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Uvod

Vyrobni podniky tvoii nedilnou soucast primyslového svéta, vytvaii tisice vyrobki,
které jsou pro dnesniho spotiebitele nezbytné. Produkuji vsak také mnoho vyrobkd,
které nasledné potfebuji dalsi vyrobni podniky, aby mohly vyrabét cilové vyrobky.
Funkce vyrobnich podniki je velmi dilezita a jejich role, i vzhledem k soucasné dobg,
kdy je kladen dirraz ptedevsim na sluzby, je nezastupitelna. K vyrobé podniky potiebuji

dostateéné mmnozstvi konkrétnich vyrobnich faktori, které nasledné pieméinuji na
vystupy.

Cilem této bakalaiské prace, jak plyne z jejiho nazvu, je analyzovat podnikové vyrobni
procesy V konkrétnim podniku a nasledné podat ndvrh na ptipadna zlepsSeni, kterda by
vedla ke zvySeni efektivnosti vyrobniho procesu. Hlavnim zkoumanym problémem jsou
proto vyrobni procesy, charakteristika jednotlivych druhli vyroby a predev§im nové

metody sméfujici k optimalizaci vyrobnich procest.

Pro bakaldiskou praci byla zvolena spole¢nost Zahradnik & Kansky s.r.o. sidlici
v Chebu a zabyvajici se vyrobou a montéazi elektrotechnickych a mechanickych dili a
komponentti vzduchotechniky pro automobilovy primysl. Spole¢nost piisobi na trhu
vice nez patnact let a patfi mezi velmi uspé€sné a vyspe€lé spoleCnosti. Vnéjsi vzhled
spolecnosti nam nic nenapovidd o tom, co se odehrava uvnitf, dokonce sama autorka
méla za to, Ze se firma vénuje uplné jiné ¢innosti nez ve skutecnosti. Diky vstficnosti
majitele bylo umoznéno, aby mohla byt tato firma analyzovana, protoze jinak je firma
velmi nepfistupna a rada si udrzuje své informace uvnitf. Nakonec vSak byla spole¢nost
velice napomocna a diky jeji ochoté poskytnout potfebné materialy a informace mohla

byt tato prace vytvoifena.

Uvodni kapitoly jsou vypracovany po nastudovani piisluiné literatury a jsou vénovany
problematice vyroby, vyrobnich procest, dale se zaméfuji se na nové vyrobni procesy a

pfedevsim na inovativni metody charakterizujici ,,Stihly* podnik.

Dale je charakterizovan vyrobni podnik Zahradnik & Kansky s.r.o. od jeho zaloZeni po
soucasnost. Nasleduje sezndmeni s cili, strategii, organizaci a firemni kulturou
spolecnosti. Také jsou popsany jednotlivé vyrobni procesy, které¢ probihaji ve

spolecnosti, pficemz vyroba je rozdélena na dvé casti podle cilovych zékazniki.




Spole¢nost mé dva hlavni zdkazniky, které ji dodavaji potfebny material pro vyrobu.
Tato spoluprace funguje jiz n€kolik let, a proto firma nemusi shanét nové zakazniky a
muze se tak pln€ soustfedit na spokojenost zakaznikt. Zhodnoceni Cinnosti podniku je
provedeno nejen pomoci vybranych ukazateli finan¢ni analyzy, ale také pomoci

vypoctu pro celkovou efektivnost vyrobniho zatizeni.

ZaveéreCnym vystupem je zhodnoceni efektivnosti podniku s pfipadnymi navrhy na
mozna zlepSeni. V tomto sméru neni ve spolecnosti moc co vylepSovat, jelikoz
spolecnost funguje opravdu efektivné, coz dokazuji nejenom jeji vysledky, ale i jasna

ptfevaha silnych stranek spolec¢nosti.




1 Vyroba

Nejprve je nutné charakterizovat zdkladni pojmy, abychom mohli pln¢ objasnit

problematiku podnikovych vyrobnich procesu.
1.1 Pojem vyroba

Co rozumime pod pojmem vyroba? Vyrobu mizeme chéapat ve tfech pojetich.
kapital) a to za Gcelem ziskani urcitych vykonu (vyrobkii nebo sluzeb). Do tohoto pojeti
zahrnujeme 1 ostatni ¢innosti, které podnik zajistuje, jako napf. personalni ¢innost,
pofizovani vyrobnich faktort, finan¢ni ¢innost, doprava, skladovani, odbyt, kontrola,
sprava aj. Druhé, uzsi pojeti, zahrnuje do pojmu vyroba také i jiné ¢innosti podniku, ale
pojeti jiz vyroba nezahrnuje zadné jiné podnikové Cinnosti, ale znamena pouze
zhotoveni hmotnych vyrobkl, resp. poskytovani sluzeb (nikoli vSak bankovnich,

obchodnich atd.). (Synek a kol., 2011)

Vyroba je vysledkem cilevédomé lidské ¢innosti, kterd slouzi k uspokojovani lidskych
potieb tim, Ze je schopna vytvafet vécné statky a sluzby. K tomu je potfeba tcelné
zkombinovat vyrobni faktory a transformovat je na vysledny produkt. Realizace tohoto
procesu probiha skrze podnikové vyrobni procesy. Vyrobni proces mizeme povazZovat
za stéZejni, za jadro existence podniku, které tvofi centralni oblast vyrobniho podniku.
(Tomek, Vavrova, 2007). Z vyse uvedeného lze dovodit, Ze vyroba znaéné ovliviiuje
nejen efektivnost ale také konkurenceschopnost podniku. Z toho divodu by nemél byt

vyznam vyroby podcenovan, ba naopak je potfeba vénovat ji maximalni pozornost.

Obr. ¢&. 1: Zakladni charakteristiky vyroby

Nositelé
potieb

Dodavatelé

Zdroj: Tomek, Vavrova, 2007, s. 210, vlastni zpracovani, 2014
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1.2 Vyrobni vstupy

Vyrobni ¢innost lze tedy charakterizovat jako pieménu vyrobnich faktorti ve statky.
Vyrobni faktory délime podle narodohospodarské teorie na praci, padu a kapital.

Podnikova ekonomika tyto faktory vice konkretizuje a déli je na:
1. dispozitivni (fidici) praci

2. vykonna praci

3. dlouhodoby hmotny majetek (budovy, pozemky, stroje aj.)

4. materialy (suroviny, latky aj.) (Synek, Kislingerova, 2010)

Obr. &. 2: Schéma vyrobniho procesu

VSTUPY VYROBA VYSTUPY
Virobni faktory Kombinace vyrobnich Statkv
- vkonna price faktoni (pfem#na vstupi na  v§robiky
, vystupy)
- budovy, stroje, — —*| _sluzbhy

zafizeni, piida

- materidl

- fidici price (management)

Zdroj: Synek, Kislingerova, 2010, s. 169, vlastni zpracovani, 2014

Prvni ze jmenovanych vstupi je fidici prace, ktera stejn¢ jako vykonna prace odpovida
dle podnikohospodaiského pohledu kategorii prace, jak ji zndme z nadrodohospodarské
teorie. Ridici prace je zasadni pro efektivni vyuzivani ostatnich vyrobnich faktort.
Zajistuje, aby vyrobni faktory byly optimalné¢ zkombinovany, a dale vytvaii i
podnikové tizeni, jakoz i cile podniku véetné zplsobt jejich dosazeni. Z téchto divoda
je fidici prace Casto oznaCovdna terminem management, ktery zahrnuje celou fadu
¢innosti jako je napf. planovéni, rozhodovéni, koordinace, kontrola. Druhym, jiz
zminovanym, vyrobnim faktorem je vykonnd prace, kterou mizeme charakterizovat
jako lidskou ¢innost spocivajici pfedevSim v lidské energii a pracovni sile. Lidsky
vykon je ovlivilovan mnoha riiznymi faktory a zavisi na télesnych ptedpokladech, véku,

vvvvv

dispozice pro vykon préce.
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Dalsi vstup je oznacovan jako dlouhodoby hmotny majetek, ktery v sobé zahrnuje
soubor zafizeni, které jsou potiebné pro vyrobni program a zaroven nejsou
spotfebovany pouze po jediném vyrobnim cyklu, ale maji delsi Zivotnost. Mezi takovéto
prostiedky fadime budovy, stavby, stroje, dopravni prostedky, technicka zafizeni aj. Do
této kategorie patii ale i pozemky, které vSak v narodohospodaiské teorii tvori

samostatny vyrobni faktor a to ptidu.

Ostatni prostiedky lze zaradit pod kapital stejn¢ jako i material, ktery je poslednim ze
zminénych vyrobnich vstupt dle podnikohospodaiského rozdé€leni. Materidl slouzi ke
vzniku finalnich vyrobki. Do této skupiny mizeme zahrnout suroviny, provozni latky,
zakladni materialy, obaly, soucastky aj. V podniku je velmi dulezité umét hospodarit a
snazit se dosahovat co nejlepSich vysledki sco nejniz§imi naklady. (Synek,

Kislingerova, 2010)

Vyrobni proces ¢asto neprobihd pouze v jediném kroku, ale sestdva se z mnoha riznych
postupd, které nam ve findlnim sledu utvoii findlni vyrobek. Vyrobni ¢innost pak lze
délit na etapy, které mize mit kazdé odvétvi nazvané jinak. Jednim moznym délenim je
pifedvyrobni, vyrobni a odbytova etapa. Samotny proces vyroby pak ¢lenime na hlavni,
vedlejsi, doplitkovou a pfidruzenou vyrobu. Hlavni vyroba, jak jiz plyne z jejiho nazvu,
tvofi hlavni naplii vyrobniho procesu. Ostatni procesy slouzi predev§im k podpote

hlavni vyroby. (Synek a kol., 2011)
1.3 Vyroba a jeji efektivnost

Efektivnost je v ekonomickych disciplinach velmi ¢asto zminovanym pojmem, jelikoz
dosahnout trovné efektivnosti je jisté pro kazdy podnik zadouci, nebot’ efektivnost je

nejlep$i mozny stav, kterého mizeme dosahnout.

Obr. ¢&. 3: Podnik jako systém

VSTUPY . PODNIK VYSTUPY
{vyrobni faktory) (v¥roba) * {vyrobky, sluZby)
. vystup {output) virobky (sluzby)
efektivnosts ———— = ——————————
vstup (input) vyrobni faktory

Zdroi: Svnek. Kislingerova. 2010. s. 51. vlastni zpracovani. 2014
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Ve vyrobé tomu neni jinak, podnik se snazi mit efektivni vyrobu, coz znamena, ze jeho
cilem je, aby vSechny vyrobni zdroje byly vyuzivany efektivné (maximaln¢). Tim je
zajisténo, ze se zdroji neni zbyteCné plytvano. K hodnoceni efektivnosti vyroby lze
vyuzit ukazatele vynosnosti vyrobnich faktoriit V. Tento ukazatel vyjadiuje vztah mezi

objemem vstupl (spotfebovanych vyrobnich faktord — 1) a vystupt (vyrobenych statkli
-0).

v 0

Y
Ze vzorce vyplyva, ze ¢im vétsi je hodnota V, tim vyssi je vynosnost spotiebovanych
vyrobnich faktorti a tim je vyssi efektivnost vyroby. Je nutné, aby v delSim Casovém

useku byla hodnota vynosnosti vyrobnich faktort V vétsi nez jedna. (Ketkovsky, 2001)
1.4 Typy vyroby

Jak bylo uvedeno vyse, vyroba je velice zdlouhavy proces, ktery se sklada z mnoha
¢innosti a 1 samotnd vyroba muize probihat riiznymi zpisoby. Existuje mnoho typl
vyroby, kdy zalezi pouze na tom, podle jakého hlediska vyrobu zkoumame a na zaklad¢

toho ji rozdélujeme do mnoha kategorii.

1.4.1 Vyrobni typy podle programu
Synek a kol. (2011) rozliSuje tyto typy vyroby:

e Kusova vyroba — vyroba je soustfedéna pouze na jeden vyrobek, pokud je
vyrabéno vice jednotek, poté se od sebe li§i. Kusova vyroba klade diraz na
vysokou kvalifikaci pracovniki a lze ji podle charakteru délit na vyrobu na
stavenisti, na zakazku a podle projektu. Vyroba na staveniSti vytvaii nehybné
vyrobky (budovy, silnice), a proto k nim vyrobni faktory musi byt pfemistény.
Vyroba na zakdzku (dodavka kotelny, dodavka vzduchotechniky) je zavisla na
zakaznikovi, ktery urCuje finalni podobu vyrobku. Posledni je vyroba podle
projektu (mosty, atypické vyrobni haly), ktera patii ke zvlastnim typtm.

e Sériova vyroba — fadime ji mezi opakovatelné vyroby, vyrabi se takto napft.
Srouby, praci prasky, pecivo. Typickym znakem je, Ze se vyrabi na sklad, z n¢&jz
se pak realizuji objedndvky. ZvlaStnim druhem je montdz na zakazku. Touto

formou se vyrabéji automobily nebo motocykly. Mizeme ji rozdélit do dvou
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krokd, kdy prvni vyroba polotovart je vyrobou na sklad. V této fazi zédkaznik
nema vliv. Poté nastupuje druhd faze, montaz finalniho vyrobku, ktera je
uskutecnovana na zakazku a tedy podle ptani a pozadavki zakaznika.

e Hromadnd vyroba — spociva v hromadné vyrobé jediného druhu vyrobku ve
velkém mnozstvi a po dlouhou dobu. Hlavnimi znaky je mechanizace a
automatizace vyrobniho procesu, uplatiiuji se specialni stroje a automatické
linky. Charakteristické jsou vysoké investi¢ni naklady, pfevaha fixnich nakladt
a maly pomér lidské prace pii vyrobé vstupi. Nejcastéji se takto vyrabi napf.
papir, mléko, cement, cigarety. Organizace vyroby muze probihat ve formé
plynulé (proudové) vyroby, ktera umoziuje neptetrzity proud zpracovavanych
surovin a tim i nasledny plynuly proud vyrobkti hotovych. Jinym typem je
vyroba pasova, jejiz podstata tkvi ve sladéni ¢ast jednotlivych tkond s taktem
celé vyrobni linky. O automatickou vyrobu jde v pfipad¢, Ze vSechny vyrobni

ukony probihaji bez zasahu lidské ¢innosti.

Tomek a Vavrova (2007) k tomuto rozdéleni vyrobniho typu podle programu dale
pridavaji navic vyrobu druhovou jako specialni ptipad vyroby hromadné. Spociva také
ve vyrob¢€ jednoho masove vyrabéného vyrobku ale ve vice variantach. Tyto varianty se
projevuji pouze ve form¢& malych odliSnosti, jako je napf. tvar, kvalita apod. Vyroba
proto musi byt do uré¢ité miry flexibilni, mize byt i potieba vyménit vyrobni postupy,
popi. nové sefidit vyrobni stroje. Autofi prohlubuji charakteristiku jednotlivych typtu
tim, Ze zminuji 1 jejich problémy. U kusové vyroby je to pfedev§im problém malé
moznosti predpovédi pozadavki od zékaznikidi, dlouhé dodaci lhity v pfipadé
chybéjicich dili. Oproti tomu hlavnim kladem je vysoky stupen flexibility vyrobniho
zafizeni. Co se tyce sériové vyroby, je nutné vyvarovat se problémum, které souvisi se
zménou sefizeni vyrobnich zafizeni tak, aby mohla byt vyrabéna nova série vyrobkd.
Kladem hromadné vyroby je jeji vysoka specializovanost, jako zdpory mliZeme uvést

monotonnost prace.

