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SOUHRN

1. Cil prace:

Cilem prace je analyza postupu pii zavadéni zapalovaci svicky Iridium Premium+ do
vyroby, formulace zjisténych zavad v predvyrobni a vyrobni fazi a navrhy doporuceni
k jejich odstranéni. Dil¢i cile prace:

- prostudovani potfebné odborné literatury k tématu zavadéni nového vyrobku do
vyroby a prostudovani podnikovych materialii firmy BRISK Tabor a.s.
vztahujicich se k danému tématu;

- technicka ptiprava vyroby zapalovaci svicky Iridium Premium+;

- posloupnost vyroby zapalovaci svicky Iridium Premium-+;

- pomoci Paretovy analyzy zjistit vyrobni zavislost firmy na vyrobkové fadé
zapalovacich svicek na bézny provoz;

- pomoci Paretovy analyzy zjistit Cetnost a zavaznost rizik vzniklych pti vyrobé
zapalovaci svicky Iridium Premium-+;

- vyhodnoceni, zavéry a doporuceni.

2. Vyzkumné metody:
Teoretickd Cast prace byla zpracovana na zdkladé provedené literarni reSerSe
odborné literatury. Pro zpracovani praktické Casti prace bylo vyuzito analyzy
vnitropodnikovych materidli a elektronickych zdrojii. Déale byla zpracovéana
Paretova analyza dle Cetnosti vyskytu a dle zdvaznosti jevu.

3. Vysledky vyzkumu/prace:

- firma pfi zavadéni vyrobku do vyroby postupovala dle platnych smérnic,
postupll a norem;

- hlavnim produktem firmy je vyroba zapalovacich svicek pro béZzny provoz;

- nejmoderngjsi vyrobkovou fadou je fada Iridium Premium-+;

- technicka pfiprava vyroby zapalovaci svicky nebyla kvalitné zpracovéna,
vyskytly se zde nedostatky, které negativné ovlivnily vyrobu;

- mezi z4sadni nedostatky, které negativné ovlivnily vyrobu vybrané zapalovaci
svicky, patii nedostatky ve vykresové dokumentaci, nedostatek materialu
dodéavaného externimi dodavateli, nefunk¢énost vyrobni linky FLEX,
zmetkovitost keramické hmoty, $patna manipulace s polotovary;

- firma neni na vyrob¢ zapalovaci svicky Iridium Premium+ zavisla, ale jedna se
o strategicky vyrobek pro budoucnost.

4. Zavéry a doporuceni:

Firmou BRISK Tébor a.s. jsou vyrabény zapalovaci svicky do béznych i modernich
spalovacich motort a diky velikosti produkce patii mezi sedm nejvétsich vyrobceil
zapalovacich sviek na svété, je jedinym vyrobcem zapalovacich sviek v Ceské
republice. Zpracovana TPV obsahovala nedostatky, které negativné ovlivnily poc¢atek
sériové vyroby.

Doporuceni: zkvalitnéni kontroly vykresové dokumentace, zvySeni robotizace pii
vyrobé komponentl zapalovaci svicky, zajisténi vétsiho poctu dodavatelit materidlu,
zlepSeni proskoleni manipulaénich zaméstnanct a obsluhy linky FLEX, zajisténi
odpruzenych piepravnich voziki.

KLICOVA SLOVA

Technicka pfiprava vyroby, vyroba, inovace, zapalovaci svicka, Paretova analyza
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SUMMARY

1. Main objective:

The goal of this work is the analysis of procedures for the implementation of spark plug
Iridium Premium + into production, formulation defects which were found in pre-
production and production phases and draft recommendations for their elimination. The
partial objectives of this work are:

—  studying the necessary literature on the topic of introducing a new product into
production and studying the corporate materials of company BRISK Tabor as
related to the topic ;

technical preparation of production spark plug Iridium Premium-+;
—  sequence of manufacturing of spark plug Iridium Premium+;
— using Pareto analysis to determine the dependence of the production
company's product line of spark plugs for normal traffic;

using Pareto analysis to determine the frequency and severity of the risks
incurred in the production of spark plugs Iridium Premium+;
—  evaluation, conclusions and recommendations.

2. Research methods:

The theoretical part of this work was prepared on the basis of the literature review of
scientific literature. For the practical part of this work has been used intra-corporate
analysis of materials and electronic resources. Furthermore, Pareto analysis was
processed depending to frequency and severity according to the phenomenon.

3. Result of research:

—  the company in introducing product into production proceeded according to
established guidelines, procedures and standards;

—  the main product of the company is the production of spark plugs for normal
traffic;

—  the latest product line is a series of Iridium Premium-+;

—  technical preparation of manufacturing a spark plug was not well prepared,
there were shortcomings, which negatively affected production;

—  the fundamental weaknesses which negatively affected the production of spark
plugs selected include deficiencies in the drawings, the lack of material supplied
by external suppliers, inoperable production line FLEX, scrap ceramic materials,
poor handling of the blanks;

—  the company is not for manufacturing of the production of spark plugs Iridium
Premium+ dependent, but it is a strategic product for the future.

4. Conclusions and recommendation:

BRISK Tabor a.s. spark plugs are manufactured in conventional and advanced
combustion engines and, thanks to the size of the production among the seven largest
manufacturers of spark plugs in the world. It is the only manufacturer of spark plugs in
the Czech Republic. Processed technical preparation of production contained
deficiencies which negatively affected the beginning of the serial production.
Recommendation: improving control of drawing documentation, robotics increase in the
production of components of spark plugs, ensuring more suppliers of material, improve
training for employees handling and service of line FLEX, ensuring sprung transport
trucks.
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1 Uvod

S automobily se kazdy z nas setkdva dennodenné, jezdime s nimi do skoly, do prace, za
zdbavou, potkavame je na silnici. VéEtSina znas si ale neuvédomuje, co vlastné
automobil pohdni. Jsou to zpravidla zazehové a vznétové motory. Zazehovy motor je
spalovaci motor, u kterého je smés vzduchu a paliva ve valci zazehnuta elektrickou
jiskrou, ktera je vytvorena zapalovaci svickou v presné daném okamziku. Zapalovaci
svi¢ka je tedy nutnou, nenahraditelnou soucasti zazehového — benzinem pohanéného
motoru.

Kdyz na konci devatenactého stoleti Nikola Tesla a Robert Bosch pozadali o udé€leni
patentu na vyrobu zapalovaci svic¢ky, predpokladali, Ze se zapalovaci svicka stane
nedilnou soucasti vyvoje, rozvoje vyroby a inovaci automobilového primyslu v pravé
nastupujicim dvacatém stoleti. Jejich pfedpoklady se vyplnily. Spolu s dalSimi
pramyslovymi technikami doslo k pfikrému ristu vyroby automobilli. Spolehlivé
zapalovani pro stale rychleji a rychleji se otacejici motory vyteSila novéa konstrukce
zapalovaci svicky.

Zapalovaci svicka od pocatku své existence urazila komplikovanou cestu, kterd byla
ovlivnéna vyvojem motorli, cenou paliv, narokll na Cistotu emisi a celkovych chodem
spalovaciho motoru. Moderni zapalovaci svicka se sklada z nékolika ¢asti a kazda tato
cast za dobu své existence byla nucena podstoupit celou fadu konstrukénich
a materidlovych zmén.

Autorka si pro svoji bakalafskou préci vybrala firmu BRISK Tabor a.s., firmu
s osmdesatiletou tradici, patfici v soucasné dobé mezi sedm nejvétSich vyrobcl
zapalovacich svicek ve svété. Jeji produkce putuje do vSech svétadili. Firma ma
postaveni vyznamného zaméstnavatele na Taborsku. S téméf Sesti sty zaméstnanci patii
K nejvétsim zaméstnavatelim v regionu.

Firmou jsou na trh dodavany zapalovaci svicky v n¢kolika vyrobkovych fadach, nesouci
riznd oznafeni a odpovidajici poZadavkim spalovacich motorii. Svicky jsou
konstrukéné ptizplsobeny prevazujicim druhiim motorovych vozidel a zvyklostem
jejich uzivateldi. Firmou je na trh dodavano nékolik stovek typil zapalovacich svicek
a tim je firmou garantovdna vhodnost pro naprostou vétSinu zazehovych motort.
Nejmodernéjsi zapalovaci svickou z celého vyrobniho sortimentu zapalovacich svicek
firmy je zapalovaci svicka Iridium Premium-+.

Hlavnim cilem této bakalaiské prace je analyza postupu pii zavadéni zapalovaci svicky
Iridium Premium+ do vyroby, formulace zjiSténych zavad v pfedvyrobni
a vyrobni fazi a ndvrhy doporuceni k jejich odstranéni.

Dil¢i cile:
— prostudovani potfebné odborné literatury k tématu zavadéni nového
vyrobku do vyroby;
— prostudovani podnikovych materiald firmy BRISK Tabor a.s.,
vztahujicich se k danému tématu;
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— technicka ptiprava vyroby zapalovaci svicky Iridium Premium+;

— posloupnost vyroby zapalovaci svicky Iridium Premium-+;

— pomoci Paretovy analyzy zjistit vyrobni =zavislost firmy na
vyrobkové fad¢ zapalovacich svicek na bézny provoz;

— pomoci Paretovy analyzy zjistit Cetnost a zavaznost rizik vzniklych
pii vyrobé¢ zapalovaci svicky Iridium Premium+;

— vyhodnoceni, zavéry a doporuceni.

Hlavni vyzkumné otazky dané bakalaiské prace si stanovuji zjistit:

— Byla technicka pfiprava vyroby inovované =zapalovaci svicky kvalitné
zpracovana?

— Jaké hlavni problémy provazely vyrobu zapalovaci svicky Iridium Premium+?

— Je firma na vyrobé¢ zapalovaci svicky Iridium Premium+ zavisla?

Prace je tvofena teoretickou a praktickou ¢asti a byla vyhotovena v né€kolika krocich.
Byla vybrana vhodna literatura, kterd je zaméfena na produkéni management,
technickou pfipravu vyroby, vyrobni proces, zavedeni nového vyrobku do vyroby
a inovace. K ziskani dat byla pouzita komparace odborné literatury, elektronickych dat
a internich materialt firmy BRISK Tébor a.s.

Tato bakalafskd prace je rozdélena do c¢tyf hlavnich kapitol — Uvod, teoreticko-
metodologicka ¢ast, analyticko-prakticka ¢ast a zavér.
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2 Teoreticko — metodologicka ¢ast

Teoreticko-metodologicka ¢ast této bakalafské prace seznami ¢tenafe s hlavnimi pojmy
daného tématu, vysvétluje souvislosti sledované problematiky. Uvadi dilezité teoretické
pojmy, které budou nasledné vyuzity v praktické casti.

2.1 Produkéni a operaéni management

Produkéni a operacni management dle Svobodové (2008) uplatiiuje vyuziti obecnych
zasad a ndastroji managementu na pieménu vstupnich prvka do finalnich vystupt, tzn.
finalnich vyrobkd nebo sluzeb. Cilem takového procesu je vytvofeni vyhovujici
koncepce koneénych produktt, vytvofeni vhodnych podminek pro jejich vyrobu,
organizaci, fizeni a zajiSténi podpirnych procest. Tento slozity proces obsahuje
zdkladni rozhodnuti o zaméfeni vykonu a rozvrzeni zdroji, pojeti jejich feSeni
a rozhodovani o ufinném provedeni jiz probihajicich procest. Jednd se o strategické,
taktické a operativni fizeni. Dle vySe uvedené autorky feSeni vyrobnich procest musi
predchazet vyjasnéni otazek:

— pro koho produkovat;
— co produkovat;
— jak produkovat.

Otazka pro ,,koho produkovat“ dle Svobodové (2008) spadd do oblasti nejvyssiho
managementu konkrétni spole€nosti, které musi spolupracovat nejen s marketingovym,
ale i sobchodnim oddélenim. Druhou otazkou ,,co produkovat® tesi také nejvyssi
management, ktery musi spolupracovat s oddélenim marketingu a finan¢nimi,
technickymi a vyrobnimi utvary. Posledni otazka ,,jak produkovat®“ tvoii jadro
produkéniho managementu.

Svobodova (2008) definuje zékladni cil produkéniho a operaéniho managementu jako:
,Zabezpeceni vytvoreni produktu v pozadované jakosti, mnozstvi a case, soucasné pri
vysoké hospodarnosti jeho vyroby. *

2.2  Technicka priprava vyrobku

Dle Tomka, Vavrové (2014) je soubor vzajemné provazanych vyrobnich cinnosti
podniku ozna¢ovén jako technicka ptiprava vyroby (TPV). Ukolem TPV je pfipravit
ekonomicky a technicky ucelné feSeni produktu, technologie a organizace vyroby tak,
aby odpovidala pozadavkiim trhu. Dale musi byt feSeni produktu v souladu
s ekonomickymi 1 mimoekonomickymi cili a s kapacitnimi a technologickymi
moznostmi firmy. Vysledkem technické ptipravy vyroby muze byt jak novy vyrobek,
tak 1 vyrobek upravovany. Pouze po Uspé$ném vytfeSeni TPV miliZe byt zahdjena vyroba
produktu, zajistén prub&h vyroby a zajistény terminové pozadované zakazky. TPV je
mozno d¢lit na:

— vyvojovou TPV — pied vznikem novych vyrobku (inovace);

— provozni TPV — pted zménou nebo upravou stavajiciho vyrobku (variace).
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Dobré¢ ¢i Spatné zvladnuti TPV dle Tomka, Vavrové (2014) ovliviiuje uplatnéni firmy
na trhu, preziti firmy, jeji expandovani, jeji dodavatelsko-odbératelské fetézce,
kooperujici podniky a celou efektivnost vyroby. V ramci TPV vznikd normativni
zakladna firmy a fada novych informacnich souborii. TPV je vyznamnym prostitedkem
k zajisténi efektivnosti firmy ve vyrobnim procesu. TPV zajistuje podklady pro
kalkulaci, tvorbu cen, mzdovou agendu, pldnovani poctu pracovnikili, rozmisténi
pracovnikil ve vyrobnim procesu atd.

Na slozitost, naro¢nost a ¢asovy rozsah TPV ma dle Tomka, Vavrova (2001) vliv:

— technické vlastnosti vyrobku,

— provozni podminky;

— materialova naro¢nost;

— stupeil inovace;

— technologické zmény;

— ekonomické podminky firmy;

— organizacni schopnosti managementu;

— uroven a vysledky vlastniho vyzkumu a vyvoje.

