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Anotace

Tato diplomova prace se zabyva analyzou soucasné¢ho stavu zmetkovitosti ve vyrobnich
procesech ve Vrchlabském podniku AEG ID, s. r. 0. Podnik AEG ID je vyrobnim podnikem
zam&fenym na vyrobky pro bezkontaktni identifikaci v oblasti pfistupovych systému,
identifikace pro logistické ucely a identifikace zvirat. Zmetkovitost je pro takto male
podniky aktualnim tématem kviili nedostatku finan¢nich prostiedkti na rozdil od velkych
podnikii. Pro tyto ucely bylo potfeba se seznamit s vyrobnimi procesy, pomérem
zmetkovitosti a provést analyzu zmetkovitosti a jeji historie. Na zaklad¢ této analyzy byla
stanovena doporuceni pro optimalni Groven zmetkovitosti a jeji prevenci, piipadné snizZeni.
Tato doporuceni by méla slouzit do budoucna jako navod pro zefektivnéni vyrobnich
procest a vést k minimalizaci zmetkovitosti, at’ uz je uskutecnéna chybou pracovnika nebo

vyrobniho mechanismu.

Klicova slova

Analyza, diskova produkce, inovace, Kaizen, kvalita, malé podnikani, MUDA, kartova

produkce, optimalizace, vyrobni proces, vzdélavani pracovniku, zmetkovitost



Annotation

This master’s thesis analyses the current condition of rejects created in processes of
production in the organization AEG ID, Ltd. located in Vrchlabi. This company is concerned
with production of contactless identification in an access system area, the identification for
logistic purposes and the animal identification. Due to lack of financial resources are rejects
the current topic for these small companies in contrast to large corporations. For these
purposes, it was required to get known production processes, rejects ratio and to do reject
analyses and its history as well. Upon the analyses, some recommendations for optimization
of rejects, the prevention or the reduction, have been specified. These recommendations
should function as instructions for the efficiency of processes of production and should lead

to rejects minimization, whether it is worker’s mistake or mechanical device failure.

Key Words

Analyses, card production, disk production, innovation, Kaizen, MUDA, optimization,
process of production, quality, small business, rejects, training
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Uvod

Diplomova prace se zabyva optimalizaci zmetkovitosti ve vyrobnich procesech, zejména
prevenci a eliminaci samotného vzniku zmetka a zefektivnéni vyrobnich procest. Teoretické
znalosti z odborné literatury a jinych zdroji byly aplikovany v praktické ¢asti na vybraném
podniku. Zvolenym podnikem je dcefina spole¢nost AEG ID, s. r. o. (dale jen AEG ID)
sidlici ve Vrchlabi. AEG ID je vyrobnou pro mateisky podnik, ktery sidli v némeckém
Ulmu. Dle normy EU z hlediska po¢tu zaméstnancu je AEG ID fazen mezi malé podniky.
Podnik je zaméfen na vyrobu pro bezkontaktni identifikaci v oblasti pfistupovych systémui,
identifikace pro logistické cely a identifikace zvifat. Vysoka zmetkovitost ve vyrobnich
procesech proto mize znamenat pro tento maly podnik netinosné néklady a je potfeba se na

optimalizaci zmetka a efektivitu vyrobnich procesii zaméfit.

Hlavnim cilem diplomové prace je na zaklad¢ analyzy historie zmetkovitosti a identifikovani
pii¢in vzniku zmetkt, navrhnout opatfeni a doporuceni k minimalizaci zmetkovitosti ve

vyrobnich procesech.

Teoreticka Cast prace je nejprve zametena na identifikaci malého podniku v Ceské republice
a v zahrani¢i. Nasledné se prace vénuje typlim vyrobnim procest a zakdzkové vyrob¢, na
kterou je mimo jiné AEG ID zaméfena. Ddle se teoretickd ¢ast vénuje optimalizaci

vyrobniho procesu a prevenci vzniku zmetkt, zaméfuje se na filozofii Kaizen a typy MUDA

plytvani.

V praktické ¢asti je zprvu popisovana charakteristika vybraného podniku, jeho organizac¢ni
struktura a popis odd¢€leni, a nasledné jsou zde nastinény vize a cile podniku, SWOT analyza
a pozice podniku na trhu. Po konzultaci s jednatelem Ing. Milanem BroZzem a po vhodném
pozorovani, které v podniku probéhlo, jsou v této ¢asti podrobné popsany vyrobni kroky a
procentudlni stav zmetkovitosti u kazdého tohoto kroku, analyzovana historie zmetkovitosti
Vv podniku a identifikovany pii¢iny vzniku zmetkd. V rdmci ochrany internich tdaji nejsou

Vv praci uvedeny konkrétni nazvy vyrobki.
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V zavéreéné Casti jsou autorkou diplomové prace navrZzena doporuceni pro sniZeni
zmetkovitosti ve vyrobnich procesech a aplikovdna metoda Kaizen a MUDA plytvani

Z teoretické ¢asti.

Praktickym pfinosem této prace je zpracovani moznych doporu€eni pro minimalizaci
zmetkovitosti v podniku a zefektivnéni vyrobnich procest na zakladé informaci a poznatk

Z teoretické a analytické ¢asti.
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1. Teoreticka vychodiska malého podniku

Podnikatelskou ¢innost v Ceské republice vykonavalo k 31. prosinci 2014 celkem 1 124 380
pravnickych a fyzickych osob. Podil malych a stiednich podniki z celkového poctu
aktivnich subjekti v roce 2014 byl 99, 84 %. Podil zaméstnanct malych a sttednich podnika
v Ceské republice v roce 2014 &inil 59, 39 %. (Zprava o vyvoji malého a stiedniho podnikani

a jeho podpofte v roce 2014, 2015)

Z téchto &isel lze odvodit, jak vyznamnou roli hraji malé a stiedni podniky v Ceské
republice. Podniky malého rozsahu, zamétené na zakaznika, 1ze najit téméf v kazdém kouté
Ceské republiky. Nejinak tomu je i v ptipadé malého podniku AEG ID, s. r. 0., ktery je

podrobné popsan v praktické ¢asti této prace.

Tato kapitola popisuje vymezeni podniku jako takového. Dale se zabyva pojmy maly podnik

v Ceské republice a uvadi podminky, které musi plnit maly podnik ve svété.

1.1  Pobodka, zavod, podnik a jeho vymezeni

Co je to vlastné podnik? Jak uvadi Rydvalova (2014, s. 16): ,,Podnik vzniké na zdklade délby
prace a z ni vyplyvajici specializace. Je oznacenim ekonomicko-pravniho subjektu tvoriciho

jednu ze zakladnich forem organizace ekonomiky soucasnosti.**.

Je to systém, jez je tvofen prvky technickymi, mezi které patfi ndstroje, material
atechnologie. Dale ho tvofi prvky ekonomické, mezi které patii finanéni zdroje, produktivita
pracovnich ¢innosti ¢i profesni slozeni. Jako tieti druh lze uvést socialni prvky, kam lze
zafadit naptiklad pocet pracovnikd nebo kvalifika¢ni slozeni. V neposledni fadé sem
muzeme zatadit formalni vazby, které¢ tvoii pfedpisy, normy a ucetnictvi. Tyto riiznorodé

prvky a vazby, které mezi nimi vznikaji, tvoti v tomto ptipadé podnik. (Duchon, 2007).
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Podnik AEG ID s.r.o. ma celkem 30 zaméstnanct, coz fadi firmu podle zékona, kterého

Ceska republika piijala v roce 2002, do kategorie , maly*.!

Novy obcansky zakonik také upravuje vedle dosavadniho pojmu podnik také novy pojem
obchodni zévod. Nachézi se v Casti 1, Hlavé IV, dil 2, § 502 a definuje jej jako
,.--0Fganizovany soubor jmeéni, ktery podnikatel vytvoril a ktery z jeho viile slouzi
k provozovani jeho cinnosti. Ma se za to, Ze zdavod tvori vse, co zpravidla slouzi k jeho

provozu.*“ (NOZ, 2014).

V Hlavé IV adile 2, se nachazi 8 503, ktery definuje pojem pobocka.

.»(1) Pobocka je takova cast zavodu, kterd vykazuje hospoddrskou a funkcni samostatnost
a o které podnikatel rozhodl, ze bude pobockou.

(2) Je-li pobocka zapsana do obchodniho rejstriku, jedna se o odstépny zdavod; to plati

i 0 jiné organizacni slozce, pokud o ni jiny pravni predpis stanovi, Ze se zapise do
obchodniho rejstriku. Vedouci odstépného zdavodu je opravnén zastupovat podnikatele ve
vSech zalezitostech tykajicich se odstépného zavodu ode dne, ke kterému byl jako vedouct

odstépného zavodu zapsan do obchodniho rejstriku. “ (NOZ, 2014).

1.2 Maly podnik v Ceské republice

Malé podniky se déli nejcastéji z hlediska kvantitativniho tj. napt. poétu zaméstnancu.
V naprosté vétsiné ekonomik je pojeti maly podnik pojimano odlisné s ohledem na narodni
souvislost a doposud neexistuje Zadna celistva, vSeobecné piijimana definice malého
a stfedniho podnikani. V roce 2002 byl v Ceské republice pfijat zdkon &. 47/2002 Sb. O
podpofe malého a sttedniho podnikéni, ktery jasné vymezuje pojem malého a stfedniho
podnikatele a sjednocuje tuto terminologii s normami platnymi v Evropské unii (v

novelizovaném znéni platném do 15. 1. 2005). (Folvarcna, 2005)

1 Zakon ze dne 11. ledna 2002 o podpofe malého a stfedniho podnikani a o zméné zakona &. 2/1969 Sh., o

ziizeni ministerstev a jinych ustiednich organt statni spravy Ceské republiky, ve znéni pozdéjsich predpist
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Dle tohoto zakona (NOZ, 2014) je vymezen maly podnikatel jako ten, ktery zaméstnava
méné nez 50 zaméstnancl, jeho aktiva nebo Cisty obrat za posledni uzaviené obdobi
neptfesahuji korunovy ekvivalent 10 mil. EUR a tento podnikatel je téz nezavisly.
Nezavislosti se mysli takovy stanoveny ptipad, kdy 25% a vice kapitalu nebo hlasovacich
prav piimo nebo nepiimo kontroluje, spole¢né¢ nebo individudlné, jeden nebo vice
ekonomickych subjekti. Lze konstatovat, ze za nezavisly podnik se od 1. 1. 2005 povaZuje
1 podnik, kde je vice nez 25% kapitalu nebo hlasovacich prav vlastnéno vefejnymi
investi¢nimi spolecnostmi, spolecnostmi rizikového kapitalu, univerzitami, neziskovymi
centry, institucionalnimi investory regiondlniho rozvoje nebo mistnimi ufady. (Folvar¢na,

2005)

Mezi hlavni nevyhody takto malych podniki patfi omezeny ptistup ke kapitalu, mala
ekonomicka sila a zpravidla neschopnost velkych investic. Pokud inovuji, jsou to povét§inou
investice nizSich fada. Dale je to naptiklad neschopnost zaplatit Spickové védce a manazery

nebo nezpusobilost monitorovat a vyuzivat dostupné znalosti. (Veber, 2012)

1.3  Vymezeni malého podniku v zahraniéi

Jak jiz bylo zminéno, pojem maly podnik je definovan jinak na tizemi Ceské republiky
a jinym zpusobem V zahrani¢i. Na Melbourne Victoria University byl v ramci aktivit
Odborného vyzkumneho Klastru — malé podnikani a IT ve spolupraci s mezinarodni
organizaci Information Resources Management Association proveden v roce 2003 specialni

pruzkum nazort na charakteristiku malych a stfednich podniki. (Rydvalova, 2014)

Z pruzkumu bylo patrné, ze v Australii a na Novém Zélandu je maly podnik klasifikovan
jako podnik, jehoZ pocet zaméstnanct je mensi nez 20. Naopak v Kanadé a USA tento pocet
nesmi pfesahovat 100 zaméstnanci, stejné tak v Brazilii, Spojenych Arabskych Emiratech
nebo Jizni Koreji. V Evropé€ je v malém podniku maximum zamé&stnanych 50, avSak bere se

zde v ivahu jiz zminény obrat a aktiva. (Rydvalové, 2014)
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2. Vyrobni ¢innost podniku

Hlavni ¢innosti vybrané spolecnost AEG ID, s. I. 0. je specializace vyrobni. Vyrobni ¢innosti
se rozumi pfeména vyrobnich faktord, neboli vstupli, na vyrobky ¢i sluzby, tzv. vystupy.
K tomu, aby mohl podnik zahajit vyrobni ¢innost, musi zajistit fadu ¢innosti, mezi které patii
napiiklad ¢innosti zdsobovaci, vyrobni, odbytové, investicni nebo hospodaiské. (Duchon,

2007)

Tato kapitola rozliSuje pojmy jako vyrobni specializace, vyrobni kooperace a kombinace
vyroby. Jelikoz se podnik AEG ID zamétuje na zakazkovou vyrobu, vénuje se také tato
kapitola riznym typtim vyroby, zacinaje zakazkovou a hromadnou konce. Vyrobni ¢innost
1ze d€lit také podle toho, jak velky objem vstupti podnik pouzije a jak pocetny objem vystupti

ziska. Tomuto a dalSich typologiim vyrobniho procesu je vénovana nasledujici kapitola.

2.1  Vyrobni specializace, kooperace a kombinace

Vyrobni specializaci se chape technickd stranka procesu, ktera vede Kk vytvareni
specializovanych zafizeni nebo ke specializaci v kvalifikaci pracovni sily. Vyrobni
specializace se miZe rozdélit na dva typy: technologickou a pfedmétnou. Jak uvadi B.
Duchon (2007, s. 122) ,,Technologicka specializace spociva v tom, zZe se podnik soustredi ve
svém vyrobnim procesu na urcitou technologickou fazi. Pritom neni omezen poctem druhii

vyrobku. “.

Podle B. Duchoné (2007, s. 122) je piedmétna specializace ,,.. charakterizovana tim,
Ze vyrobni proces podniku je soustiedeén na vyrobu urcitého typu vyrobku, pricemz jejich
vyroba, tj. vSechny technologické faze, probihaji v jednom podniku. To umoznuje prechod
na sériovou a hromadnou vyrobu, protoZe tato specializace byva obvykle doprovazena

dalSim typem specializace — koncentraci.*“.
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Predmétnou specializaci Ize dale rozd¢lit do nékolika skupin:

e odvétvova — podnik vyrabi pro jedno odvétvi,

e oborovd — vyrobky lze zatadit do jednoho oboru, ale vyuziti najdou ve vice
odveétvich,

e typovéa — specializace na urcity oborovy vyrobek,

e soucastkova — specializace na jednotlivé soucasti nebo montazni skupiny. (Duchon,

2007)

Vyrobni kooperace je zaméfena na spolupraci podnikt a existuji dva typy této kooperace,

tj. predmétna a technologicka.

Jak uvadi B. Duchon (2007, s. 123) kooperaci vyroby se rozumi ,,.. organizovana spoluprace
mezi podniky pri vyrobé urcitého vyrobku. Kooperaci lze provadeét bud’ formou dodavek

soucdsti nebo montaznich skupin, nebo formou spoluprdce v technologickych fazich.*.

Lze ji délit, jak jiz bylo uvedeno, na kooperaci technologickou, ¢imz se rozumi dodani
odlitkii ze slévarny na dal$i zpracovani. V konkrétnim piipadé podniku AEG ID jsou
spole¢nosti dodany jinym podnikem odlitky vyrobku tzv. soudku, které se déle zpracuji tak,
ze se do n&j umisti ¢ip a jsou zality specidlni hmotou. Tyto soudky jsou pak umist'ovany

na vinné ¢i pivni sudy, které slouZi k jejich identifikaci.

Druhym moznym délenim je kooperace predmétna, ktera se tyka napiiklad automobilového

primyslu nebo jakékoliv investi¢ni ¢innosti. (Duchon, 2007)

Posledni z téchto tii typti je kombinace vyroby. Kombinaci vyroby, jak uvadi B. Duchon
(2007, s. 123) ,,.. Ize strucné charakterizovat jako spojeni vyrobnich procesii, které na sebe
technologicky navazuji.*“. Kombinace vyroby je ekonomicky vyhodna z hlediska snizeni
vyrobnich a dopravnich nékladii, zlepSuje organizaci vyrobniho procesu a celkové tim

zjednodusuje proces fizeni. (Duchon, 2007)
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2.2  Typ vyroby dle ¢etnosti opakovani vyrobku
Vyrobu Ize rozd¢lit na nékolik typu dle ¢etnosti opakovani vyrobku:

e Kkusova (zakazkova) vyroba,
e sériova vyroba (malosériova, stiednésériova, velkosériova),
e hromadna vyroba,

e S§tihla vyroba. (Duchon, 2007)

2.2.1 Zakazkova vyroba

Vybrany podnik se zabyva prvnim typem vyroby - kusovou zakazkovou vyrobou neboli
production-to-order. Z pramyslového hlediska se d& charakterizovat jako proces,
ktery probiha v jednom podniku a je typicky produkci vice druhti vyrobku, pficemz pocet
jednoho druhu vyrobku je v fadech desitek az stovek. V tomto typu vyroby je kladen vysoky
narok na kvalifikaci zamé&stnanct, velkou naro¢nost na organizaci vyroby a charakteristicky
je téZ vysokymi néklady na vyrobu. Pro tuto vyrobu je také typické, Ze je draZsi nez sériova
vyroba, protoZze se zde jedna o neobvyklé vyrobky, které jsou vyrabény na zakladé

pozadavku zadavatele zakazky — zakaznika. (Duchon, 2007)

Jak uvadi Tomek a Véavrova (2000, s. 103) ,, Realizace vyroby se uskuteciiuje podnikovym
vyrobnim systémem, ktery ma celou radu specifickych viastnosti. Za zakladni viastnosti je
zpravidla povazovana kapacita a elasticita. Ruzné vyrobni systéemy lze charakterizovat
riiznymi kritérii, napr. ve vztahu k vyrobnimu programu, k vyrobnimu procesu a konecné ke
vstuptim. Tim vznika Siroka paleta typit vyrobnich systému. Poznani konkrétniho systému
a jeho analyza jsou nutné z hlediska volby pouzitych metod planovani a rizeni, z hlediska
volby vyrobnich zarizeni a organizace vyroby, z hlediska hierarchické struktury rizeni,
poucziti standardnich metod planovani a rizeni, véetné nabizeného softwarového vybaveni.

Soucdasti typologie je i analyza integrace vyrobni a trzni (marketingové) strategie.*".

To, jaké mnozstvi vyrobkil podnik vyrobi, se vyviji podle pozadavkl zakaznikd. Spole¢nost
ma své pravidelné zakazniky, ale takeé jednordzové zakézky. Nikdy nevyrébi tzv. na sklad

(make-to-stock) — tj. vytvarenich skladovych zasob na zakladé¢ predikce ocekavanych
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objednavek od zakaznikd. Vzdy vyrobi piesny pocet kusti vyrobku, ktery si zdkaznik
objednal. Pro zakazkovou vyrobu je typické, ze se prubéh vyroby opakuje pravidelné,
nepravidelné nebo vibec. Nékdy se tak stava, ze ve slabsich obdobich, kdy neni tolik
objednavek, neni prace a zaméstnanci Casto Cerpaji dovolené. To samé se stava i v opacném
piipadé, kdy je objednédvek a zakdzek mnoho a firma tak musi pfijmout do€asné i brigadniky,

ktefi jim pomohou dodrZet deadline zakédzek. (Planovani podle typu vyroby, 2010)

Schweitzer déli kusovou vyrovu na dvé zakladni formy. Pokud jsou vyrabény standardni
komponenty a dily do zasoby, lze hovofit o variantni vyrobé, kterd je zaloZena
na variantnich poZadavcich zakaznika. Po pfijeti zakazky od zadavatele se kombinaci téchto
dil¢ich komponentti zhotovi pozadovany vyrobek. Vyhodou této formy je kratka dodaci
doba. Druhou formou zak&zkové vyroby je projektové orientovana jednorazova vyroba.
Vyréabi se dle zdkaznické specifikace, proto zde Z&dné standardizace neni mozné. Kazdy
produkt je jedine¢ny a na ptani konkrétniho zakaznika, proto je i dodaci lhiita delSi nez

u variantni formy. (Schweitzer, 1997)

Ketkovsky v8ak ¢leni kusovou vyrobu na tfi typy, a jak uvadi (2012, s. 12), jsou to formy
,-Project, kdy vyrobek ma stanoven sviij termin zahdjeni a ukonceni a vyclenény ,,svoje
vyrobni zdroje, napr. vystavba osamoceného rodinného domku; jobbing, kdy nékolik
soucasné vyrabeénych ruznych vyrobki sdili vyrobni zdroje (napr. vystavba ,, hnizda*“
riiznych rodinnych domkii jednou firmou), batch, kdy se jednd o vyrobu stejnych vyrobkii

V davkdch (napr. vystavba panelového domu se stejnymi byty).*.

Charakteristickymi znaky vyroby na zakézkou jsou:

e t&zko predvidatelna poptavka a poZadavky,

e kriticke planovani kapacit,

o flexibilita v pozadované kapacite,

e individualni planovani vyroby podle zakaznikd,

e dlouh¢ dodaci lhiity v ptipadé absence nadhradnich dili a sestav,

e nakup a produkce nahradnich dila. (Tomek, 2007)
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Vhodnost jednotlivych druhiil vyroby v zavislosti na objemu vyroby a pozadované varieté je

znazornéna na Obrazku 1.