1.4.2 Vyrobni typy podle procesu

Rozd€leni vyrobnich typti podle procesu clenime na dvé kategorie: organizacni

uspofadani a struktura vyrobniho procesu. Ty pak délime na dal$i subkategorie.
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Organiza¢ni uspofadani:

a)

b)

Technologicky princip — soustfedéni pracovist’ provadéjici stejné typy operaci
do jedné dilny. Musi byt jasné definovany postup pro kazdou zakazku mezi
jednotlivymi pracovisti a mezi témito pracovisti jsou vytvareny prirucni sklady
nebo mezisklady. Toto uspotadani je typické zejména pro vyrobu strojirenskou a
elektrotechnickou.

Ptedmétny princip — orientace podniku na vyrdbéné vyrobky, piic¢emz vlastni
upofadani je pak individualni. Mize probihat jak ve formé jednotného
materidlového toku (pracovisté usporaddna podle svého mista ve vyrobnim
postupu), tak ve formé vyroby v centrech (prostorové zahrnuti rozdilnych

pracovist’ do jednoho prostoru s ptedmétnou organizaci).

Struktura vyrobniho procesu:

a)
b)

c)

d)

b)

Typ materidlového toku — rozliSuje rizné vztahy mezi vstupy a vystupy.
Kontinuita materialového toku — zkouma se, jestli je vyrobni proces béhem
vyrobniho postupu pierusen ¢i nikoliv.

Mistni spojitost — urcujici pro tento typ je, zda vyroba probihd stile na jednom
pevném misté (od prvni do posledni operace), nebo se vyrobek pohybuje po
ruznych pracovistich.

Pocet operaci — rozliSujeme jednostupiiovou a vicestupiiovou vyrobou.
Zaménitelnost postupu operaci — zde je vyjadifena mozZnost flexibility vyrobniho

systému. (Tomek, Vavrova, 2007)

Vyrobni typy podle miry plynulosti vyrobniho procesu

Plynul4 vyroba — probiha nepfetrzité, tj. 24 hodin denné, 7 dni v tydnu, po cely
rok. Nepfetrzitost je vyZadovana z technologickych (¢i jinych) davodd,
pferuseni nastava pouze v ptipadé nutnych oprav vyrobniho zafizeni. Takto se
vyrabi napt. surova ocel.

PtferuSovana vyroba — probiha vétSinou pouze v piedem urenych urcitych
casech. Neni problém vyrobu na cas preruSit a pokracovat jindy. Obvyklym
postupem byva, ze vyrobni proces je po urcitych ¢astech uskute¢nénych na

urcitém pracovisti pierusen a vyroba nasledné pokracuje na dalSim pracovisti.

14



Typické vyuziti preruSované vyroby je ve strojirenském primyslu. (Ketkovsky,

2001)
1.5 Planovani vyroby

Planovani vyroby umoziuje sestavovani planii na riznych urovnich, ddva nam potiebné
informace k tomu, aby podnik mohl ekonomicky a efektivné vyrabét. Planovani vyroby

zahrnuje tyto dil¢i ¢innosti:

e planovani vyrobniho programu
e planovani vyrobniho procesu

e planovani zajisténi vyrobnich faktorti
1.5.1 Planovani vyrobniho programu

., Vyrobnim programem podniku se rozumi druhova (sortimentni) skladba a objem

vyroby, které se maji v urcitém obdobi vyrabet. “ (Synek, Kislingerova, 2010, str. 182)

Vyrobni program v sob€ zahrnuje mnoho procesi, kterd je tieba zohlednit, a také se do

néj prolinaji znalosti z jinych obort.

Lze jej charakterizovat jako dynamicky proces. Jeho dynami¢nost spociva v neustalém
zatfazovani novych vyrobkll a v nasledném vyfazovani vyrobkil starych. V kazdém
odvétvi nastdva tato obména v jiném cCasovém intervalu, ve spotfebnim primyslu je
rychlejs$i nez napt. v hutnictvi. Nezastupitelnou roli v planovani vyrobniho programu
hraje plan odbytu. Ten podniku poskytuje diilezité informace v oblasti vyrobni kapacity.
Plan odbytu se sestavuje ve formé dlouhodobého (stiednédobého) nebo kratkodobého
planu. Dlouhodoby plan spocivda v moZnosti zajiSténi zdsadnich zmén vyrobniho
programu. Mezi takové zmény patii ty, které vyZaduji napf. novou technologii, nové
vyrobni kapacity nebo velké finan¢ni prostiedky. Kratkodoby plan oproti tomu Zadné
Vv konstrukcei, designu). Je tedy ziejmé, ze se zaklada na existujici vyrobni kapacité a
technologii, na sou€asnych finan¢nich zdrojich nebo na dne$ni struktufe pracovniki.

(Synek a kol., 2011)

Dulezité informace poskytuje také marketing. Diky nému ma podnik piehled o tom, co,

kolik a pro koho vyrdbét a navic i zajistuje hledani volnych mist na trhu. Vyrobni
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metody pouzivané podnikem zavisi na mnozstvi vyrabénych vyrobkd. Podnik nemtize
vyrabét libovolné mnozstvi, ale je vzdy omezen vlastni vyrobni kapacitou. Vyrobni
kapacita tak urcuje, jaké maximalni mnozstvi je podnik schopen vyrobit za urCitou
dobu. Své vyrobni moznosti by mél podnik poté srovnat s pozadavky trhu, aby védél,
Vv jaké situaci se nachazi. Investi¢ni pldnovani ptichazi v ivahu v pfipadé, Ze je nutné
pofidit nové vyrobni zafizeni z hlediska povahy vyroby a zaroven je také oCekavan
trvaly rist objemu produkce. Dalsi prostfedek, ktery figuruje v planovani vyrobniho
programu, je konstruk¢ni standardizace. Jako proces snizujici pocCet soucastek, dild,
montaznich skupin a podskupin u jednotlivych vyrobkl (ndsledné sjednocovani pro vice
druhii vyrobkill) umoznuje zvétSovani objemu vyroby. Konstrukéni standardizace ma
nckolik smérii. Mezi hlavni mizeme zatadit unifikaci konstrukce (vytvafeni jednotného
vyrobku ¢i soucdsti s cilem dosdhnout zaménitelnosti dilii, soucésti, vyrobnich celki aj.
a to pro rozdilné druhy vyrobku), typizaci konstrukce (vytvareni typizované tady
vyrobkd, napt. podle jejich vykonu, velikosti, obsahu apod.), dédi¢nost (pfibuznost
novych vyrobki se starSimi z hlediska konstrukce), modularni feSeni (vyrobky
S riznymi funkénimi vlastnostmi ¢i vzhledem vznikajici kombinaci unifikovanych dill)
a normalizaci (vyuzivani celosvétové normalizovanych soucastek, napt. Srouby).
Vysledkem konstrukéni standardizace jsou standardy (normy) jako napf. normy

materialu, zasob, spotieby prace. (Synek, Kislingerova, 2010)

Vyrobni kapacita nebyva ve vétSin€ ptipadl vZdy napliiovana, naopak podnik vyuZiva
své vyrobni moznosti pouze V takové mife, které jsou pro né& dostacujici a to tak, Ze
podnik dosahuje svych naplanovanych cilii nebo maximalizuje svtij zisk. V ptipadé
vysadniho postaveni na uritém trhu v uréitém jediném druhu vyrobku je potieba, aby
podnik znal optimalni mnoZstvi vyroby. Optimalni mnozstvi charakterizujeme jako
takovy objem vyroby, pfi kterém se marginalni trzby rovnaji marginalnim nakladim.
Pokud vSak podnik vyrdbi vice vyrobk, neni jiz tak snadné toto optimalni mnoZstvi pro
kazdy druh vyrobku stanovit. V téchto pifipadech je nutné vyuzit raznych
matematickych metod nebo specifickych védeckych disciplin nazyvanych jako
optimdlni programovéni. Lze vyuzit i dalSich metod slouzicich k neustadlému zlepSovani
vyrobkl. Mezi nejvyuzivanéjsi patii benchmarking, TQM nebo hodnotova a inZzenyrska

analyza. (Synek, Kislingerova, 2010)
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Nesmime také zapomenout na planovani jakosti (kvality) vyrobkd, které tvori dalsi
vyznamnou soucast planovani vyrobniho programu. Pojmem jakost vyrobku je
oznacovana predevsim jakost designu vyrobku, jakost jeho provozu a stupenn shody
s pozadavky zdkaznika. Existuje vice Grovni jakosti a je nutné stanovit pozadovanou
uroven jakosti, kterou podnik bude napliiovat. Obecné plati, ze ¢im vyssi je pozadovana
uroven jakosti, tim vyssi jsou pak ndklady na vyrobu takového vyrobku, coz zapficinuje
1 zvySeni jeho ceny. Vyrobce zohlediluje pozadavky zakaznika, porovnava naklady
s dosazenou cenou a predevSim srovnava jakost svého vyrobku s jakosti vyrobki
konkurence nachazejicich se ve stejné cenové tiidé. Jakost patii mezi proménlivé
veliciny, je dulezité, aby vyrobce drzel krok s dobou, protoze co je kvalitni dnes, miize
za n¢kolik let svoji kvalitu ztratit. Z dlivodu dulezitosti kvality je 1 vybudovéan $tabni
utvar ,kontrola jakosti, ktery mé& za ukol kontrolovat pozadovanou uroven jakosti.

(Synek, Kislingerova, 2010)

1.5.2 Planovani vyrobniho procesu

Pokud méame efektivné napldnovany vyrobni program, mizeme definovat dalsi stézejni
¢innosti. Spravné naplanovani samotného vyrobniho procesu je dalezité pro fungovani

vyrobniho podniku, proto musi byt naplanovan bezchybné.

Zakladni informace o tom, co a v jakém mnoZstvi mame vyrabét, jiz zname z planovani
vyrobniho programu a nyni je potieba ujasnit, jakym zplsobem, jakymi prostfedky ¢i
technologii a pfedev§im z jakych surovin a materiali budeme tyto vyrobky vyrabeét.
Hlavnim cilem je nalezeni takové kombinace vyrobnich faktord, ktera by byla
nejoptimalngj§i a zaroven zajistila nejniz$i ndklady na vyrobu. Nalezeni vhodné
kombinace neni vZdy nejlehci, a proto je ve vétSiné€ ptipadl nutné vyuzit matematickych
metod. Piikladem nejvyuzivanéjsich metod jsou metody sit'ové analyzy (CPM — metoda
kritické cesty, PERT — metoda hodnoceni a posuzovani projektl, aj.), pocitacové
systtmy (CAD/CAM - pocitatem podporované navrhy designu a vyroby) nebo
reengineering (radikalni rekonstrukce podnikovych procesil). Planovani vyrobniho
procesu se skladd z nékolika soucésti: stanoveni velikosti vyrobni davky, sestaveni

lhtitového planu a sestaveni planu vyrobnich kapacit. (Synek, Kislingerova, 2010)

., Vyrobni davka je mnozZstvi vyrobku (soucasti, dilii), které jsou soucasné do vyroby

zadavany nebo z vyroby odvadeny, jsou opracovavany v tésném casovéem sledu nebo
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soucasné, a to na urceném pracovisti a s jednordazovym konstantnim vynaloZenim
nakladit na pripravu a zakonceni prislusného procesu (operace).” (Tomek, Vavrova,

2007, str. 132)

Stanovenym cilem je nalezeni opét optimalniho fesSeni, tedy podnik se snazi stanovit
optimalni vyrobni davku, kterd oznacuje vyrobni mnozstvi s minimalnimi celkovymi
jednotkovymi naklady. Lze ji ur¢it odhadem nebo vypoctem. (Synek, Kislingerova,
2010)

Lhiitové planovani vyroby spociva ve stanoveni zacatkli a koncl vyroby, piicemz se
vychazi z jiz zjisténych ukazatell (plan vyroby, vyrobni kapacita, normy spotieby) a
vypolty se provadéji na pocitacich. Zakladni charakteristikou je vyrobni takt, coz je
urCity Casovy interval mezi odvedenim dvou po sob& jdoucich vyrobki. Dal§im
ukazatelem je prubézna doba vyroby vyrobku, kterou charakterizujeme jako dobu, ktera
uplyne mezi piedlozenim pozadavku na jeho vyrobu a jeho expedici. (Synek,

Kislingerova, 2010)

Vyrobni kapacita byla charakterizovana jiz v rdmci planovani vyrobniho programu.
V této fazi je tato tematika vice prohloubena, zamétfuje se piedevSim na vypocet

vyrobni kapacity, rozdéleni casovych fondii a na kapacitni normy vyrobnosti.
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2 Progresivni koncepty Fizeni vyroby

Neustala snaha o dosazeni efektivnosti v systémech fizeni vyroby vedla k tomu, ze
Vv uplynulych letech bylo postupné vyvinuto n€kolik ucelenych konceptl fizeni vyroby.
Tyto koncepty vychdzeji predevSim =z filosofickych pfistupti  k vyrobnimu

managementu. V této kapitole se budeme vénovat nejznaméjsim z nich.
2.1 Material Requirement Planning (MRP)

MRP (planovani pozadavkii materidlu) je koncept zamétujici se spiSe na fizeni zasob
materidlu nez na fizeni vyroby, tuto skute¢nost miizeme vycist jiz ze samotné¢ho nézvu.
Byl vyvinut v USA pocatkem 60. let. Jeho podstata spociva v nahrazeni fizeni zasob dle
norem efektivnéj§im fizenim materidlu dle skute¢nych potieb vyroby. Hlavni vyhoda
tohoto konceptu spocivda ve sniZzeni objemu védzanych prostredki a ndkladl na
pofizovani a udrZzovani zasob. To je zplisobeno piesnosti vypoctu, piedevSim skrze
prislusné vypoctové moduly, a také tim, ze plan potfeby materialu bere v tivahu i stav
disponibilnich zasob a zohlednuje i objednavky a predpovéd’ poptavky po vyrobcich.
Jeho nevyhody lze spatfit v tom, Ze planovani se zaklada na informacich vychézejicich
Z hrubého rozvrhu vyroby, coZz je plan stanovujici pocet vyrobku, které musi byt
dokonceny V jednotlivych Casovych intervalech. Neni zde tedy zohlediiovan skute¢ny

prubéh vyroby. (Ketkovsky, 2001)
2.2 Manufacturing Resource Planning (MRP I11)

Tento systém miZzeme charakterizovat jako zdokonaleni syst¢ému MRP, pfedev§im
V oblasti propojeni objednavek materialu s podrobnymi rozvrhy vyroby a s kapacitnimi
pocty. Hlavni pfinos MRP II (planovani vyrobnich zdrojli) spo¢iva ve vyrazném snizeni
vazanosti obéznych prostfedkll, coz miizeme oznacit jako jednim z hlavnich problému
fizeni vyroby dneSnich podnikd. MRP Il najdeme ve vétSin€ integrovanych
programovych systémil pro fizeni vyroby. Pii aplikaci je nutné dbat na ptesnost
vstupnich dat, aby se zamezilo vzniku pfipadnych problémii ¢i ptipadné poruse

vyrobniho procesu. (Ketkovsky, 2001)
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2.3 Optimized Production Technology (OPT)