Metodicky, prakticky a organiza¢né se TVP ¢leni na konstrukéni (projektovou) piipravu
vyroby, technologickou pfipravu vyroby a organiza¢ni pfipravu vyroby.

2.2.1 Konstrukéni priprava vyroby

Dle Tomka, Vavrové (2014) je mozno pfistoupit ke konstrukénimu feSeni v ptipadé, ze
je znadm cil ptipravy produktu a je shromazdéno dostatecné mnozstvi informaci
k inovaci nebo variaci. Mohou byt uplatnény riizné konstrukéni principy, vypracované
rozmanité konstrukéni koncepce, pfipravena rizné feseni funkénich schémat vyrobki.
Cyklus konstrukéni piipravy je dlouhy a jeho prubcéh je po etapach kontrolovan.
Nejprve je zpracovan navrh vyrobku, véetné ivodniho a technického projektu. Déle je
zpracovano konstrukéni feSeni vyrobku a ovétena funkénost prototypu. Nakonec je za
spoluprace konstruktérti vypracovana technologicka ¢ast TPV a rozbéh vyroby.
Zpravidla je zpracovano vice variant a je rozhodnuto o nejlepsi. Vybrany nejlepsi navrh
obsahuje podrobné rozpracovani vyrobku, obsahuje vykresy jednotlivych dild,
podrobnd funkcni schémata, energeticka schémata, informace o vychozich materialech,
vysledky zkouSeni atd. Soucasti projektu by meélo byt 1 technicko-ekonomické
zdivodnéni. Vysledkem konstrukéniho feSeni je prototyp, ktery prochazi tfadou
zkousek, ve kterych je ovéfovana prakticka vyroba a vyuziti u spotiebitele. Prototyp je
prvni zkuSebni vyrobek, ktery prochazi provoznimi zkouskami a vysledky zkousek jsou
uvadény v protokolech. Vedle prototypu se shromazduji dalsi podklady, jako jsou
vykresy, montaZzni, rozvodna a jind schémata, konstrukéni rozpisky, seznam pievzatych
a normalizovanych soucasti a seznamy subdodavek. Konstrukéni piiprava sériové
vyroby musi zpfesnit a doplnit informace a podklady nutné pro zpracovani technologii
Pii oznacovani dokumentace je vyuzivana evidence pomoci modernich prostfedkl
archivace. Kazdy vykres ma své Cislo, které urCuje 1 Cislo dan¢ho dilu, podsestavy,
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sestavy 1 finalnitho vyrobku a je dale vyuzivano pii oznacovani technologickych
postuptl, planovani, fizeni vyroby, skladovani, odbytu, kalkulaci atd.

2.2.2 Technologicka priprava

Popis oblasti, které¢ vedou k vlastnimu vytvoieni daného produktu je dle Svobodové
(2008) oznacovano jako technologickd ptiprava vyroby. Uréuje prostiedky, kterymi se
vychozi material pfeméni ve findlni vyrobek. Stanovuje jednotlivé postupy operaci,
nastroju a vyrobnich zafizeni, na kterych bude samotné vyroba probihat. Technologicka
piiprava vyroby ovliviiuje kvalitu vyrobku a Groveti vyrobniho procesu. Rada pouzitych
technologii a rizné moznosti technologického postupu plisobi na pracnost vyroby, na
pribéZznou dobu vyroby, na organizaci vyrobniho procesu, na spotfebu materidlu, na
vyuzivani spotfebovaného materidlu, na vyuzivani vyrobnich kapacit atd.
Technologicka piiprava vyroby zasadné ovliviiuje ekonomiku vyroby a rozhoduje
o materidlové, pracovni i1 kapacitni narocnosti vyrobku. Vytvari také podminky
bezpecnosti, hygieny a kultury prace. Zakladni technologicka dokumentace je zpravidla
tvofena technologickymi postupy, navodkami, technologickymi vykresy, dilenskymi
rozpiskami, montaznimi schématy, rozpiskami nakupovanych soucasti, vykresy
specialniho néradi, soupisy naradi, protokoly o technické kontrole vykresu, techniko-
hospodaiskymi normami a technickym projektem vyroby. Technologickd ptiprava
vyroby ovliviiuje kvalitu vyrobki i kvalitu celého vyrobniho procesu.

2.2.3 Organiza¢ni priprava

Organizacéni piiprava vyroby dle Tomka, Vavrové (2001) reprezentuje soucinnost
slozek vyroby s konstrukci, technologii a dal$imi slozkami podniku, které zajiStuji
vyrobu napf. nastrojarna, nakup. Patii sem:

— organizace vyrobniho procesu;

— organizace materidlového toku;

— rozhodnuti o vyuZiti pomocnych a dopravnich zafizeni;
— spoluprace s dodavateli a dodavek materidlu;

— zajisténi kooperacnich vztaht;

— zapracovani a zauceni pracovniki.

Mezi dokumenty technické pfipravy patii konstrukéni vykresy, rozpisky, technologické
postupy a soustava technicko-hospodarskych norem. Technicka pfiprava vyroby
vyuziva i pocitacové systémy jako jsou napf.:

— CAE (Computer Aided Engineering);
— CAD (Computer Aided Design);
— CAP (Computer Aided Programming).

Vyse uvedené pocitaCové systémy jsou vyuzivany v uvodnich etapach vyrobniho
procesu, ve vyvoji, konstrukci a technologické ptipravé vyroby. Tyto technologie
znamenaji ucelné vyuziti a nasazeni prostiedkli vypocetni techniky pifi feSeni tloh
souvisejici s vyrobnim procesem.
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2.3 Vyroba

Pojem vyroba definovalo nékolik autorG. Pro tuto bakalafskou préaci byly vybrany
definice nasledujicich autorti.

Tomek, Vavrova (2007) piedstavuji vyrobu jako prostiedek uréeny k uspokojeni potieb
vyrobenim vécnych statkli a sluzeb za ptisobeni cilevédomého lidského chovéni. Ve
zajiStuje transformacni proces. Pfi transformac¢nim procesu dochazi Kk pfeméné
vstupnich faktorii na co nejhodnotnéjsi vystup. Vyroba je kombinace faktorti a jejim
ukolem je vytvotfeni novych vykonil nebo sluzeb a je realizovdna pomoci podnikového
vyrobniho systému.

Synek (2003) ptedstavuje vyrobu v Sirokém pojeti jako spojeni vyrobnich faktord
(prace, puda, kapital) k ziskdni urcitych vykont. Takto pojata vyroba obsahuje ¢innosti,
které podnik zajistuje — pofizeni vyrobnich faktorti, pracovniki, finan¢nich prostiedki,
zajisténi dopravy, skladovani materidlu, zhotoveni findlnich vyrobku a sluzeb, kontrolu
vyrobku, administrativu firmy a odbyt finalnich vyrobka. Wohe (1995) in Synek (2003)
oznacuje uz$i pojeti vyroby jako vlastni vyrobu (priimysl), poskytovani sluzeb, obchod,
banky, nakup, dopravu a skladovani. Nejuzsi pojeti vyroby je chapano jako zhotoveni
hmotnych vyrobkil, nebo poskytovani urcitych sluzeb. Nejednd se o sluzby obchodni
a bankovni. Samotna vyroba ovlivituje efektivnost podniku a konkurenc¢ni schopnost
jeho vyrobku. Pii pfipravé vyroby a samotné vyrobé je rozhodovani
0 snizovani vyrobnich nakladl, zkracovani dodacich lhat, zvySovani uzite¢nosti
vyrobku a o §ifce sortimentu vyroby, ktera je povaZzovana za hlavni konkurencni vyhodu
podniku. Timto vyroba produkuje hmotné statky a rozhodujici mérou zajist'uje splnéni
hlavniho cile podniku v trZznim hospodafstvi — maximalizaci zisku a zvySovéani hodnoty
podniku. V trzni ekonomice jsou smysluplné pouze vyrobky a sluzby, které naleznou
svého spotiebitele. Proto ma odbyt a jeho informace nenahraditelnou tlohu a vyroba by
méla vychazet z jeho pozadavkd.

2.3.1 Vyrobni proces

Svobodova (2008) definuje vyrobu jako vytvafeni hmotnych a nehmotnych statki
zamérnou ¢innosti lidi. Vysledkem této Cinnosti jsou vyrobky a sluzby, které uspokojuji
lidské potteby. Vyroba jako pieména vstupu na vystup je znadzornéna na obrazku 1.
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Obrazek 1 Vyroba jako pieména vstupu na vystup

Okoli
A 4 A 4 A
Vstup Proces pfemén Vystup
(transformace)
A
T |
Material Pracovni sila Vyrobky
Energie Hmotné podnikové Sluzby
—»  Informace prostiedky Odpad, emise |—
Informace Informace
A

Zpétna vazba

Zdroj: Svobodova (2008)

Pti vyrobnim procesu dochazi k uéelnému propojeni vSech vyrobnich faktort, lidska
prace se Ucastni pifimo nebo nepiimo. Vstupujicim prvkem je dle Svobodové (2008)
material, suroviny, energie, polotovary a nahradni dily. Mezi podnikové hmotné
prostiedky lze zaradit budovy, stroje, vyrobni zafizeni, vznikaji v prib&hu vyroby
a v dalsi vyrobé jsou uplatiovany. Nové veédecko-technické poznatky jsou vyuzivany
K rozvoji vyrobnich zatizeni, nahrazuji pracovni silu a vytvaieji nové kvalitni vyrobky.
Lidskd prace se ve vyrobnim procesu méni, protoZze manudlni prace je nahrazovéna
praci intelektualni a fidici. Vyuziti vSech vyrobnich faktorti zavisi pravé na kvalité
lidské prace. NejrozvinutéjSim faktorem dnesni doby jsou informace. Hlavné informace
o technologiich, pfedurcuji rychlost, efektivnost, kvalitu a ekologi¢nost vyroby.

Aby nabidka produktl odpovidala potiebam zakaznikli (Tomek, Vavrova, 2001) je
nutno vytvorit potfebné kapacity, zajistit organizaci vyroby produktu z hlediska
vécného, Casového 1 prostorového. Dale musi byt zajiStény potiebné, pomocné,
obsluzné procesy, vyrobni faktory, vybrani a rozmistnéni pracovnici, musi byt vytvofen
ucinny systém fizeni jakosti, planovani, fizeni vyroby a fizeni zasob.

Dle Svobodové (2008) je vysledkem samotného vyrobniho procesu produkt, ktery mize
byt tvoifen vyrobkem nebo sluzbou. Vyrobek se od sluzby 1isi svoji hmatatelnosti.
U priimyslové vyroby jsou pfimym vstupem vSechny druhy zakladniho 1 pomocného
materidlu, suroviny, polotovary cizi vyroby a energie. Pro pfeménu materialu na
kone¢ny vyrobek jsou nutné napi. budovy, stroje, ndfadi a pracovnici. Vystupem je
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zbozi uréené k prodeji. Vedlejsi produkty tvoii napi. odpady a emise. Oblast sluzeb se
odliSuje od materidlni vyroby, nebot’ sluzby spotiebovavaji materidl, ndhradni dily
a energie. Pfeména spociva v rozpoznani poruchy, vlastni vyméné nebo oprave soucasti,
montdzi a vyzkouseni. Vystupem je oprava a dalsi funk¢nost vyrobku. Pro tento proces
je charakteristicky materidlovy tok a sluzba je zédkaznikovi poskytnuta bez jeho ucasti.
U dalsi skupiny sluzeb hraje materidlovy tok minimalni roli, ptimé Uc¢ast zdkaznika je
nutna, vytvorena sluzba a jeji spotfeba se dale ned¢li (napt. prednasky lektord, vysetieni
pacienta l¢katem).

2.3.2 Typy vyroby

Podstatnymi znaky pro déleni vyrobku podle typl je pocet vyrdbénych druhi, pocet
kusti vyrobkl vyrabénych od jednoho druhu a opakovanost vyrobniho procesu. V praxi
se dle Tomka, Vavrové (2007) vyuZzivaji tfi typy vyrobnich procest - kusova vyroba,
sériova vyroba, hromadna vyroba. Kusova vyroba probihd na ziklad¢ individualni
zakazky. Vyrobni zatizeni musi byt dostate¢né flexibilni. Nevyhodou kusové vyroby je
nizka moznost piedpovédi zakazek a dlouhé dodaci lhuty. Sériovou vyrobu je mozno
vyuzit u malo-, stfedné- a velkosériové vyroby, omezeny pocet stejnych vyrobkl se
vyrobi na pfipraveném vyrobnim zafizeni. Nevyhodou je zména sefizeni zatizeni pred
novou vyrobou, nutnd flexibilita zafizeni. Nutné planovani velikosti zakdzek vyrobnich
davek a termini. Hromadna vyroba je stala vyroba jednoho vyrobku ve velkém
mnozstvi. Vyroba je mechanizovana a automatizovand, vysoce specializované vyrobni
faktory. Nevyhodou je monotonni prace a zajiSténi kvalifikovanych pracovniki.
Specialni pfipadem hromadné vyroby je vyroba druhova, pii které se vyrabi vice variant
jednoho hromadné vyrabéného vyrobku. Takovy vyrobek je vyrabén v nékolika
variantach a varianty se li§i napf. ve tvaru a kvalité. Takova vyroba je flexibilni, po
vyrobé kazdé varianty musi dojit k novému sefizeni stroji nebo zmeéné vyrobnich
postupti.

Dle Svobodové (2008) typ vyroby dale ovliviiuji:

— pozadavky na vyrobni zatizeni (jednoucelové stroje, univerzalni stroje);
— poZzadavky na kvalifikaci pracovni sily (zau€eny pracovnik, flexibilni
a kvalifikovany pracovnik);
— podrobnost zpracovani vyrobni dokumentace;
— prostorové rozmisténi vyrobniho zatizeni;
— forma organizace vyrobnich procesii;
— uplatnéni systémového fizeni.

