidlu mezi jednotlivymi pracovisti vyroby. Okamzik vyprazdnéni
piepravky je signalem pro dalsi doplnéni. Kazda ptepravka musi byt doplnéna kanbanovou
kartou. Mezi pracovisti jsou vybudovana mista na ukladani materialu. Sem je dopliiovano
pouze takové mnozstvi materialu, které bylo odebrano. To znamena, Zze se vytvofi tzv.
kanbanovy okruh. Pravé kanbanova karta, kterd timto okruhem putuje, podava informaci
0 odebraném materidlu, to znamena udaje o vyrabéném vyrobku, o misté a mnozstvi vyroby,
0 misté, kam ma byt po dokonceni vyroby produkt dodan. Karta musi byt uklddana vzdy na
misto, které je predem urcené. Dale je nutné udat maximalni pocet kust vyrobkll v daném
obalu, do kterého se vyrobky po zkompletovani bali. V ptipadé metody KANBAN nedochazi

k pfebytkim materialu, naopak, material je pfesné planovan podle potieby.

V praxi lze vyuZit integrovany syst¢ém KANBAN. Vyhodou tohoto systému je
monitorovani stavu materialu na sklad¢, kdy si lze snadno nastavit hladiny hlidajici tento stav.
V piipadé dosaZeni minimalni nastavené hranice systém tento stav nahlasi. Samoziejmé je
nutné stav materidlu na skladé neustdle mapovat a ptipadné zmény do systému neprodlené
zaznamenat. Systém by mohl byt propojeny spolu s matefskou spolecnosti v Némecku.

V piipadé odebrani zbozi ze skladu do vyroby se tento krok do systému zaznamena
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a nasledn¢ bude do Némecka odeslano ozndmeni o spotiebovani daného materidlu. Timto
dojde k napravé zpozdénych objednavek kondenzatort a toroidd pro transformatory. Veskeré
udaje z kanbanovych karet jsou pfenaseny do IT systému ERP. V ERP systému jsou fizeny
objednavky, dodavky materidlu, sledovani poctu kanbanovych karet v samoregulac¢nich
okruzich atd. Vtomto piipadé karta samoziejmé obsahuje Carovy kod, prostiednictvim
kterého se veskeré udaje z karty nactou do IT systému ERP. Nevyhodou ERP systému je jeho
vysoka cena. OvSem spolec¢nost BAP se timto mtize inspirovat a vytvofit vhodnou alternativu,

ktera bude snadno implementovatelna do podminek spole¢nosti.

3.3 Rozsireni skladovych prostor

Skladové prostory pro uskladnéni materidlu ve spolecnost BAP jsou podle mého nazoru
dostateCné. OvSem V ptipad¢ uskladnéni jiz proméfenych a zabalenych produkti jsou
nevyhovujici z prostorovych divodi. Kapitola 2.7.2 pojednava o systému ukladani
vyslednych produktl spole¢nosti. Tyto jsou ukladany na palety vedle pracovnich stolt, kde se
hromadi a brani tak plynulému toku vyroby. Proto by bylo vhodné tyto palety, po zaplnéni
pozadovanym poctem kust, ptevazet do skladovaciho prostoru, kde nebudou stat v cesté toku
materidlu, vyrobki, zaméstnancti atd. Spole¢nost takovymi prostory nedisponuje. Pro tyto
palety by bylo vhodné vy¢lenit uréity prostor ve vyrobni hale. Na tuto problematiku se dale
odkazuji v kapitole 3.5. Veskeré palety s kone¢nymi produkty vSak nelze skladovat v prostoru
vyrobni haly del§i dobu. Tyto by po dokonceni vyroby mély byt pfemistény do skladovacich
prostor. Spole¢nost by si méla za svij dalsi cil stanovit vkladani ziski do neustalého
technologického vyvoje a dalSiho rozvoje spolecnosti. Proto si myslim, ze by bylo vhodné
skladové prostory rozsiiit. Ze strategického hlediska musi spolecnost pocitat s ptipadnym
rozsifenim své piisobnosti. Prostor za vyrobnimi halami, ktery ma spole¢nost ve vlastnictvi,
by mohl byt vyuzit pro vystavbu nové skladové haly. Zvoleni toho mista je strategické,
jelikoz zde ma spole¢nost piistaven podjezd pro nakladni automobily, kterymi jsou vyrobky
ptepravovany do Némecka. Dodavky tak mohou dojet pifimo k vykladacimu/nakladacimu

prostoru skladisté kone¢nych produktii.

3.4 Zavedeni filozofie KAIZEN
Pokud si spolecnost chce udrzet své trzni misto, ¢i lépe posouvat se neustale pred
konkurenéni firmy, bylo by vhodné zabyvat se kontinualnim zlepSovanim stavajicich

procest. Pokud nebude spole¢nost takto jednat, nikdy nezaujme na trhu piedni misto, jelikoz

se dnes touto japonskou filozofii snazi fidit stale vice vyrobnich podnikti. Pravé tyto podniky
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jsou ty, které drzi konkurencni vyhodu na své strané. Na zaklad¢ neustdlého zlepSovani
vyrobnich procest se spolecnost stale vice rozviji a mize tak rozsifit svou pusobnost na
evropském trhu. Kazdd mald zména k lep§imu mize z dlouhodobého hlediska znamenat pro
spole¢nost konkuren¢ni vyhodu ve formé vyspélych produktd, efektivni vyroby, SirSi
zakladny stalych zakaznikd aj. Zasadni vyznam by pro spole¢nost BAP mél vyvoj néjakého
nového vyrobku, ktery by pokryl diry na trhu. Obrovskou pfilezitost bych vidéla napiiklad ve
vyvoji technologie bezdratového pienosu energie. Tato by pomohla pfi nabijeni ru¢niho
naradi, které pracuje ve zvlast’ nebezpecnych (vlhkych, vybusnych) podminkach a nemtize byt
proto mechanicky kontaktovano. Jako ptiklad by bylo mozné uvést elektrické klesté, ¢i fezaky
pro hasi¢e. Usp&§nym zvladnutim technologie by spole¢nost BAP ziskala velké vyhody proti
ostatnim subjektiim, plsobicim ve stejném odvétvi primyslu. Doporucila bych spole¢nosti
vypracovat ekonomickou studii tohoto projektu a zjistit jeho ndvratnost, efektivnost,
nakladovost aj. Stejné¢ vhodny by v tomto piipadé byl i pruzkum trhu, pii némz by se
spolecnost zaméfila na klicové zdkazniky a zanalyzovala jejich zdjem o tento produkt,
piipadné dalsi jejich pozadavky. Pravé pozadavky kli¢ovych zakazniki by mély byt hnacim

motorem pro dal$i rozvoj produktti spole¢nosti.

Spole¢nost si musi ur¢it zakladni priority a z téch odvodit svou firemni strategii, kterou
se bude tidit kazdy Clen pusobici v organizaci. Pfiznivé by bylo zvolit si motto, kterym se
kazdodenné bude spolecnost vryvat do paméti vefejnosti. Pro spole¢nost BAP jsem vytvotila
graficky navrh firemni strategie, ktery lze vidét na obrazku Obr. 19. Tento by m¢l byt takovy,
aby zapusobil na kazdého pracovnika spolecnosti a mél by byt vSem kazdodenné na ocich.

Timto zplisobem si pracovnici kazdy den tuto strategii spole¢nosti uvédomi.
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Obr. 19: Navrh firemni strategie spole¢nosti BAP [zdroj: vlastni zpracovani]

Ve spolecnosti BAP jsou zavedeny standardy, které¢ musi vSichni zaméstnanci striktné
dodrzovat. Cilem filozofie KAIZEN je pravé kontrola dodrzovani téchto zavedenych
standardl a jejich dalsi vylepSovani. Timto spolecnost dosdhne zvySovani trovné stavajicich
standardi a vyrobni procesy se tak stanou kvalitnéjSimi. Dilezité je podotknout, ze pro
zavedeni filozofie KAIZEN do spolecnosti neni v podstatné nutny zadny finan¢ni kapital.
Zasadni je ochota pracovnikii se do procesu zlepSovani plné zapojit a snaha managementu
naslouchat podanym ndvrhiim a tyto nasledné Gcelné v procesu vyuzit. Pracovnici niz$ich
pozic vykonavaji svou préaci dle zavedenych standardii dennodenné, tudiz pfesné znaji veskeré
vyrobni postupy a mohou tak lehce posoudit jisté nedostatky v procesu. Naptiklad podani
navrhu na zlepSeni vede ke zvySeni kvality procesu, snizeni Casovych prodlev, sniZeni
zmetkovitosti a tak podobné. Pokud na zakladé prokazané spolehlivosti a u¢innosti procesu
management navrh pfijme, vytvoii se novy standard, podle kterého se bude dand Cinnost
nadale provadét do doby, nez bude opét vylepSena. Pro tento ucel bych navrhovala umistit ke
vchodu do vyrobni haly schranku, kterd bude slouZit pro vhazovani navrhi na vylepSeni
stavajicich procesi. Tato schranka by méla byt umisténa také u vchodu do budovy
s kancelarskym zédzemim a vyvojem. Tyto schranky museji byt samoziejmé kontrolovany
v pravidelnych intervalech. Pfijeti navrhu mize slouZit jako urc¢itd forma motivace

pracovnikl. Zamérem tohoto navrhu je zapojeni co mozna nejvySsitho poctu vyrobnich
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operatorti do procesu neustalého zlepSovani, aby uz pti vykonu své praci mohli identifikovat

mozné nedostatky a tyto posléze fesit.