OPT také patii mezi koncepty fizeni vyroby vyvinuté v USA, konkrétné v 70. letech.
Jeho podstata spoc¢iva v optimalizaci vyrobnich toka (priachodu soucasti, vyrobki atd.
vyrobnim systémem) skrze cestu maximalniho vyuzivani kapacit uzkoprofilovych
pracovist’, tzv. ,juzkych hrdel“. Hlavni myslenkou OPT je, Ze vykonnost celého
vyrobniho systému, a tim zaroven i iroven vazanych obéznych prostredkti, urCuji prave
jiz zminénd uzkoprofilova pracovisté. Mezi stézejni principy tohoto systému muizeme

zaradit:

o Rozhodujici jsou vyrobni toky, zejména ve smyslu odstranovani , uzkych
hrdel “, nikoliv vyuziti vyrobnich kapacit.

o Uzkéd hrdla* urcuji vykon celého vyrobniho systému a virover rozpracované
vyroby.

e Hodina ztrdty na ,uzkém hrdle” je hodinou ztrdty pro cely systém. , Uzkd
hrdla* proto musi pracovat na plné kapacity.

e Hodina uspory na pracovisti, které neni ,,uzke hrdlo*, je fiktivni (rozpracovana
vyroba se bude hromadit pred ,,uzkymi hrdly “).

e Pripadné nevyuZiti nékterych pracovist je diisledkem jinych omezeni (zejména
,uzkych hrdel*). Nemad vsak smysl, aby nevyuZitda pracovisté vyrabéla vice,
pokud ,,uzka hrdla“ neumozni absorbovat jejich produkci. “ (Ketkovsky, 2001,
str. 60)

Hlavnim ptinosem OPT je redukce pribéznych dob a celkové zvySeni priichodnosti
vyrobniho systému. Planovani probiha ve dvou fazich. Prvni je pfedbéZné planovani, ve
kterém jsou odhalena ,,uzka hrdla®. Nasledné findlni planovani ma za cil rozplanovat
¢innost ,,uzkych hrdel®, tak aby byla co nejvice vyuzita, a planuje se také vytizeni

,nekritickych* pracovist’. (Ketrkovsky, 2001)
2.4 Just-in-time (JIT)

Zaklady tohoto konceptu fizeni vyroby byly vytvofeny v Japonsku a poté byly

uplatiiovany nejen v Japonsku, ale i v USA a v zapadni Evropé. Hlavni myslenkou JIT
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je vyrabét pouze nezbytné polozky v potfebné kvalité, VvV nezbytném mnozstvi a

V nejpozd¢ji piipustnych casech.

,, ...dodani spravného vyrobku (polotovaru, materialu), ve spravném case (just in time —
odtud anglicky nazev technologie), ve spravmém mnozstvi, na spravné misto ve
stoprocentni kvalite. Jinak receno vyrobky vyrabet v ¢ase, mnozZstvi a kvalite, aby je

odberatel dostal prave tehdy, kdy je potiebuje! “ (Dané€k, Plevny, 2005, str. 114)

Metoda JIT se snazi eliminovat hlavni druhy ztrat, které plynou predevsim
Z nadprodukce, dopravy, ¢ekani, nekvalitni vyroby a udrzovani zasob. JIT miizeme
chépat ve tfech rovinach, pficemz zéalezi na tom, jak moc aplikuje podnik metodu JIT

v ramci celého fungovani podniku.

Obr. €. 4: T¥i pojeti JIT

JIT jako filozofie
zapojit viechny pracovniky

priubéiné
zlepSovani

eliminovat ztraty

JIT jako soubor technilk
pro Fizeni viroby

JIT jako metoda
plinovini a Fizeni
vyroby
pull rozvrhovani
fizeni pomoci kanbant
synchronizace vyroby

JIT kultura (skiivita, disciplina,

flexibilita, autonomie, kreativita,

zvyEovani kvalifikace)
technologifnost konstrnulkce

jednoduché a flexibilni stroje

totalni Hreni 0driby

JIT dodavky

Zdroj: Ketkovsky, 2001, str. 62, vlastni zpracovani, 2015

Aplikace JIT ma charakter strategického zadméru, ktery musi vychazet z vyrobni
strategie firmy a ptredev§im s ni také musi byt v souladu. Zakladni rysy, ze kterych
vychazi JIT vyrobni strategie, jsou: minimalizace rozpracované vyroby, zkracovani
prabéznych dob vyroby, poptavkou tazeny systém planovani ¢asového pribéhu vyroby,
redukce sefizovacich Casli, pouzivani velmi malych vyrobnich davek, jednoduchost a
prihlednost systému fizeni, motivace a angaZovanost pracovnikd vSech Urovni, vysoka
kvalita, eliminace poruch vyrobniho procesu aj. Ne kazdy podnik mize hned zacit
aplikovat JIT, nejdfive je nutné postupné realizovat soubor podminek a ptredpokladu.
Mezi nejdalezitéjs$i muizeme zahrnout stabilni podnikatelské prostfedi (zejm.

spolehlivost dodavatel), minimum konstrukénich zmén, automatizovana vyroba ve
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velkych objemech, minimdlni zasoby, spolehlivé zafizeni, totdlni fizeni jakosti atd.
Zavedeni systému JIT mé hlavni vyhody v redukci zéasob, redukci vyrobnich a
skladovacich prostor nebo napf. ma za nasledek vysSi vyuziti vyrobnich zdroji ¢i
zvyseni kvality. Samoziejmé existuji 1 negativni aspekty JIT, jelikoZz samotné zavedeni
tohoto systému je velice narocné a vyzaduje vysoké finan¢ni naklady. Dale jsou zde
kladeny vysoké naroky na dopravu a hrozi také nebezpeci zéavislosti podniku na

dodavatelich. (Ketkovsky, 2001)

2.5 Kanban

Kanban je japonsky, flexibilni, samoregula¢ni systém fizeni vyroby, ve kterém jsou
aplikovany principy JIT. Néazev je odvozen od hlavniho prvku tohoto systému, kanbanu,
coz je japonské oznaceni pro Stitek, ktery plni funkci objedndvek a pritvodek. Systém
funguje tak, Ze pracovisté, kterému dochazi zasoba urcitého materidlu, vytvoii kanban
kartu (objednavku) a spolu s prazdnym piepravnim kontejnerem ji odesle pracovisti
dodévajici tento material (soucastky). Toto pracovisté kontejner naplni pozadovanym
mnozstvim materidlu a vrati jej odbérateli i spolu s objednavkovou kanban kartou.
V tomto systému je kladen diraz na piesné splnéni objednavky, co do mnozstvi i €asu.

(Ketkovsky, 2001)

Mezi hlavni ptinosy miiZzeme zatadit zjednoduseni informacniho toku 1 celého systému
fizeni, redukci zasob a zlepSeni plnéni termind. V dneSni dobé€ jsou plivodni kanban
karty ve své fyzické podobé nahrazovany elektronickymi. Tento systém se hodi
predev§im pro podniky vyrabégjici ve velkych sériich s ustdlenym obratem. (Dangk,

Plevny, 2005)

2.6 Strategicky koncept Fizeni ,,Stihlé vyroby* (lean
management)

Koncept ,,5tihlé vyroby* je zalozen na principu vyroby pruzné reagujici na pozadavky

zakaznika a poptavku, ktera je fizena decentralizované skrze flexibilni pracovni tymy a

pii nizkém poctu na sebe navazujicich vyrobnich stupiiti. Zaméstnanci maji vysokou

zodpoveédnost a je jim svéfena pravomoc prerusit vyrobu, pokud zjisti n€jakou chybu.
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Hlavnim cilem je maximalné uspokojit potieby kazdého zdkaznika, ale také je nutné

dodrzovat stézejni principy tohoto konceptu, nejdiilezitéjsi jsou tyto Ctyfi:

Planovaci princip pull — kazdy pracovnik na uréitém vyrobnim stupni je
zodpovédny za zajisténi pozadavkl navazujicich vyrobnich stupiiti. Nasledujici
vyrobni stupent tak muzeme charakterizovat jako interniho zakaznika pro
predchazejici vyrobni stuper.

Princip zamezeni plytvani a optimalizace hodnototvorného fetézce — snaha
zabranit plytvani sprdvnym naplanovanim a kontrolou spotieby vSech vyrobnich
faktori. Proces se zaméfuje na ty aktivity, které maji schopnost vytvofit
hodnotu, za kterou je pak zékaznik ochoten zaplatit. Optimalizuji se veskeré
aktivity, nejen ty uvnitt podniku.

Princip nepfetrzitosti — spoc¢iva v kontinudlné probihajicim procesu, ktery nikdy
nekon¢i néjakym bodem dosazeni urovné spokojenosti. Uplatiiuje se zde princip
neustalého zlepSovani, ktery je nutno dodrzet i v obdobi Uspéchu podniku.
Castou chybou podnikti je, Ze pravé v dob& tspéchu jsou spokojeni
s dosazenymi vysledky a nezamétuji se na zlepSovani vyrobniho procesu, a tim
tak zakladaji budouci netspéchy.

Princip zaméfeni se na podstatné aktivity a kli€ové schopnosti — znamena
zhodnoceni a revizi veSkerych aktivit, které jsou soucasti hodnototvorného
fetézce. Diiraz je nasledné kladen na to, aby vSechny interni kapacity a zdroje
podniku vyuzivaly klicovych schopnosti podniku. V této oblasti také dochézi ke
zvéazeni moZznosti outsourcingu, protoze je dulezité rozhodnout, které aktivity
jsme schopni zajistit efektivné sami nebo které je lepsi prevést na externiho

dodavatele. (Ketkovsky, 2001)

Pokud se pokusime shrnout vSechny charakteristiky konceptu ,,$tihlé¢ vyroby*, mizeme

ho nasledné oznacit jako systém zaméfujici se na vyrobu, ktera pruzné reaguje na

pozadavky zakaznika a poptavku a je implementovana s cilem dodat zdkaznikim:

piesné to co potiebuji
v dobé¢, kdy to potiebuji
v potfebném mnozstvi

v potfebném potadi
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= bez chyb

v

* pfi nejnizsich moznych nakladech (synext.cz, 2015)

Koncepce ,,5tihlé vyroby* vznikla v japonské automobilové firmé Toyota (Toyota
Production System). Tento systém vynikl svou funkcnosti v 70. letech béhem ropné
krize, kdy se tradi¢ni vyroba v USA a Evrop¢ ukazala jako nevhodna a naopak pouze
Toyota (spolu s ostatnimi firmami, které prevzali jeji systém) byla schopna vytvaret
zisk. (Vochozka, Mulag, 2012)
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3 ,,Stihly“ podnik

Podnik fidici se filosofii ,,5tihlé vyroby* mizeme oznacit za ,,Stihly* podnik. Znamena

to, ze se snazi o dodrzovani jejich principti a nasleduje opatfeni smétujici ke snizeni

veSkerych nakladi. K dosazeni vSech cilii ,,$tihlé vyroby* mizeme pouzit nékolik

nastroji spadajici pod tuto metodu, v nékteré literatufe jsou pod ,Stihlou vyrobu*

zafazovany i technologie JIT nebo Kanban, které byly charakterizovany v piedeslé

kapitole.

3.1 Toyota Production System (TPS)

Jak jiz bylo uvedeno, za tviirce tohoto systému je povazovéana firma Toyota a je

zakladnim bodem pro proces zeStihlovani. StéZejni pro TPS je systém fizeni lidskych

zdrojt, ktery bude motivovat zaméstnance ke kreativité a vérnosti spolecnosti a také je

dilezita 1 efektivni dodavatelska sit’. Zakladni znaky TPS:

eliminace vSech ¢innosti nepfidavajici hodnotu pro zdkaznika

hladky a rychly tok produkti podnikovym procesem

flexibilnost podnikovych procesi a jejich pruzna reakce na pozadavky trhu
zabudovani mechanismu vzdélavani podporujici zvySovani produktivity, kvality

a celkové znalostni trovné celého podniku (Vochozka, Mulag, 2012)

Aby byl systém co nejefektivngjsi, je potieba eliminovat negativni aspekty produkce,

které jsou podle Toyoty nasledujici:

Ptetizeni (muri) — je nutné, aby byl systém plynuly, aby na sebe jeho jednotlivé
¢asti navazovaly. Dulezité¢ je také tyto Casti spravné prizpisobit vyrobnimu
taktu, aby nedoslo k nad- nebo poddimenzovani vyrobniho procesu.
Nekonzistence ve vyrob¢é (mura) — vyrobni procesy na sebe musi navazovat,
nesmi nastavat zddné nesoulady, at’ jiz Casové nebo logisticke.

Plytvani (muda) — znamena plytvani nejen materidlem, ale celkové se vSemi
vyrobnimi faktory, pfedev§im je zminéno znacné plytvani ¢asem (tzv. mrtvy ¢as

- prostoje). (Vochozka, Mulac, 2012)
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Toyota znazornuje hlavni zasady celého systému jako diim. Na obrazku muizete vidét,
ze zékladem je stabilita zalozend na systému Heijunka a Kaizen, dale pak hlavnimi
pilifi, na kterych systém stoji, jsou JIT a Jidoka. Cilem systému je dosazeni
minimalnich nakladt prostfednictvim dosazeni nejvyssi kvality a zajisténi nejkratSich
prostoju.

Obr. ¢. 5: Dim vyrobniho systému toyota

Cil: Nejvyssi kvalita, nejnizsi naklady, nejkratsi prostoje

Just in Time Jidoka
Nepfretrzity proud Zastavit a
upozornit na
Cas taktu abnormality
Systém tahu Oddélit lidskou

praci od prace

Heijunka Standardizovana prace Kaizen

Stabilita

Zdroj: Vochozka, Mulag, 2012, str. 425, vlastni zpracovani, 2015

Systém Toyota je vystaven na né€kolika zdkladnich principech, které jsou pro n¢j
charakteristické a ze kterych vychéazi technologie ,,Stihlé vyroby*, ktera, jak bylo jiz

uvedeno, je zaloZena pravé na TPS.

e Zkracovani a redukce meziCasti — meziCasy jsou neproduktivni fazi procesu
vyroby, nepfinasi zddnou piidanou hodnotu a stavaji se tak ztratou, kterou je
nutno eliminovat.

e Produkce v malych davkach — velké davky jsou Casto nakladnéjsi, naopak malé
davky naklady snizuji a zaroveinn napomahaji plynulému toku vyrobniho procesu.

e Zapojeni zaméstnancli — jsou vytvafeny pracovni skupiny, které maji svého
vedouciho. Kazdy pracovnik pak zodpovida za své tikony v rdmci této skupiny a

je mu navic umoznéno podilet se na udrzbé a drobnych opravach vyrobniho

zatizeni Ci stroju.
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e Kvalita pfimo u zdroje — filosofie nejvyssi kvality je dodrzovana vSemi
pracovniky, coz znamena, ze pokud néktery z nich najde chybu, tak je vyrobni
proces zastaven, dokud neni pficina této chyby odstranéna.

e Systém tahu produkce — hnaci silou celého vyrobniho procesu je zakaznik,
pokud dojde ke zméné poptavky po produkci firmy, je zapotiebi, aby na to
zareagovala celd vyroba vcetné vSech souvisejicich procesi.

e Zapojeni dodavateli — v TPS jsou dodavatelé nositelem kvality findlniho
produktu, soucasti vyrobniho procesu a hlavné maji zasadni vliv na aplikaci

systému JIT a na plynulost vyroby. (Vochozka, Mulac, 2012)

TPS je velice inovativni systém, ktery vnesl do procesu vyroby mnohé zmény a také
umoznil novy pohled na nékteré vyrobni procesy a celkové i na fungovani celého

podniku.
3.2 Jidoka

V systému Jidoky je kladen diiraz na vétsi zaclenéni zaméstnanci do vyroby a na
odpovédnost za vysledek vyrobniho procesu. Stézejni je princip okamzitého preruseni
vyroby, pokud dojde k vyskytu n&jaké abnormality. Existuji dva druhy Jidoky. Jidoka
lidska (vyrobni proces zastavuje pracovnik stiskem tlacitka) a mechanickd (vyrobni
proces je zastaven strojem). Po odstranéni pfiCiny abnormality je linka znovu spusténa.