Vramci jedné vyrobni organizace existuji ruzné typy vyroby vedle sebe.
Zhromadnovani vyroby tedy ziskani vyhody z ,,ekonomiky mnoZstvi“ nuti vyrobce
k pfechodu od niz8ich typi vyroby k vys§im typim. ZjednoduSeni fizeni vyroby pii
velkych objemech vyroby umoznuji nasazeni hospodarnych technologii a znamenaji
mensi relativni naklady napt. na zasobovani a skladovani.
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2.3.3 Struktura vyrobniho procesu

Na produkci vyrobku nebo sluzby se dle Svobodové (2008) podili vétsi pocet lidi
a podnikovych prostiedkti. Mezi témito ¢initeli produkéniho procesu vznika celd fada
vztaht, které se uskute¢nuji na vice mistech a v rizném case. Efektivnost celého
produkéniho procesu predurcuji zékladni rozméry, které vytvaii vécnou, Casovou
a prostorovou strukturu. Vyrobni program a vyrobni profil urcuji vécnou strukturu.
Vyrobni kapacity podniku (vyrobni zafizeni a technické zvlastnosti vyrobnich zatizeni)
uréuji vyrobni profil. To, co podnik vyrdbi a nabizi na trhu, tvofi vyrobni program.
Vyrobni program je vytyCeni v obchodni strategii podniku, zabezpecuje oblast vyroby
a fizeni vyroby je za né&j zodpovédné. Charakteristickymi znaky vyrobniho programu je
Sitka (pocet zdkladnich druhl vyrdbénych vyrobki) a hloubka (pocet prvkl konkrétni
fady. Rizeni produkénich procesti je dilleZity pojem rodina vyrobku. Patii sem vyrobky,
u kterych je vyuzivana podobna technologie. Délka jednotlivych operaci urcuje ¢asovou
strukturu vyrobniho systému. Zde mize dojit k vzajemnému piekryvani jednotlivych
vyrobnich operaci. Dulezita je celkova uroven organizace vyroby. Celkova doba vyroby
urc¢itého vyrobku je dilezita pro planovani a fizeni procesu vyroby.

Dle Synka (2003) probiha vyrobni proces v n¢kolika etapach:

— predvyrobni etapa;
— vyrobni etapa;
— odbytova etapa.

V ptedvyrobni etapé dle Synka (2003) probiha vyvoj vyrobku, konstrukéni
a technologické ptiprava vyrobku a jeho vyroby, zajiSténi materialu. Vyrobni etapa se
dale ¢leni na hlavni vyrobu (hlavni népli vyroby), vedlejsi vyrobu (vyroba polotovart
a nahradnich dili), doplitkovou vyrobu (napt. zpracovani odpadu z hlavni a vedlejsi
vyroby) a pfidruZenou vyrobu. Odbytova etapa tvoii prodej vlastnich vyrobki.

Dle Héadka (2005) se vyrobni proces vyrobku déli na ti faze:

— predzhotovujici;
— zhotovujici;
— dohotovujici.

Predzhotovujici faze je nazyvana jako ptedvyroba — vyroba zakladnich dilt. Zhotovujici
faze predstavuje predmontaz — vyroba zakladnich sestav a podsestav. V dohotovujici
fazi dochazi k montaZzi nebo vyrobé finalnich vyrobkl. Z hlediska fizeni vyroby déli
Hadek (2005) vyrobni proces na fidici zpiisob orientovany na zakaznické zakazky
a fidici zplisob orientovany prognosticky. Podle zakazek zékaznikii probihaji kone¢né
montaze vyrobka. Zakaznici maji Sirokou volbu vybéru vyrobku a své pozadavky
predkladaji vyrobci s malym ptedstihem. To vyvolava vysoky tlak na zdsoby hotovych
vyrobkli nebo podsestav. Tohoto zplsobu je vyuzivano napt. pii objednévkach
automobilll, kdy si zdkaznici mohou vybirat v nepfeberném mnozstvi typd a barev
karoserie, druhii a objeml motori a rozmanité vybavy interiéru automobilu. Konecna
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sestava automobilu je realizovana na zakladé konkrétnich pozadavkl zakaznika.
Prognosticky orientovany zpiisob fizeni je zalozen na ocekavani budouci poptavky.
Vyroba pracuje na zéklad¢ planu, postaveného na zaklad¢ predpovédi. Patii sem vyroba
spotfebniho zbozi, napf. televizory, tiskarny, pocitace, telefony atd.

Posledni strukturu, kterou Svobodova (2008) uvadi, je struktura prostorova. Zakladni
prostorové hledisko tvoii uskupeni pracovist’. Je délena na:

— individualni;
— pohyblivé;
— skupinové.

Individualni prostorové hledisko se dle vySe uvedené autorky vyuziva predevsim
v malych dilnach nebo laboratofich. Pohyblivé prostorové hledisko je vyuzivano
v piipadech, kdy se vyrobce musi prizptisobit mistu vytvofeni zakdzky (napf.
femeslnici, opravati). Pro skupinové prostorové hledisko existuji dvé krajni feSeni. Pii
technologickém uspoiadani jsou pracovisté (process layout) usporadana podle
technologické ptibuznosti. Vznikaji tak dilny podle zakladniho technologického
procesu, napf. nastrojarna, soustruzna, truhlarna. Na téchto pracovistich se mohou
jednotlivé vyrobky potkavat podle pozadavkii na zpracovéani operaci na pracovistich. Na
nekterych pracovistich se mohou vytvaret fronty, ve kterych vyrobky ¢ekaji na dalsi
zpracovani. Tato prostorova struktura je vhodna pro produkci Sirokého okruhu vyrobku
v mens$ich objemech nebo v piipadech, ve kterych ma zakaznik specificky pozadavek na
jednotlivy vyrobek. Pfi predmétném usporadani pracovist (product layout) jsou
pracovisté uspotfadana v souladu s technologickym postupem, napf. vyrobni linka.
Takto uspofddand vyroba vyZaduje uz8i okruh vyrobkll vyrdbénych ve velkych
objemech, s minimalnimi moznostmi pfizptisobenim vyrobkd pozadavkiim zakaznika.

2.4 Standardizace

Dle Tomka, Vavrové (2012) je standardizace systematicky proces vybéru, sjednocovani
a ucelné stabilizace jednotlivych moZnosti feSeni, vstupnich prvki, postupii, vystupnich
prvki, Cinnosti a informaci v procesu fizeni firmy nebo v jeho jednotlivych ¢astech.
Snizend rozmanitost, nahodilost v fizeném procesu, zajisténi jednoznacnosti vykladu
piijatych rozhodnuti, pfistupt a prvka tvofi cil standardizace. Nové prvky v fizeni
pfinaseji do vyroby rozvoj techniky, inovaci a zménu okoli a to jak u slozitosti vyrobki
a vyroby, tak i u vybéru vstupnich prvkd, postupi, zafizeni, evidenci, dozoru nad
vyrobnim procesem apod. Tato pfirozena diverzifikace je neustale promitana do
standardizace, kterd zajistuje vétsi prehlednost, jednoznacnost, stabilitu a hospodarnost
procesu vyroby. Vysledkem vlastniho standardizacniho procesu je norma neboli
standard. Standardizace tvoii né&kolik zakladnich principd. Jednim znich je
stavebnicovost. Standardizace umoziuje stavebnicovost nejen zakladnich casti
vyrobku, ale vSech dulezitych informaci pro rozhodovéani o urcité¢ zakdzce a jejich
zménach, napf. o materidlovych, mzdovych a jinych nékladech. Je tfeba vénovat
pozornost podnétim, které stavi standardizaci do pozice brzdy inovacniho prostfedi
a tim padem omezovani trzni orientace firmy.
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Mezi dalsi principy dle Svobodové (2008) patii unifikace, ktera umozni vytvaiet
jednotlivé Casti a celky tak, aby mohly byt vzajemné zaménitelné. Princip je vyuzivan
pii zhromadnéni vyroby. Dédi€nost je dalsi princip standardizace, pii kterém je
prejiména koncepce starSich ¢asti do novych celkli. Tento princip je pro vyrobce
zajimavy, protoze prejimané ¢asti nestoji zddné dalsi ndklady a ¢as. DalsSim zékladnim
principem standardizace je typizace. Princip je zalozen stanoveni rozsahu pozadavku
a na vybéru hlavnich parametri. Zaklad tvoii pozadavky zakaznikli a typizace ma za
ukol jejich plnéni za vynalozeni minimalnich nakladu.

2.4.1 Etapy standardizace

Tomek, Vavrova (2001) uvadé¢ji, Ze GspéSnost standardizace je déna jejim konecnym
vysledkem. Jednotlivé oblasti standardizace nejsou izolované, vyrobni proces mezi nimi
vytvaii souvislost. Z pravidla jsou rozliSovany tyto etapy standardizace:

1. Standardizace Fidiciho procesu — zahrnuje ruzné typy organiza¢nich norem
a smérnic, jako jsou zékladni normy typu statutl, jednaci fad, organizacni fad,
podpisovy tad, spisovy fad, skartaéni tad, platovy tad, pracovni fad, ptfedpisy
upravujici kontrolu jakosti, sledovani objednavek, vydej materidlu, operativni
evidence vyroby.

2. Standardizace vécnych vstupnich prvki vyrobniho procesu — vybér optimalniho
souboru opakovan¢ vyuZzivanych vyrobnich faktort. Jednd se o standardizaci
vstupnich materialQ, stroji a zafizeni, smyslem je urychleni technické piipravy
vyroby, snizeni nakladl a zajiSténi logistickych vztaht.

3. Standardizace c¢innosti a zpisobi pFemén ve vyrobnim procesu — fesi
technologické postupy, stanoveni spotfeby materiadlu, spotieby Casu, Casu pfipravy
a zakonleni. Jde o standardizaci pracovnich, montdznich, technologickych,
logistickych, kontrolnich postupi.

4. Standardizace vztahu ve spotiebé a vyuziti vyrobnich ¢initeli — standardizované
feSeni kol technologické ¢asti, technické pfipravy vyroby, ve které dochazi ke
zpracovani norem Casu prace, norem obsluhy a pocetnich stavlli, norem vybaveni
pracoviSt, norem spotieby materidlu a energie, kapacitnich norem, norem zésob,
norem nedokoncené vyroby a norem hotovych vyrobki.

5. Standardizace kombinaci p¥i operativnim Fizeni vyroby — soustava standardu
vyuZzivanych pfi vlastnim operativnim planovani a fizeni vyrobniho procesu, jako je
napf. velikost vyrobnich davek, idaje o vyrobnim taktu a rytmu, stanoveni pribézné
doby vyroby, stavu rozpracované vyroby a podilu jakostnich tfid vyrobku.

6. Standardizace vystupnich prvki - je vyuziti vSech principi komplexni
standardizace.

2.4.2 Prinos standardizace

Dle Tomka, Vavrové (2014) pfinesla standardizace pro organizaci a fizeni podniku
celou fadu pozitivnich ptinost:

— hospodarné organizovani vyrobnich, technickych, ekonomickych, obchodnich
a persondlnich ¢innosti firmy;
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— rozvoj specializace;

— efektivni vyuziti zdrojt;

— zvySovani technické urovné provedeni a jakosti vyrobk;

— sjednoceni informaci;

— zhromadiovani vyrobniho procesu;

— zjednoduseni vyrobniho procesu, jeho organizace a fizent;

— snizeni nakladu;

— zkracovani dodacich 1hit;

— zavedeni systému komplexniho fizeni jakosti, zavedeni automatizace vyroby;
— zvysSovani bezpec€nosti prace a snizeni namahavosti pracovnich tkond.

Pomoci standardizace doslo k uplatnéni poznatkli védy a techniky, zacal se provadét
marketingovy vyzkum a pfinesla nové pozadavky na informaéni a normativni zakladnu
firmy. Kvalitni a uspé$né fizeni firmy dle Tomka, Vavrové (2012) vyzaduje propojeni
okruhu informacni a normativni zékladny firmy. Standardizace ma potlacit nezadouci
ruznorodost, pusobici nesoulad casti a celki systémil. Komplexni standardizaci je
urychlovan proces technické piipravy vyroby, proces zabezpeceni opakovanych
vstupnich prvki, proces planovani je urychlen a je urychlen i cely proces operativniho
fizeni vyroby, planovani ndkupu a odbytu, vlastni metody kontroly a fizeni vyroby
véetné zménového fizeni. Standardizace umoznuje rozSifeni nabidky potencidlnich
1 stavajicim zékaznikiim diky stavebnicovosti vyroby.

2.4.3 Normy ve vyrobé

Dle Svobodové (2008) souhrn standardi, které podnik vyuZziva pro fizeni produkénich
procest, tvoii normativni zakladnu podniku. Normativni zdkladna tvoii opérny bod
produkéniho fizeni a cinnosti jako je planovéani, kalkulace, kontrola probihaji
v zavedenych informacnich a fidicich systémech organizace. Mezi zakladni skupiny
norem patii organiza¢ni a informa¢ni normy, technické normy, technicko-hospodarské
normy a normativy operativniho fizeni vyroby. Organiza¢ni normy urcuji pribch
vykonéavanych €innosti podniku, upravuji jeho vztahy a vazby. Patii sem napf. statuty,
organizaCni tady, jednaci fady, metodika a evidence vyroby, forma dokumentace
technické pfipravy vyroby, narokovani a vydej materidlu, nafadi a néstrojl, kédovani
materidlu soucasti a vykrest. Technické normy specifikuji pozadavky na vyrobky.
Nékteré technické normy jsou nezévazné a podavaji informaci o obecné uznavanych
technickych feSenich. Na zdvazné normy vyslovené odkazuje pravni ptedpis. Technické
normy jsou dale ¢lenény na:

— predmétné — vyjadiuji poZadavky na urcity objekt;
— ptedpisové — urcuji zptsob a postup provedeni technickych ¢innosti;
— vSeobecné — vymezuji technické pojmy, urcuji jednotny zptisob.
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Technické normy jsou dle Svobodové (2008) vytvareny na urovnich:

— mezinarodni (ISO, EN);

— nérodni (CSN);

— podnikova (pfi fizeni vstupnich prvki do vyrobniho procesu, pii produkci
vyrobku, pro vystupujici vyrobek z podniku).

Dalsi normou, o které se Svobodova (2008) zminuje, jsou technicko-hospodaiské
normy, které¢ tvofi normotvornou ¢innost podniku. Tyto normy se déle déli na normy
spotfeby materidlu, paliv, energii, nahradnich dilii, normy vazanosti materialu, normy
vyrobnich zafizeni a normy zivé prace. Pro opakované vyroby se stanovuji optimalni
kombinace prib&hu vyrobniho procesu, které tvoii mnormativy operativniho Fizeni.
Patfi sem napf. normativ velikosti vyrobni davky, normativ pribézné doby vyroby,
normy zasob rozpracovanych vyrobkil, normativ taktu a rytmu vyroby a normativ
predstihu.

2.5 Inovace

Podle Vebera et. al. (2000) pod se pojmem inovace rozumi jak pozitivni, tak i negativni
kvalitativni nebo kvantitativni zména elementli ekonomického organizmu nebo vztahu
mezi nimi. Jsou rozliSovany zmény vécné, jsou orientovany na vyrobky, sluzby nebo
technologie, nebo zmény fizeni, které jsou orientovany na pfistupy managementu.