Ohjem
mizky vysoky

— —

vysoka I"/ \.
Project |
\ 74N
:. Jobbing |

Varieta \x___ _// _"\\

: Batch :' /,__ -
\\i . // \".
— | Mass | -
NS/ N

| Continuous |

nizka
—

Obrazek 1: Zavislost vhodného typu vyroby na objemu a varieté

Zdroj: Kerkovsky, 2012, s. 13

Vyrazy PROJECT, JOBBING a BATCH jsou zminény a vysvétleny v texu vyse. Jedna se tii
typy zakazkové vyroby ¢lenéné podle objemu produkti a variety. Project je typ vyrobku na
zakazku, jehoz objem vyroby je velmi maly, za to obmén muize byt mnoho. Jedna se
napiiklad o stavbu rodinného domku. Jobbing ma oproti projectu vyssi objem vyrabénych
kust a nizsi riznorodost. Mlize se jednat o vystavbu n€kolika rodinnych domka jednou
stavebni firmou. Batch je druh zakazkové vyroby, kdy je vyrobeno mnoho stejnych vyrobku
v n¢kolika davkach, napiiklad vystavba panelového domu se stejnymi bytovymi jednotkami.
Vyrazy mass, ktery je v tabulce minén jako masova/ sériova produkce a continuous neboli
nepretrzitd/hromadné produkce, uz nejsou soucasti zakazkové vyroby a jsou vysvétleny

v textu nize.

2.2.2 Seriova a hromadna vyroba

Opak kusové vyroby je sériova vyroba, pro kterou je typicka mensi Skala typt vyrobkd, ale
jejich velky pocet pohybujici se fadove 1 ve stotisicich. V tomto piipadé se rozliSuje vyroba
malosériova, stfednésériova a velkosériova. Pro jeji mensi nenarocnost se snizuji i vyrobni

naklady a klesd vyrobni doba oproti kusové vyrobe. Klesajici kvalifikacni pozadavky
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na pracovni silu sniZzuji poZadavky na organizaci a zvySuji produktivitu préce.
(Duchon, 2007)

Sériova vyroba je typicka pro automobilovy prumysl. Vyrabi se zde pro anonymni trh
s neznamym poctem odbérateli. Pokud firma vyrabi v dlouhém casovém useku velké
mnozstvi jednoho vyrobku, hovoii se 0 hromadné vyrobé. Prikladem mutze byt vyroba
sirek. (Robinowitz, 2001)

Rozdily charakteru pouzivanych technologii a organizace vyroby v jednotlivych typech

vyroby se odrazeji ve struktufe a nakladech tak, jak je schematicky vyjadieno na Obrazku 2.

Niklady f

(K&) .'"l ,f,,f 5

Hromadni

-__
Sériovi

# Objem vyroby

Obréazek 2: Struktura nakladui v zavislosti na objemu kusové, sériové a hromadné vyroby
Zdroj: Kerkovsky, 2012, s. 13

Kusova vyroba, ktera je na obrazku znazornéna, je charakteristicka svymi nizkymi fixnimi
a vysokymi variabilnimi naklady kvili riznorodosti pfani zakaznikd. Sériova vyroba ma
fixni néklady vyssi a variabilni rostouci, jelikoZ vyrabi od kazdeho druhu vice a neni zde
tolik obmén. Naproti tomu hromadna vyroba ma naklady z téchto t¥i nejvyssi fixni naklady
a mirn¢ rostouci variabilni, jelikoz zde nejsou témét Zadné variety a nakladova piimka bude
tak nabyvat téméf jemné rostouciho tvaru. Z Obrazku 2 lze také vycist, Ze objem kusové
vyroby je nejmensi z diivodu jiz zminéné rozmanitosti a vysokych nakladi. Zbytek trhu

potom uspokojuje sériova a hromadna vyroba, kterd zabira nejvetsi ¢ast.
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2.2.3 Stihla vyroba

Stihla vyroba se zaméfuje stejnd jako zakdzkova vyroba na zadavatele zakazky,
tj. zakaznika. Rozdil spociva v tom, Ze Stihla vyroba se snazi maximalné uspokojit zakaznika
a finalni produkt vyrobit v co nejkratsi dobé s minimalnimi néklady a plytvanim. Plytvanim
jsou mysleny napiiklad zbyte¢né velké zasoby na skladé, nadbyte¢na vyroba a dlouhé ¢ekani
zpusobené prostoji ve vyrobé nebo nedoddnim materialu vc€as. Nevyuzita kreativita
pracovnikll nebo neefektivni pohyby a manipulace s materidlem zptsobuji také zbytecné

plytvani ¢asem a zdroji. (Duchon, 2007)

Strucné Ize fici, ze $tihla vyroba vyrabi vice s mensim mnoZstvim zdroji. Mezi nejznamé;jsi

organizaci, které pouZzivaji Stihlou vyrobu, je japonskéa firma Toyota. (Véchal, 2013)

2.3 Rozdéleni vyroby dle vazby vstupni material — vystupni produkt

Takto 1ze vyrobu rozdélit do tfi forem podle poctu komponenti vynalozenych na konecny
produkt. Pokud je pocet finalnich vyrobkii mnohem vétsi nez pocet nakupovanych materiali,
lze hovofit o vyrobé typu V. Zde je pouZivan totozny technologicky postup. Typickym
oborem je naptiklad oceléistvi, textilni primysl nebo produkce léCiv. V ocelarském
prumyslu se z jedné slitiny vyprodukuje nékolik desitek vyrobkt slouzici k riznym uceliim
a stejné tak textilni pramysl ze stejné latkoviny usSije nékolik typtd oSaceni. Tuto vyrobu

znazornuje Obrazek 3. (Planovani podle typi vyroby, 2010)

VSTUP o T
VYSTUPY
_> Vyroba typu V —p
\ A;

Zdroj: http://www.systemonline.cz/rizeni-vyroby/planovani-podle-typu-vyroby.htm

Obréazek 3: Vyroba typu V

V ptipadé, ze pocet materiali vyrabénych komponent vyrazné prevysuje pocet vyrobki,
jedna se o vyrobu typu A. Jsou zde pouzity rizné technologické postupy pro rizné dily

finalniho produktu. Typickym oborem je té€zké strojirenstvi nebo letecky pramysl.
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Vyrobce letadla musi pouzit statisice az miliony komponent a soucastek, nez vznikne finélni

vyrobek — letadlo. Vyrobu typu A ukazuje Obrazek 4. (Planovani podle typt vyroby, 2010)

VYSTUP
VSTUPY
7 Vyroba typu A

Obrazek 4: Vyroba typu A

Zdroj: http://www.systemonline.cz/rizeni-vyroby/planovani-podle-typu-vyroby.htm

Poslednim formou je vyroba typu T, ktera je charakteristicka tim, Ze se finalni vyrobek
sklada z omezené mnoZiny komponent. Existuji zde zcela odlisné technologické postupy.
Typickym oborem pro tuto vyrobu je elektrotechnika a vyroba spotfebniho zbozi.

Obrazek 5 znazornuje tento typ vyroby. (Planovani podle typt vyroby, 2010)

| s o ' VYSTUPY %
|

VSTUPY

— Viro ypu T

-

Obrazek 5: Vyrobatypu T

Zdroj: http://www.systemonline.cz/rizeni-vyroby/planovani-podle-typu-vyroby.htm

Takto je tedy rozdélena vyroba dle objemu pouzitych vstupti a ziskanych vystupt.

Nasledujici podkapitola se zabyva jiz samotnym vyrobnim procesem.

2.4  Typologie vyrobniho procesu

Jak uvédi Tomek (2014, s. 40) ,, Hodnototvorny proces je rizenou souhrou riiznych vstupii,
jejich kapacit, technické charakteristiky, kvality, tj. lidi, strojiit a zarizeni, dopravnich,

manipulacnich a skladovacich prostiedkii a vyuzitelnych prostor. .
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2.4.1 Typologie z hlediska technicko-vyrobniho zaméieni
V tomto ptipad¢€ se jedna o pfifazeni vyroby k ur¢itému typu podle toho, zda jde o:

e prvovyrobu,

e druhovyrobu,

e d¢leni,

e montaz,

e povrchové Upravy,

e zmeény substance. (Tomek, 2014)

2.4.2 Typologie z hlediska vyuzitelnych technickych zaiizeni

Typologii z tohoto hlediska lze chapat ve smyslu stupné vyvoje a vyuziti vyrobni techniky,

kdy rozliSuje vyrobu na:

e rucni,
e strojni,
e (aste¢né automatizovanou

e pln¢ automatizovanou. (Tomek, 2014)

Ptikladem ru¢ni vyroby je manufaktura, ktera ru¢né vyrabi mydla urend k osobni hygiené.
Naproti tomu obrabéni kovi lze zatadit do typologie strojni vyroby, jelikoz jsou stroje
obsluhovany lidmi. Casteéné automatizovanou vyrobou se zabyva vyroba sklenénych

produkti. PIn¢ automatizovanou vyrobou pak mtize byt naptiklad vyroba plastt.

Z hlediska poctu pouzitych vyrobnich jednotek lze délit vyrobu jako jednostupiiovou ¢i

vicestupiiovou. V piipad¢é dominantni procesni technologie 1ze dé¢lit vyroby na:

o fyzikalni,
e chemické,
e jaderné

e Diologické. (Tomek, 2014)
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Nakonec mtize byt vyroba délena dle ovladatelnosti vyrobniho procesu na:

e plnou

e nelplnou. (Tomek, 2014)

Vyroba, ktera ovladana plné technickym zafizenim, vyuzivd ve vyrobnim procesu pouze
stojni zafizeni. V pfipadé nelplné vyroby, je k vyrobeni findlniho produktu potfeba jak

strojniho zafizeni, tak manudlniho faktoru.

2.4.3 Typologie z hlediska Fizeni zakazek

Z hlediska fizeni zakazek 1ze rozliSovat dva okruhy: fidici okruh orientovany na zakaznickeé

zakazky a fidici okruh orientovany prognosticky.

V ptipad¢ prvniho typu fizeni zakdzek se jednd zejména o konecnou montaz, ktera je feSena
na zéklad¢ objednavek zadavatelti. Zde hraje roli to, jak velkou volbu moznosti zakaznici
maji (zda se jedna o typ produktu, vybaveni ¢i pouze povrchové tGipravy) a také s jak velkou
casovou rezervou své pozadavky zadavaji. V tomto piipadé je neekonomické vytvaret
zasoby hotovych vyrobku na sklad. Pfi planovani montaze je nutno vychazet z kapacity
montaznich sekci v daném c¢asovém obdobi a sledovat, zda jsou k dispozici potiebné
soucasti a komponenty. Zaroven je tieba zajistit dostatek stavebnich casti z predchozich

vyrobnich fazi. (Tomek, 2014)

Jak uvadi Tomek (2014, s. 41) ,,Tento princip je mozné presunout dovniti- vyrobniho
procesu, kdy predchazejici vyrobni faze pracuji na podobném principu s tim, Ze zdkaznikem

Jje pro né nasledujici vyrobni faze.**.

V ptipad¢ fidiciho okruhu orientovaného prognosticky je vSe zalozeno na ocekavané
budouci poptavce. Jednotliva vyrobni pracovisté se fidi pldnem zalozenym na této
piedpovédi, nikoliv dle konkrétnich zakazek. Systém je zaloZen na vyrobé a skladovani dilt
a komponent, které se pak kontroluji pfi ptichodu zakazky. Nasledné se pak uréuje termin
dodéni konkrétniho produktu. (Tomek, 2014)
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2.4.4 Typologie z hlediska ¢asové struktury

Vyrobni proces lze rozliSovat z hlediska zajisténi ¢asového souladu procesu:

e globdlng,
e (CasteCné,

e pfesné podle stanoveného taktu. (Tomek, 2014)

Dle ¢asového piifazeni k vyrobni jednotce Ize chapat vyrobu jako:

e vyménnou, kdy na daném pracovisti nemiZe najednou probihat vyroba riznych casti,

e paralelni vyrobu, ktera vykazuje opacnou situaci. (Tomek, 2014)

Z hlediska materidlového toku se vyrobni proces déli na vyrobu:

e diskontinualni,
e kontinualni. (Tomek, 2014)

Nakonec se vyroba dle technologické spojitosti rozliSuje na vyrobu:

e spojitou

e nespojitou. (Tomek, 2014)

Vyroba tykajici se spojitych technologickych procesti se cleni do skupin energetika
a teplarenstvi a chemie nebo produkce papiru. Nespojite (davkovaci) technologické procesy
se deli do primyslovych odvétvi: farmaceuticky, potravinarsky pramysl a specialni chemie
a ostatni oblasti, naptiklad sklafstvi, strojirenstvi nebo automobilovy priimysl ¢i ekologie.

(Kanawaty, 1992)
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3. Optimalizace vyrobniho procesu

Ve vyrobnim procesu vznikaji vystupy a kazdy vyrobek, proces ¢i sluzba ma svoji kvalitu.
Jakost ¢i kvalita je pojem, ktery ma svou historii uz od doby, kdy lidé zacali vyrabét néstroje
pro lov, ochranu téla ¢i pomuicky na zpracovani piirodnich surovin. Jakost je v modernim
pojeti povazovana za dllezitou vlastnost, kterd miize pfinaset konkuren¢ni vyhodu sluzby ¢i

vyrobku. (Veber, 2007)

Existuje mnoho definic pojmu kvalita (jakost). U vSech definic je mozno v pozadi spatfit
zadkaznika a jeho poZadavky. Norma ISO 9000 napiiklad uvadi jakost jako ,,.. schopnost
souboru inherentnich znaki vyrobku, systému nebo procesu plnit poZzadavky zékaznikii

a jinych zainteresovanych stran.* (www.iso.org, 2005).

Inherentni charakteristiky jsou vnitini vlastnosti pfedmétu kvality, které k nému nélezi.
U hmotného produktu Ize tyto charakteristiky povaZzovat jako vysledek pouZitého materiélu,

konstrukéniho feSeni a kone¢nych uprav. (Veber, 2007)

Manazersky pohled vidi kvalitu jako vlastni subjekt nebo proces, ktery miize byt fizen,
planovéan a kontrolovan s technickou pomoci nebo manazerskymi znalostmi. Naproti tomu
kritici prohlasuji, Ze kvalita je komplexni a mnohotvarny koncept, ktery se vyhybéa
jednoznac¢né definici. Tvrdi, ze kvalita md mnohonasobné a protichidné vyznamy, které

vyvstavaji z intersubjektivni komunikace. (Kelemen, 2003)

3.1 Kvalita vyrobku

Z hlediska kvality vyrobku je nutné zkontrolovat hned n€kolik parametri, protoze jedna-li
se 0 vyrobek, Zadny neni tak jednoduchy, aby pro kontrolu stacil pouze jeden parametr.
NejdilezitéjSim faktorem, ktery urcuje kvalitu vyrobku, je samoziejmé funk¢nost, kterd je

zakladnim parametrem. Existuji vak i dalsi vlastnosti, které by mé¢l vyrobek vlastnit.

Mezi dalSi pozadavky na vlastnosti hmotnych produktt patii také esteticka pusobivost,

nezavadnost, ovladatelnost, trvanlivost, spolehlivost nemén¢ dulezita udrzovatelnost.
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Tyto charakteristiky zobrazuje Obrézek 6 a jsou popsany v nasledujicim textu.

VYROBEK

OPRAVITELNOST

UDRZOVATELNOST

Obrazek 6: PoZadavky na kvalitu produktu

ESTETICKA
PUSOBIVOST

Zdroj: Veber, 2007, s. 22

Funk¢nost

Kazdy produkt je vyrabén za ur¢itym tuéelem a zakaznik oc¢ekava, ze bude tuto funkci pinit.
Kdyz si zakaznik koupi lednici, ocekava, Zze bude jeho potraviny udrzovat Cerstvé po delsi
dobu. Pozadavky se ale s dobou méni a zakaznici jiz neocekavaji pouze zakladni funkce
vyrobku, nybrz i n¢jaké dodatecné. Napiiklad u zminéné lednice jiz nestaci, aby pouze
chladila, zakaznik o¢ekava, Ze bude mit dejme tomu samoodmrazovaci funkci, zasobnik na
led a bude v energetické kategorii A++. Tyto skute¢nosti musi byt akceptovany vyrobci.
(\Veber, 2007)

Esteticka piisobivost

Kazdy vyrobek reprezentuje jeho vnéjsi forma a vzhled, barevnost a tvarové feSeni nebo
originalita. Esteti¢nost nema ale u kazdého vyrobku stejny vyznam. U Sperkti a dekoraci je
vzhled dominantni, u obleceni vyznamny a u zahradnich nastroji zanedbatelny. Nelze ji ale
zanedbavat, jelikoz v mnoha piipadech je divodem ke koupi. Jelikoz ma vSak kazdy
zékaznik jiné pozadavky a nazor na vzhled, je pro vyrobce zaroven nejslozitéjsi ukol

uspokojit prani kazdého z nich. (Veber, 2007)
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Nezavadnost

Neustala rostouci potieba spotiebitell 1 celé spolecnosti za své zdravi a kvalitni Zivotni
prostiedi posiluje naroky na zdravotni nezdvadnost (naptiklad nepfitomnost
rakovinotvornych latek v silikonovych kuchytiskych formach), na hygienickou nezavadnost
(naptiklad absence alergent1), na bezpecnost (kuptikladu vodéodolnost) nebo na ekologickou
vhodnost (ptikladem muze byt recyklace). Jedna se zejména o naroky, ktere si zakaznik
nemtize predem ovéfit, a proto jsou zakotveny v pravnich piedpisech a zdkonech. Ridi se

jimi zejména vyrobci, dovozci, distributofi a kone¢ni prodejci. (Veber, 2007)
Ovladatelnost

Produkt by nemél za zadnych okolnosti zatézovat uzivatele fyzickymi ¢i psychickymi
naroky. Srozumitelné oznac¢eni vyrobku a jednoduché ovladani uspokojuje zakaznika a muze
vV ném vytvaret i kreativitu a rozvijet duSevni schopnosti, naopak u pfilisSné automatizace
uzivatel degraduje (naptiklad viiz s automatickou prevodovkou). Ovladatelnost je potieba,
kterou nelze podcenovat, protoze ve vysledku miize byt uzivatel bud’ spokojeny, nebo bude
ve stresu ze Spatné ovladatelnosti a tim se deformuje jeho celkovy pohled na vyrobek.

V takovém ptipadé zde neni vylouceno ani ohrozeni bezpecnosti. (Veber, 2007)
Trvanlivost

V minulosti se mnoho produkt vyrabé€lo tak, aby jejich doba zivotnosti byla co nejdelsi.
Tento pozadavek byl dominantni a Casto zastoupen na ukor jakosti. Jak uvadi Veber
(2007, s. 24) ,,Vyzkumy zamérené na vybavenost predméty dlouhodobé spotieby v nasi
republice zhruba pred 25 lety ukazaly, Ze stiedni doba Zivotnosti (meéritelny znak
K pozadavku na trvanlivost) byla napriklad u Siciho stroje témér 30 let a u automobilu se
pohybovala mezi 17 a 18 roky.”. Dnes jsou vSak tyto kvalitni materidly v nékterych
oblastech na Ustupu, zejména levné obleceni, hracky a elektrotechnika z Ciny. Léta inovaci,

uptednostiiovani praveé téchto nekvalitnich materiald a snizovani materidlové naroc¢nosti

tak v mnoha pfipadech Zivotnost vyrobku zkracuji. Moderni jsou také vyrobky na jedno

pouZiti, které jsou z hlediska ekonomie a ekologie velmi nevhodné. (Veber, 2007)
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Spolehlivost

Mezi funkce, které zakaznik poklada za samoziejmé, se fadi schopnost vyrobku fungovat
tak, aniz by nastala jakdkoliv zdvada. Vyrobce se bud’ mize zaméfit na produkt jiz ve fazi
navrhu a vyvoje a predejit tak pozd¢€jsim chybam, nebo zajistit dostatecny rozsah nahradnich

dila pro bezpeény servis a opravu. (Veber, 2007)
Udrzovatelnost, opravitelnost

Pozadavky na udrZovatelnost jsou u riznych vyrobkl variabilni. Zakaznici se primarné
domaéhaji vyrobku, ktery ma snadnou Udrzbu, ne-li vibec zadnou (naptiklad program
samocisténi, které maji nekteré pecici trouby). NeoSetfované a neudrzované vyrobky casem
mohou zpusobit zavady nebo ptestanou fungovat uplné. Nastane-li tato situace, oprava musi

moZna a vykonana na vysoké urovni. (Veber, 2007)

3.2 Kvalita procesu

Norma EN ISO 9000:2000 vymezuje proces jako ,,..soubor vzdajemné souvisejicich nebo

vzdjemné piisobicich cinnosti, ktery preméiuje vstupy na vystupy.* (2000, CSN ISO 9000).

Janicek (2013, s. 237) definuje kvalitu procesu jako ,,..celkovy souhrn vzdjemné na sebe
navazujicich a ovliviwjicich se ¢innosti a dilcich procesi, které ovliviiuji schopnost uspokojit

procesem urcité pozadavky. “.

