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Abstrakt:

Tato bakalafska prace je zaméfena na studii procesniho fizeni zakazky ve vyrobnim
podniku, konkrétné v podniku Seaborne Plastic s.r.o. Tato britska spoleCnost se
specializuje v oblasti tepelného tvareni plasti. v prvni Casti prace jsou uvedeny teoreticka
vychodiska prace. Druha ¢ast je zaméfena na vybrany podnik a analyzu procesniho fizeni
zakéazky od pfijeti objednavky od zakaznika po expedici vyrobku zékaznikovi. Ve tieti
Casti prace jsou navrzeny zmény ke zlepSeni nebo odstranéni zjiSténych nedostatkd

v podniku.

Klicova slova:

Pribeh zakazky, analyza, zakaznik, dodavatel, zakazka, spolecnost

Abstract:

The bachelor thesis is focused on the study of process management of a contract in
a manufacturing enterprise, specifically in the company Seaborne Plastic s.r.o. The
British company specializes in the thermoforming plastics. The first part introduces
theoretical basis of the thesis. The second part is focused on the company and it analyses
the process management of a contract since accepting the contract from a customer until
the expedition of the product to a customer. The third part is focused on changes to

improve or remove discovered lacks in the company.
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Uvod

Bakalatska prace se zabyva studii procesniho fizeni zakazky ve vyrobnim podniku
Seaborne Plastic s.r.o. se sidlem vBrmé& v Ceské republice. Tato britska spole¢nost,
zalozena roku 1979, ktera na ¢eském tizemi vyrabi od roku 2007, se specializuje v oblasti
technologie tepelného tvareni plasti. SpoleCnost je vyrobcem plastovych vyrobka
a plastovych dila pro dalsi komplementaci a pisobi na trzich napfi¢ celou Evropou se

zakazniky z riznych primyslovych odvétvi.

Pribéh zakazky propojuje vSechny ¢innosti a oddé€leni v podniku a da se fici, ze je to
jeden z nejdulezitéjsich procesu. Dulezitym faktorem je komunikace a tok informaci mezi
jednotlivymi oddé€lenimi, jelikoz zakazka prochézi napfic celou spolecnosti. Kazda firma
se snazi o konkurenceschopnost, aproto musi nabizet adodavat své vyrobky

v pozadované kvalité, v dany Cas a na urcené misto.

Prace je rozdélena do nékolika Casti. Prvni Cast se zameétuje na teoreticka vychodiska
prace, ve kterych jsou vysvétleny dilezité pojmy, které pomohou lépe porozumét
analytické a navrhové Casti prace nebo také pfinosim a podminkam feseni. Ve druhé ¢asti
prace je podrobné piedstavena spolecnost Seaborne Plastic s.r.o. a dikladné analyzovan
prubéh zakazky podnikem. Dale bude tato ¢ast zaméfena na analyzu soucasného stavu
a analyzu vybrané zakazky, kde budou analyzovany veskeré kroky od piijeti zakazky od
zakaznika az po jeji expedici. Na zavér budou tyto analyzy vyhodnoceny pomoci SWOT
analyzy. Nasledujici Cast prace je zaméfena na navrhy feSeni pro naplnéni cile bakalarské
prace, zefektivnéni pribéhu zakazky nebo odstranéni zjisténych nedostatki v prabéhu
zakazky podnikem. Posledni Casti prace bude uvedeni podminek a pfinost navrzenych

feseni.
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1 Cile a metodika prace

Primarnim cilem této bakalarské prace je navySeni tvorby pfidané hodnoty pro
zakaznika pfi realizaci zakazky zhlediska dodrzeni terminu dodani a navySeni
podnikatelského zaméru spolecnosti. vybraného podniku Seaborne Plastic s.r.o. Tohoto

cile bude dosazeno pomoci dil¢ich cilt, kterymi jsou:

e Uvedeni do problematiky

e Teoreticka vychodiska prace

e Predstaveni podniku

e Analyzy prabéhu zakazky podnikem
e Zavér a vyhodnoceni analyzy

e Navrh pro zkraceni dodaciho terminu
e Zavér a vyhodnoceni navrhu

e Pfinosy prace

Pro pochopeni pribéhu zakazky je vypracovana procesni mapa, ktera ukazuje
zakladni procesy fizeni zakazky v podniku. Pro vyhodnoceni analytické Casti prace je
vyuzita SWOT analyza, ve které silné stranky podniku do jisté miry eliminuji jeho
hrozby, a nasledné je navrh feSeni zaméfen na slabé stranky podniku uvedenych v této

analyze.
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2 Teoreticka vychodiska prace

Tato kapitola bakalarské prace je zaméfena na dulezité pojmy, které pomohou lépe
porozumét analyze soucasného stavu a vlastnim navrhiim feseni, dale pak podminkam
a pfinosum prace. Seznamime se s pojmy jako je vyroba a fizeni vyroby, podnikovy
proces a systém ERP, fizeni zasob ¢i fizeni jakosti a pfiblizime si technologii tvafeni,
konkrétné technologii tepelného tvareni plastd. Na zaver této kapitoly budou rozebrany

a upfesnény vyuzité analyzy v analytické ¢asti této prace.
2.1 Vyroba a rizeni vyroby

Vyrobu Ize definovat jako pfeménu vyrobnich faktori do ekonomickych statki
a sluzeb, které jsou spotfebovavany. Pojmem statky se rozumi fyzické komodity
vyrabéné pro spotfebu nebo sménu, pojem sluzby oznaCujeme jako nehmotné statky.
Vyrobni faktory v procesu vyroby se obvykle rozliSuji do ¢tyt hlavnich skupin — pfirodni
zdroje (ozn. puda), prace, kapital a informace (Ketkovsky, 2000, s. 3-4).

Rizeni vyroby se zaméfuje na ziskani optimalniho fungovani vyrobnich systémut
s ohledem na stanovené cile. Pro oblast fizeni vyroby jsou vétSinou odvozené dva hlavni
cile — uspokojeni potieb a pozadavkl zakaznika a efektivni vyuzivani vyrobnich zdroju

(Ketkovsky, 2000, s. 5-6).
2.1.1 Déleni vyroby

Vyrobu lze rozdélit do dvou nasledujicich hledisek, a to déleni podle miry plynulosti
vyrobniho procesu na plynulou nebo preruSovanou vyrobu a déleni podle mnozstvi
a po¢tu druha vyrobkt na kusovou, sériovou a hromadnou vyrobu (Ketkovsky, 2000, s.

9).

Déleni vyroby podle miry plynulosti

U plynulé vyroby probih4a vyroba prakticky nepfetrzité z technologickych nebo
jinych divodu, tj. 24 hodin denné, 7 dni v tydnu, po cely rok (napf. zpracovani ropy

v rafinérii).
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Prerusovanou vyrobou se rozumi vyroba, kterou lze po urcitych cCastech procesu
prerusit a pokracovat jindy. Pro tento typ je typicky naptiklad dvousménny provoz (6-22
hod.), 5 dni v tydnu (napf. strojirenska vyroba). Kritérium pro rozdil mezi témito dvéma
moznostmi rozhoduje skutecnost, zda — li je mozné po zpracovani na jednom pracovisti
operativne ovlivnit pfechod na dalsi pracovisté. Pokud neni mozné ovlivnit prechod mezi
jednotlivymi pracovisti, jedna se o plynulou vyrobu, v opatném pfipadé se jedna

o vyrobu prerusovanou (Ketkovsky, 2000, s. 9).

Déleni vyroby podle mnozstvi a poétu druhu vvrobku

Tento zpusob rozdéluje vyrobu na kusovou, sériovou a hromadnou (viz. Obr. 1).
Hlavnim rozdilem mezi zptisoby vyroby je velikost zpracovaného mnozstvi vyrobku
a zpusob pridélovani vyrobnich faktort. Shrnuti zakladni charakteristiky a priklady
vyroby jsou uvedeny v tabulce nize (Ketkovsky, 2000, s. 9).

Tabulka 1 Clengni vyrobniho procesu dle typu vyroby (Zdroj: Jurova, 2015, s. 71)

Druh vyroby Zakladni charakteristika Priklad

Kusova vyroba Jednotlivé zakazky nebo kusy CNC obrabéci stroj

Vice jednotek riznych vyrobki Elektrotechnické spotiebice

Sériova vyroba . . . .
na riiznych zatizenich pro domacnosti

Neomezené mnoho jednotek jednoho

Hromadna vyroba vyrobku na stejnych zafizenich

Spojovaci material

Kusova vyroba je typicka pro malé podniky s univerzalnimi stroji a zafizenimi. Tato
vyroba ma Sirokou zakladnu druhti vyrabénych vyrobka a dale ji 1ze délit na opakovanou
kusovou vyrobu (jednotlivé vyrobky se vyrabi opakovan€) a neopakovanou kusovou
vyrobu. Kusova vyroba muze byt vykonana také na zakladé objednavek konkrétnich

zakaznik(, v tomto piipadé se jedna o zakazkovou vyrobu. Typickym pfikladem je
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zakazkové krejCovstvi nebo strojirenska vyroba dle individualnich pozadavka

(Ketkovsky, 2000, s. 9-10).

Sériova vyroba vyrabi vyrobky v davkach (sériich), kdy se po dokonceni jedné série
vyrobkl prechazi na vyrobu dal§iho vyrobku. v pfipadé pravidelnych a stejné velkych
sérii vyrobku se hovoti o rytmické sériové vyrobé, v opaéném piipadé o nerytmické
sériové vyrobe. Jako priklad 1ze uvést vyrobu textilnich odévi nebo vyrobu sportovnich

motocykli (Ketkovsky, 2000, s. 10).

Hromadna vyroba vyrabi jeden druh vyrobkd ve velkém mnozstvi. Prubéh
vyrobniho procesu se po celou dobu pravidelné opakuje aje znacné stabilizovan.
Prikladem muZe byt vyroba odévt a obuvi pro armadu nebo masova vyroba spotiebnich

predmétl jako jsou napiiklad automobily nebo zarovky (Ketkovsky, 2000, s. 10).