2.5.1 Historie inovaci

Klicovym ptedstavitelem teorie inovaci je dle JaCe et. al (2005) RakusSan Joseph Alois
Schumpeter. Svoji teorii systému inovaci zpracoval jiZz pied prvni svétovou valkou
a pod pojmem inovace zatadil:

— vyrobu nového vyrobku nebo vyrobku existujiciho, ale vyrobeného v nové
kvalit¢;

— zafazeni nového vyrobniho procesu do vyroby;

— aplikace dosud neznamého zdroje surovin nebo polotovari;

— uplatnéni vyrobkl na novém trhu;

— ptechod na nové prvky v fizeni a organizaci vyroby.

Schumpeter vytvoril studie, ve kterych zmapoval divody inovaci. Podle Schumpetera je
diivodem inovaci dosazeni trvalého piijmu, protoze pouziti novych surovin, technickych
prosttedkll, technologickych postupli a novych procesii pfinasi podnikatelim urcité
vyhody. Efektem inovaénich aktivit jsou nizsi naklady vzniklé vyssi produktivitou. Za
urcitych okolnosti miiZze firma diky inovovanému vyrobku ziskat monopolni postaveni
na trhu a to ji umozni stanovit vyssi cenu vyrobku.

Predstavitelem Ceské inovacni teorie je dle Vebera et. al. (2000) FrantiSek Valenta,
ktery koncem Sedesatych let dvacatého stoleti uvetejnil staté o dilezitosti inovaci
a vytvoril klasifikaci inovaci.
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2.5.2 Klasifikace inovaénich rada

Dle Vebera et. al (2000) zmény, které probihaji ve struktufe ekonomického organizmu
se od sebe lisi svoji urovni 1 svym charakterem. Podle Frantiska Valenty je iroven zmén
meéfena podle stupnice urovné zmény. Pomoci fddu zmény (inovace) jsou méieny
zmény jednotlivych faktorti vyrobnich organismi. V nasledujici tabulce 1 je znazornéna
Valentova klasifikace inovaci.

Tabulka 1 Klasifikace inova¢nich Fadi dle FrantiSka Valenty

Rad inovace Oznaceni Co se zachovava Co se méni Priklad
minus n degenerace nic ubytek opotiebeni
g vlastnosti p
. obnova udrzba,
0 regenerace objekt .
vlastnosti opravy
Racionalizace
y vsechny cetnost dalsi
1 zména kvanta . o .
vlastnosti faktorti pracovni sily
2 intenzita kvall'ga a rychlos:[ zvyseny
propojeni operaci posun pasu
. kvalitativni délba presuny
3 reorganizace . " . f
vlastnosti ¢innosti operaci
4 kvalitativni kvalita pro vazba na jiné technologické
adaptace uzivatele faktory konstrukce
Kvalitativni inovace
. Konstrukéni dil¢i rychlejsi
5 varianta “ v :
feSeni kvanta stroj
konstruk¢ni konstrukéni stroj s
6 generace Y .
koncepce feSeni elektronikou
princip konstrukéni tryskovy
7 druh .
technologie koncepce stav
8 rod pﬁsluéno;t ke princip _ netkgr_lé
kmeni technologie textilie
Technologicky pievrat - mikrotechnologie
9 kmen nic prftquk genova
ptirodé manipulace

Zdroj: Valenta (2001)

Dle Dvotacka, Slunc¢ika (2012) je Valentova klasifikace inovaci v hospodaiské praxi
roz$ifena, tfidi jednotlivé postupy, které jsou zaméfené na zdokonaleni vyrobkl
a technologickych procesti ve vyrobé.

2.5.3 Hodnotové inovace

Hodnotové inovace jsou dle VIcka (2008) obmény zdroje univerzalniho pojeti hodnoty
pro zadkaznika. Vznikaji pouze na zakladé pouziti funk¢éniho a hodnotového pfistupu,
jsou zaméteny pouze na maximalizaci hodnoty pro zdkaznika. Hodnotové inovace jsou
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drziteli skokového ristu, usiluji o inovace nejvyssich fadi. Pouze kdyz takové feSeni
neni mozné, hledaji moznosti zmén v niz§ich tadech. Je pro né typické spojeni
hodnotového dvojefektu — maximalizace hodnoty pro zakaznika (primarni hodnotovy
efekt na strané poptavky) a soucasny rist hodnoty firmy (sekundéarni hodnotovy efekt
na strané nabidky). Hodnotové inovace lze d¢€lit na inovace:

— zdokonalujici stavajici objekty;

— produkujici nové objekty;

— 1épe vyuzivajici stavajici objekty;

— prognozujici produktové zaméfeni podniku.

Hodnotové inovace se ze strategického hlediska dle VIcka (2008) tykaji zmén
maximalizujici soucasnou hodnotu pro zakaznika, pomahaji vitézit v pfimych stietech
S konkurenci a ddle maximalizuji novou hodnotu pro zdkaznika vytvafenim nového
trzniho prostoru a pomahaji vytvaret nové produkty.

2.5.4 Produktova inovace

Dle Tomka, Vavrové (2012) dynamika technického rozvoje a vznik novych pozadavki
poptavky podporuji tvorbu novych produkti. Nové produkty musi byt zaloZzeny na
hledani novych technologii, které musi vyhovovat hospodarnému vztahu naklady/
uzitek. Nové produkty nejsou zkoumany pouze z pohledu obchodné-ekonomického, ale
1 technologického. Naroky, které jsou kladeny na novy produkt, musi odpovidat
naroklim poptavajicich. MliZe se jednat o nové modni naroky, ale i pfirozené trendy
Vv oblasti spotfeby. Mnohdy praktické zkuSenosti ukazuji, Zze i novy vyrobek muze byt
takzvany propadak. Pfi¢inou netispéchu miZe byt Spatny piistup managementu, Spatné
organizaéni predpoklady, nedostatecna kreativita vyrobce a nedokonald znalost potieb
zakaznika. Pfi tvorbé novych produktd mé prvotradou roli management inovaci, ktery
musi vyuzivat vSechny vnitini i vn&j$i podnéty. Kladny pohled hledani novych vyrobki
musi byt vice vazan na zdkaznika a zédkaznik musi byt pfimo zapojen do procesu tvorby
novych produkti. Inovacni proces vyzaduje zmény ve védeckych, vyzkumnych,
technickych, organizacnich, ndkupnich, vyrobnich a dalSich ¢innostech. Vysledkem
inova¢niho procesu jsou inovace. Rizeni produktovych inovaci potiebuje Fadu
strategickych 1 operativnich rozhodnuti. Strategicky marketing fizeni inovaci
predstavuje nové pojeti informacnich pozadavki, sleduje informace jak o uspéSnych,
tak 1 neuspéSnych produktovych informacich. Operativni fizeni novych vyrobkl
vychazi z nynéjSich znalosti a metod uvadeéni novych vyrobkil na trh.

2.6 Metodologicka Cast

Metodologicka ¢ast poskytuje celkovy piehled o psani této bakalaiské prace. Postup
psani musi byt obhdjen na zaklad¢ provedené literarni reSerSe metodologie. Byla
uplatnéna metoda analyzy sekundarnich dat podle klicovych slov, které se vztahuji
k danému tématu. Bylo ¢erpano z odbornych publikaci a internetovych zdroju.

V praktické casti byla provedena analyza vnitfnich podnikovych materialti v oblasti
predvyrobni pfipravy a zavedeni zapalovaci svicky Iridium Premium+ firmou BRISK
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Tabor a.s. do vyroby. Tato metoda byla hlavnim zdrojem dat pro praktickou ¢&ast
bakalédiské prace. Bylo vyuzito Paretovy analyzy dle cetnosti vyskytu a Paretovy
analyzy dle zavaznosti jevu.

2.6.1 Paretiv princip

Dle Frymana (2002) se italsky sociolog a politolog Vilfredo Pareto uz koncem
devatenactého stoleti zabyval rozdélenim bohatstvi a pfijmu. Zaujala ho, ze 80 %
bohatstvi je v rukou pouze 20 % lidu. Toto pravidlo plati v mnoha zemich svéta. Tento
princip byl pojmenovan po svém tvirci — Paretliv princip, ktery je mozno pouzit jak
Vv pramyslu, tak i ve vefejné sprave a zivotnich situacich jednotlivych lidi.

2.6.2 Paretova analyza

Dle Vebera (2007) je Paretova analyza zaloZzena na principu 80 % nasledku je
zpuisobeno 20 % pfic¢in. Usnadni stanoveni priorit, kterymi se musi tvirce analyzy
zabyvat. Jedna je napiiklad o procesy, ¢innosti a produkty, které musi byt uspofadany
podle Cetnosti vyskytu a stanovena relativni kumulovana Cetnost. Paretova analyza je
vytvafena v nékolika krocich:

— setfidéni udaji podle Cetnosti (mnozstvi);

— setfidéni udaji sestupné podle hodnot;

— vypocet relativni kumulované ¢etnosti;

— procentudlni vyjadieni kumulované cetnosti.

Vyse uvedené udaje jsou zaneseny do tabulky. Z vytvotfené tabulky je dle Vavry (1997)
vytvofen specialni vertikalni sloupcovy graf - Paretiiv diagram. Na horizontélni ose x je
zobrazen napfi. pocet vyrobki, zavad ¢i vad. Na pravé stran¢ vertikalni osy y jSou
znazornény relativni kumulativni Cetnosti v procentech. Na levé strané vertikalni
0sYy y jsou znazornény absolutni Cetnosti. Nasledné je z kumulativnich udaji Cetnosti
(vyjadrenych v procentech) sestrojena Lorenzova kiivka.
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3 Analyticko-prakticka ¢ast

V Gvodu praktické ¢asti bude predstavena firma BRISK Tabor a.s. V dalsi ¢asti budou
predstaveny vyrobky firmy, pfedvyrobni ptiprava, technicka ptiprava vyroby, zavedeni
zapalovaci svicky Iridium Premium+ do vyroby, sloZeni zapalovaci svicky a vyrobni
linka FLEX. Vytvofeni Paretovy analyzy dle Cetnosti vyskytu a Paretovy analyzy dle
zavaznosti jevu. V zavérecné Casti této kapitoly bude provedeno shrnuti zjisténych
udaju.

3.1 Zakladni udaje o firmé BRISK a.s. Tabor

Nazev: BRISK Tabor a.s.

Adresa: Vozicka 2068, 390 02, Tabor
E-mail: brisk@brisk.cz

Web: www.brisk.cz

Majitel: Ing. Mojmir Capka

Datum zalozeni: 1. 11. 1992

Data byla ziskana z internetového portalu firmy BRISK Tabor a.s. (2015).

3.1.1 Historie firmy

Vroce 1935 wvyuzil Ing. Josef Bruck zacinajici konjunktury motorizmu v zemi
a zalozil v Tabote firmu na zapalovaci svi¢ky, stal se tak zakladatelem Ceské zapalovaci
svicky. Nova firma vznikla pod ndzvem BRITA a vyrabéla zapalovaci svi¢ky se
slidovou a pozdé€ji s keramickou i1zolaci. V roce 1940 spravu firmy pifevzala némecka
firma OHM Keramische Werke z Berlina a cela vyroba firmy byla podfizena vale¢nym
doddvkam. Vroce 1946 byla firma pfevedena pod narodni spravu podnikt
automobilovych a leteckych (PAL — vyuzivané jako ochranna znamka). Rok 1953 se
stal rokem zaloZeni samostatného narodniho podniku JISKRA, jehoZz vyroba byla
zaméfena na vyrobu automobilovych zapalovacich svicek. V této dobé doslo
I k pfipravé nové keramické hmoty. V roce 1960 rozsifila firma vyrobni sortiment
o diagnostické pristroje fady PALTEST a nizkonapétové zapalovani do letadel. Ve
druhé poloving 70. let 20. stoleti byla zahdjena vyroba tieti generace zapalovacich
svicek a vyroby technické a elektrotechnické keramiky. Na konci 80. let 20. stoleti
doslo k tvafeni pouzder autosvicek za studena. V roce 1989 doslo k pfechodu narodniho
podniku na statni podnik. Nasledujici obrazek 2 znazoriiuje pouzivana loga firmy.

Data byla ziskana z podnikovych materialii (2005).

Obrazek 2 Loga firmy

2
BRITA g Fsa BRISKE

Zdroj: Brisk (2015)

Vysoka $kola ekonomie a managementu
info@vsem.cz / www.vsem.cz
25


http://www.vsem.cz/
www.brisk.cz

VYSOKA SKOLA EKONOMIE A MANAGEMENTU
Narozni 2600/9a, 158 00 Praha 5

3.1.2 BRISK Tabor a.s.

Dle internetového portalu Brisk (2015) byla akciova spole¢nost BRISK Téabor a.s.
zalozena v roce 1992 jako pravni nastupce statniho podniku JISKRA. V roce 1994 byla
vyroba firmy rozsifena o vyrobu diagnostiky na méfeni exhalaci a za¢ind vyroba nové
generace vicejiskrovych zapalovacich svicek. V roce 1996 byla zahéjena vyroba
snima¢t otaéek do prvovyroby SKODA AUTO a.s. a také doslo k rozsifeni sortimentu
o vicejiskrové svicky TXS. V roce 1998 byla firma zafazena mezi nejlep$i dodavatele
némeckého automobilového koncernu Volkswagen. V roce 1999 patfila firma mezi 100
¢eskych nejlepsich firem, toto ocenéni ziskala firma i1 v dalSich letech. V roce 2000
doslo k otevieni dcefiné spole¢nosti na vyrobu zapalovacich svicek v Kaliningradské
oblasti v Rusku. V roce 2001 ziskala firma dodavku zapalovacich svicek do prvovyroby
Lamborghini Motori Mariny, do firmy SAGEM vyrabéjici zeméd€lskou mechanizaci,
AUTOVAZ as., GAZ as. Vroce 2002 byla zahdjena vyroba druhé generace
zapalovacich svicek BRISK Premium LGS. V nasledujicich letech byla rozsifena
vyroba o zapalovaci svicky BRISK IRIDIUM PREMIUM RACING a firma zacala
dodavat zapalovaci svicky do prvovyroby firem Renault - Dacia, GM, SEAT. V roce
2005 bylo firmou investovano do novych technologii. Investice pfinesla uspéch, zavedla
do vyroby novou vyrobkovou fadu zapalovacich svicek BRISK A — line, doslo
k zprovoznéni dalsiho lisu na vyrobu pouzder zapalovacich svicek a k zavedeni dalSich
samostatnych montaznich linek. V roce 2010 byla vyvinuta nova fada zapalovacich
svicek a firma pokracovala v Gspé$né spolupraci s pfednimi ¢eskymi jezdci motokrosu
a endura. Vroce 2011 byla vyvinuta nova fada zapalovacich svi¢ek pro moderni
motory. V roce 2012 byla zahajena dodavka zapalovacich svi¢ek pro Nissan — Renault
a byl implementovan novy informacni systém Helios Green. V roce 2013 byla
zvladnuta technologie laserového pfivafovani uslechtilych kovi na stfedni elektrody
zapalovaci svicky.