Ptrevazn¢ se nedostatky, chyby a problémy objevi az ve finalni fazi procesu s opozdénou
reakci na né. Zakladem moderniho managementu neni ¢ekdni na findlni produkt, ale
prubéZna kontrola, se kterou je mozné vyvarovat se téchto chyb. Jak uvadi Veber
(2007, s. 26) ,,Bude-li proces probihat dokonale, Ize ocekavat zaroven dokonaly produkt.

V procesech se produkt nejen realizuje, ale i planuje, vyviji, hodnoti a zlepSuje.**.

ale lidé maji vliv na kvalitu vyrobniho procesu. Patii mezi né naptiklad material, pouzité
metody, méfeni, prostiedi, stroje a nastroje. Tyto faktory zobrazuje Obrazek 7 a jsou

podrobnéji popsany v nésledujicim textu.
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STROJE
NASTROJE

PROSTREDI

Obrazek 7: PoZadavky na kvalitu procesu

Zdroj: Veber, 2007, s. 26

Lide

odbornou zpusobilost, rozhodovaci pravomoci, pracuje v riznych prostiedich, ale zalezi
také na tom, s jakym zajmem a chuti se angazuje. Kazdy zaméstnanec ma svoji tzv. osobni
kvalitu, s niz se prezentuje. Patfi sem naptiklad odborné znalosti, praktické dovednosti,
komunikativnost, samostatnost, tymovy duch, flexibilita atp. Systém kvality vyZaduje
pfeménu na systém socialni a také to, aby se do néj zapojili vSichni pracovnici organizace

az po externi partnery. (Veber, 2007)

Stroje a nastroje

Kvalita vyrobnich zafizeni, stroji a pomtcek je dana pozadavky na jejich kvalifikaci pro
konkrétni proces a pro splnéni jakosti vyrobku v jednotlivych fazich procesu. To jak a jestli
stroje dosahuji poZzadované kvality 1ze sledovat a méfit statistickymi technikami. Stroje také
podléhaji opotiebeni a je nutno je udrzovat a oSetfovat. Podnik by tak mél mit svého
udrzbare, ktery se o stroje stara a prub&ézné kontroluje jejich funkénost. Vadny vyrobek je

pak dani za neudrZovany stroj. (Veber, 2007)
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Materialy a pomocné pripravky

Jakost materidlu ma dominantni vliv na tspé&S$nost finalniho produktu. Jak uvadi Veber
(2007, s. 28) ,, Pro zabezpeceni jakosti materialovych vstupii stanovi organizace specifikace
pro nakup (hodnoty ukazatelii relevantni pro vyrabeny produkt) a uplatnénim systéemu
hodnoceni dodavatelii zvoli ty nejvhodnéjsi. “. V soucasné dob¢ je mozné zakoupit produkty
z podiadnych materiala za stejnou cenu jako kvalitni produkty. Cena dnes jiZz neni
veérohodnym ukazatelem. Proto je podstatné vybirat kvalitni ovétené dodavatele materialt a
surovin. Dilezité je také sledovat podminky pro skladovani materidlu, expiracni lhity a

podobné. (Veber, 2007)

Prostredi

Na kvalitu pracovniho prostfedi jsou kladeny riizné pozadavky. Lze je shrnout do dvou

skupin:

1. pozadavky na podminky, které jsou dulezité pro to, aby byly splnény naroky na
vyrobu produktu (naptiklad hygiena v potravindiskych vyrobnach),

2. pozadavky na podminky, které poskytuji zaméstnancim vhodné prostiedi ve
vyrobnich procesech a bezpecnost (pomiticky, osvétleni, vlihkost vzduchu). (Veber,
2007)

Postupy

Postupy jsou dulezité pro jasné a srozumitelné provadéni ¢innosti od vyroby az po chovani
na pracovisti. Pracovnik se fidi pfedpisy a instrukcemi, které jsou v dokumentu popsany.
Tento popis musi byt piesny, proveditelny a mél by vést k ocekavanému vysledku. Vyrobni
postupy jsou diilezité nejen pro efektivitu vyroby, ale i pro samotnou ochranu pracovnikd.

(\Veber, 2007)
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Méreni

Jak uvadi Veber (2007, s. 28) ,, Merici, zkuSebni a kontrolni zarizeni, véetné postupii méreni
k overovani hodnot dosahovanych parametru, musi vérné odrazet realitu. Pozadavky jsou
proto zaméreny predevsim na presnost meéridel, jejich spravné pouzivani véetné dodrzent
predepsaného postupu. Pravidelné ovérovani zpiisobilosti a udrzba méridel jsou

samozrejmosti. “.

Pokud nejsou tyto pozadavky a faktory vyrobku a vyrobniho procesu splnény, hovofi se o
tzv. zmetku, auSusu nebo neshodé. Neshoda neboli zmetek je zjednodusené feceno nesplnéni
poZadavku. Jde o vyraz, kdy vyrobek, dil, forma, méfici nastroj ¢i metoda neodpovida
stanovenym pozadavkim. Blizkym vyrazem neshodé¢ je vada, coz je nesplnéni pozadavku
ve vztahu k zamyslenému nebo specifikovanému pouziti. Norma CN EN ISO 9000:2005
vSak doporucuje tento nazev pouzivat citlivé, jelikoz je to termin s vazbou na pravni

ptedpisy. (Veber, 2007)
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3.3 Zmetkovitost

Ve vyrobnim procesu, jak jiz bylo zminéno Vv kapitole 3.2, vznikaji tzv. zmetky, auSusy
neboli vadné vyrobky. Cilem kazdé spoleCnosti je procento zmetkovitosti omezit
na minimum, ne vSak na ukor vynaloZenych nakladi. Omezenim je ale myslen takovy stav,

kdy je mira zmetkovitosti nakladové nejefektivné;jsi.

Co se zmetkovitosti ty¢e, 1ze naklady rozdé&lit na dva typy: naklady na vynaloZeni snizovani
zmetkovitosti a jeji likvidaci, a samotnou zmetkovitost. Pokud by se podnik snazil o nulovou
zmetkovitost, znamenalo by to vysoké nalady na dosazeni této nulové hodnoty. Pro podnik
je proto vyhodné udrZzovat zmetkovitost na takové urovni, kdy néklady vynaloZené
na sniZzovani nebo udrzovani objemu zmetkt a jejich likvidace, nepiesahnou tuto vysi

samotnou.

Dosazeni nulové zmetkovitosti, je tak téméf pro vSechny podniky nemozné. Tyka se to nejen
enormné vysokych financnich nakladt, které by podnik musel obétovat, ale i Casové

neefektivity.

Pro malé podniky, jako je AEG ID, je zmetkovitost pomérné¢ dulezitym tématem, protoze
vysoké néklady na zmetky z hlediska vydajové stranky jsou pro tento typ podnikt
problematické, nékdy az netinosné. Proto se zmetkovitost dikladné sleduje, vyhodnocuje,

analyzuje a dba se na jeji sniZzovani, piip. udrZzovani na stale stejné minimalni arovni.

V praxi je potieba nalézt metodu, ktera dovoli systematicky prozkoumat naklady vyrobku
a sluzby a rozlisit takové, které jsou piili§ drahé a najit levnéjsi alternativy, které neubiraji
na uspokojeni zakaznika ani kvality a vykonu. Hodnotova analyza je navod, jak feSit

problémy tohoto typu. (Pollak, 2005)

Podle Pollacka (2005, s. 15) je hodnotova analyza ,,..systematické a kreativni prozkoumani
vSech polozek nakladii vyrobku ci sluzby, s cilem snizit nebo odstranit ty, které neprindaseji z
hlediska zakaznika akceptovatelnou hodnotu, pritom vsak zachovava pozadavky na kvalitu

a vykon.“.
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3.3.1 Odchylky a jejich planovéani

Kazdy podnik se stietava s problémy, které mohou zpusobit odchylky a tyto odchylky
zpusobuji vychyleni od podnikového planu.

Existuji dva zakladni typy odchylek:

1. pfiznivé, pozitivni, plusové,

2. nepiiznivé, negativni, minusove. (Petiik, 2009)

Dle Petiika (2009, s. 51) jsou ptiznivé odchylky takové ,,.. ,které vznikaji za predpokladu,
Ze aktualni naklady jsou mensi neZ stanovene standardy. *“. Negativnimi odchylkami pak Ize
oznacit takové odchylky, které zptisobuji, Zze jsou aktudlni néklady vyssi nez stanoveny
standard. (Petiik, 2009)

Mezi negativni odchylky lze zafadit naptiklad vady na materialu, dodate¢né osobni néklady,
snizenou produktivitu zaméstnanct, vysSi dopravné, strojni vadu apod. VSechny tyto
negativni odchylky nepfiznivé ovliviiuji naklady podniku. Mezi pozitivni odchylku lze
Klasifikovat snizené dopravne, vysSi produktivitu pracovnikii nebo cenovou odchylku.
Vsechny tyto odchylky ptiznivé ovliviiuji naklady, tzn. situaci, kdy podnik vynaloZi na tyto

slozky mensi finan¢ni obnos, nez bylo planovéano. (Petiik, 2009)

V podnicich je cCasto pouzivdna tzv. analyza odchylek, kterd poskytuje manazerim
informace o tom, kde a pro¢ tyto odchylky vznikaji a jak na né v€as reagovat. Jak uvadi
Petiik (2009, s. 51) ,,Zdmérem manazeri pri téchto opatrenich je predevsim udrzeni
a zvySeni vykonnosti, efektivnosti, ziskovosti, hospodarnosti, a v neposledni radé vidy
redukce nakladu. ““. Pro manazery podniku je dulezité tyto odchylky odhalit v¢as a spravné
a pohotové na né reagovat. Sestaveni jednotlivych druhli odchylek zavisi na konkrétnich
potiebach a typu podniku a jsou sestavovany podle jejich vypovidaci schopnosti a také podle
toho, jak uZite¢nou informaci pro podnik pfinesou. Proto neexistuje seznam téchto odchylek,
ktery by byl jednotny pro vSechny podniky. Také je dtlezité brat v potaz, Ze mezi zjisténim,

provedenim a disledkem existuje zpozdéni. (Petiik, 2009)
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4. Prevence vzniku zmetku

Kazdy podnik ma sva opatieni, jak se branit vzniku zmetkt ¢i je omezit na minimum. Mezi
takové techniky mulze patfit vzdélavani a rozvoj zaméstnancii, inovace podniku, nakup
novych schopnéjsich strojii ¢i motivace zaméstnancu. Tato kapitola se vénuje vzdélavani a
rozvoji pracovnikl a typtim vzdé€lani, které mize podnik svym zaméstnancim nabidnout,
aby zlepsil jejich schopnosti a prohloubil znalosti. Lehce se dotkne 1 pojmu inovace a typa
inovaci, které podnik mize realizovat a dosdhnout tak tim nejen sniZzeni objemu zmetki.
Tato ¢ast se také zaméfuje na filozofii Kaizen a typy MUDA plytvani, které jsou nasledné

aplikovany v praktické ¢asti této prace.

41  Vzdélavani a rozvoj zaméstnancu

wewvr

Zamgéstnanci jsou nuceni své znalosti a schopnosti prohlubovat a neustale se ucit. Jiz ddvno
pominuly doby, kdy si pracovnik vystacil s prvotnim Skolenim a po zbytek své ekonomické
¢innosti se jiz nezdokonaloval. Vzdélavani zaméstnanct se jiz stalo v moderni spolecnosti
celozivotnim poslanim. Zakladnim tspéchem kazdého podniku je flexibilita a schopnost
rychle reagovat na zmény. Je potieba zajistit, aby kazdy pracovnik nabyval novych
védomosti soucasné s rozvojem techniky a s novymi informacemi, kterych podnik vyuZziva,
aby byl schopen pruzné reagovat na zmény v organizaci a nove pozadavky na trhu. (Koubek,

2006)

Jak uvédi Koubek (2006, s. 237) ,,Soudoby charakter prace v organizacich a nejnovéjsi
metody Fizeni vSak vyZaduji nejen pracovniky nalezite odborné pripravené a schopné si
osvojovat nové odborné znalosti a dovednosti, ale i pracovniky se Zadoucimi rysy osobnosti.
Proto jiz nestaci tradicni zpuisoby vzdélavani pracovnikii, jakymi je napr. zdcvik,
doskolovani ¢i preskolovani, ale stdle vice jde o rozvojové aktivity zamérené na formovani
jejich hodnotovych orientaci, prizpuisobovani jejich kultury kulture organizace. Pravé tyto

rozvojové aktivity formuji flexibilitu pracovniku a jejich pripravenost na zmény. “.
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Mezi divody, pro¢ podniky vzdélavaji a rozvijeji schopnosti zaméstnanct, patii stale se
rozvijejici poznatky a technologie. Dovednosti a informace lidi tak zastaravaji a je nutné
drZet krok s dobou. Nestalost trhu a stale astéji se ménici pozadavky a potieby zakaznika
po novém zbozi a sluzbam také nuti podniky flexibilné reagovat. Jinak tomu neni ani
u strojl, techniky a organizanich zmén, které se v podnicich méni a pracovnici tak museji
rychle reagovat a vSe zvladat. Moderni trh je charakteristicky také svou orientaci
na jednotlivého zakaznika a kvalitu vyrobku a sluzeb, kterou mu p#inasi. Zvysujici se
proménlivost podnikatelského prosttedi, ménici se prace a jeji povaha i zplsoby fizeni,
rozvoj informacnich technologii a jejich pouziti, to vSe mé& za nasledek vzdélavani
pracovnikt. Je dilezité také Skolit zaméstnance kvili nutnosti snizovani nakladi a lepSiho
vyuziti technickych zafizeni a technologii. DalsSimi davody, pro¢ je dulezité¢ vzdélavat
zamé&stnance, je globalizace a internacionalizace hospodatskych aktivit a z toho plynouci
nutnost komunikovat a orientovat se v mezinarodnim prostredi. Také kvalita Zivotniho
prostiedi a orientace lidi na n&j je nuti, aby se vzdélavali. V neposledni fad¢ toto vzdélavani
a péce o zaméstnance vytvaii dobrou povést podniku a stabilizuje pracovni prosttedi a jeho

zaméstnance. (Koubek, 2006)

Vzdélavani pracovniki je personalni ¢innost, kterd zahrnuje rtzné aktivity. Mezi tyto

aktivity patii:

1. Prizpisobovani pracovnich schopnosti pracovnikii ménicim se pozadavkum

pracovniho mista

Tim je mysleno prohlubovéni schopnosti a dovednosti pracovnika, jako je flexibilita

pracovniho mista, ktera je ¢asto hlavni divodem pro vzdélavani zaméstnancu. (Koubek,
2006)

2. ZvysSovani pouZitelnosti pracovniku

Zameéstnavatel vzdélava a Skoli své pracovniky tak, aby byli schopni vykonavat svou
ekonomickou aktivitu i na jinych pracoviStich a stanovistich, pokud jiny zaméstnanec
onemocni. ZvySuje se tim nejen produktivita a efektivita podniku, ale i flexibilita
pracovnika. (Koubek, 2006)
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3. Zavadéni rekvalifika¢nich procest

PéCe o zaméstnance a zajem o rekvalifikaci pracovnikii neboli pteskolovani, patii taktéz
mezi personalni ¢innost vzdélavani zaméstnanct. Pracovnici jsou presSkolovani z profese,

z které jsou vyuceni na povolani, které podnik potiebuje. (Koubek, 2006)

4. Prizpisobovani dovednosti novych pracovnikii na dovednosti, které jsou
specifické pro dané misto, pozivanou techniku, technologii nebo styl prace

Vv organizaci

Ztidka ziskava podnik takové pracovniky, ktefi jsou schopni ovladat danou technologii a
techniku v podniku a maji piesné takové schopnosti a dovednosti, které podnik potiebuje.
Je dulezité doskolovat tyto pracovniky, aby si osvojili a ovladali takové Cinnosti, které

podnik pozaduje. Toto zaméfeni se nazyva orientace pracovnika. (Koubek, 2006)

5. Formovani pracovnich schopnosti v ramci moderni personalni prace a

formovani osobnosti pracovnika

Formovanim osobnosti a schopnosti pracovnika je mysSlena jeho pracovni moréalka,
mezilidské vztahy, postoje, normy, hodnoty a potieby, které ovliviiuji formovani pracovnich
tymt v podniku, pracovni prostfedi a vztahy na pracovisti, ale i individualni a kolektivni
vykon. (Koubek, 2006)

4.1.1 Druhy formovani schopnosti a dovednosti pracovnika podniku

V ptipadé formovani schopnosti lze identifikovat dvé rozdilné varianty a to: schopnosti
pracovnika podniku a pracovni schopnosti ¢lovéka. Zatimco formovani pracovnich
schopnosti Clovéka se tyka celozivotniho vzdélavani, uceni se novym vécem a védomostem,
formovani schopnosti pracovnika podniku se zaméfuje na dovednosti, které souvisi s praci,

jez zaméstnanec vykonava v podniku a v nichz se podnik angazuje. (Koubek, 2006)
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V tomto systému vzdélavani se rozlisuji tfi oblasti:

1. Oblast v§eobecného vzdélavani

Tato oblast je orientovana pfevazné na socialni rozvoj zaméstnance a na jeho osobnost.
Smeétuje hlavné k tomu, aby jedinec rozSifoval své zékladni a vSeobecné znalosti a
schopnosti a také rozvijel své pracovni dovednosti. V této oblasti se neangaZuje organizace,
ale tidi a kontroluje ji stat. (Koubek, 2006)

2. Oblast odborného vzdélavani

Tato oblast je znama jako kvalifikace, training neboli pfiprava na povolani, zlepSovani
specifickych znalosti a dovednosti pottebnych k vykonavéani zaméstnani a jejich aktualizace.
Tato oblast je tedy zaméfena na vzdélavani zaméstnancli zamétené na zaméstndni a zahrnuje
doskolovani, pteskolovani, zadkladni pfipravu na povoldni a orientaci pracovniku.

(viz. kapitola 4.1.2) (Koubek, 2006)

3. Oblast rozvoje

Posledni oblast zahrnuje dals$i dodatecné vzdélavani pracovnika jako napiiklad rozsifeni
znalosti a dovednosti nez jaké jsou nezbytné k vykonavani sou¢asného zaméstnavani nebo
rozvoj osobnosti jedince. Tato oblast je tedy spiSe zaméfena na kariérni rtst pracovnika nez
na vykonavanou praci samotnou. Jak uvadi Koubek (2006, s. 242) ,,Formuje spiSe jeho
pracovni potencidal neZ kvalifikaci, vytvari tak z jedince adaptabilni pracovni zdroj.
V neposledni rade formuje osobnost jedince tak, aby lépe prispival k plnéni cilii organizace
a k zlepsovani mezilidskych vztahii v organizaci.”*. Dusledkem tohoto rozvoje je nejen
zvyseni pracovniho vykonu a flexibility zaméstnance a tim i podniku, ale i ke zvySeni Sance
jedince na trhu prace. V tomto piipad¢ tedy, jedna-li se o0 rozvoj iniciovany podnikem, Ize

hovofit o rozveji pracovniki. (Koubek, 2006)

Pojem rozvoj lidskych zdroji nabyva opacného charakteru. Zatimco v prvnim piipadé
se jednalo o rozvoj pracovnika jako jednotlivce a jeho osobni rozvoj, rozvoj lidskych zdroju
je orientovan na rozvoj pracovni schopnosti organizace jako celku. Je to rozvoj dovednosti

pracovnich tymu, formovani potiebné struktury znalosti a dovednosti v podniku tak,
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aby se dosahlo zvySeni vykonnosti a efektivnosti v celé organizaci i jednotlivych tymu.
Kazdy podnik by mél své zaméstnance povzbuzovat k dal§Simu vzdélavani a rozvoji a tim
zvySovat efektivitu podniku a zaroven snizovat naklady na zmetkovitost zpiisobenou

neodbornym a $patné vySkolenym pracovnikem. (Koubek, 2006)

4.1.2 Formy odborného vzdélavani

V ramci formovani schopnosti pracovnika se podniky podileji v plné mife na doskolovani,

rekvalifikaci 1 orientaci pracovnikt.

Zakladni pfiprava na zaméstnani se jako jedina odehrava mimo podnik. Jedna se o studium

napiiklad na stfedni nebo vysoké Skole, které je dobrovolné a pfipravi potencialniho
pracovnika na budouci zaméstnani. Pokud uz se podnik angazuje, mize se jednat kuptikladu

o praktickou ¢ast v u¢novském stiedisku, ale i to stoji mimo organizaci. (Koubek, 2006)

Orientace pracovnika zahrnuje efektivni a kratkou adaptaci zaméstnance v podniku tim, Ze
mu jsou piedlozeny vSechny nezbytné informace a zprosttedkovany vSechny specifické
znalosti potiebné k vykonavani prace v konkrétnim pracovnim kolektivu a pracovnim mist¢.