Rozdil mezi japonskymi spole¢nostmi a spolecnostmi v zapadni Evropé je zésadni.
Japonsti pracovnici se své praci zcela prizpisobuji, fizeni procesti neustalého zlepSovani
berou jako samoziejmost. Kazdy ¢len organizace je do procesu zlepSovani plné zapojen, timto
nabyvd novych znalosti a zkuSenosti, zvySuje své vzdélani a stava se tak zdatnéjSim
V nalézani moznych feSeni dané situace. Na druhou stranu pracovnici na Zapadé se k tomuto
postupu staveji zamitave. Potiebuji urCitou motivaci, aby se do procesu neustalych zmén
dobrovolné zapojili. ,,Pro¢ bych jinak mél d€lat néco navic?* Ne&které slabiny zaméstnanct
¢eskych vyrobnich podnikii mohou byt napiiklad odpor k nafizenim a pravidliim, nedostatek
citu pro poiradek, esti pracovnici také maji potize s respektovanim autorit. [15] Ulohou
managementu spole¢nosti je tym pracovnikii vhodné motivovat. Ne vzdy se jako motivace
musi vyuzivat finanéni odména. N&kdy stac¢i podpora managementu, vyjadieni uznani ¢i
vetejnd publikace napadii na zlepSeni. Navrhovala bych umisténi ,,nasténky zlepSeni*“ ve
vyrobni hale, kde by byly ptijaté napady daného pracovisté zverejnény. Miize také obsahovat
jméno ftesitele a pocet prijatych navrhli. Tato nasténka bude slouzit jako motivace nejen pro
uvedeného pracovnika, ale také pro ostatni zaméstnance, ktefi se mu budou snazit vyrovnat
a budou se tak sami snazit najit nedokonalosti ve vyrobnim procesu a pfispé&ji tim do systému

zlepSovani.

Déle bych navrhovala vytvoteni grafickych navodek pro kazdé pracoviste, kde bude
prostiednictvim fotografii uveden podrobné standardizovany vyrobni postup. Pod kazdou
fotografii by mél byt vytvoien také textovy popis vyrobniho postupu. Tyto navodky musi byt
zpracovany tak, aby vyrobnimu procesu porozumél i v oboru nezkuseny pracovnik. Timto se
zajisti rychla orientace pracovnikl ve vyrobnim procesu a naslednd bezchybna montaz. Také
navodky pracovnich postupil je nutné standardizovat. Standardizace je ve spole¢nosti velice
dilezita, jelikoz dava podklad pro dalsi zlepSovani procesii probihajicich ve spolecnosti
aurcuje jediny mozny zpusob provedeni pracovni Cinnosti. Navrh grafické navodky je

zobrazen na Obr. 20.

Pokud je u spole¢nosti na prvnim misté spokojenost zdkaznikl, je nutné dodrZovat
nejvyssi kvalitu produktl, vyrazné omezeni plytvani z vyroby a ziskat silny podil na trznim
zazemi tak, Ze své procesy bude neustale vylepSovat, dokud nebude vyrabét v nejvyssi kvalité
a bez vadnych vyrobkid. Zakladem je alespoil ¢aste€né piizpisobit mySleni organizace

japonskym smérem, tedy smérem KAIZEN — NEUSTALEHO ZDOKONALOVANT.
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Navodka ¢islo: 1 Platnost od:|1.7.2014
Navodka spole¢nosti |BECH, )
Pracovisté: X Strana navodky: 1/1
Nazev vyrobniho ’ a »
procesu: Vyroba Li-lon akumulatoru
Vypracoval: XXX Schvalil: YYY
Seznam pomiicek
Oznaceni Identifikacni Cislo Lo
— Dopliujici informace:
1 |SvarecCka XXXXXX
2 |Pajecka XXXXXX
3 |Pajka XXXXXX
4 [AKku obal XXXXXX
5 |Srouby XXX
6 [Sroubovak XXOXXX
7 |Testovaci jednotka XXXXXX
8 |Krabice XXXXXX
9

Svarovani akumulatorovych Li-lon Postup pripravy kontaktové hlavy Letovani ochranné BMS elektroniky

bloki pomoci svarecky | 1]. pomoci pajecky a pajky [2]. pomoci pajecky a pajky

Vlozeni akumulatorového bloku do Zasroubovani akumulatoru pomoci Méfeni a testovani zapouzdieného
obalu [4]. Sroubt xxx a Sroubovaku xxx akumulatoru za pomoci testovaci
. jednotky

Baleni dokonéenych produkta do
krabic

Obr. 20: Navrh navodky spoleénosti BAP [zdroj: vlastni zpracovani]
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3.5 Rozsireni metody 5S

Z hlediska metody 5S je nutno konstatovat, Ze je spole¢nost BAP vyhovujici. Nicméné
bych i zde navrhla par uprav. Spole¢nost se vnedavné dobé piestehovala do nové
vystavenych prostor, tudiz zde pievlada Cistota a uspotradanost je také ptijatelna. OvSsem to, co
plati v nyn&jsi dob¢, nemusi platit také v pfistich letech. Spolecnost by méla pfijmout metodu
5S jako své pravidlo. Pravé uspésné zavedeni této metody je brano jako prvotni uspéch
spolecnosti. Zpocatku bych se zaméfila na prvni pilit metody, ¢imz je tFidéni. V pracovni
z6n¢ by mélo byt odstranéno vse (viz kapitola 1.7), co neni potiebné pro aktualné probihajici
vyrobni proces. Timto krokem bude na pracovisti zajiSt€éna zvySena bezpecnost prace,
uvolnéni pracovniho prostoru, lepSi komunikace mezi pracovniky a predevSim to bude mit
vliv na zvySeni produktivity zaméstnanci. Tim, Ze zaméstnanec bude mit po ruce pouze véci
urcené pro danou vyrobni sérii v daném case, nebude zde dochdzet k zddnym eventudlnim
c¢asovym prodlevam zptisobenym zbyte¢nym hledanim mezi nepotiebnymi soucastkami.
Faktem je, Ze pokud je pracovisté neuspofadané, tzn., hromadi-li se pocty nadbytecnych
regall, zasob, zafizeni a tak podobn¢, nejsou potize ve spole¢nosti na prvni pohled zietelné.

Hledani nedostatki ¢i poruch rovnéz zabere spoustu drahocenného Casu, ktery spolecnost stoji

nemalé financni prosttedky. To mize mit na spolecnost BAP negativni dopad.

Spole¢nosti bych proto navrhovala zavedeni systému ,,éervenych etiket*“. Pro spravnou
funkci musi byt stanovena skupinka povéfenych pracovniki, jejichz ukolem je identifikace
vSech nastrojl, soucastek, pracovnich pomucek, pracovniho vybaveni atd., které neni nutné
pii daném vyrobnim procesu pouzivat a prekazi ve snadné orientaci v pracovni zon¢€. VSechny
tyto pfedméty jsou nasledné oznaCeny t€mito Cervenymi etiketami vétsSiho formatu, aby bylo
zietelné, co je nutné z vyrobniho prostfedi neprodlené odstranit. V ptipad¢€, Ze si pracovnik
nebude jist, zda ncktery pfedmét je nezbytny ¢i nikoli, stejné ho etiketou oznaci. Pro tento
ptipad byvaji zavadény tak zvané ,,éervené zony“. V téchto zonach jsou umistény veskeré
neuzite¢né piredméty po stanovenou dobu, dokud nebude jasné, zda se nékteré z nich ve
vyrob¢é neupotiebi. Veskeré ostatni oznacené predméty by meély byt posléze z vyrobniho
prostoru odstranény. Systém cervenych etiket lze vyuzit také v kancelafskych prostorech.
Etikety mohou obsahovat informace o druhu oznaCenych pifedméti (soucastky, regaly,
nastroje...), dale mohou obsahovat identifika¢ni ¢islo vyroby, pocet a datum. [4], [10] Ptiklad

cervené etikety je znazornén na Obr. 21.
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Pracovnin

Id. &islo C18677Z

Pocet 3 ks.

