UNIVERZITA JANA AMOSE KOMENSKEHO PRAHA

BAKALARSKE KOMBINOVANE STUDIUM
2012 —~2013

EVROPSKA HOSPODARSKOSPRAVNI STUDIA

BAKALARSKA PRACE

Lenka Brahtova

Organizadni struktura a vyrobni proces ve firmé LNT Automation CZ s.r.o.

Praha 2013

Vedouci bakalarské prace: Ing. Mgr. Daniel Toth, Dr.



JAN AMOS KOMENSKY UNIVERSITY PRAGUE

BACHELOR COMBINED (PART TIME)
2012 - 2013

BACHELOR THESIS

Lenka Brahtova

Structure of organization and production in the company LNT Automotion CZ s.r.o.

Prague 2013

The Bachelor Thesis Work Supervisor: Ing. Mgr. Daniel Toth, Dr.



Prohlaseni

Prohlasuji, Ze predloZend bakalafska prace je mym ptivodnim autorskym dilem, které
jsem vypracovala samostatn¢. Veskerou literaturu a dalsi zdroje, z nichZ jsem pfi zpracovani
Cerpala, v prici fadné cituji a jsou uvedeny v seznamu pouzitych zdroja.

Souhlasim s prezen¢nim zpiistupnénim své prace v univerzitni knihovné.

V Praze dne ........ Lenka Brahtovd



Podékovani

Chtéla bych podékovat svému vedoucimu bakaléaiské prace panu Ing. Mgr. Danielovi
Tothovi, Dr, za jeho cenné rady a pfipominky a zdroveii panu Ing. Stefanu Tothovi za jeho

konzultace pfi pfipravé a béhem zpracovéani bakalafské prace.



Anotace

Bakalétska prace s ndzvem ,,Organizacni a vyrobni proces ve firm¢ LNT Automation CZ
(X3

s.1.0.“ se zabyva analyzou konkrétniho procesu v daném podniku a nidvrhem na jeho

optimalizaci.

Kli¢ové pojmy

Hierarchie fizeni vyroby, logistika, logistické technologie, organizacni struktura, podnik,

planovani vyroby, pfiprava vyroby, standardizace, vyroba, vyrobni systém



Annotation

Subject of Bachelor thesis ,,Structure of organization and production in the company
LNT Automotion CZ s.r.0.“ is analysis of a particular processes in a given company and a

proposal for its optimizations.

Key words

Company, hierarchy of production, logistics, logistic technology, production planning
production, preparation of production, production, standardization, structure of organization,

system of production



OBSAH

1 UVOD auuieiininennninsnnsnsssnsssissssssnsssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssss 1
2. CILE 2 METODIKA ..cucouceunscrmsesessssnsesssssscssssssesssssssssssssssssssssssssssssssssssassssssssssases 3
12 N O 1 (TSRO RRPRRTR 3
2.2 Metody VYZKUIMU ......eiiiiiiiiiiiiiiie ettt ettt ettt e et e et esaaee s 3
3. LITERARNI RESERSE ......oovcvunnerrnsernssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssess 5
3.1 POANIKANT ..ottt 5
3.2 OrganizaCngd SIIUKIUTA .......ccveeeiiiieeiiieeeiieeeieeeeieeesieeesaeeeseaeeessseeessseeesseessseeesseesnsseens 7
3.2.1 Typy organizaCnich StrUKLUL..........cccueiiiiiiiiiiiieeceee e 10

T8 T 7 Y4 1] 5 1< USSR 14
3.3.1 VIPTODA .ttt ettt et e st e s ate e 15
3.3.2 Z3K1adnT tYPY VITODY c.ueviiiiiiiiiie ettt ettt eee et e e etee e e e saeeeevaeenneeenes 16
333 Management VYTODY ........coiiiiiiiiiiiiie ettt et 17
334 PIANOVANT VYTODY ...coiiiiiiiiiiieie et 19
3.35 FAZE VITODY ..ttt et e et 20
3.3.6 LogistiCKE tEChNOIOZIE .....ccvveeeiiieeiiieeieeeeee ettt e e e e eeaaeeenes 20
3.3.7 Firemni informacni SYStEMY ........coviiieiiiiiiiiieeiieerieeiee et 21
3.3.8  RIZENT ZASOD w.eooeeieeieiie ettt 21
339 JAKOSE ..ttt sttt st nae e 22

4. PRAKTICKA CAST.orureeenseemssseesasnsessssnsesssssssssssssssssssssssssssssssssssssasssssssssssssssnss 23
4.1  Ptedstaveni firmy LNT Automation CZ S.1.0.......cevuiiiriiieniieeniieeiite e eieee e 23
4.2 Vyrobni odd€lent fIrmY ........cccooviiieiiieiiiieeieeeeeecee et e e e eaneeenes 24
4.2.1 THT EIEKIIONTKA ..cc.eeeeiiiiiiiiiieiee ettt e s 24
422 KabElOVA VITODA .....veeiiiiieiiiiecie ettt e e e 25
4223 LaKOVIIA ..ceiiiiteite ettt ettt ettt ettt e st esate e 26
424 WIESRNEU ..ottt et et e et e e b e e easeeenaseeennneeas 26

4.3 Dodavatel€, ZAKAZNICT.......oovvveeieeeieeeeiiieeeee ettt e e e e e e et te e e e eeeeteaaaeseeeeeeeesanas 27
4.4 SWOT ANALTZA ..ottt et sttt et be et e e e beeneeenean 28
4.5  Analyza 10giStiCKENO PrOCESU ......eiiiiiiiiiiieiiieeet et 31
4.6  Analyza navazujicich administrativnich procest a dokumentace ............ccccceeeeuveenes 37
5. ZAVER coeeectnsctessessssssesssssesssssssssasssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssanes 41
5.1  SEZNAM POUZITYCH ZDROJU.......coocosvurrrimriniinsirsisesisessssssssssssssesssesssssssnens 42
5.1.1 Seznam pouzitych Ceskych Zdrojli ........cooeviieiiiieiiiecieece e 42
5.1.2 Seznam pouzitych internetovych zdrojill ........ccceeevvieeiiieeiiieiieeee e, 42
5.13 Seznam ostatnich Zdrojll..........cccueeriiiiieriieiiee e 42
SEZNAM OBRAZKU, GRAFU a TABULEK ..........co.costuniiiiieiiniineieisesisessssesssie o 43
5.14 Seznam ODTAZKIL ....c.viiiiiiiieiieeieee ettt et e 43
5.1.5 Seznam SChEMAL .......ccoiiiiiiiiiiiiie et e e e e e e eaaeeas 43
5.1.6 SeZNAM GLATT....eitiiiiieiie et et et e s 43
5.1.7 SezNam taADUIEK ........ooeiuiiiiiiieeiie e e e 43

52 SEZNAM PRILOH ..o e e s s e e s s es e s senns 44



1. UVOD

Organizacni struktura a vyrobni proces se ve vyrobnim podniku neustile méni
v zdvislosti na rtznych faktorech. Kazdy podnik se stdle snazi své vnitini procesy
optimalizovat a piizpisobovat svym aktudlnim potfebam. Piikladem je rostouci podnik, kde
se neustdle méni poZadavky na jeho organizacni strukturu, kterd je jednim z nejdiileZitéjSich
ndstroju pro jeho fizeni. Kazdy podnik se v né¢em lisi od jiného, je strukturdlné specificky a
proto je v kazdém podniku také specifickd i jeho organizacni struktura. Je zfejmé, Ze podnik s
20 zaméstnanci nemiZe mit stejnou organizacni strukturu jako podnik s 90-ti zaméstnanci. Pfi
vytvareni specifické organizacni struktury je tfeba klast diraz na spridvnou a rychlou
komunikaci jednotlivych oddéleni, jasné vymezeni pravomoci a odpovédnosti, vztahl
nadfizenosti a podfizenosti, piehledny a procesné¢ definovany informacni tok, rovhomérnou
z4téz a vyuziti lidskych zdroju a celkovou efektivitu vyroby a zdsobovani.

Ani samotny vyrobni proces nemulze byt s rostoucim podnikem stdle stejny. Je tfeba
neustdle klast diraz zejména na efektivitu, tedy schopnost vytvéfet, organizovat a
optimalizovat procesy tak, aby nebylo pii jejich provadéni zbytecné vynaloZeno vice
prostiedkli, nez je pro dosazeni cili téchto procesii bezpodmine¢né nutné, ovSem pfi
souCasném zachovani oCekdvané kvality na vystupu z nich. Piikladem takového pocinani
muzZe byt pofizovani a skladovdni materidlu pro vyrobu. Podnik objednd pouze takové
mnozstvi materidlu, kterym pokryje potieby vyroby pro uskute¢néni jiZ vystavenych
objedndvek od zdkaznika, ale souCasné musi byt také schopen tento material do urcité doby
zpracovat, nebo pfinejmensim uskladnit. VEtSi mnoZstvi objednaného materidlu vytvari
problémy s financovanim a uskladnénim, mensi mnozstvi miZe zpusobit prostoje na strojich,
neuplné vyuZiti pracovnich sil a také nesplnéni terminti vyrobniho pldnu. Efektivné je tfeba
jiz vyrobu planovat, tedy nalézt nejméné ndkladny zplsob jak zajistit plnéni zakdzky.
Soucasti takového planu je zvolend technologie vyroby - pro malé objemy se vyplati spise
manudlni vyroba, pro vétsi poloautomatickd, pro velkosériové objemy plné automatickd
vyroba. Déle je tfeba napldnovat pracovni kapacity — kdo, kdy, kde a jak bude zakazku
zajistovat vramci vSech hlavnich i pfidruZenych vyrobnich Ccinnosti. V zavislosti na
potiebach zdkaznika se ovSem fe$i také kvalita vyrobku. Podnik musi byt schopen, i pies
zminénou uspornost vyrobniho procesu, splnit kvalitativni parametry, které jsou zakaznikem
na vyrobek kladeny. Obecné, neni mozné vyrobit 100% vyrobkli funkénich pfesné podle

specifikace. Vzdy se u jistého mnoZstvi vyrobkl z celkového objemu dodavky objevi vyrobky



vice ¢i mén¢ vadné. Jednd se o vady vznikajici rliznym zplisobem, muze jit o rtizné vady
materidlu, jiné vady vznikaji béhem vyrobniho procesu a dal$i jsou zpisobeny lidskym
faktorem tedy chybou pfi procesu vyroby nebo ndsledném uskladnéni. Podnik nemuze vyskyt
téchto vad zcela eliminovat, muze jej vSak sniZit a to zejména dikladnymi kontrolnimi
procesy béhem vyroby. Vedle efektivity patii mezi dalsi dilezité vlastnosti podniku také
flexibilita, tedy snaha firmy rychle reagovat na situaci na trhu, schopnost vyhovét 1 specidlnim
pozadavkiim zdkaznika a také ndsledovat nové technologické trendy. Dulezitou soucdsti
efektivniho plnéni zakazky je také Logistika, tedy zajiSténi dopravy hotovych vyrobki
k zdkaznikovi v daném Case a za pftijatelnych néklada.

Bylo, je, a vzdy bude nutnosti podnik stile vnitiné utvéiet, optimalizovat a

organizovat, protoZe jedin¢ takovy podnik bude mit vétsi Sanci dspéchu mezi konkurenci na

poli trzni ekonomiky.



2. CILE a METODIKA

V bakalatské praci bude vyuZita predev§im metoda deskripce, ddle bude vyuZita

metoda komparace a kvalitativni vyzkum.

2.1 Cile

Cilem bakalédrské prace bude navrh na zlepSeni dosavadni organizac¢ni struktury firmy
LNT Automation CZ s.r.o. a pfipadné dalS$i ndvrhy zmén s cilem zvysit efektivitu prace,
zlepsit kvalitu vyrdbénych produkti a také zvysSit motivaci zaméstnancii, cozZ jsou dulezité
faktory pro spravné fungovani vyroby. Jelikoz byl zvolen tento cil, potom bakalafska prace
prokaze, ze po zhotoveni a spradvném vyhodnoceni analyzy vyrobnich faktorli, soucasné
organizacni struktury, podminek ve vyrobé¢ a ostatnich tfeba i zdanlivé margindlnich vnitfnich
problémt firmy, 1ze vytvofit efektivni strategii, kterd povede k celkovému zvySeni vykonnosti
podniku.

Vysledkem analyzy organizacni struktury bude zjiSténi, zda je pfiCinou vétSiny
problému vznikajicich ve vyrobé komunikace spojend s vedenim lidi, kde néktefi vedouci
pracovnici nepfijimaji svou pracovni zodpoveédnost ve stanoveném rozsahu a nékteti nedokazi
své odpovednosti spravné delegovat.

Soucésti ndvrhu bude také optimalizace vyrobniho procesu ve firmé¢ LNT Automation
CZ s.r.o. Firma se sklada ze 4 vyrobnich oddé€leni. Analyza bude zaméfena na logisticky

proces, od dodavky materidlu aZ po doruceni vyrobku koncovému zdakaznikovi.

2.2 Metody vyzkumu

V bakalarské praci bude vyuZita predev§im metoda deskripce. Tato metoda zobrazuje
specifika situaci, vztahl Ci jevl. Stavi na zdklad¢ otdzek KDO, JAK a KOLIK, pficemz
pouziva néstroje, jako jsou statistickd Setfeni, ptipadové studie Ci terénni pozorovani. Déle
bude vyuZita metoda komparace a kvalitativni vyzkum.

Cilem tohoto vyzkumu bude nalezeni metod jak zvysit efektivitu ve vyrobé,
optimalizovat stavajici vyrobni procesy, prohloubit motivaci lidi a vytvofit nejvhodnéjsi
moznou organizacni strukturu podniku. Bude se jednat o feSeni problému z praxe, vétSinou
slabych stranek firmy, které je mozno zménit.

Zakladni vyzkum se nezaméfuje na hledani urcitého a konkrétniho vysledku. Zde
pujde o aplikovany vyzkum, protozZe ten je zaméfen na urcity cil. Na rozdil od zdkladniho

vyzkumu zde dobfe vime, co a z jakého diitvodu chceme a zejména, jak k tomu dospét.