(Koubek, 2006)

Doskolovani je identicky termin pro prohlubovani kvalifikace v oboru. Jedna se o
pokracovani odborného vzdélavani v oboru a ptizplisobovani pozadavkim soucasného
mista zplisobené novymi technologiemi, objevy a rozvojem. Doskolovani je vyznamnym
nastrojem pro zvySovani efektivnosti podniku a pracovnich vykont. V n¢kterych zemich je

doskolovani zaméstnancti dokonce ukotveno v kolektivnich smlouvach. (Koubek, 2006)

PieSkolovani neboli rekvalifikace umoziuje pracovniklim nabyvat novych zkuSenosti a
dovednosti vhodnych k osvojeni nového zaméstnani nebo nového pracovniho mista
Vv podniku. Pracovnik mize byt bud’ pIn¢ rekvalifikovan, tzn. kompletné¢ nau¢en novym
znalostem, nebo jen castetné, kdy muze vyuzit znalosti a dovednosti z ptvodniho

zaméstnani v zamé&stnani novém. (Koubek, 2006)
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4.2 Inovace

Jak uvadi Kosturiak (2008, s. 1): ,,Znamy profesor z Fordham University Milan Zeleny
definuje inovace ndsledovné: Inovace jsou takova kvantitativni nebo kvalitativni zlepSeni
produktu, procesu nebo podnikatelského modelu, ktera vyznamné pridavaji hodnotu
zdkaznikovi, podniku a nejlépe obéma stranam soucasné. Jestlize se pridana hodnota
realizuje az pri trhové transakci, inovace sama tedy vznikad na trhu, ve chvili prodeje. Vlastné
Jji realizuje zakaznik. Proto se inovace zdsadné lisi od invence, od vynalezu, patentu nebo
zlepSovaciho navrhu — ty mohou ziistat nerealizované, v trezoru, ve skladé, v papirech, na
patentovém uradeé. “.

Lze rozliSovat 4 typy inovace a to inovaci produktu, jenZ je zaméfena na zménu produktu
nebo sluzby, kterou podnik poskytuje. Dale pak inovaci procesu, jenZ se orientuje na
preménu zptisobu, jakym jsou sluzby a produkty vyrabény. Inovace pozice se soustied’uje
na zménu pozici na trhu a inovace paradigmatu na zménu pohledu na to, co organizace déla.
Ptikladem takové produktové inovace mize byt prvni pienosny MP3 piehravac.

(Tidd, 2005)

Ackoliv jsou inovace v malych podnicich spojeny hlavné s flexibilitou, pohotovou reakci a
daraznosti, nevyhodou je nedostatek financnich prostfedki a technologickych zdroji, které
podnik muze pouzit. To mize vést k neschopnosti podniku rozsifit technologii v rdmci
vyrobniho sektoru a k pouzivani stale starych neefektivnich vyrobnich procesi, které

zpusobuji zbyte¢né velkou zmetkovitost. (Thomas, 2011)

Inovace mize byt rozdélena z hlediska mechanického nebo lidského kapitalu. Velky vliv na
to, jak vyznamnou ¢ast vyroby bude tvofit zmetkovitost, ma zastaralost a opotiebovanost
stroje. Pokud neni zcela v potadku stroj, nemutize byt ani finalni produkt v norm¢. Inovace
ve vyrobnich procesech je taktéz nezanedbatelnou soucasti v prevenci vzniku zmetkd.
Inovace do lidského kapitalu se zaméfuje na skoleni a vzdélavani pracovniku, které bylo
zminéno v Kapitole 3.1. (Tomek, 2014)

Inovace, at’ uz zamétena na pracovnika, stroj nebo proces, je tedy dalSim nastrojem pro

prevenci ¢i eliminaci zmetkovitosti.
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4.3 Kaizen

Kaizen znamena v piekladu zména k lepSimu, odvozeného z kai = zména, zen = dobry.
Kaizen je synonymum pro neustilé postupné zdokonalovani ¢ehokoliv a kdykoliv
neustdlymi malymi kricky, které vedou k velkym vysledkim, pii zapojeni vSech

zamé&stnancu podniku. (Vachal, 2013)

Rozdil, mezi inovaci a Kaizen filozofii je ten, Ze inovace vétsinou vyuZiva radikalnich zmén.
Kaizen aplikuje malé kracky k dosaZzeni poZadovaného zlepSeni. Tato filozofie pochazi
z Japonska a je zalozena na tom, ze sttedobodem podniku by méla byt kvalita, jelikoz pokud
se podnik soustfedi na kvalitu, potom uspéch a zisk pftijdou sni. Filozofie zapojuje
do procesu zlepSovani vSechny zaméstnance. Zména nemusi byt velka, aby byla u¢inna.
(Maurer, 2014)

Pokud by podnik zacal aplikovat Kaizen, tak nejdiive musi najit a identifikovat druhy
plytvani, které spodnikem souvisi. Plytvani se v Kaizenu oznacuje nazvem MUDA
a pomaha najit a oznacit plytvani, které vyslednému produktu neptidavaji Zadnou dalsi
hodnotu. Mezi 7 MUDA plytvani, které Kaizen identifikuje, patii: nadprodukce, ¢ekani,
zasoby, transport, opravy a zmetky, zbyte¢né pohyby, zpracovani. (Bauer, 2012)

Kaizen filozofii se fidi vyrobce aut Toyota. Masaaki Imai fekl, ze DNA Toyoty je Kaizen.
(Hendricks, 2005)

MUDA nadprodukce

Mezi divody, které nuti pracovnika linky k nadprodukci, patii problémy se spravnych
chodem stroje, absence zaméstnancti a zmetkovitost. Dochazi tak k plytvani zaptic¢inénému
z hlediska nadvyroby, problémy sumisténim nadprodukce, nedodrzeni planu, diivéjsi
spotieby surovin, zvySovani administrativnich a dopravnich nakladti a mnoho dalsiho. (Imai,
2005)
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MUDA ¢ekani

Prostoje vznikaji tehdy, pokud dojde k zastaveni prace. Duvody, zptsobujici tyto prostoje,
jsou odstaveni stroje z divodu poruchy nebo poskozeni, chybéjici dily, nestabilita vyrobni

linky, nebo pokud stroj provadi tkon a zaméstnanec Cekd a pozoruje tuto operaci.

(Imai, 2005)

MUDA zéasoby

Je dulezité, aby podnik m¢l na skladé piesné tolik materialu, ktery potfebuje a nezvySoval
tim tak naklady na skladovani. Dal$im diilezitym prvkem je kvalita tohoto materialu, ktera
ma znacny podil na tom, jaké procento zmetkii se vyrobi a jak kvalitni bude findlni produkt.

Velky stav zasob také vyvolava nadvyrobu. (Imai, 2005)

MUDA transport

Zde plati - ¢im méné transportu, tim 1épe. Pfepravovany material by mél byt co nejméné

vystavovan riziku poskozeni nebo znehodnoceni. (Bauer, 2012)

MUDA opravy a zmetky

Podle Bauera (2012, s. 28) zmetky ,,..predstavuji vicendklady na opravy, vybaveni

opravarskych pracovist, zdrzeni vyroby aj. *.

MUDA zbyte¢né pohyby

Bauer (2012, s. 28) uvadi ,, Zbytecné pohyby také vyzaduji ¢as, a pokud jsou jesté namdhavé,

zpuisobuji unavu, kterd miize vést k riziku vzniku Grazu, zmetkovitosti, absentérstvi aj.“.
MUDA zpracovani
Dle Bauera (2012, s. 28) je jedna o0 ,,..nesprdavné navrzeny vyrobni postup ¢i layout, vétveni

tokut vyrobkit nebo nespravna zadani vyrobnich postupu. Zpusobuji kumulované ztraty

3

skladovanim, transportem, vznikem zmetkit a prodluzovanim vyrobniho procesu. “.
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5. Charakteristika vybraného podniku

Tato kapitola se vénuje historii vybraného podniku — AEG ID, s. r. 0., jejimu zaloZeni,
podnikatelskému zaméru, vyrobkiim, strategii a vizim. Zamé&fuje se na vznik podniku sidlici
ve Vrchlabi a seznamuje ¢tenare také s matefskym podnikem v Ulmu. Zmitiuje organizacni
strukturu a podrobny popis aktivit, postupti a procest, které musi zaméstnanci vynalozit, nez
se zakazka proméni ve finalni produkt, ktery sméfuje k zakaznikovi. Pfedposledni ¢ast této
kapitoly je vénovana SWOT analyze a posledni podkapitola se vénuje postaveni podniku

AEG ID na trhu v Ceské republice a zahraniéi.

5.1  ZaloZeni podniku a jeji charakteristika

Podnik AEG ID s.r.o. byl zalozen v roce 1998 jako dcefina spolecnost mateiského podniku
se stejnojmennym nazvem AEG ID GmbH Ulm. Byl zaloZen spolecenskou smlouvou
formou notarského zapisu dne 8. zati 1998. V roce 1989 se AEG ID, s. r. 0. odpojilo od
spole¢nosti AEG AG a zacalo vyvijet, vyrabét a pod svou vlastni znackou i prodavat RFID
komponenty. Hlavni sidlo firmy AEG ID, s. r. 0. je v UImu v Némecku. V roce 1998, jak jiZ
bylo zminéno, byla zaloZena vyrobni firma ve Vrchlabi v Ceské republice a tim padem
vznikla vyrobni kapacita pro 35 miliont transpondérii rocné. V roce 2006 byla oteviena nova

vyrobni prodejna v Ulmu.

Puvodni zamér byl vytvofit pIln¢ funk¢ni firmu s vlastni vyrobou a vlastnim odbytem
vyrobkti RFID (bezkontaktni identifikace) — odtud zkratka ID. Po pfevzeti matetské firmy
novymi majiteli bylo v roce 2004 rozhodnuto, Ze se AEG ID stane vyrobni firmou
s maximalnim zfetelem na kvalitu vyroby, efektivitu a spole¢né s matefskou firmou i vyvoj
novych vyrobkt a technologii a kompletni odbyt bude pifeveden do matetské firmy, z vetsi
¢asti 1 nakup materialu. Timto krokem se podafilo stabilizovat obé firmy a soustfedit se na

uzsi rozsah problémt a tim zlepsit hospodéiské vysledky obou firem.

Hlavnim vyrobnim programem AEG ID jsou vyrobky pro bezkontaktni identifikaci v oblasti
pristupovych systémi, identifikace pro logistické ucely a identifikace zvirat. Identifikaci

zvifat je minéna Siroka Skala vyrobkl obsahujici ¢ip. Jsou uréené na identifikaci zvifat. Dale
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pak podnik vyrabi spole¢né s matefskou firmou méfici zafizeni pro bezkontaktni
identifikaci, aby spole¢nost mohla zakaznikim nabidnout kompletni fteSeni jejich

pozadavkd.

Pro pfistupové systémy nabizi spolecnost Sirokou nabidku karet a privéski na klicenky.
V této oblasti se soustfedi zejména na zakazniky, kteti pozaduji nejvyssi kvalitu a jsou
ochotni za tuto kvalitu zaplatit. Sem patii napiiklad piivésky s ¢ipem do Skolnich jidelen
urcené k objednavani ob&édl nebo naramky do aquaparka, které obsahuji Cip pro identifikaci
navstévnika. Standardné firma AEG ID nabizi bilé i tisténé karty, které 1ze pouzivat souc¢asné
pro vice ruznych systému, kli¢enky riznych typu, tieba i s logem zakaznika, dale pak karty
pro pouziti pfi vysokych teplotach atd. Mezi zakazniky spoleCnosti patii naptiklad

spolecnosti, které nabizi zakaznické karty, karty pro piistup do budovy atp.

V oblasti logistiky podnik nabizi jak ucelenou fadu disk od praiméru 13mm do praméru
50mm, tak i specidlni disky pro pouziti od potravinafstvi az po odpadové hospodatstvi. Tyto
disky Ize pouZivat jak pro logistiku vyroby, tak i pro samotnou identifikaci kone¢ného
vyrobku. Kazdy vyrobek obsahuje Cip s unikatnim ¢islem, které nelze zménit, takze

osazenim vyrobku na kone¢ny produkt je tento produkt automaticky identifikovatelny.

Nov¢ spole¢nost vstupuje na trh s produkty pro identifikaci kabelii, vzhledem k nutnosti
pravidelnych elektrorevizi napajecich kabeli bézné elektroniky v podnicich (pocitace,

monitory, tiskarny), jevi se identifikace konkrétnich kabelti pomoci RFID jako optimalni.

Jak jiz bylo zminéno, hlavni sidlo AEG ID je v Némecku a proto hlavni dodavatel je tato
firma, tzn., Ze zakaznici své objednavky posilaji pouze do Némeckého AEG ID, tam se
objednéavky zpracuji a posilaji se k vyrobé do Cech. Ve Vrchlabi se objednavka naplanuje
do vyroby a potvrdi se termin vyvozu. Vyrobené produkty putuji s dodacim listem do
Némecka a zde opét projdou kontrolou kvality. Nékteré vyrobky se piebali do obali
uréenych zakaznikem, ostitkuji v daném jazyce objednavatele a teprve potom zboZzi smétuje

k z&kaznikovi — proto Vrchlabi nevytizuje faktury, pouze dodaci listy.

Hlavnimi obchodnimi partnery firmy AEG ID v Ulmu je spoleénost NEDAP se sidlem
v Nizozemi, ktera je hlavnim zakaznikem pro odbér ptistupovych karet, dale pak spole¢nost

Caisley International GmbH se sidlem v Némecku, ktera odebira civky pro identifikaci
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dobytka, spole¢nost Guardall se sidlem v Kanad¢. Tato firma nakupuje karty pro ptistupovy
systém do podnikt a firma Dorma Time. Spole¢nost Access GmbH se sidlem v Némecku

se pak specializuje na kli¢enky.

5.2 Organizacni struktura a popis oddéleni

AEG ID je podnikem, ktery se fadi v Ceské republice mezi malé podniky (dle normy EU
platné od roku 2005) jelikoz zaméstnava 30 pracovnikd. Jeho organizaéni struktura je
jednoduchd - liniova. Je typicka svymi jednoduchymi vazbami mezi nadfizenym a
podiizenymi. V Cele stoji jednatel spoleCnosti pan Ing. Milan Broz a dohlizi na vSechna
oddéleni v podniku. Kazdé z péti nasledujicich oddéleni ma pak svého vedouciho, ktery se
stard o fadny a bezproblémovy chod tohoto oddéleni. Snizuje se tak pravdépodobnost vzniku
eventualni chyby a zvySuje efektivita, ale také pravdépodobnost vzniku komunikaéniho

Sumu.

Obrézek 1 zobrazuje strukturu podniku a podrobnéjsi popis vSech oddéleni, ktery je
charakterizovan v nasledujicim textu. Jest¢ minuly rok byly oddéleni ndkupu a personalni
odbyt dvé samostatna oddéleni, které mély na starost dvé vedouci. Od letosSniho roku jsou

tato dvé oddéleni sloucend a dohlizi na néj pouze jedna vedouci.

Jednatel spolecnosti

Oddéleni || Oddéleni nakupua || Oddéleni || Technické || Oddéleni
Vf:-"'rﬂbf_-" perignﬂ'ltﬁ Dd.bf-"t ].U‘gls'lﬂi_}" oddéleni ]:{VE]I.L'}"

Obrazek 8: Organizacni struktura podniku
Zdroj: vlastni zpracovani
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V oddéleni nakupu a personalniho odbytu méa vedouci na starosti zadavani objedndvek do
systému SAP. Program SAP Business All-in-One je integrovana aplikace pro fizeni podniku
uréena malym organizacim, jako je pravé AEG ID. Poskytuje komplexni podporu pro
standardni podnikove procesy — finance, odbyt, fizeni vztahu se zakazniky, sklad a provoz.
Spole¢nost pouziva tento program od r. 2008 — dfive tuto aplikaci nahrazoval Excel, ktery
ale nebyl tak efektivni. Dale se zabyva ¢innostmi jako je ziskavani a vybér pracovnikd, fesi

kolektivni vyjednavani a odménovani zaméstnanc.

V oddéleni logistiky méa vedouci skladu na starosti piijem veskerého i rezijniho materialu
pro vyrobu, ptipravovani zakazek, naskladnéni hotovych vyrobku, baleni téchto vyrobki pro
export a pfichystani ndlezitych dokumenta s exportem spojenych, sleduje denni plan vyvoziu
nebo napiiklad vykaz o produkci obalt, ktery zasila 4x ro¢né spole¢nosti EKO-KOM sidlici
v Praze. Dal$im neméné dilezitym ukolem je pieskladnéni materialu ze skladu do vyroby,

které se provadi z divodu lepsi piehlednosti stavu skladu a mista vyskytu materialu.

V oddéleni kvality se sleduje zejmeéna stabilita celého vyrobniho procesu, coZz znamena,
Ze vedouci kvality hlida celou proceduru a chod vyroby. Dale se zaméfuje na analyzu chyb,
které vzniknou v prabéhu vyrobniho procesu, a na navrhy na zlepSeni v zavislosti na téchto
analyzach. Neméné dulezitou soucdsti oddéleni kontroly je i namatkova kontrola,
kdy si vedouci kontroly vybere nékolik kusti vyrobkii v riznych stadii vyroby a kontroluje
jejich kvalitu, vady, odchylky, spravnost a funkénost. Ukolem vedouciho vyroby je téz
piiprava podkladi do vyroby tykajici se kvality produkce.

V technickém oddéleni se zajiSt'uje primarné servis a oprava stroji, nakup a skladovani
nahradnich dild. Dalsi nemén¢ dileZitou tlohou je obstaravani Skoleni zaméstnanct v ramci

technické podpory. Do technického odd¢€leni patii i oddéleni IT.

vvvvvv

dohlizi vedouci vyroby, ktera planuje vlastni vyrobu a stara se o zakazky, aby byly v¢as ve
vyrobé&. Podle potieby logistiky se pak zakazky vyrobi a piedaji do expedice na vyvoz pro
zakazniky. Vedouci vyroby organizuje pfedni délnice, a sefizovace, ktefi vyrabi jednotlivé
dily presné podle dokumentace, kterou vedouci pfipravi. Na kazdy dil musi byt pfichystana

tato dokumentace a v ni popsano a oznaceno, jak se ma méfit, nastavit a kontrolovat.
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Pracovnici jsou povinni podle téchto podkladi pracovat. Pfedni délnice maji na starost
délnice, organizaci smény a v piipad¢ problémi maji v pravomoci pietazeni pracovnika
na jiné pracovisté. Dale museji mit ptehled o aktualnim stavu vyroby, o poméru vyrobenych

kusti a procentualnim stavu zmetkovitosti.

5.3  Cesta vyrobku od objednavky az po finalni produkt

Nejdiive zakaznik oslovi podnik AEG ID, ktery sidli v Ulmu a ten podle svych moZnosti
bud’ uspokoji pozadavek zakaznika a nebo pieposle objednavku do vrchlabské vyrobny. Zde
se kazda objednavka ihned zada do systému, aby vedouci vyroby véd¢l, co se bude vyrabét,
jestli je na skladé potiebny material a zdali se zakazka stihne vyrobit v zakaznikem
pozadované lhité. Pokud materidl neni nebo je pouze v ¢aste€ném mnozstvi, musi
se objednat a zaroven zjistit, kdy a zda viibec dorazi, aby byla vyroba schopna dodrzet termin
dodani, tzv. deadline. Materiél se objednava z némeckého AEG za nulovou hodnotu, jen
vyjimeéné se objednava piimo u jinych firem, napf. na specidlni piistupové karty
se objednavaji specifické tisky na folie apod. Pokud je materidlu dostatek a dodavka se
stihne vyrobit v terminu, objednavka se zada do systému SAP a zaroven se posle potvrzeni

objednavky do matetské firmy, ktera posle potvrzeni zdkaznikovi.

Po potvrzeni objednavky vyhotovi vedouci vyroby parametr list, na kterém jsou tyto
nalezitosti: ¢islo zakazky, pfedmét vyroby neboli co se bude vyrabét, mnozstvi objednanych
kusti + navySeni vyroby o 5 az 10 % na ptipadné zmetky, a rozpis jednotlivych polozek
materialt s evidenénimi ¢isly, tzv. artikly. K vydejce vytiskne vedouci vyroby podklady pro
vyrobu — tj. vykresy, parametrové listy pro jednotlivé stroje a tzv. priavodku neboli obéznik.
Do pravodky zapise zaméstnanec druh vyrobku a pocet kust, které vyrobil za sménu. Pokud
je takto vSechno nachystano, posle vedouci vyroby rozpis materidlu s jeho mnozstvim
vedoucimu skladu, ktery na jeho zakladé tento material fyzicky ptipravi. Vedouci skladu si
nasledné nachysta (pro tento ucel pfedem vyc¢lenénou) tzv. antistatickou bedynku, na kterou
nalepi Stitek s ¢islem zakazky, ptipravi potiebny material a bedynku i s materialem posle do
vyroby. Stitky musi byt zietelné oznacené, aby bylo na prvni pohled jasné, o jakou zakazku
se jednd. Ve vyrobé mohou nyni na zakézce zacit pracovat. V prib¢hu vyroby probiha

kontrola, kterou mé na starost vedouci kvality, aby se predeslo zmetkam.
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KdyzZ je zakazka vyrobena, poSlou se hotové kusy, zmetky a zbyly material zpét do skladu,
kde je vedouci skladu naskladni a ptipravi dodaci list. V den vyvozu objednad vedouci
logistiky dopravu — podle mista uréeni objedna bud’ dopravce, ktery je uréen na piepravu
zbozi do Ulmu, nebo kuryrni sluzbu UPS, se kterou méa firma smlouvu. K zakazce se ptilozi
dodaci list a faktura (pokud je zakazka pro NEDAP, pfilozi se pouze dodaci list, fakturu
vystavi v matetské firme). Faktura se zaroven okopiruje a zaloZi do archivu ve Vrchlabi pro
ucetni zaznamy. Tyto faktury se pak posilaji do ucetni externi firmy v Jilemnici, kterad

faktury kontroluje a provadi ucetnictvi. Timto je cely proces ukoncen.