20.1.2014

Obr. 21: Ptiklad Cervené etikety [zdroj: vlastni zpracovani]

Aby si spolecnost BAP udrzela stavajici prosperitu, musi vynakladat tsili na odstranéni
vSech druhli plytvani, které jsou ve vyrobnim procesu nezddoucim jevem. Tok materidlu,
vyrobkil ¢i informaci napti¢ podnikem by mél byt plynuly, to znamena, musi se odstranit
viechny faktory, které by tomuto nepietrzitému chodu branily. Uginnym fe$enim maze byt
vytyCeni pracovnich zon, vyznaCeni mist, kde jsou umisténé zdsobniky s materidlem,
oznaceni mist, pro ukladani zkompletovanych vyrobktl urcenych k piepravé do skladu. Praveé
systém ukladani jiz prométenych vystupnich produktii jsem ve spole¢nosti identifikovala
jako neefektivni. Jak popisuji v kapitole 2.7.2, dokoncené vyrobky jsou umistovany na palety,
kdy diky hromadicimu se mnozstvi zabranuji prichodu a ohrozuji tak plynuly tok produkce
a materidlu. Mimo to také ohrozuji bezpecnost pracovnikili, kdy muize lehce dojit k trazu.
V moment¢ piirtistku dalStho mnozstvi se mohou krabice se zkompletovanymi produkty
smisit s krabicemi s produkty uréenymi pro zkompletovani. Opét zde pak vznika plytvani
casem, kdy je nutné krabice spravné rozdélit. Navrhovala bych, aby ve spole¢nosti byly pravé
tyto prostory vytyCeny barevnymi samolepicimi pruhy (snadné piemisténi zony), ¢i trvalym
natérem na podlaze. Timto bude mit kazdy zasobnik, kazda paleta jasné¢ definované misto.
Tyto zony pak samoziejmé nesm&ji byt porusovany, aby nedochazelo k pteruseni plynulosti
toku. Spole¢nost si musi uréit barevnou skalu pro jednotlivé oblasti, napiiklad prostory uréené
pro umisténi zasobnikl a palet pro dokonc¢enou vyrobu mohou mit odstiny ¢ervené barvy.
Tyto zoény pak museji byt striktné dodrzovany. Pracovni oblasti mohou byt oznafeny
zelenymi odstiny. Zony slouZici jako pfechodné feSeni mohou byt znafeny barvou cernou.
Z takto ur¢enych barev musi spole¢nost udélat sviij standard, aby nemohlo dojit k jakékoliv

zaméné. [10]
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Dale je nezbytné, aby pracovnici striktné dodrzovali vSechna pravidla uklidu. Oblast
uklidu je podrobnéji popsana v kapitole 1.7. Nejenze Cistotou Ize odhalit spousta defekti, Setii
se Cas, zvySuje se bezpe€nost prace, eliminuji se druhy plytvani, ale také slouzi k pravidelné
udrzbé stroju, nastroju ¢i kabeltl, coz je podstatné pro spravnou funkci. Jednotlivi pracovnici
by méli své pracovni plochy pravidelné¢ béhem vyroby udrzovat uspofadané a v Cistote. Do
pracovni plochy nesmi zasahovat nic, co k danému ukonu nepotiebuji a vSe musi mit na dosah
ruky bez nadbyte¢nych pohybid. U jednotlivych pracovnich stoli by mély byt umistény
nadoby na odpad. OvSem je nutné brat vpotaz opdt Casové méfitko. Uklid nesmi
pracovnikovi zabrat pfili§ mnoho Casu, proto i zde je nutné nastavit standardy. Pracovnik
musi znat oblasti, kterym by mél vénovat vyznamnégj$i pozornost. Pravidelnou udrzbu

pracovniho prosttedi si musi kazdy pracovnik osvojit. [10]

Pti zavadéni metody 5S je nutné, aby si management spolecnosti uvédomil, ze vSe ma
svilj Cas, spéchat se zde nevyplaci. Néktefi pracovnici mohou ke zménam pfiistupovat
s odporem, proto je na managementu, aby je piesvédc¢il o vyhodach, motivoval je K praci
Vv ¢istém, uspofadaném a bezpecném prostiedi. Pracovnik by mél nabyt presvédceni, Ze
jednotvarna a obtizna pracovni ¢innost se stane diky Cistému, uspofadanému a prichodnému
prostoru zajimavéjsi a snadnéj$i. Dale mize jako motivace slouzit fakt, Ze se pracovnik uci
nové veci, vyviji se, ziskava sebedisciplinu. Hlavni je vZzdy vyslechnout ndzory zaméstnanc,
protoze praveé oni jsou témi, kdo do vyrobniho procesu vidi, a jejich navrhy peclivé zvazit.
Ale predev§im management spole¢nosti si musi uvédomit a osvojit pfinos 5S, musi neustéle
mapovat pracovni prostiedi a vytvaiet podminky pro zavedeni 5S, metodu silné podporovat

a jit vSem piikladem.

3.6 Motivaéni program spolec¢nosti

Kli¢ovym faktorem pro uspéSnou a prosperujici spole¢nost jsou pravé jeji zaméstnanci.
Pokud jsou zaméstnanci spolehlivi a vykonni, pak také spole¢nost prosperuje. Proto by se
spole¢nost méla starat o jejich blaho, aby je podpofila ke zvySeni pracovni vykonnosti.
Takovouto podporou je vhodnd volba motivaéniho programu. Spole¢nost by méla délat
pravidelné prizkumy, aby své zaméstnance dobie znala a mohla tak podle toho motivacni
program nastavit. Kazdy ¢lovék ma kolem sebe rad piijemné a Cisté prostfedi. Tim by
spole¢nost méla zacCit, vytvofit prostredi, ve kterém se jeji zaméstnanci budou citit dobte

a svou praci tak budou vykonavat efektivné s nejvyS$im nasazenim. Spole€nost by dale méla
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vytvofit pro své pracovniky prostfedi, ve kterém budou mit moZznost zvySovat sviij potencial

a neustale se vzdélavat s moznosti kariérniho rustu.

Zakladnim nastrojem motivace kazdé spolecnosti je finanéni odména zaméstnanci za
vykonanou pracovni ¢innost. OvSem jak jsem uvadéla v kapitole 3.4, finan¢ni odména za
odvedenou praci je samoziejmosti pro kazdého ¢loveéka. To ovSem nemusi striktné znamenat,
7ze na zédkladé toho bude pracovnik délat svou praci opravdu kvalitné. Management
spolecnosti by si mél uvédomit, ze pii praci je také dilezité verejné uznani svych
zaméstnancu, podpora a naslouchani jejich napadiim a ptipominkdm. Pravé v tomto ptipadé
hraje dtlezitou roli filozofie KAIZEN, kde spole¢nost dava prostor svym zaméstnancim, aby
se podileli na zlepSeni chodu spolecnosti a na zvySovani jeji prosperity (vice o filozofii
KAIZEN v kapitole 3.4). Duvéra managementu ve své zaméstnance je velmi zasadnim
nastrojem motivaéniho programu. Spolecnost by dale méla podporovat a utuZzovat dobré
vztahy mezi zaméstnanci. K tomu mohou slouzit napiiklad rizné sportovni ¢i kulturni akce
potadané spole¢nosti. Vzhledem Kk faktu, Ze spole¢nost BAP vlastni sportovni areal a hotel, by
tato forma motivace nemeéla byt problémem. Naopak tuto skuteCnost vnimam jako
vyznamnou prilezitost pro udrzovani dobrych vztahii se zaméstnanci. Spokojenost pracovnika

se jisté odrazi na jeho pracovnim vykonu.