(Vochozka, Mulac, 2012)

Piestoze je systém definovan okamzitym pieruSenim, tak k pferuseni zpracovatelského
toku nedochézi ihned poté, co pracovnik na dany problém upozornil, ale az kdyz se
dosahne tzv. fixni pozice. Ta oznafuje okamzik, ve kterém maji byt ukonceny pracovni
ukony na vSech nasledujicich 1 ptfedchazejicich pracovistich. Nahl¢, okamzité preruseni
linky by totiZ mohlo mit za nasledek vznik mnoha problémi na pracovistich, kde jesté
pracovni cyklus nebyl dokoncen. Také pracovnici by méli vétsi obavy, pokud by
prerusenim mohli zpusobit né&jaké potize, a mohlo by se stat, Ze pak na problém radéji

ani neupozorni. (Klecka, 2004)
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3.3 Heijunka

Heijunka je zalozena na vyrovnavani vyroby prostfednictvim objemu a skladby
sortimentu. Pokud podnik zastava tuto, tak nevyrabi produkty podle aktualniho toku
zakaznickych objednavek, ale bere v uvahu celkovy objem objednavek za urcité obdobi,
které¢ nasledné¢ rozplanuje tak, aby bylo kazdy den vyrobeno stejné mnozstvi a mix

vyrobkt. (Vochozka, Mulac, 2012)
3.4 Kaizen

Puvod tohoto slova, stejné jako pivod této technologie, je v Japonsku, kde byla snaha
zajistit ve vyrobnim procesu co mozna nejvyssi efektivitu. Vysledek tohoto snazeni se
stala technologie Kaizen, kterd zastdva nazor, Ze i pracovnici podilejici se na vyrobé
mohou podavat ndvrhy na zlepSeni. Znamena to tedy, ze je vyzadovano neustalé
zlepsovani vSech c¢innosti vSemi. Pfipadny nedostatek (problém) je potieba vzdy
detailné popsat, analyzovat jeho pfi¢iny a nasledné naplanovat opateni smétujici k jeho
odstranéni, kterd jsou na konci vyhodnocena. Aby mohla byt tato technologie spravné
uplatiovana, je potfeba vytvofit ptiznivé podminky a splnit zakladni pfedpoklady, jako

je decentralizace moci ¢i prace v tymech. (Dan¢k, Plevny, 2005)

Zamé&stnancim je vS§t€povan soubor pravidel, kterymi se fidi pfi vykonavani jejich
kaZzdodenni prace. ZlepSeni lze pak dosdhnout jediné tehdy, pokud budou tato pravidla

dodrzovana.

1. VSe Ize a mélo by byt vylepSovéano. Jediné na ¢em zélezi, je skuteCnost, Ze
zlepsenim dojde ke snizeni nakladd, ke zvySeni kvality nebo k odstranéni ztrat.
Nezkouma se, jestli navrh na zlepSeni sméfuje na vyrobni nebo obsluznou
¢innost.

2. Nemél by uplynout den bez n¢jakého vylepSeni v ramci firmy. Inovativni proces
chapeme jako intenzivni a nikdy nekoncici.

3. Cilem neni kritizovat, ale navrhnout konstruktivni feSeni. Systém Kaizen
predpoklada kreativitu a pozitivni pfistup, naopak zavrhuje negativismus, ktery

zpusobuje limitaci kreativniho mySleni pracovniki.
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10.

11.

12.

Zavést,

Premyslejte za hranice bézného stavu. Snazime se o neustdle hledani lepsiho,
efektivnéjsiho feSeni. Pokud néco funguje dobfe, neznamena, ze to nemuize
fungovat Iépe.

Cilem je zakaznik. Divodem existence podniku je zékaznik, proto je prioritnim
cilem uspokojeni jeho potieb a pozadavkii. Mizeme ho charakterizovat také
jako pfi¢inu a logiku veskerych podnikovych procesu.

Predstavte si dokonalou spokojenost zakaznika a snazte se mu tento stav
poskytnout.

Kvalita je na prvnim misté, nikoli zisk. Prosperujici podnik je ten, jehoz
produkty zakaznici kupuji a jsou s nimi spokojeni. Vyroba kvalitnich vyrobku
ma z dlouhodobého pohledu za nésledek zisk.

Existuje-li n&jaky problém, je tfeba zavést takovou podnikovou kulturu, ktera
smeéfuje k identifikaci a feSeni problému. Filosofie syst¢ému Kaizen by se méla
zobrazit v mysleni pracovnikd.

Piemyslejte, jak véci zlepsit a ne pro¢ nemohou byt zlepSeny. Kaizen chce
pracovniky naucit, ze vSechny problémy mohou byt vyfeSeny, Ze veSkeré
prekazky lze po vynaloZeni patiicného usili prekonat.

Reseni problému je systematicky postup vyzadujici spolupraci. ZlepSeni je
vysledkem tymové prace, nikoliv jednotlivce.

Vychazejte z mala: vylep$eni neni nutné, pokud je k dispozici nadbytek zdroju.
Hlavni snahou je snizeni nakladd, pokud vSak je zdroji dostatek, mohou se
pracovnici zaméfit na jiné oblasti.

Existuje-li problém s pracovnikem ¢&i dodavatelem, cilem neni je vyménit, ale
pomoci jim se zlepsit. Toto pravidlo vychéazi ze systematického piistupu a tvrdi,
ze pokud budeme pracovniky ¢i dodavatele hned ménit, tak existuje vysoka
pravdépodobnost, ze problém nastane znovu a nebude odhalena jeho pficina.

(Vochozka, Mulac, 2012)

Kaizen tedy neni pouze systém, ale i filosofie Zivota zastavajici nazor, Ze zitra musi byt
Iépe nez dnes. Kaizen se zaméfuje piredevSim na zlepSovani nas samych, teprve poté

muzeme zlepSovat véci kolem sebe. Mnohym firmam se tento systém nedafti efektivné

jelikoz spravné nevytvoiily podnikovou kulturu neustalého zlepSovani a

podcenily naro¢nost tohoto zdlouhavého procesu. (Kosturiak, 2010)
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Proces zlepSovani je zalozen pfedevsim také na lidském rozumu, lidském potencidlu. Je
zadouci, aby pracovnici pouzivali rozum pfi praci a nepracovali pouze jako zivé stroje.
Tento ptistup prispiva k seberealizaci a k rozvoji schopnosti pracovniki, jelikoz jsou
zapojeni do procesu zlepSovani a citi poté vyssi uspokojeni z prace. Tento inovativni
ptistup se stal velmi pokrokovym, jeho uplatiovani je samoziejmosti piedevs§im

Vv Japonsku, ale uz za¢ina velmi siln¢ pronikat i do zapadnich zemi.
3.5 Systém 5S

Tento systém se zamétuje na Cisté a prijemné pracovisté a to za vSech okolnosti, jelikoz
upravené pracovist¢ napomahd ke zvySeni produktivity prace. Nazev je odvozen od
pocateCnich pismen péti zasad pro usporadani pracovniho mista. (Vochozka, Mulac,

2012)

e Seiri — organizace. Nutnost organizovat pracovisté tak, aby vyzadovalo co
nejméne zbyteCnych Ukonii nebo pohybl pracovnika. RozliSuji se stupné
potfebnosti a nepotiebnosti predmétii. Nepotfebné predméty se likviduji,
zustavaji pouze potiebné a v potfebném mnozstvi.

e Seiton — zavedeni potadku, uspotadani. Pofadek zamezuje ztratam Casu, které by
pracovnik stravil hledanim nespravné ulozenych véci. Na zaklad€ prvni zasady
je pak nutné zajistit snadnou dostupnost predevsim potiebnych predméti.

e Seiso — Cistota. Neporadek odvadi od prace, Cistota napomaha, aby se pracovnik
citil 1épe. Pravidelné cisténi zaroven slouzi jako kontrola pracovisté a také ma
vyznamny vliv z hlediska bezpe¢nosti prace.

e Seiketsu — standardizace. Pokud je vSe feSeno jednotnym systémem, neni poté
problém, aby se pracovnici na pracovnim misté stfidali. Pfedchozi tii zasady by
mély byt plné implementovany a dodrzovany. Casto je pro usnadnéni pouzivana
vizualizace spoc€ivajici zejména v barevném odliSeni pracovist, skladovacich
prostor aj.

e Shitsuke — disciplina. Po pracovnicich se vyzaduje dodrZzovani a cténi nejen
téchto pravidel, ale i vSech spolecenskych a podnikovych norem smétujicich
K uspotadani pracovist. Pravidelné jsou provadény nezavislymi subjekty i

kontroly stavu pracovist’. (Klecka, 2004)
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3.6 Celkova produktivni udrzba TPM (Total Productive

Maintenance )

Cilem TPM je celkové vyuziti stroji. Od pracovnikli se vyzaduje aktivni pfistup, méli
by byt schopni evidovat abnormality, odstranit je a nejlépe jim i zamezit. Udrzovat stroj
funkéni je pro pracovniky zadouci, jelikoz pokud stroj nevyrabi, tak ani oni nejsou

odménovani. (Vochozka, Mulac, 2012)

Perfektni stav strojii a vyrobniho zafizeni je klicové pro to, aby byla zajisténa stabilita
celého vyrobniho procesu. Pro ,,Stihlou vyrobu® je tento bezchybny stav vyrobnich
zatizeni kli¢ovym faktorem, protoze jakakoliv dysfunkénost strojii (vyrobnich zatizeni)

ma negativni vliv na cely vyrobni proces. (Klecka, 2004)
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4 Predstaveni podniku Zahradnik & Kansky s.r.o.

Obr. ¢&. 6: Logo spolecnosti

/ahradnik & Kansky s.r.o.

Zdroj: zaka.cz, 2014

4.1 Udaje o spole¢nosti

Obchodni firma: Zahradnik & Kansky s.r.0.

Datum zdpisu: 21. zati 1998
Spisova znacka: C 10325 vedena u Krajského soudu v Plzni
Sidlo: ¢.p. 2344, 350 02 Cheb

Identifika¢ni &islo: 25225189

Pravni forma: Spole¢nost s ru¢enim omezenym

Pfedmét podnikani: vyroba, obchod a sluzby neuvedené v prilohach 1 az 3
zivnostenského zédkona

Statutarni organ: jednatel: MILAN ZAHRADNIK, dat. nar. 24. srpna 1954

¢.p. 306, 351 32 Hazlov
Den vzniku funkce: 21. zafi 1998

jednatel: VLADIMIR KANSKY ', dat. nar. 21. kvétna 1949
Selb, P16Bberg, Bahnhofstr. 14, 95100, SRN

Den vzniku funkce: 21. zafi 1998

Zpisob jednéni: Spolecnost zastupuji jednatelé samostatné.
Spolecnici: spole¢nik: MILAN ZAHRADNIK, dat. nar. 24. srpna 1954

¢.p. 306, 351 32 Hazlov
podil: Vklad: 1 104 000,- K&

Splaceno: 100%

32



Obchodni podil: 50 %
Druh podilu: zakladni €. 1
spoleénik: VLADIMIR KANSKY, dat. nar. 21. kvétna 1949
Selb, P16Bberg, Bahnhofstr. 14, 95100, SRN
podil: Vklad: 20 000,- K¢
Splaceno: 100%
Obchodni podil: 50 %

Druh podilu: zékladni €. 2

Zakladni kapital: 1124 000,- K¢

Ostatni skute€nosti: Obchodni korporace se podrfidila zakonu jako celku postupem

podle § 777 odst. 5 zakona ¢.90/2012 Sb. o obchodnich spole¢nostech a druzstvech
(or.justice.cz, 2014)

4.2 Profil spole¢nosti

Spole¢nost Zahradnik & Kansky s.r.o. patii mezi podniky s dlouholetou tradici. Na trhu
funguje jiz vice nez patnact let a stale si udrzuje své postaveni na trhu. Hlavnim
produktem spolecnosti je vyroba a komplementace elektrotechnickych a mechanickych
dili a komponenti vzduchotechniky pro automobilovy primysl. Diky sehranému tymu
kvalifikovanych pracovnikii se firma mlZe pysnit certifikdtem 1SO 9001:2008, kterym
disponuje jiz od roku 2002. Veskeré ¢innosti, jako je vyroba, komplementace, baleni
atd. probihaji Vv jediném hlavnim stfedisku, které ma vyrobni a skladovaci plochu
2800m?. Tyto vyrobni prostory se nachazeji na okraji mésta Cheb, nedaleko dalni¢niho

obchvatu mésta. (zaka.cz, 2014)

Spolecnost je vystavéna na praci stabilniho tymu kvalifikovanych pracovnikii ve
vlastnich vyrobnich prostorach a ma dlouholeté zkuSenosti s montaznimi pracemi
pfedevSim pro zahrani¢ni zakazniky. Cilem podnikdni spolecnosti je splnéni vSech
ocekavani zakaznikl, spolecnikli a pracovnikii spolecnosti a také jejich dlouhodoba

spokojenost. Chod spolecnosti zajistuje celkem 53 zaméstnanct. Spole¢nost Zahradnik
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& Kansky s.r.o. patfi mezi prosperujici podniky, stabilné¢ dosahuje vysokého zisku a
nikdy se neocitla ve ztraté, coz jasné dokazuje, Ze spolecnost pfistupuje k vyrobé
s peclivosti a pfedevsim stavi do popiedi zajmi zdkaznika. To mliZzeme zatadit mezi
silné stranky, kterymi spole€nost disponuje. Jako dal$i mizeme uvést kvalitni vyrobky,
které zajistuje kvalifikovany personal a také neustala kontrola, a také sem patii dobré

jméno podniku a dlouholetd zkuSenost.

Motto spolecnosti: ,, Kvalita, rychlost a cena “. (interni dokumentace podniku, 2014)

Tab. &. 1 — Vysledek hospodai‘eni spole¢nosti pi‘ed zdanénim v letech 2009-2013

Rok 2009 2010 2011 2012 2013
VH pred 9598 7837 7304 8409 9821
zdanénim (v
tis. K¢&)

Zdroj: G¢etni zavérka spole¢nosti Zahradnik & Kansky s.r.0., vlastni zpracovani, 2015

Obr. €. 7 — VH spolecnosti Zahradnik & Kansky s.r.o. pied zdanénim

VH pired zdanénim (v tis. K¢)
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Zdroj: ucetni zavérka spole¢nosti Zahradnik & Kansky s.r.o., vlastni zpracovani, 2015
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Z uvedenych hodnot vysledku hospodafeni miizeme vycist, Ze spolecnost Zahradnik &
Kansky s.r.o. dosahuje velmi slusnych vysledkd. Ve sledovaném obdobi se neocitla ve
ztraté, pouze v roce 2011 byl zaznamenan mensi pokles, ale od tohoto roku se vysledek
hospodafeni opét zvySuje. Spolecnost tedy mizeme oznacit za financné stabilni, a
pokud bude spolecnost stale vyrabét kvalitni vyrobky, da se predpokladat, ze vysledek
hospodafteni stale poroste. V roce 2013 dosahoval 9 821 tisic K¢.