Kvalitativnim vyzkumem neni hlavni testovani hypotéz, ale snaha nalézt motivy a
divody, které stoji za jednani lidi a vyznam, ktery lidi okolnim jeviim a vécem pfisuzuji.
Hlavnim cilem je tedy objasnéni jedndni lidi. Mezi zékladni pfistupy tohoto vyzkumu patii:
Ptipadova studie, kterd zamétfuje se na podrobny popis a rozbor jednoho nebo nékolika mélo
piipadi. Etnograficky vyzkum popisuje kulturu skupiny lidi. Kulturou rozumime spolecné
sdilené postoje, hodnoty, zvyky, normy a jazyk. Zakotvena teorie smétfuje k ndvrhu teorie
pomoci dat, kterd jsou shromazd’ovdna pomoci riznych metod a snazi se zjistit jakou teorii
nebo vysvétleni 1ze odvodit analyzou téchto dat. Fenomenologické zkoumani klade diiraz na
porozumeéni, jak jedinci vnimaji urCitou proZitou zkuSenost nebo fenomén. Bibliograficky
vyzkum je povazovan za zvlaStni verzi pfipadové studie. Biografii rozumime napsanou
historii Zivota jedince. Jde tudiZ o rekonstrukci a interpretaci pribéhu Zivota nékym jinym.
Zkoumani dokumentt patii k standardni ¢innosti ve vyzkumu (kvalitativnim i kvantitativnim).
V dokumentech se projevuji osobni i skupinové védomé nebo nevédomé postoje, hodnoty a
ideje. Zkoumani dokumentt je dulezité zvlast tehdy, pokud jsou zkoumané udélosti ¢asove
vzdalené. Velky vyznam ma proto v historickém vyzkumu. Historicky vyzkum se zabyva
uddlostmi a fenomény minulosti, nejde pouze o evidovani udaji, ale hlavné o jejich
interpretaci a vliv na soucasnost. Akéni vyzkum, ten vznikl na zéklad¢ kritiky tradi¢ni socidlni
védy. Systematické vyhleddvani informaci md poskytnout naméty k diskusi, cilem je
vypracovani smeéru, ktery povede k jedndni v terénu. Kriticky vyzkum ma uzky vztah
k akénimu vyzkumu. Klade diraz na hodnotov¢ orientovany vyzkum a akci, kterd ma vést ke
zméng. Jeho kliGovym bodem je simulace zmény.' Kazuistika &ili ptipadovi studie je jednim
z pristupt kvalitativniho vyzkumu, je popisem a vykladem konkrétnich ptipadt. Tato studie je

pisemnym shrnutim veskerych informaci, které jsme o piipadu zjistili.

Mezi etapy piipadové studie patii: Stanoveni vyzkumného problému, tedy co zkoumat, koho,
kdy a v jakych situacich. Informacni pfiprava vyzkumu, napiiklad studium knih, konzultace
s odborniky apod. Piiprava vyzkumnych metod, tedy uvaha jak na vyzkumné otazky
odpovidat a vhodné vybrat metody a jejich vyzkumny néstroj. Sbér a zpracovani udaji,
napiiklad registrace, zdpis a graf ddaji. Interpretace udajii, tzn. vyuziti v praxi sebranych

udaja. Psani vyzkumné zpravy, struktura vyzkumné zpravy je piedepsana zadavatelem.

"HENDL, Jan. Kvalitativni vyzkum: zdkladni metody a aplikace. Vyd. 1. Praha: Portal, 2005. s. 103 - 143



3. LITERARNI RESERSE
3.1 Podnikani

Za zdklad pro realizaci sluZeb a vyrobkl ¢i poskytovani sluzeb povazujeme podnik.
Z pravniho hlediska mizZe mit podnik riznou formu odpovidajici vyrobnimu charakteru,
sluzbam ¢i pozadavkim. V obchodnim zdkoniku je podnik definovédn jako soubor pravnich
vztahli a soubor hmotnych a nehmotnych slozek podnikdni. Mezi nélezitosti podniku patii
v&ci préva, a jiné majetkové hodnoty, které naleZi podnikateli a slouzi k podnikéni.”

Ten kdo chce zalozit podnik, musi pfesné¢ vymezit pfedmét Cinnosti, ujasnit si
dostupnost financnich a ostatnich prostfedkd, a napiiklad si sehnat informaci a doplnit
znalosti v oblasti pravnich norem, ochrany zivotniho prostiedi, ale také hospodaiské soutéze
apod. 3

Podnik je v podstaté ekonomicko-pravni subjekt, ktery vyuZziva vyrobni faktor na
vyrobu a poskytovani. RozliSujeme dva typy podniku, a to podniky zalozené za ucelem
podnikani, tedy to jsou ty, které vyrab¢ji statky a sluzby a jejich cilem je dosaZeni zisku a
podniky, které nejsou zaloZené na podnikéni. To jsou ty, které také vyrabéji statky a poskytuji
sluzby, ale pouze pro verejnost. Mohou dosahovat zisku, ktery ovSem nemohou déle vyuZzit,
tak jak uznaji za vhodné, ale musi jej investovat do oblasti, kde pracuji. Tyto podniky jsou
zndmy pod ndzvem rozpocCtové a piispévkové organizace. Za zdkladni formy podnikéani
povazujeme samostatného podnikatele tzv. Zivnostnika, ddle obchodni spoleCnosti, které
d¢lime na osobni — komanditni a vefejnd obchodni spolecnost a na kapitdlové — spolecnost
s ruCenim omezenym a akciovou spolecnost, ddle na stitni podniky, druzstva, evropska
hospodéiskd zdjmovd sdruZeni, evropské spolecnosti a evropské druZstevni spole¢nosti. E.

Gutenberg popsal podnik pomoci tiech vSeobecnych a tfech specifickych znakd podniku. >

2 Synek M. a kolektiv : ManaZerskd ekonomika, Praha 2011, s. 20

3 tamtéz, s. 24

4 tamtéz, s. 33

5 SRPOVA J., Rehot V. a kol : Zdklady podnikdni, Praha 2007, .35
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Tab. 1: Znaky podniku dle E. Gutenberga

Vseobecné znaky podniku Specifické znaky podniku
Kombinace vyrobnich faktori Princip soukromého vlastnictvi
(dcelovd kombinace faktoru prdce, stroji, (vyjadruje prevdaznou formu vlastnictvi)
zarizeni, zdsob)
Princip hospodarnosti Princip autonomie
(max. a min. vstupu a vystupii a jejich (svoboda a nezdvislost podnikatelské cinnosti)
optimalizace) Princip ziskovosti
Princip finan¢ni rovnovahy (bezpodminecnost zisku vysledkem cinnosti)
(schopnost plnit své platebni povinnosti)

Zdroj: SRPOVA J., Rehor V. a kol: Zdklady podnikdni, Praha 2007, s. 35-36

Podniky muzeme clenit i dle rtiznych kritérii, napfiklad dle poctu zaméstnancti, velikosti

obratu, kapitdlu nebo ptipadného zisku.

Tab. 2: Clenéni podniku dle velikosti

Typ podniku Celkovy pocet Rocéni obrat v EUR Aktiva celkem
zaméstnancii v EUR
Mikro 11 a vice 2 a vice mil 2 a vice mil
Maly 51 a vice 10 a vic mil 10 a vice mil
Stiredni 251 a vice 50 a vice mil 43 a vice mil

Zdroj: Doporuceni komise EU 2003/61/ES ze dne 6. kvétna 2003

Podle pana Verheugena, ktery je clenem Evropské komise a je zodpovédnym za
podniky a primysl, jsou stfedni podniky, malé podniky a mikropodniky hnacim motorem a
pro hospodafstvi v Evropé jsou zdkladem pro pracovni piilezitosti, zaroven vytvareji
podnikatelského ducha a také inovace v EU, a rozhoduji o posileni zaméstnanosti a
konkurenceschopnosti. Definice malych a stfednich podnik, kterd je platna od 1. ledna 2005,
je velkym a dulezitym krokem ve sméru k znacné lepSimu prostfedi podnikatelli se zdmérem
podpory podnikatelli, riistu a investic. Definice vznikla na zdklad¢ konzultaci osob, které
dokdzaly, ze pokud budeme naslouchat stfednim a malym podnikiim, drZime v ruce kli¢
k velmi dsp&nému provedeni cile®

Cile podniku vypovidaji o jeho vyvoji v urCitém casovém obdobi. Podnikové cile
délime na cile ekonomické, socidlni a etické. Cil se odviji v zavislosti na vyvoji prostiedi
podniku (konkurence nebo pohyb cen) a zmény cili mohou mit na svédomi naptiklad zmény

zdroji  podniku (zvySeni kapacity, inovace, technologie nebo zména kvalifikace

® VERHEUGEN,G. &len Evropské komise, zodpovédny za podniky a pramysl
6



zaméstnancil).” Kazdy podnik m4 své specifické cile, které se mohou sklddat s tzv. dil&ich cili
(které mohou byt vzdjemné i v rozporu) jako miiZou byt napiiklad dosaZeni vétStho podilu na
trhu, zvySeni produktivity price, dspornost ndkladli, vyvoj a zlepSeni kvality vyrobkd,
vylepseni vztahii s dodavateli a zdkazniky, zlepSeni socidlnich vztaht uvnitf daného podniku,
rozvoj manaZerskych dovednosti apod. ® Pokud chceme dosahnout naroénéjsich cilii je nutno
obvykle spolupracovat s vétSim poctem osob. Pokud ma byt tato spoluprice efektivni,
neobejde se bez jisté koordinace, kterd probihd vramci organizace — tj. usporadani
zaméstnancli hierarchicky zaloZené na vnitinich pravidlech a povinnostech. Organizaci
chépeme jako strukturovanou &innost skupiny osob, které majf uréity cil.’

Podnikova kultura je dtlezitou soucasti podniku, pokud by v podniku neexistovala,
zvySovalo by se riziko nedostatecného vyuZiti lidskych zdroji a neschopnost komunikace

zaméstnancii uvnitf podniku, ztrity zdkaznika a $patnych vztaht s dodavateli.'”

3.2 Organizacni struktura
Mezi zékladni pojmy fadime organizovdni, tedy cilevédomou ¢innost, jejimZ cilem je

usporadani prvka v systému, aktivit, jejich koordinaci a kontrolni mechanismy tak, aby
maximalni mérou prispély k dosazeni cili. Vysledkem organizovani je organizace, kterou
rozumime vnitiné formalizované, hierarchické uspordddni celku, sjednoznacné urCenymi
vztahy nadfizenosti a podfizenosti v hierarchii, uréenymi plisobnostmi, systémem pravomoci
a rozdélenou odpovédnosti. Neformdlni organizace jsou osobni a socidlni vztahy vznikajicich
spontdnn¢ v pribéhu mezilidskych interakci. Optimélni rozpéti fizeni je pocet podiizenych,
které je nadfizeny schopen efektivné fidit. Pravomoc je pravo patiici pracovnikovi v daném
pracovnim postaveni vyuZivat volnost v rozhodovani, poptipad¢ i piijimat zdvazky v souladu
sobecnym pravnim fiddem a vrozsahu zmocnéni. Je ddna postavenim pracovnika
v organizacni strukture, které je podminéno jeho odbornosti, a jeji soucésti je také opravnéni
vyuzivat donucovacich prostiedkd. Odpovednost je povinnost rucit za plnéni dloh, které patii
do ndplné cinnosti jejich prace, stanovenych cili apod. Delegovdni je pieneseni presné
vymezeného rozsahu pravomoci a odpovédnosti na jinou osobu nebo utvar po urcitou dobu.

Centralizace je soustfedéni ukoll a funkci do ,,jednéch rukou®, vétSinou nadfazeného orgénu
Decentralizace je rozd€leni moci, rozhodovani, ¢innosti a pfenaSeni prav, povinnosti,

v . 2 v . PN > 11
odpovédnosti a opravnéni na nizsi slozky.

" VLCEK,J: Ekonomika podniku, Praha 2004, s.19

8 DEDOUCHOVA, M.: Strategie podniku, Praha 2001, s.13

® URBAN,J: Tvorba a rozvoj organizacnich sytémii,Praha 2004, s.11

" DEDOUCHOVA, M. : Strategie podniku, Praha 2001, s.13-14

1 VEBER,J. a kol.: Management, zdklady, prosperita,globalizace,Praha 2005, s.119
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J. Weber uvadi ve své knize jako zdkladni prvky organizovani specializaci, koordinaci,
vytvafeni udtvarli, rozpéti fizeni a dé¢lbu kompetenci.12 Specializaci rozumime rozdéleni
¢innosti do jednotlivych pracovnich mist. I pfesto, Ze si specializace Zad4d véEtsi miru
koordinace, zvy$uje ndm produktivitu prce."> V kazdé organizaci nalezneme koordinaci
vertikdlni a horizontdlni a také formdlni i neformdlni. Zaklad pro vertikdlni koordinaci
¢innosti v dané organizaci je jeji vlastni hierarchické uspofddani, tzn., Ze manaZer je
v podniku zodpovédny za koordinaci &innosti svych zaméstnancii. Casto viak neni moZné,
aby pracovnik zvladal vSechny ¢innosti a pravomoci vyplyvajici z jeho pracovniho zafazeni
osamocen¢ (napiiklad manazer, ktery ma v hierarchii velky pocet podiizenych). Takova
situace se feSi horizontdlni koordinaci mezi pracovniky, ktefi jsou na stejné drovni."*
Formadlni koordinace cinnosti kazdé organizace je postavena na formalizovanych
komunika¢nich mechanismech, mezi které patii predevSim vertikdlni vztahy nadfizenosti a
podfizenosti. Neformalni koordinace je zejména nefizend, tedy spontdnni komunikace mezi
jednotlivymi spolupracovniky. '’

Autor déle definuje kritéria pfi vytvareni dtvard, jako jsou specializace a kvalifikace
pracovniki, pracovni proces a funkce, které jej mohou zabezpecit, Cas (podle tohoto kritéria
jsou naptiklad zaméstnanci rozdéleni do smén), produkt (pracovnici jsou seskupeni podle
vyrobku, ktery je nutno vyrdbét, nebo podle sluzby, kterou je nutno zabezpecit) zdkaznik a
misto (pracovnici jsou seskupovdni podle mista pracoviste, regionu ¢i stétu). '

Rozpéti fizeni je ddno poétem pracovniki, kteff maji svého spole¢ného nadtizeného."”
Jelikoz se musi brat ohled na kapacitu nadiizeného, existuje maximdalni pocet podiizenych,
ktery je nadfizeny schopen fidit efektivné a pravé tento pocet nazyvadme optimalnim rozpétim
fizeni."®
V organizaci je tfeba smysluplné rozd¢lit jasné definované kompetence v kazdé dilci
casti hierarchie. Nadfizeny pfifazuje svym podiizenym jistou pravomoc a odpovédnost a
zadav4 jim dkoly, u kterych odekavd vysledek.'