Zaméstnanci by dale méli byt pravidelné informovani o vykonech spolecnosti. Proto by
bylo vhodné, feknéme 1x mési¢né (samoziejme je na spolecnosti samotné, jak si zvoli Casové
rozhrani konani meetingti), konat brief svedoucimi jednotlivych odd¢leni a dilenskymi
mistry. Programem jedndni by mély byt uspéchy spolecnosti, problémové useky
a samoziejm¢ systém neustalého zlepSovani vyrobniho procesu. Zamérem konani
pravidelnych briefii nejsou rizné piikazy od nadiizeného, ale diskuze vSech zacéastnénych,
ktefi by méli dostat prostor pro sv€é mySlenky a navrhy. Zavéry briefu by mély byt
k nahlédnuti kazdému zaméstnanci z duvodu, ze také pracovnici na nizSich pracovnich
urovnich jsou zapojeni do procesu neustdlého zlepSovani. Proto by spole¢nost BAP méla
zavést informativni nasténku s aktudlnim piehledem o projednavanych skutecnostech.
Timto zaméstnanec ziskd ptehled o aktivitach a budoucich cilech spole¢nosti BAP, vyrazné¢ se

vvvvvv

v neposledni fadé zaméstnanec ziska pocit, Ze je neopomenutelnou soucasti spole¢nosti.

Vzhledem k tomu, Ze spole¢nost vlastni hotel, ktery lezi pouze par metri od vyrobnich
hal, nebylo by od véci konat naptiklad Ctvrtletné meeting se vS§emi zamé&stnanci spole¢nosti

BAP. Moji hlavni myslenkou je, aby také pracovnici nizSich urovni méli moznost ucasti na
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meetingu. Programem by mohlo byt projednavani ctvrtletnich cilti, projednani zdsadnich
problémti spolecnosti, které je nutno odstranit, informace o hospodafeni spolecnosti,
ohodnoceni nejlepSich zaméstnanct atd. Opét by mél mit kazdy zacastnény ¢len prostor pro

otazky, navrhy a jiné. Zadmérem meetingu je samoziejm¢ motivace zamestnanctl.

V ramci zlepSeni vztahG pracovnikl s nadiizenymi bych navrhovala zkusit zavést,
naptiklad 1x za rok, program ,,kdva s nadfizenym*. Tento den by mél manazer, majitel
Ceské pobocky BAP ¢i majitel mateiské spole¢nosti v Némecku vyhranény prostor pouze pro
své zaméstnance. Tit0 mohou nezavazné pfijit s jakymkoliv dotazem, navrhem ¢i
piipominkou. Vyhodou je, Ze také majitel spolecnosti ma moZznost lépe poznat lidi, ktefi pro
néj pracuji a kazdym dnem se zasluhuji o dobré jméno spole¢nosti. Tento program bych
zavedla pfedevSim s podtextem divodu k navstéve nejvysSiho vedeni matefské spolecnosti.
Pravé ono by mélo mit zajem o to, poznat lépe zaméstnance své dcefiné spoleCnosti, na
zakladé rozhovord s nimi poznat jejich smysleni a ziskat nazor na to, jak si spole¢nost v jejich

o¢ich vede. Osobni kontakt je velice podstatnou slozkou v kazdé organizaci.
3.6.1 Shrnuti potencialnich nefinanénich odmén pro zaméstnance
V této podkapitole jsou shrnuty mozné ndstroje motiva¢niho programu spolecnosti BAP.

e nastaveni pfijemného a Cistého pracovniho prosttedi (pratelské zdzemi, efektivni
usporadani pracovisté, osvétleni, spravnd vySka pracovnich ploch, minimalni

hluk, spravna teplota, minimalni prasnost...),

e program neustalého vzdélavani (jazykové kurzy, Skoleni, technologicka

osveédceni),
e moznost kariérniho rustu,
e moznost Ucasti v programu neustalého zlepSovani vyrobnich procest,
e podpora a uzndni managementu,
e vefejné pochvaly nejlepSich pracovnikd,
e potadani sportovnich a kulturnich akei,
e piispévek na masaze,
e udrzovani dobrych vztahti se zaméstnanci,

e konani pravidelnych brief,
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e zavedeni meetingli se vS§emi zaméstnanci v prostorach hotelu spolecnosti,
e zavedeni programu ,.kava s nadfizenym®.

Pravé motivac¢ni program spolecnosti hraje dilezitou roli v kazdé organizaci. Proto si
myslim, Zze by spole¢nost méla klast zna¢ny duraz piedev§im na ,nefinancni” nastroje
motiva¢niho programu. Finan¢ni stranka motivace je samoziejmé neopomenutelna a kazdého
pracovnika jist¢ potési zvySeni mzdy, ptiplatek za 100% dochéazku, ctvrtletni odmény,
piiplatky na stravovani ¢i pfispévky na penzijni ptipojiSténi. Tyto faktory bezpochyby zvysi
zaméstnancim pracovni nasazeni a chut' rozvijet potencial spolecnosti. Pokud se

zaméstnavatel bude ke svym pracovnikiim chovat dobie, oni mu to nalezité oplati ve formé

zvySovani vykonu, ziski a prosperity spolecnosti.
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4 Pfinos navrzenych metod

V této kapitole je zhodnocen soucasny stav ve spole¢nosti BAP. Dale tato kapitola

pojednava o ptinosu metod, které byly pro zlepSeni stavu ve spole¢nosti navrzeny.

4.1 Soucasny stav

V této c¢asti prace jsou zpracovana data pojednavajici o vykonnosti a hospodafeni
spole¢nosti. Jak vychazi z vypracované SWOT analyzy, kterd je popsana v kapitole 2.7, je
spole¢nost BAP v dlouhodobém méfitku prosperujici. Za dlouhou dobu jejiho plsobeni Si
vybudovala velice silné zdzemi na trhu. Drzi si stalou klientelu zakaznikd, ktera je s produkty

spole¢nosti spokojena.

Tab. 2: Vykonnostni piehled pracovni smény

vyrobené dlouhodoba provozni
interni oznaceni vyrobku mnoZstvi [ks] | zmetkovitost [%] | zmetkovitost [%]
elektronické obvody pro rué¢ni naradi 400 <11 <0,5
akumulatory 200+400 <11 N/A
spinané zdroje 20 <11 N/A
svitilny 20 <11 N/A
testy a baleni nabijecek 150 <0,5 N/A

Zdroj: zpracovano dle internich vykazl spole¢nosti BAP

Jak lze vidét v tabulce Tab. 2, ve vyrob¢é spole¢nosti BAP se pramérné vyprodukuje
200 — 400 kust elektronickych obvodii pro ru¢ni naradi, kdy nejcetnéjsi jsou ochrany proti
hlubokému vybiti akumulatoru, 400 kust akumulatori, 20 spinanych zdroji, 20 svitilen

a otestuje se a zabali pramérné 150 kust nabijecek pro akumulatory.

Jak vyplyva z tabelovanych hodnot (Tab. 2), reklamace spole¢nosti BAP se pohybuji
V dlouhodobém méfitku kolem hodnot 1 — 1,1 %. Neéktefi némecti zakaznici od spole¢nosti
vyzaduji velmi nizkou zmetkovitost, ktera se pohybuje pod hodnotou 2 %. Jak naznauje
tabulka, tento pozadavek spolec¢nost dlouhodobé spliiuje. Nejnizsi procento zmetkovitosti
vykazuje spole¢nost BAP u nabijecek akumulatorti, kdy se tato hodnota pohybuje kolem

0,5 %.

Primérnd provozni zmetkovitost ve vyrobé spole¢nosti BAP se pohybuje pod hranici

0,5 %. V tomto piipadé¢ zmetkovitost zvySuje prevazné defektni elektronika od externich
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dodavatel spolecnosti, dale jde o neptesnosti pti letovani ve vyrobé. Tyto defektni produkty
spole¢nost opravuje ihned po zjisténi vady. Zmetky odhalené jiz pti vyrobé tedy nepiechazeji

do dlouhodobé zmetkovitosti. Neptimo ji ale snizuji.

Pokud ve spolecnosti dojde k reklamovani drobné elektroniky, je tato vyménéna za
novou, z diivodu nizké vyrobni ceny. Primérné néklady ¢ini necelych 100 K¢. Dany zptsob
je pro spole¢nost vyhodnéjsi variantou, nez kdyby se dany pracovnik zabyval opravou
defektni elektroniky déle nez 15 minut. Opravy spole¢nost provadi u akumulatori, nabijecek
pro akumulatory, U nakladné;si elektroniky, pfipadné u vétsiho poctu elektronickych obvodi

nizsi ceny, které maji shodny defekt.