Prizptisobeni
vyrobku
poZadavkim
zékaznika

G
s

Hromadna

Objem vyroby

Obr. 1 Moznost piizptisobeni vyrobku individualnim pozadavkiim zékaznika v jednotlivych typech
vyroby (zdroj: Ketkovsky, 2000, s. 11)

2.1.2 Zakazkova vyroba

Specialni formou vyroby je zakazkova vyroba, ktera se nejvice blizi kusové vyrobé.
Zvysujici se poCet prumyslovych vyrobkd, které jsou vyrobeny na objednavku (zakazku),
je potieba fidit podle vyrobniho procesu s ohledem na Siroké portfolio produktt, na nizsi

mnozstvi produkce v kazdé sérii a na striktni Casové omezeni (Ketkovsky, 2000, s. 11).



2.1.3 Vyrobni proces

Hlavnim vychodiskem pro vyrobni proces je trh a uspokojeni potieb a pozadavku
zakaznika. Jedna se o slozity proces ukoli vztahujicich se zakladnich rozhodnuti
o zaméfeni vykonu — strategické, taktické a organizacni fizeni. Vyrobni proces se musi
vykonavat planovité s ohledem na ekonomicky princip vyuziti zdroji a princip Uspory

(Jurova, 2005, s.5).
2.2 Podnikové procesy

Podnikovy proces je soubor Cinnosti, které pfeméfiuji vstupy procesu na vystupy pro

jiné lidi & procesy vyuzitim lidskych zdroji nebo nastroj&i (Repa, 2007, s.15).

vstupy

Podnikovy
proces

Dodavatel Zakaznik

zpétna vazba

<

Obr. 2 Zakladni schéma podnikového procesu (Zdroj: Repa, 2007, s.15)

Podnikovy proces piedstavuje soubor vzajemné souvisejicich nebo puisobicich
¢innosti, kdy jednotlivé kroky procesu pfidavaji hodnotu oproti piedchozimu kroku.
Cinnosti spotiebovavaji vstupy a produkuji vystupy. Pro proces je charakteristické

(Simonova, 2014, 5.29-31):

e (il procesu

e Hranice a vymezeni procesu
e Zakaznik procesu

e Vlastnik procesu

e Vstupy do procesu

e Zdroje

e Regulatory

e Cinnosti v procesu

e Vystupy z procesu a ptidana hodnota
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e Parametry procesu (méfitelné ukazatele)

e Opakovani procesu
2.2.1 Klasifikace procesu

Na zakladé urcenych cilli procest a kategorie zakazniku procest se procesy rozdéluji

na:

Hlavni procesy produkuji vystupy, které pozaduje externi zakaznik. Tyto procesy
podporuji podnikatelskou cinnost podniku slouzici k naplnéni strategie a poslani

podniku.

Ridici procesy zahrnuji Cinnosti souvisejici s definovanim strategickych cilt

a ¢innosti vedouci k naplnéni téchto cila.
Podpurné procesy tvoii podminky pro podporu funkce hlavnich procest.

Vedlejsi procesy jsou podobné hlavnim procesim, nicméné nejsou pro podnik

z hlediska poslani a strategie natolik dilezité.

Sdilené procesy vytvareji podminky poskytujici funkci veskerych podnikovych
procest (Simonova, 2014, s. 31-32).

2.2.2 Procesni mapa

Procesni mapa, neboli modely procesu, ukazuji navrh procesu vcetn€ jeho zakladniho
popisu. Procesni mapou pak muze byt ipfehledovy model procest, jedna se tak
o vyjadreni procesu firmy a jejich zakladnich oblasti. Odpovédnost za popis procesu nese

jeho vlastnik. (Simonova, 2014, s. 37-38).
2.3 Podnikové informacni systémy

Podnikové informacni systémy jsou uUzce spjaty s informacnimi a komunika¢nimi
technologiemi (ICT), které se tykaji vSech podnikovych oblasti. Na informacni systémy
lze vSak nahlizet jako na informace zapsané a zpracované prostfednictvim relacni

databaze, informace ulozené na dalSich nosicich nebo informace nezaznamenany v zadné
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databazi (jedna se napftiklad o zkuSenosti v hlavach zaméstnanct). Na zakladé téchto

nosicu informaci 1ze odvodit 3 roviny chapani IS (Basl a Blazicek, 2008, s. 52-53):

e IS primarné podporovany ICT
e IS formalizovany

e Obecné komplexni sociotechnicky IS
2.3.1 ERP systém

ERP systémy (Enterprise Resource Planning v prekladu Planovani podnikovych
zdrojil) jsou povazovany za aplikace, které zobrazuji softwarové feSeni k fizeni
podnikovych dat a pomahaji planovat kompletni logisticky fetézec podniku. Tento
systém ovliviiuje dalsi informacni procesy, které vétSinou podporuje a automatizuje
ataké souvisi s reengineringem podnikovych procest a projekty kvality ISO (Basl

a Blazicek, 2008, s. 65-66).
2.3.2 Pocitacova podpora

Momentalné je rozliSovana celd fada pocitaCem podporovanych (angl. Computer
Aided) Ccinnosti, vnichz se informacni technologie staly prostfedkem podstatné
roz§ifujicich funkce, moznosti, kvalitu a produktivitu jejich vykonu. Pocitacovou
integraci fizeni vyroby je mozné oznacit za dalsi kvalitni stupen vyroby, tato integrace

zahrnuje tfi hlediska (Ketkovsky, 2000, s.70-71):

e Funk¢ni (konstruovani — CAD, fizeni vyrobnich procesi — CAM)
e Hardwareovy (pocitace, automatické vyrobni systémy, roboty apod.)

e Datovy (vyuzivani jednotné databaze, napt. konstrukci a technologii)
2.4 Rizenizasob

Zasoby vyrazné ovliviiuje konkurenceschopnost a financni situaci podnikl. Lze je
definovat jako bezprostiedni pfirozenou slozku ve vyrobnich a distribu¢nich
organizacich. Jedna se o tu Cast uziteCnych hodnot, kterd byla vyrobena, ale jesté nebyla

spotfebovana (Horakova a Kubat, 1999).
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Cilem tizeni zasob se rozumi jejich udrzovani na takové urovni a v takovém slozeni,
aby byla zajiS§téna nepferuSovana arytmicka vyroba, pfiCemz stim spojené celkové
naklady by mély byt co nejnizsi. Hlavnim pfedmétem operativniho rozhodovani je
otazka, kdy a kolik objednat. Zasoby v podniku se mohou projevovat pozitivnim nebo

negativnim zpusobem (Horakova a Kubat, 1999).

Pozitivni vyznam zasob piispiva:

e K feSeni nesouladu mezi vyrobou a spotfebou (Casovy, mistni, kapacitni
a sortimentni)

e Ktomu, aby se procesy mohly vykonavat ve vhodném rozsahu (optimalni
davce)

e K pokryti neocekavanych vykyva a poruch

Negativni vyznam zasob:

e Vazi kapital
e Nesou riziko znehodnoceni, neprodejnosti nebo nepouzitelnosti

e Spotiebovavaji dalsi praci a prostiedky
2.4.1 Klasifikace zasob

Velikost jednotlivych druhil zasob ovliviuji rizni Cinitelé, druhy zasob je nezbytné
rozeznavat z duvodu spravné volby jejich fizeni. Nize uvedena dé€leni nejsou jedina,

v literatufe 1ze dohledat i jiné klasifikace zasob (Horékova a Kubat, 1999).
Druhy zasob podle stupné zpracovani:

a) Zasoby surovin, matrial, nahradnich dilt, natradi, obala apod.
b) Zasoby rozpracované vyroby (nedokonfena vyroba, polotovary vlastni

vyroby)
¢) Zasoby hotovych vyrobku (pfipadné zbozi)
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Druhy zasob podle funkce v podniku:

a)

b)

c)

d)

Rozpojovaci zasoby
Jedna se o rozpojeni jednoho vystupu procesu od vstupu do navazujiciho
procesu pomoci vlozeného vyrovnavaciho zasobniku, ktery ma vyrovnavat
Casovy ¢i mnozstevni nesoulad mezi jednotlivymi procesy a tlumit nebo
zachycovat vykyvy, poruchy a nepravidelnosti.
e Obratova zasoba (béznd) — pokryva potifebu vyroby a prodeje pro
obdobi mezi dvéma dodavkami.
e Pojistna zasoba — tvoti se u bézné spotiebovavanych a prodavanych
polozek, aby do jisté miry zachytila nahodné vykyvy na stran€ vstupu
a vystupu.
e Vyrovnavaci zasoba — slouzi k zachyceni neocekavanych okamzitych
vykyvi mezi navazujicimi procesy ve vyrob€ (mnozstvi, ¢as apod.).
e Zasoba pro predzasobeni — slouzi k tlumeni ocekavanych vétsich
vykyvi u vstupu nebo vystupu, vytvari se opakované (pravidelné
nebo jednorazove).
Zasoby na logistické trase
Jsou tvoreny materiadly nebo vyrobky, které jiz opustily vychozi misto, ale
dosud jesté nedorazily na misto urceni v logistickém fetézci.
e Dopravni z4soba — premisténi dodavky z vychoziho mista na cilové
misto v logistickém fetézci (,,zbozi na cesté™).
e Zasobarozpracované vyroby — predstavuje materialy a dily, které jsou
zadany do vyroby, ale jesté nebyly zpracovany.
Technologicka zasoba
Tato zéasoba je tvofena materialy nebo vyrobky, které pied dalSim
zpracovanim ¢i expedovanim z technologickych duvod vyzaduji urcitou
dobu skladovani. Toto skladovani zpravidla pottebuje del§i dobu.
Strategické zasoby
Tyto zasoby maji zajistit preziti spolecnosti pii nepfedvidanych kalamitach

v zasobovani, napfiklad v nasledku stavek, ptirodnich pohrom, valek apod.
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e) Spekulacni zasoby
Predstavuje zvlastni druh zasoby pro predzasobeni zakladnich surovin pro
vyrobu. Vytvareji se za Gcelem uspor z divodu ocekavaného zvyseni ceny

materialu v budoucnu (Horédkova a Kubat, 1999).
2.5 Rizeni jakosti

Jakost lze definovat jako stupeii plnéni pozadavkt souborem obsazenych znaka, kde
se pozadavky rozumi naptiklad potfeby a pozadavky zakaznika nebo ocekavani
stanovené zavaznym predpisem (zakon, norma apod.). Ukolem norem CSN ISO fady
9000 je zabezpecit pozadovany level systému fizeni jakosti podniku. Plnéni téchto norem
je nutné, nemusi to vSak byt pro podnik dostacujici pro uspéch vyrobku na trhu (Bartes,

2004, s. 3-4).