Mezi piinosy spravného delegovani podle J. Webera patii ulehceni vedoucim
pracovnikiim pfi realizaci fidicich cinnosti tim, Ze fadu jich pievede na podiizené,

rozhodovéni je pfeneseno skutecn¢ tam, kam pfislusi a na podiizené ma delegovani od

12 VEBER,J. a kol.: Management, zdklady, prosperita,globalizace,Praha 2005, s.119
" Tamtéz, s.120

" Tamtéz, 5.37

'S URBAN,J: Tvorba a rozvoj organizacnich sytémii,Praha 2004, s.37

' VEBER,J. a kol.: Management, zdklady, prosperita,globalizace,Praha 2005, 5.120
" URBAN,J: Tvorba a rozvoj organizacnich sytémii,Praha 2004, s.45

18 VEBER,J. a kol.: Management, zdklady, prosperita,globalizace,Praha 2005, s.120
"% Tamtéz, 5.122



vedouciho pozitivni motivaci.’’ Mezi negativni p¥inosy fadime to, Ze jednotny piistup neni
zaruteny a zvySuji se ndroky na koordinaci a podet kvalifikovanych manaZert.”' Pro
rozhodovani o organizacni struktufe musime brat v dvahu faktory, které organizovani
ovliviiuji. Mezi tyto faktory patii strategie, velikost firmy, technologie a urcitou roli hraje i
prostredi.

Pokud si firma zvoli ofenzivni strategii a za cil bude mit rozsifeni svého vyrobniho
sortimentu a zvySeni podilu na trhu, pak bude nejvhodnéjsi divizni struktura.

Pokud si ale vybere defenzivni strategii s cilem stabilizovat si své postaveni na trhu, bez
jakéhokoliv rozSiteni vyroby Ci sluzeb, pak tomuto odpovidd forma funkéni s fizenim
centralizovan}’/m.22

Je naprosto jasné, Ze pokud firma roste, méni se i jeji struktura. Jde hlavné o
specializaci, kdy béhem rlstu organizace se zaméstnanci vice specializuji a s tim také roste i
potieba v&tsi kontroly a koordinace.”

Joan Woodwardova vyznaéné ptispéla se svym vyzkumem pusobnosti technologie ve
vyrobnich organizacich na organizacni struktury k pochopeni vztahii mezi organizacnim
systémem a technologii. Dosla k zdvéru, Ze mechanistickd struktura odpovidd velkosériové
vyrob¢ a organickd struktura je nejvhodnéjsi pro malosériovou a kusovou vyrobu. Tato studie
byla dalSimi pozdéjSimi vyzkumy zpochybflova’lnat.24

Stabilni ekonomické prostiedi je charakteristické jasn€ a pevné stanovenymi ukoly,
které je mozné specifikovat aZ na droven jednotlivych zaméstnanct. V tomto prostfedi jsou
trvalé platné pravidla fizeni pro dil¢i aktivity a jejich kontroly. Proto pro vlastni rozhodovéni
nenf tieba velké kapacity. Rizeni miizeme centralizovat a toky informaci ve firmé jsou v prvni
fadé od shora dolli, v podob¢ norem, pravidel apod. Toto prostiedi je charakteristické fizenim

byrokratickym. *°

2 VEBER,J. a kol.: Management, zdklady, prosperita,globalizace,Praha 2005, s.122-123

2! Tamtéz, 5.123

22 Tamtéz, 5.140

2 Tamtéz, 5.140

E DEDINA,J ., CEITHAMR, V : Management a organizacni chovdni,Praha 2005, s.171-175
2 VEBER,J. a kol.: Management, zdklady, prosperita,globalizace,Praha 2005, s.141
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3.2.1 Typy organizacnich struktur
»Organizacni struktury predstavuji v instituci kostru, kterd umoZniuje plnit jeji

pldnované cile.“ *® Dle klasifikaéni skupiny vychézejici z d&lby pravomoci rozli§ujeme tii

organiza¢ni formy, a to linedrni, funkciondlni a liniové Stabni.

3.2.1.1 Linearni organiza¢ni struktura
Typické pro linedrni organizac¢ni strukturu je jediny vedouci a dodrZovani jasné

danych vazeb mezi podiizenymi a nadfizenymi. ManaZer ma tedy celkovou odpovédnost za
organizaéni jednotku.?’

Mezi vyhody této struktury patii napiiklad prihlednost, lepsi kontrola vedouciho
pracovnika nad svymi nadiizenymi a jasné uspotfddani vztahli. Naopak mezi nevyhody patii
velka pravdépodobnost zhorSeni komunikace diky fizeni mezic¢lankti nebo pomald reakce

podniku na zmény v okoli.

Schéma 1: Liniova organizacni struktura

Manazer

Podfizeny Podfizeny Podfizeny

Zdroj: Vlastni zpracovdni

3.2.1.2 Funkcionalni organizac¢ni struktura
Tato struktura je charakteristicka tim, Ze kazdy podfizeny ma dva piimé nadfizené,

ktefi jsou specializovani na urcité funkce. Princip jediného vedouciho neni respektovén.
Problém v této struktufe nastane, kdyZ se stanovuji odpovédnosti. Struktura je
postavena na délbé price a specializaci. Castéji se vyskytuje v mensich organizacich, které

potiebuji vysii droveii specializace. Mezi vyhody patii odbornost.*®

2% V]*;BER,J . akol.: Management, zdklady, prosperita,globalizace,Praha 2005, s.125
27 VAGNER, I : Systém managementu, Brno 2006, s.199
% Tamtéz, 5.199-200
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Schéma 2: Funkciondlni organizacni struktura

Manazer 1

PodFizeny PodFizeny PodFizeny Podfizeny

Zdroj: Vlastni zpracovdni
3.2.1.3 Liniové Stabni organizacni struktura

Tato struktura pfevzala z liniové struktury jasné dané kompetence a piehlednost,
funkciondlni vysokou odbornost. Tato struktura se skldda ze dvou zakladnich slozek — liniové
a Stabni. Liniova slozka ma za dkol fizeni utvaru komplexné, kdy vedouci ttvaru, ktery k této
sloZce patif je nadfizeny nejen pracovnikim 3tdbu, ale také viem pracovnikiim dtvaru. Stabni

ttvary maji funkci poradni a pfipravuji podklady pro liniového manaZera.”

Schéma 3: Liniové $tabni organiza¢ni struktura

Manazer

Podfizeny Podfizeny PodFizeny

Zdroj: Vlastni zpracovdni

3.2.1.4 Maticova organizacni struktura

Mezi nejzndméjsi organizacni struktury s pruZnymi prvky patii maticova struktura. Maticova
struktura vznikne rozSifenim liniové — Stdbni organizacni struktury o dal$i doplinkovou
strukturu — tym, ktery se sklada z vedouciho a dalsich ¢lent $tabi, ktefi se spolecné ucastni na
feSeni dkolt. Existence této struktury zdleZi na dobé¢ feSeni ukoll, ktery ji byl zaddn. AZ se

tento ukol splni, zaméstnanec se vraci zpét pod pivodné nadiizené dtvary. Maticova struktura

2 VEBER,J. a kol.: Management, zdklady, prosperita,globalizace,Praha 2005, s.127
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ale neni vhodnd pro vSechny organizace. Nevyhodou jsou vysoké ndklady na Skoleni

vedoucich pracovnikil a vztahy dvoji podfizenosti.3 0

Schéma 4: Maticova organizacni struktury

Reditel

Oddéleni 1 Oddéleni 2 Oddéleni 3

Projekt C tecccaa- --------Q--------

Personalni obsazeni pro dany projekt

v W

Zdroj: Vlastni zpracovdni

K formdlnim organiza¢nim strukturdm, vychazejici z ¢innosti nebo jejich vysledki, fadime

struktury funkéni, divizni a hybridni.*'

3.2.1.5 Funkéni struktura
Tato struktura je zdkladni formou organizace, ve které jsou zameéstnanci s priblizné

stejnymi tkoly nebo schopnostmi. Je to seskupeni zaméstnanct, ktefi pracuji na obdobnych

ukolech v jednom tuseku organizace. Funk¢ni struktura je velmi Castd ve stiedné velkych

30 V]*;BER,J . akol.: Management, zdklady, prosperita,globalizace,Praha 2005, s.130-131
3 VAGNER, I : Systém managementu, Brno 2006, s.206
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podnicich.* Silnymi strankami této organizace je efektivita, vyuZiti zdroji, kvalifikace. Mezi
slabé stranky patii napifiklad méné inovativni struktura (vedouci tsekl se soustfedi na cile

svych usekt a ne na celkové cile firmy) ¢i pomalé rozhodovani apod. 33

Schéma 5: Funkeni struktura

Reditel

Vedouci useku 1 Vedouci useku 2 Vedouci useku 3 Vedouci useku 4
E O— O (o O—
o
=
o O— O— O— O—
£
2
3 O— O— O— O—
Oo— o o o

Zdroj: Vlastni zpracovdni

3.2.1.6 Divizni struktura

P e

Vytvafi se samostatnymi divizemi, které jsou ¢lenény podle druhu vyroby a sluzeb, typu
zékaznika ¢i geografického umisténi. Kazd4 tato divize ma sviij provozni, obchodni, finan¢ni
a technicky tsek. Mezi piednosti této struktury patii pruhlednéjsi odpovédnost divizi za
vysledky (kazda divize hospodafi samostatn€) a mezi slabiny patii napiiklad to, Ze se

v v ey .. . o 4
upfednostiuji cile divize a ne cil celé firmy.’

3.2.1.7 Hybridni struktura

Vv s

Je nejcCastéjSim typem struktury, vznikla kombinaci divizni a funk¢ni struktury. Jejim
cilem je podpofit kladné stranky a sniZidt nedostatky obou téchto struktur. Vyhodou této

struktury je napiiklad adaptabilita, efektivnost nebo integrace cilii s ikoly. Mezi nevyhody

2 DEDINA,J ., CEITHAMR, V: Management a organizacni chovdni,Praha 2005, s.198
33 Tamtéz, 5.198
3 Tamtéz, 5.198
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patii neshody mezi vrcholovym vedenim a divizemi nebo pomalejsi reakce na mimoradné

situace. >

3.3 Logistika

wLogistika — védeckd nauka o pldnovdni, rizeni a kontrolovdni tokit materidlii, osob,
energii a informaci v systémech‘ 36

Velmi vystizna je definice, kterou vydala Evropska logistickd asociace ,,Organizace,
pldnovdni, Fizeni a vykon tokii zboZi vyvojem a ndkupem pocinaje, vyrobou a distribuci podle
objedndvky findlniho zdkaznika konce tak, aby byly splnény poZadavky na trhu pri
minimdlnich ndkladech a minimdlnich kapitdlovych vydajich* v/ podnikového hlediska
mame logistiku ndkupni, vyrobni, zdsobovaci a distribu¢ni.
P. Pernica®® zavadi tzv. logistické desatero:
1) zaméfit se na zdkazniky
2) integrovat logisticky systém
3) propojit logistiku se strategii
4) zpruznit logisticky fetézec
5) vytvofit logisticky informacni systém
6) vstupovat do strategickych spojenectvi
7) kvantifikovat, méfit a pocitat
8) aplikovat logisticky controlling
9) sledovat finan¢ni vztahy

10) vyskolit personal.

Logistickym systémem rozumime usporaddni mnoZiny vSech zafizeni a budov, technickych

prostredkil, cest a pracovniki, kte¥{ se podileji na realizaci logistického fetézce®

3 VEBER,J. a kol.: Management, zdklady, prosperita,globalizace,Praha 2005, 5.136-137
3 SIXTA.J., MACAT,V.: Logistika teorie a praxe, s.21

7 Tamté?, 5.21

38 PERNICA,P., Logistika pro 21.stoleti, s.572

% PERNICA,P., Logisticky management, Teorie a podnikovd praxe, s.56
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Schéma 6: Vztah fizeni vyroby a logistiky

. . . . Ostatni ukoly
Ukoly nakupu Ukoly vyroby odbytu
A UL pifepednions Fyzicka distribuce

materialu logistika

NAKUP VYROBA ODBYT
Ry ALl pifopednions Fyzicka distribuce

materialu logistika

LOGISTIKA

Zdroj: Tomek G., Vavrovd V., Rizeni vyroby

Vyrobni logistika se zabyva pfedevSim piepravni, skladovaci i1 komisionafskou
&innosti, které vdZzou jednotlivé vyrobni kroky a organizaéni ¢innosti ve vyrobnim procesu.*’
Mezi cile vyrobni logistiky patii optimalizace materidlovych a vyrobnich toku, piiznivé
podminky pro pracovni silu, maximalizace vytiZeni vyrobnich ploch a prostorii a docileni

pruznosti pfi vyuZiti zatizeni, staveb a budov.*!

3.3.1 Vyroba

Vyrobou rozumime transformaci vSech tifi vyrobnich faktorii (prace, ptida, kapital) na
hmotné (vyrobky) a nehmotné (sluzby) statky, které odpovidaji poptdvce na trhu. Vyroba je
spojend s planovanim, logistikou a také s oblasti fizeni kvality. **

Kazdy vyrobce si klade nasledujici otizky CO - tedy jaké vyrobky a v jakém mnozZstvi je
vyrabét, JAK — tzn. jakym zptisobem, pomoci jaké technologie a z jakého materidlu se bude
vyrabét a KOMU PRODAT - vyrobce zjistuje, kdo vyrobky bude potfebovat a kdo je

spotfebuje. 3

0 Internetové stranky: http:/www.miras.cz/semindrky/logistika/vyrobni-logistika.php
*!'Internetové stranky: http://www.dubravec.cz/dubravcovi/CI00000.htm
“2 Internetové stranky: http:/www.miras.cz/seminérky/logistika/vyrobni-logistika.php
43 ‘5

TamtéZ
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Vyrobu mizeme d¢lit podle miry plynulosti na plynulou, tzv. nepfetrzita vyroba, ktera
z urcitych divodu, hlavné z technologickych diivodd, probihd nepfetrzité a prerusovanou, kdy

vyroba probihd v jasné danych Casech, tedy pracovni dobé¢ a je typickd pro strojirenstvi). 4

Schéma 7: Obecny model vyroby

Vyrobni faktory

. . Kombinace
* ;)rlggg na vyrobnich faktord .Sta:c,l;ymbky
o budovy (pferpéna vstupl o sluzby
. stroje na vystupy)
e zafizeni
e puda
e material
o fidici prace

Zdroj: Vlastni zpracovdni

3.3.2 Zakladni typy vyroby
Vyrobu z hlediska rozsahu sortimentu lze Clenit na 4 typy, a to kusovou, sériovou,

hromadnou a $tihlou.