Ukazatel rentability vyjadiuje vynosnost spole¢nosti, coz znaci efektivitu hospodateni
spole¢nosti. Pravé tento ukazatel 1ze vyuzit pro srovnani s konkurenénimi firmami, protoze je

jednim z indikatort aspésnosti spole¢nosti. [22]
Vypocet ukazatele rentability vlastniho kapitalu [22]:

Cisty zisk po zdanéni

ROE = x 100 [%]. (1)

Vlastni kapital

Tab. 3: Rentabilita vlastniho kapitalu - ROE

Rok |  Cisty zisk po zdanéni [K¢] Viastni kapital [K&] | ROE [%)]
2010 1039 000 8 311 000 12,50
2011 1066 000 9 377 000 11,37
2012 1 185 000 10 562 000 11,22
2013 3575 000 14 137 000 25,29

Zdroj: zpracovano dle internich vykazt spole¢nosti BAP

Tento ukazatel znazoriuje, jaky zisk piislusi jedné koruné vlastniho kapitalu. Z tabulky
Tab. 3 je zfejmé, ze nejvyssi hodnotu rentability spole¢nost BAP doséahla v roce 2013, a to
hodnotu 25,29 %. Oproti ostatnim rokiim, kdy se hodnota pohybovala v rozmezi 11 — 12 %,
Vv lofiském roce vyrazn€ posilila. Tento trend zvySovani vynosnosti by si spole¢nost méla
udrzet i do pristich let. Ukazatel rentability vlastniho kapitalu je graficky znazornén v grafu

nize (viz Obr. 22).
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Obr. 22: Rentabilita vlastniho kapitalu — ROE [zdroj: zpracovano dle internich vykazii spole¢nosti BAP]

Ukazatel vynosnosti trZzeb naznaCuje, zda je =ziskovost podnikani spole¢nosti

dostacujici. Tento ukazatel lze uréit jako [22]:

Hospodarsky vysledek pted zdanénim

ROS =

Trzby x 100 [%] (2)

Tab. 4: Rentabilita trzeb - ROS

Rok | Hospodisky l}”.’v;s;le;’c;k Pred | Temy ke | ROS [%]
2010 3159 000 46 567 000 6,78
2011 1 066 000 49 412 000 2,16
2012 1185 000 40 669 000 2,91
2013 3575 000 33 718 000 10,60

Zdroj: zpracovano dle internich vykaza spole¢nosti BAP

Dle tdaju z tabulky Tab. 4 je patrné, Ze nejvyssich hodnot vynosnosti trzeb spole¢nost
BAP dosahovala opét v roce 2013. Oproti rokiim 2011 a 2012 tato hodnota vyrazné posilila.
Doporuceni pro spole¢nost je jasné, a to trend rostoucich hodnot vynosnosti dale podporovat.

Rentabilita trzeb je graficky zobrazena na Obr. 23.
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Obr. 23: Rentabilita trzeb — ROS [zdroj: zpracovano dle internich vykazii spole¢nosti BAP]

Jak jiz bylo vySe zminéno, spole¢nost by se méla vzdy snazit zvySovat svou rentabilitu,
coZ je obecné¢ mozné bud’ zvySovanim vynosu, nebo snizovanim nakladi. Je ziejmé, ze ristu
cen energii spolecnost jen stézi zabrani. Mlze se ale snazit vyuzivat pii vyrobé moderni
technologie co nejvice Setiici energii. Stejné tak rGstu mzdovych ndkladi spole¢nost
nepiedejde. Jednim z hlavnich cili podniku je totiz motivace zaméstnanci, proto se pocita
S pravidelnym meziro¢nim nariistem mezd. Proto je nutné zaméfit se na vynosy, ¢ehoz mohou
docilit lepSi propagaci, ziskdvanim vétStho mnozstvi zakaznikli, uspokojenim stévajicich
zakazniki aj.

Ukazatel celkové zadluZenosti spolecnosti znaci, v jakém mnoZstvi spole¢nost vyuziva
cizi zdroje pro financovani svého vlastnictvi. Vyssi procento zadluZenosti znaci vyssi hrozbu
ve formé ztraty financi véfitell spolecnosti. Literatura doporucuje pohybovat se v rozmezi od

30 — 70 %. Celkova zadluzenost lze vypocist dle vztahu [22]:

/ v Celkovy cizi kapital
Celkova zadluzenost = Y22 2P % 100 [%) (3)
Celkova aktiva
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Tab. 5: Celkova zadluZenost

Rok Ce’k”“’"[;("cfl" kapitdl | Cotkovi aktiva [k | Z "dl[’f,/z;‘]’”os’
2010 19 992 000 28 357 000 70,50
2011 26 298 000 35 675 000 73,72
2012 39 749 000 50 337 000 78,97
2013 38 682 000 52 812 000 73,24

Zdroj: zpracovano dle internich vykazli spole¢nosti BAP

spole¢nost BAP v roce 2010. V nasledujicich letech tato hodnota mirné vzrostla, ovSem
v roce 2013 byl zaznamenan pokles. Hodnoty se v celém sledovaném obdobi pohybuji mirné
nad hranici 70 %. Tento vysledek lze povazovat za uspokojivy, ovsem doporucila bych jeho

dalsi snizeni a pravidelny monitoring vyvoje zadluzenosti. Ukazatel celkové zadluzenosti je

vyobrazen na Obr. 24.
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Obr. 24: Celkova zadluzenost [zdroj: zpracovano dle internich vykazi spole¢nosti BAP]

4.2 Budouci vize

Hlavni prioritou spolecnosti BAP by na prvnim mist¢ mél byt systém neustdlého

zlepSovani vyrobnich procest. Pokud se spole¢nost vyda touto cestou, jisté¢ ziskd znacnou
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konkurenéni vyhodu. Bude vzdy o krok napied pted spolecnostmi, které takto nejednaji.
Ziska vice zakaznikd, ktefi budou $ifit dobré jméno spolecnosti. Zaméstnancim spole¢nosti
bude zajisténo kvalitni pracovni zdzemi a budou dale rozvijet potencial spolecnosti. Veskeré
procesy probihajici ve spole¢nosti, jednd se o procesy vyrobni a samoziejmé také o procesy
nakupu, administrativy, reklamaci, vyvoje atp., budou vzdy precizné naplanovany a napoprvé
spravné uskute¢nény. Do stavu ,,dé¢lat vSechny procesy spravné hned na prvni pokus®, se
spole¢nost mize dostat pouze tehdy, bude-li své procesy neustale rozvijet, zlepSovat

a Vv nejefektivnéjSim stavu je udrZovat.

Spole¢nost by méla pravidelné analyzovat své vnitini a vnéj$i okoli, coz je dulezité pro
posouzeni silnych a slabych stranek, dale pak pro analyzu ptileZitosti a hrozeb. Timto by méla
za¢it. Cim rychleji si spole¢nost uvédomi své nedostatky, tim rychleji dojde k jejich napravé.
Pro spole¢nost BAP byla vypracovana SWOT analyza, ze které je ziejmé, ze z hlediska
silnych stranek je spolecnost velice silna a prosperujici. Z analyzovanych slabych stranek

vychazi nedostatky, na jejichZ zlepSeni by se spole¢nost méla zaméfit.