4.3 Organizace spole¢nosti

Organizacni uspotfadani spolecnosti definuje vnitini organizacni Clenéni spolecnosti
véetné jeho vedeni. Strategii, strukturni, koncepcéni a investicni plan spolecnosti
schvaluje vedeni spole¢nosti prostiednictvim valné hromady spolecnosti. Politiku
kvality a cile kvality pro aktudlni rok predkladd vedeni spolecnosti ke schvaleni
vyrobnimu fediteli spole¢nosti. Co se tyce komunikace strategie a planli zaméstnanciim
spolecnosti, odpovédny je vyrobni feditel spolenosti a Operativni fizeni se provadi

prostfednictvim porad vedeni spole¢nosti.

Zastupovani Clenti vedeni spolecnosti je feSeno prostiednictvim povéteni piisluSného
¢lena vedeni nebo jeho podiizeného. Za budovani a zlepSovani systému managementu
kvality ve spole¢nosti je zodpovédny predstavitel managementu. VSechny smérnice a
pokyny (Priruc¢ka kvality, Organizani smérnice a Popisy procesl) fidi predstavitel

managementu.

Plnéni strategie a planovanych ukazateli je zdkladni povinnosti vSech zaméstnanci
spole¢nosti. Zaméstnanci vykonavaji praci v souladu s pracovni smlouvou, pracovnimi

naplnémi, internimi smérnicemi a pokyny.

Spolecnost je dale strukturovana na jednotlivé utvary a kazdy tento Utvar ma piidéleny
svlj okruh cinnosti. Vyrobni ttvar (zodpovédna osoba: vyrobni tfeditel) se zabyva:
fizenim spolecnosti, podnikatelsko-politickymi rozhodnutimi, tvorbou operativné-
strategickych rozhodnuti a zaméra, predkladanim a obhajobou ¢innosti spole¢nosti pied
valnou hromadou, planovanim, pfipravou vyroby, kontrolou, fizenim vyroby,
skladovanim, udrzbou vyrobnich prostfedkt, personalistikou, fizenim kvality aj. Do
¢innosti obchodniho utvaru (zodpovédna osoba: obchodni fteditel) spadaji: fizeni

spolecnosti, podnikatelsko-politicka rozhodnuti, tvorba operativné-strategickych
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rozhodnuti a zamérd, predkladani a obhajoba cCinnosti spole¢nosti pied valnou
hromadou, vyhledavani kontaktti, ziskdvani poptavky, nabidkové fizeni, obchodni
jednani, prezentace spolecnosti, uzavirdni a kontrola smluvnich vztahi, sprava
informaéniho systému. Posledni je ekonomicky utvar (zodpovédna osoba: ekonomicky
reditel, predstavitel managementu), ktery zajistuje: fizeni spolecnosti v ekonomické
oblasti, fizeni administrativniho ttvaru, odpovédnost za vedeni a udrzovani systému
kvality, vedeni ekonomické a tucetni agendy v¢. mzdové, personalistika vE¢. planu
vycviku, archivace a skartace dokumentt, inventarizace majetku, evidence $kod a jejich
vymahani, pokladni ¢innost, vypracovavani plant a jejich vyhodnocovani, zajistovani
dopravy aj. V piipadé, ze jsou nékteré Cinnosti uvedeny u vice ttvart, zodpovidaji za
tyto Cinnosti spolecné pfislusni vedouci utvarti a detailni kompetence jsou stanoveny

v piislusné dokumentaci. (interni dokumentace podniku, 2014)
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Obr. ¢. 8 — Organizacni struktura spole¢nosti

Organizacni struktura spolecnosti Zahradnik & Kansky s.r.o.
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Zdroj: interni dokumentace podniku, 2015

4.4 Strategické cile spoleCnosti

Mezi hlavni strategické cile spolecnosti Zahradnik & Kansky s.r.o. patfi:

* maximalni spokojenost zakazniki

Mistfi

Kontrola kvality

Montazni pracovnici

= zvySovani a udrzeni konkurenceschopnosti spole¢nosti
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» rozSifovani ¢innosti spole¢nosti v oblasti vyroby pro automobilovy priamysl a
zaroven snaha byt spolehlivym partnerem zakaznikl v tomto oboru

= neustdlé zlepSovani kvality sluzeb fizenim procesii provadénych vlastnimi
pracovniky 1 subdodavateli

» zkvalitiovani ochrany Zivotniho prostiedi (interni dokumentace, 2014)

Vsech uvedenych cilti chee spolecnost dosdhnout, aniz by pfi tom musela néjak narusit
uplatnovani principi bezpeCnosti prace a ochrany zdravi pii préaci. Spolecnost
predevsim usiluje o maximalni spokojenost zakaznikli s nabizenymi sluzbami.
Spokojenost a loajalita zakaznikli je stézejnim prvkem obchodni UspéSnosti této

spole¢nosti.

Dalsi zaméry vedeni stanovuje tak, aby uréovaly zptisob realizace strategie. Usp&na
realizace strategickych zaméri tvofi podstatu politiky kvality spoleCnosti. Zaméry
pokryvaji zajmy zékaznikl, spole¢nikli, managementu a zameéstnancti a zohlediuji
postaveni spolecnosti ve vztahu k ¢eské verejnosti. Redlnost a ucelnost zdmeéru je pred
jejich schvalenim ovéfovana Eleny vedeni, pfipadné dal$imi pracovniky, které urci
jednatel spolec¢nosti. Schvélena vize a strategické zaméry jsou zvetejnény v dokumentu
LSTRATEGIE SPOLECNOSTI“ a jsou trvale piistupné vefejnosti, zakaznikim a
zaméstnancim spolecnosti. Za realizaci vize a strategickych zdmért je odpovédny

jednatel spolecnosti.
4.5 Politika kvality spole¢nosti

Kvalita praci a sluzeb dodavanych firmou je zdkladnim pfedpokladem jejiho
obchodniho uspéchu, a proto je Politika kvality velmi dulezitou soucasti strategie
spole¢nosti Zahradnik & Kansky s.r.0. Kazdy pracovnik i dodavatel praci, ktery pro
spolecnost pracuje, je povinen jednat v souladu s touto Politikou kvality a pomahat pfi
zajistovani plnéni cili kvality z této politiky vyplyvajicich.
Politika kvality obdobi 2010 - 2015 ma nasledujici zaméry:

1. Zajistit maximalni kvalitu a objem finan¢nich, persondlnich a dalSich zdroja, aby

byla vzdy zajisténa kvalita praci a sluZzeb pozadovanych zakazniky.

2. Vedeni firmy neustdle monitoruje pozadavky zakaznikii a hleda moZnosti pro

neustalé zvySovani kvality praci a sluzeb doddvanych zakazniklim.
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3. Zvysovani narokd na kvalitu nakupovanych materidlti a sluzeb zlepsit kvalitu

praci a sluzeb doddvanych zékazniktim.

4, Vedeni spole¢nosti pracuje na neustalém zlepSovani pracovnich podminek pro
zaméstnance spoleCnosti, aby mohli beze zbytku plnit ukoly vztazené k plnéni

pozadavku zadkaznikd.

Kvalita ve spole¢nosti znamena:

spolehlivé, technicky a terminove presné plnéni pozadavkl a ocekavani
zakazniki

- dodrzovani zakont, nafizeni a norem

- dodrzovani principd prevence pii provadéni vykont

- staly rozvoj a plynulé zlepSovani pracovnich postupl (interni dokumentace

podniku, 2014)

Kvalitativni zaméry spolefnosti Zahradnik & Kansky s.r.o., které¢ vyplyvaji
Z Politiky kvality a jsou proto hlavnimi body, jez se spolecnost snazi dodrzovat, jsou

nasledujici:

e NejvyS$si spokojenost zakaznika stanovuje jednani spoleénosti

Zakaznik stanovuje méfitko kvality sluzeb spole¢nosti. Rist spokojenosti zakaznikd je v

zasadé nejvysSim piikazem. Spolecnost plni jeho pfani plné€ a v terminu.

e ZlepSovani kvality je stdlou povinnosti

Cilem spole¢nosti je v€as rozpoznat zmény ze strany zakaznikd, pozitivné se k nim

postavit a chopit se Sance zlepSit nabizené sluzby.

e TFérova spoluprice s dodavateli

Dodavatel¢ a partnefi jsou povinni plnit pozadavky definované potfebami spolecnosti.

Férovym a otevienym partnerstvim spolecnost podporuje dosazeni kvalitativnich cili.

e Prevence ma prednost pied odstranniovanim chyb
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Nestaci chybu odstranit! Je nezbytné nalézt ptriciny chyb a ty preventivné a natrvalo

odstranit.

e Uvédomeélé jedndni z hlediska Zivotniho prosttedi

Rozhodnuti a jednani se provad¢ji s ohledem na zivotni prostiedi. Ekologicky rozum a z
n¢ho vyplyvajici cile ochrany Zivotniho prostiedi maji u firmy stejnou hodnotu jako cile

hospodaiské.

Spole¢nost Zahradnik & Kansky s. r.o. odpovida za vysledky prace svym zakaznikim,
proto i vSechny osoby pracujici ve prospéch spolecnosti jsou s touto Politikou kvality

seznameny a jsou povinny se ji fidit.

Cile kvality spole¢nosti navazuji na vySe uvedené pozadavky Politiky kvality. Na
zaklad¢ stanovenych strategickych zamért jsou stanoveny cile kvality, a to vzdy tak,
aby jejich dosazeni vytvarelo pifedpoklad tspésné realizace strategického zaméru. Pro
kazdy zamér je stanoveno né€kolik cilii. Kazdy cil musi mit stanoven méfitelny parametr
a kritéria hodnoceni. Za m¢éfitelny parametr je povazovano 1 vyjadieni
splnéno/nesplnéno. Cile maji kratkodob¢jsi charakter (napf. rok nebo ctvrtleti), mohou
byt stanoveny i navazné a mohou byt stanoveny i cile podporujici realizaci vice zaméri.
Navrhovéni cili provadéji vedouci pracovnici minimélné jednou ro¢né. Kompletni
ptehled cili je vZdy projednavan na strategické poradé vedeni. Strategickou poradu

uskutec¢ni jednatel minimaln¢ jednou ro¢né.

Splnéni tkoli je nasledné hodnoceno prislusnymi vedoucimi pracovniky v pravidelném
intervalu. V piipad€ jejich nesplnéni zjisti pficiny tohoto stavu a rozhodnou o dalSim
postupu. V piipad¢é ohrozeni splnéni ptislusného nadfazeného cile okamzit¢ informuji
odpovédného nadfizeného. O hodnoceni plnéni ukolii resp. stanovenych cili jsou
prislusnymi vedoucimi pracovniky vedeny zdznamy formou zdpisu z porady vedeni

spole¢nosti. (interni dokumentace podniku, 2014)
4.6 Firemni kultura

Pro spravné fungovani spoleCnosti je nutné, aby pracovnici dodrzovali nékolik
zékladnich pravidel. Na téchto pravidlech si spolecnost Zahradnik & Kansky s. r.0.
zaklada, jelikoZ vétsina z nich je zamé&fena piedev§im na spokojenost zékaznika a na to,

aby pracovni Cinnost byla vykondvana efektivné a bezpecné. Firemni kultura

40



spoleCnosti striktn€ nenafizuje pouze sama pravidla nebo povinnosti, ale zaroven i

stanovuje prava pracovnikli, ¢imz jim dava najevo, ze jejich prava nejsou ni¢im

podfadnym, ale naopak je nutno je ze strany spolecnosti dodrzovat stejné¢ jako to

spolecnost vyzaduje od pracovniki (v pfipadé€ pravidel a povinnosti).

a) Zakladni pravidla pro vytvareni dobrého jména spole¢nosti:

udrzovat své pracovisté¢ v poradku a Cistoté, v piipad¢ zjisténi zavad ihned
informovat svého nadtizeného

pro stravovani pouzivat k tomuto ucelu pouze vymezenych prostor

dodrzovat ustanoveni v oblasti zdkazu pozivani alkoholu a jinych navykovych
latek na pracovisti, nebo pod vlivem téchto latek na pracovisté¢ nastoupit, v
oblasti zdkazu koufeni na pracovisti a v oblasti dodrzovani stanovené pracovni
doby

dodrzovat pravidla oblékani stanovend obecnou firemni kulturou nebo pfimym
nadfizenym

pti komunikaci se zdkaznikem se chovat vzdy vstiicné a ptivétive

pfi fizeni firemniho vozidla (zvlasté s nazvem firmy) jezdit obzvlast’ ohleduplné
a tolerantné

je zakazano vést soukromé hovory mezi spolupracovniky v pfitomnosti
zékaznika

je zakazano vést soukromé hovory po telefonu v pfitomnosti zakaznika

je zakazano teSit interni zaleZitosti spolec¢nosti v pfitomnosti zdkaznika nebo

jinych nezainteresovanych osob

b) Zakladni povinnosti vSech pracovnikii:

chranit vnitini informace spole¢nosti pfed moZnym zneuzitim

vykonavat praci v souladu se smérnicemi a pokyny kvality

aktivné pfispivat ke splnéni obchodnich a kvalitativnich cili spole€nosti

plnit tkoly dané pfimym nadfizenym, jakoZ i jinymi pracovniky povétenymi k
fizeni doCasn¢ sestavenych tymid za ucelem realizace kratkodobych a
dlouhodobych tkoli a cili spole¢nosti

dodrZovat pracovni dobu urenou rozvrhem pfitomnosti na pracovisti, splnéni

ukolt neni vazano na tento rozvrh
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» dodrzovat pravidla bezpecnosti prace (Uc€astnit se predepsanych skoleni)

* poskytnout maximalni pomoc pfi odstranovani problémi, které mohou poskodit
spolecnost 1 mimo ramec svych povinnosti a teprve nasledné¢ podavat stiznost
nadfizenému

= zachovavat v tajnosti informace o dodavatelich sluzeb a jejich cendch ve vztahu
k osobam nepracujicim ve spole¢nosti s vyjimkou pracovnikli smluvné vazanych
firem

= zachovavat v tajnosti vysi mezd vcetné své ve vztahu k ostatnim pracovnikiim
spole¢nosti

= aktivné se podilet na udrzovani dobrého jména zaméstnavatele a vyvarovat se
chovani snizujici dobré jméno a postaveni zaméstnavatele v oblasti hospodarské
soutéze

» informovat neprodlené¢ nadfizeného o prekazkdch v praci vcetné vcéasného
oznameni nepiitomnosti

= Setrn¢ zachdzet s majetkem spoleCnosti svéfenym mu do uZzivani, dbat

preventivné o jeho dobry stav a Cinit opatfeni snizujici rizika Skody ¢i ztraty
¢) Zakladni prava pracovnika:

= pobirat stanovenou mzdu a ostatni slozky odmény za vymezenou pracovni dobu
a splnéni piedepsanych ukola

* mit urené pracoviste

* obdrzet od nadfizeného piedepsané pracovni pomucky

= byt proSkolen pfed provadénim nové ¢innosti

* mit pfestavku na dobu nezbytnou pro stravovani

= ostatni prava vyplyvajici se zdkoniku prace

* informovat ptimého nadtizeného o provedeni prace nad ramec svych povinnosti

= odmitnout provedeni ukont, které nejsou v souladu se zakonnymi normami a
predpisy

= v ptipad¢ zdravotnich nebo jinych problémi pozadat nadfizeného o preruSeni
prace

» navrhovat platové zatazeni svych podiizenych (interni dokumentace podniku,

2014)
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5 Vyrobni procesy spoleCnosti

Hlavnimi ¢innostmi spole¢nosti Zahradnik & Kansky s.r.0. jsou komplementace
elektronickych dild a vyroba komponentti vzduchovych filtri pro automobilovy
pramysl. Vyroba i findlni montdz je realizovdna na zadkladé¢ dokumentace dodané
zakaznikem. Nasledna vyroba pak probiha na vyrobnich strojich a linkach, spolu
s technologickymi a kontrolnimi plany. Dulezité je také spravné synchronizovat
dodavku materialu i odvoz hotovych vyrobku. Béhem celého vyrobniho procesu
probiha také neustala kontrola a to na vSech stupnich (napt. kontrola méfidel, sefizovani
vyrobnich linek aj.). Vyroba i montaz probiha prakticky v nepfetrzitém provozu, ve

kterém je stale cca 53 pracovnikt.