3.1.3 BRISK Tabor a.s. a environment

Podle portalu Brisk (2015) je firmou sledovano produkované znecisténi, jsou
identifikovany pfi¢iny jeho vzniku a firma v maximalni mife pfedchazi vzniku
zne€isténi pfimo ve vyrobnich technologiich. K tomu pouZzivad certifikovany systém
environmentalniho managementu vznikly podle normy CSN EN ISO 14001:2005. Pfi
ochrané zivotniho prostfedi firma preferuje jak vystupy z vyroby, tak i vstupy do vyrob
a jejich efektivnost. Jsou zde pouzivany technologie s minimalnim vznikem odpadu
1 recyklovatelné materidly. Firma je zapojena do systému sdruzeni plnéni EKO — KOM,
a.s. (pInéni povinnosti zpétného odberu pouzitych obala a dalsi vyuziti odpadu z obalt).
Firma se také zapojila do projektu ,,Zelena firma“ firmy REMA Systém a.s., ktera
organizuje sbér t¥idéni, recyklaci a nakladani s elektroodpadem v celé Ceské republice.
Na zédsadach ekologie se ucastni kazdy zaméstnanec firmy.

3.1.4 BRISK Tabor a.s. a kvalita

Dle portalu Brisk (2015) je firma BRISK Tabor a.s. od roku 1994 majitelem certifikatu
CSN EN ISO 9001- V dalgich letech ziskala certifikat podle némecké normy DIN EN
ISO 9001 doplnéné o pozadavky automobilového primyslu VDA 6. 1 a americké
normy QS — 9000. Tim firma splnila zakladni pozadavky automobilového primyslu.
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Procesni zpiisob fizeni firmy je certifikovan podle normy ISO/ TS_16949: 2002
(,,Specifické pozadavky pro dodavky do prvovyrob automobilového pramyslu®).
V nasledujicich letech firma zahajila proces integrované¢ho systému fizeni kvality
a environmentu. V roce 2009 a nasledn¢ v roce 2012 byl proveden recertifikacni audit
externi certifikatni spole¢nosti DEKRA Certification. Dalsi audity jsou ve firmé
provadény internimi, nezavislymi a zékaznickymi auditory.

3.1.5 BRISK Tabor a.s. — majitel patentii a ochrannych znamek

Dle portilu Utadu primyslového vlastnictvi (2015) je firmou BRISK Tabor a.s.
vlastnéno nekolik patentd. Jednim z patentdi je patent vedeny pod ¢islem dokumentu
301907: Zapalovaci svicka a zpusob zajiSténi vzdjemné polohy télesa keramického
izolatoru s prichozi sttedovou elektrodou vici tepelné a elektricky vodivému pouzdru
s boc¢ni elektrodou zapalovaci svicky. Vlastni také n€kolik ochrannych znamek, které
jsou uvedeny Vv obrazové nebo slovni podobé. Jedna z nejznaméjSich obrazovych
ochrannych znamek je vedena pod ¢islem piihlasky 5473855 a je zobrazena na
obrazku 3.

Obrazek 3 Ochranna znamka

BRISK &

Zdroj: Utad pramyslového vlastnictvi (2015)

Tato obrazova ochrannd znamka je pouZzivana k oznaceni vSech vyrobkid firmy BRISK
Tabor a.s. Pouze na ptani zékaznika miize byt pouzito jiného oznaceni.

3.2 Hlavni produkty firmy

Dle portalu Brisk (2015) je BRISK Tébor a.s. obchodni a vyrobni spolecnost, svym
vyznamem piedstavuje jeden z nejvyznamnéjSich subjekt ¢eského primyslu. Sériovou
vyrobou zapalovacich svicek patfi firma mezi sedm nejvétSich vyrobct zapalovacich
svicek ve svéte. Své produkty vyvazi do vSech kontinentd, celkem do 73 zemi svéta.
Nejvyznamnégj$im odbératelem je Rusko, kam odchazi vice jak tfetina celkové produkce
firmy. Dal$imi vyznamnymi odbérateli jsou vSechny staty Evropské unie, Turecko,
Indie, Australie, Kanada a Spojené staty americké.

Hlavnimi produkty firmy je vyroba a prodej:
— zapalovacich svicek a zhavicich svicek;

— snimacu otacek;
— technické a elektrotechnické keramiky.
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Zapalovaci svicky tvofi hlavni ¢ast produkce a jsou vyrdbény v nasledujicich
vyrobkovych fadach:

— bézny provoz (Super, Extra, Platin, A — line, Iridium Premium+, Classic, Moto,
Garden);

— LPG/ CNG (Silver);

— Racing/ Tuning (Premium, Premium Racing, Iridium, Extra turbo rating, Silver
rating).

3.2.1 Zapalovaci svicka

Podnikové materialy firmy BRISK Tabor a.s. (2015) uvadgéji, ze zapalovaci svicka je
aparat, jehoZ misto je v hlavé valce motoru s vnitinim spalovanim. Pracuje na zakladé
zazehového zapaleni smési vzduchu a paliva. Je to zafizeni, kterym je dodavan
elektricky proud ze systému zapalovani do spalovaci komory motoru. Na obrazku 4 je
Zobrazen prutez zapalovaci svi¢kou.

Obrazek 4 Priiez zapalovaci svickou

Svornik

Vyrobeno z ocelového dratu odol-
ného vibracim. Spodni ¢ast slouzi
ke spojeni se zatavem, horni ¢ast
je vyuzita k upevnéni pfivodu
vysokého napéti.

Izolator

Vysoky obsah kysli¢niku hlinitého
AL.O:. zajist'uje vysoky izolacni
odpor, dobrou tepelnou vodivost a
mechanickou pevnost.

Pouzdro
Vysoka mechanicka pevnost a
povrchova ochrana proti korozi.

Vnitfni tésnici podlozka
Zajist'uje plynotésnost spalovaciho
prostoru, dokonaly pfevod tepla ze

spalovaciho prostoru na pouzdro.

Stredni elektroda
Vysoka odolnost proti
opalum, optimalni tepelna
vodivost.

Vnéjsi elektroda
Vysoka odolnost proti opalum
a dobra tepelna vodivost.

Zdroj: Brisk (2015)

Hlava valce motoru je dle podnikovych materiali
zavitem spojena se zapalovaci svickou. Aktivni

Kabelova matice

Vruby

na povrchu izolatoru prodluzuji
povrchovou drahu pro zamezeni
pfipadného povrchového vyboje.

Odporovy zatav

Zékladni funkce zatavu:

a) je mechanické spojeni izola-
toru, svorniku a stfedni elek-
trody

b) elektrické spojeni svorniku a
stfedni elektrody

c) plynotésnost spalovaciho
prostoru

U odruSenych zapalovacich

svicek potlaceni elektromagne-

tického zareni. Dvé kontaktni
vrstvy a jedna vrstva odporova.

Tésnici podlozka
Zajist'uje plynotésnost spalova-
ciho prostoru a dobry odvod
tepla ze zapalovaci svicky

do hlavy valce.

Spicka izolatoru
Svym tvarem usnadiuje
regulaci odvodu tepla ze
spalovaciho prostoru.

firmy BRISK Tabor a.s. (2015)
Casti svicky je zasahovano do

spalovaciho prostoru motoru. Horni ¢asti svicky je zajistén piivod vysokého napéti ze
zapalovaciho systému na jiskiiSté zapalovaci svicky. Zasadni ¢innosti zapalovaci svicky
je zapaleni smeési vzduchu a paliva ve spalovacim prostoru motoru v piesné daném
momentu. Zapalovaci svicka se skladéa ze svorniku, izolatoru, pouzdra, tésnici podlozky,
vnitini tésnici podlozky, stiedni a vnéjsi elektrody.
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3.2.2 Zapalovaci svicka Iridium Premium+

Pro tuto bakalédfskou praci byla vybrana zapalovaci svicka Iridium Premium+. Tato
zapalovaci svicka je vyrabéna v sériové vyrob¢, vznikla inovaci zapalovaci svicky
A — line. Zapalovaci svicka A — line tvofi ucelenou prodejni fadu skladajici se
z osvédcenych typu zapalovacich svicek s elektrodami jednak ze slitiny yttria a jednak
s elektrodami ze slitiny yttria s platinovym kontaktem. Konstrukéni uprava téchto
svicek zlepsila Sifeni Cela plamene a snizila pozadavek na napéti. Je vyradbéna jako
jednoelektrodova, dvouelektrodova a tiiclektrodova Sirokorozsahova zapalovaci svicka.
Je vyrébéna v tficetideviti fadach a dvanacti velikostech. Prodejni cena zapalovaci
svicky A — line se pohybuje v rozmezi od 39,5 K¢ bez DPH do 182 K¢ bez DPH za kus.
Interval vymény podle druhu svi¢ky se pohybuje v rozmezi 45 000 km az 100 000 km.

Naproti tomu inovovana svicka Iridium Premium+ vyuziva kombinace stfedni elektrody
siridiovych kontaktem a wvné&jsi elektrodou ze slitiny yttria s médénym jadrem.
Elektroda je zastfizena na stfed zapalovaci svicky a snizuje tak pozadavek na napéti.
Inovace snizila plochu elektrody, ze které je pti studenych startech od¢erpavano teplo
Z jadra hoteni. Jiskiisté do spalovaciho prostoru ziistava otevieno a tim je podstatné
potlacovan zhdSeci efekt pii studenych startech. Prodejni cena zapalovaci svicky
Iridium Premium+ se pohybuje v rozmezi od 158 K¢ bez DPH do 202 K¢ bez DPH za
kus. Interval vymény az 100 000 km zlstal zachovan. Nésledujici tabulka 2 znazoriuje
jednotlivé typy zapalovaci svicky Iridium Premium+.

Vyse uvedend data byla ziskana z podnikovych materiali BRISK Tébor a.s. (2015).

Tabulka 2 Typy zapalovaci svi¢ky Iridium Premium+

. Interval vymény . Utahovaci moment | Délka zavitu Rozmér
Rada Zavit iy
(Km) (Nm) (mm) klice (mm)
P1 100 000 M 14 x 1,25 20-30 22 16
P2, P4, 100 000 M 14 x 1,25 20-30 19 16
P7, P9 100 000 M 14 x 1,25 20-30 19 16
P6 100 000 M 14 x 1,25 10-20 17,5 16
P5 100 000 M 14 x 1,25 10-20 25 16
P3 100 000 M 14 x 1,25 20-30 26,5 16
P8, P11 100 000 M 12 x1,25 15-20 26,5 14
P10 100 000 M 12 x 1,25 10-20 19 16

Zdroj: Brisk (2015)

Vyrabi se v jedenacti fadach a sedmi velikostech. Jednotlivé typy zapalovaci svicky
Iridium Premium+ jsou odlisné ve velikosti zavitu, utahovaciho momentu, délky zavitu
a rozmé&ru pouzitého kli¢e. Doporuceny interval vymény zapalovaci svicky je u vSech
typut stejny — 100 000 km.
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3.3 Predvyrobni priprava zapalovaci svicky Iridium Premium+

Firma BRISK Tabor a.s. ma svoji vnitini smérnici specifikujici Cinnosti a dalsi
navaznosti pfi zavadéni novych vyrobkd do vyroby. Smérnice zahrnuje Cinnosti od
doby ptredani podkladi prototypovych vykrest, technickych podminek a ostatnich
dokumentaci (jako jsou napf. zkousky, praktické zkuSenosti ziskané b&hem vyroby
prototypt, balicich ptfedpist atd.), az do zavedené nového vyrobku do sériové vyroby.

Firmou BRISK Tabor a.s. jsou ve vlastnim oddéleni vyvoje a konstrukce zapalovacich
svicek neustdle vyvijeny nové typy =zapalovacich svicek, které jsou vyrabény
v prototypové dilné. Firmou je tak reagovano na vyvoj zapalovacich svicek na
svétovych trzich a na nové vyrobky konkurentli. Inovovana zapalovaci svicka Iridium
Premium+ byla navrzena v oddé€leni vyvoje a nasledn¢ vyrobena ve vlastni prototypové
diln¢. Zapalovaci svicka Iridium Premium+ neni firmou vyrabéna na sklad, je vyrabéna
postupné na zéklad€ konkrétnich potvrzenych objednavek od odbérateld.

Data byla ziskana z podnikovych materiali BRISK Tébor a.s. (2015).