Pokud probihd tok materidlu od suroviny az po hotovy vyrobek a jednotlivé pracovni
operace probihaji bez pauzy a Casové navazuji, jedna se o proudovou vyrobu. Pii této vyrobé
se vyrabi prakticky jeden druh vyrobku ve velkém mnoZstvi po delsi ¢asové obdobi. Typické
vyrobni zafizeni je zde montdzni linka. Vyhodou je tspora Casu a ndkladi pfi zpracovani
vyrobkil. Nevyhodou je vysoké riziko poruchy, protoZe pokud nastane, muze se zastavit
kompletn& celd vyroba. *> Z ekonomického hlediska mifi hromadnd vyroba k minimalnim
vyrobnim ndkladiim, zvySeni produktivity a z podstatné &4sti zkréceni doby vyroby. *°

U kusové (zakdzkové) vyroby se predevsim jednd o rozsihlejsi sortiment vyrobk pfi
malém mnoZstvi. V podstaté jde o zakdzkovou vyrobu a vyrobky se 1i$i podle specifikace
zdkaznikovych potfeb. Pii vyrob¢ je tfeba univerzdlnich stroji ¢i zafizeni. Vyhodou je, Ze
vyrobni zafizeni jsou univerzalni a lze je pfestavit a naopak nevyhodou je vysokd narocnost
na kvalifikované pracovniky a z hlediska ¥izeni je ndrona na organizaci.’ Z ekonomického
hlediska je tento proces charakteristicky nizkou produktivitou, delSi dobou vyroby a

vysokymi vyrobnimi naklady. **

“ DUCHON, B.: InZenyrskd ekonomika, Praha 207, s. 9

4> WOHE, W: Uvod do podnikového hospoddrstvi, Praha 1995, s. 20
4 DUCHON, B. InZenyrskd ekonomika, Praha 2007, s. 124
*TSYNEK, M. a kol.: ManaZerskd ekonomika, Praha 2011, s. 253

“ DUCHON, B. InZenyrskd ekonomika, Praha 2007, s. 124
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Sériova vyroba opakuje stejny druh vyrobku v sériich (ddvkova vyroba). Dle velikosti
série ji délime na malosériovou, stfedné sériovou a velkosériovou. ZvlaStnim typem sériové
vyroby je napiiklad montdZ na zakédzku.* Z ekonomického hlediska je u této vyroby vyssi

produktivita prace, zkrdceni doba vyroby a sniZeni ndkladd vyroby. >

Stihld vyroba sjednocuje spole¢né vyhody hromadné a kusové vyroby. SniZuje
ndklady na vyrobu, sniZuji se naroky na zdsoby a vstupni vyrobni faktory. Ve se zajistuje

sladénim dodavatelsky a zdkaznickych vztahi.”'

3.3.3 Management vyroby
Rizeni vyroby je chdpdno jako systém ndstrojii vyrobniho managementu a pojmi.

Poskytuje veSkeré nutné podklady pro fizeni jednotlivych stiedisek (vyrdbéné mnozstvi
apod.). U fizeni vyroby rozli§ujeme strategickou, operativni a taktickou troveii vyroby.’>
K nejduilezitéjsim a zdkladnim dkoliim fizeni vyroby patii zabezpeceni vyroby, optimalizace
spotieby vyrobnich c¢initelil, technologické inovace, pruznost vyroby, zabezpeceni vysoké
efektivnosti, sniZovani  vyrobnich zdsob a rozpracovanych zdsob, zajiSténi
konkurenceschopnosti atd.” S ¥zenim vyroby velmi tzce souvisi organizace vyroby. Ta
znamend soubor mezi Ciniteli vyroby a Cinnosti, kterd tvoii tyto vztahy. Jejim udkolem je

NP c . . . 54
usporadani systému a vytvoreni struktury vyrobniho procesu.

*“ SYNEK, M. a kol. : ManaZersk4 ekonomika, Praha 2011, s. 253
 DUCHON, B. : InZenyrsk4 ekonomika, Praha 207, s. 124

3 Tamtéz, s. 124

2TOMEK,G. a VAVROVA V. : Rizeni vyroby, Praha 1999, s. 55-57
3 MAKOVEC,]. :Ziklady fizeni vyroby, Praha 1996, s. 3

> Tamtéz, s. 3-4
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Schéma 8: Ridici veliiny fizeni vyroby

Strategické Fizeni vyrobhy

Ekonomické a socidlni diisledky
vyrobni strategie
(napr. vedouci pozice v nakladech)

Koncepce vyrobku
Koncepce zdrojii
Hledani konkurencni vyhody

Taktické Fizeni vyroby

Vyrobni program Ekonomickeé a socialni dusledky
Kapacity strojni i lidskeé taktiky
(obsah koncepce) (napr. existence uzkych mist)

Operativni Fizeni vyroby

Vyuziti kapacit
Stavy zasob
Dodaci pohotovost

Vyrabéné mnozstvi
Nakup
Terminy

Hmotny tok

Zdroj: Tomek G., Vdavrovd V., Rizeni vyroby

Strategické fizeni je chdpdno jako tvofeni strategie firmy, kterd urcuje cile a planovéni
strategickych opatieni a vytvareni predpokladl pro existenci firmy. Od n¢j se vyviji dalsi fada
strategickych zadméra. > Ur€uje ndm s predstihem a s ohledem na zdkaznikovi poZadavky,
jaké druhy vyrobki bude firma vyrabét a jaké druhy sluzeb bude poskytovat. *°

Ukolem taktického managementu je uvést strategii do praxe. Rozhoduje o vyrobku,
projektu, jaké se bude pouzivat technické vybaveni, apod. Cilem je urCeni vyrobniho
programu.”’

Operativni management vyroby je spojen piimo s vyrobou. Uspotfdddva organizacni
vyrobni proces, to znamend, Ze zodpovida za plynulou vyrobu bez poruch, za spravny tok
materidlu, za sniZeni nakladi vyroby apod. Zaklddé na prokazatelné znalosti fizeného dseku.”®

Smyslem standardizace je eliminace ndkladi a urychleni fidzi vyrobniho procesu.

Vysledek standardizacniho procesu jsou normy (standardy) — ty muiZzeme chépat jako

STOMEK,G. a VAVROVA V. :Rizeni vyroby, Praha 1999, s. 66-68
TOMEK,G. a VAVROVA V. :Rizeni vyroby a ndkupu, Praha 2007, s. 171
S"TOMEK,G. a VAVROVA V. :Rizeni vyroby, Praha 199, s.72-73

B Tamtéz, 5.82-85
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formulaci vysledku toho procesu.” Standard je uréité pravidlo & model nebo kritérium.
Pomdha ndm v pldnovani nebo v realizaci procesti ve vyrob¢ a plni funkce jako napftiklad

informacni (sbird a poskytuje tddaje o procesu, ddle funkci miry pldnovaci, kontrolni apod.®

Tab. 3: Normativni zakladna

Standard materidlii
Standard vyrobnich zatizeni
Standard naradi
Standard persondlnich poZadavkl
Technické a technologické standardy
Provozni Technicko-hospodéiské normy
¢innosti Normativni fizeni
Standard persondlnich poZadavki
Typizace
Unifikace
Dé&di¢nost
Stavebnicové feseni
Zdroj: Svobodovd H., Veber J. a kol., Produktovy a provozni management

Vystupy

Normativni zakladna

Vystupy

3.3.4 Planovani vyroby
Planovani vyroby md tfi Casti, a to, planovani vyrobniho programu, pldnovani

vyrobniho procesu a planovani zajidténi vyrobnich faktor.®' Vyrobni program chipeme jako
strukturu sortimentu a objem vyroby, ktery se ma za urcité obdobi vyrobit. Vyrobni program
se stdle méni pfi piichodu nové vyroby a vyfazeni starych vyrobkii. Zakladni informace pro
pldnovéni vyrobniho programu vychazi z planu odbytu.*’ Snahou podniku by mé&la byt vyroba
takového mnozstvi vyrobki, aby byl splnén jeden z jeho hlavnich cill a to je maximalizace
zisku. Pokud podnik vyrédbi jeden druh vyrobku, pak je jeho optimdlnim mnozZstvim objem
vyroby, kde se margindlni trzby a ndklady rovnaji.®*

Jestlize uZ se management podniku rozhodl jaké vyrobky a v jakém mnoZstvi bude
vyrdbét, musi se ddle rozhodnout o zpiisobu vyroby, tedy jaké technologie a jaké materidly
piip. suroviny se budou pii vyrob& pouZivat. Resi otizky pouZité technologie s ptihlédnutim
na budouci rozvoj vyrobku. Hled4 tak optimalni feSeni s jasnym cilem minimalizace ndklada
pfi soucasném dodrzeni pozadavkl na kvalitu vyrobku. Takovou vyrobu oznacujeme jako
Lean Production (3tihld vyroba).”’ Mezi dileZitou &4st vyrobniho programu patii sestaveni

lhtitového pldnu, vyrobni davky a vyrobnich kapacit.**

PTOMEK,G. a VAVROVA V. :Rizeni vyroby, Praha 199, s. 82-85
OMAKOVEC,J. :Zdklady Fizeni vyroby, Praha 1996, s. 13
SISYNEK,M. a kol. : Podnikovd ekonomika, Praha 2002, s. 171
2SYNEK,M. a kol. : ManaZerskd ekonomika, Praha 2011,s. 254-255
SSYNEK,M. a kol. : Podnikovd ekonomika, Praha 2002,s. 173
HTamtéz,s. 174

19



Vyrobni ddvka je mnoZzstvi jedné série ¢i jednoho vyrobku, ktery se vyrdbi za sebou,
aniZ by se musela vyrobni linka piestavét a sefidit. Jeji optimdlni velikost se uruje vypoctem
nebo odhadem. Urc€eni vyrobni ddvky ovlivni ekonomiku vyroby, protoZe pifi minimalnim
poctu velkych vyrobnich ddvek bude pocet prestaveni ¢i sefizeni linky mensi a to znamena, Ze

Vv,

budou i nizsi ndklady na ptipravu vyroby a také zakonceni vyroby. I planovani bude daleko
jednodussi. Jedna nevyhoda ale bude v tom, Ze se zvétsi skladové zasoby a tim budou také
samoziejmé vazany urcité Castky obéZznych prostfedkl‘i.65

Vyrobni kapacitou rozumime maximalni objem produkce, ktery vyrobni podnik vyrabi
za urcity Cas (zpravidla rok). Planovani vyrobnich kapacit fesi druh a velikost vyrobnich
kapacit, rozmisténi a potiebu kalpalcit.66 Kapacita je pfitom mnoZstvi prace nebo vyrobki,

kterou je vyrobni jednotka schopna podat za casovy usek.

3.3.5 Faze vyroby
Ptiprava vyroby se Cleni na projektovou fazi, organizacni a technologickou. Navrhuje

efektivni feSeni vyrobku a styl vyroby, véetnd jeji organizace a zafizeni.”’

Projektova faze konkrétné fesi funkce, tvar vyrobku, jeho rozméry, material a dalsi
parametry. Kone¢nd podoba budouciho vyrobku je zobrazena v konstrukéni dokumentaci,
ktery je vystupem z konstrukéni faze.

Technologicka faze fesi otazky jak uskutecnit kazdou jednotlivou operaci, sled
operaci a také stroje, vyrobni zafizeni a pracovisté, kde bude vyroba probihat. Tato piiprava
vyroby sleduje ekonomické hledisko, hledisko bezpecnosti, hygieny, strategie, technologické
postupy, navodky, vykresy. Patii sem piiprava nastrojii, pfipravkd a ruznych specidlnich
pomicek.®

Organizacni faze usporadava vyrobni proces véetné zdkladnich ¢initelti. Provadéji se
technicko-ekonomické rozbory a vypocty, které slouzi k vypracovéni technicko —

o 6
organizaéniho procesu.”’

3.3.6 Logistické technologie
Mezi nejdilezitéjsi logistické technologie mtizeme tadit KANBAN/TPS, JUST IN

TIME a systém MRP.

%SYNEK, M. a kol.: Zaklady fizeni vyroby, Praha 1996, s. 22
SYNEK, M. a kol.: Podnikova ekonomika, Praha 2002, s. 176
S"MAKOVEC,J.: Zaklady fizeni vyroby, Praha 1996, s. 25

S Tamtéz, s. 26

O Tamté
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Metoda JIT. Tato metoda je rozSitend technologie KANBAN, jeji jméno — Just In
Time - v ptekladu znamend pravé v€as. Redukuje nadbytecné zdsoby a ztraty. Zaklada na
tom, Ze dodd materidl ¢i dily pravé v okamZiku, kdy jsou v daném podniku tfeba. Pfinosem
této metody je zlepSeni produktivity, snizovani stavu zdsob ve vyrobé, vyrobki, zlepSeni
obratkovosti zdsob apod. Koncepce se opird o piistup vyroby na objedndvku a pldnovani,
velmi Casté dodédvky, eliminace ztrit, udrzeni dlouhodobé strategické linie.”® Predpoklad
uplatnéni této metody je zajisténi kvality vyrobki a jejich soudasti.”'

Metoda JIT byva charakterizovdna dosazenim tzv. ,,sedmi nul®“ — nulové mnozstvi
zmetkl, nulové stavy zdsob, nulové Casy sefizeni, nulové preruseni strojii, nulovd manipulace,
okamzité ¢asy doddvek a davky velikosti jedna. 2

Metoda KANBAN. Je charakterizovédna i jako bezzdsobova technologie. Tento systém
je zndm pod ndzvem Toyota Producktion Systems (TPS). Nejvice je pouzivan ve strojirenské
vyrob¢, obzvlast v automobilovém pramyslu. Vychdzi naptiklad z objednaného mnoZstvi,
vyvazeni kapacit odbératele a dodavatele, rovnomérné spotieby. Dodavatelé ani odbé&ratelé se
nevytvateji zdsoby. Tento model je velice efektivni v sériové vyrobg.”

Systém MRP. Tento systém umoziiuje planovani pozadavki na materidl (Material
Requirement Planning). Prvnim systémem pro planovani vyroby byl pravé MRP, ktery nebral

v potaz vyrobni zdroje jako napiiklad lidskou pracovni silu apod.”

3.3.7 Firemni informa¢ni systémy

Podniky casto vyuZivaji ve svém provozu nejriznéjs$i informacni systémy. Mezi
nejdulezitéjsi patii ERP (Enterprise Resource Planning - tzv. planovéani podnikovych zdroji)
je informacni systém, ktery sjednocuje jednotlivé interni programy, poskytujici pracovnikiim
a jednotlivym odd¢€lenim v podniku potiebné informace, do jedné sdilené spolec¢né datové
za’lklaldny.75 Mezi dalsi fadime CRM (Customer Relationship Management), jehoZ cilem je
péce o zdkazniky a ddle PLM (Product Lifecycle Management), jehoZ cilem je management

zivotniho cyklu produktt.