Hlavnimi zékazniky jsou u vyroby filtri Mann+Hummel GmbH. a u montaZe elektra
FCI Automative Deutschland GmbH. Vyroba je tedy rozdélena do dvou odvétvi, prvni
se soustied’uje na vyrobu filtrii a druhd spocivajici v montazni vyrob¢ je nazyvana FCI,

coz je odvozeno od koncového zékaznika, kterému jsou vyrobky dodavany.

Kazdy vyrobni proces musi byt urcitym zptisobem piipraven, aby mohl fungovat, proto

nejdiive charakterizujeme vyrobu ovéfovaci série a ptipravu vyroby.
5.1 Vyroba ovérovaci série

Vyrobni feditel v ramci zaSkoleni u zadkaznika pfevezme od zdkaznika veSkerou
dokumentaci a vzorky vyrobki uvedené ve smlouvé. U nékterych zakazek se mize stat,
Ze je soulasti vyroby i zapljceni technologie. V tomto piipadé pak vyrobni feditel
zajisti jeji instalaci v prostorach vyrobni haly a umisténi technologie véetné jejiho
nastaveni provedou zaméstnanci dodavatele nebo zameéstnanci spolecnosti na zakladé
pokynti stanovenych dohodou. Vyrobni feditel zajisti pteklad dokumentace nezbytné
pro skoleni zaméstnanci pted vyrobou ovétovaci série a piipadné nejasnosti konzultuje
se zastupcem zdakaznika. Dale také musi mistra a vybrané pracovniky seznamit S
dokumentaci (projektova, technologickd a kontrolni) a podminkami vyroby ovétovaci
série (zkousky, zdznamy o zkouskéch, méteni). V pribéhu vyroby ovéfovaci série
provadi mistr a montaZni pracovnici stanovené kontroly a zaznamy o téchto kontrolach
a dosazenych montaznich Casech zaznamenavaji do stanovenych formulaia (tkolovy

list). Po ukonceni vyroby ovétovaci série pifeda mistr veskeré zaznamy o vyrobé
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ovetovaci série vyrobnimu fediteli, ktery na zékladé téchto vysledkl provede konecnou
kalkulaci ceny. Kalkulaci spolu se stanovenim max. kapacity vyroby a vyrobenymi
vzorky odeSle zakaznikovi ke schvaleni. Pokud by zakaznik neschvalil vysledky
(vyrobky, kapacity nebo cenu), svold vyrobni feditel jednani s obchodnim feditelem a
zastupcem zakaznika, pfi¢emz se snazi najit kompromisni feSeni. V piipadé, Ze nebylo
nalezeno feSeni vyhovujici zékaznikovi, dohodne vyrobni feditel s obchodnim feditele
ukonceni smluvniho vztahu a vraceni majetku zakaznika (dokumentace, technologie).

(interni dokumentace podniku, 2015)
5.2 Priprava vyroby

Predmétem charakteristiky je popséani ¢innosti pfi pfipravé vyroby a to jak pro ru¢ni

vyrobu, tak i pro vyrobu na poloautomatech.

Zakladnim prvkem, aby mohla byt vyroba pfipravena, je objednavka od zdkaznika,
ktera nastartuje veskeré procesy a také vyrobni plan. Pravé na zaklad¢ vyrobniho planu
stanovuje mistr rozdéleni prace na jednotlivych pracovistich. Je dilezité, aby byl
vyrobni plan vzdy aktualni, proto je za jeho aktualizaci zodpoveédny ekonomicky feditel
spole€nosti. Mistr pied rozdélenim prace provede kontrolu skladovych polozek vici
vyrobnimu pldnu a podle terminu expedice, skutenym vyrobnim moZznostem a
minimalniho poctu kust pro expedici stanovi denni vyrobni plan. Na zakladé moZnosti
vyroby, schopnosti jednotlivych pracovnikl a planovaného objemu vyroby obsadi mistr
montazni pracovniky do smén a pracovist. Nasledné pak toto rozdéleni zaznamené do
dokumentu nazyvany plan vyroby. Aktualizaci rozdéleni smén provadi vzdy po zméné
vyrobniho pldnu (2x tydn€) a o jeho zméné informuje montaZni pracovniky. Pfed
zahajenim vyroby je mistr povinen zkontrolovat, zda je technologicky postup pro
montaZ a kontrolu vyrobki na vSech stanovistich odpovidajici. Také stanovuje kazdému
montaznimu pracovnikovi misto pro odebirdni polotovari a misto pro ukladani
hotovych vyrobkl. Mistr provadi pied kazdou sménou kontrolu nastaveni poloautomatti
na zakladé predpisu od dodavatele technologie. O vyse stanovenych kontrolach a
pfipravé vyroby provadi mistr zaznam do provozniho deniku (datum, sménu), ktery
potvrdi svym podpisem. V piipad€ nepfitomnosti mistra provadi vyse uvedené tkony

jim stanoveny montazni pracovnik. (interni dokumentace podniku, 2015)
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Poté ptichazi na fadu samotny vyrobni proces, ktery mize probihat formou vyroby na

poloautomatech, automatech a dtilezitou roli hraje i vyroba ruc¢ni.
5.3 FCI

5.3.1 Vyroba na poloautomatech

Mistr na zakladé vyrobniho planu zadava jednotlivym montaznim pracovniklim praci.
Datum zadani do vyroby zaznamend mistr pfimo do vyrobniho planu, ktery obsahuje
¢islo vyrobniho planu a typ a mnozstvi vyrabénych vyrobki. Pred vlastni zahdjenim
vyroby zkontroluje montdzni pracovnik, zda ma k dispozici technologicky a kontrolni
postup pro vyrobu. Montazni pracovnik je také zodpovédny za provadeéni kontroly v
souladu s kontrolnim postupem pro vyrabény vyrobek. Na zdkladé instrukci od mistra
prevezme potiebné polotovary k provedeni piisluSnych operaci. Mistr piipravi potiebné
pripravky a provede jejich kontrolu, pokud je potieba, provede jejich vyménu. Jestlize
doslo k vymeéné, provede mistr zkuSebni operace stanovené technologickym postupem,

ktery ma k dispozici u stroje.

V ptipadé, ze vysledek kontroly prvniho kusu je negativni, zajisti mistr napravu (stroj
sefidi sam nebo informuje vyrobniho feditele, ktery zajisti opravu u dodavatele
poloautomatu) a nésledné vSe zaznamena do provozniho deniku. V pribéhu vyroby
provadi montdzni pracovnik kontrolu stanovenou technologickym postupem a zdznamy
o prib&hu vyroby (plnéni normativii a stanovenych kontrol) zapise po ukonéeni smény
do tkolového listu. Pokud by doslo k néjaké nestandardni udalosti a tim i K neplnéni
Casovych normativli, informuje montazni pracovnik svého mistra, ktery tuto udalost
nasledné zaznamena do provozniho deniku. MontaZzni pracovnik po ukonceni prace
(sménég, davce) piedd vyplnény tkolovy list mistrovi, ktery zkontroluje jeho Uplnost a
provede vystupni kontrolu. Mistrem podepsané Ukoloveé listy predkladaji montazni
pracovnici 1x mési¢né€ ucetni jako podklad pro stanoveni mzdy. Po ukonceni zakazky ji
mistr vyzna¢i ve vyrobnim planu. Neaktudlni vyrobni plany archivuje. Stejnym
postupem probiha i ruéni vyroba, avSak kromé¢ pasdZe souvisejici s manipulaci se
strojem, jelikoz pfi rucni vyrobé€ jsou pracovnici na svych pracovistich a nepfichazeji se

strojem do kontaktu. (interni dokumentace podniku, 2015)
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Obr. €. 9 — Schéma vyroby na poloautomatu
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5.4 Vyroba filtru

Na zaklad¢ vyrobniho planu mistr opét rozdéli praci na jednotlivych pracovistich, ale
nejprve jesté provede kontrolu skladovych polozek vici planu vyroby. Nasledné podle
terminu expedice, skutenych vyrobnich moznosti a minimalniho poctu kust pro
expedici stanovi denni vyrobni plan. Pokud je toto vSechno splnéno mohou byt
pracovnici obsazeni na jednotlivad pracovis§té¢ a o rozdéleni pracovnikii provede mistr
zaznam do plénu vyroby. Pfed samotnym zahijenim vyroby je mistr povinen

zkontrolovat, zda je na vSech stanovistich odpovidajici technologicky postup pro vyrobu
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a kontrolu, k tomu mu slouzi $anon s podklady pro vyrobu filtri — strojni dokumentace.
Pokud dojde ke zmén¢ zakazky, zada mistr montaznimu pracovnikovi a setizovaci
pokyn k pfestavéni stroje na filtr podle nové zakazky. Vedouci stroje poté uklidi
nespotiebovany material a pfipravi novy. Mistr provadi kontrolu nastaveni
poloautomatli, automatti a eventualné dalsi zkusebni operace stanovené technologickym
postupem, ktery ma k dispozici u stroje. Zkousku provede formou kontroly 1. kusu bud’
spolu se sefizovaem, jde-li o zménu zakazky, nebo s vedoucim stroje, §lo-li 0
vicedenni pferuseni vyroby, a provede o tom zdznam do formulafe ,,Zkouska 1. kusu®.
Pted vlastni zahajenim vyroby zkontroluje montazni pracovnik, zda mé k dispozici
technologicky a kontrolni postup pro vyrobu. Vzorek pro kontrolu je k dispozici na

pfedem uréeném misté na pracovisti.

Obr. €. 10 — Vyrobni linka

Zdroj: interni dokumentace podniku, 2015

Montéazni pracovnik je zodpovédny za provadéni kontroly v souladu s kontrolnim
postupem pro vyrabény vyrobek. V piipad¢, ze vysledek kontroly prvniho kusu je
negativni, zajisti mistr ndpravu. V pribéhu vyroby provadi pracovnik kontrolu
stanovenou technologickym postupem a zaznamy o pribéhu vyroby (plnéni normativii a
stanovenych kontrol) zaznamendva béhem smény do formulari ,,Ktivky vykonu“ a
,»Sbérna karta®. Pfi zjiSténi neshodného vyrobku v ramci stanovené kontroly manipuluje
s timto vyrobkem pracovnik dle pokynu tykajici se fizeni neshodného vyrobku.

Pracovnik po ukonceni prace pfedd vyplnénou sbérnou kartu a kiivku vykonu mistrovi,
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ktery zkontroluje jejich uplnost a provede vystupni kontrolu. Po dokonceni vyrobni
operace na vyrobcich v davce pfeda pracovnik hotovou davku na dalsi pracovisté dle
technologického postupu. Pracovnik povéfeny kontrolou provadi vystupni kontrolu
podle stanovenych kontrolnich postupti k jednotlivym vyrobklim. Zaznam o provedené
kontrole provadi do kontrolniho listu. V pfipadé zjisténi neshodného vyrobku zajisti
provedeni detailni kontroly opét podle kontrolniho postupu. Po provedeni vystupni
kontroly oznaci zkontrolované vyrobky, zabali (podle baliciho piedpisu) je a uloZi je ve
skladu tak, aby nedoSlo k jejich zdméné¢ s polotovary nebo vyrobky ptfed vystupni
kontrolou. Po ukonc¢eni zakazky ji mistr vyznaci ve vyrobnim planu. Neaktualni plany

vyroby archivuje. (interni dokumentace podniku, 2015)

5.4.1 Vyroba na automatech

Vyroba na automatech ma stejny pocateni pribeh jako vyroby filtrli, opét je nutné
prifadit pracovnikiim praci a zaznamenat to do vyrobniho planu a také zde funguje
zodpovédnost pracovnikii za kontrolu vyrobkd. Na zakladé instrukci od mistra
pfevezme pracovnik potfebné polotovary k provedeni piislusnych operaci. Mistr poté
pfipravi potifebné piipravky, provede jejich kontrolu a v ptipadé€ potieby provede jejich
vyménu. Pfi vyméné piipravku provede mistr zkuSebni operace stanovené
technologickym postupem, ktery ma k dispozici u stroje. V ptipadé, ze vysledek
kontroly prvniho kusu je negativni, zajisti mistr napravu.

Obr. ¢. 11 — Vyroba na automatech

Zdroj: interni dokumentace podniku, 2015
Dale provadi montazni pracovnik i v pribéhu vyroby kontrolu stanovenou

technologickym postupem a zdznamy o pribéhu vyroby (plnéni normativii a
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stanovenych kontrol) zaznamenava po ukonceni smény do ukolového listu. Pii zjisténi
neshodného vyrobku v ramci stanovené kontroly manipuluje s timto vyrobkem
montazni pracovnik v souladu s pfedpisem upravujici fizeni neshodného vyrobku.
Montazni pracovnik po ukonceni prace (smeén¢) pieda vyplnény ukolovy list mistrovi,
ktery zkontroluje jeho uplnost a provede vystupni kontrolu. Mistrem podepsané ukolové
listy predkladaji montazni pracovnici 1x mési¢né tcetni jako podklad pro stanoveni

mzdy. (interni dokumentace podniku, 2015)
5.5 Rizeni neshodného vyrobku pii vyrobé

Pokud montazni pracovnik nalezne béhem vyroby néjakou chybu, ihned informuje
mistra o této zjiSténé neshod¢ a provede opatieni v souladu s technologickym a
kontrolnim postupem pro dany vyrobek. Neshodny vyrobek umisti montazni pracovnik
(popf. mistr) do vyznaceného prostoru. Pravdépodobné opravitelné vyrobky odklada do
zlutého boxu, neopravitelné vyrobky do ¢erveného boxu a zaroven neshodu zaznamena
do karty sbéru chyb. V piipad¢ nahodilé¢ chyby natidi mistr pfislusSnému zaméstnanci,
ktery provadél operaci, aby pokracoval v praci. Pokud je u stroje zjiStén vétsi pocet
neshodnych vyrobkil, ozna¢i jej mistr Cervenou kartou ,,Zablokovdno®, na které je
uveden kéd zbozi, neshoda a popt. zptisob opravy. Dokud neni problém vyiesen, zastavi
mistr vyrobu a necha pracovniky ptekontrolovat hotovou vyrobu. Po piezkouméani
neshodnych vyrobkl odsouhlasi nebo natidi mistr novy postup opravy. Zaroven stanovi,
kdo, kdy a kde bude tuto opravu provadeét. O nafizeni opravy musi nasledné informovat
vyrobniho feditele. Pokud jsou neshodné vyrobky neopravitelné, necha je se souhlasem

vyrobniho feditele zlikvidovat. (interni dokumentace podniku, 2015)
5.6 Vystupni kontrola, baleni a expedice

V této fazi prebira mistr od montaznich pracovnikll hotové vyrobky ve stanovenych
davkach (baleni), pfi€emZ musi dbat na to, aby rozliSil vyrobky ptfed a po vystupni
kontrole. Vystupni kontrolu provadi podle stanovenych kontrolnich postupi k
jednotlivym vyrobkim a pocet kust kontroluje vazenim. Zaznam o provedené kontrole
provadi do kontrolniho listu. Pokud zjisti neshodny vyrobek, zajisti provedeni detailni
kontroly opét podle kontrolniho postupu. V piipadé, Ze zjisténé neshodné vyrobky nelze

opravit postupuje dle piedpisu pro fizeni neshodného vyrobku. Po provedeni vystupni
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kontroly oznaci zkontrolované vyrobky, zabali je a ulozi je ve skladu tak, aby nedoslo k

jejich zaméné s polotovary nebo vyrobky pied vystupni kontrolou.