3.3.1 Technicka pFiprava vyroby (TPV)

Zastupci TEK, TA, TKE, VKS a vedouci TPV je provedena kontrola dokumentace
vyvoje a kontrola pozadavki zdkaznika. Kontrolou jsou respektovany pozadavky
moderniho planovani kvality produktu a planu kontroly a fizeni. Je vytvofen plan
jednotlivych etap osvojeni nového vyrobku. Prostfednictvim systému CAD jsou
odd€lenim sériové konstrukce vytvofeny vykresy prototypi odpovidajici platné
smérnici firmy a vysledkim a opatfenim FMEA. Oddélenim sériové konstrukce je
vedena evidence vykresu, podsestav a dilcti. Originaly vykresové dokumentace jsou
pfedany technickému archivu k zaevidovani a néaslednému vydani kopii. Nové
konstruk¢ni udaje jsou zavedeny do programu Helios Green a dale jsou vykresy uloZeny
do ulozisté digitdlnich dat. VKS je provedeno vypracovani vyvojového diagramu
procesu. Diagram je zaevidovan, je mu pfid€leno ¢islo vykresu daného vyrobku,
pfeveden do formdtu souboru PDF a zanesen do programu elektronické ISO
dokumentace (EISOD). Na zaklad€ navrzeného technologického postupu je provedeno
vypracovani diagramu uspotadani vyrobnich prostor. Je ocislovan dvanactimistnym
vyrobnim ¢islem a uloZen do formatu souboru DWG. V FMEA musi obsahovat vSechny
zvlastni znaky, které byly uvedeny v konstrukéni dokumentaci, je vytvofena
V pocitatovém programu a ulozena v pocita¢i na utvarech TEK, TA a TKE. Vyse
uvedenymi Utvary jsou vypracovany kontrolni plany, které musi obsahovat vSechny
zvlastni znaky uvedené na vyrobku. Kontrolni pldan musi byt proveden uvedenymi
stfedisky. Strediska technické ptipravy vyroby, TEK, TKE, PK a TA je vytvoieno
pisemné sdé€leni o novych zplisobech méteni a jsou pfedany pozadavky na nakup nebo
konstrukci a vyrobu novych méfidel piislusSnym utvarim. Oddélenim technické
pfipravy vyroby je vypracovan balici ptfedpis v programu Helios Green. Oddélenimi
TEK, TKE a TA jsou vypracovany technologické postupy — pracovni a kontrolni
navodky v pracovni verzi pocitatovém programu Helios Green. Soucasti
technologického postupu mohou byt i fotografie nebo pracovni instrukce pro obsluhu
stroje. Timto oddélenim je zajisténa vyroba etalonu (kontrolniho vzorku), jeho
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zaevidovani a jsou stanoveny terminy pro jeho ovéfeni. Kontrolni vzorek etalon je délen
do tii skupin:

1. Etalon, kontrolujici méfitelny znak, metrologii je ovéfen méfitelny znak, etalon
je opatfen kalibra¢nim Stitkem a je zaevidovan do evidence métidel podle oboru,
pfedan do archivu, kde je dale zaevidovéan a nésledné¢ ptedan na pracovisté, pro
kter¢ je urCen.

2. Etalon, jako kontrolni vzorek, kontrolovany znak neni méfitelny a je vyuzivan
jako pomiicka pro rozhodnuti o uvolnéni procesu. Vytvoieni etalonu ve dvou
provedenich je zajisténo technologem. Etalon je opatfen kartou s eviden¢nim
¢islem vydanym archivem. Technologem je dale zajiSténo schvaleni etanolu
a jeho predani do archivu. Pracovnikem technického archivu jsou oba etalony
zaevidovany, jeden je piedan na pracovisté, pro ktery je urcen a druhy je uloZen
v archivu.

3. Etalon pro vstupni kontrolu — vyroba kontrolnich vzorkii jako pomtcek
o rozhodnuti o uvolnéni doddvky materidlu. Etalon je vyroben ve tfech
provedenich — pro dodavatele, pro VTK a pro archiv. Pracovnikem technického
archivu jsou etalony zaevidovany, jeden etalon je ponechan v archivu a dva
etalony jsou vraceny pracovnikovi VTK.

Pti zpracovani technologické dokumentace je vychdzeno z podkladl vyvoje. Rizikové
faktory jsou zdaraznény v pracovnich navodkach. Technologickou dokumentaci jsou
predepisovany pouze materidly odpovidajicim ekologickym pifedpisim a poZadavkiim
zakaznika. Dale jsou vedoucim technické piipravy vyroby pfedany pozadavky na nakup
novych stroji a zafizeni. Oddélenim technické ptipravy vyroby je vypracovana
konstrukéni dokumentace néstrojii a piipravka. Originaly vykresové dokumentace jsou
pfedany technickému archivu k zaevidovani a naslednému vydani kopii. Technicka
dokumentace ptipravkl a métidel vyrobenych externé, je prevzata stiediskem technické
pfipravy vyroby, je o€islovana a dale pfeddna technickému archivu k zaevidovani,
uloZzena do ulozisté digitalnich dat a zaevidovana v programu Helios Green.
Zaevidované kopie vykrest jsou pievzaty zpét stfediskem technické pfipravy vyroby
a je provedeno zadani nafadi, piipravkt a méfidel v utvaru NA. Utvarem THN jsou
stanoveny normy spotieby Casu a materidlu pro vyrobek a jsou zapsany do
technologickych postupti v programu Helios Green. Oddélenimi TPV, TEK, TKE, TA
je upravena a dokoncena pracovni verze technologické pfipravy v programu Helios
Green. V popisu ¢innosti jsou uvedeny smérnice pro zasSkoleni vyrobnich zaméstnanci
podle organiza¢ni smérnice firmy. Dale je zajiSt€éna vyroba a odzkouSeni naradi,
nastrojii a métidel a je stanoven termin pro vyrobu ovéfovaci série. Vyrobnim feditelem
je zajisténa vyroba ovétovaci série, pii které spolupracuji dal§i odborné utvary. Tato
vyroba je pfedem napldnovéna, vyrobnim a technickym feditelem je rozhodnuto
o terminu a velikosti oveéfovaci série. Pfi vyrobé ovétovaci série nemusi byt dodrzeny
normy spotfeby ¢asu na jednotlivé vyrobni operace. Na vyrobcich z ovéfovaci série jsou
provadény zkousky a je ovéfovana shoda se zadanim a se zdkonnymi pozadavky. Je
provedeno vyhodnoceni zkousek a je rozhodnuto o uvolnéni vyrobku z ovétovaci série
k zékaznikovi nebo o likvidaci (provadi RISK). Na zakladé piipominek z vyroby
ovetovaci série je proveden zépis, ve kterém jsou zadany tkoly k odstranéni zjisténych
nedostatkii a rozhodnuti o dalSim postupu. Dale jsou provadény potiebné upravy
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dokumentace naradi, piipravki a méfidel. Technickym feditelem je rozhodnuto
o uvolnéni vyrobku do sériové vyroby. V pifipadé odstranéni nedostatki z vyroby
oveéfovaci série a vyrobniho oponentniho fizeni jsou zajistény podminky pro sériovou
vyrobu a dale pro zahéjeni sériové vyroby.

Data byla ziskana z podnikovych materialit BRISK Tabor a.s. (2015).

3.3.2 Opétovné zavedeni vyrobku do vyroby

Firma se setkava i s opétovnym zavedenim vyrobku do vyroby. V pfipad¢ stazeni
vyrobku ze sériové vyroby napf. z divodu poklesu poptavky, firmou je zpracovana
vyrobni i1 technologickd dokumentaci archivovana a je ve velmi kratké dobé schopna
tento vyrobek opétovné zavést do vyroby. Pozadavek na znovuzavedeni vyrobku do
vyroby musi byt schvalen obchodnim, technickym a finanénim feditelem. Vedouci
technické ptipravy vyrobku odpovida za opétovné zavedeni vyrobku do vyroby. Stav
vykresové a technologické dokumentace je provéfen a v pifipadé, Ze odpovida
pozadavkiim odboru prodeje, je posouzena dokumentace vracena zpét do pouzivani. Po
provéteni dokumentace jsou pfedany pozadavky k provéteni fyzického stavu natadi,
merfidel a  pripravki. Dals§i  postupy jako je vyroba ovéfovaci  série
a zhodnoceni probihd jako u zavadéni nového vyrobku. Také v pfipadé zmén a uprav
dokumentace, nebo zajisténi nového technologického zatizeni vyroby néfadi, ptipravkl
a méfidel je postupovano jako pti zavadéni nového vyrobku do vyroby.

Data byla ziskéna z podnikovych materialti BRISK Tabor a.s. (2015).

3.4 Zavedeni zapalovaci svi¢ky Iridium Premium+ do vyroby

Zapalovaci svicka Iridium Premium+ je momentalné nejmoderné;jsi zapalovaci svicka
Vv sortimentu firmy. Sériove je vyrabéna od roku 2011. Spolecné s ostatnim sortimentem
firmy je vyvazena do 73 zemi svéta a vznikla inovaci zapalovacich svicek s elektrodami

S 4

vvvvvv

o324

I pfes fadné napldnovani a zajiSténi vSech vyrobnich etap tohoto vyrobku se firma
zpocatku potykala s nedostatkem externé doddvaného materidlu, s pocatecni
nefunk¢énosti vyrobni linky FLEX, vysokou zmetkovitosti keramické hmoty pii vyrobé
izolatoru, drobnymi chybami ve vykresové dokumentaci a se Spatnou manipulaci
s polotovary.

Data byla ziskana z podnikovych materialid BRISK Tébor a.s. (2015).

3.4.1 Popis vyroby komponentu zapalovaci svi¢ky Iridium Premium+

Zapalovaci svicka Iridium Premium+ je slozena z deseti komponenti. VétSinu
komponentti si firma vyrdbi sama, nckteré nakupuje z kooperujicich podnikt.
Nasledujici obrazek 5 zobrazuje jednotlivé komponenty této zapalovaci svicky.
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Obriazek 5 Komponenty zapalovaci svicka Iridium Premium+

Izolator -

vruby
Kuli¢ka Kabelova
= / maticka
Iridium Tésnici
Premium+ podlozka

Vnéjsi
elektroda

Stiedni
elektroda

Vnitini t€snici
podlozka

Odporovy
zatav

Zdroj: vlastni zpracovani

Svornik je lisovan za studena v lisovné z piedem nakoupenych Zeleznych dratui.
Nésledné je dokoncovan zavit pro kabelovou mati¢ku. Kabelova maticka je vyrdbéna
firmou BRISK obrabénim Zeleza nebo duralu. Izolator je vyrabén ve vlastnim oddéleni
keramiky, k vyrobé je pouzivan pisek oxidu hlinitého. Izolator je obroben a nasledné
vypalen v prubézné tunelové peci pii teploté vyssi nez 1600 °C. Dale je potistén logem
firmy a oznac¢enim zapalovaci svicky, poglazurovan a znovu vypalen v silitové peci. Na
lisech v lisovné je ze Zelezného dratu lisovanim za studena vylisovano pouzdro, které
je dale obrabéno a je vyvalcovan zavit (dle typu a velikosti svicky). Na svareckach je na
pouzdro ptivaiena vnéjSi elektroda a je zastfizena jeji délka. Komponent vnéjsi
elektroda je nakupovan v kooperacich. Nasledné jsou v galvanovné pouzdra odmasténa
a povrchové upravena zinkovanim (zamezeni koroze). Stfedni elektroda je lisovana
Vv lisovné tvafenim médéného a niklového dratu pres zapustku tak, Ze vnitini ¢ast tvoii
meéd a vnéjsi ¢ast nikl. Na konci stfedni elektrody je navafena kuli¢ka iridia.
Odporovy zatav slouzi k mechanickému spojeni izolatoru, svorniku a stfedni
elektrody, k elektrickému spojeni svorniku a stfedni elektrody. Dalsi funkci odporového
zatavu je vytvoreni plynotésnosti spalovaciho prostoru. Je tvofen dvéma kontaktnima
vrstvami a jednou odporovou vrstvou. Ke spojeni odporového zatavu s izolatorem
dochazi v priibézné tunelové peci spoleéné s vypalovadnim izolatoru. Vnitini tésnici
podlozka je vyrabéna z plechu a néasledné na povrchu chemicky pomédéna, je ¢astecné
vyrabéna v kooperaci a ¢astecné v BRISK. Podlozka zarucuje té€snost mezi pouzdrem
svicky a izolatorem. V lisovné je také vyrobena tésmici podlozka, ktera je zde
vysekéavana z plechu a dale v galvanovné upravena proti korozi.

Data byla ziskana z podnikovych materialit BRISK Tabor a.s. (2015).

3.4.2 Montaz zapalovaci svi¢ky Iridium Premium+

Jednotlivé komponenty zapalovaci svicky Iridium Premium+ jsou kompletovany do
findlnitho vyrobku na vyrobni lince FLEX. Tato vyrobni linka byla konstrukéné
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navrzena a nasledné i vyrobena firmou BRISK Tabor a.s. tak, aby doslo k maximalnimu
vyuziti efektivnosti kompletace findlniho vyrobku. Vyrobni linka FLEX je obsluhovana
jednou pracovnici dohlizejici na spravny chod celé linky a jednim sefizovaCem
kontrolujicim zafizeni linky (vymeéna nastrojl, naradi).

Prvni stanice vyrobni linky FLEX je tvofena zésobnikem (ndsypkou) pouzder. Pouzdra
prochazeji vibraénim zafizenim k dalSi stanici, kde je laserem oznaCeno pouzdro
kodovym cislem, které je slozeno z data vyroby, Cisla vyrobni smény a typu svicky
(Iridium Premium+). Na dalsi stanici dochazi k mazani pertlu pouzdra. Na stanici
4 dochazi k zakladani kompletniho izoldtoru vcetné vnitini tésnici podlozky. Na
5. stanici dochazi k zavieni izolatoru do pouzdra pomoci hornich a spodnich lisovacich
nastroju. Na 6. stanici dochazi pomoci méficich pfistroji k vyhodnoceni spravné
excentricity $picky izolatoru vici pouzdru (vS§e musi byt vjedné ose). Na stanici
vysokého napéti (7. stanice) jsou pomoci méficich pfistroji odhaleny vnitini vady
izolatoru. Jednd se o rGzné druhy prasklin, které vznikaji pfi zavieni izolatoru do
pouzdra pies vnitini tésnici podlozku. Pouzdro je uzavirano vysokym tlakem. Na stanici
8 dochazi k sestfihu vnéjsi elektrody a néslednému ohybu s piedepsanou doskokovou
vzdalenosti. Na stanici 9 dochazi ke Sroubovani kabelové maticky na svornik svicky. Na
stanici 10 dochazi k zajisténi kabelové maticky. Tato operace je nutna z diivodu vibraci
Spatny ptfeskok jiskry mezi zapalovaci svickou, zapalovacim kabelem a civkou
zapalovani a tim k Gbytku vykonu motoru a vys$$i spotifebé benzinu. Na stranici 11 je
provadéna dalsi laserova kontrola excentricity zavitového ¢epu pouzdra vici kabelové
matici. Stanice 12 slouZi jako kontrolni stanice pro dosetfizeni a kontrolu doskoku
svicky. Na stanici 13 je provadéna simulace pro funkéni zkousku funkce za tlaku
(simulace namontovani zapalovaci svicky do motoru automobilu za chodu). Na stanici
byt nalisovdna tak, aby neoddélila od pouzdra. Na stanici 15 je provedena finalni
kontrola kazdé svicky.

Tento finalni vyrobek dale odchazi do baliciho stroje, kde je zavitovy Cep kazdé
jednotlivé zapalovaci svicky opatfen plastovym nebo papirovym ndprstkem a poté je
cela svicka zabalena do papirovych krabicek, na které je uveden typ zapalovaci svicky
a ¢arovy kod. Takto je vyrobek ptipraven k expedici.