3.3.8 Rizeni zisob

Je to soubor fidicich Cinnosti (analyza, hodnoceni, rozhodovani a kontrola, které

zajisti spravnou vysi zdsob materidlovych druha pro zajisténi plynulého prabéhu vyrobniho

" SIXTA,J., MACAT,V .: Logistika teorie a praxe, s.245-246

" MAKOVEC,]. :Zdklady Fizeni vyroby, Praha 1996, s. 9
BASEL, J., BLAZICEK R. : Podnikové informacni systémy, s.11
73 SIXTA,J., MACAT,V.: Logistika teorie a praxe, $.241-243

™ Internetové stranky : http://businessworld.cz

7 GALA L., POUR J., TOMAN P.: Podnikov4 informatika
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procesu. Uroveii fizeni ovliviiuji faktory vné&jsi (ndkupni marketing, umisténi podniku,
doprava a pruznost dodavatelit) a vnitini (technickd pfiprava vyroby, charakter vyrobniho
procesu a spotieby, uroven logistickych procest, fizeni a také zainteresovanost).”® Rizeni
ndkupu a zdsob je zavislé a vychdzi ze stavl,, termini a vySe objedndvek a rozsahu
skladovani.

Zasoby délime na vyrobni zdsoby (tzn. veskery materidl pofizeny od dodavatell a
nakupované vyrobky ¢i polotovary), zdsoby nedokoncené vyroby (tzn. vytvofené zdsoby
vlastni Cinnosti, které jsou docasné¢ uskladnény v meziskladech ¢i piirucnich skladech) a
zdsoby hotovych vyrobki (tzn. vyrobené dokonéené zdsoby, uréené k odbérateli).”’ Zasoby
pfispivaji k feSeni nerovnovahy mezi vyrobou a spotfebou, k zajiSténi plynulosti vyrobniho
procesu a pokryji odchylky. Naopak jsou nevyhodné v tom, Ze vazi kapitél (finance) a maji
riziko nepouzitelnosti ¢i znehodnoceni. Zasoby jsou prvkem, ktery vyrazné zasahuje do
hospodaiského vysledku v kazdém podniku. Proto se kazdy podnik své zdsoby eliminovat
kviili financim ale zdroven dostate¢né¢ maximalizovat kviili dostacujici pohotovosti doddvek.

Rizeni zdsob se sna’i o efektivni hospodafeni se zdsobami, vyuZiti rezerv, které jsou
k dispozici a o respekt viech &initeld, které ovliviuje ¥izeni zdsob. Rizeni zdsob je zaloZeno

na prognézovani, planovéni analyz a operativnich a kontrolnich &innostech.”®

3.3.9 Jakost

Jakost mizeme charakterizovat jako schopnost ur¢itého vyrobku splnit pozadavky
zdkazniki. " Stiedem pozornosti podniku musi byt kvalita vyrobki a sluzeb. Zdkladem fizeni
jakosti je vyroba a prodej vyrobki, které odpovidaji pozadavkiim jakosti, ndkladiim a
dodacich lhuat. V praxi vyspélych podniki je stdle vétsi diraz kladen na komplexni fizeni
jakosti TQM (Total Quality Management). Je to systém, ktery zahrnuje cinnosti od
pfedvyroby az po vyrobek urCeny k zdkaznikovi. Ve vyrobnim procesu se musi zajistit
kontrola materidlu, polotovaru, postupu ve vyrob& vyrobniho zafizeni a dodrZovéni
technologickych postupti, pracovniki a prostredi.

ISO Normy jsou ve vyrobnich organizacich standardem pro fizeni jakosti. Poprvé byly
zvefejnény Mezindrodni organizaci pro normy ISO v roce 1987 pod ndzvem CSN EN ISO

9000. %

"TOMEK,G. a VAVROVA V. .: Rizeni vyroby a ndkupu, Praha 2007, s. 303
""THORAKOVA H., KUBAT J.: Rizeni zdsob, Praha 1999, s. 67-69
Tamtéz, s. 67-69

7QVEBER,J . Rizeni Jjakosti a ochrana spotiebitele, Praha 2007, s. 19
S'MAKOVEC,].: Zdklady Fizeni vyroby, Praha 1996, s. 53-55
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4. PRAKTICKA CAST

4.1 Predstaveni firmy LNT Automation CZ s.r.o.

Firma LNT Automation CZ s.r.o. vznikla v roce 2007 v DusSejov€. Zacinala se sedmi
zameéstnanci. Z ekonomickych a logistickych divodi byla po tfech letech piestéhovana do
Tachova, kde zacala v roce 2010 vyroba s 10 zaméstnanci. V soucasnosti spolecnost rozsitila
svou vyrobu natolik, Ze jiZ zaméstndvad 53 zaméstnancu. Firma LNT je dcefind spole¢nost
némecké firmy LNT Automation GmbH, kterd je soucasné i jejim zdkaznikem. Obé&
spolecnosti jako jeden celek poskytuji sluzby v oblasti vyvoje a vyroby elektroniky.

Idedl. Stfedem pozornosti této firmy jsou zdkaznici, pro které se snazi vyrabét
flexibiln€, rychle a hospodarné€. Pro snahu zajistit zakaznikiim konkuren¢ni vyhody, pracuje
partnersky se zdkazniky a dodavateli.

Hodnoty (kultura podniku). Firma LNT si stanovila spole¢né s matefskou firmou
hodnoty, kterymi jsou socidlni zodpovédnost a zdravi zaméstnancti (motivace rozvoje pohody
pii aktivitich v podniku), respekt a tolerance (charakteristika jedndni interné a externc),
otevienost a Cestnost, poctivost, integrita, vzdjemna ucta (nezdvisle na kulturnim pozadi, coz
podporuje spoluprici a umoznuje dosazeni spolecnych cilll), profesionalita a tymovy duch
(které vedou k vykontim potfebnym k dosaZeni pozadavkl zdkazniki), upifimnost (podpora
efektivity, zlepSovani kvality a zajisStovani optimdlni komunikace, které umoziuji vSem, aby
rozvinuli veskery sviij potenciondl a ptispéli ke spole¢nému tspechu).

Firma vyuZziva pro tcely ERP systém SAP R/3.

Vyrobni program. Vyrobni program firmy LNT v CR se zaméfuje na oblast
elektrotechniky. Jednd se o kusovou vyrobu velmi se blizici Stihlé, podle specifickych
pozadavkl zdkaznika. Minimélni vyrobni ddvka je ur¢ena pomoci kalkulace (v kalkulaci jsou
zahrnuty vSechny fixni a variabilni naklady vcetné zisku, v podobé& sazby na hodinu. Firma
LNT CZ si v podstaté fakturuje pouze praci, materidl dostdvd za nulovou cenu a ostatni
materidl, kterym disponuje je jiZ obsazen v cen¢). Soucdsti vyroby je osazovani tiSténych
spoju, predmontdZe, montaze, lakovani, zapojovani rozvodnych skiini, elektrické zkousky a
montdZz kabelovych svazkl. Vlastni vyroba probihd ve ¢tyfech oddélenich. Spole¢nost mé
v soucasné dobé¢ k dispozici jednu osazovaci linku pro THT soucdasti, samoziejmé za pouziti
bezolovnatého cinu (zdkaz pouziti olova v elektro produktech je soucésti celosvétové snahy
za zlepSeni Zivotniho prostiedi) a tym zkuSenych pracovnikii, vybaveny modernim
technologickym zafizenim, které umoziiuje firmé provadét i naro€néjsi technické operace.

Déle mé k dispozici letovaci stanice pro ru¢ni letovdni a opravy. V prostordch vyroby se
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pracuje v antistatickém prostiedi a s pouzitim pfisluSnym odévl a obuvi, urcenych
bezpecnostnimi piedpisy.

Technologie. Pro osazovani elektronickych soucdstek (THT) na desky plo$nych spojt
(nebo pii letovani v kabelové vyrob¢ pro osazeni soucdstek) vyuziva technologii mékkého
pajeni (teplota pajky do 500 stupiili), a to prostiednictvim trubickového bezolovnatého cinu
s ptislusSnym primérem a tavidla. Pfi vyrobé na osazovaci lince se pouZiva pdjeni vinou
v ochranné atmosféfe (dusik) a automatické nandSeni tavidla néstiikem (bezoplachové
tavidlo).

Obr. 1: Jednotlivé operace strojniho pajeni

Odsavani zplodin

| =<

Ventilator
Smér pohybu j
desky plosnych
SpOjl:l /'

Dopravnik /

]
C'— | Jednotka
T ST | Predehrev | pajeni
|
|

1. Operace 2. Operace 3. Operace

Alftiva’ce Pfedehiev Jednotka
pAjenych pajeni |
prvka 1

Zdroj: Dokumentace LNT Automation CZ s.r.o.

4.2 Vyrobni oddéleni firmy

Kazdé oddéleni vyrdbi produkty samostatné pro jednotlivé zdkazniky, ale také

v nékterych kone¢nych produktech na sebe navazuji.

4.2.1 THT Elektronika
Tato sekce zahrnuje veskeré ¢innosti souvisejici s osazovanim tisténych spoji. THT se

zabyva ru¢nim letovanim, montaZzi, osazovanim tiSténych spoji a predmontdzi. Pfi této praci
je kladen vysoky narok na peclivost, zodpovédnost a predevsim kvalitu provedeni. Pracovnici
musi dobfe ovlddat praci s technickymi vykresy a ndvodkami, aby zamezili chybovosti

vyplyvajici ze Spatné interpretace technické dokumentace. TiSténé spoje je moZno vyrobit

24



rucnim letovanim nebo pomoci letovaci linky. Kazd4a platina se osazuje na letovacim rdmu a
ndsledné se posle dopravnikem do letovaci linky. V lince je pomoci senzoru nacten piisluSny
program z rdmu, kterym se automaticky nastavi letovaci parametry, jako jsou vySka cinu,
rychlost pasového dopravniku, teplota vSech tii pfedehiivacich modulti, mnoZstvi naneseného
tavidla, teplota letovaci ldzn¢ a tlak Cerpadla letovaci viny atd. Podle téchto parametri se
linka automaticky pfipravi k letovani. Po zaletovani se pomoci soustavy pasovych dopravnikii
rdm s deskou plosného spoje dopravi zpét k operdtorim. Pfi tomto procesu zpracovani desek
plosnych spoji miiZze dojit k menSim nedokonalostem a chybdm v letovani, které jsou
ndsledn¢ eliminovdny a opravovany na pracovisti k tomu ur¢enému. K t€émto drobnym
opravam je vyuZivana mala letovaci lazen a podtlakovéa odsdvaci stanice a také samoziejmé
rucni pdjedlo s pfesné nastavenou teplotou. Tato teplota se pohybuje v rozmezi 350 — 420°C,
piesné specifikovdna pro kazdy letovany spoj, v zdvislosti na velikosti ploSného spoje a
osazeného dilu. N¢které dily jsou po tomto procesu ddle lakovany, montovany do vétSich
celkil a elektricky prezkouseny. Nékteré dily se zkousi v LNT CR, aviak vétSina z nich se po
nalakovani zasili do LNT DE, kde probihaji zkousky kamerou. LNT CR provadi u
montovanych dilti napiiklad testy za pouziti zkuSebniho pfistroje, ktery simuluje ¢innost
kompletniho zafizeni. Programovani hotového vyrobku spocivd v nahrani softwaru dle
pozadavku zdkaznika. Pii kone¢ném testu spojitosti ochrany vodice, se mé&fi odpor vSech
spoji ochranného vodice. Test je zaznamendn k jednotlivému vyrobku pod sériovym ¢islem a
ndsledn¢ se vystavuje protokol o métfeni. Vyroba podléhd ur¢itym normam a kvalité, které
musi zaméstnanci splnit. Tato produkce zde trva 3 roky pfi primérném poctu zaméstnancu

pro tuto vyrobu 15-20 lidi.

4.2.2 Kabelova vyroba
Toto oddé€leni se zabyva vyrobou kabelovych svazkii pro naslednou montaz.

Samoziejmé, Ze i u této vyroby je tieba dbat na peclivost a zodpovédnost pii vyrobé
kabelovych svazkt (v kabelovych svazcich musi byt spravné kabely a vodice s odpovidajicim
prufezem, barevnym znacenim a tepelnou odolnosti izolace podle kabelového planu,
odpovidajici technické normy a pozadavkl zdkaznika a spravné konektory a konce
jednotlivych zil musi byt fddn¢ oznaceny a tyto znafeni se provadi strojovym potiskem
tepelné smrstitelnych trubic s priifezem odpovidajicim prifezu jednotlivych vodica
ndslednym navle¢enim na konec jednotlivé zily, a zahtatim horkym vzduchem ¢imz dojde

k fixaci popisu). Kompletni kabelové svazky jsou elektricky pfezkouSeny a jejich méfent je

evidovéano. Provadi se tahova zkouSka, méfeni vysky krimpu, kontrola fezu krimpu podle
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normy TN DIN EN 60352-2. Probiha také elektricka zkouska spravného zapojeni a znacenti,
meéfeni izola¢niho odporu izolace. Méfeni je dokumentovéano. V soucasné dob¢ je vyroba

v pokrocilé fazi, trvé cca 1 rok, kdy se postupné investuje do jednotlivych potiebnych
piistroji a ndstrojti, vyjedndvaji se ceny za materidl, kontroluji se normy dle kalkulace apod.
Kabelova vyroba md momentélné k dispozici stithaci a odizolovavaci poloautomaticky stroj,
vzduchovy lisovaci a elektricky krimpovaci stroj, vzduchoelektricky odizolovaci stroj.

V soucasnosti pracuje v tomto oddéleni v pruméru 13 zaméstnanct.

4.2.3 Lakovna

Lakovani se provadi piesn¢ podle pozadavkl a dokumentace zdkaznika. Lakuji se
osazené desky plosnych spoju, tedy jiz hotové polotovary. Lakovna pracuje pro vicero
oddéleni. Lakovani spocivd v naneseni izola¢niho laku z diivodu zvySené elektroizolacni
odolnosti proti vlhkosti. NandsSeni laku zde probihd dvéma metodami a to nandseni klasicky
Stétcem nebo smacenim v lakovaci 14zni. K lakovéni se pouzivd dvouslozkovy lak, sloZzeny ze

zékladniho ¢irého izola¢niho laku a ¢erveného barviva smichané v poméru 1:50. Po zaschnuti

laku probéhne opticka kontrola. V soucasnosti pracuji v tomto odd¢€leni 2-3 zaméstnanci.