V prvni fadé se jedna o zajisténi efektivniho chodu skladového hospodarstvi. Prave
skladové hospodaistvi patii mezi nejdilezitéjsi slozky ve spolecnosti. Pokud tento chod bude
neefektivni, pak spole¢nost jako celek také nebude fungovat optimalné. Pokud si spolecnost
pied zahdjenim vyrobniho procesu postup vyroby spravné ptipravi, nemélo by jiz dochazet
k nedodrzovani termini dodani. Zakazky bude plnit pfevazné v¢as, v pozadovaném mnozstvi
a Vv nejvyssi kvalité. Dale je nezbytné, aby spole¢nost méla na skladé vzdy veskery material,
ktery je pro danou vyrobu potiebny. Pro pfedchdzeni potizi tykajici se pozdnich objednavek
kondenzatorti a toroidii pro transformatory, by meéla spolecnost BAP zvazit implementaci
skladového systému, ktery by ohlidal nastavené minimalni hranice pro doobjednani nového
materialu. Pro tento pifipad byla spole¢nosti navrzena implementace metody KANBAN, kde
by bylo vhodné vyuzit systém skladovy integrovany KANBAN v systému ERP. Jak jiz bylo
zminéno v kapitole 3.2.3, naklady na pofizeni ERP systému jsou vysoké, proto by spole¢nost
méla uvazit vhodnou alternativu, kterd se ptizpisobi podminkdm spolec¢nosti. Spolecnosti
bych navrhovala provadét pravidelné prizkum trhu, kde si ndsledn€¢ vybere dodavatele, ktery
Jji poskytne IT systém na miru. Na zadklad¢ této metody dojde k napravé aktudlniho stavu.
Chod skladového hospodafstvi bude vyrazné posilen. Diky systému bude mit pracovnik
skladu prehled o materidlu. Kazdy ubytek ¢i prirastek bude do systému zaznamenan. Pokud
bude dosazena mez urcujici nutnost objednani materidlu, systém tento fakt zahlasi, diky tomu

bude objednavka v¢as vytizena. UsSIé zisky spolecnosti z prodleni budou vyrazné snizeny.
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Zasoby spolecnosti budou optimalné planovany. Nebudou tedy vznikat zadné ptrebytky, které
by na sebe vazaly zbyte¢ny kapitdl. Optimalnim planovanim zasob dojde také ke snizeni
kapacity skladu. Vyrazny dopad bude mit tato skute¢nost také na zakazniky spole¢nosti. Ti
dostanou vytizenou zakdzku ptfesné dle pozadavki, tim dojde ke zvySeni jejich spokojenosti

a nadale budou §itit dobré jméno spole¢nosti a vyuzivat jejich sluzeb.

Pro zamezeni volného pfistupu zaméstnanci do skladu je nutna piiprava denniho
vyrobniho planu. Veskery potifebny materidl budou mit pracovnici k dispozici na pracovisti,
po dobu pracovni smény tedy nebudou muset opoustét své pracovni misto. Timto dojde
Kk Gspofe Casu a pracovnici se budou moci plné vénovat naplni své prace bez zbytec¢nych
pteruseni vyroby, ktera jsou pro spole¢nost velice nakladna. Dale bude zvysena bezpecnost
prace, a tedy sniZzeno riziko pracovniho Urazu zaméstnancii. Toku materidlu nebudou stét
v cesté zadné potencialni hrozby, které by zamezily efektivnimu chodu spolecnosti.
Spole¢nosti BAP bylo navrzeno, aby na jednotlivych pracovistich byl materidl uspofadan
V pojizdnych zdsobnicich do ptepravek cerné barvy. V téchto piepravkach bude tedy bézna
zasoba. Dale zasobniky budou obsahovat piepravky barvy Cervené, které budou slouzit pro
ukladani defektnich materiali/vyrobkli. Dle vyznamnosti poruchy mlze byt ihned
rozhodnuto, zda soucastka podléha reklamaci. Takto nedojde k zaméné a na prvni pohled
bude ziejmé, zda se jedna o bézny material ¢i defektni material/vyrobek. Na zaklad¢ kapacity

téchto prepravek bude evidentni, zda byl denni plan splnén, ¢i nikoliv.

V piipad¢€, Ze by spolenost rozsiiila své skladové prostory, ziskala by jistou vyhodu.
Jelikoz ma spolecnost svou piisobnost také na evropském trhu, snadno se mize vyskytnout
prilezitost v podob¢ velké obchodni zakazky. Na tuto situaci bude spoleCnost jiz piipravena
a nebude muset fesit otazky, kam uskladnit velké mnozstvi materidlu a vyrobki. Dostatecna

pfipravenost je pro spole¢nost zasadnim krokem k posilovani uspéchu.

Zavedenim filozofie KAIZEN posili spole¢nost svou konkurenceschopnost. Veskeré
procesy probihajici ve spole¢nosti budou provadény v nejvyssi kvalité. Timto dojde k dalSimu
snizovani zmetkovitosti. S tim se také vaZou niz8i naklady vynaloZené na opravy. Pracovni
postupy budou plnény spravné napoprvé, timto dojde k casové uspote, pracovnici zvladnou
vyprodukovat vét§si mnoZstvi vyrobkll za stejny cas, nejvyssi jakosti. Spolecnosti se tedy
zvednou jeji zisky. Jako jedna z moznosti pro spravné plnéni pracovnich postupd byla
spole¢nosti BAP navrZzena mozZnost tvofeni pracovnich navodek. Tyto navodky by byly
vystaveny na kazdém pracovisti. Dle téchto by kazdy pracovnik, i nezkuSeny, vidé€l, jak se

dany pracovni ukon provadi, za pomoci jakych pracovnich pomucek a zatizeni se provadi, coz
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by v zavéru znamenalo bezchybnou realizaci pracovni ¢innosti. Diky filozofii KAIZEN dojde
ve spolecnosti k vyrazné uspote Casu, Uspofe financi, zvySeni bezpecnosti prace, zlepseni

vztahtll na pracovisti.

Zavedenim filozofie KAIZEN déle spole¢nost vyrazné posili nasazeni pracovnich tymu.
Do systému zlepSovani budou zahrnuti vSichni zaméstnanci ptsobici napti¢ spolecnosti, at’ uz
jde o pracovniky fadové ¢i pracovniky nejvys$siho managementu. Pracovnici, kteti provadéji
dané pracovni ukony kazdodenné, vi nejlépe, jak tento vyrobni proces funguje. Diky tomu
mohou pfindSet nové ndpady na zlepSeni, které budou samoziejmé¢ nalezit¢ odmenény.
KAIZEN ve spolecnosti funguje tedy jako motivace pro pracovniky. Pravé diky skute¢nosti,
ze budou zapojeni do systému kontinualniho zlepSovani, se mohou aktivné podilet na riznych
zménach ve spole¢nosti. Pfijetim daného navrhu na zlepSeni se pracovnikiim zvysi také chut’
do prace. Pracovni tymy se timto stanou produktivnéj§i. Danou pracovni ¢innost budou
vykonavat kvalitné S nejvyS$Sim pracovnim nasazenim. Diky bezchybné realizaci produkti
muze spolecnost dale sniZzovat hranici reklamaci. Produkci kvalitnich vyrobkt, které budou
dodévany v pozadovaném terminu a mnozstvi, na pozadované misto, se jist¢ také posune vys
na zebiiCku mezi nejlepSimi evropskymi firmami VvV obdobném oboru podnikani. Svym
dobrym jménem se spole¢nost dostane do podvédomi lidi a nadale bude ziskavat vice

spokojenych zakaznikd.

Z hlediska navrzené metody 5S, kdy pracovisté bude uspoiadané a bude udrzované
v Cistoté, se ve spoleCnosti vyrazné zvysi bezpe€nost prace. Pracovni prostor bude uvolnén od
nepotfebnych nastroji a necistot. Zaméstnanctim pii praci nebude stat v cesté nic, co by je
mohlo poranit. Faktem je, Ze pokud v pracovnim prostoru budou odstranény veskeré
nadbytecnosti, pak se vyrazn¢ zvysi také produktivita prace. Na tuto bude mit vyrazny vliv
také Cisté a prijemné pracovni prostfedi. Pracovnik bude mit k dispozici pouze potiebné
pracovni pomticky a zatizeni, tudiz nebude jiz dochazet k ¢asovym prodlevam, které casto
vznikaly pravé hledanim vhodnych pomiicek mezi mnoha jinymi. Spolecnosti bylo navrZeno
zavést systém ,.Cervenych etiket”, kterymi budou pravé tyto nepotiebné predméty oznaceny,
aby bylo jasné, které z nich je nutné neprodlené odstranit. Timto bude vyrazné posilena
viditelnost v pracovni zo6né. VSechny tyto oznacené predméty je nutné umistit do ,.Cervené
zOny“, kde se dale rozhodne, zda budou upotiebeny, nebo se z vyrobniho prostoru zcela
odstrani. Tok materialu, vyrobkid a informaci napfi¢ organizaci se vyrazné zefektivni, tim se
posili také chod vSech ¢innosti probihajicich ve spole¢nosti. Tato skute¢nost bude mit jisté

také vliv na zvySeni prosperity spole¢nosti.
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Spolecnosti bylo déale doporuceno vytycCit jednotlivé pracovni zony. Tyto zény budou
barevné rozliSeny, kdy je nutné navrzena rozliSeni striktné dodrzovat. Pracovnici tak budou
védét, k jakym Géelim zoéna slouzi. Na zakladé téchto oznaceni bude pracovisté udrzovano
V uspotadanosti, bude tedy piehledné a bezpecné. Timto opatienim se opét zajisti plynuly tok
vyroby. To znamena minimalizaci nadprodukce, zkraceni priab&éznych dob realizace procesu,

Vv neposledni fad¢ dojde ke zvySeni u¢innosti a produktivity vyrobniho procesu.