5.4  Vize a hlavni cile podniku

Podnik AEG ID si vyty¢il ur¢ité vize a jednotlivé cile, kterych chce v piistich nékolika letech
dosahnout. V jeho zajmu je soustiedit se zejména na oblast RFID identifikace, tj. oblast,
ktera je pro podnik dobfe znama a ma v ni dobré zkuSenosti jak odborné, tak i obchodni.
DalSim cilem je spokojenymi zakazniky zajistit neustaly rist firmy a taktéz mit ve firmé

angazované a motivované spolupracovniky, ktefi svym piistupem zajisti firemni Gspéchy.

Vizi AEG ID je stat se pro okoli i zékazniky atraktivni a inovativni firmou. Spole¢né
s matetskou firmou chce byt diky orientaci na zisk firmy samostatnym, nezéavislym
podnikem. Dosazeni téchto cilii zavisi jednak na fizeni firmy, motivace zameéstnancd,
podminek pro podnikani, investice do novych technologii, tak ale hlavné na zajisténi odbytu
vyrobkt. Aby byla spole¢nost tspé$na na trhu, musi se prezentovat vyrobky na dilezitych
veletrzich. Mnoho firemnich potencialnich zakaznikt hleda vyrobce vysoce kvalitnich
vyrobkll pro feSeni nebo zlepSeni jejich logistiky. A pravé pro ziskani kontaktl na tyto
potencionalni zakazniky je dulezita ti¢ast spole¢nosti na odpovidajicich veletrzich. Ptimy
prodej vyrobku pies nova média, jako je internet, neni mozny, protoZe pouZziti vyrobki
vyZaduje odborné informace a konzultace a nelze je nabizet stejné jako vyrobky z ,,levnych*
zemi Asie. Specidln¢ v pfipadé¢ inovace a vyvoje novych vyrobkl je nutna ucast na

veletrzich, nebot’ pfimy kontakt se zdkazniky je pro tyto ucely nezbytny.
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55  Vyhody a nevyhody podniku AEG ID

Jako kazdy podnik m& AEG ID sveé vyhody, kterymi disponuje, tak i nevyhody. Podrobné
jsou popsany v této kapitole.

55.1 Vyhody

Vyhodou AEG ID oproti ostatnim firmdm v oboru je vice jak desetiletd praxe v RFID
identifikaci, technologické zdzemi umoziujici rychlou vyrobu vzorki, vlastni vyvojové
kapacity novych vyrobku a zavedena znacka na trhu. Krom¢ tohoto spole¢nost investovala
v roce 2014 do novych technologii v oblasti laserového popisovani, digitélnich tiskaren a
zatizeni na vyrobu 3D loga pro kli¢enky. V prvni poloviné roku 2015 zakoupila novy
navijeci automat, ktery vyraznym zptsobem zvySuje celkovou efektivitu a kapacitu vyroby.
Dalsi velkou vyhodou je, jak jiz bylo uvedeno, nabidka komplexnich feSeni problému — vSe
od jednoho dodavatele. Koncepce firmy je vytvofena takovym zplisobem, Ze pokles
poptavky v jedné z klicovych oblasti vyroby neznamena stejny nebo obdobny pokles vyroby

celé firmy.

Flexibilita zaméstnancti je na takové urovni, Ze téméf vSichni mohou byt pfesouvani mezi
jednotlivymi ,,vyrobnimi celky“ a tak kratkodobé vykyvy poptavky fesi podnik piesunem
spolupracovnikli a ne snizovanim stavu. Timto zpusobem se podafilo vybudovat vyrobni
tym s mnohaletou praxi, ktery je schopen reagovat na vykyvy trhu jak pii narGstu,
tak 1 pfi poklesu poptavky po vyrobcich. Nemalou dal§i vyhodou AEG ID je finanéné silny
partner (matetska firma sidlici v UImu), diky némuz spole¢nost nema a ani neo¢ekava zadné

finan¢ni potize.

Pro uspésnost a dalsi rozvoj AEG ID je velice dulezité realizovat v budoucnu jesté vice
projektu s partnery a zakazniky z mimoevropskych zemi a vyuZit vyhod zejména
v nabidkach komplexnich feSeni, coz mistni firmy vétSinou nemohou nabidnout.
Konkuren¢ni vyhodou podniku je flexibilita jeji vyroby a moznost realizovat pomérné malé

zakazky (co do poctu kusti), které jsou pro specializované firmy z téchto oblasti nerentabilni.

53



5.5.2 Nevyhody

Nevyhodou podniku AEG ID je 100% zavislost na jeji matetské firmé. V soucasné dob¢ se
tato nevyhoda nikterak neprojevuje, protoze matetska firma ma eminentni zajem o rozvoj
AEG ID, jakozto svého dodavatele vyrobki, ale v piipadé prodeje matefské firmy a tim i
AEG ID by se mohla tato nevyhoda v pfipad¢ jiného zajmu nového vlastnika vyraznéji
projevit. Samoziejmé 1 zvysujici se tlaky na persondlni naklady spolecnosti ze strany jejich
zam¢&stnanci. mohou vést soucasného vlastnika k mySlence o pfesunu vyroby do
matraktivngjsich® zemi z hlediska vyrobnich (personalnich) nakladd, ale podle jednatele
podniku Ing. Milana BroZze je souc¢asné Know How zaméstnanct ptevazujici faktor, nehledé

k vzdalenosti mezi obéma podniky.

Jako rizikovy faktor se v soucasné dobg¢ stale jevi konkurence levnych produktu z asijského
trhu. Pfestoze jiz pominula celosvétova ekonomicka krize, plati pro spole¢nost stale riziko
mozného ptrechodu jejich soucasnych nebo potencialnich zakaznikd k témto dodavatelim
z finan¢nich dGvodt. Pravé pro minimalizaci tohoto rizika je dulezité, aby podnik
prezentoval své vyrobky na odbornych veletrzich a vzbudil zajem o navazani novych
kontaktii. V soucasné dobé sice nestagnuje prodej firemnich vyrobkt, ale vzhledem
k vyraznym investicim a zvySeni kapacity vyroby je nyni velice dulezité soustiedit se na
hledani novych zakazniku, k ¢emuz by chtél podnik vyuZzit moznosti dotace z programu

Marketing.

54



56  SWOT Analyza

Podnik AEG ID ma4, jako kazdy jiny podnik, své silné a slabé stranky. SWOT analyza slouZzi
k identifikaci silnych a slabych stranek, hrozeb a ptilezitosti. Mezi nejsilnéjsi stranky patii
praxe v oboru a jeji vyvojova zédkladna, naopak mezi nejslabsi je 100% zavislost na mateiské
firmé. Mezi velké hrozby patii velka konkurence levnych asijskych vyrobku, ktera se
v poslednich letech velice rozmohla. Naopak piilezitostmi shledava spoleénost nové se

rozvijejici trhy v Cing, Indii a Brazilii.
Silné stranky

e Vice nez desetileta praxe v oboru

e Siroka vyvojova zékladna

e Nabidka komplexnich feseni pro zakazniky
e Zavedena znacka na trhu

¢ Investice do novych technologii

e Zazemi matetské spolecnosti v Némecku

e 100 % kompatibilita s legislativou

Slabé stranky

e Nemoznost spolurozhodovat o strategickych rozhodnuti matei'ské firmy
e 100% z&vislost na matefské firme

e Nemoznost prezentace a prodej vyrobku pies internet

Hrozby

e Konkurence levnych vyrobka z asijskych zemi

e Nestabilni evropska politicka situace
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Prilezitosti

e Rozvijejici se nové trhy v Cing, Indii a Brazilii
e MozZnost vice proniknout do novych odvétvi obnovitelnych zdroji energie
s identifikaci RFID

e Moznost vyuziti riznych dotacnich programt

Ze SWOT analyzy vyplyva, Ze podnik ma mnoho pfileZitosti k tomu, aby vstoupil na nove
trhy a do novych odvétvi a také by se na tyto moznosti m¢l zaméfit. Pozitivum Ize také brat
jako moznost vyuziti dotacnich programi, jichz podnik také vyuziva a to prospiva

k rozvijeni podniku.

Hrozbami je sice konkurence levnych asijskych vyrobka, ale pokud se podnik bude drzet
kvalitnich produkti a vénovat se jejich kvalité, udrzi si své stalé zakazniky, pro které je

kvalita na prvnim miste.

Slabou strankou je zavislost na matefské firmé, ale jelikoZ spolu maji némecky i vrchlabsky
podnik dobré vztahy, vétsinou se vzdy na vSem dohodnou minimaln¢ tak, aby bylo dosazeno

kompromisu. Proto je diilezité tyto vztahy udrzovat a podporovat, aby nadale rozkvétaly.
Podnik by se m¢l vénovat i silnym strankam, jako je napfiklad zavedend znacka na trhu.

Nadale ji rozvijet a udrZovat si dobrou povést kvalitnimi vyrobky a pfipadnym odbornym

pristupem k feSeni reklamaci apod.
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5.7 Podnik a trhy

Pomér prodeje vyrobki v Ceské republice a v zahraniéi je 100% pro zahraniéni trhy, coz je
déano jednak velikosti trhu v Ceské republice, tak i obchodnim systémem firmy, kdy jedinym

zdkaznikem je matetska spole¢nost.

5.7.1 Pozice na trhu v Ceské republice a na zahrani¢nich trzich

Spole¢nost AEG ID ma z hlediska obchodniho systému pouze jednoho zékaznika a to je
matefska firma AEG ID GmbH. Prodej jejich vyrobki k dalSim zédkazniktim pies matefskou
firmu je z mensi ¢asti ptimo ke koncovym zakazniktim, z vétsi ¢asti dodava zbozi do firem,
které pouZivaji tyto vyrobky jako soucast jejich kompletnich zafizeni (napt. vstupni systémy
mohou byt osazeny kartami nebo kli¢enkami, Ctecimi zafizenimi, ale mechanické provedeni
a vlastni SW je vyroben u zakaznika). V téchto piipadech neni spole¢nost schopna urcit, do
které destinace bude zatizeni dod&no a tak ani nelze urc¢it, kolik téchto vyrobkt bude nakonec
pouzivano v Ceské Republice. Ale jak jiz bylo zminéno, z hlediska zaméfeni AEG ID s.r.o.
na vyrobu a AEG ID GmbH na prodej a servis zakazniktm, jsou veskeré vyrobky prodavany
pouze do Némecka, protoze i vyrobky urcené ceskym zakazniklim jsou prodany nejprve
matetské firmé a poté ceskému zadkaznikovi. Z tohoto hlediska lze ftici, ze 100% produkci
prodava spolecnost do zahranici, realné ale ptiblizné 2% vyrobkt jsou matefskou firmou
prodéna zpét do CR. BohuZel nelze dale urdit, kolik dalgich vyrobkd se vraci do Ceské
republiky jako souéast zatizeni jinych firem. Z téchto dtivodii ma podnik eminentni zajem o

prezentaci na zahranicnich veletrzich.
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5.7.2 Nové trhy a destinace

Nové trhy jsou pro podnik predev§im zakaznici z Asie, kde je v soucasné dobé nejvétsi
potencidl. Ale i americky trh nabizi pro podnik, jako vyrobce, prostor, ve kterém muze
oslovit nove zékazniky. Zemég, ve kterych by chtél podnik zejména vice prorazit na trhu, jsou
Cina, Tchaj-wan, Jizni Korea, Indie, Malajsie, Japonsko, Thajsko, Australie, USA, Kanada,

Jizni Afrika a Brazilie.
Nové trhy z hlediska zaméfeni na zakazniky jsou nasledujici:
1. Obnovitelné zdroje energie

Zde nabizi RFID vyrazné zkvalitnéni logistiky a zvyhodnéni vyrobce na trhu. Pro podnik je
dilezité tyto RFID technologie zdkazniklim doporucit a vysvétlit pfednosti tohoto feseni.

V této oblasti se jedna zejména o mozny prodej diskt a ¢tecich zatizeni.
2. Odpadové hospodarstvi

Vyuziti RFID v této oblasti v sou¢asné dobé v evropskych zemich stoupa, cilem AEG ID je
byt vedouci firmou v nabidkach a realizacich projekti v této oblasti. Podle odhadi by

realizace projektii v odpadovém hospodafistvi pfinesla zvySeni odbytu o 5 az 10 %.
3. Potravinarstvi

V tomto ohledu je hlavni zaméteni na pivovary a to na identifikaci sudd a s tim spojenou
ucelenou nabidkou na logistiku ob&hu sudt. Tato oblast nabizi moZny prodej speciélnich
diskti pro RFID identifikaci kovovych soucasti (sudti), dale pak standardnich diski a ¢tecich

zatizeni. Tento unikatni produkt chce podnik nabizet na v§ech zminénych veletrzich.
4. Letecky primysl

| vtomto odvétvi ma AEG ID nékolik projektl v ptipravné fazi a fazi testii. Stale vice
leteckych dil musi byt pravidelné sledovano a RFID se jevi jako dobré feseni. Cil je
spole¢né s leteckymi firmami v pribéhu 2 az 3 let navysit obrat o 5 %. Jedna se 0 mozny

prodej diskl a ¢tecich zatizeni.
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5. Inventarizace

Nov¢ se spolecnosti podatilo podchytit zadkazniky, ktefi potfebuji v ramci inventarizace
identifikovat drobny majetek, nebo v ramci pravidelnych elektrorevizi identifikovat
spotiebni elektroniku a pfivodni napajeci kabely. Jedna se o pomérné novou oblast pouZiti

RFID, ktera by mohla oslovit co nejvice moznych zakaznikt a byt tspésna na veletrzich.
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6. Charakteristika soucCasného stavu zmetkovitosti ve

vyrobnich procesech

Tato c¢ast diplomové prace se vénuje zmetkovitosti ve vyrobnich procesech. Nejdiive
popisuje typy vyrobnich produkci — tj. kartovou, diskovou, kli¢enky a vyrobky uréené
k identifikaci zvifat. V kazdé této ¢asti jsou rozepsany jednotlivé tikony, které pracovnici
museji ucinit, nez se vyrobi finalni produkt. Prave v téchto jednotlivych ¢innostech vznikaji
rizné objemy zmetkovitosti, které jsou u kazdého vyrobniho ukonu vyjadieny. To, jak velky
pocet zmetki vznikne, zaleZi nejen na obtiznosti daného aktu, ale ptisobi zde i jiné faktory.
Tyto faktory, jako naptiklad Spatna obsluha stroje, vadny material nebo chyba pracovnika,

jsou podrobné popsany v nasledujici kapitole.

Pro predstavu lze uvést vysSi zmetkovitosti v lofiském roce u kartové a diskové vyrobni
produkce. V roce 2015 se primérna zmetkovitost vSech produkci, tj. kartové, diskove,
klicenek a ostatnich vyrobki, v souctu pohybovala okolo 5,2 %. Jednotlivé potom kartova
produkce zaznamenala ro¢ni zmetkovitost 5, 24 %, diskova produkce méla na konci roku

zmetkovitost ve vysi 2, 93 %.

6.1  Typy produkci ve vyrobnim procesu

Vyrobky podniku lze dé€lit do tiech vétSich ¢asti a to je produkce diskova, kartova a ostatni.
Kazdy oddil produkce ma vsSak jinak velkou procentualni ¢ast zmetkovitosti. U kartové
produkce je nejvétsi podil zmetki u vzhledu, protoze vzhled v tomto ptipad¢ prodava
a pokud je na kart¢ viditelnd chyba, karta je vyfazena. NejCastéji se stava, ze je vidét civka

skrz laminat nebo jsou zaneseny necistoty béhem samotné laminace.

Naopak u diskové produkce nedominuje tolik vzhled, jako funk¢nost. Zde je dulezité méfeni
Cteci vzdalenosti, které je pevné dané. Pokud toto neni dodrzeno, disk je vyfazen. | kdyz u
diskové produkce zalezi nejvice na méfeni této vzdalenosti, pokud je na disku vzhledova

vada, disk je téz odstranén.
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6.1.1 Kartovéa produkce

Kartova produkce méa 5 jednotlivych stadii, z nichz jsou 4 vyrobni. Poslednim stadiem je

kontrola, kterd se mezi vyrobni kroky nepo¢ita. Jsou to tyto stadia:

Navijeni civky + kontaktovani ¢ipu (tzv. bondovani)
Pokladka na PVC fdlie
Laminace

Vysek karty

o~ W bn e

Kontrola

Navijeni civky

Navijeni civky se provadi na navijecich strojich, pouZiva se specidlni drat se spékacim
lakem, pevnost civky je zajisténa pomoci nataveni spékaciho laku béhem navijeciho procesu.
V podniku se pouzivaji razné primeéry téchto drati od priméru 0,03mm do 0,355 mm.
Na navinutou civku se kontaktuje ¢ip nebo modul (upraveny Cip pro moznost kontaktovani).
Kontaktovani (bondovani) se provadi bud’ ptimo jako soucast navijeciho procesu nebo jako

oddé€leny pracovni krok.

Pokladka na PVC foblie

Civka s nabondovanym ¢ipem (modulem) se poklada dle specifikace na PVC folii, na které
je pfedem naneseno lepidlo, jenZ fixuje civku na folii pro nutnou manipulaci. Po pokladce
civek se na félii s civkami polozi druha PVC fblie a tento polotovar je pfipraven k procesu

laminace.

Laminace

Laminace se déli na dva kroky. Prvni krok je pfedlaminat, druhy krok je ¢istd laminace.

1. Predlaminat jsou zalaminované civky mezi dvéma PVC foliemi (viz. pokladka
na PVC félie). Tato laminace se provadi v lamina¢nim lisu. PVC s poloZzenymi
civkami a kryci folii se vlozi mezi specialni lamina¢ni plechy a tyto plechy
se presunou do vySe uvedeného laminacniho lisu. Laminace probihd formou
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postupného zataveni civek do PVC fo6lii tzn. za pouziti definovaného tlaku, casu

a teploty.

2. Cista laminace se provadi tak, Ze se na piedlaminat p¥ipevni bilé nebo tiiténé folie
(dle ptani zakaznika) a vlozi se mezi plechy (dle pfani zdkaznika lesklé nebo matové
podle pozadovaného povrchu karty) a laminuje se obdobné¢ jako ptredlaminat,

ale s jinymi lamina¢nimi parametry.
Vysek karty

Po laminaci se karty stabilizuji z divodu zamezeni prihybu karet a poté se karty vysekavaji

na forméat odpovidajicim normam.
Kontrola

Provadi se jak vzhledova, tak kontrola funkc¢nosti a namatkové kontrola rezonancni
frekvence transpondéru. VVzhledova kontrola se provadi manualné dle referen¢nich vzorku
pro povolené optické vady, kontrola funk¢nosti je kontrola ¢teci vzdalenosti transpondérii
na konkrétnich Ctecich zatizenich. Namatkova kontrola rezonancni frekvence se provadi

na specidlnim zafizeni pro méfeni frekvence (spektroanalyzér).

6.1.2 Diskové produkce

I diskova produkce ma sva jednotliva vyrobni stadia. Téchto stadii je méné, nez u kartové
produkce, jelikoz vyroba diski je jednodussi. Nejenom diky tomu mé diskova produkce
celkovou mensi zmetkovitost oproti kartové vyrobé. Tti hlavni tkony, které se tedy v této

produkci provadéji, jsou:

1. Navijeni civky + kontaktovani ¢ipu
2. Pouzdfeni

3. Kontrola
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Navijeni civky

Navijeni civky se uskute¢nuje na navijecich strojich. K tomu se pouziva specialni dréat
se spékacim lakem. Pevnost civky je zajiSténa pomoci nataveni spékaciho laku béhem
navijeciho procesu. V podniku se pouzivaji rizné praméry téchto drati od praméru 0,03mm
do 0,355 mm. Na navinutou civku se nabonduje Cip nebo modul. Bondovani neboli
kontaktovani se provadi bud’ pfimo jako soucast navijeciho procesu, nebo jako oddéleny

pracovni krok.

Pouzdieni

Navinuté civky se polozi do vylisku podlozek. U nekterych typh se v podlozce fixuje Cip
(modul). Poteé se tyto podlozky s civkami vlozi do specialniho vstiikovaciho lisu a zastiikne
se volnd horni ¢ast civky, takZe je civka ze vSech stran chranéna proti poskozeni.
Jako vstiikovaci material se pouZiva specialni termoset. Z tohoto diivodu jsou tyto produkty
odolné vysokym teplotam a lIze je pouZzivat az do teploty 200 °C (nedochazi k opétovnému
taveni plastu). Po vlastnim pouzdieni jsou tyto produkty podrobeny teplotni cyklické
zkousce (screening), kterd simuluje mozné extrémni piirodni zatizeni téchto produktd

V provozu. Pouzivaji se rizné programy od — 40 °C az do 200 °C.