4.2.4 Wiesheu
Toto oddéleni se zabyva vyrobou rozvodnych skiini do peci Wiesheu (tyto pece jsou

mimo jiné vidét i v obchodnich fetézcich jako je Lidl, Penny, Aldi apod.). Tato vyroba je
v podstaté pfimo zdvisla na ostatnich (THT, kabelov4 vyroba a lakovani). Wiesheu tvoii 30 %
vyroby v THT (tisténé spoje) a 100% kabelové vyroby (montdZ jednotlivych svazka
potiebnych pro zapojovani rozvodnych skiini a jinych celki). Také v tomto odd¢leni je
kladen vysoky narok na peclivost a kvalitu. Vyroba se sklddd z pfedmontaZe, montdze
jednotlivych komponent, tedy montdZ vykonové a fidici jednotky spinacich a propojovacich
prvkil, zapojovani kabelovych svazki dle elektrického planu a ndsledné kontroly. Kontrola
probiha dvoji a to 100% opticky. Kvalita a funk¢nost zafizeni je kontrolovéana, jak samotnym
pracovnikem montdZe podle bodli popsanych ve zkuSebnim listu, tak ndsledné¢ pracovnikem
konecné 100% kontroly. Pro kazdy produkt jsou veSkeré kroky kontroly evidovéany
s vyrobnim c¢islem kazdého jednoho vyrobku. Diky této kontrole je docileno chybovitosti fadu
10 promile. Vyrabi se zde jiz 3 roky, v primérném poctu zaméstnancti 15.

THT vyroba vyrobi pro oddéleni Wiesheu platiny, které se ndsledné¢ 100% zkontroluji
a pokracuji na lakovéni, elektrické prezkouSeni (v piipad€ Ze pracovnici nepropusti dily
k nasledné montdzi, musi se opravit nebo odepsat jako vadny kus). SoucCasné vyrabi i

kabelova vyroba, kterd pieddava své dily k optické kontrole a elektrické zkousce. Po té
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ndsleduji oba produkty do oddéleni vyroby Wiesheu, kde se montuji s dalsim materidlem do

jednoho celku.

Schéma 9: Navaznost jednotlivych ¢tyf vyrobnich odd€leni firmy LNT
4 THT vyroba h 4 KABELOVA vyroba h
k vyroba jednotlivych platin nutnych pro J kvirobajednotlivﬁch kabelovych svazku prcj

Wiesheu vyrobu Wiesheu vyrobu véetné elektrické zkousky
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Zdroj: Vlastni zpracovdni

p
\.

-

a8 " &
-l

4.3 Dodavatelé, zakaznici
Centrdlni ndkup je veden v matefské firmé LNT Automation GmbH. Dcefind

spole¢nost v CR se snaZzi o decentralizaci ndkupu a jiz pro nékteré dily si disponuje
s materidlem sama. Jednd se pfedevsim o pomocné latky pii vyrobé jako je napiiklad cin,
dusik, tavidlo, lepidla, transformétory, obalovy materidl, ale také o ESD od¢v, nafadi, zatizeni
apod. Pro oddéleni kabelové vyroby je vedena dispozice materidlu v CR. Jde se o nakup
vodicl a polovodict, etiket, konektort, objimek, smr$tovacich trubic, atd. Na hlavni material,
ktery je obsazen v jednotlivych kusovnicich pro oddéleni elektroniky a Wiesheu si vede
matefskd firma dispozici materidlu sama. Dodavatelé se vybiraji podle optimédlniho poméru
kvality, pfiméfené ceny a také podle vySe objedndvek od koncového zdkaznika. S n€kterymi

dodavateli byly vystaveny ramcové smlouvy na pravidelné odbéry. Timto se ptedeSlo
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nedostatku materidlu na sklad¢ jak ve firmé LNT tak u dodavatelt a bylo také umoZnéno
sjednani vyhodné&jsi ndkupni ceny.

NejvétSim zdkaznikem je firma LNT Automation GmbH (80% z obratu). Zbyvajicich
20% z obratu tvoii ostatni zdkaznici z ¢eského, némeckého a Svycarského trhu. Na dalSich
zékaznicich se jiZ pracuje del$i dobu. Firmu jiz navstivili zdkaznici, ktefi byli s vyrobou
spokojeni a prislibili projekty do budoucna. Déle se vyjedndva rozsifeni na Svycarském trhu,
kde je bohuZel velkou piekazkou fakt, Ze Svycarsko neni ¢lenskou zemi Evropské unie, coZ
zpusobuje prodlevy a dodate¢né nédklady pii proclivani vyrobk.

Z jednotlivych vyrobnich oddéleni maji nejvétsi podil na celkovém obratu nejvice
sekce Wiesheu a THT Elektronika. Jak bylo jiz zminéno, kabelovd vyroba je soucasti firmy

necely rok, a stdle neni dosud zcela samostatna.

Graf 1: Podil obratu jednotlivych vyrobnich stfedisek

Elektronik
34%

Wiesheu

Zdroj: LNT Automation CZ s.r.o.

4.4 SWOT Analyza

Swot analyza slouZi k odhalenf silnych a slabych stranek firmy pfi tvorbé strategie a
rozvoje firmy. Jednd se o ptfehled zdkladnich charakteristik firmy. Najdeme v ni naSe slabé
stranky, které si firma nemusela doposud uvédomovat se nebo se nad nimi z n¢jakého diivodu
nezamyslela. Analyza ndm také ukaze piipadné ptileZitosti firmy, kterych miiZze vyuZzit a déle
také hrozby, kterym musi firma do budoucna ¢elit. U spolecnosti LNT Automation CZ s.r.o.

probéhla analyza s nésledujicim vysledkem:
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Obr. 2: SWOT Analyza
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Zdroj: Vlastni zpracovdni

Z analyzy SWOT, kterd je jednou ze zdkladnich ndstroji strategie, se ukazuji strategie
a urcité zmeény, kterych by se firma méla drzet, pokud md zdjem na tom, aby si uchovala
konkurenceschopnost na trhu.

LNT ma4 jasn¢ dany cil a to, udrZet si svou nyng&j$i stabilitu na trhu bez jakékoliv
finan¢ni podpory matetské firmy. Intenzivné hledd potencidlni zdkazniky pro zvySeni obratu a
obsazeni dalSich pracovnich pozic na Tachovsku. Po nékolika velkych investicich do
vyrobniho procesu o¢ekdva posun, zejména aby nebylo jiz dale nutné ,,dotovat* jedno vyrobni

oddé€leni druhym (zajiSténi samostatné vydélecnosti kazdého z nich). SnaZzi se sniZovat
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ndklady na vyrobu, zlepSuje podminky pro pracovniky a zvySuje pozornost na kvalitu. Moto
firmy: ,, Nur wer sein Ziel kennt findet den Weg * 81

Analyza SWOT ukézala na nékteré nedostatky v procesu fizeni a organizace a vyplyva
zcela jasné, Ze:

1) management spolecnosti by mél uc€init rozhodnuti, zda bude pro zajiSténi vyroby
potifebovat vétsi, logisticky a dispozi¢né lépe teSené prostory, které momentdlné
nemuzZe a do budoucna ani nebude schopen pronajimatel poskytnout, nebo zda nebude
z ekonomického a vyrobniho hlediska vyhodnéjsi investovat do vystavby vlastnich
prostor, které by 1épe vyhovovali firemnim pozadavkim na efektivitu vyroby, a také
vytvareli lepsi pracovni podminky pro jeji zaméstnance.

2) vzhledem k vysoké pravdépodobnosti pokraCovani rozvoje trhu s technologickym
vyvojem v CR, a dile vzhledem k pldnovanému navySeni poétu pracovnich mist
v oddé¢leni elektrického ptezkouseni (piipadné vznikne nové, samostatné oddéleni), by
m¢l management spolecnosti pifehodnotit metodiku vybéru kvalifikovanych
pracovniku a vice specifikovat pozadavky na tyto zaméstnance.

3) mezi slabé stranky firmy patii Spatna vnitini komunikace. Tyto problémy souvisi
s nevhodnou organizac¢ni strukturou, kterou se v soucasné dob¢ snazi firma feSit. Lidé
v managementu dostdvaji nové zodpovédnosti a ¢4st puvodnich deleguji nebo
pfedavaji a zaSkoluji prevzeti nékterych svych pravomoci jiné pracovniky. Do
neddvna byla organizacni struktura v podstavé shodnd s tou, kterd byla vytvoiena pii
zaloZeni firmy, tedy pifi 10 zaméstnancich. Postupem cCasu, se vzristajicim poctem
zaméstnancl, se ukdzala tato organizacni struktura jako nevyhovujici. Tok informaci
neprobihal spravnég, nebyla stanovena presnd zodpovédnost a kompetence. N&kteri
zaméstnanci byli naprosto ptetizeni. Je velmi pravdépodobné, Ze nékteti vedouci
pracovnici nejsou schopni spravné zastdvat své funkce, i pfesto Ze je v minulosti
zvladali pfi menSim poctu lidi. Firma by se méla zamyslet i nad tim, zda jsou ve
vedeni odpovidajici kvalifikovani lidé nebo 1idé s odpovidajici praxi. Poptipadé
zaméstnance proskolit pro urcité odvétvi. Organizacni struktura prochdzi v soucasné
dobé reorganizaci a vznika hybridni struktura, jak je uvedeno v pfiloze.

4) jelikoz nemaji pracovnici ve firm¢ dostate¢né znalosti informacniho systému SAP,
doporucuji investovat do piislusného Skoleni pro aministrativni pracovniky v oblasti

ndkupu, vyroby a skladu. Tato Skoleni jsou sice pomérné€ ndkladna, av§ak do budoucna

81y prekladu: Jen ten kdo znd svij cil, najde i cestu.
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shleddvdm tuto investici rentabilni. Toto Skoleni a nové v&domosti zaméstnancl
povedou k lepsi orientaci v systému a také vyssi efektivitu prace. Néktefi zaméstnanci
travi napiiklad pfiliS mnoho casu hledanim transakci. ProSkolenim by se také
eliminovaly chyby v dcétovani skladového hospodéistvi a ucetnictvi. Systém je
propojen se systétmem LNT GmbH, coz by mélo byt zarukou kvalitniho sdileni dat

s touto matefskou firmou.

4.5 Analyza logistického procesu
Na zdklad¢ své praxe, ziskanych zkusSenosti u firmy LNT Automation CZ s.r.o0. a svého

prizkumu jsem zjistila ndsledujici skutec¢nosti. Objedndvky a vyrobni zakazky zasild do firmy
mateiskd fima LNT GmbH. Materidlovd disponentka v matefské firm¢é na zdklad¢é potireb
zékazniki (tedy na zdkladé komunikace s obchodnim oddélenim) objednd piislusny material
pro vyrobu. Poté piedd informaci na vyrobni disponentku, kterd zacne s planovanim vyroby.
Nekteré objednané produkty ziistdvaji na vyrobu v Némecku, ale vétSina z nich je objedndna a
z LNT GmbH a ndsledné vyrabéna v LNT CR.

Nejdiive se v LNT DE zhotovi plan vyroby pro osazovani ,,SMD* (Surface Mount
Device) dilti na zdkladé materidlové dispozice, viz obr. v piiloze. Jednd se o automatickou
vyrobu, pii které se osazuji, pomoci automatizované povrchové montdze, nepatrné Cdsti
elektroniky na desky plo$nych spoji na plné automatizované lince. Plosné spoje se osazuji
v malych i vétSich sériich, nebo lze ptipadné vyrabét pouze jednotlivé vzorky pro zdkaznika.
V LNT DE maji k dispozici tzv. AOI (Automatic Optical Inspection — optické testery pro
desky plosnych spoju), které slouZi ke kontrole osazeni SMD, THT, polarity, znaceni, apod.
Rozhodovani, zda jsou osazené desky v pofddku, probihd optickym srovnanim predlohy a
vyrobeného kusu. Touto automatizaci je dosazeno znacné casové uspory, zvySeni presnosti a
produktivity. Hotové osazené desky plosnych spojii se pfipravi na vyvoz do CR. Spole¢né
s témito deskami plo$nych spoji dostaneme i dal§i potfebny materidl dle kusovnikd a
mnozstvi vyrobni zakazky s pfisluSnymi dodacimi listy.

Vlastni vyrobu Ize nasledné rozd¢lit do jednotlivych fazi, viz Schema 10.
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Schéma 10: Prabé¢h zakazek a vyroby

PFijem zakazky a pFijem materidlu
l
Vstupni kontrola materidlu a disponibility materialu
!
Kontrola a pfiprava technické dokumentace (pFiprava vyrobniho postupu, vykresu a

ostatnich technickych dokumentd)

!
Stanoveni priorit dle terminu a pozadavkid zakaznika a norem
!
Potvrzeni terminu dodani
!
PFiprava pracovist
!
Jednotlivé pracovni procesy
!
Naskladnéni hotovych vyrobku
!

Expedice/ Fakturace

Zdroj: Vlastni zpracovdni

Prijem zakazky a prijem materialu - matetskd firma vyhodnoti dispozici materidlu,
pokud je dostatek materidlu, aby byla pokryta, vystavi vyrobni zakdzku s objednavkou (viz
obrazek v pfiloze), s pfisluSnym terminem dodani a zaroven firma vyskladni potfebny
materidl do vyroby a zaSle ji na firmu LNT CZ. Pfichozi objedndvky zasild cca 2 dny
s predstihem, coz i piesto Ze je LNT CZ velmi flexibilni, neni nékdy v moZnostech zakazku
stihnout fadn¢€ a vcas. Zde nardzim na problém, Ze vznikaji obCas odchylky s potvrzenym
terminem zdkaznikovi. Navrhovala bych zde feSeni v podobé vétsi snahy zareagovat diive na
nakup prisluSnych komponent pro dany vyrobek a zaslani objednavek z LNT DE s piedstihem
alespon jeden tyden.

Vstupni kontrola materialu, kontrola dispozice materidlu - na zdklad¢ doslych
dodacich listi sklad zkontroluje a naskladni veSkery pfichozi materidl, tedy udélda kompletni
piijem materidlu a zatctuje do systému SAP, ktery timto vstupem vyhodnoti stav skladu (viz

obrazek v piiloze). Doslé objednavky s vyrobni zakdzkou zkontroluje zakdzkové oddélent,
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piedepiSe vyrobni Cas (ktery je stanoven dle ceny), zadd do piehledu objedndvek a preda
vyrobnimu odd¢leni (viz obrdzek v ptiloze). Planova¢ stanovi priority a ptedd do skladu.
Sklad zkontroluje stavy materidll k ptislusSnym zakdzkdam a vyskladni. UZ zde nardZime na
dvojitou dispozici materidlu. Jedna dispozice probihd pii uvoliiovani zakdzek v LNT DE a
druhd pfi pripravé zakdzek v LNT CZ do vyroby. Navrhovala bych feSit tento problém tak, Ze
disponentka v LNT DE vytvoii dispozici a v pfipad¢ zjiSténi, Ze je materidl teprve tzv. "na
cest¢" nebo dodaci lhita bude cca 2 dny, by méla tuto informaci zanést do vyrobni zakazky.
Tim se v LNT CZ jiZ nemusi kontrolovat chybé&jici materidl. Zamezi se tak dvoji dispozici
materidlu.