Norma CSN ISO 9001:2015 je soubor specifikovanych pozadavkd na systém
managementu kvality, které mohou podniky vyuzivat pro interni aplikaci, certifikaci nebo
smluvni ucely se zakaznik a dodavateli. Jedna se o pozadavky pro efektivni praci vSech

procest a neustalého zdokonalovani systému managementu kvality (CQS, 2010).
2.5.1 Znaky jakosti produktu

Pod nazvem znak jakosti Ize predstavit rozlisujici znak (vlastnost) produktu, procesu
nebo systému tykajicich se pozadavkd. Dle vlastnosti produkti se rozliSuji do

nasledujicich skupin znaka (Bartes, 2004, s. 6):

e Technické (napt. pfesnost, technické parametry)
e Provozni (napf. zivotnost)

e Ekonomické (napf. naklady, cena, mnozstvi)

e Estestické (napf. konecny vzhled vyrobku)

e Ekologické (napf. Zivotni prostredi)
2.5.2 Smycka jakosti

Pojem smycka jakosti znamena, Ze systém fizeni jakosti se zabyva vS§emi Cinnostmi,

které jsou spojené s kvalitou vyrobku, a je s témito ¢innostmi vzajemné propojeny. Na
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nize piilozeném obrazku (Obr. 3) je uvedeno pusobeni ¢innosti na navaznost a zpétnou

vazbu (Bartes, 2004, s. 12)

Smycka jakosti

Marketing Navrhovani vyrobku (sluzby)

Vyvoj

Likvidace
Zasobovani
Poprodejni servis
Prodej a distribuce Vyroba

i a skladovani
Balenias Kontrola

Obr. 3 Smyc¢ka jakosti (zdroj: Bartes, 2004, s.13)
2.5.3 Rizeni jakosti

Jakost sehrava podstatnou c¢ast na trhu. Tuto problematiku je nutné zkoumat

v nasledujicich aspektech (Bartes, 2004, s. 30):

e Jako vystup Cinnosti podniku
e Jako uroven vytvorenych podminek pro zabezpeceni pozadované irovné

e Jako realizaci vlastnich Cinnosti a fidicich procesu
Zasady tvorby Fizeni jakosti

1. Zasada neustalého zlepSovani

Jedna se o neustalé zdokonalovani uspokojovani potieb a pozadavka zakaznika na
trhu. Nelze povolovat procento zmetkd, jelikoz by tak byla povolena urcita nejakost

vyrobkd pfi vyrobé.
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2. Zasada neexistence zadné spravné urovné jakosti

Neustalé zmény potieb a pozadavki zakaznikd vedou k pohyblivym cilim podniku

ve vSech oblastech.

3. Zasada soustiedéni pozornosti na fizeni a zlep§ovani procesu

Vsechny procesy je nutné mit pod kontrolou. Jedna se o vSechny realizujici se

procesy od fizeni vyroby az po zpétnou vazbu.

4. Zasada zavedeni odbératelsko-dodavatelského modelu pies celou smycku

jakosti

Tato zéasada se tyka dvou po sobé nasledujicich ¢innosti v procesu (napt. dvou
technologickych pracovist) a zarovefi dvou po sobé navazujicich pracovnich utvart

(Bartes, 2004, s. 32-33).
2.6 Technologie tvareni

Jedna se o technologicky proces, pii kterém polotovar nebo vyrobek ziskava novy
tvar obvykle piisobenim tepla a tlaku. Dochazi k podstatnému premist'ovani castic hmoty,
zmeéné skupenstvi a naslednému ustaleni ziskaného nového tvaru. Pro zpracovani plasta
je tvareni neodmyslitelnou technologii. Obvykle vyrobni postupy prochazi 3 zakladnimi
fazemi (Hanulik a Hanulikova, 2011, s. 39):

o Plastifikace (pfevedeni tvareného plastu na zpracovatelskou plasticitu)
e Teceni (vlastni proces tvareni)

e Ustaleni tvaru a struktury (ziskani pozadovanych vlastnosti)

Mezi zakladni procesy patfi valcovani, vytlaCovani, pietlacovani, lisovani,

vstiikovani, zvlakfiovani a vyfukovani (Hanulik a Hanulikova, 2011, s. 40).
2.6.1 Plasty

Plasty nejsou bézné zpracovavany v Cistém stavu, ale vétSinou jako smési
s ptisadami. Tyto pfisady ovlivilyji jejich zpracovatelské vlastnosti, uzitné vlastnosti

a zvySuji jejich zivotnost v daném prostfedi. Vyhodou tohoto materialu je chemicka
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odolnost, tlumeni narazi a otiesti, nepodléhaji korozi a jsou lehké. Jejich cena je relativne
nizkd ajsou snadno zpracovatelné a opracovatelné. Jejich nedostatkem je snizovani
fyzikalné-mechanickych vlastnosti vlivem pusobeni tepla (Hanulik a Hanulikova, 2011,

s.9).

Termoplasty jsou za bézné teploty latky v tuhém stavu, které po zahrati prechazi do
plastického stavu, ve kterém se tvaii. Ochlazenim tuhnou a uchovévaji si udéleny tvar.

Patfi sem napfiklad nejpouzivanégjsi plasty jako PP, PE, PVC, PA, PS, PC, PMMA apod.

Termosety (reaktoplasty) jsou latky, které po zahtati prechazi do plastického stavu,
ve kterém se tvafi. Pokud teplo ptsobi déle, postupné sit'uji a ziskavaji novy tvar, ktery
je trvaly a nevratny. Patfi sem latky zalozené na bazi pryskyfic, naptiklad UF, EP, MF,
PF apod.

Termoplastické elastomery jsou pruzné arazové odolné materidly, které lze
zpracovavat plastikafskymi technologiemi. Obvykle se jedna o kopolymery, napiiklad

TPU, ABS apod. (Hanulik a Hanulikov4, 2011, s. 9).

jiné 5
PBT
PC
PA 5
ABS 10
PET 21
EPS 14
GP-HI PS 22
PVC 78
PP 105
HDPE 80
LL/LDPE 55

0 20 40 60 80 100 120

Obr. 4 Spoticba plastii v Ceské republice (tis. tun) (Zdroj: Hanulik a Hanulikova, 2011, s. 8)

24



2.6.2 Tepelné tvareni plastu

Patii do skupiny deformaci a jedna se jen o skupinu termoplasti. Teplené tvareni
plastt je proces, pii kterém je material v celistvém stavu za pomoci tepla a deformacnich
sil transformovan na novy tvar, ktery je po této transformaci trvale zachovan. Vhodnost
materialu zavisi na jeho tvarnosti, nejCastéji se tvaii z polotovaru ve formeé desky. Teplota
lisovani zavisi na typu atloustce tvareného plastu a geometrii vyrobku. Dobu
vytvrzovani je narocné urcit, nejjednodussi zpusob je dle hloubky stény (okolo 60-90

vtefin na 1 mm hloubky materialu) (Hanulik a Hanulikova, 2011, s. 137 - 139).

Vvhody této technologie:

e Moznost tvarovani piedmétii o velké plose (do 10 m?)
e Moznost tvarovat produktu o velice nizkych tloustkach (od 0,1 mm)
e Strojni vybaveni je levné&jsi nez u ostatnich technologii

e Provozni naklady jsou nizsi nez u ostatnich technologii

Nevyhody této technologie:

e Vysoky podil odpadu
e Omezeni pii tvareni slozitéjSich tvara
Tepelné tvarovani obvykle probiha ve 3 fazich:

1. faze — Ohrev

Ohfev a jeho rychlost je dilezitym faktorem pro celkovou dobu tvarovani a zavisi
predevsim na tloust’ce tvarené desky. Pfi siln€Sim materidlu je potieba pozvolného
ohfevu, aby teplo prostoupilo napfi¢ celou Sitkou desky. Vyuziva se jednostranny nebo
oboustranny ohfev, druhy zminény ohfev je az 4x rychlejsi a rovhomérnéji rozklada teplo
na material. Nejcastéji se vyuziva keramickych téles s infraCervenymi paprsky (Hanulik

a Hanulikova, 2011, s. 140).
2. faze — Tvarovani

Vlastni proces tvarovani probiha ve formach — pro sériové vyroby se pouziva
kovovych forem z oceli nebo hlinikovych slitin, pro mensi vyrobu lze vyuzit formy ze

dfeva, laminatu nebo ze sadry (Hanulik a Hanulikova, 2011, s. 140).
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3. faze — Chlazeni

Tato faze je vétSinou nejdelsi, vytvarovany vyrobek musi byt tvarové ustalen, aby
mohl byt odebiran z tvarovaci formy. Doba trvani chlazeni vyrobku zavisi na velikosti

vyrobku a tloustce vylisku (Hanulik a Hanulikova, 2011, s. 145).
2.7 Vyuzité analyzy

Pro analyzu soucasného stavu podniku byla vyuzita analyza blizkého prostiedi
podniku a diagram pfi¢in a dasledkt. Analyticka ¢ast byla vyhodnocena pomoci SWOT

analyzy.
2.7.1 Analyza blizkého prostredi podniku

Lze ji nazvat také Porterovym pétifaktorovym modelem konkre¢niho prostfedi. Tato
analyza predpoklada, ze strategicka pozice podniku pusobiciho v ur€itém odvétvi je

uréovana péti zakladnimi Ciniteli (Kanovska a Schliller, 2015, s. 22):

Potencionalni
konkurenti

- Konkurence
7 uvnitt odveétvi

Dodavatelé <+— Qdbératelé

Substituty

Obr. 5 Portertiv model konkre¢niho prostiedi (Zdroj: Katiovska a Schliiller, 2015, s. 22)
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e Stavajici konkurence

e Hrozba vstupu novych konkurenta
e Vyjednavaci sila dodavatelt

e Vyjednavaci sila zakaznika

e Substituce produktu
2.7.2 Analyza pricin a dasledku

Analyza pfiCin a dusledkl, znama jako Ishikawa diagram (podle autora) ¢i rybi kost
(podle tvaru), fesi kauzalni vztahu pficina — dasledek. Princip spociva v tom, ze do ,, hlavy
ryby“ je napsan jev, ktery je dasledek (nasledek). , Kostru ryby“ predstavuji hlavni
skupiny pficin, které mohou mit dal§i nizsi ptiiny. Na obrazku nize (Obr. 6) jsou uvedeny
4 nejvyuzivangjsi skupiny pficin, tzv. 4M (machine — stroj, material — material, man —

cloveék a methods — metody) (Blecharz, 2011, s. 32).