Kontrola

Provadi se jak vzhledova, tak kontrola funkc¢nosti a namatkové kontrola rezonancni
frekvence transpondéru. Vzhledova kontrola se provadi manualné€, kontrola funk¢nosti je
kontrola ¢teci vzdalenosti transpondérii na konkrétnich ¢tecich zatizenich, ptipadné se méfti
elektrické hodnoty civky transpondéru. Namatkova kontrola rezonancni frekvence

se provadi na specialnim zafizeni pro méteni frekvence (spektroanalyzér).

6.1.3 Kli¢enky

U vyroby kli¢enek jsou vyrobni stadia jind, nez u kartové a diskové produkce. Jsou zde jiné

techniky a postupy, jelikoz se jedna o UpIné odlisny vyrobek.
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Vyrobni stadia klicenek jsou:

1. Navijeni civky + kontaktovani ¢ipu
2. Zaliti civek v télese
3. Svareni
4. Kontrola
Navijeni civek

Stejné jako u kartové a diskové produkce se navijeni civky provadi na navijecich strojich.
K tomu se pouzivé specialni drat se spékacim lakem. Pevnost civky je zajiSténa pomoci
nataveni spékaciho laku béhem navijeciho procesu. Na navinutou civku se nabonduje ¢ip
nebo modul. Kontaktovani se provadi bud’ pfimo jako souc¢ést navijeciho procesu nebo jako

oddéleny pracovni krok.

Zaliti civek v télese

Civka se vlozi do telesa klicenky (pouzivaji se rizné tvary a barvy klicenek dle pozadavka

zékaznika) a zalije se specialni hmotou pro fixaci ¢ipu a civky v télese.

Svareni

Po vytvrdnuti zalévaci hmoty se téleso zakryje vickem a svafi na ultrazvukové svarecce.

Je mozné pouzit rizné kombinace barev dle prani zakaznika.

Kontrola

Provadi se jak vzhledova, tak kontrola funkc¢nosti a namatkové kontrola rezonancni
frekvence transpondéru. Vzhledova kontrola se provadi manualné dle referen¢nich vzorka
pro povolené optické vady, kontrola funk¢nosti je kontrola ¢teci vzdalenosti transpondérii
na konkrétnich Ctecich zatizenich. Namatkova kontrola rezonancni frekvence se provadi

na specidlnim zafizeni pro méfeni frekvence (spektroanalyzér).
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6.1.4 Ostatni produkce

Do ostatni produkce se fadi vSe, co nelze zaradit do kartové, diskové produkce. Jedna se
zejména o produkty vhodné pro identifikaci zvirat. Jako ptiklad se uvede produkt X. Tento
produkt se sklada z vyrobniho kroku navijeni, s pfimym kontaktovanim ¢ipu, fixaci ¢ipu na
civee, prekryti ¢ipu UV lepidlem a kontrolu. Tento vyrobek se dodavéa jako polotovar pro

dalsi zpracovani, ¢imz vznikne hotovy vyrobek pro konkrétni pouziti u zékaznika.

6.2  Aktudlni stav zmetkovitosti u jednotlivych kroku

Jak jiz bylo zminéno, kazdy vyrobek ma sviij vyrobni postup a techniku a také normy,
podle kterych se tyto produkty vyrabéji a kontroluji. V kaZzdém tomto vyrobnim kroku vSak
mohou nastat chyby, které se pak projevi na kone¢ném vyrobku a vznikne tak zmetek.
V nésledujicim textu je uvedena procentudlni zmetkovitost u kazdého jednotlivého stadia

a také duvody, pro¢ tyto chyby vznikaji.

6.2.1 Navijeni a bondovani

Navijeni a bondovani se uskutectiuje jak v karetni a diskové produkci, tak pii vyrobé
klicenek. Toto stadium lze rozd¢lit na nasledujici tii kroky podle toho, pro kterou produkci

jsou urceny:

1. navijeni vlastni civky,
2. navijeni vlastni civky s pfimym kontaktovani ¢ipu,

3. kontaktovani modulu na navinutou civku.

V kazdém z téchto tfech kroku lze udélat chybu, at’ uz strojné nebo manualné a vznika tak
zmetkovitost. V ptipad¢é navijeni vlastni civky se prumérna zmetkovitost pohybuje okolo
0,5%. Diivodem mutize byt Spatn¢ specena civka. Drat musi drzet pevné u sebe a nesmi

se od sebe oddélit. V tomto ptipadé je to strojni chyba.

V druhém kroku navijeni vlastni civky s primym kontaktovanim cipu je zmetkovitost vyssi

a to 1,5 %. Zde je jiz n€kolik moznych divodu, pro¢ vznikne chyba. Divodem muze byt
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Spatné speCend civka jako u prvniho kroku, dale naptiklad Spatné¢ nabondovany Ccip

nebo i pretrzeni dratu.

U tieti etapy kontaktovani modulu na navinutou civku je zmetkovitost témét 0 %.

6.2.2 Pokladka

V této fazi, kdy se na prvni vrstvu poklada civka s nabondovanym modulem a nasledné
druhavrstva PVC folie, se zmetkovitost pohybuje mezi hodnotami 0,1 az 0,2 %. Vada vznika

diky nespravné manipulaci, kdy se poskodi bud’ civka nebo PVC f6lie.

6.2.3 Laminace

Laminac¢ni krok ma, jak jiz bylo zminéno, dvé faze:

1. ptredlaminat,

2. Cista laminace.

V prvni fazi tzv. predlaminatu, kdy jsou zalaminovany civky mezi dvé PVC folie,
se zmetkovitost kolisa okolo 1 %. Jedna se pouze o chyby funkénosti transpondéru tj. bud’
preruseni dratlh mezi civkou a ¢ipem (modulem), posSkozeni civky béhem manipulace, ptilis

speCend civka nebo Spatné navrzeny lamina¢ni program.

V ptipadé druhého kroku cisté laminace, kdy se laminuje podobné jako u predlaminatu,
ale s jinymi lamina¢nimi parametry, se karty mohou vyfazovat hned ze dvou divodi. Bud’
kvili vzhledovym vadam, nebo z divodu nefunk¢nosti karty. Vzhledové vady muze
zpusobit Spatné€ navrzeny laminaéni program, vada materiadlu nebo zaneseni necistot béhem
piipravy a vlastni laminace. Zmetkovitost je v tomto ptipad¢ na hranici mezi 1 — 2 %. Pokud
se jedna o Spatnou funkénost karty, zmetkovitost fluktuuje kolem 0,5 %. Vady muze
zpusobit pfili§ specena civka, poskozeni civky béhem manipulace, Spatné navrzeny

laminac¢ni program, nebo pokud vznikne pferuseni mezi civkou a ¢ipem (modulem).
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6.2.4 Vysek karet

Po stabilizaci se karty vysekavaji ptisluSnym strojem. Vadné kusy karet vzniknou, pokud
se naptiklad $patné ptipravi folie pro ¢istou laminaci nebo se $patné nastavi vysekavaci stroj,
ktery vysekne kartu mimo jeji vyznaCenou hranici. Také v pfipadé Spatné pokladky,
kdy civka neni v pozici, ve které ma byt, vznikne vadny kus. Zmetkovitost je v této fazi
pfiblizné 0,1 %.

6.2.5 Pouzdieni (disk)

Zmetkovitost ve fazi pouzdreni je pomérné vysoka oproti ostatnim kroktim. Pohybuje
se okolo 2 %. Je tomu tak na zaklad¢ vyskytu mnoha faktort, které mohou ¢init disk vadnym.
Pokud se naptiklad prerusi drat mezi civkou a Cipem, disk se stava neidentifikovatelnym
a vznikne tak vadny kus. Mezi dal$i moznosti vzniku zmetkt se dale fadi kupiikladu Spatné
posunuta civka ve form¢, neptekryta ¢ast transpondéru (civky nebo Cipu) nebo nedokonale

zatekly material.

6.2.6 Zalévani (kli¢enky)

Pokud se jedna o vyrobu klic¢enek, ve fazi zalévani, kdy se civka vlozi do t¢lesa klicenky
a zalije specialni hmotou, je zmetkovitost pomérné nizkd a to 0,1 %. Vady vznikaji,
pokud se Spatné umisti civka v télese béhem tohoto zalévani nebo se pouzije Spatna zalévaci

hmota.

6.2.7 Svareni (klicenky)

Ve vyrobni fazi svareni, kdy se po vytvrdnuti hmoty na kli¢enku svaii vi¢ko, se zmetkovitost
pohybuje okolo 1 %. K tomu dochazi nejcastéji v piipadé $patného umisténi vicka kli¢enky,
¢ehoz pti¢inou je vyluéné chyba na strané pracovnika. DalSim z nejéastéjSich divodu tohoto

typu zmetkovitosti je Spatné nastaveny parametr svafeni.
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6.2.8 Navijeni s pfimym kontaktovanim (ostatni produkce)

Produkty, které v této fazi vznikaji, jsou prevazné urCeny k identifikaci zvifat. Navijeni
s primym kontaktovani ¢ipu vykonava specialni stroj, kterd nabonduje modul ihned na civku.
Vady tak vznikaji vyhradné strojné, a to pokud stroj Spatné nabonduje ¢ip nebo malo spece

civku. Zmetkovitost je v tomto piipadé 1 %.

6.2.9 Fixace ¢ipu na civku (ostatni)

Ve vyrobni fazi, kdy se fixuje ¢ip na civku, vznikaji zmetky kvili nedostate¢né teploté, ktera
zpusobi $patné speCenou civku nebo pokud se pietrhne drat pii $patné manipulaci s nim.

Procentualné vznikne ve vyrobé 99,5 % vyrobki, které projdou kontrolou a 0,5 % zmetkd.

6.2.10 Prekryti UV lepidlem (ostatni)

Poslednim Ukonem ve vyrobé produkti uréenych pro identifikaci zvitat je prekryti cipu UV
lepidlem. Zmetkovitost se pohybuje okolo 0,5 %. Na vyrobek, ktery je zafazen mezi
ausSusové kusy, byla bud’ nanesena piili§ vysoka vrstva lepidla, nebo pracovnik nanesl

lepidlo na nespravné misto civky.

6.3  Duvody vzniku zmetkii u jednotlivych kroki

Jak jiz bylo zminéno na zacatku kapitoly 6, divody pro vznik zmetkl a faktory, které je
ovliviiuji, jsou raznorodé. Vadné kusy, které ve vyrobnim procesu vznikaji, mohou byt
chybou strojniho mechanismu, ale i chybou pracovnika a obsluhy stroje. V nasledujici ¢asti

jsou v jednotlivych krocich popsany nejcastéjsi divody, pro¢ k takovych chybam dochazi.
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6.3.1 Navijeni a bondovani

Ve vyrobnim kroku navijeni a bondovani, vznikaji takové chyby jako malo spec¢ena civka,
Spatné nabondovany Cip nebo pietrzeny drat. Divodem, pro¢ se tyto chyby stavaji,
je naptiklad Spatné nastaveni stroje, poSkozené bondovaci zafizeni (bondovaci diamant)
nebo $patna pozice Cipu v pripad€ pouziti automatu bez ru¢niho zakladani. Naopak v piipadé

poloautomatickych strojti s ru¢nim zakladanim Cipu, je chyba na strané obsluhy stroje.

Specend civka mize byt vadou nejen samotného dratu, ktery miize byt sdm o sob¢ chybny,

ale také chybou obsluhy, ktera nespravné nastavi tah dratu nebo teplotu spékani.

6.3.2 Predlaminat

Ve vyrobni fazi predlaminace vznikaji chyby vyhradné, pokud nespravné funguje
transpondér, tj. preruseni mezi civkou a ¢ipem, poSkozeni civky béhem manipulace, pfilis
speCend civka nebo Spatné navrzeny laminaéni program. Dlvody, pro¢ muze vzniknout

Spatné specena civka, jsou uvedeny Vv kapitole vySe 4.3.1 navijeni a bondovani.

K pfetrzeni dratu mezi civkou a ¢ipem mize dojit jiz v kroku pokladka — tzn. neodborna
manipulace s civkou, nebo k ni dochazi béhem procesu laminace. Béhem tohoto procesu
laminace se postupné civka s ¢ipem nebo modulem zalaminovava do PVC félie a dochazi
tak k drobnym posuntim ¢ipu oproti civee. Pokud je drat mezi civkou a ¢ipem po pokladce

natazeny, muze dojit behem procesu laminace k odtrZeni ¢ipu od civky.

Dalsi moznou pii¢inou pieruseni spojeni mezi civkou a ¢ipem béhem procesu laminace je
poSkozeni vlastniho spojeni (bondovani). Pokud tento krok neni optimalné proveden, mtize

dojit k preruSeni dratu pfimo v misté bondovani.

V neposledni fad¢ se mize stat, Ze se odtrhne cely bond od ¢ipu. V tomto piipadé vykazuje
transpondér tzv. vakl kontakt. To je situace, kdy transpondér v jedné minuté pracuje spravné
a V nasledujici je chybny a nelze jej identifikovat a naopak. Tento stav je velmi Spatné
zjistitelny a chyba se miize projevit teprve pozdéji u zdkaznika, pokud se neodhali béhem

procesu kontroly.
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6.3.3 Cista laminace

Dalsim krokem, ktery ve vyrobé nasleduje po predlaminaci, je tzv. cistd laminace. V tomto
ptipadé zde vznikaji dva typy chyb: vzhledové a funk¢nosti. Vzhledové vady zptsobuje
chybny materidl, Spatné nastaveny laminacni program nebo necistoty zanesené¢ b&hem
piipravy. Laminacni programy lze dé€lit na dva zakladni typy: laminacni program pro bilé
karty lamina¢ni programy pro barevné karty. V ptipadé¢ bilych karet je laminace jednodussi,
nebot’ v téchto pfipadech dochazi velice zfidka k zvyraznéni pozice civky v karté, coz je
zpusobeno Spatné navrzenym laminacnim programem, napiiklad pokud je nastavena pfili$
vysokad teplota v kombinaci spfiliS vysokym tlakem béhem lamina¢niho procesu.
U tisténych (barevnych) karet je tento fenomén castéjsi a pro jednotlivé barevné odstiny
se musi volit specialni laminaéni programy tak, aby se zamezilo zvyraznéni pozice civky
po laminaci. Tyto programy jsou vesmés déle trvajici nez programy pro laminaci bilych karet
a v mnohych piipadech lze laminovat najednou velice omezené mnozstvi karet, takze tyto

programy maji vliv i na efektivitu vyroby.

Dalsi moznou vzhledovou vadou je necistota v karté. Ta vzniké nedokonalym oc€isténim folii
behem procesu piipravy a vlastni laminace, pfipadné¢ kontaminaci necistot na foliich jiz
od dodavatele téchto folii. Pfi¢inou vzniku téchto vzhledovych vad je Spatné uskladnéni folii.
Pokud jsou folie dlouhodobé vystaveny dennimu svétlu, dochazi k chemickym zménam
PVC. Po vlastni laminaci tyto félie vykazuji lehce nazloutly nebo naSedly odstin, ktery

se ale projevi az po vlastni laminaci, takze Ize té¢zko tyto folie vytiidit pred pouzitim.

Posledni moznou pfic¢inou vzniku vzhledovych vad béhem procesu laminace je pouziti
poskozenych laminac¢nich plechti. Kazdé poskozeni plechu se zrcadlove projevi na povrchu
karty a to jak v piipadé lesklych, tak i matnych plecht. PoSkozeni plechu vznika jejich

pouZivanim a opotfebovavanim nebo neodbornou manipulaci pracovnika.

Poruchovou funk¢nost karty zpusobuje Spatné speCend nebo poskozena civka, Spatné
navrzeny lamina¢ni program nebo pieruseni mezi civkou a ¢ipem. Béhem procesu Cisté
laminace doch&zi k opétovnému nataveni PVC ptedlaminatu a mize dochazet k pferuseni
spojeni mezi ¢ipem a civkou. Toto se d&je hlavné v ptipadech, kdy ptedlaminat neni ve 100%

kvalité.
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6.3.4 Pouzdreni

Chyby, které vznikani ve fazi pouzdieni, zptisobuji nefunkcnost disku a jsou zapfi¢inény
preruSenim mezi civkou a dratem. Toto miize vzniknout jako disledek ptedchoziho
vyrobniho kroku, tzn. hraniéné¢ nabondovana civka, kdy se €ip odtrhne od civky béhem
nasledujiciho vyrobniho kroku, tj. béhem pouzdieni. Nespravnost tohoto kroku muze byt
zapric¢inéna mechanickych poskozenim béhem vkladani civky s ¢ipem do formy nebo béhem
procesu vstfikovani. V tomto pfipadé hmota, kterd natékd do formy, strhne s sebou Cip

a pokud neni dostateéné pevné mechanické spojeni mezi Cipem a civkou, Cip je od civky

odtrzen.

Dalsi moznou pfi¢inou neidentifikovatelnosti je poSkozeni civky v prubéhu procesu
pouzdieni. Béhem procesu pouzdieni dojde k tlaku pouzdiici hmoty na civku, a pokud neni
civka spravné specena béhem procesu navijeni, mize dojit k tzv. vysokofrekvencnimu
zkratu a vyrazné se snizi ¢teci vzdalenost tohoto transpondéru. Tim se takovyto transpondér

stdvd zmetkem a nelze jej pouZit.

Kromé¢ téchto vadnych krokd, je neposlednim moznym zdrojem zmetkovitosti
tzv. mezizavitovy zkrat, ke kterému dochazi v ptipadé mechanického poskozeni civky pired
procesem pouzdieni. Dojde k drobnému poskozeni izolace po zapouzdieni a jednotlivé
zavity civky jsou natlaceny vzajemné k sobé a v ptipad¢ jiz avizovaného poskozeni izolace
dochéazi ke zkratu mezi jednotlivymi zavity. Transpondér se jevi jako navinuty, ale s mensim
po¢tem zavitt. Tim dochdzi Kk posunuti rezonan¢ni frekvence takto poskozenych

transpondéri a snizeni ¢teci vzdalenosti.

Mezi dal§i moznosti vzniku zmetkll lze zafadit Spatné posunutou civku ve formé,
neptekrytou c¢ast transpondéru nebo nedokonale zatekly materidl. Tyto chyby jsou
zpusobeny $patnou teplotou formy nebo chybou vsttikovacich parametrt. I vlastni material
vSak muze zavinit zmetky, pokud se naptiklad Spatné skladuje nebo se neuhlida zaru¢ni doba
a do vyroby putuje prosly material. Pokud se jedna zejména o vzhledové vady transpondéru,
musi byt takového rozsahu, Ze je nelze pouZit, protoze ve vétsiné piipadt neni civka nebo

¢ip fadné prekryty nebo nelze prekryti Cipu nebo civky 100% garantovat.
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6.3.5 Zalévani

Vadné kusy, které vznikaji béhem zalévani a neprojdou kontrolou, maji bud’ Spatné
umisténou civku v t&lese, nebo na né byla pouzita $patna zalévaci hmota. Spatné namichana
zalévaci hmota miiZe vzniknout chybou na zalévacim stroji. Stroj je bud’ Spatné utésnény,
nebo se ucpou rizné kanaly a vysledkem je pak $patny pomér jednotlivych komponentd,
z nichZ se zalévaci hmota sklada. Spatné promichani téchto komponentti ma stejné chybny
dopad na vyrobky jako Spatné¢ nastavené poméry komponentl. V tomto ptipad¢ nedojde

k fadnému vytvrzeni hmoty, a tudiZ nelze tento dil pouZit pro dal$i vyrobu a zpracovani.

6.3.6 Svareni

V této vyrobni fazi, kdy zmetky vznikaji nejcastéji z diivodu Spatného umisténi vicka
kli¢enky, je chyba vyhradné na strané pracovnika. Dalsi ¢astou chybou je Spatné nastaveny
parametr svafeni, ktery je zplsoben Spatnym sefizenim stroje. Rozdily mezi vyrobky

vznikaji i v diferenciaci pozitého materialu a kontrola je mtize vytadit pro jejich riznorodost.

6.3.7 Prekryti UV lepidlem

Mezi kroky, které ¢ini vyrobek zmetkem, patii naneseni pfili§ vysoké vrstvy lepidla nebo
naneseni lepidla na Spatné misto na civce. Pokud ma lepidlo spravnou hustotu a sloZeni,
pak je toto vyhradné chyba pracovnika. AvsSak stane-li se, Ze je lepidlo pftili§ viskézni, fidké

nebo hustg, je chyba na strané dodavatele.

Toto jsou tedy duvody, pro¢ zmetky vznikaji. Kazdy jednotlivy zmetek ale znamena
pro podnik néjakou finan¢ni ijmu. At uz samotné zmetky nebo jejich likvidace, se fadi
do nakladové Casti a podnik tak musi nejen sledovat objem zmetkovitosti, ale 1 vySi nakladu.
Optimalni rovnovazny bod, kde se nachazi nejefektivnéjsi objem zmetkl, je popsan

v nasledujici podkapitole.

72



6.4  Naklady na zmetky

Néklady, které vznikaji pfi vzniki zmetki a ndklady, které jsou vynaloZeny na jejich sniZeni,
jsou zobrazeny na Obrazku 8. Na ose y jsou zobrazeny celkové naklady, které podnik musi
vynaloZit na zmetkovitost. Na ose x je potom vyznacena celkova zmetkovitost podniku.
Linearni piimka, ktera ptredstavuje naklady na zmetky, znazoriiuje takové naklady, které
podnik vynaklada na jejich sniZzovani. Vyrobni vicenaklady na zmetky maji tvar klesajici.
Je to ztoho divodu, Zze pokud firma nebude vynaklddat Zzadné néklady snizovani
zmetkovitosti, nebude Skolit zaméstnance ani nebude kontrolovat kvalitu materialu, bude
zmetkovitost vysoka a naklady témét nulové. Naopak pokud bude extrémné kontrolovat
zmetkovitost a snizi produktivitu, dosahla téméf nulové zmetkovitosti, naklady budou

enormni. Maly podnik s tak vysokymi naklady mutize i zkrachovat.