Vyznamnym zamérem metody 5SS je skutecnost, ze veskeré ptipadné potize jsou viditelné
okamzité. Toto je zajisténo predevsim z diivodu Cistoty a uspotradanosti pracovisté, kde kazda
anomalie ve vyrobé je na prvni pohled zfejma. Nemusi se tedy dlouze fesit, v jaké Casti
vznikla chyba a zdlouhavé analyzovat zdroje jejiho vzniku. Napravna opatieni mohou byt
v€as zahdjena. Diky metodé€ 5S jsou z vyroby odstranény také veSkeré druhy plytvani, jako
plytvani zbytecnymi pohyby, plytvani Casem, plytvani zbytecnymi piesuny vyrobku
a materidlu, plytvani opravami, plytvani zasobami, plytvani nadprodukci ¢i plytvani

zbyteCnym zpracovanim, které zdkaznik neni ochoten zaplatit.
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Zaver

Cilem diplomové prace bylo zhodnotit soucasny stav vyrobniho procesu ve spole¢nosti
BECH AKKU POWER BATERIE s. r. 0. zabyvajici se vyrobou a dal§im vyvojem
akumulatorl a jejich nabijecich systémi. Dalsim zamérem bylo navrhnout optimalni feSeni

pro zlepseni nalezenych nedostatki ve spole¢nosti.

Prvni kapitola byla vénovana teoretickému rozboru podnikového procesu a jeho dalsimu
Clenéni. Nasledné byly charakterizovany metody, které jsou ¢asto vyuzivané pii optimalizaci
vyrobniho procesu. Témito jsou Lean management, KAIZEN, JIT, KANBAN, POKA-
YOKE, 5S.

Prakticka cast diplomové prace byla vénovana charakteristice spole¢nosti BAP. Zde byl
popsan napiiklad predmét podnikani spoleCnosti, management spoleCnosti, také byly
vytyCeny hlavni strategické cile spoleCnosti BAP. Dale byla tato prvni, prakticka c¢ast
zamétfena na rozbor aktudlniho stavu procest probihajicich ve spolecnosti. Nekteré procesy
byly graficky zpracovany v programu Aris Express. Dulezitym bodem této ¢asti bylo
zpracovani SWOT analyzy spole¢nosti, kde byly zmapovany slabé stranky, silné stranky,
prilezitosti a hrozby spole¢nosti. Pravé z analyzy slabych stranek vychazela druhd, prakticka

cast diplomové prace, a sice opatieni pro zlepSeni zkoumanych procest ve spole¢nosti.

Jak bylo feCeno vySe, druhd, prakticka Cast prace se zabyvala ndvrhy na zlepSeni
nalezenych slabych stranek spole¢nosti. Pro zpracovani byly vyuzity poznatky z prvni,
teoretické Casti prace. Jednalo se predevSim o zlepSeni procest skladového hospodaistvi

a procest vedoucich ke zvysSeni efektivnosti vyroby ve spolecnosti.

V posledni, praktické ¢asti byly zhodnoceny pfinosy navrZzenych metod, kterymi jsou
napiiklad tspora Casu, efektivni organizace pracovnich zén, snizeni plytvani ve vyrobé,
zvySeni bezpecnosti prace, zvySeni produktivity prace. Déle také zlepSeni komunikace na
pracovisti, a to nejen mezi pracovniky, ale také lepSi komunikace s managementem

spole¢nosti. Navrzené metody dale ptispély ke zvySeni konkurenceschopnosti spolecnosti.

Aby tyto metody mohly fungovat optimalng, je nutné ptizpusobit své mysleni novym
filozofiim, a to napfic veSkerymi podnikovymi procesy a pochopeni tohoto vSemi
zaméstnanci, at’ uz jde o fadové pracovniky ¢i vrcholovy management. U metod neustalého
zlepSovani vyrobnich procesti nejde jen o to, umistit do vyrobni haly schranky, nebo se obcas

sejit na poradé. Jde pfedevSim o systém pravidelné komunikace. Pravé komunikace by se
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méla stat ve spolecnosti jednou z hlavnich priorit. Dale je pro zajiSténi efektivnosti metod
zasadni adaptace managementu na tyto metody. Pokud management neni o této filozofii zcela
presvédcen, nikdy nebude fungovat optimaln€, naopak mize mit na budouci stav spole¢nosti
negativni dopad. K systému neustalého zlepSovani se velké mnozstvi lidi stavi odmitave.
Proto dalsi ulohou managementu je, své zaméstnance vhodné motivovat. Sila spole¢nosti tkvi
Vv sile zaméstnanci. Management by se mél tedy kazdym dnem zasluhovat o to, aby se
V pracovnim prostfedi pracovnici citili spokojené. Timto dojde ke zvySeni produktivity jejich
prace, dal§imu zvySovani konkurenceschopnosti spolecnosti a ziskdvani novych zakaznikd.
Pravé zakaznici jsou hnacim motorem spole¢nosti, proto by se kazda organizace, ktera chce

byt Gspésnd, mela vydat smérem neustalého zlepSovani.
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Prilohy

Priloha A — Rozvaha BAP v plném rozsahu

AKTIVA (v celych tisicich K¢) 2010 2011 2012 2013
AKTIVA CELKEM 28 357| 35675 50337| 52812
Pohledavky za upsany vlastni kapital 0 0 0 0
Dlouhodoby majetek 19639 22694 39726| 32914
Dlouhodoby nehmotny majetek 85 50 17 10
Ztizovaci vydaje 0 0 0 0
Nehmotné vysledky vyzkumu a vyvoje 0 0 0 0
Software 85 50 17 10
Ocenitelna prava 0 0 0 0
Gooduwill 0 0 0 0
Jiny dlouhodoby nehmotny majetek 0 0 0 0
Nedokonceny dlouhodoby nehmotny majetek 0 0 0 0
Poskytnuté zalohy na dlouhodoby nehmotny majetek 0 0 0 0
Dlouhodoby hmotny majetek 19554 22644 39709| 32904
Pozemky 12 44 44 44
Stavby 14 462| 13841| 13297 12831
Samostatné movité véci a soubory movitych véci 2994 2 665 2895 2 869
Pé&stitelské celky trvalych porosti 0 0 0 0
Zakladni stado a taznd zvifata 0 0 0 0
Jiny dlouhodoby hmotny majetek 0 0 0 0
Nedokonceny dlouhodoby hmotny majetek 2 086 6074| 23473 17159
Poskytnuté zalohy na dlouhodoby hmotny majetek 0 20 0 1
Opravna poloZka k nabytému majetku 0 0 0 0
Dlouhodoby finan¢ni majetek 0 0 0 0
Podily v ovlddanych a fizenych osobach 0 0 0 0
Podily v ucetnich jednotkach s podstatnym vlivem 0 0 0 0
Ostatni dlouhodobé cenné papiry a podily 0 0 0 0
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Piijeky podnikiim ve skuping 0 0 0 0
Jiny dlouhodoby financni majetek 0 0 0 0
Nedokonceny dlouhodoby finan¢ni majetek 0 0 0 0
Poskytnuté zalohy na dlouhodoby finan¢ni majetek 0 0 0 0
Obé&zna aktiva 8257 12732 10469| 19604
Z4soby 2191 2 025 2221 2 257
Material 1771 1 557 1842 1878
Nedokoncena vyroba a polotovary 0 0 0 0
Vyrobky 0 0 0 0
Zvitata 30 106 110 110
Zbozi 390 362 269 269
Poskytnuté zélohy na zasoby 0 0 0 0
Dlouhodobé pohledavky 0 0 0 1
Pohledavky z obchodniho styku 0 0 0 0
Pohledavky ke spole¢niklim a sdruzeni 0 0 0 0
Pohledavky v podnicich s rozhodujicim vlivem 0 0 0 0
Pohledavky v podnicich s podstatnym vlivem 0 0 0 0
Dlouhodobé poskytnuté zalohy 0 0 0 1
Dohadné iéty aktivni 0 0 0 0
Jiné pohledavky 0 0 0 0
Kratkodobé pohledavky 5241 8056 7492| 3280
Pohledavky z obchodniho styku 4849 6977 6712 2745
Pohledavky ke spole¢niktim a sdruzeni 0 0 0 0
Socialni zabezpeceni 0 0 0 0
Stat - dafiové pohledavky 3 503 277 335
Pohledavky v podnicich s rozhodujicim vlivem 0 0 0 0
Pohledavky v podnicich s podstatnym vlivem 0 0 0 0
Kratkodobé poskytnuté zalohy 367 348 390 63
Dohadné uéty aktivni 0 228 0 8
Jiné pohledavky 22 0 113 129
Kratkodoby finanéni majetek 825| 2631 756 | 14066
Penize 227 406 756 405
Uty v bankach 598 2 245 0| 13661
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Nedokonceny kratkodoby financni majetek 0 0 0 0
Casové rozliseni 461 249 142 294
Naklady piistich obdobi 168 157 142 294
Pi{jmy piistich obdobi 293 92 0 0