) Pric¢ina - ¢lovék Pfic¢ina - metoda

Dusledek

v

Pficina - stroj Pfi¢ina - material
Obr. 6 Diagram pfi¢in a nasledku (Zdroj: Blecharz, 2011, s. 32)

2.7.3 SWOT analyza

SWOT analyza (Strengths — Weaknesses — Opportunities — Threats) je metoda
strategické analyzy, ktera je zaloZena na posouzeni internich faktorti spoleCnosti (silné
a slabé stranky) a externich faktora prostiedi (pfilezitosti a hrozby). Tato analyza se
vyuziva jako posledni analyza a zahrnuje vysledky piedchozich analyz (Kafovska

a Schluller, 2015, s. 24-25).

Silné stranky jsou pozitivni slozky pfispivajici ke zdarné podnikové cinnosti
a manazefi se je snazi plné vyuzit. Slabé stranky znamenaji urcité nedostatky nebo
omezeni a jsou chapany predevsim jako problémy, které je potfeba popirat (Horakova,

2003, s. 42-43).
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Prilezitosti predstavuji takové moznosti podniku, u kterych v pfipadé realizace
stoupaji vyhlidky pro uziteCnéjsi vyuziti zdroji aucinnéj§i plnéni vytyCenych cila.
Naopak hrozby predstavuji nepiiznivé situace pro podnik a jeho okoli, které znamenaji

prekazky pro jeho ¢innost (Horakova, 2003, s. 44-45).
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3 Analyza soucasného stavu

V této kapitole bude podrobné rozebran podnik Seaborne Plastic s.r.o., zakazka

a prubéh této zakazky od piijeti objednavky az po naslednou expedici této objednavky.

v prvni ¢asti bude uveden hlavni pfedmét podnikéani, uvedena historie podniku
a souCasna organizacni struktura. Rozebran bude také sortiment vyrobkl a sluzeb,
obchodni situace, enviromentalni management ainformacni systémy, které jsou

v podniku vyuzivany.

Dale bude analyzovan prubéh zakazky, nejprve obecné pro vSechny zakazky a poté
podrobné rozebrana vybrana zakazka ¢. 934 180 063. Poté bude provedena analyza
blizkého prostredi podniku, analyza pfi¢in a nasledkl. v zavéru této Casti budou

vyhodnoceny vyuzité analyzy prub€hu zakazky pomoci SWOT analyzy.
3.1 Predstaveni spolecnosti

Spolecnost Seaborne Plastics je uspéSna britska spoleCnost sidlici v Brné se
specializaci v oblasti tepelného tvareni plastd. Jako vyrobce plastovych vyrobka
a plastovych dilt pro dalsi kompletaci se specializuje zejména na technologii vakuového
tepelného tvareni. Své vyrobky dodava zakazniktim napfic¢ celou Evropou, prevazné vSak
na Cesky a slovensky trh a do Velké Britanie. Podnik ma velmi §iroké portfolio vyrobku
asluzeb z mnoha pramyslovych odvétvi, jako je napf. automobilovy pramysl,
zdravotnictvi, letectvi, osvétleni apod. Ve spoleCnosti Seaborne Plastic s.r.o. pracuje

necela stovka zameéstnancu. Nize je zobrazeno logo spolecnosti (Obr. 7).

SEABORNE

PLASTICS

Obr. 7 Logo spole€nosti (zdroj: Podnikova dokumentace)
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3.1.1 Cile a poslani podniku

Hlavnim cilem spolecnosti je podnikani za Gcelem zisku. Kvalita je vSak pro firmu
prioritou, firma si zaklada na dobrém jménu, které vychazi z peclivého vyvoje vyrobniho
procesu s vyuzitim nejlepSich dostupnych technologii. Podnik také nezanedbava

enviromentalni management a totéz vyzaduje od svych dodavateld.
3.1.2 Historie

Britska spole¢nost Seaborne Plastic s.r.o., pavodné sidlici na jihu Anglie ve mésté
Cranleigh, byla od roku 1979 odkoupena tfemi partnery. Pivodni nazev podniku byl
Seaborne Mouldings, ktery byl pozdé€ji zméneén na Seaborne Plastic vzhledem k zaméfeni
spolecnosti. Po roce 1980 se firma orientovala pfevazné na vyrobu plastovych kryta pro
zdravotnictvi, architektonické osvétleni a telekomunikaci. v roce 2007 se ¢ast vyroby
telekomunikaci presunula také do Ceské republiky, kde se podnik dale rozvijel. v roce
2013 se vedeni spolecnosti rozhodlo presunout veskerou vyrobu do Brna a od roku 2015
jsou viechny vyrobky vyrab&ny v Ceské republice. Spole¢nost je od 1.1. 2018 pouze
Ceskou spolecnosti s ndzvem Seaborne Plastic s.r.o., britsky nazev Seaborne Plastic

Limited byl definitivné zruSen.
3.1.3 Organizacni struktura

Spolecnost, jejimz majitelem je Martin A. Bollands, momentalné zaméstnava okolo
devadesati kmenovych zaméstnanci. Seaborne Plastic také vyuziva pracovniky
z personalnich agentur, ktefi v§ak vykonavaji pouze praci operatorti ve vyrob& — obsluha
tvarecich a CNC strojii, montazni prace abaleni vyrobkii. Podnik se zajima hlavné
o zameéstnance se strojirenskym vzdélanim a upfednostiiuje znalost anglického jazyka
vzhledem ke svému britskému ptivodu. Jednotlivé organizacni jednotky spolecnosti by se

daly charakterizovat takto:

e Management spolecnosti
¢ Finance a ucetnictvi

e Projektové inzenyrstvi

e Planovani

e Kvalita
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e Vyroba

Pro lepsi porozuméni je organizacni struktura spolecnosti zpracovana v Pfiloze 1 a

Ptiloze 2.
3.14 Portfolio vyrobku

Spolecnost Seaborne Plastic ma velmi Siroké portfolio vyrobka a sluzeb z mnoha
prumyslovych odvétvi a dodava své vyrobky na nejrozvinutéjsi trhy napfii¢ celou
Evropou. Nejvétsi podil vyroby tvoii automobilovy prumysl dodavany prevazné na
ceskoslovensky trh. Velkou ¢ast vyroby tvoii jiz od roku 1979 vyroba plastovych kryta
pro zdravotnictvi a osvétleni, které je dodavano vétSinou do Velké Britanie. Nize je
uvedeno, co tvori hlavni portfolio vyrobkt a sluzeb podniku a kam jsou tyto vyrobky

expedovany.
Velka Britanie

e Zdravotnictvi (plastové kryty operacnich stolti a polohovacich lehatek, kryty
pro nadoby na sbér krve)

e Osvétleni (plastové kryty osvétleni do véznic, metra a vlakd, architektonické
pouliéni osvétleni)

e Golfové voziky (kompletni oplastovani voziku— viz. Obr. 8)

e Chladici boxy pro fastfoodové fetézce

Ceska republika a Slovensko

e Automobilovy prumysl (oplastovani pro uzitkova vozidla, stroji pro zemni
prace, sedacek do vlaki a podvozku nakladnich vozidel)

e Plastové vyrobky pro détska hristé

Ostatni vyroba

e Telekomunikace (satelity)
e Piiborniky pro aerolinky

e Designové oplastovani kancelarskych prostor

31



Obr. 8 Kompletni oplastovani golfového voziku a jeho jednotlivé dily (zdroj: Podnikovd dokumentace)

3.1.5 Enviromentilni management a bezpecnost prace

Vzhledem ke svému technologickému zameéfeni si je podnik védom, ze nékteré
¢innosti mohou mit dopad na kvalitu zivotniho prostfedi. SpoleCnost se proto zavazala
zodpovédné peCovat osva zafizeni a preventivné pusobit proti zneistovani, napf.
monitorovanim spotieby energie, fadnym nakladanim s odpady, pravidelnym Skolenim
zaméstnancl apod. Spole¢nost ma zavedeny EQMS (Systém fizeni kvality a kontroly

zivotniho prostfedi) a certifikace ISO 9001:2015 a ISO 14001:2015.