NAKLADY

ﬂ-

NAKLADY NA ZMETKY

VYROBNI VICENAKLADY
NA ZMETKY

ZMETKOVITOST
| ——

Obrézek 9: Naklady na zmetky
Zdroj: vlastni zpracovani

Obrézek 9 poukazuje na stejnou situaci jako Obrézek 8, s tim rozdilem, Ze je zde vyznaéena
plocha pod vyrobnimi vicendklady na zmetky. Tato plocha je sou¢tem ndkladit na zmetky
a vyrobnich vicendkladii na zmetky. Pokud tuto plochu vyznaéime na grafu, vznikne funkce,

ktera ma zprvu Klesajici tvar a poté rostouci.
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NAKLADY

ﬂ-

NAKLADY NA ZMETKY

\\\\‘m

VYROBNI ViCENAKLADY
/ NA ZMETKY
X ! h 1 ]

ZMETKOVITOST
| e———

Obrazek 10: Naklady na zmetky
Zdroj: vlastni zpracovani

Tuto situaci zobrazuje Obrazek 10. V misté, kde se protinaji vyrobni vicenaklady na zmetky
a naklady na zmetky, je vyznacen tzv. rovnovazny bod. Je to bod, ve kterém je optimalni

pomér miry zmetkovitosti a vynalozenych nakladu.

NAKLADY
SOUCET NAKLADU

ZMETKOVITOST
| —————

Obrézek 11: Soucet ndkladii na zmetky
Zdroj: vlastni zpracovani
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Pokud by podnik vynalozil vétsi naklady na snizeni zmetkovitosti, vedlo by to logicky
k vyssim celkovym nakladim, niz§imu zisku a nizsi efektivnosti. Naopak pokud podnik
nebude vénovat zadné usili na snizeni zmetki, vysoka zmetkovitost opét zvysi celkové
naklady a vyroba bude neefektivni. Proto je dulezité, aby podnik udrzoval zmetkovitost
Vv optimalni mife. Kazdy podnik ma tuto miru nastavenou jinak, hraje zde roli velikost
podniku, jeho finan¢ni stabilita, efektivnost vyroby nebo naptiklad ¢etnost a typ zakazek. V
piipadé AEG ID se tato optimalni mira pohybuje kolem 5 % u kartové produkce a 3 % u

diskové produkce.
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7. Analyza ziskanych dat a navrh moZnych doporuceni

Piedchozi kapitola analyzovala divody, pro¢ zmetky vznikaji a chyby, které za nimi stoji.
Tato kapitola analyzuje ziskana data z pifedchozich kapitol, historii zmetkovitosti v podniku
a shrnuje fakt podniku do nékolika zapornych a kladnych bodu, které pomohou Iépe

nasmétfovat k moznym doporucenim.

7.1 Historie souhrnné zmetkovitosti v podniku

Podnik AEG ID zaznamenava procentualni zmetkovitost od roku 2005 az do soucasnosti.
Hlavni produkci déli na diskovou a kartovou, z nichz 60 % celé vyroby je vénovano produkci
karet. V Tabulce 1 je zaznamendana historie souhrnné zmetkovitosti pravé téchto dvou

hlavnich oblasti.

Tabulka 1: Historie zmetkovitosti od roku 2005 do soucasnosti

Produkce
Rok .
Disky Karty
2005 9,90% 10,50%
2006 4,70% 5,30%
2007 3,30% 3,60%
2008 6,10% 3,10%
2009 3,80% 3,20%
2010 4,00% 3,50%
2011 3,90% 3,30%
2012 3,50% 4,00%
2013 2,50% 3,80%
2014 2,40% 5,50%
2015 2,90% 5,20%

Zdroj: vlastni zpracovani
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V Tabulce 1 je moZno vidét, jak se ménila zmetkovitost u obou produkci, tzn. kartove
a diskove vyroby. V roce 2005, kdy se zmetkovitost zacala registrovat do statistik, byla
vyroba bezvadnych kusu témét 90 % a zmetkovitost tedy pomérné vysoka — kolem 10 %.
Diskova produkce zaznamenala zmetkovitost v tomto roce 9,90 % a kartova v témze roce
10, 50 %. To znamenalo pro tak malou firmu velké finan¢ni nédklady. Podnik se tedy rozhodl
investovat do novych a kvalitnéjSich strojii. Nakup této nové techniky se konal v roce 2006,

proto byla tento rok zmetkovitost nizsi o témét 50 % u obou z produkci.

Po nakupu novych stroji vroce 2006 zmetkovitost klesala az do nésledujiciho roku,
na 3,30%. V roce 2007 pak zmetkovitost stoupla témét o 50 %, a to na 6, 10 % z davodu
pouziti nepftili§ kvalitniho materidlu, ktery byl pozdéji vyrazen a déle jiz nepouzivan.
Nasledujici roky méla zmetkovitost klesajici tendenci, a to az do roku 2014, kdy byla
nepatrné vyssi, a to 2, 90 %, avSak nevybocovala z normy. Zmetkovitost se tedy od roku

2009 v diskove produkci pohybuje na pomérné nizké hlading, mezi 2,40 - 4, 00 %.

Jinak tomu je u produkce kartové. Zmetkovitost se v roce 2005 rovnala 10, 50%, ktera se da
svou Vvysi srovnat s produkci diskovou. Stejné tomu tak je v roce 2006, kdy zmetkovitost
klesla taktéz téméf o 50% na 5,30% diky nékupu novych vykonngjSich stroji a techniky,
nacez se do roku 2013 pohybovala mezi 3,10 — 4, 00 %. V roce 2014 vsak podnik zacal
zpracovavat Cipy, které jsou nachylngjsi na zpracovani a zmetkovitost stoupla na 5, 50 %.
Minuly rok zaznamenal podnik sniZzeni vadnych kusti 0 0,30 %, a to na 5, 20 %. Zmetkovitost
VvV tomto ptipad¢ klesla, protoze si pracovnici vice osvojili zpracovavani téchto Cipti a ziskali

zrucnost.
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1.2

Jak jiz bylo n€kolikrat zminovano, hlavni produkci podniku AEG ID je vyroba diskt a karet.
Nasledujici Tabulka 2 porovnava objem zmetkovitosti kartové produkce mezi poslednimi
roky 2014 a 2015. Kromé né€kolika vychyleni se podniku dafilo udrzovat zmetkovitost karet
relativné v normé¢, tj. mezi 2 — 6 %. Zmetkovitost karetni vyroby je ale oproti diskové
produkeci vyssi, nejenom kvili vétsi nachylnosti, ale i proto, Zze podnik v roce 2014 zakoupil
novy specidlni stroj, ktery slouzi k vyrob¢ civek, které se pak vkladaji do karet a klicenek.
Tento stroj se jesté stale zabiha, proto jsou nékteré mésice zptuisobeny vysoke odchylky od

normy. Stroj byl pofizen matefskou firmou v Ulmu a ¢aste¢né dotovan z fondu Evropské

Unie.

Porovnani zmetkovitosti v letech 2014 a 2015 u kartové produkce

Tabulka 2: MnozZstvi kartové produkce a zmetkovitosti v letech 2014 a 2015

Rok 2015 Rok 2014
Mésic
Zmetkovitost Vyrobeno ks Zmetkovitost Vyrobeno ks
1 10,64% 18 789 6,84% 45 328
2 4,16% 33061 4,37% 45 049
3 3,22% 77 431 5,81% 28922
4 6,20% 27314 3,80% 33157
5 5,06% 76 634 3,92% 46 038
6 3,82% 55494 4,53% 35554
7 4,86% 11 060 7,97% 67 619
3 3,70% 32149 4,39% 24314
9 5,59% 23452 10,30% 31410
10 2,56% 48 005 3,78% 35591
11 6,95% 53148 3,01% 18 422
12 10,69% 43910 4,31% 31774
souhrn 5,24% 500 447 5,52% 443 178

Zdroj: vlastni zpracovani
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Tato tabulka je rozdélena na roky 2014 a 2015. Kazdy rok ukazuje, jak vysoka procentualni
zmetkovitost byla dany mésic a kolik kust karet bylo vyrobeno. Jak jiz bylo n¢kolikrat
zminéno, vroce 2014 se podnik zacal seznamovat s nové zakoupenym strojem, ktery
zpusoboval vyssi zmetkovost. Vy3Si hodnoty zaznamenal podnik v mésici lednu, ¢ervenci a
vibec nejvyssi hodnotu v zaii. To bylo primarn¢ zptisobeno najmutim brigddnikd, ktefi méli
pomahat s urychlenim dodavky pro zakaznika, a jejich nedostate¢nou odbornosti. Béhem
obou let probihaly a stale probihaji v podniku rizné zkuSebni testy a analyzy, aby se
zmetkovitost tohoto specialniho stroje tolik nevychylovala od normy a nezpiisobovala tak
vysokou zmetkovitost, viz naptiklad zaii 2014 nebo leden 2015. Stroj se jesté stale zkouma

a nastavuje tak, aby zmetki, které produkuje stale hodné, bylo co nejméne.

Celkem bylo v roce 2014 vyrobeno 443 178 karet a z toho 5, 52 % zmetkovych, tj. zhruba
25 000 ks karet. V roce 2015 se vyrobilo celkem 500 447 karet a z toho 5, 24 % zmetka, tj.
cca 26 000 ks karet.

Vy38i zmetkovitost, oproti diskové produkci, je viak nejen ¢asteéné diky nove zakoupenému
specialnimu stroji, ale proto, ze podnik zacal v roce 2015 vyrabét novy produkt. Jedna se o
vyrobu karet se specidlnim povrchem. Tato vyroba je velmi naro¢na a ma slozity proces.

Proto Ize v roce 2015 zaznamenat velké vykyvy v objemu zmetkd.

7.3 Porovnani zmetkovitosti v letech 2014 a 2015 u diskoveé produkce

V této podkapitole jsou porovnavany roky 2014 a 2015 obdobné, jako u kartové produkce.
kartova produkce vétSi procento zmetkovitosti. Vyroba diskti zaznamenava v horizontu
deseti let mensi procentudlni zmetkovitost. V poslednich dvou letech je to az 0 50 % menSi
podil. Tabulka 3 zobrazuje zmetkovitost v diskové produkci. V porovnéani s kartovou
produkci je niZsi a niZsi je i procentudlni zmetkovitost v roce 2014 oproti roku 2015. To je i
dalsi rozdil oproti kartové vyrobé — zatimco v kartové vyrobé se zmetkovitost snizila, u

diskove produkce zmetkovitost nepatrné stoupla. Tyto vykyvy mohou byt zpisobeny
chybami, které jsou popsany v kapitole 6.
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Tabulka 3, stejné tak jako piechozi, zobrazuje porovnani mezi roky 2014 a 2015. Zobrazuje
pocet vyrobenych kusti diskid a zmetkovitost. V roce 2014 bylo vyrobeno celkem 513 423
ks diskl a zmetkovitost ¢inila ro¢ni soucet 2, 35 %, tj. cca 12 000 ks disku. V roce 2015 bylo
vyrobeno 399 281 ks diskti a ro¢ni primérna zmetkovitost stoupla na 2, 93 %. Zmetkovitost
v diskové produkci se pohybuje behem téchto dvou let relativné v normé, az ke konci roku
2015 se zacala mirn¢ zvySovat. To mlze byt ¢asteéné zpusobeno stroji, které jsou staré
desitky let a uz pomalu dosluhuji. Naklady na udrzbu a opravu téchto stroji se zvysuji

neumérné tomu, ze se zvysuje 1 zmetkovitost.

Tabulka 3: MnozZstvi diskové produkce a zmetkovitosti v letech 2014 a 2015

Rok 2015 Rok 2014
Mésic
Zmetkovitost Vyrobeno ks Zmetkovitost Vyrobeno ks

1 2,36% 34 557 3,65% 25 868
2 1,94% 28 818 2,51% 37174
3 3,44% 37321 2,15% 54 541
4 2,73% 56 411 1,99% 38 154
5 3,00% 56 676 2,17% 79 823
6 2,90% 29 499 2,74% 60 243
7 3,61% 51788 2,89% 40 022
3 2,79% 40103 3,12% 2529

9 2,76% 40529 1,96% 75113
10 3,59% 16414 2,25% 7 690

11 3,38% 7 165 2,26% 72029
12 0,00% 0 1,90% 20237
Souhrn 2,93% 399 281 2,35% 513 423

Zdroj: vlastni zpracovani

Takto se vyvijela zmetkovitost v kartové a diskové produkci v poslednich dvou letech.

V minulych kapitolach byly popsany procesy a ¢innosti, které se v podniku uskuteciiuji,
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v kterych krocich vznikaji zmetky a zjakych divodi. Daéle byla nastinéna vyse

zmetkovitosti a jeji bézna norma u kazdého tkonu.

Nasledujici podkapitola popisuje mozna doporuceni pro prevenci nebo eventualni snizeni

zmetkovitosti.

7.4  Procesni Skoleni ktrvalému zlepSovani ¢innosti a eliminace

plytvani ve vyrobni firmé

V roce 2012 probéhlo v podniku Skoleni s ndzvem ,,Procesni Skoleni k trvalému zlepSovani
¢innosti a eliminace plytvani ve vyrobni firmé*. Toto Skoleni bylo primarné¢ zaméiené
na tymovou spolupraci, firemni komunikaci, pfinos zaméstnanct firmé a plytvani v podniku.
Skoleni trvalo 3 mésice, vzdy jeden den v tydnu a zagastnili se ho vSichni zamé&stnanci

podniku AEG ID, kromé jednatele pana Ing. Milana Broze.

Skoleni se nejprve vénovalo ergonomii zamé&stnanct, tzn. aby si zaméstnanci pii pracovnich
aktivitach nenicili své zdravi a nepfetézovali jednotlivé Casti svého téla. Dalsi ¢ast tohoto
Skoleni zahrnovala samotnym plytvanim v podniku. Nejprve se zaméstnanci nauéili rozeznat
druhy plytvéni, jako napiiklad poruchy, udrzba, nadvyroba apod. a nasledné¢ mél kazdy
z nich identifikovat tohoto plytvani v podniku a pievést ho do praxe. Nasledovala ¢ast, ve
které se zaméstnanci ucili technikam feSeni problému a jejich feSeni. Predposledni Cast
Skoleni se vénovala o¢ekavani zaméstnanci a zaméstnavatelll, tymové spolupraci a vénovala
se otazce, co jsou zaméstnanci schopni udélat pro uspeéch firmy. Posledni ¢ast Skoleni byla
zam¢efena vic na podnik nez na zameéstnance. Byl proveden test zplsobilosti zavedeni
procesnich zmén, jehoZz vysledek byl, ze podnik AEG ID je zraly na zménu. Identifikovala

se zde téz potieba zlepSeni reklamy u webovych stranek a firemni komunikace.

Toto skoleni mélo dle slov podniku tspéch. Pro zaméstnance to znamenalo nejen unik od
stereotypu vyrobnich ¢innosti a zabavu, ale i pfinos v podobé zlepSeni dovednosti

v komunikaci, tymové spolupraci a hlavné motivaci a chut’ do pracovniho procesu.

I pfes tuspéch se béhem nasledujicich let zddné dal$i upgradované Skoleni nekonalo

a motivace zaméstnancti, spole¢né s nadSenim, ¢asem opadla.
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7.5 Souhrn fakta

Z predeslé analyzy a ziskanych informaci Ize sestavit souhrn kladnych a zapornych fakta

podniku, které pomtzou snadnéji ustanovit zavérecna doporuceni.

Mezi kladné vyhliZejici vlastnosti a fakta, kterd byla zaznamendna pozorovanim nebo

analyzou, jsou tato:

Nova prilezitost v podob¢ nového stroje,

Podpora matetského zavodu,

Probéhlé skoleni zaméstnancii potykajici se s uspéchem,
MozZnost ¢erpani dotaci,

Relativné nizka zmetkovitost v diskové produkci,

Staly, ptili§ se neménici kolektiv zaméstnanc,

Dobré vztahy s mateiskym podnikem,

Sménnost vyroby — rychlejsi dosazeni splnéni dodavky,

© © N o g > w DN PE

Nové€ zavedena vyroba karet s matnym povrchem zvySuje pfilezitost na trzich

Zaporna fakta, ktera byla zjiSténa béhem analyzy a pozorovani, jsou nasledujici:

1. V3echna rozhodnuti musi schvalit matefsky podnik -> ¢asova naro€nost pfip.
neshody,

Maly podnik — nedostatek finan¢nich prostiedki pro radikalni zménu,

Novy stroj produkuje vy3Si zmetkovitost, stale se musi testovat,

Firemni komunikace na slabsi trovni,

Sezonni brigadnici, ktefi nemaji dostatek zkuSenosti a zvysuji zmetkovitost,
Zvysujici se zmetkovitost v poslednich dvou letech v kartové produkci,

Skoleni a vzdélavani zaméstnancl na stagnujici urovni,

Sankce za nesplnéni normy ve vyrobnim procesu,

© © N o 0 > w D

Zastaralost stroj,

10. Naroc¢nost na vyrobu nové zavedenych karet s matnym povrchem
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8. Navrh moznych doporucdeni

Tato kapitola se vénuje moznym doporuéenim, které maji za cil v podniku eliminovat nebo
piechazet velkym vykyvim zmetkovitosti. Podnik ma dvé moznosti: bud’ se zaméfit
na radikalni zménu jako je inovace — stroji, vyrobniho procesu atd. nebo se zaméfit na malé

kricky, které vedou ke zlepSeni, viz filozofie Kaizen.

Navrh doporuceni je rozdéleno na tii hlavni oblasti, které muze podnik zménit a v kterych
1ze spatfovat nejvetsi potencidl. Tyka se to zaméstnanct, stroju a aplikovani filozofie Kaizen

a bodu plytvani MUDA.

8.1 Motivace a Skoleni zaméstnancu

Jednim z hlavnich faktori, ktery maji vliv na vysi zmetkt ve vyrob¢, je lidsky faktor. Proto

je dilezité se zaméstnanciim vénovat a nepodceiiovat motivaci a vzdélavani pracovniki.

Vroce 2012 v podniku AEG ID Skoleni trvajici tfi mésice a bylo zaméfené nejvice
na plytvani v podniku a také tymovou spolupraci a komunikaci. Na konci tohoto trimestru
dospél skolitel a podnik k ndzoru, Ze mezi slabé stranky patii hlavné firemni komunikace a
je potieba, aby na tymovosti a komunikaci podnik zapracoval. Skoleni bylo Gsp&sné i
Z hlediska motivace pracovnikl. Po uplynuti Skoleni se vétSina shodovala na tom, Ze jsou

nejen motivovangj$i, ale Zze maji i novou chut’ do pracovniho procesu.

Jelikoz se 1 ptes uspéch skoleni nekonalo, 1ze doporucit dalsi skoleni. Prvni §koleni by mélo
byt zamétené vyhradné na komunikaci, tymovost a spolupraci zaméstnancl. Teprve
po absolvovani tohoto Skoleni a zvladani komunikace a komunika¢nich Sumu, které
Vv podniku ¢asto vznikaji, by se podnik m¢l zaméfit na dalsi Skoleni zaméfené na plytvani a

eliminaci zmetkovitosti a dostate¢nou informovanost kazdého pracovnika.

Problém by mohl nastat ze strany finan¢ni, kterou obstarava mateisky zavod v Ulmu. Pokud
toto Skoleni nebo jakékoliv jiné némecky podnik neschvali, pak vrchlabsky zavod nema

dobré vyhlidky na to, aby ziskalo finan¢ni prostiedky a mohlo se Skoleni zucastnit.
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Proto musi vrchlabsky podnik navrh podpofit realnymi vysledky, které byly v minulosti

zaznamenany.

V dal$im ptipad¢ je mozné navrhnout sniZeni nebo zruseni sankci zaméstnancim. Pokud
zaméstnanec nedodrzi normu, kterou musi splnit za pracovni sménu, je postizen strzenim
finanéni ¢astky ze mzdy. Naopak by se podnik mél soustiedit na zruseni nebo snizeni sankci
a misto toho motivovat pracovniky tim, zZe za splnéni normy nebo sniZeni normy zmetk,
dostane patficnou finanéni odménu. Zaméstnanci tak nebudou pracovat pod tlakem
samotnym pracovnikem. Na druhou stranu zaméstnanci normu, kterou musi splnit,
nepiekracuji, a nevyrabéji kusy navic, protoZze by podnik normy zvysil. Podnik by m¢l
zauvazovat spiSe nad odménou za piekroCeni normy, neZ automaticky ihned normy
zvySovat. Mezi motivatory, které by podnik mohl zavést, patii napfiklad slovni a financni

ohodnoceni, povyseni, zvySeni mzdy nebo piivétivejsi pracovni podminky.