Data byla ziskana z podnikovych materiali BRISK Tébor a.s. (2015).
3.5 Zjisténé zavady pri vyrobé svicky

Jiz v predvyrobni fazi zapalovaci svicky Iridium Premium+ byly zjiStény nedostatky ve
vyrobé kontrolniho vzorku doSlo k opravam néradi, ale tyto opravy nebyly provedeny
ve vykresové dokumentaci a nasledné zaneseny do pocitacového programu Helios
prace doporucena disledna kontrola veSkeré vykresové dokumentace. Touto kontrolou
by se predchazelo vyroby zmetkovitého nafadi a tim i zvySenym nakladim.
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Ke vzniku zavady extern¢ dodavaného materialu na vyrobu keramického izolatoru
zapalovaci svicky dochazelo v ptipadé pozdniho dodéani oxidu hlinitého. Autorkou této
materidlu stiediskem zasobovani, nebo vypadkem materidlu na strané dodavatele.
Resenim této zavady by byla vétsi kontrola dostate¢ného mnozstvi materidlu do vyroby
a zajisténi alespon tii dodavateli oxidu hlinitého.

Pii vyrobé izolatoru zkeramické hmoty dochazelo ke zmetkovitosti, ktera byla
lisovanim, nedostateCnym brouSenim tvaru izolatoru, Spatnou manipulaci s tély
izolatort pted vypalem a po vypalu v pribézné vypalovaci peci. Manipulace s izolatory
mezi jednotlivymi operacemi byla provadéna manualné pracovniky. K odstranéni této
zavady bylo autorkou doporuceno nahrazeni ruéni prace robotizaci vyroby.

Zavady S$patna manipulace s polotovary byla zptisobena nesetrnym zachazenim obsluhy
pii pfepravé z montaznich dilen k vyrobni lince FLEX. Pfi vyrobé zapalovaci svicky
Iridium Premium+ se vyskytly dva zavazné problémy a to pii pfepravé navaieného
pouzdra od svafecek do galvanovny a pii prepravé keramického izolatoru z oddéleni
vypalovani k lince FLEX. K odstranéni této zavady bylo autorkou doporuceno lepsi
proskoleni zaméstnanct pfi manipulaci a zajisténi odpruzenych prepravnich vozikd.

Zavada nefunk¢nost vyrobni linky FLEX byla zptisobena vadou na vibra¢nim zafizeni,
které musela firma externé opravit. Autorce prace nebyly firmou BRISK Tabor a.s.
poskytnuty konkrétni informace o Casové a financni naro€nosti pii vzniku zavady na
vyrobni lince FLEX. Autorka prace si sama vytvofila fiktivni pfiklad vzniklé zdvady na
vyrobni lince. Vyrobni linka pfi vyrobé zapalovaci svicky Iridium Premium+ byla
z diivodu zavady na vibra¢nim zatfizeni nefunkéni celé dva dny v tfisménném provozu,
nefungovala tedy Sest smén. Firmou je udévana zmetkovitost pfi vyrobé zapalovacich
svicek ve vysi 0,003%. Pomoci zjisténych idaji autorka vypocitala ztraty a naklady
zpuisobené zpozdénim vyroby. V nasledujici tabulce 3 jsou zobrazeny udaje
o ztratach a nakladech na zapalovaci svicku Iridium Premium+.

Tabulka 3 Ztraty a naklady na Iridium Premium+

Ztraty a naklady zplisobené dvoudennim zpoZdénim v tfisménném provozu

Vypoctené udaje Zjisténé udaje
uslé trzby za 2 dny 7 537 320 K¢ cena Iridium Premium+ 180 K¢
vyrobni kapacita 1 FLEX
usly zisk za 2 dny zdrzeni 2487 316 K¢ linky/ den 21000 Ks
naklady na hrubé mzdy za 2 dny
zdrzeni 13 200 K¢ marze z 1 svicky 33%
zmetkovitost vyroby 0,003%
hruba mzda 1 osoba/ sména/
den 1100 K¢
pocet lidi pracujicich na lince
FLEX (3 smény x 2) 6

Zdroj: vlastni zpracovani
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Z vyse uvedené tabulky 3 Ize vycist, ze pti dvoudenni nefunkcnosti vyrobni linky FLEX
Vv ttisménném provozu by byly zpiisobeny ztraty. Pti této nefunkénosti by byly vynosy
firmy pfi 33% marzi na jednu zapalovaci svi¢ku Iridium Premium+ snizeny 0 2 487 316
K¢ z vyroby 42 000 ks této zapalovaci svicky. VySe marze je firmou dana na 33 %, ale
do n¢kterych oblasti, do kterych firma vyvazi, je marze vyssi. VySe marze je zavisla i na
kurzu dolaru a ruského rublu. Autorkou této prace byla doporucena intenzivnéjsi
kontrola provozu celé vyrobni linky, a tim se pfedeSlo zavadam, které by zpusobily
nefunkcnost linky a ptedeslo se tak snizenim vynosu firmy.

3.6  Praktické vyuziti Paretovy analyzy

Pro tuto bakalafskou praci byla zvolena Paretova analyza — Paretiv diagram. Pro
zpracovani Paretova diagramu byly autorkou vyuzity dvé hlediska, a to hledisko
zavaznosti jevu a hledisko cetnosti vyskytu

3.6.1 Paretova analyza podle zavaZnosti jevi

Pro vytvoteni Paretovy analyzy podle zdvaZznosti jevil (zdvad) byly zvoleny vyskytnuté
ptedvyrobni i vyrobni problémy zapalovaci svicky Iridium Premium+. Jako

N 24

— Spatnd vykresové dokumentace;

— zmetkovitost keramické hmoty pii vyrob¢ izolatoru;

— externé dodavany vyrobni material (napt. zpozdéné dodavky oxidu hlinitého);
— $patna manipulace s polotovary;

— nefunkénost vyrobni linky FLEX.

Po konzultaci autorky s pracovnikem oddéleni vyroby byla ze ziskanych udaju
sestavena tabulka a ke kazdé zavad¢ byl pfifazen koeficient zavaznosti podle vyznamu
na vyrobu zapalovaci sviéky Iridium Premium+ a pfifazeny hodnoty 1 — 5, kde 1 byla
nejmensi zavaznost a 5 byla nejvétsi zévaznost. Vyznam problému (zdvady) byl
vypocitan jako soucin koeficientu zavaznosti a po€tu vyskytnutych problémi. Ziskana
vypoéitina kumulativni etnost a kumulativni Getnost v procentech. Udaje byly zapsany
do tabulky 4.
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Tabulka 4 Druhy vyskytnutych problémii a jejich zavaZnost

vysk?f[:::tého vyskl;fzrc:lttych Koeficient | Vyznam | Kumulativni | Kumulativni
. —_— zavaznosti | Problému Cetnost cetnost v %
problému problému
Externé
dodavany 4 3 12 12 34,29%
material
Spatna
manipulace s 2 5 10 22 62,86%
polotovary
Zmetkovitost 0
keramické hmoty 2 4 8 30 85,71%
Spatna
vykresova 3 1 3 33 94,29%
dokumentace
Nefunkénost
vyrobni linky 1 2 2 35 100,00%
FLEX
Celkem 12 35

Zdroj: vlastni zpracovani

Z vySe uvedené tabulky 4 vyplyva, ze k jednotlivému vyskytnutému problému byla
autorkou doplnéna cetnost tohoto problému a byl ohodnocen koeficientem zavaznosti.
Nejvyssim koeficientem zavaznosti byla ohodnocena $patna manipulace s polotovary
Spatna  vykresova dokumentace. Soucinem poc¢tu vyskytovanych probléml
a koeficientem zavaznosti byl vypocten vyznam problému. Jako nejvys§i vyznam
problému byl oznacen externé dodavany material, dale Spatna manipulace s polotovary,
zmetkovitost keramické hmoty a Spatna vykresova dokumentace. Jako nejniZsi vyznam
problému byla oznacena nefunk¢nost vyrobni linky FLEX.

Z vySe uvedené tabulky 4 - druhy vyskytnutych problémi a jejich zévaznost byla
zpracovana Paretova analyza zéavaZnosti vyskytnutych ptedvyrobnich a vyrobnich
problémi zapalovaci svicky Iridium Premium+. Paretova analyza dle zavaZnosti
vyskytnutého problému je zndzornéna na grafu 1.
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Graf 1 Paretova analyza dle zavazZnosti vyskytnutého problému

Paretova analyza dle zavainosti vyskytnutého problému
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Zdroj: vlastni zpracovani

Zgrafu 1 vyplyva, Ze na horizontalni ose x jsou zobrazeny jednotlivé vyskytnuté
problémy v pfedvyrobni i vyrobni sféfe zapalovaci svi¢ky Iridium Premium+. Problémy
jsou setfazeny podle klesajici Cetnosti zadvaZznosti. K horizontalni ose byly sestrojeny na
obou koncich vertikalni osy. Na levé vertikdlni ose je znizornéna Cetnost vyskytu
problému a na pravé vertikalni ose je znazornéna kumulace v procentech. Z udaju
kumulativni ¢etnosti v procentech byla sestrojena Lorenzova kiivka.

wevr

a.s. pi1 vyrob& zapalovaci svicky Irldlum Premium+ byla dodavka vyrobniho materialu
dodavaného externimi dodavateli (34,29 %), nasleduje Spatna manipulace s polotovary
(28,57 %) a dale zmetkovitost keramické hmoty (22,85 %). Nedostatky vykresové
dokumentace zaujimaji pouze 8,58 % a nefunkcénost vyrobni linky FLEX 5,71 %.

Z vyse uvedenych problémil vyplyva, Ze pokud by se firma snazila odstranit naptiklad
60 % problému (zavad), stacilo by ji odstranit dva nejzavaznéjsi problémy a to externé
dodavany material a Spatnou manipulaci s polotovary. Po odstranéni téchto problémd,

by doslo ke snizeni zavad o 62,86 %.

3.6.2 Paretova analyza podle ¢etnosti vyskytu

Pro vytvofeni Paretovy analyzy podle ¢etnosti vyskytu byl zvolen vyskyt vyrobenych
zapalovacich svi¢ek. Byla pouZzita produkce zapalovacich svi¢ek pro bé€zny provoz za
rok 2014. Ze ziskanych udaji byla sestavena tabulka, ve které byly udaje sefazeny
sestupné od nejveétsi Cetnosti do nejmensi Cetnosti. Dale byla tabulka rozsifena
o kumulované soucty poctu vyrobeny zapalovacich svicek a bylo vypocteno procento
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kumulované Cetnosti. Pocet vyrobenych zapalovacich svicek pro bézny provoz za rok
2014 je znazornén v tabulce 5.

Tabulka 5 Pocet vyrobenych zapalovacich svi¢ek za rok 2014 a kumulovana ¢etnost v %

Kumulovana
Druh zapalovaci svicky | Pocet vyrobenych ks Cetnost Kumulovana
na bézny provoz vyrobenych cetnost v %
svicek
Super 16 020 000 16 020 000 50,81
Classic 7280 000 23 300 000 73,90
Garden 4 200 000 27 500 000 87,22
A - line 2 208 000 29 708 000 94,22
Extra 1152 000 30 860 000 97,87
Platin 338 000 31 198 000 98,94
Iridium Premium+ 172 000 31 370 000 99,49
Moto 161 000 31531 000 100,00
Celkem 31 531 000

Zdroj: vlastni zpracovani

V roce 2014 bylo vyrobeno 31531000 ks zapalovacich sviéek pro bézny provoz.
Nejveétsi podil v produkci zaujima fada Super s 16 020 000 ks (50,81 %). Nasleduje fada
Classic 7 280 000 ks (23,09 %), v fadé Garden bylo vyrobeno 4 200 000 ks (13,32 %),
fady A — line bylo vyrobeno 2 208 000 ks (7,00 %) a fady Extra 1 152 000 ks (3,65 %).
Nejmensi produkci zaujima fada Moto se 161 000 ks (0,51%) a tada Platin 338 000
(1,07 %). Pro tuto praci byla vybrana inovovana zapalovaci svicka Iridium Premium+.
Ptestoze se jedna o nejmodernéjsi zapalovaci svicku v produkci firmy, bylo vyrobeno
pouze 172 000 ks a jeji produkce zaujima 0,55 % produkce zapalovacich svicek pro
béZny provoz.

Z vyse uvedené tabulky 5 - pocet vyrobenych zapalovacich svi¢ek v roce 2014 byla
zpracovana Paretova analyza poctu vyrobenych zapalovacich svi¢ek pro bézny provoz.
Paretova analyza je zndzornéna na grafu 2.
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Graf 2 Paretova analyza dle po¢tu vyrobenych zapalovacich svic¢ek pro rok 2014

Paretova analyza dle poctu vyrobenych zapalovacich svicek
na béiny provoz v roce 2014
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Z grafu 2 vyplyva, ze na horizontalni ose x jsou zobrazeny jednotlivé vyrobkové fady
zapalovacich svicek pro bézny provoz v roce 2014. Vyrobkové fady jsou zde sefazeny
podle klesajici Cetnosti vyroby. K horizontalni ose byly sestrojeny na obou koncich
svislé osy, na levé ose jsou vyznaleny cetnosti (mnozstvi) vyrobenych zapalovacich
svi¢ek. Na pravé vertikalni ose je znazornéna kumulace v procentech (0 — 100 %).
Z udaji kumulativni ¢etnosti v procentech byla sestrojena Lorenzova kiivka.

Z vyse uvedeného grafu 2 vyplyva, Ze nejdilezitéjsi produkci firmy je vyrobkova fada
Super. V piipadé nedostatku poptavky po této vyrobkové fade, by se firma dostala do
velmi vazné finan¢ni situace, protoze tato vyrobkova fada zaujima 50,81 % celkové
produkce zapalovacich svi¢ek pro bézny provoz. Inovovand a v soucasné dobé
nejmodernéjsi zapalovaci svicka Iridium Premium+, zaujima pouze 0,55 % produkce
zapalovacich svicek pro bézny provoz. I ptes jeji vyssi prodejni cenu a velké pocatecni
investice by stagnace poptavky po tomto produktu V soucasné dobé neohrozila
zivotaschopnost firmy. Jednd se vSak o strategicky vyrobek, jehoz technologii firma
konkuruje svétovym vyrobciim zapalovacich svic¢ek. V budoucich letech firma planuje
roz$ifeni vyroby tohoto produktu.
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4 Zavér

Cilem této bakalaiské prace byla analyza postupu pii zavadéni zapalovaci svicky
Iridium Premium+ do vyroby, formulace zjisténych zavad v piedvyrobni a vyrobni fazi
a navrh doporuceni k jejich odstranéni. Dil¢imi cili prace bylo prostudovani potiebné
odborné literatury k danému tématu, prostudovani podnikovych materiali firmy BRISK
Tabor a.s., technicka ptiprava vyroby a posloupnost vyroby zapalovaci svi¢ky Iridium
Premium+. DalSim dil¢im cilem prace bylo zjisténi vyrobni zavislosti firmy na
vyrobkové tadé zapalovacich svicek na bézny provoz a zjisténi Cetnosti a zavaznosti
rizik vzniklych pfi vyrobé zapalovaci svicky Iridium Premium+ pomoci Paretovy
analyzy, vyhodnoceni, zavéry a doporuceni. Prace byla rozdélena na dvé Casti, a to na
Cast teoretickou a na ¢ast praktickou.