Po kazdé sméné vypiSe mistr podklad pro fakturaci, ve kterém vypiSe objem vyrobkl
ptipravenych k expedici a ten pifeda ekonomickému fediteli. O terminech expedice je
mistr informovan z vyrobniho planu, ktery je aktualizovan ekonomickym feditelem a
ten nasledné mistrovi dorucuje dodaci listy, na kterych je specifikovana zakéazka, kterou
ptipravi mistr k expedici. Den pfed terminem expedice ozna¢i mistr vyrobky uréené k
expedici Stitky, které vytiskne na pocitaci v expedi¢nim skladu. Na Stitek uvede ¢islo
vyrobku, ¢islo tydne a pfipoji svlij podpis. K pfipravenému zbozi ptilozi mistr dodaci
list, ktery potvrdi razitkem kontroly a zbozi ulozi k pfevzeti dopravcem. Po pfijezdu
dopravce piedd mistr fidi¢i dodaci listy, proformy faktur a zajisti naloZeni vyrobku.

(interni dokumentace podniku, 2015)

Obr. ¢. 12 — Baleni a expedice

Zdroj: interni dokumentace podniku, 2015
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6 Vybrané ukazatele financni analyzy i dalsi vysledky
spoleCnosti

Finan¢ni analyza je dualezitym nastrojem, ktery slouzi ke komplexnimu zhodnoceni
finan¢ni situace spoleCnosti. Napomaha odhalit vyznamné skute¢nosti a manazerim
umoziuje se spravné rozhodovat v oblasti finan¢ni struktury podniku. Znalost finan¢ni
situace spolecnosti je stézejni jak ve vztahu k minulosti, tak i pro budouci vyvoj.
Vysledky financni analyzy nasledn¢ oceni nejenom samotnd spolecnost, ale tyto
informace slouzi i ostatnim uzivatelim, ktefi sice nejsou soucasti spolec¢nosti, ale jsou
s ni hospodafsky, financné ¢i jinak spjati. Hlavnimi zdroji pro finan¢ni analyzu jsou
ucetni vykazy podniku (rozvaha, vykaz zisku a ztrat, cash flow...). (Knapkova,

Pavelkova, Steker, 2013)
6.1 Ukazatele likvidity

Likvidita podniku znamena schopnost podniku hradit své platebni zavazky vcas. Je
velmi dilezitd z hlediska finan¢ni rovnovahy podniku, ale na druhou stranu pfili$
vysoka mira likvidity je nezddouci pro vlastniky podniku, nebot’ to znamend, Ze
finan¢ni prostfedky jsou vazany v aktivech a nepracuji tak ve prospéch zhodnocovani
finan¢nich prostfedkl. Nejoptimalnéjsi je tedy nalézt takovou vyvéazenou likviditu
zajiStujici jak dostatecné zhodnoceni prostredkd, tak schopnost dostat svym zavazktm.

(Ruckova, 2007)

financtni majetek

Okamzita likvidita =
ALt eVt = 4 Atkodobé zavazky

v

Okamzita likvidita (likvidita 1. stupné) je povaZzovana za nejptisn€j$i likvidni ukazatel.
Udava schopnost podniku zaplatit své kratkodobé zavazky ,,ihned* a to vyuZitim

hotovosti, penéz na bankovnich tctech, Seki ¢i kratkodobych cennych papiri.

o obéina aktiva — zasoby
Pohotova likvidita =

kratkodobé zavazky

Pohotova likvidita (likvidita II. stupné) vyjadiuje kolika korunami nasich pohledavek a
hotovosti je pokryta 1 K¢ nasich kratkodobych zavazka.
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obézna aktiva
kratkodobé zavazky

Bézna likvidita =

Bézna likvidita (likvidita II1. stupn€) ndm udéava, kolikrat jsme schopni uspokojit nase
vétitele, kdybychom v urcitém momenté preménili tato ob&zna aktiva na hotovost.

(financni-analyza.webnode.cz, 2015)

Tab. ¢. 2 — Ukazatelé likvidity v letech 2009-2013

Rok
Ukazatel 2009 2010 2011 2012 2013
Okamzita 0,4 1,1 1,4 2,7 2,4
likvidita
Pohotova 0,6 1,2 1,7 3,1 3,3
likvidita
Béina likvidita 0,6 1,2 1,7 3,1 3,3

Zdroj: G¢etni zavérka spole¢nosti Zahradnik & Kansky s.r.o., vlastni zpracovani, 2015

Obr. ¢. 13 — Ukazatelé likvidity v letech 2009-2013

Ukazatelé likvidity v letech 2009-2013
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Zdroj: ucetni zavérka spole¢nosti Zahradnik & Kansky s.r.o., vlastni zpracovani, 2015
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Optimalni rozmezi okamzité likvidity je 0,2-0,5. Ztabulky muizeme vycist, Ze
spoleCnost toto rozmezi splnila pouze v roce 2009. V dalSich letech mira okamzité
likvidity nartistd a v roce 2012 dosahuje dokonce 2,7, coz znamenda, ze firma vaze
vysoké mnozstvi finanCnich prostfedki v aktivech. To neni zrovna idedlni, ale na
druhou stranu je firma schopna bez problémi uhradit své zdvazky ihned. Pohotova
likvidita je doporucena v rozmezi 0,7-1,2. Rozmezi tohoto ukazatele splituje spole¢nost
opét v roce 2009 ale i v roce 2010. V nasledujicich letech mira pohotové likvidity také
vzrustd, az na 3,3 vroce 2013. Jelikoz spolec¢nost mé velice nizké stavy zasob, maji
pohotova 1 bézna likvidita stejny vysledek, 1isi se pouze o setiny az tisiciny. Idedlni
rozmezi bézné likvidity vSak ¢ini 1,5-2,5, takze spole¢nost toto napliiuje v letech 2009-

2011. Poté ukazatel zacina opé€t nartistat.
6.2 Ukazatele rentability (vynosnosti)

Cilem ukazatell rentability je poskytnout zakladni obraz o efektivité podnikani firmy.
Muzeme z nich vycist, zda je efektivnéjsi pracovat s vlastnimi prostiedky nebo cizim
kapitalem a také poskytuji informace o zhodnoceni vlastniho kapitalu v podnikani. Mezi

zakladni pomérové ukazatele rentability patii:

Cisty zisk

Rentabilita aktiv (ROA) = celkova aktiva

Rentabilita aktiv ukazuje, jak efektivné je ve firmé vytvaren zisk bez ohledu na to, z

jakych zdroji (vlastni nebo cizi) tento zisk tvofime.

Cisty zisk

Rentabilita vlastniho kapitalu (ROE) = vlastni kapital

To, jak jsou ve firm¢ zhodnocovany prostiedky, které byly do podnikdni vlozeny,
vyhodnocuje rentabilita vlastniho kapitalu.
Cisty zisk

Renatbilita trzeb (ROS) = trby

Rentabilita trzeb poskytuje informaci o tom, jak velké vynosy musime ve firmé

vytvoftit, abychom dosahli 1,-K¢ zisku. (financni-analyza.webnode.cz, 2015)
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Tab. & 3 — Ukazatele rentability (v %) v letech 2009-2013

Ukazatel Rok
(v %) 2009 2010 2011 2012 2013
ROA 27,3 20,0 18,9 22,2 30,8
ROE 55,2 315 26,8 26,8 36,1
ROS 19,9 15,9 141 14,7 18,5

Zdroj: G¢etni zavérka spole¢nosti Zahradnik & Kansky s.r.o., vlastni zpracovani, 2015

Obr. ¢&. 14 — Ukazatele rentability (v %) v letech 2009-2013

Ukazatele rentability v letech 2009-2013
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Zdroj: tcetni zavérka spolecnosti Zahradnik & Kansky s.r.o., vlastni zpracovani, 2015

Z grafu lze ptehledné vycist, Zze nejvysSich hodnot dosahuje ukazatel ROE. Vlastni
vloZené prostiedky jsou tedy ve spolecnosti efektivné zhodnocovany, v roce 2009 Cinila
ROE 55,2%, coz je dosavadni maximum spole¢nosti. Ostatni ukazatele vykazuji nizsi

hodnoty, ale v pribéhu sledovaného obdobi maji tendenci se nepatrné zvySovat. V roce
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2013 pak ¢ini hodnota ROA 30,8%, coz je zatim nejvyssi, a ukazatel ROS ¢ini 18,5%,

tato hodnota je sice nizsi nez v roce 2009, ale jiz jen nepatrné.

6.3 Ukazatele zadluzenosti

Tyto ukazatele pfinasi informace, které se tykaji uveérového zatizeni firmy. Firma by
nem¢la byt zatéZzovana piiliS§ vysokymi finan¢nimi néklady, pfesto je nckdy vyssi

zadluzenost moznad, ale jen v ptipadé vyssich hodnot firemni rentability.

cizi zdroje

Celkova zadluzenost = - -
celkova aktiva

Ta charakterizuje finan¢ni uroven firmy a také ukazuje miru kryti firemniho majetku
cizimi zdroji. Vyssi hodnoty jsou pak rizikem pro véfitele, predev§im pro banku.
) 5 ) cizi zdroje
Mira zadluzenosti = —————
vlastni jméni
Mira zadluZenosti patii mezi pomérné¢ vyznamné ukazatele, které vyuzivd banka pfi
poskytovani uvéru. Cizi zdroje by nemély piekrocit hodnotu vlastniho jméni, konkrétné

by nemély byt vyssi nez jeden a pul ndsobek hodnoty vlastniho jméni.

zisk pted Uroky a zdanénim

Urokové kryti =
TOKove Tyl ﬁroky

Tento ukazatel fadime mezi pomé&rové, fika nam, kolikrat jsou uroky z poskytnutych
Gvérd kryty vysledkem hospodaieni firmy za dané udetni obdobi. Cim vysii je tento
ukazatel, tim vyssi je Groven finan¢ni situace v podniku. (financni-analyza.webnode.cz,
2015)
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Tab. €. 4 — Ukazatelé zadluZenosti v letech 2009-2013

Ukazatel Rok
2009 2010 2011 2012 2013
Celkova 0,51 0,37 0,29 0,17 0,14
zadluZenost
Mira 1,03 0,57 0,42 0,21 0,17
zadluZenosti
Urokové 17,6 19,3 22,8 37,9 91,8
kryti

Zdroj: G¢etni zavérka spole¢nosti Zahradnik & Kansky s.r.0., vlastni zpracovani, 2015

Tabulka jasné ukazuje hodnoty ukazatelli zadluzenosti a lze jasné vidét, ze celkova
zadluZenost se kazdym rokem sniZuje. V roce 2013 ¢ini jiz jen 14% oproti 51% Vv roce
2009. Z tohoto vyplyva, Ze podnik postupem ¢asu hradi zodpoveédné své zavazky. I mira
zadluzenosti vykazuje nejvyssi hodnotu v roce 2009, konkrétné 1,03, coz je opravdu
vysokd mira zadluzenosti. Cizi zdroje vice jak jedno ndsobné prevysily zdroje vlastni a
to pro firmu opravdu nebylo optimélni. S kazdym dal§im obdobim vSak i tento ukazatel
vyrazné klesd a v roce 2013 €ini jiZ jen 0,17. Naopak ukazatel trokového kryti je v roce
2009 nejnizsi, jelikoz situace podniku v tomto roce nebyla zrovna optimalni a podnik

byl vysoce zadluZen. V poslednim roce 2013 podnik jiZ prosperuje a je na vysoké

finan¢ni urovni.
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6.4 Financni vysledky spoleCnosti Zahradnik & Kansky s.r.o.

Spole¢nost dosahuje kazdoroéné velmi slusnych vysledkt. Cisty zisk b&hem
sledovaného obdobi nijak vyrazn¢ nekolisa, pouze v roce 2011 zde byl nejvétsi pokles,
kdy spolecnost dosdhla cistého zisku 5912 tis. K& Co se tyCe celkovych trzeb
spolecnosti, od roku 2009 kazdoro¢n¢ nartstaji az do svého maxima v roce 2012. Trzby
Vv tomto roce Cinily 47 402 tis. K¢, vroce 2013 nasledné mirné poklesly. Vysledna
pfidand hodnota vykont spolecnosti dosahuje také velmi kladnych vysledkl, v daném
obdobi neklesla pod 20 000 tis. K¢. Spole¢nost je celkové velmi vyrovnana, prosperujici

a dosahuje dlouhodob¢ kvalitnich vysledkd.

Obr. &. 15 — Vysledky spoleénosti v letech 2009-2013 (v tis. K¢&)

Vysledky spolecnosti v letech 2009-2013 (v tis. Kc)
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Zdroj: ucetni zavérka spole¢nosti Zahradnik & Kansky s.r.o., vlastni zpracovani, 2015

6.5 Vyhodnoceni kvality a vykonnosti vyrobnich procest

Sledovany jsou zejména pocty neshod pii vyrobé. Spole¢nost si zaklada na stalé kvalité
vyrobki, a proto se zamétuje predevsim na neshodné vyrobky, na mnoZzstvi odpadu a na

pocet reklamaci.

57



V oblasti procentualni hodnoty odpadu byl v roce 2013 stanoven cil, aby tato hodnota
¢inila max. 2% z objemu vyroby. Tento cil byl splnén, procentudlni hodnota odpadu

¢inila 1,55%.

Ve vyrobé FCI (vyroba na poloautomatech a ruc¢ni vyroba) bylo za rok 2013 evidovéano
24 973 tis. vyrobkii a pocet neshod pii vyrobé ¢inil 126 ks. Procentudlni hodnota
neshodnych vyrobkt tedy ¢ini 0,0005%, coz je nizs§i nez pozadovana cilova hodnota,

ktera byla 0,001%. Cil byl naplnén a spole€nost byla se svymi vysledky spokojena.