8.2 Inovace strojniho mechanismu

Nemalym problémem v podniku AEG ID lze spatiit zastaralost strojniho mechanismu.
90% strojt, které v podniku pracuji denn€ na dvousménny provoz, byly zakoupeny desitky
let zpét, mnohokrat navic ztzv. druhé ruky. Tyto stroje vyZaduji néklady v podobé
neustalych oprav, zaméstnavani nékolika udrzbaiti a opravaii a samoziejmé také nakup
nahradnich dild. Néhradni soucéstky se pak pohybuji ¢astokrat v n¢kolika desitkach tisic

korun, které nejsou pro tento maly podnik nezanedbatelnou ¢astkou.

Na tomto misté by se hodilo investovat do nakupu novéjSich strojii, a to ptipadné 1 strojl jiz
pouzitych ¢i starSich. Novy strojni mechanismu by zaruc¢il miniméalné mensi mnozstvi oprav,

ptipadné pouze jednoho udrzbare, nemluvé o mensi produkci zmetk.

Stejny problém, jako v pfedchozi podkapitole, zde ale hraje finanéni stranka. Aby podnik

takového rozméru mohl stroj potidit, musi s tim nejen souhlasit matefsky zavod, ale také vse

zorganizovat. AEG ID v Ulmu totiz nejen schvaluje vSechny ¢innosti a nakupy,

které se ve Vrchlabi uskutec¢nuji, ale ve vétsiné piipadu vSe zafizuje sama. Jedna-li se navic

o investici do strojniho mechanismu, ktera se pohybuje v fadu miliont, ¢asova naro¢nost je
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dalSim ztizenim Kk cesté ziskani nového stroje. Nadto stroju, kterych by bylo potieba

nahradit, je minimalné pét.

Jak jiz bylo v této praci nékolikrat zminéno, vrchlabsky podnik vlastni jiz ptes rok novy stroj
na vyrobu civek. Tento stroj je ale velmi slozity na obsluhu a projevuje se nadmérnou
vadnosti. Kazdy tyden proto z mateiského zavodu pfijizdi némecti kolegoveé a stroj testuji,
coz samoziejm¢ znamena pro podnik dalsi naklady casové a finan¢ni. Jak je tedy vidno,
novy stroj s sebou piinasi také mnoho sili a ¢asu, které podnik musi vénovat jeho zavedeni

do provozu, sefizeni, testovani a regulaci.

8.3  Vyuziti filozofie Kaizen

Podle Maurera méa Kaizen dvé definice ,, PouzZiti velmi malych krokii ke zlepSeni zvyku,
procesu nebo produktu nebo uziti velmi malych okamZikii pro vznik inspirace novych

produktit nebo vynalezi. *“ (2014, s. 3).
MUDA nadprodukce

V piipadech, kdy podnik AEG ID nema& mnoho zakazek, vyrdbi do zasoby navic.
Aby se linka nezastavila, vyrabi se tato nadprodukce, ktera mtize byt pozdéji spotfebovana
a také nemusi, navic vznikaji naklady na jeji skladovani. Doporucit lze v tomto piipadé
lep$imu naplanovani zakéazek a spravnému rozlozeni do vyroby nebo se vénovat naptiklad

oprav¢é zmetki, které se daji opravit, ale normalné na napravu neni ¢as a tak skoné¢i v odpadu.
MUDA ¢ekani

Prostoje, které v podniku vznikaji, jsou zplsobeny Spatnym nastavenim stroje nebo
poruchou, kterou je potieba opravit. Nez je tato chyba napravena, ¢asto dochazi k dlouhym
prostojum a vyroba je vyuzita neefektivné. Zde lze doporucit opét stejnou ¢innosti,
jako pfi situaci nadvyroby, kdy zaméstnanec mezitim muze ocistovat nepovedené karty
lihem. SniZi se tim tak zmetkovitost a zefektivni vyroba, jelikoZ se opravené karty mohou

Znovu pouzit.
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V tomto ptipadé lze také navrhnout, aby podnik zavedl karty, do kterych si bude
zaméstnanec zapisovat piipadné prostoje a o€iStovani karet. Pfipadny vzhled karty nastifiuje

nasledujici Obrazek 12.

Karta prostojti

Cislo vyrobku: Jméno zaméstnance: Datum:
Pfi¢ina prostoje Doba prostoje a éetnost vyskytu Podet ocisténych
karet v dobé
Vada materialu prostoje

Chyba pracovnika

Chyba stroje

Poznamka:

Obrézek 12: Mozny vzhled karty prostojii
Zdroj: vlastni zpracovani

Zamgéstnanec uvede do karty své jméno, datum a Cislo vyrobku, ktery zrovna vyrabi. Pokud
nastane situace, kdy nebude moct docasn¢ vykondvat tuto ¢innost, vyplni do karty dtvod
prostoje a Cas, po ktery je tato Cinnost pozastavena. Na konci smény pak doplni pocet

zmetkovitych karet, ktery v prostojich o¢istil.
MUDA zésoby

Podnik by tak mél kontrolovat primarné kvalitu materidlu, kterd na sklad¢ jen tak lezi
a nepfina$i zadnou dodate¢nou hodnotu. Casem material ztraci kvalitu, proto je dilezité
spotfebovavat nejprve nejdéle uskladnény material. Aby se piedeslo zmetkovitosti,
je diilezité z tohoto déle uskladnéného materialu nejdiive udélat par vzorki a teprve potom

pripadné propustit vSechen tento material do vyrobniho oddélni.
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MUDA transport

V tomto ptipadé je dulezité, aby byl po urceni zakdzky, navezen vSechen material do vyroby
najednou a nemuselo se s nim dale manipulovat a pfepravovat ho. Eliminuje se tak vznik

poskozeni materidlu a ndslednych zmetk.

MUDA opravy a zmetky

Aby se usetfily tyto naklady, Ize pravé tyto zmetky opravovat v prostojich, které v podniku
AEG ID bézné nastavaji. V situaci, kdy ma podnik hodné zakazek a neni mozno naplno
se vénovat opravé zmetkl, 1ze doporucit podniku, aby najmul brigadniky na tuto opravu.
Jelikoz jsou brigadnici Casto pfi¢inou vétsi zmetkovitosti, nadale by tuto zmetkovitost

nezvySovali a naopak by se zefektivnila vyroba.

Déle je mozné zavedeni dotaznikl, ktery by zaméstnanec vyplnil po kazdé sméné.
Zaméstnanci by zde vyplnili, z jakych divodi zmetky vznikly a byly vyfazeny a tyto
dotazniky by se nasledn¢ ptfedaly do oddéleni kvality, které mé feSeni téchto problému

V pravomoci.

List, ktery by zaméstnanci vypliovali, by mohl mit podobu, kterou znazoriuje Tabulka 4.
Kazdy zaméstnanec by vyplnil své jméno, datum a c¢islo vyrobku. Pokud by za sménu
vyrabél nékolik druha vyrobktl, musel by vyplnit 1 odpovidajici pocet listi. Po smén¢ by
vyplnil vzdy okeénko s témi vadami, se kterymi se tu sménu potykal, celkovy pocet kusi,
pocet dobrych a vadnych vyrobkl. Vedouci smény by pak po kazdé sméné zkontroloval, zda

stav zmetk souhlasi a ztvrdil svym podpisem.
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Tabulka 4: MoZny vzhled Listu zavadnosti

LIST ZAVADNOSTI

Cislo vyrobku: Jméno zaméstnance: Datum:

Druh vady Hojnost vyskytu Konkretizace Soucet zmetki

Vada materialu

Chyba pracovnika

Chyba stroje

Nedostfiknuti

Specena civka

Spatné nabondovany ¢ip

Pretrzeni dratu

Nespravna manipulace

Vzhledova vada

Nezatekly material

Nefunkcnost

Spatny laminaéni program

CELKEM

Poznamka:

Soubhlasi Podpis:
Pocet Pocet stav
dobrych ks: zmetkd: zmetkd:

(Ano, ne)

Zdroj: vlastni zpracovani

Do sloupce ,,hojnost vyskytu“ by pracovnik vyplnil, jak ¢asto za sménu se vada vyskytovala

a do sloupce ,,konkretizace* by pak mohl doplnit néjakou konkrétni vadu, naptiklad na

materialu, pro upfesnéni.
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MUDA zbyte¢né pohyby

Diilezité je, aby si pracovnik vSe pfipravil pfed sménou na své pracoviste, tak, aby mél vSe
V dosahu a nemusel se zbyte¢né zvedat a odchédzet z pracovisté. To vede k prostojim a
unavé, nasledné nepozornosti a zmetkovitosti. DohliZet na toto v§e by m¢l vedouci smény a

m¢él by toto pied kazdou sménou zkontrolovat.

MUDA zpracovani

Podnik by se mé¢l zaméfit v tomto pfipad€ na opakovanou kontrolu vyrobnich postupti, ktera
pak zptsobuji zmetkovitost, hlavné v piipad¢ brigadnikd. V AEG ID se tak bude piedchézet
tomu, ze nov¢ zavedeny produkt bude zvySovat zmetkovitost. Dilezité také je Casto
kontrolovat brigadniky, protoZe se Casto stava, ze brigadnici Spatn¢ pochopi postup a nez se
na to piijde, zmetkd, které stihl za tuto dobu vyprodukovat, mohou byt desitky. Za zvazeni

stoji vyskolit pracovnika, ktery se témto brigadniktim bude alespon po ¢as zacviku vénovat.

Zaroven, jak jiz bylo doporuc€eno, proskolit znovu cely persondl a vSechny zaméstnance
Vv podniku. Pfed zavedenim nového postupu musi podnik dostatecné proskolit své
zaméstnance a naucit je novych technikam. Dulezitd je také zpétna odezva, kdy vhodnou
technikou je anonymni dotaznik. Anonymita zajist'uje nezkresleni informaci. Dotaznik by
m¢él byt provadén pribézné po urceny ¢as pii zavedeni nového postupu/ vyrobku a nasledné
vyhodnocen patficnym usekem v podniku. Na zakladé dotazniku by mélo oddéleni

rozhodnout, zda bude potieba dodate¢ného Skoleni nebo naptiklad snizeni normy.

Pfipadny zjednoduseny dotaznik nastifiuje Obrazek 13. Zaméstnanec do dotazniku vyplni
datum a novy vyrobek nebo proces, ve kterém se zaskoluje nebo se kterym se noveé
seznamuje. Otazky by byly zaméfené na nazory ohledné dostate¢ného proskoleni, nebo zda

zaméstnanec stiha plnit normu.
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Dotaznik

Cislo

Datum:
vyrobku:

1. Bylo Vam poskytnuté dostatecné proskoleni odbornym
pracovnikem?

2. | pokud byla vase prechozi odpovéd ano, mate vsak
stdle pocit, Ze potifebujete jesté dalsi dodatecné
proskoleni nebo ndzornou ukdazku?

3. Stihate plnit normu u tohoto nového postupu/vyrobku?

Obrazek 13: Mozny vzhled Dotazniku zaméreného na novy proces/ vyrobek
Zdroj: vlastni zpracovani

Pokud by podnik dodrzel téchto sedm bodu a Usili témto krokiim vénovalo nejen vedeni,
ale hlavné zaméstnanci/délnici, ktefi by byli dostate¢né motivovani, m¢l by se setkat se
zdarnym vysledkem. Usp&sné zavedeni této metody vyzaduje zapojeni celého podniku a
piijeti této myslenky vSemi zamé&stnanci. Ze vSech moznych doporuceni, které byly doposud
zminény v této praci, se lze nejvice piiklanét k tomuto navrhu. Je to nenésilna forma a pro
tento maly zavod z pohledu laika idealni. Jak by toto zavedeni fungovalo v praxi, by ukazal

v

cas.
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9. Zhodnoceni prinosu diplomové prace

Cilem prace bylo identifikovat pfi¢iny vzniku zmetka a definovat mozné doporuceni ur¢ena
K jejich eliminaci. Mezi nejcastéjsi pfic¢inu vzniku zmetkt vzhledova vada u kartové
produkce, spe¢ena civka nebo nefunkéni transpondér u diskové produkce. Po urceni téchto
pficin probéhla analyza zmetkovitosti a jeji historie v podniku. Na zakladé téchto informaci

byla sestavena doporuceni, na ktera by se podnik mél zaméfit.

Prvnim bodem v doporucenich, kterym by se podnik mé¢l vénovat, je zavedeni CastéjSich
Skoleni vlastnich zaméstnancti zamétené nejen na eliminaci zmetkovitosti, ale také motivaci,
komunikaci a tymovou spolupréci. JelikoZ uz takové Skoleni v podniku prob¢hlo a setkalo
se suspéchem, da se predpokladat, ze zvyseni Cetnosti Skoleni eliminuje vznik zmetkd,

jelikoz ptinese uspéch v podobé motivace pracovniki a lepsiho pracovniho prostiedi.

Druhym doporucenim, které bylo navrhnuto, bylo radikalnéjsi, a to zaméfeni se na inovaci
strojnich mechanismti. Stroje jsou v podniku zastaralé a zvySuji néklady firmy v podobé
jejich udrzby a zmetkd. Naopak testovani nového stroje je také spojeno s vysSi
zmetkovitosti, ktera by po ¢as zab&hnuti stroje mohla zmetkovitost jest¢ zvysit. Pokud by
podnik nebyl schopen stroj obsluhovat, zmetkovitost by byla vysokd a vysledek
kontraproduktivni. Dulezité je tak najmout si odbornika, ktery podnik se strojem perfektné
seznami, pifipadn¢ nabidne opakovand Skoleni. Pokud by vSe probihalo hladce, snizeni

zmetkovitosti je jisté. OvSem nelze predpokladat, Ze by vSe probihalo vZdy na 100 %. Proto

vvvvvv

Metoda Kaizen se zaméfuje na malé nenasilné krucky, které nejsou tak radikalni, ale trvaji
po celou dobu ¢innosti podniku a vedou k velkym tspéchtiim. Mezi doporuceni, kterd byla
navrhnuta, patii karta prostojii. Metodou pozorovani bylo v podniku zjisténo, ze diky
zastaralosti a poruchovosti strojli vznikaji v podniku obcas dlouhé prostoje, kdy zaméstnanci
jen sedi a pozoruji. ZlepSeni, které¢ bylo navrhnuté, je ve formé karty prostojii. Pokud by
podnik vyuzil tohoto doporuceni, efektivné by vyuzival Cas, ktery je zpiisoben prostoji
a navic by sniZzoval procentualni ro¢ni zmetkovitost. Hlavni slozkou ale jsou néaklady,

které by podnik uSetfil a mohl tak vénovat napiiklad na Skoleni zaméstnanci.
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Dal8im navrhem pro eliminaci zmetkl bylo zavedeni listu zdvadnosti. Tento list by Iépe
napomohl oddéleni kvality urcit pfic¢inu vzniku zmetkl a vice se tak zam¢fit na eliminaci
konkrétni vady. Nevyhodou muze byt vétsi Casova naroc¢nost, ktera pak ale ve vysledku

muzZze Gstit k niz§i zmetkovitosti a tedy 1 niz§im nakladim.

Poslednim typem doporuceni je zavedeni dotazniku, ktery by se tykal nového procesu nebo
vyrobku. Anonymita dotazniku zvySuje upiimnost odpovédi a opakovana ¢etnost provadéni
zase umoziuje lepsi piehled a jistotu, ze jsou zaméstnanci dostatecné Skoleni a spokojeni.
I timto primitivnim dotaznikem lze docilit snizeni zmetkovitosti nebo minimalné dosazeni

spokojenych zaméstnanct a tim i pracovniho prostiedi.

Pfinos, ktery poskytuje kazda prace, at’ uz diplomova, bakalaiska nebo semestralni, by mél
plisobit na dv¢ strany — autora a Ctenafe. V tomto piipad¢ se za roli Ctenare ukryva
vrchlabsky podnik AEG ID, s. r. 0. Tento podnik, jak jiz bylo v diplomové praci mnohokrat
zminéno, je podnik maly, s dlouhou tradici a zkuSenostmi. Ziskat ptilezitost k tomu, dostat
se do tohoto podniku a moznost prohlédnout si cely podnik od nejprimitivnéjSich zalezitosti
az po slozité procesy, ma pro studenta vysoké Skoly nevycislitelnou hodnotu. Obohacenti,
které se v tomto piipad¢é naskytne, jsou nejen védomostni, ale také zkuSenosti, které lze,
pokud se spravné uchopi, uplatiiovat béhem celého zivota. Z pohledu studenta, ktery vidal

tyto ¢innosti primarné z teoretické ¢asti, je zasvéceni do praxe zazitek i zkuSenost.

Nejvétsim piinosem by vSak bylo uspokojeni, ze analyza zmetkovitosti a navrh moznych

doporuceni, skute¢né ptispéje k eliminaci zmetkovitosti a snizeni naklada podniku.
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Z.avér

Tato prace byla zaméfena a zhodnoceni zmetkovitosti v podniku AEG ID, s. r. o.
a po zpracovani analyzy také nasledné doporuCeni ke snizeni tvorby zmetkii v tomto

podniku.

Prvni ¢ast byla vénovana dané literarni resersi, kterd byla zaméfena primarné na vyrobni
¢innost a prevenci vzniku zmetkl. Jelikoz je podnik AEG ID zaméfen na zakézkovou
vyrobu, teoreticka ¢ast podrobné popsala i tuto a jiné typy vyroby a vénovala se také filozofii

Kaizen a vzdélavani pracovnik.

V praktické ¢asti byl popsan podrobné podnik a jeho organizaéni struktura spole¢né s vizemi
acilia SWOT analyzou, které byly spolecné s analyzou zmetkovitosti, pouzity ke kone¢nym
doporuc¢enim. Po konzultaci s jednatelem podniku byly nasledn¢ identifikovany nejcastéjsi
pfi¢iny vzniku zmetki a podrobné popsany vyrobni kroky, které v podniku probihaji.
Nasledné byla shrnuta zmetkovitost v podniku za poslednich 10 let zaméfena na diskovou a
kartovou produkci, které jsou v podniku vyrabény z 80%, ostatni vyrobu pokryvaji napiiklad

vyrobky pro identifikaci zvifat.

V posledni ¢asti, bylo vyhodnoceno, Ze by se podnik m¢l zaméfit na tii hlavni oblasti. Prvni
oblast je vzdélavani pracovniki, kterému se ptilis nevénuje. V této kapitole bylo doporuceno
podniku opakovat jiz prob¢hlé Skoleni zamétené na plytvani, které se konalo v roce 2012
a sklidilo tspéch a nasledn¢ se orientovat na firemni komunikaci a dostate¢nou

informovanost pracovnik.

Dal$im bodem, kterému byla price vénovana, byl navrh inovovat zastaralé¢ strojni
mechanismy. Tyto stroje, které jsou jiz letité a opotiebené, zpisobuji zmetkovitost

a dodatecné nédklady na jejich udrzbu. Podniku tak byl doporuc¢en nakup stroji novych.

Poslednim navrzenym vylepSenim je zavedeni listu zmetkovitosti, ktery byl identifikovan
pomoci MUDA plytvani, pochazejici z filozofie Kaizen. Tento list by umoznil 1épe
identifikovat pficinu vzniku zmetki a jejich etnost. Druhym navrhem je zavedeni dotazniku
zaméfené¢ho na otazky tykajici se dostatecného proSkoleni zaméstnancli a jejich ndzor.

Poslednim navrhem na eliminaci vzniku zmetkd je =zavedeni karty prostoji,
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ktera zefektivituje vyuziti volného casu zplisobené napiiklad vadou stroje a umoznuje znovu

VyuZzZit opravené zmetky.

Autorka diplomoveé prace se nejvice piiklani k posledni mozné varianté, a to aplikovani
Kaizen filozofii. Tato forma je nenasilnd a ¢asov¢é a nékladové nendro¢néd na rozdil od
investice do novych strojii. Implementaci doporu¢enych navrhi dosahne podnik snizeni
zmetkovitosti a zefektivnéni vyrobnich procest. Je tieba upozornit na to, ze se jedna o
dlouholetou zalezitost a je nutno se moznym doporucenim a navrhim vénovat s Usilim a

neustéle je vylepSovat.

Na zaklad¢ uvedenych informaci Ize konstatovat, ze cil, urCeny na zacatku diplomové prace,

byl splnén.
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Priloha A - GALERIE VYROBKU

Obrézek Al: Vzorky karet, ¢teci zarizeni a soudkovy transpondér urceny k identifikaci vinnych sudii
Zdroj: http://www.aegid.de/index.php?id=396

Obrazek A2: Klicenky, civky, soudkovy transpondér, karty, vyrobky urcené k identifikaci zvirat
Zdroj: http://www.aegid.de/index.php?id=396
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Priloha B — Mésicni vypadky kartové a diskové produkce
v letech 2014 a 2015

Mésicni vypadky diskové produkce v letech 2014 a
2015
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Obrézek B1: Porovnani % podilu zmetkovitosti diskové produkce na vyrobé v letech 2014 a 2015
Zdroj: vlastni zpracovani

Mési¢ni vypadky kartové produkce v letech 2014 a

2015
12,00%
10,00%
8,00%
6,00%
4,00%
0,00%
1 2. 3 4 5 6 7. 8 9 10. 11. 12. Souhmn

w2015 m2014

Obréazek B2: Porovnani % podilu zmetkovitosti kartové produkce na vyrobé v letech 2014 a 2015
Zdroj: vlastni zpracovani
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