PASIVA (v celych tisicich K&) 2010 | 2011 | 2012 | 2013
PASIVA CELKEM 28357| 35675| 50337 52812
Vlastni kapital 8311 9377 10562| 14137
Zéakladni kapital 1000{ 1000 1000f 1000
Zakladni kapital 1000{ 1000 1000 1000
Vlastni akcie a vlastni obchodni podily 0 0 0 0
Zmény zékladniho kapitalu 0 0 0 0
Kapitalové fondy 0 0 0 0
Emisni 4zio 0 0 0 0
Ostatni kapitalové fondy 0 0 0 0
Ocenovaci rozdily z pfecenéni majetku 0 0 0 0
Ocenovaci rozdily z pfecenéni pii pfeménach 0 0 0 0
Fondy ze zisku 100 100 100 100
Zakonny rezervni fond 100 100 100 100
Nedélitelny fond 100 100 100 100
Statutérni a ostatni fondy 0 0 0 0
Vysledek hospodafeni minulych let 4081 7211 8277 9462
Nerozdéleny zisk minulych let 4081 7211 8277| 9462
Neuhrazend ztrta minulych let 0 0 0 0
Vysledek hospodateni béZzného ti¢etniho obdobi 3130 1066 1185 3575
Cizi zdroje 19992 26298| 39749| 38682
Rezervy 0 0 314 314
Rezervy zakonné 0 0 0 0
Rezerva na dan z ptijma 0 0 0 0
Ostatni rezervy 0 0 314 314
OdloZzeny danovy zavazek 0 0 0 0
Dlouhodobé zavazky 14165| 17603 17672 19589
Zé&vazky z obchodniho styku 0 0 0 0
Zavazky k podnikim s rozhodujicim vlivem 0 0 0 0




Optimalizace vyrobniho procesu elektrotechnicke firmy

Aneta Peskova 2014

Zavazky k podnikiim s podstatnym vlivem 0 0 0 0
Zavazky ke spole¢nikiim, ¢lenfim druzstva 0| 4899 7229| 5065
Dlouhodobé piijaté zalohy 0 0 0 0
Emitované dluhopisy 0 0 0 0
Dlouhodobé sménky k tihradé 0 0 0 0
Dohadné ¢ty pasivni 0 0 0 0
Jiné dlouhodobé zavazky 14165| 12704 10443| 12360
Kratkodobé zavazky 5827 8695| 10128 7213
Zavazky z obchodniho styku 2497| 5575| 6551 3601
Zavazky ke spole¢nikiim a sdruzeni 0 0 0 0
Zavazky k zaméstnanctim 748 791 811 759
Zéavazky ze socidlniho zabezpeceni 342 376 380 470
Stét - dafiové zdvazky a dotace 2002| 1175 806 857
Kratkodobé pfijaté zlohy 0 5/ 1257 1263
Zavazky k podnikiim s rozhodujicim vlivem 0 0 0 0
Zavazky k podnikiim s podstatnym vlivem 0 0 0 0
Dohadné iéty pasivni 234 773 304 217
Jiné zavazky 4 0 19 46
Bankovni Gvéry a vypomoci 0 0| 11635 11566
Bankovni Givéry dlouhodobé 0 0| 10021| 11566
Kratkodobé bankovni Givéry 0 0/ 1614 0
Kratkodobé finanéni vypomoci 0 0 0 0
Casové rozlideni 54 0 26 -7
Vydaje piistich obdobi 54 0 26 -7

0 0 0 0

Vynosy ptiStich obdobi
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Priloha B — Vykaz zisku a ztraty BAP v plném rozsahu

VYKAZ ZISKU A ZTRATY (v celych tisicich K&) 2010 | 2011 | 2012 | 2013
Trzby za prodej zbozi 2890 2280| 2466| 1914
Naklady vynalozené na prodané zbozi 1651 1437 1737 1112
Obchodni marze 1239 843 729 802
Vykony 46 567 | 49 412| 40 669| 33 718
Trzby za prodej vlastnich vyrobkt a sluzeb 46 545| 49 336 | 40 665| 33 718
Zména stavu vnitropodnikovych zasob vlastni vyroby 22 76 4 0
Aktivace 0 0 0 0
Vykonova spotieba 31588 | 34 213| 22 910| 17 035
Spotieba materidlu a energie 28 774 | 30932| 19 360 | 15 048
Sluzby 2814| 3281| 3550 1987
Pridana hodnota 16 218| 16 042| 18 488 | 17 485
Osobni naklady 12 834| 14332| 15896 | 13633
Mzdové néaklady 9517| 10571 | 11927 | 10 242
Odmény Clentim orgénil spole¢nosti a druzstva 0 0 0 0
Néklady na socialni zabezpeceni a zdravotni pojisténi 3099| 3536 3860| 3366
Socialni naklady 218 225 109 25
Dané a poplatky 47 51 107 56
Odpisy dlouhodobého nehmotného a hmotného majetku 1190 1291, 1198 910
Trzby z prodeje dlouhodobého majetku a materialu 91 553 604 36
Zustatkova cena prodaného dl. majetku a materialu 54 0 8 36
Z0ctovani rezerv a ¢asového rozliSeni provoznich vynosi 0 0 0 0
Tvorba rezerv a ¢asového rozliSeni provoznich néklada 0 0 0 0
Ostatni provozni vynosy 828 687 329 231
Ostatni provozni naklady 1798 212 438 68
Ptevod provoznich vynosii 0 0 0 0
Ptevod provoznich nakladi 0 0 0 0
Provozni vysledek hospodareni 1214 139 | 1460| 3079
Trzby z prodeje cennych papirt a podila 0 0 0 0
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Prodané cenné papiry a podily 0 0 0 0
Vynosy z dlouhodobého finan¢niho majetku 0 0 0 0
Vynosy z cennych papirti a podilti v podnicich ve skupiné 0 0 0 0
Vynosy z ostatnich dlouhodobych cennych papirt a podila 0 0 0 0
Vynosy z ostatniho dlouhodobého finan¢niho majetku 0 0 0 0
Vynosy z kratkodobého finan¢niho majetku 0 0 0 0
Néklady z finan¢niho majetku 0 0 0 0
Vynosy z pfecenéni majetkovych cennych papirti 0 0 0 0
Néklady z precenéni majetkovych cennych papirti 0 0 0 0
Zicétovani rezerv do finan¢nich vynost 0 0 0 0
Tvorba rezerv na finan¢ni naklady 0 0 0 0
Zuétovani opravnych polozek do finan¢nich vynosi 0 0 0 0
Z0ctovani opravnych polozek do finan¢nich nakladi 0 0 0 0
Vynosové uroky 11 19 9 6
Nakladové uroky 22 72 397 464
Ostatni finan¢ni vynosy 4 172 243| 1055
Ostatni finan¢ni naklady 139 449 130 101
Ptevod finan¢nich vynosi 0 0 0 0
Ptevod finan¢nich nékladi 0 0 0 0
Financni vysledek hospodareni -146| -330| -275 496
Daii z piijml za béznou ¢innost 29 0 0 0
- splatna 29 0 0 0
- odlozena 0 0 0 0
Vysledek hospodareni za béZnou ¢innost 1039| 1066| 1185| 3575
Mimotadné vynosy 2091 0 0 0
Mimotadné naklady 0 0 0 0
Dan z ptijmli z mimoiadné ¢innosti 0 0 0 0
- splatna 0 0 0 0
- odloZena 0 0 0 0
Mimotadny vysledek hospodateni 2091 0 0 0
Ptevod podilu na vysledku hospodateni spole¢niklim 0 0 0 0
Vysledek hospodaieni za i¢etni obdobi 3130| 1066| 1185| 3575
Vysledek hospodaieni pied zdanénim 3159 1066| 1185 3575