Obr. ¢. 16 — Pocet vyrobki a neshod p¥i vyrobé - FCI

Pocet vyrobkl a neshod p¥i vyrobé - FCI, v
letech 2009-2013
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Zdroj: interni dokumentace podniku, vlastni zpracovani, 2015

V oblasti vyroby filtrti bylo za rok 2013 vyrobeno celkem 5 883 tis. ks a pocet neshod
ve vyrobé ¢inil 2 700 ks. Zde byla stanovena cilova procentudlni hodnota neshodnych

vyrobkl 0,1% a skute¢na hodnota ¢inila 0,046%. Cil by splnén.
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Obr. €. 17 — Podet vyrobki a neshod p¥i vyrobé - filtry

Pocet vyrobki a neshod pfi vyrobé - filtry, v
letech 2009 - 2013
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Zdroj: interni dokumentace podniku, vlastni zpracovani, 2015

6.6 Celkova efektivita zatizeni - OEE (Overall Equipment

Effectiveness)

Ukazatel celkové efektivity zafizeni ndm udava tdaje o vyuZiti strojli a zatizeni. Kazdy
podnik by ho mél do svych ukazatelt zahrnout, pokud chce byt GspéSny. Tento parametr
ukazuje nejen to, jak dobfe je v konkrétnim podniku strojni zafizeni vyuzivano z
hlediska provoznich a ztratovych Cast, ale také jak dosahovat potiebného kapacitniho

vykonu, a to i1 z hlediska kvality vyroby. Vzorec pro vypocet:
Dostupnost zarizeni (mira vyuziti) = Skutecnd doba vyroby / Planovana doba vyroby

Vykonnost zarizeni (mira vykonu) = Skutecny pocet vyrobenych ks / Teoreticky pocet

vyrobenych ks

Kvalita vyroby na zarizeni (mira kvality) = Pocet dobrych ks / Skutecny pocet
vyrobenych ks

OEE = mira vyuziti x mira vykonu x mira kvality (e-api.cz, 2015)

Vypocet celkové efektivity pro zatizeni vyrabé&jici filtry na zdklad¢ informaci ziskanych

z interni dokumentace podniku je nasledujici:
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Planovana doba vyroby: 7,5

Skute¢né doba vyroby: 7,0

Teoreticky pocet vyrobenych ks: 2150
Skute¢ny pocet vyrobenych ks: 2065

Pocet dobrych ks: 1993

Dostupnost zatizeni = 7,0 / 7,5

Dostupnost zafizeni = 0,93

Vykonnost zatizeni = 2065 / 2150

Vykonnost zatizeni = 0,96

Kvalita vyroby na zatizeni = 1993 / 2065
Kvalita vyroby na zatizeni = 0,97
OEE =0,93 * 0,96 * 0,97 * 100 [%]

OEE = 86,6 [%]

Celkova efektivnost vyrobni linky na vyrobu filtri za 8 hodinovou pracovni dobu je
86,6%.

Zatizeni nevykonava svou c¢innost stoprocentné, ale spoleCnost se neustile snaZzi

sniZzovat mnozstvi neshod a usiluje o to, aby stroje pracovaly na maximalni vykon.
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7/ Navrh na pripadna zlepSeni

Spole¢nost Zahradnik & Kansky s.r.o. je na trhu vice nez patnact let a za tuto dobu svijj
vyrobni program doladila k efektivnosti. Ve firm¢ opravdu vse funguje, jak ma, firma
produkuje vysoce kvalitni vyrobky a za posledni dva roky meéla pouze jedinou
reklamaci. Reklamace byla piijata 26. 9. 2013 od zakaznika Mann Hummel a spocivala
vtom, ze filtry byly zabaleny do nespravnych krabic¢ek. To je pro zakaznika
samoziejm¢ vazny problém, ale pro spolecnost je pozitivni, ze reklamace nespocivala
napt. v kvalit¢ vyrobku. Tento problém byl nasledné¢ feSen duslednou kontrolou
nasledujicich dodavek a pracovnici byli upozornéni, aby si na baleni davali vétsi pozor

a také byli dikladné proskoleni.

Metoda JIT je ve spoleCnosti velmi vyuzivana. Prostory spolecnosti jsou z vétSiny
vénovany vyrobnimu procesu, kancelaiim a oddychové zoné pro pracovniky, z tohoto
divodu spolecnost nedisponuje velkymi prostory na skladovani. I velikost zasob je
velice nizkd, v ucetnich vykazech spole¢nosti hodnota zasob nepresahla 20 tis. K¢, coz
je oproti hodnotam trzeb zanedbatelnd castka. VyuZivani systému JIT je tedy pro
spole€nost stézejni, je dilezité, aby méla soucastky pro vyrobu k dispozici v€as a
vV pozadovaném mnozstvi. Spole¢nost proto klade diiraz na kvalitni dodavatele, jimiz
jsou samostatni zdkaznici a i proto neni potfeba mit zasoby na skladé, jelikoz zakaznici
material sami dodaji zdroven s objednavkou. Vyrobni systém je taZzeny poptavkou
(objednavkou od zdkaznika), probih4 zde neustald kontrola jak vyrobk, tak i vyrobniho
zatizeni. Hlavni ptedpoklady pro spravné fungovani tohoto systému spolecnost splituje
a z bezproblémového fungovani spolecnosti lze usoudit, Ze je zaveden spravné a
funguje efektivné. V tomto ohledu se podle mého ndzoru zadné zlepSeni nenabizi, firma
prosperuje a metoda JIT patfi mezi inovativni a pokrokové, diky tomu spolecnost miize
efektivnéji vyuZzit prostory spolecnosti a také nema v zdsobach vazano velké mnoZstvi

finan¢nich prostredkd.

Na co by se spolecnost mohla zaméfit, je vétsi prohlubovani filosofie Kaizen.
V zasadach spolecnosti a v povinnostech pracovnikil 1ze nalézt n€které shodné body, ale
chtélo by to tento systém vice vnést do fungovani spolecnosti a do mysleni pracovnik 1
vedeni. Spolec¢nost by poté¢ mohla fungovat jesté¢ vykonnéji a hlavné zaméstnanci by se

vice citili byt soucasti spolecnosti a jejich vykony by mohly jesté vzrist. Zaméstnanciim
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jsou také vstépovany pravidla, ale pouze nekterd jsou shodna s filosofii Kaizen. Shodné
znaky mizeme nalézt predevsim v dualezitosti zdkaznika, kdy vse je délano pro néj, je
na prvnim misté a spolecnost se snazi mu poskytovat maximalni kvalitu. Zaméstnanci
také maji o problémech neprodlen¢ informovat nadfizeného, ale co se ty¢e neustalého
zlepSovani, to obstarava predevsim vedeni spole¢nosti, ale zaméstnanciim toto svéieno
neni. Myslim, ze v tomto ohledu se spole¢nost obird o0 moznost novych napadu, jelikoz
sami zaméstnanci mohou mnohdy pfijit s inovativnimi myslenkami, diky kterym muze

byt spolecnost jesté vylepSena.

Hlavni zlepSeni spolecnosti nastalo pfi zavedeni systému 5S. Prvni krok spocivajici
v organizaci byl zaméten predev$im na to, aby pracovnici méli na svém pracovnim
misté vSe, co potiebuji k praci. Vyfazeny tak byly pfedméty, které byly nepotiebné nebo
vyuzivany pouze obcas. Pracovnik tak ze svého mista nemusi nikam odbihat a mliZe se
plné vénovat své praci. Druhy krok, zavedeni pofadku, slouzil piedev§im k tomu, aby
pracovnici jasn¢ védéeli, kam pracovni predméty patii, kam je maji spravné ulozit. Poté
nasleduje dodrZovani Cistoty. Tento bod maji zaméstnanci zdiraznén ve firemni kultuie
a to v pravidlech, ktera maji dodrzovat. Je od nich tedy vyZadovano, aby své pracovisté
udrzovali v potadku a Cistoté a pokud by néktery z pracovniki zjistil zavadu, je povinen
ihned informovat svého nadiizeného. Ctvrty krok spoéivajici ve standardizaci je
dilezity pro to, aby se zaméstnanci mohli na pracovistich bez problémi stfidat, ale
predevSim museji byt dodrZzovany ptedchozi zdsady. Spole¢nost ma predevsim vizualné
barevné odliSend pracovisté, jednotlivé vyrobni linky, prostor pro zaméstnance,
prichozi zény aj. Na obrazku mizeme vidét, jak jsou pracovisté¢ vizualné oddé€lena
zlutymi ¢arami, které slouzi k lepsi prehlednosti.

Obr. ¢. 18 — Barevné odliSeni pracovisté

Zdroj: interni dokumentace podniku, 2015
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Spolecnost také umistila k jednotlivym vyrobnim zafizenim informacni tabule, kde si
muze pracovnik ihned na jednom misté precist veSkera dilezita data a informace, ktera
se v dany den k zafizeni vztahuji. Pravidelné je sem umistovan vykon zatizeni, pocet

zmetkl a pfedevsim je zde vyvéSena konkrétni objednavka, ktera je zpracovavana.

Obr. €. 19 — Informacéni tabule

[ E——

Zdroj: interni dokumentace podniku, 2015

Posledni krokem je disciplina, kterda je od pracovnikii vyzadovana a neustale
kontrolovana. Pracovnici maji pfistup k veSkerym vnitropodnikovym smeérnicim, ve
kterych naleznou, jak postupovat v urcité situaci. Soubor pravidel a povinnosti je
pracovnikiim od zacatku vstépovan, ale samoziejmée maji i sva prava, kterych se mohou

kdykoliv dovolat.
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Zavér
Bakalarska prace na téma ,,Analyza efektivnosti podnikovych vyrobnich procest*
charakterizovala vyrobni procesy a celkové fungovani vybrané spole¢nosti. Na zaklad¢

jednotlivych ukazateli byla provedena jeji analyza, ktera potvrdila kvality, jimizZ spole¢nost

Zahradnik & Kansky s.r.o. disponuje.

Pied samotnym zapoétenim prace bylo potieba ziskat dostate¢né mnozstvi informaci,
které byly ochotné poskytnuty od vedeni spole¢nosti. Probéhly 1 navstévy vyrobni haly,
kde byly provedeny sbéry potiebnych informaci a bylo autorce nazorné piedvedeno

fungovani spole¢nosti.

Z analyzy efektivnosti podnikovych vyrobnich procesti vyplyva, Ze spolecnost se
neustale snazi o zdokonalovani vyroby a vytyCuje si kazdoro¢né procento neshod,
kterého chce pii vyrobé dosahnout. Samoziejmé ne vzdy se to dafi stoprocentné a ani
zjisténa celkové efektivita vyrobni zafizeni neni stoprocentni, ale spolecnost se této

hodnoté chece kazdym rokem pfiblizit.

Z vysledku financni analyzy je patrné, ze podnik je velmi Gspésny, nikdy se neocitl ve ztraté
a ani celosvétova finan¢ni krize se na jeho fungovani nijak nepodepsala. Zptisobeno to je i
tim, ze spoleCnost ma stabilni zdkazniky, které pochdzeji z Némecka a pravidelné
spolecnosti zadavaji dostate¢né mnozstvi zakazek. V diivejsich letech méla spolecnost jeste
velké mnozstvi ciziho kapitdlu, ale kazdym rokem zadluzeni spolecnosti klesa a lze
predpokladat, Ze v pfistim roce jiz bude nulové a spolecnost tak bude jesté na lepsi financni

arovni.

Podnik by se mél snazit se o vétSi zapojeni a motivaci svych zaméstnancti pii procesu
vyroby a to piedevsim tak, aby se pracovnici mohli podilet na navrzich na zlepSovani
vyrobnich procest, plant pracovist a v ostatnich oblastech, ve kterych mohou pfispét

svymi napady.

Spolecnost Zahradnik & Kansky s.r.o. je fizena opravdu efektivné, lze ji navrhnout
pouze drobna zlepSeni. Vedeni spolecnosti se sklada ze schopnych lidi, ktefi dbaji na to,
aby byly ve spolecnosti dodrzovany vSechny pravidla a povinnosti, snazi se neustéale
hledat vylepSeni a inovovat a také se zajiSt'uje pravidelna Skoleni slouzici k odbornosti

pracovniki, aby tak mohla byt zajiSténa vysoka kvalita vyrobkt a sluzeb zédkaznikovi.
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Ptiloha A — Schéma vyroby filtri

Vstup do vyroby

Strojni vyroba

N Y

Rucni vyroba

%,

v
Vystup z vyroby

Zdroj: interni dokumentace spole¢nosti Zahradnik & Kansky s.r.o0., 2015



Ptiloha B — Certifikat ISO

L L-C (Certification)

Osvédcujeme a prohlasujeme, Ze systém managementu kvality ve
spolecnosti

Zahradnik & Kansky s.r.o.

Cheb 2344
350 02 Cheb

byl provéfen a shledan splfiufici pozadavky normy

ISO 9001:2008

pro predmét &innosti

Vyroba a kompletace elektrotechnickych
a mechanickych dilé a komponenti
vzduchotechniky pro automobilovy primysl.

Tento certifikat byl vydan pod cislem 5660 a je platny od 1. srpna 2012
do 1. srpna 2015 .

| CABEBB3F-301 | Platnost certifikitu ovéfte timto kodem na www.li-c.info

wol AL

LL-C (Certrication)

3137

LL-C (Certification) Czech Republic s..o  Vinohradskd 184 Praha 3 - Vinohrady 130 52

Zdroj: zaka.cz, 2015



Abstrakt

SMRCKOVA, Radka. Analyza efektivnosti podnikovych vyrobnich procesii. Bakalaiska
prace. Plzen: Fakulta ekonomicka ZCU v Plzni, 70 s., 2015.

Klicova slova: vyroba, vyrobni proces, vyrobni podnik, ,,5tihly* podnik

Bakalatska prace se zaméfuje na analyzu efektivnosti podnikovych vyrobnich procest

ve spolecnosti Zahradnik & Kansky s.r.0.

Spolec¢nost Zahradnik & Kansky s.r.o. ptisobi na trhu vice jak patnact let a udrzuje si
své vysadni postaveni. Spolecnost miizeme fadit mezi prosperujici a jeji fungovani je
zalozeno na zkusSenostech a zavedené praxi, proto spolecnosti lze navrhnout pouze

drobna zlepseni.

V bakalaiské praci jsou popsany jednotlivé vyrobni procesy se zaméfenim na nové
progresivni vyrobni procesy a znacna Cast je vénovana metoddm vyuzivanych ve
,,Stihlém* podniku.

Podnik je detailné¢ charakterizovan, jsou popsany jeho vyrobni procesy a je provedena

analyza nejen pomoci finan¢nich ukazatell, ale také analyza efektivnosti vyrobniho

zafizeni.



Abstract

SMRCKOVA, Radka. An analysis of the efficiency of business processes. Bachelor's
thesis. Cheb: Faculty of Economics. University of West Bohemia in Pilsen, 70 p., 2015.

Keywords: production, production process, production company, lean company

The bachelor's thesis focuses on an analysis of the efficiency of business processes in

the company Zahradnik & Kansky s.r.o.

The company Zahradnik & Kansky s.r.o. operates on the market more than fifteen years
and she keeps her privileged position. We can rank the company among the prosperous
and her functioning is based on experiences and well-established practice, that is why

we can the company suggest only small improvements.

In the bachelor's thesis are described particular production processes with focusing on
new progressive production processes and considerable part is devoted to methods used

in lean company.

The company is characterized in detail, there are described her production processes and
is carried out an analysis not only using financial indicators but also an analysis of

efficiency of production equipment.