Kontrola technické dokumentace, piiprava vyrobniho postupu, vykresu a ostatnich
technickych dokumentl — pfi kazdé vyrobni zakdzce musi piiprava vyroby zkontrolovat
technickou dokumentaci, pfipravit veskeré podklady pro vyrobu jaké jsou napiiklad vyrobni
postupy a vykresy a kusovniky. VZdy se musi zkontrolovat aktudlni index vyroby (vyrobky se
meéni dle poZadavki zdkaznika) Pokud se nalezne odchylka, zkontaktuje se LNT DE a
odsouhlasi se aktudlni verze. V piipadé nové vyroby se dle vykrest zhotovi vzorek — pravidlo
10ks, ktery se posle ke schvéleni zdkaznikovi a teprve po pisemném uvolnéni vyroba
pokracuje na celé objednané mnozstvi. Je zde ovSem potieba zlepSit komunikaci mezi
technickymi odd¢lenimi LNT De a CZ.

Stanoveni priorit dle terminu a pozadavki zakaznika a norem, potvrzeni terminti
- priority se vzdy stanovuji dle objednidvek doSlych z LNT DE. Terminy se potvrzuji po
provéieni vyrobnich kapacit (dle vyrobnich ¢asii pfedepsanych z kalkulaci a podle kvalifikace
jednotlivych pracovniki).

Piiprava pracovist’ - pokud je vyrobni zakdzka fadné pfipravena k vyrob¢ se vSemi
techickymi dokumentacemi a piisluSnych podkladi, pfipravuji se pracovisté pro pracovniky.
Ptiprava probihd samoziejmé i béhem dne, dle obdrzeni zakdzek. Klade se diraz na poradek a
peclivost, tim se zamezuje zdméné materidlu, a zajiSt'uje se plynuld vyroba. Jako nedostatek
zde vSak chybé&jici materidl. Pti ptipraveé vyrobni zakdzky z LNT DE se miiZe stat, Ze materidl
je teprve tzv. ,na cesté” a n¢kdy se stane, zZe vyroba se zastavi v polovin¢ zakazky (obcas
nastdva situace, kdy neni dostatecné kapacitné obsazena vyroba v disledku chybéjicich
materidlti a zakdzky se proto vyrabé&ji jen ¢astecné, aby se zamezilo zbyteCnym prostojtim).

Jednotlivé pracovni procesy — jak jiz zminéno v kap. 4, probihaji vyrobni procesy
celkem ve 4 sekcich ( THT elektronika, Wiesheu, kabelova vyroba a lakovani) s ndslednym
elektrickym pfezkousenim a 100 % kontrolou. U pracovnich procesti bych vidé€la jako jeden

z nedostatkil lakovani. Dily z oddéleni THT elektroniky se nalakuji a po zaschnuti se zasilaji
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zpét do LNT DE, kde probiha elektrickd zkouska pomoci kamery. Nasledné se opét zaSlou do
LNT CR k dal§imu zpracovani (montdZ). V tomto pifpadé je dil zbyteéné ,,na cestach® mezi
dvéma spole¢nostmi, namisto toho aby se takovéto operace dé€lali v jedné firmé¢.

Naskladnéni hotovych vyrobki, expedice a fakturace — jestlize je vyroba hotova,
dily se naskladiiuji do systému SAP, a nasledn¢ zasilaji do LNT DE. Vyvoz je organizovan 3x
tydng, v LNT CZ se odesilaji hotové dily a zpétné se ptivazi dalsi potiebny materidl, ktery je
uvolnény pro dal¥f vyrobni zakdzky. Materil, ktery je do LNT CR odeslan a je tedy tzv. ,, na
cesté” je mozné videt v den vyvozu, po vystaveni dodacich listi v LNT DE v systému SAP.

Sklad LNT CZ ma tii Casti. Jedna Cast je regdlovy sklad, ktery je fddné oznacen tak
aby odpovidal SAP systému, ddle paletovy sklad a ptiru¢ni sklad. Momentalni stav nardZi na
nedostatek skladového mista. (Obrazek viz priloha) Jako ndhradni feSeni se vyuzivaji tzv.
,,PVB* sklady, coZ jsou v podstaté piirucni sklady ve vyrob¢. Jsou zavedeny v systému pouze
pod nazvem PVB bez oznaceni paletového mista ¢i regdlového mista, to znamend, Ze tyto
sklady znepiehlediiuji stavy materidlli, a firma je nucena pocitat Castéji inventuru na tento
materidl. Co se tyCe kabelové vyroby, nachdzim nedostatek v evidenci, jelikoZ veSkery
materidl musi byt zaloZen v systému, kde jsou zcela prehledné potfeby materidll na jednotlivé
vyrobni zakdzky. Samozfejmé toto ma za nésledek problémy s nakupovanim materidlu. Jde
predevsim o obstardvani vodicl a polovodicl. Materidl se objedndvéd na zdklad€ inventur a
manudlniho odecitdni potfeb vyrobnich zakdzek, coZz zabird urcity Cas, ktery by mohl byt
rozdélen ve vyrobé efektivnéji. Ztézuje to také vstupni kontrolu dodaného materidlu a celkové
komplikuje tok materidlu. Pokud bychom pottebovali znat aktudlni stav, bylo by to mozné
pouze po mimoiddné inventuie. Refeni tohoto problému spoéivé v tom, Ze podnik by mél v
kazdém piipad¢ veskery materidl zanést do kusovnikii v programu SAP a také mu pfidélit
skladova mista.

Doprava. Veskeré objednané produkty LNT vyvazi prostfednictvim smluvenych
dopravnich firem. Zde nardZime na problém, Ze ne pokazdé je auto vytiZené, a nastavaji i
situace, kdy je auto pretiZzené.

Obaly. Ne se vSemi dodavateli a odbérateli je domluvené tzv. paletové konto. To
znamen4, ze obaly které by méli byt obéhové, zdkaznik nevraci, a tim Ze se firma LNT snaZzi
byt flexibilni a stdle reagovat na nové odvoldvky — zakdzky, je nucena investovat do obala
(kartonaze, EUR palety a plastové boxy). Tato investice je samoziejm¢ nendvratna a neni na

zékladé této skuteCnosti ani zménénad kalkulace vyrobku. Déle vidim jako nevyhodu, zZe

nejsou k dispozici pro tsporu mista stohovatelné obaly (napft. gitterboxy).
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Pfi prizkumu poctu reklamaci jsem analyzou zjistila ndsledujici informace. Pfi poctu
vyrabéného mnozstvi je mnozstvi reklamaci pfijatelné. Jediny nedostatek, ktery jsem v této
oblasti nasla, je chyb¢jici kvalifikovany pracovnik na oddéleni kvality. Na feSeni jiZ firma
pracuje. Kompletni vyroba podléhd 100 % vystupni kontrole. Domnivam se vSak, Ze jelikoz
firma produkuje jiz 3 roky, byla by postacujici jizZ pouze namatkova kontrola. Tento problém
jiz firma také teSi. Problém spocival ve skuteCnosti, Ze pracovnici pfevdzné spoléhali na
konec¢nou kontrolu i pfesto, Ze jsou povinni si dily kontrolovat pti vyrob¢. Jejich kontrola je
stvrzend tzv. podpisem (persondlnim c¢islem) na jednotlivych produktech, coz umoZnuje
ndslednou kontrolu a dohledatelnost pfi internich reklamacich.

Graf 2: Prehled poctu reklamaci dle jednotlivych vyrobnich oddéleni za 1/2013

0

Elektronika Wiesheu Kabel produktion

Zdroj: Vlastni zpracovdni

V grafu ¢. 2 jsou uvedena pouze tii vyrobni stfediska, jelikoZ odd€leni lakovani nebo
elektrické zkousky spada v tomto piipad€ v podstaté pod jednotlivd dalsi vyrobni oddéleni.
Reklamace za leden 2013 jsem zanalyzovala podle jednotlivych produktl, které byly
nejcasteji reklamovany. Pro lepSi pochopeni se zde nejednd o zdkaznické reklamace ale pouze
o interni reklamace mezi matetfskou a dcefinou spolecnosti. Graf ¢. 3 by mohl do budoucna
slouzit k pfehledu opakovanych reklamaci na stejnych produktech, pro zamysleni na
odstranéni stdle se opakujicich chyb a vytvofeni urcitych opatfeni ve vyrobé (napiiklad

vloZenim informaci do pracovnich ndvodek, pouceni zaméstnancti apod.).
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Graf 3: Pfehled reklamaci v oddé€leni THT elektronika dle produktii 1/2013
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Zdroj: Vliastni zpracovdni

V oddéleni Wiesheu je zde vice variant pro montdZe (v soucasné dobé cca 20
produktl). Proto jsem sledovala jednotlivé reklamace u jednotlivych variant. Zde v grafu ¢. 4
jsem uvedla pouze dv¢ varianty, jelikoZ v mésici lednu 2013 (zvolené obdobi) LNT CZ na
jiné produkty reklamace neobdrZela. Nejednd se pouze o reklamace zplsobené firmou LNT
CZ, ale také reklamace, které vznikly napiiklad nedostatenymi podklady pro vyrobu
(technické vykresy, nezaneseni zmén do spole¢ného systému apod.) od firmy LNT DE, nebo
dodate¢nou zménou po uvolnéni vyroby.

Graf 4: Ptehled poctu reklamaci v oddéleni Wiesheu dle produktt 1/2013
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Zdroj: Vlastni zpracovdni
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4.6 Analyza navazujicich administrativnich procest a dokumentace
Z analyzy procesu piipravy dokumentace pro vyrobu vyplyvaji nasledujici nedostatky:

1)

2)

3)

4)

Pracovnici oddé€leni technické dokumentace travi piiliS mnoho c¢asu hledanim v
dokumentech, sdilenych ve spole¢nych slozkdch v rdmci podnikové sité. Vyskytuji se
neustdle problémy s verzovanim produktd, kdy je napiiklad jeden produkt vyrdbén
v sérii, nasledné¢ je pfi pouzivani tohoto produktu objeven néjaky problém a produkt je
tteba nahradit jeho ,,vylepSenou® verzi. V takovych pfipadech vznikda nova verze
stejného produktu obdobné, jako je tomu napi. v piipadé softwarového produktu pro

pocitace (1.0, 1.1, 1.2, atd.)

Stejny problém vznika pfi situacich, kdy je jeden produkt funk¢né nahrazen jinym.

Dal$im problémy s verzovanim vznikaji v situacich, kdy jeden konecny produkt tvoii
vice jinych produktli. Piikladem miiZe byt napt. jednoducha fidici jednotka sestdvajici
se tif odd€lenych produktl a témi jsou:

- Hardware - Funk¢ni schéma zapojeni

- Design desky plosnych spojl

- Software

Tyto tii ¢asti nelze sloucit do jednoho celku, nebot’ spolu funkéné nesouvisi a navic,
z hlediska odbornosti, se kaZzdou z téchto ¢asti zabyva pracovnik s jinou specializaci.
Vyslednou verzi konecného produktu tvoii vzdy jednotlivé verze téchto podprodukti.
To ovSem znamend, Ze jakmile se naptiklad vytvoii nova verze softwaru pro vysledny
produkt, musi se zdkonité vytvofit i nova verze celého produktu. To plati i ptesto, Ze
verze hardwaru a designu desky plosnych spoji zlistdva stejnd. Aby pracovnici firmy
udrzeli prehled v téchto mnohdy jiz zna¢né slozitych vztazich, musi travit mnoho Casu
hledanim odpovidajicich dokumentti v nepiehledné struktufe podnikové sité. Situaci
jim neuleh¢uje ani skutecnost, Ze firemnim ERP (SAP) systém tyto informace o verzi

viibec neobsahuje.

Za dalsi nedostatek lze povazovat fakt, Ze jsou soucastky objedndvany v menSich
objemech, neZ by bylo vhodné. Casto se stavd, Ze se pro rizné produkty pouZivaji
soucdstky se stejnymi parametry, ale riiznych dodavateli. Autor dokumentace,

napfiiklad pracujici pouze na jednom projektu, pfedava na vystupu informaci o potiebé
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ndkupu soucdstek s navrhnutou specifikaci a také doporucenim, ktery dodavatel ma
nejvyhodnéj$i podminky pro jejich dodani. Jiny zaméstnanec ucini totéZ u jiného
produktu, ale doporuci jiného dodavatele. Vzdjemné tyto informace nesdileji,
z povahy své prace nemaji diivod, a tento nedsporny postup nezastavi ani nidkupni
oddéleni, nebot’ posouzeni a rozhodnuti jaké soucasti od jakého dodavatele se maji
objednat, nepatii do jeho kompetence. Zde by byl efektivnéj$i postup sjednotit
pozadavky na ndkup ze vSech soubéZnych projektdi a misto nékolika dil¢ich

objednavek ucinit jednu objemné&jsi. Obvykle Ize pak u dodavatele takovych soucésti

sjednat mnozstevni slevu, ¢i slevu za dopravu.

5) Neexistujici vazba mezi produktovou dokumentaci a ERP systémem vede k dalSim

ztratovym Castim, stravenych hledanim téchto dil¢ich vztaht.

6) Technickd specifikace mnoha produktii je vedena v riznych tabulkdch v programu
Excel, dokumenty se vyskytuji v riznych formach, forméatech a kopiich na firemnf siti.

Casto je obtizné viibec dohledat aktualni verzi dokumentu.

7) Dokumentace v elektronické podobé nemd standardizovanou firemni formu,
odpovidajici nejen pfehlednému a jednoduchému pouZivani této dokumentace, ale
neodpovida ani sou¢asnym obecnym standardim pro prezentaci firemnich dokument

zakaznikovi.

8) Dokumentace je Casto pievadéna do tiSténé podoby naprosto zbytecné, v podstaté jen
proto, Ze pracovnici firmy Casto nedokazi pracovat s jeji elektronickou podobou. Zde

je problém nedostate¢né vyskoleni zaméstnanci firmy.

9) Neni definovidn Zadny uceleny systém Zivotniho cyklu pro jednotlivé vyrobky, jejich
soucasti. Timto problémem se zhorSuje orientace ve stavech vyvojového i vyrobniho

procesu.
Zjisténé problémy mohou byt vyfeSeny zavedenim informacnim systému PLM

(Product Lifecycle Management). Technicky nejlepSim feSenim se zdad potizeni piislusSného

modulu pro systém SAP (SAP PLM). Velkou vyhodou je jednoduchd integrace s jiz
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existujicim systémem SAP ERP. Tim by se vytvofil funkéni informacni systém pokryvajici
rozsahlé naroky firmy na vyménu informaci.