Oblast bezpecCnosti prace obstarava externi firma FS Systém. Tato firma provadi
jednou do mésice BOZP audit, fesi legislativu a dokumentaci v piipadé urazu. Spolecnost
Seaborne Plastic ve spolupraci s touto externi firmou fesi kompletni dokumentaci BOZP

a hodnoceni rizik.
3.1.6 Informacni systémy

Spravcem serveru a dat je britska externi spolecnost, ktera ma na starost bezpecnost,
zalohovani a bezproblémovy béh téchto systémi. Pro spoleCnost je nejdilezitéjSim
informacnim systémem ERP systém JobBOSS, ktery je vyuzivan pro vSechny procesy ve
firmé. Ostatni oddéleni spolecnosti vyuzivaji MS Office, pro technické oddé€leni
a projektové inzenyrstvi jsou pak vyuzivany programy CAD/CAM a VISI. Dalsi
oddéleni, jako naptiklad HR nebo financni oddé€leni, vyuzivaji vlastni softwarové

programy. Vyjma vyuzivaného ERP diagramu probiha komunikace v podniku pomoci
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papirové dokumentace, prostiednictvim e-mailu, telefonicky nebo formou osobnich

konzultaci.
3.1.7 Obchodni situace

Spolecnost je financné zavisla na svém majiteli a z velké Casti financovana pomoci
trzeb od zakaznikd. Roc¢ni obrat podniku se pohybuje okolo 6,5 milionu liber, pti kurzu

pfiblizné 1 GBP =29 K¢ se jedna o ro¢ni obrat okolo 188,5 miliont K¢.

Mezi vyrobni zdroje spolecnosti patfi technologie a zafizeni, zaméstnanci, hmotny
a nehmotny majetek. Za ucelem konkurenceschopnosti firma investuje zna¢nou ¢ast do
téchto vyrobnich zdroji. Pomoci evropskych zdroja firma investuje do obnovy strojniho
a technologického vybaveni. Vzhledem k dlouholetému pusobeni na trhu firma také

disponuje silnym know-how.
3.1.8 Zakaznicky servis

Zakaznicky servis spolecnosti je kompletné v kompetenci planovaciho useku.
Planovaci usek komunikuje se zakazniky od pocatku objednavky (pfijeti a potvrzeni),
mapuje prubéh vyroby a v piipadé dotazani se zakaznika na stav zakazky poskytuje
zakaznikovi informace o jejim prubéhu. Ve vyjimecnych ptipadech, kdy dojde k prodleni
u dodaciho terminu, zastava spoleCnost heslo: , Better let know the bad news than
apologise for later delivery” (v prekladu Rad¢€ji oznamime Spatnou zpravu piedem, nez

abychom se dodavatelim omlouvali za pozdni dorucent).
3.2 Analyza prubéhu zakazky podnikem

V podniku jsou zavedeny postupy, které jsou pro vsSechny zakazky obdobné
a postupné prochazi pres jednotlivé useky firmy. Pro zakazniky spolecnosti je z divodu
snadné komunikace mezi podnikem a zakaznikem zavedena internetova posta, ke které
maji piistup vSechna fidici pracovni oddé€leni. Po pfijeti objednavky od zakaznika do
tohoto e-mailu pracuje s objednavkou oddéleni planovani, které fesi tisk zakazky a jeji
zadani do systému, také kontroluje zptisob a cenu transportu. Nasledné oddéleni nakupu
kontroluje dostupnost materialu, v ptipadé nedostatku potfebného materialu na skladu

fesi objednani a nakup materidlu. Oddéleni obchod poté zkontroluje naklady a stanovi
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cenu, tyto informace poté preda zpét na oddéleni planovani, kde se zkontroluji kapacity
stroju a pracovnich sil a dle téchto vSech informaci se stanovi termin dodani zakazky.

Nasledné usek planovani potvrdi objednavku zakaznikowvi.

Po zaplanovani zakazky do vyroby zacina vyroba vyzvednutim materialu ze skladu
a naslednym nafezanim na potiebné rozméry. Nafezany material je naskladan do peci,
kde dochazi k vysuSeni materialu. Nasleduje lisovani, obrabéni na CNC stroji,

kompletace a baleni vyrobku, objednani dopravy a expedice k zdkaznikovi.
Oddéleni planovani

Po prijeti objednavky od zakazky prebira zakazku jako prvni a zadava objednavku
do systému JOBBOSS. Po schvaleni a nacenéni oddéleni nakupu znovu piebira zakazku
a potvrzuje zakaznikovi objednavku s terminem dodani. Termin dodani a termin zahajeni
vyroby zavisi na dvou faktorech — dostupnost materialu a ¢asova kapacita stroja. Pokud
neni dostatek materialu na skladu a musi se objednéavat u dodavatele, terminy dodani
a zahajeni vyroby jsou vyrazné odlozeny. Ve druhém ptipadé rozhoduje vytizenost stroje
s vyrobnim programem pro danou zakazku. u nékterych zakazek je se zakaznikem
smluvné sjednana minimalni zasoba zbozi na skladu, oddéleni planovani tak rozhoduje,
jestli je zbozi mozné odebrat z téchto zasob a vyrobit smluvenou zasobu vyrobki na sklad
nebo zasoby na danou objednavku nebudou dostatecné. Pracovnici tohoto oddéleni také
stanovuji datum vyroby (zpravidla tyden az dva tydny dle naroCnosti vyroby vyrobku
a poctu objednanych kust) a pfed zahajenim vyroby pfipravuje vyrobni karty pro

jednotliva pracovisté. Spolecné s oddé€lenim kontroly zpracovava reklamace zbozi.
Oddéleni transport

Po obdrzeni informaci o zakazce oddéleni kontroluje stav dopravy. Dle rozméru
zabaleného zboZzi vyhledava zptusob dopravy a s timto zptisobem spojené naklady. Po

zaskladnéni zbozi objednéava transport zbozi k zdkaznikovi u dopravni spolecnosti.
Oddéleni nakup

Po obdrzeni informaci o zakazce odd€leni vyhledava v systému stav daného

materialu na skladu a rozhoduje, jestli jsou zasoby materialu na skladu dostatecné. Pokud
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jsou zasoby pro danou objednavku dostatecné, stanovuje naklady vyuzitého materialu a
v piipad¢ potieby doobjednava material na sklad. v opacném ptipadé objednava material

pottebny k vyrobé a podava informaci, kdy bude material k dispozici.
Oddéleni obchod

Oddéleni obchodu dava dohromady informace o nakladech z ostatnich oddé€leni
a stanovuje cenu zakazky. Tato cena je ve vétSin€ pripadd stala a méni se pouze
v piipadech, kdy dopravce nebo dodavatel materidlu pohne se svymi cenami nebo
v piipad€, kdy objednd jiné mnozstvi, nez na jaké je dand cena sjednana u stalych
zakaznik(. Poté predava zakazku oddé€leni planovani, které nasledné komunikuje se

zakaznikem.
Oddéleni kvality

Pred potvrzenim terminu dodani zakaznikovi dokontroluje oddéleni dostupnost
vykrest, vzorkovych kust a vyrobnich karet. Pfi vyrobé uvoliiuje vyrobu schvalenim
prvniho kusu na vSech pracovistich — lisovani, obrabéni, montaz a baleni. v pravidelnych
intervalech kontroluje vyrobky béhem vyroby. Spolecné s tisekem planovani zpracovava

reklamace zbozi.
Sklad

Po pfijeti vyrobni karty od oddéleni planovani probiha vyzvednuti materialu pro
vyrobu (odeCteni poctu kust pro danou vyrobu v systému). Nasledné povéreny pracovnik
skladu nafeze material na urCené rozméry na vertikalni pile a nasklada jej k vysuseni do
pece. Mimo materialu je ve skladu také skladovano hotové zbozi piipravené k expedici

nebo v podobé zasob.
Lisovani (Moulding), Obrabéni na CNC stroji (Tripping)

Podnik disponuje jednim manualné fizenym strojem a sedmi automatickymi
tvafecimi stroji, osmi obrabécimi CNC stroji a deviti pecemi slouzicimi k suSeni
materialu. Kazda zakazka ma sviij vlastni vyrobni program a tvareci nebo obrabéci formu,
neni tak mozné vyrabét jakykoliv vyrobek na jakémkoliv stroji. Na pracovisti pracuji

sefizovaci, ktefi maji v kompetenci nahravat, pfepisovat a mazat vyrobni programy
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ulozené na disketach a zaroven tyto kroky eviduji. Pracovnik ma povinnost vyrabét pouze
se schvalenym vyrobenym kusem od oddéleni kvality, tento kus pak musi byt na
pracovisti az do skonceni vyroby zakazky pro vizualni kontrolu s ostatnimi kusy. Béhem
vyroby ma operator povinnost dle vyrobni karty vizualn€ kontrolovat kazdy kus a ukladat
jej na paletu nebo do kartonovych krabic v poctu, jaky je uveden ve vyrobnich kartach.
Pfi procesu tvareni pak pracovnik oddéluje prebytecny material a tento material vklada
do boxu, ktery je oznacen dle slozeni materialu. Na CNC stroji pracovnik odebira ofezany
material a taktéz jej vklada do oznaceného boxu. Jednotlivé kusy jsou pak chranény od
poskozeni bublinkovou fo6lii. Polotovary jednotlivych pracovist jsou skladovany

v meziskladech.
Kompletace a baleni

V tomto oddéleni se zaméstnanci déli na pracovniky montdze a pracovniky baleni.
Naplii prace montaze je technicka Uprava jednotlivych kust, pfipadné naro¢néjsi
manualni upravy. Pracovnici baleni zpravidla ohranuji, brousi a kompletuji pomoci
spojovaciho materialu (technické lepidlo) jednotlivé kusy. Také zde probiha oprava
poskozenych polotovart, pokud je mozna. Finalni zbozi je odvezeno do skladu hotovych

vyrobkd.

Granulace materialu

do boxd, je granulovan na drobné kulicky. Tento granulovany material se uklada do
specialnich pytlt o velikosti pfiblizné€ jedné tuny rozd€lenych taktéz dle slozeni materialu

a nasledné prodavan pro dalsi zpracovani.

Pro presnéjsi pochopeni prabéhu je na nasledujici strané uvedena procesni mapa
(Obr. 10). Polozky _Cas1«a Cas2“slouzi prourcéeni a vyhodnocovani ¢asu cyklu (order

entry cycle time).
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Obr. 9 Procesni mapa (Zdroj: Vlastni zpracovani)
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3.2.1 Analyza prubéhu konkrétni zakazky ¢. 934 180 063

Pro analyzovanou zakazku ¢. 934 180 063 byla zvolena vyroba plastovych kryta
operacnich stold pro zdravotnicky pramysl. Jedna se o britskou spoleCnost, ktera je
stalym zakaznikem. z jedné tvareci desky jsou vyrobeny 4 jednotlivé kusy — 1x dil

vysokého krytu, 1x dil nizkého krytu a 2x dil Saut.

Obr. 11 Dil nizky (Zdroj: Podnikova dokumentace)
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Obr. 12 Dil saut (Zdroj: Podnikova dokumentace)

12.3. 2017

Podnik pfijima objednavku na 120 kust do emailové schranky s pozadovanym
terminem dodani 27.4. 2017. Ten stejny den dochazi k zadani objednavky do systému
a tisku objednavky.

13.-14.3. 2018

V tomto Casovém rozmezi dochazi ke kontrole transportu a materidlu. Zasoby
materialu na skladé pokryji bezproblémové celou objednavku (oddéleni nakupu sdélilo,
Ze pii objednani materialu by byl dodavatel schopny dodat material v rozmezi 3—4 tydni),
oddéleni kvality dale kontroluje vykresy, vzorové kusy arevize. Oddéleni obchodu

kontroluje cenu objednavky a predava informace oddéleni planovani.
15.3. 2018

Oddeleni planovani kontroluje kapacity stroja a pracovnikil a potvrzuje objednavku
zakaznikovi s terminem dodani 27.4. 2017. Pfedbé&zné¢ dochazi k zaplanovani objednavky

do vyroby.
13.4.2018

Dochézi k tisku vyrobnich karet a pfipravé materidlu pro vyrobu — naskladani
materialu do pece (tento material neni potieba fezat, od dodavatele je dodavan

v potiebnych rozmérech).
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14.-154. 2018
Dochézi k suSeni materialu v peci.
16.4. 2018

Vyroba je planovana pro tvareci stroj T7L, vyrobni norma je 45 kust za sménu. Po
sefizeni stroje a nastaveni programu probiha vyroba, ktera zabere piiblizné tfi smény a je
vykonana jednim pracovnikem. Vyroba kon¢i v priabéhu ranni smény v atery 17.4. 2017,

vyrobky jsou ulozeny v meziskladech.
17.4.2018

Vyroba je planovana pro obrabéci CNC stroj MAKA, nasledné na stroj LINEAR. Po
sefizeni stroju a nastaveni programu probiha vyroba, ktera s vyrobni normou 30 kusu za
sménu zabere piiblizné peét smeén. Nejprve jsou na stroji MAKA ofezany 2 dily Sautu
a nasledné jsou ofezany zbylé 2 dily (nizky a vysoky dil). Na stroji LINEAR jsou pak
ofezany oba dily Sautu. Je poteba dvou pracovnikii pro obsluhu téchto stroju, vSechny
dily jsou pak naskladnény do meziskladu. Vyroba konci v prib&hu ranni smény ve Ctvrtek

19.4.2017.
19.4. 2018

Na pracovisti montaze a baleni za¢ina zpracovani obrobenych dild. Dily neni potfeba
jakkoliv montovat nebo spojovat, proto se o zakazku staraji pouze operatori baleni.
Dochazi k ohranéni, zahloubeni dér, kompletace a baleni dilt do kartonové krabice. Tyto
krabice vzdy obsahuji 15 kust vysokého dilu, 15 kusti nizkého dilu a 30 kust krytu Sautu.
Vyrobky jsou naskladnény na sklad hotovych vyrobka.

22.4.2018

Je pripraveno 120 kust hotovych vyrobkd, které jsou naskladnény do skladu
hotovych vyrobka.

27.4.2018

Podnik své zakazky do Velké Britanie expeduje kazdy tyden v patek, proto je

expedice stanovena na tento termin. Tento den je zarover sjednanym terminem dodani.
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3.3 Analyza blizkého prostiredi podniku

Ukolem analyzy blizkého prostiedi podniku je uréit, do jaké miry se miry na podnik
pusobi soucasna konkurence ajakym zpisobem muze podnik ovlivnit vstup nové
konkurence. Analyza také zkouma, jaké jsou vyjednavaci schopnosti dodavatelt

a zakazniku.
3.3.1 Soucasna konkurence

Pro soucasnou konkurenci jsou zohlednény pouze podniky, které maji obdobny

zamér podnikani a soucasné€ pusobi v Ceské republice.

R&M Plast, spol. sr.o. je spolecnost sidlici v Kotojedech u Krométize, ktera
vyuziva technologii vakuového lisovani pro zpracovani termoplastickych hmot.
Spolecnost byla zalozena v roce 1991 a jeji sortiment tvofi zejména obalova technika,
paletky a prepravky, komponenty pfistrojovych desek automobilli, ochranné Stity pro
policii apod. Vyhodou této spolednosti je delsi doba ptsobeni v Ceské republice
a moznost zvysit povédomi na tuzemském trhu. Nevyhodou je pak rozhodné flexibilnost

v podobé¢ vyroby, ktera mou tato spole¢nost omezena velikosti jejich stroju.

Promens a.s. je spoleCnost sidlici ve Zling, ktera se specializuje v oblasti vstiikovani,
vyfukovani, vakuového tvareni a rotacniho odlévani. Spolecnost je zaméfena pifevazné
na automobilovy aobalovy pramysl, nabizi vSak také vyrobky v oblasti potravin,
zdravotnictvi a jinych prumyslovych vyrobka. Vyhodou této spolecnosti je jeji velikost
v podobé tficeti zavoda po celém svéte a miize tak nastavit nizsi cenu. Nevyhodou pak
muze byt niz§i povédomi pro Ceské zakazniky a zaméfeni na vice technologii nez na

specializaci se pouze na vakuové tvareni.

DUROtherm Thermoforming Czechia je jeden ze zavodi némecké spoleCnosti
DUROtherm Kunststoffverarbeitung GmbH, ktery se nachézi na uzemi Ceské republiky
v obci Krupka. Tato spolecnost sidli na ¢eském tzemi od roku 2004 a specializuje se
v oblasti tepelného tvafeni plastd metodou single-sheet nebo twin-sheet. Firma se
zaméfuje na automobilovy pramysl, nové zacina vstupovat do oblasti letectvi,

elektromobild a kolejové dopravy. Vyhodou této spolecnosti jsou dlouholeté zkusenosti

41



v oboru podnikani a Siroky technologicky park. Nevyhodou této firmy pak mize byt

segmentace pfevazné na némecky trh.

Informace o konkuren¢nich spolecnostech byly ziskdny zjejich oficialnich

webovych stranek.
3.3.2 Potencionalni novi konkurenti vstupujici na trh

V soucasné dobé neni pravdépodobny vstup nové spolecnosti na tuzemsky trh, ktera
by byla schopnd konkuren¢né ohrozit spolecnost Seaborne Plastic s.r.o. vzhledem
k vysokym nakladim pro vstup do tohoto odvétvi a dlouholetym zkuSenostem podniku
v tomto oboru podnikani. Ur€itym rizikem pak muze byt vstup zahrani¢ni spole¢nosti na

Ceské tzemi v podobé zavodu jako u vySe analyzovanych konkurentt.
3.3.3 Dodavatelé

Spolecnost Seaborne Plastic se se svymi klienty dlouhodobé€ snazi udrzovat velmi
dobré vztahy. Vzhledem ke svému britskému pavodu vyuziva spoleCnost z vétSiny
zahrani¢ni dodavatele, coz do jisté miry ztézuje komunikaci a zvySuje naklady na
dopravu. Dodavatelé jsou také v dobrém postaveni na trhu a vyjednavaci pozice

dodavatelu je tak vyhodna.

Senoplast klepsch & Co. GmbH je rakouska spolecnost sidlici ve mésté Piesendorf,
ktera je dodavatelem plastovych desek pro vyrobu do automobilového prumyslu, bilych

spotiebici, nabytku a také plastovych desek pro tvareni.

Metzeler Plastics GmbH je némecka spolecnost sidlici ve mésté Julich, kterd se
specializuje na produkci plastovych desek. Tato spoleCnost rocné dodava pro vice nez

2500 zakazniki vCetné spolecnosti Seaborne Plastic.

SABIC je spolecnost s hlavnim sidlem v Saudské Arabii, pisobi vsak ve vice nez
padesati zemich po celém svété. Podnik je zaméfen na vyrobu chemickych, plastovych,

a kovovych produktti. Pro Seaborne Plastic dovazi material z Francie.

AK Plast s.r.o. je Ceska spolecnost sidlici v Ledeci nad Sazavou, ktera nabizi

plastové desky, tyCe, profily, listy a dalsi dilce pro rizna primyslova odveétvi. v oblasti
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tepelného tvafeni nabizi pomérné Siroky vybér materialu v riznych rozmérech a
o ruznych tloustkach. Tento dodavatel nezasobuje Seaborne Plastic, je zminén jako

predni dodavatel plastovych desek v Ceské republice.
Informace o dodavatelich byly ziskany z jejich oficialnich webovych stranek.
3.3.4 Zakaznici

Vzhledem k myslence podniku, ktera je stavéna na kvalité svych vyrobkda, spolecnost
udrzuje dobré vztahy se svymi zakazniky, ov§em z divodu produkce po celém svéte je
spole¢nost pomérné pod tlakem, co se tyCe kvality, terminu dodani a ceny svych vyrobkd.
Dobré jméno a dlouhodoba tradice v oblasti tepelného tvareni dodava divéru u zakaznikt

a firma se tak muze spolehnout na vérnost svych odbérateli.

Snoeks Automotive je holandska spoletnost se zavodem v Ceské republice v obci
Krupka, ktera se specializuje v oblasti automobilového primyslu. Firma je také

nejvyznamnéj$im zédkaznikem spole¢nosti Seaborne Plastic.

Spolecnost Borcad CZ s.r.o. sidli ve FryCovicich a je pfednim evropskym vyrobcem

kolejové techniky.