Schéma 10: Vztah podnikovych informacnich systémi ERP a PLM v LNT

Materialni definice produktu

Partneri

Avtomatizace
Sdileni informaci

Vyrobni Zivotni cyklus

Zakaznici

Technicky Zivotni cyklus

Technicka definice produktu

Zdroj: Vlastni zpracovdni

Vyhodou implementace PLM systému je vyfeSeni v podstaté¢ vSech zminénych
problému kolem administrativy produktovych dokumentaci. V PLM systému by byly uloZeny
veskeré produktové dokumenty, katalogové listy, datasheety k soucdstkdm od dodavatelt,
vykresy vlastnich soucasti (desek, hardwaru), dokumentace a verze softwaru pro moduly.
V této organizované databazi je velmi snadné najit aktudlni verzi vlastniho produktu i vSech
jeho soucdsti. Standartni soucasti funkcionality tohoto systému je i verzovani podproduktl a
jejich automaticky management. Vznikd tak kompaktni databdze s kvalitni vnitini strukturou.
Uzivatelim jsou rovnéZ k dispozici vSechny star§$i verze, které jsou v systému také
archivovany.

Tento systém také vyfe$i i zminény problém s objedndvanim stejnych soucdstek
v men$ich mnoZstvich za nevyhodnou cenu. Pokud pracovnik pldnujici osazeni soucastky
vybird soucastky z PLM databéze, je prakticky nemozné vybrat jiného dodavatele, nez toho,

ktery je v PLM zanesen. Veskera dokumentace je navic v jednotné forme. V systému se da
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snadno orientovat a snadno se v ném vyhleddva. Evidovat lze zde i Zivotni cykly, tedy cely
priabéh konceptu, projektu, vyroby a nasledném vytazeni, nebo nahrazeni produktu jinym
produktem.

Obr. 3: Priklad Zivotniho cyklu produktu

Nahrazeni /
vyrazeni

Schvalovaci
proces

Vypusténi

P do vyroby

Zdroj: Vlastni zpracovdni

Takto definovany Zivotni cyklus umoziluje pfesné€ zjisténi, v jaké fazi se aktudln¢ produkt
nachdzi. Lze také ziskdvat rychle a efektivné informace o predchidci nebo nédsledovniku
ptisluseného produktu. Systém také samoziejmé¢ umoziuje rizné drovné piistupovych prav
pro cteni a ukladani dat, které kopiruji organizacni strukturu firmy.

Samoziejmé, pofizeni takového systému ptredstavuje urCitou investici, avSak jsem
piesvédcena o tom, Ze tato investice ma ve firm¢ zarucenou ndvratnost v rapidnim zvySeni
efektivity procestt zdvislych na produktovych dokumentacich, jejich archivaci, zlepSeni
komunikace mezi pracovniky ktefi dokumentace v ruznych formach pouZivaji. Tato
implementace ma také nemaly vyznam ve vytvofeni a standardizaci firemniho katalogu
soucasti a tim také ve zna¢nych dspordch na stran¢ ndkupu. Systém mé znaény vyznam také
pro management firmy v podob¢ riznych reportti, které 1ze v systému vytvaret, coZ umoziiuje
1épe analyzovat aktudln{ situaci ve firmé a také odhad firemnéch potieb v nejbliz§im ¢asovém

horizontu.
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5. ZAVER

Tato bakaldiskd price vénovala pozornost analyze dosavadniho stavu firmy LNT
Automation CZ s.r.o. pomoci SWOT analyzy s navrhy a doporu¢enimi na zmeny a zamysleni
se nad pfichdzejicimi hrozbami, a zdroven piilezitostmi a zhodnotila jsem silné a slabé
stranky, ddle se vénovala analyze logistického procesu a moznostem jejtho vylepSeni pomoci
poznatki z teoretické Casti literarni reSerSe. Nejprve bylo nutné se zaméfit na prostudovani
odborné literatury, kterd tzce souvisi a vysvétluje danou problematiku. V teoretické Casti se
bakalafska prace zabyvala piedevs§im organizaci a organizacni strukturou, jejimi prvky a déle
logistikou, tedy vyrobou, managementem vyroby, fazemi vyroby, fizenim zasob apod.

Prakticka cast se vénovala soucasné situaci firmy LNT Automation CZ s.r.o. pfevazné
pomoci metody deskripce. Firmu byla pfedstavena od pocéatku vzniku, byl uveden stied
pozornosti této firmy, jeji hodnoty, vyrobni program a technologie, jeji vSechna vyrobni
oddé¢lent, kterd se Ucastni na obratu firmy, a zdroven zde byla nastinéna situace kolem vztaha
s dodavateli a zdkazniky. Swot analyza, kterd upozornila na silné a slabé stranky firmy a na
prilezitosti a hrozby firmy, ukdzala, nedostatky v procesu fizeni a organizace, které byly jasné
popsany a vysvétleny a déle soucasné uvedeny moznosti feSeni. Predlozenou analyzou
logistického procesu bylo vycerpavajicim zplsobem vysvétleno, jak v této firmé probihd
logisticky proces od obdrzeni zdkaznické objednavky aZz po fakturaci a expedici k
zékaznikovi. V jednotlivych krocich logistického systému firmy LNT Automation CZ s.r.o.
jsou zdaroven i upozornéni na nedostatky a navrhy feSeni, vyplyvajici nejen ze studia odborné
literatury ale soucasné z vlastnich poznatkl a zkuSenosti, ziskanych ve firm¢ béhem mé tiileté
praxe u této spoleCnosti. V oblasti kvality firmy, byly provedeny jednotlivé rozbory
reklamaci, na jejichz zdklad€ byly sestaveny piehledné grafy s jasnymi informacemi o kvalité
a reklamacich jednotlivych vyrobnich odd¢€leni.

Zavery této prace neprokazuji vétsi, opravdu zdvazné nesrovnalosti, i prestoze byla
nalezena nckterd problematickd mista, kterd brani efektivnosti priace a také v dosahovéni
firemnich cili Pro odstranéni téchto nedostatkli bylo navrZzeno n¢€kolik feSeni a dil¢ich dprav
organiza¢niho a logistického procesu a rozsifeni firemniho informa¢niho systému. Vé&iim, Ze
tyto ndvrhy na zlepSeni budou moci byt vyuzity jako moznosti feSeni optimalizace firmy i

k zamysleni nad pfichdzejicimi ¢i souasnymi vlivy spole¢nosti.
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Piiloha A — Soucasna organiza¢ni struktura firmy
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Piiloha B — Osazovani SMD desek plosnych spoji v mateiské firmé LNT DE
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Priloha C - Sekce THT Elektronika




Piiloha D - Sekce kabelova vyroba




Priloha E - Sekce Wiesheu / Sklad




Piiloha F - Vyrobni zakazka/ Kusovnik

Material 300033 3000 Alt. Verw. P
LP.best. DCDR-21 SMDATHT unlack. Lorch § Gitlt. 13.01.2009
EinsMhge 1,000 ST Basismenge 1,000 5T

1 0010 Bearbeitet: Neumaier Datum: 13.01.2009 1,000 5T T
1 0020 Bestiickungsplan: 89594 EPh 1,000 T T
1 0025 49321 oAt 3 E
Etikett Warnzeichen Sparmmung 25mm §
1 0030 300040 1,000 5T 1 [
LP.hest. DCDR 21 + 22 nur SMD Lorch #
nach Alt.O
1 0340 38359 g,000 8T 1 [
Widerst.4R7 1,50 5% Metalloxid 0411 THT§
0001 R1D 1,000 ST
wit Sicke auf Abstand setzen
ooz Rlz 1,000 8T
mit Sicke auf Abstand =zetzen
0003 R13 1,000 5T
it Sicke auf Abstand setzen
annd R14 1,000 ST
mit Sicke auf Abstand setzen
0005 R1S 1,000 ST
nit Sicke auf ibstand setzen
0006 Rle 1,000 ST
mit Sicke auf Abstand setzen
odo7 R17 1,000 5T
wit Sicke auf Abhstand setzen
0008 Ris 1,000 ST
mit Sicke auf Abstand setzen
1 0350 54956 4,000 5T . [
Widerst.Metalloxid 68k 4W 5% 22+%8mm THT:
0001 Rzl 1,000 ST
nit Sicke auf Ahstand setzZen
fodz Rzz 1,000 5T
mit Sicke auf Abstand zetzen
0003 R4z 1,000 8T
nit Sicke auf aAhstand setzZen
0004 ra3 1,000 5T
mit Sicke auf Abstand zetzen
1 0380 Z@9ls sannar 3 O

Widerst.lM5 Mett:Glasur VRB37 1% 0411THT%
Widerstande mindestens lmm Abhstand zur
Leiterplatte mortieren

300033

“Yoooosz7o

SRR
Srarmfolge |
¥ergang. 0010 | Foige g

Ar_Ln_I.ls;_anL erir-dh-] wam

el gew
L. ger.gald Az, 53
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Piiloha G - Dispozice - pi‘ehled objednavek (LNT CZ, LNT DE)

:I:iate Bearbeiten Springen  Einstellungen  Urnfeld  Systern  Hilfe

@ HaH I Cee DHR 80an BE 9@
Bedarfs-/Bestandsliste von 07:41 Uhr

| Waterialbaurn ein | | KUNDENWUNSCHTERMIN |

2] Material fBoooaa [&) LP.hest DCDR-21 SMD+THT unlack. Lorch §

_Werk E_SDDD Dispomerkrmal @ Materialart @ Einheit 5T 2 Fi
b I |Dispn_._|Datenzum Dispoelem. |Umterm. D |A__.|ZugangIEledarr Verfighare Menge |
ﬁ L2013 W-BEST ]
= 20l3 .FE-.&.UF :DDDlDDDDE‘S-’-l’L-"PPDl;"F'R. ] 68 . 68 .

. 2013 K-AUFT 0014004757 /000010000 ] 66— o
L2013 .FE-.&.UF :DDDlDDDDBSEJL-"PPDl . E 130 . 130 .
. 2013 FE-AUF 000100009365/PPOL | é_l:u 100 | 230 |
.ZIle .FE-.&.UF .DIjIIIliZIEIEIIZIEHLl?,-"PPDl . .ZIII 100 . 5;30

Liste Bearbeiten Springen  Einstellungen Urafeld  System Hilfe

& D4 H e CHE HDon BE 2F
Bedarfs-/Bestandsliste von 07:44 Uhr
| Materialbaurn ein | &[] [ [T | | KUNDERWUNSCHTERMIN |

ﬂhnaterial o003 LP best DCDR-21 SMD+THT unlack. Larch §

Werk 20 | Dispomerkmal [pp| Materistan [z Ewnnet (st | | [ PRUMMI
E : |Dispn.__|Datenzum Dispoelem. |Umterm.D.__ |A__.|ZugangJ‘Eledarr |Verﬂ:|gbare Menge |Lag__.|
ﬁ L2013 W-BEST 0
i .2013 BS-EIN 4550062644,00010 ' | 68 &5 2001

. 2013 AR-RES 93880 ' [ 68| 0 zool
.2013 BS-EIN 4550062680/00010 ' [ ] 130 | 130 2001
.2013 AR-RES 93580 ' ' 130-| 0 2001
.2013 BS-EIN 4550062681/00010 ' [ ] 100 | 100 2001
.ZDlSEAR-RES:QSSSD ' | ] 100- 0 2001
.2013 BS-EIN 4550062910/00010 ' ' 100 | 100 zool
.2013iAR—RES.9388E| ' [ ] 100-| 0 zool
. 2013 BS-ANF 0040380116/00010 ' || 100 | 100 |

. 2013 SK-BED 93880 ' [ ] 100-| 0 zool
. 2013 BS-ANF 0040380115 /00010 ' [ ] 100 100 |

VII



Piiloha H - Dodaci list / Vydejka materialu

saer .
Pirma

LNT Automation CZ s.r.0.
Skolnli 2084

CZ~-34701 TACHOV

Biuyerienes Oty
82064796 [/ 25.02.2013
Retacanenummer Datumn

AuttragsnummenDetum

K
8157
Transpoct-Details
Badingu
Veraandbed tr\gungen Anlieferung
Lieferbedingungen
{ S < Markierung
Pos. Matorial Menge Gowicht

Bezeichnung

000010 26696

L
Optokoppl.CNY64 CTRS0-300 VDEOS84
5

09.05. 0
000020 28836

20 ST
THT S

200 ST

ELKO l"CU 400V 20% RM10 Hc=40 D<=35 THTS

01.03.200
0ogp30 28506

Qo ST

10
FET P-K. TRF9530 100V 0,2R 14A TO220THTS

0l.06.05
000040 28508

45 ST

2.0
Diode Suppr.bip.BZW 0615B 600W DOL5 THTS

01l.06.2005
000050 38475

ST

ELKO 1000u 40V -+20% D14 H26 RMS, 0 'l’I-lT 5

01.06.2005

RTINS s a1 S e - ot e e
i oy Compm e e W 803 9015 e RGISALY AN CLCH PS03 D010 018 S903 43 Bers S OCADES W 746 60
T S T aveta 1.0

oot <

|

Transportaufrrag (000027720 22502.3201F Seit | |
CO0D02TTI0I00
EBedarfenummer F 100005272 i
1T
Material....ivevs. Charge:i.. B Pos, T Typ
99407 0004 vV RL1 RRO6-01-J
Létstibzpunkt 12H555 lmmBohrung THT N 100 0100003279
18485 0002 ¥ RL1 RRO7-08-1
Sriftl. 3pel.lr.ger.gold RM2,54 THT N 100 0106009273
26679 0016 V¥ RL1 RROG-10-H
Sicherung RXEFDES 0.65A 60V RMS THT N 100 0100009279
26696 4010 ¥ RL1 RRO6-13-1,
Optokoppl .CNYA4 CTRS0-300 VDECEE4 THE N 100 0100092'}9
by

26658 Qr0Y VO RL1 RROS5-13-I
Stiftleiste Gpol.Minifit THT N 100 Q100008279
26715 Qe0& W RL1 RRO7-06-D
Briftl. 2Zpol.Minifit RM4,2 THT ® 100 0100008279
28BS 0020V RL1 RRO6-07-J
ELKD LOOU 35V 2O0% RMS THT § ™ 100 D100009279
288986 0oL WV 100 BPVE
ELKC 4700 400V 20% RM10 H==40 De=35% TH I 100 0l0000927s
28887 0017 W RL1 RRO1-5-0
Kond, Folie FKP 100r 1250V RM37,5 THT § N 100 0100009279
28900 @015 ¥ RL1 RRO9-1-A
Stromwsndler R25 Gehfuse W27643 THT N 100 0100005279
Fommissionierer Kontrellewr _ = |
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