Borcad Medical a.s. se sidlem ve FryCovicich je od roku 2016 soucasti spoleCnosti
LINET Group. Spolec¢nost se zaméfuje na vyvoj, konstrukci a vyrobu porodnich posteli,
gynekologickych, transportnich a dialyzacnich kiesel.

Matec GmbH je némecka spolecnost sidlici ve mésté Dobeln. Tato spolecnost se

specializuje na design a vyrobu automobilovych kabin.

Designplan Lighting Ltd. je britska spoleCnost sidlici ve meésté Sutton. Tato
spoleCnost se zabyva navrhem osvétleni pro pouziti v socialnim bydleni, dopravé, péci a

v méstském prostredi.

Schréder Urbis je anglicka spoleCnost sidlici ve méstech Hampshire a Leeds, ktera
se zabyva venkovnim osvétlenim. Pro toto osvétleni vyuziva nejmodernéjsi LED

a vybojkové technologie.
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Informace o zékaznicich byly ziskany z jejich oficialnich webovych stranek.
3.3.5 Substitu¢ni produkty

Technologie tvafeni plastu je slozitou technologii, ktera produkuje tvarem naro¢né
vyrobky a zaroven udrzuje jejich pozadované fyzikalni a chemické vlastnosti. Je tak

témef nemozné, aby doslo k moznosti substituce vyrobki v blizkém ¢asovém obdobi.
3.4 Diagram piicin a dusledku

Tato analyza znazornuje mozné problémy pii prubéhu zakazky podniku, které mohou
zpusobit mozny disledkem v podobé nesplnéni dodaciho terminu. Tyto dil¢i problémy
(priciny) vedouci k disledku je potieba identifikovat, kontrolovat a snazit se je

v maximalni mozné mife eliminovat.
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3.5 SWOT analyza

Pro vyhodnoceni analytické ¢asti je vypracovana SWOT analyza, kterd ma za kol
zhodnotit silné a slabé stranky podniku v oblasti prubéhu zakazky a identifikovat jeho

ptilezitosti a hrozby.
3.5.1 Silné a slabé stranky podniku

Silné stranky:

e Siroké portfolio vyrobkd a sluzeb

e Know-how a ziskané pracovni postupy v odvétvi

e Expedice vyrobki do zemi po celém svété

e (Odborné kvalifikovani zameéstnanci

e Flexibilita designu a konstrukce forem pro nové vyrobky

e Siroky technologicky park

Slabé stranky:

e Nedigitalizovany sklad a vyroba (ru¢ni zpracovani dat)

o  Uzké vedeni spoletnosti neovlada Sesky jazyk

e Vysoky pocet naskladnénych polotovarti mezi pracovnimi postupy
e Dlouhodobé zauceni novych zaméstnanct

e Vétsina dodavatelt je ze zahranici
3.5.2 Prilezitosti a hrozby podniku
Ptilezitosti:

e Recyklace plastovych materialti — prodej
e Vysoky pocet absolventt stfednich a vysokych skol v technickém oboru
e ZvySujici se poptavka v oboru podnikani

e ZvySujici se dostupnost informacnich technologii
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Hrozby:

e Nespravné porozuméni pozadavkiim zakaznika
e Spatny tok informaci v podniku
e Vyroba neni mozna z divodu poruchy

e Nedostatek prostoru pro budouci projekty
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4 Vlastni navrh reSeni

Cilem této bakalarské prace je vlastni navrh feSeni pro navySeni tvorby pfidané
hodnoty pro zéakaznika pfi realizaci zakazky z hlediska dodrzeni terminu dodani

a navyseni podnikatelského zamé&ru spolecnosti.

Vzhledem k ne€kolika mési¢nim pracovnim zkuSenostem v podniku a dikladné
provedené analyze prubéhu zakazky bylo identifikovano nékolik slabych mist podniku,
které na néj mohou mit negativni vliv. Dle mého navrhu feSeni je primarné zapotiebi
zlepsit spolupraci s dodavateli, digitalizovat vyrobu a sklad a eliminovat tvorbu zasob

nedokonc¢ené vyroby pofizenim nového CNC stroje.

4.1 Dodavatelé

Béhem analyzy zakazky bylo zjisténo, ze dodavatelé pracuji téméf vzdy spolehlive,
co se tyCe stanoveného terminu dodani. Slabou strankou spoluprace s dodavateli je fakt,
Ze tyto terminy materialu jsou Casto stanoveny v fadech né€kolika tydnua ¢i mésict po datu
objednani materialu prevazné z dopravnich divodd a neni tak mozné vc€as zpracovat
zakazku pro zédkaznika, pokud neni dostate¢ny stav zasob materialu. Bylo by tak pro firmu
vhodné prehodnotit spolupraci s jednotlivymi dodavateli, a proto byl navrzen systém
hodnoceni dodavateltl, jehoz ucelem je vyhodnotit, ktefi dodavatelé jsou pro firmu vhodni
a nevhodni. Podniku bych také doporucil zvazit zménu dodavatele materialu a zaméfit se

na Cesky trh.
4.1.1 Systém hodnoceni dodavatelu

Prvnim navrhovanym feSeni je zvazeni spoluprace se sou¢asnymi dodavateli pomoci
zvoleného systému hodnoceni dodavatelli. Kritéria oblasti hodnoceni jsou navrzena dle
preferenci spolecnosti Seaborne Plastic, doporucenim je ukoncit spolupraci s dlouhodobé

nevhodnymi dodavateli a zvazit spolupraci s rizikovymi dodavateli.

Jednotliva kritéria hodnoceni jsou navrzena dle preferenci spolecnosti Seaborne
Plastic a jsou tvorena oblastmi kvality, ceny, plnéni dodacich termind, Casové flexibility
avztaht podniku s dodavatelem. Kazdé kritérium je ohodnoceno body 1 — 4

a ohodnoceno koeficientem dilezitosti pro spolecnost.
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Tabulka 2 Kritéria hodnoceni stavajicich dodavatelii (Zdroj: Vlastni zpracovani)

s konkurenci

s konkurenci

s konkurenci

Kritérium
hodnoceni 1 bod 2 body 3 body 4 body
Kvalita Nespliluje ;;ztimll{c Spliyje Prevysuje
v pozadavky p spln}, u pozadavky pozadavky
Vysoka ve Vyssi ve . Nizka ve
C . L Srovnatelna o
ena srovnani srovnani srovnani

s konkurenci

Plnéni dodacich Neplni Veétsinu . . Plni terminy
o ’ . .| Plni terminy T
terminu terminy terminu plni predCasné
Casova flexibilita Zadna Nizka Primeérna Vysoka
Vztahy podniku Nulova s " Stablln,l’ Vysoka
, - Nizka uroven kladna . -
s dodavatelem uroven . - uroven
uroven
Tabulka 3 Koeficient kritérii hodnoceni (Zdroj: Vlastni zpracovani)
. Dodaci Casova Vztahy
Kyalita Cena termin flexibilita | s dodavatelem
Koelicent | 5 0.2 0.25 0.2 0,1
riteria

Pti soucinu bodl ziskanych pfi hodnoceni s koeficientem pfislusného kritéria maze

podnik ziskat maximalné 4 body, minimalné 1 bod. Nize je uvedené doporuceni, jak

ohodnotit soucet ziskanych bodi dodavatele.

e Vhodny dodavatel

e Dostacujici dodavatel
e Rizikovy dodavatel

e Nevhodny dodavatel

Spolecnost Seaborne Plastic by z vyse uvedeného hodnoceni méla vyhodnotit, ktery
z dodavatelt je pro firmu nevhodny a rizikovy a spolupraci s t€émito dodavateli zvazit,
popiipadé ukoncit. S vhodnymi dodavateli by méla firma pokra¢ovat ve spolupraci se

snahou utuzit vztahy a navazat dlouholetou spolupraci. Dostacujici dodavatelé jsou pro

3,51 — 4 body
3,01 —3,5 bodu
2,51 - 3 body
12,5 bodu
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podnik také vhodni, nicméné podnik by se mél zaméfit na slabé stranky dodavatele

a snazit se je ve spolupraci s nim odstranit.
4.1.2 Zména dodavatele

Dalsim feSenim muze byt zména dodavatele a zaméfeni se na Ceského dodavatele
materialu a surovin pro vyrobu. Navazanim spoluprace s ¢eskym dodavatelem by mohla
snizit naklady na dopravu ataké vybudovat dlouhodobé vztahy apodminky pro
spolupraci. Pro podnik je zadouci, aby zjistil velké mnozstvi informaci o potencionalnim

novém dodavateli a mohl tak vyhodnotit, jestli bude zména prospesna.

Podnik by se mohl zaméfit na ziskani referenci soucasnych odbératelti nového
dodavatele, hlavné v oblasti jakosti materidlu a spolehlivosti dodani materidlu ve
stanoveném terminu. Kvalitu materidlu je také nutné zjistit dle vlastnich zkuSenosti
s materialem, ato predevSsim ze vzorki pfedem zazadanych pozadavka spolecnosti
Seaborne Plastic. Na zaklad¢ téchto informaci podnik mize ziskat uzite¢né informace pro

vybér a pfipadnou zménu dodavatele.

Napomocnym systémem ziskani informaci o divéryhodnosti potencionalniho
dodavatele maze byt forma dotazniku, ve kterém dodavatel provadi sebehodnoceni.
Oblast hodnoceni by tvorily ty slozky, které jsou pro podnik Seaborne Plastic podstatné
a primarni. Oblasti by byly ohodnoceny body a dle stanoveného maximalniho poctu boda
by byla zohlednéna i dilezitost jednotlivych oblasti hodnoceni. Podnik by pak stanovil

pozadovanou procentualni hranici dosazenych bodu, ktera je pro podnik dostacujici.

Z dosazenych bodi v sebehodnoceni dodavatele anaslednému procentualnimu
vyjadieni dosazenych bodi. Srovnanim s pozadovanou hranici by podnik vyftadil
dodavatele, ktefi jsou pod touto hranici, a u dodavatelu, ktefi splnili tento pozadavek, by

provétil, zdali je vlastni hodnoceni relevantni a diveéryhodné.
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Tabulka 4 Navrh sebehodnoceni potencionalnich dodavatehi (Zdroj: Vlastni zpracovani)

Kli¢ové faktory pro Pocet bodu Maximalni pocet
hodnoceni sebehodnoceni bodu
Kvalita produkta 8
Plnéni dodacich termint 8
Zameéstnanci 5
Vyuzité technologie 5
Logistické procesy 6
Financni situace podniku 6
Spoluprace s dodavateli 8
Spoluprace s odbérateli 6

4.2 Automatizace vyroby a skladu

Jednim z navrha je také prechod z rucné fizené dokumentace ve vyrobé a skladu na
digitalné fizenou dokumentaci. Pomoci této zmeény by se dala snizit chybovost
a nepfesnost pii evidenci informaci a celkovému informacni toku, a také pfipadna ztrata

¢i poskozeni této papirové dokumentace.

4.2.1 Spole¢nost pro inovace ve vyrobé

Navrhem tohoto feSeni je vyuziti spoleCnosti pro navrh, zavedeni, monitoring
a servis automatizace vyroby a skladu vc¢etné proskoleni a zacviCeni na praci s timto
zafizenim. Castym automatickym nastrojem pro tuto tlohu je napiiklad tablet, ktery
eviduje jednotliva zapoceti a odpisy jednotlivych operaci, prostoje pii vyrobni ¢innosti

a také zobrazuji vyrobni dokumentace, pracovni pomucky a vyuzité naradi. Tablety je
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také mozné vyuzivat i pro fotodokumentaci. Veskera data jsou pak zapisovana do ERP
systému. Touto spoleCnosti mize byt napiiklad spolecnost B2A Software Development

s.r.o., ktera je specialistou pro tento druh automatizaci (viz. Obr. 15).

Informace o spolecnosti B2A Software Development s.r.o. byly ziskany z jejich

oficialnich webovych stranek.
4.3 Porizeni CNC stroje

Dal§im navrhovanym feSenim je pofizeni nového obrabécitho CNC stroje. Béhem
analyzy bylo také zjisténo, ze v prubéhu vyroby dochazi k nakupeni zasob nedokoncené
vyroby na skladu polotovarti, které nemohou byt dale zpracovany z divodu Casové
kapacity CNC stroji. Tento problém je z velké Casti zpusoben pifevySujicim pocCtem
tvarecich stroji nad po¢tem CNC stroji a mimo jiné také rychlej§im vyrobnim Casem
tvarecich stroji. Do jisté miry by bylo mozné tuto zasobu rozpracované vyroby sniZzit
porizenim nového CNC stroje, kterym by se vyrovnal pocet tvafecich stroji a CNC stroju

a nedochazelo by tak k vétsim casovym prodlevam mezi t€émito procesy vyroby.

PRIHLASENI PRACOVNIKA
Seznam zakazek

Zadejte VaSe osot

Zadejte PIN

Provedené kontroly

Neshody

Pfihlaeni pracovnika

“Nastaveni

Obr. 14 Tablet se systémem spoleCnosti B2A Software Development s.r.0. (Zdroj: Webove stranky
spoleCnosti)
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S Podminky realizace a prinosy

Tato kapitola pojednava o podminkach, které jsou nutné pro splnéni navrhovanych

feSeni. Ve druhé Casti jsou vyhodnoceny piinosy téchto navrhi feseni.
5.1 Podminky realizace

Primarni podminkou realizace té€chto navrhii je predev§im snaha spole¢nosti
Seaborne Plastic s.r.0. pfijmout a realizovat tyto navrhy pro efektivngjsi chod spolecnosti.
Nedilnou podminkou je také ziajem vSech zainteresovanych stran o zefektivnéni
spoluprace mezi dodavatelem a odbératelem. Pro spolupraci s dodavateli je podstatny
spravny tok informaci, vyuziti efektivnich postupt feSeni a vytvoreni prostiedi, ze
kterého budou mit prospech a uzitek obé strany. Rovnéz je predpokladem i ochota obou

stran neustale zlepSovat své procesy a vztahy se svymi odbérateli a dodavateli.

Dalsi podminkou néavrhu feSeni je zohlednéni aktualni financni situace podniku
a ochota investovat ¢ast svého kapitalu pro zvySeni ucinnosti vlastnich procesu. v piipadé
automatizace vyroby a skladu je nutné, aby podnik pokryl investici pouze ze svych
vlastnich zdroji. v pfipadé porizeni nového CNC stroje je zapotiebi pozadat a nasledné

ziskat dotaci z evropskych fondu.
5.2 Prinosy realizace

Po zhodnoceni dodavatela spolecnosti Seaborne Plastic s.r.o0. na zaklad€ navrzeného
systému hodnoceni bude moct vyhodnotit, ktery z dodavatelti je pro firmu vhodny,
dostacujici nebo nevhodny. Ukoncenim spoluprace s nevhodnym dodavatelem bude
podnik pfedchazet moznym problémtim. Dodavatelé, kteti budou oznaceni jako vhodni,
jsou pro firmu pfinosem a firma by se méla zaméfit na spolupraci s témito dodavateli.
Dal§imi pfinosy tak muze byt zvySeni duveéry nebo zlepSeni komunikace

mezi dodavatelem a podnikem.

Pfinosem zavedeni automatizace vyroby a skladi je sniZeni chybovosti, neptesnosti,
ztrat Ci poskozeni a Casovych prostoji. Za dal§i pfinos lze povazovat zrychleni
komunikace mezi pracovisti. Vedlejsim ti¢inkem tohoto navrhu je modernéjsi puisobeni

spoleCnosti pro potencionalni nové zaméstnance.
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Pii potizeni nového CNC stroje se eliminuje ¢asovy propad mezi tvareci fazi vyroby
a obrabéci fazi vyroby. Dojde tak ke snizeni zasob rozpracované vyroby a sniZeni poctu

dilti nedokoncené vyroby v meziskladech.

Piinosy navrhi feSeni lze hodnotit podle nékolika faktoru:

e Plnéni dodacich terminu
e Zefektivnéni toku informaci a komunikace

e ZvysSeni plynulosti pribéhu zakazky
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Z.avér

Bakalatska prace se zabyva studii procesniho fizeni zakazky ve vyrobnim podniku
Seaborne Plastic s.r.o. se sidlem v Bmé& v Ceské republice. Cilem prace je navyseni
tvorby pridané hodnoty pro zakazniky pfi realizaci zakazky z hlediska pribéhu dodacich

termind a jejich zkraceni.

Uvodem byla uvedena teoreticka vychodiska prace, kterd pomahaji porozumét dané
problematice a dalezitym pojmum, které jsou uvedeny v dalSich Castech této prace.
V analytické ¢asti je vyuZzita analyza soucasného stavu pribéhu zakazky a je zde vyuzita
procesni mapa pro lepsi porozuméni. Déle je vyuzita analyza blizkého prostiedi podniku
a diagram pficin a disledkd. Tyto analyzy jsou na zavér vyhodnoceny pomoci SWOT
analyzy. v dalSich castech jsou uvedeny navrhy feSeni pro naplnéni cile této prace

a zminény podminky a ptinosy téchto navrhi.

Aktualné se zda byt nejvetsim problémem podniku spoluprace s dodavateli, dale pak
ruéné fizena dokumentace a nedostatek strojniho vybaveni pro CNC obrabéni. Ve vSech

téchto pripadech dochazi k navyseni ¢asu dodacich termind.

Prvnim okruhem névrhu feSeni je zaméfeni se na praci s dodavateli. Podnik by mél
vyhodnotit spolupraci se soucasnymi dodavateli na zakladé navrzeného systému
hodnoceni dodavateli a zvazit, ktefi jsou pro firmu vhodni nebo nevhodni a pfipadné
ukoncit spolupraci s nevhodnymi dodavateli. Druhym navrhem v tomto okruhu je zména
dodavatele a zaméfeni se na dodavatele z Ceské republiky. Tato zména je podminéna
ziskanim velkého mnozstvi informaci o potencionalnim novém dodavateli, naptiklad od
jeho souCasnych odbératelG aze vzorki materiadlu nebo na zakladé navrzeného
sebehodnoceni dodavatele. Po ziskani informaci firma zhodnoti, jestli je dodavatel

schopny naplnit pozadavky spoleCnosti.

Druhym okruhem je vyfeseni problému s papirovou dokumentaci. Tento navrh feSeni
zahrnuje externi spole¢nost pro automatizaci vyroby a skladu pomoci tabletu, ktery
eviduje jednotliva zapocCeti a odpisy jednotlivych operaci, prostoje pii vyrobni ¢innosti

a také zobrazuje vyrobni dokumentace, pracovni pomucky a vyuzité naradi. Tento navrh
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pak eliminuje chybovost v papirové dokumentaci nebo jeji poSkozeni ¢i ztratu. Pomoci

této zmeény je mozné zrychlit priabéh zakazky a zkratit tak dodaci termin.

Poslednim navrhem feSeni je potfizeni nového CNC stroje pro eliminaci tvorby zasob

nedokoncené vyroby a plynulost prabéhu zakazky.

Véiim, ze navrzena feSeni budou pro spole¢nost Seaborne Plastic s.r.o. pfinosna,

uziteCna a zajisti plynuly a efektivni prabéh zakazky.
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CAD Computer Aided Design (pocitacem podporovana konstrukce)
CAM Computer Aided Manufacturing (pocitacem podporované fizeni vyroby)

ERP Enterprise Resource Planning (Planovani podnikovych zdrojt)

IS Informacni systém
ICT Information and communication technologies (Informacni a komunikacni
technologie)
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Piiloha 1 Organiza¢ni struktura spolecnosti — Management spolecnosti, Finance a tietnictvi, Projektové inzenyrstvi (Zdroj: podnikova dokumentace)
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Piiloha 2 Organiza¢ni struktura spole¢nosti - Planovani, Kvalita, Vyroba (Zdroj: Vlastni zpracovani)
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