Teoretickd  ¢ast  byla  vypracovana  jako  odbornd  literarni  reSerSe
a prostiednictvim odborné literatury byly charakterizovany klicové pojmy tykajici se
zavedeni nového vyrobku do vyroby. Vyroba nového vyrobku zacina vzdy technickou
pripravou, kterd je oznacovana jako soubor provazanych vyrobnich ¢innosti podniku.
Pokud je vyrobci zndm cil pfipravy vyrobku a bylo shromazdéno dostatecné mnozstvi
informaci k inovaci, muze zacit faze konstrukéniho feSeni vyrobku - vytvofeni
prototypu. Prototyp prochdzi provoznimi zkouskami, vysledky zkousek jsou
zaprotokolovany a shromazd’ovany. Konstrukéni pfiprava sériové vyroby musi byt
zptesnéna a doplnéna o informace a podklady nutné pro zpracovani technologii a vlastni
vyrobu. Dalsi fazi pfipravy vyroby je technologickd piiprava vyroby, stanovuje
jednotlivé postupy operaci, nastroji a vyrobnich zafizeni. Spolupraci vSech slozek
vyroby zahrnuje organizacni ptiprava vyroby, kterd zahrnuje organizaci vyrobniho
procesu a materidlového toku, spolupraci s dodavateli, zajiSténi koopera¢nich vztaht
a zapracovani délnikii. Vyroba je chapana jako zhotoveni hmotnych vyrobkii nebo
poskytovani sluzeb a vysledkem tohoto procesu je produkt. Ve vyrobé jsou vyuZivany
tii typy vyrobnich procesi — kusovd, sériovd a hromadna vyroba. Vyrobni proces
probiha v nékolika etapach — predvyrobni, vyrobni a odbytové etapa. Systematicky
proces vybéru v fizeni firmy zajiSt'uje standardizace, ktera zajisti jednoznacny vyklad
pfijatych rozhodnuti, pfistupli a prvki. Vysledkem vlastniho standardiza¢niho procesu
je norma. Standardizace je tvofena nékolika zakladnimi principy, jako je
stavebnicovost, unifikace, dédi¢nost a typizace. Uspé$nost standardizace je dana jejim
kone¢nym vysledkem a je d€lena na nékolik etap. Souhrn standardii vytvaii normativni
zakladnu firmy. Mezi primarni normy patii napf. organizacni a technické normy.
Zavadéni novych vyrobkll do vyroby, zmény vyrobnich postupti, technologii, metod
fizeni a spravy podniku muze byt oznacovano pojmem inovace. Inovacemi je
ovliviiovan cely proces vyroby, konkurenceschopnost firmy a pozice firmy na trhu.

Metodologickéd ¢ast shrnuje do jednoho bloku pouZité metody a postupy uplatnéné pro
zpracovani této bakalaiské prace. Vysvétluje, jak bylo postupovano, aby byly splnény
stanovené cile.

Pro zpracovani praktické casti bakalafské prace byla autorkou vybrana firma BRISK
Tabor a.s, firmu s osmdesatiletou tradici ve vyrobé zapalovacich svic¢ek. Prvni
zapalovaci svicka v Tabofe byla vyrobena v roce 1935 slogem BRITA a m¢la jeste
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slidovou izolaci. Dnesni akciova spolecnost BRISK Tabor a.s. nevyrabi jen zapalovaci
svicky, ale jeji sortiment byl rozSifen o vyrobu Zzhavicich svicek, snimacl otacek,
technické a elektrotechnické keramiky. Své produkty firma vyvazi do 73 zemi svéta.

Autorkou byl pro tuto bakalafskou vybran nejmodernéj$i produkt firmy — zapalovaci
svicka Iridium Premium+. Je vyrdbéna v sériové vyrob¢ a vznikla inovaci zapalovaci
svicky A — line. Tento produkt vyuziva kombinace stiedni elektrody s iridiovym
kontaktem a wvngj$i elektrodou ze slitiny yttria s médénym jadrem. Elektroda je
zastfizena na stied zapalovaci svicky, ¢imz doSlo ke sniZzeni pozadavku na napéti.
Inovaci doslo ke snizeni plochy elektrody, ze které je pfi studenych startech
odcerpavano teplo zjadra hoteni. JiskiiSt¢ do spalovaciho prostoru ziistalo otevieno
a tim byl podstatné snizen zhaseci efekt pii studenych startech. Slozitéjsi je vyroba
elektrod 1 keramické hmoty izolatoru. Produkt je vyrdbén v jedenécti fadach a sedmi
velikostech. Vyroba produktu je ¢asové, finanéné a technologicky naro¢nejsi, coz se
projevilo v jeho prodejni cené. Z divodu uvedeni nového produktu na trh firma potidila
novou vyrobni linku FLEX. Linka byla konstrukéné navrzena a nasledné vyrobena tak,
aby doslo k maximalnimu vyuziti efektivnosti kompletace finalniho vyrobku.

Hlavnim cilem této bakaldiské prace byla anlyza postupu pii zavadéni zapalovaci
svicky Iridium Premium+ do vyroby, formulace zjisténych zavad v ptredvyrobni
a vyrobni fazi a ndvrh doporuceni k jejich odstranéni. Cil prace byl splnén analyzou
predvyrobni 1 vyrobni faze produktu. Oddé€leni vyvoje a konstrukce svi¢ek postupovalo
pfi zavadéni zapalovaci svi¢ky Iridium Premium+ do vyroby podle firemnich smérnic,
postupt a norem.

Pti zpracovani této bakalaiské prace si autorka pokladala dalsi vyzkumné otézky.
Jednou z nich byla otazka na kvalitné zpracovanou technickou piipravu vyrobku. Pfi
zpracovani autorka dospéla k zavéru, Ze ve zpracované vykresové dokumentaci byly
nedostatky, které negativné ovlivnily vyrobu. Dalsi polozend vyzkumna otazka si kladla
za cil zjistit, jaké problémy provazely vyrobu zapalovaci svi¢ky Iridium Premium-+.
Autorkou bylo konstatovano, zZe i pies péclivé naplanovani a zajisténi vSech vyrobnich
etap produktu se firma zpocatku potykala s nedostatky ve vykresové dokumentaci,
s nedostatkem materialu dodavaného externimi dodavateli, s pocatecni nefunkcénosti
vyrobni linky FLEX, vysokou zmetkovitosti keramické hmoty pii vyrobé€ izolatoru a
Spatnou manipulaci s polotovary. Posledni vyzkumnou otazkou bylo, zda je firma na
vyrobu tohoto produktu zavisla. Firmou je vyrabéno osm vyrobkovych fad zapalovacich
svicek na bézny provoz. Nejvétsi podil produkce zaujimé fada Super s 50,81 % a fada
Classic s 23,09 %. Nejmodernéjsi vyrobkova fada Iridium Premium+ zaujima pouze
0,55 % produkce svicek na bézny provoz. Proto bylo autorkou bakalaiské prace
konstatovano, ze produkce této vyrobkové fady neni sice pro firmu z hlediska
vyrobeného mnozstvi diilezitd, ale jedna se o nejmodernéjsi produkt, jehoz technologii
firma konkuruje svétovym vyrobciim zapalovacich svi¢ek a planuje zvySeni jeji vyroby
v budoucnu.

Autorkou prace bylo konstatovano, Ze vétSina nedostatkli byla zapficinéna selhanim
lidského faktoru, byla doporucena diisledna kontrola veSkeré vykresové dokumentace
a dalsi kontrola pfi zanaSeni dokumentace do pocitacového programu Helion Green.
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Tim by firma pfedchazela vyrobé zmetkovitého nafadi 1 zvySenym ndkladim. Pti
ptedchézeni pozdnich dodévek oxidu hlinitého bylo autorkou konstatovano, ze pozdni
zasobovani. Tato zdvada je také zplsobena lidskym faktorem. V piipadé¢ nedoddni
materidlu na strané¢ dodavatele, by bylo vhodné zajisténi alespon tfi dodavatell
materidlu. K zabranéni vysoké zmetkovitosti pii vyrobé izolatoru bylo autorkou
doporuceno vyssi vyuziti robotizace na jednotlivych dilnadch. Pfi Spatné manipulaci
s polotovary bylo autorkou doporuceno lepsi proskoleni manipulacnich zaméstnanct
a zajisténi odpruzenych piepravnich vozik. Pro odstranéni zévady nefunkcnosti
vyrobni linky FLEX, byla autorkou doporucena intenzivnéj$i kontrola sefizovact
a obsluhy linky.

Firma BRISK Tabor a.s. jako jediny cesky vyrobce zapalovacich svicek si dokézal
vybojovat vyznamné postaveni na svétovém trhu zapalovacich svi¢ek a jeho vyrobky je
mozno pouzit t¢émét do vSech typl spalovacich motort.

Vysoka $kola ekonomie a managementu
info@vsem.cz / www.vsem.cz
43


http://www.vsem.cz/

VYSOKA SKOLA EKONOMIE A MANAGEMENTU
Narozni 2600/9a, 158 00 Praha 5

Literatura

Monografie

DVORACEK, J., SLUNCIK, P. Podnik a jeho okoli: jak prezit v konkurencnim
prostiedi. 1. vyd. Praha : C.H. Beck, 2012. 173 s. ISBN 978-80-7400-224-3.

FRYMAN, M. A. Quality and Process Improvement. Albany : Delmar/ Thomson
Learning, 2002. ISBN 0-7668-2873-5.

HADEK, L. Organizace a fizeni vyroby I. 1. vyd. Ostrava : Vysoka $kola podnikani,
2005. 132 s. ISBN 80-86764-37-0.

JAC, I, RYDVALOVA, P., ZIZKA, M. Inovace v malém a stiednim podnikani. 1. vyd.
Brno : Computer Press, 2005. 174 s. ISBN 80-251-0853-8.

SVOBODOVA, H. Produkcéni a operacni management. 1. vyd. Praha : Vysoké $kola
ekonomie a managementu, 2008, 195 s. ISBN 978-80-86730-35-6.

SYNEK, M. Manazerska ekonomika. 3. ptepr. a aktual. vyd. Praha : Grada, 2003. 466 s.
ISBN 80-247-0515-x.

TOMEK, G., VAVROVA, V. Integrované iizeni vyroby: od operativniho fizeni vyroby
k dodavatelskému retezci. 1. vyd. Praha : Grada, 2014. 366 s. ISBN 978-80-247-4486-5.

TOMEK, G., VAVROVA, V. Rizeni vyroby a ndkupu. 1. vyd. Praha : Grada, 2007. 378
s. ISBN 978-80-247-1479-0.

TOMEK, G., VAVROVA, V. Vize trzniho uspéchu, aneb, 10 otazek a odpovedi jak
chdpat marketing budoucnosti. 1. vyd. Praha : Professional Publishing, 2012. 262 s.
ISBN 978-80-7431-071-3.

TOMEK, G., VAVROVA, V. Wyrobek a jeho iispéch na trhu. 1. vyd. Praha : Grada,
2001. 352 s. ISBN 80-247-0053-0.

VALENTA, F. Inovace v manazerské praxi. 1. vyd. Praha : Velryba, 2001. 151 s. ISBN
80-85860-11-2.

VAVRA, T. G. Improving your measurement of customer satisfaction: a guide to
creating, conducting, analyzing, and reporting customer satisfaction measurement
programs. Milwaukee : ASQ Quality Press, 1997. ISBN 0-87389-405-7.

VEBER, J. Rizeni Jjakosti a ochrana spotrebitele. 2. aktual. vyd. Praha : Grada, 2007.
201 s. ISBN 978-80-247-1782-1.

Vysoka $kola ekonomie a managementu
info@vsem.cz / www.vsem.cz
44


http://www.vsem.cz/

VYSOKA SKOLA EKONOMIE A MANAGEMENTU
Narozni 2600/9a, 158 00 Praha 5

VEBER, J. Management: zdklady, prosperita, globalizace. 1. vyd. Praha : Management
Press, 2000. 700 s. ISBN 80-7261-029-5.

VLCEK, R. Management hodnotovych inovaci. Praha : Management Press, 2008. 239 s.
ISBN 978-80-7261-164-5.

Internetové zdroje

BRISK: Catalogue Brisk spark plugs[online]. 2015 [cit. 2015-04-02]. Dostupné z:
http://www.brisk.cz/res/files/catalogue brisk cars spark plugs 01 2014 gb cz rus.pd
f

BRISK: Environment [online]. 2015 [cit. 2015-04-01]. Dostupné z:
http://m.brisk.cz/o-nas/environment

BRISK: Historie [online]. 2015 [cit. 2015-04-01]. Dostupné z:
http://m.brisk.cz/o-nas/historie

BRISK: Kvalita [online]. 2015 [cit. 2015-04-22]. Dostupné z:
http://www.brisk.cz/o-nas/kvalita

BRISK: Loga firmy [online]. 2015 [cit. 2015-04-22]. Dostupné z
http://www.brisk.cz/

BRISK: Rez zapalovaci svickou [online]. 2015 [cit. 2015-04-22]. Dostupné z:
http://www.brisk.cz/zapalovaci-svicky/technicke-informace/rez-zapalovaci-svickou

BRISK: Vyrocni zprava 2013 [online]. 2015 [cit. 2015-04-22]. Dostupné z
http://www.brisk.cz/res/files/vyrocni zprava 2013.pdf

JUSTICE: Vyrocni zprava 2010 [online]. 2015 [cit. 2015-04-25]. Dostupné z
https://or.justice.cz/ias/content/download?id=91325416a4d2454c894f6407e5ac66af

UPV: Ochranna znamka [online]. 2015 [cit. 2015-04-22]. Dostupné z
http://isdv.upv.cz/portal/pls/portal/portlets.ozs.det?pozk=740435&plan=cs&s naze=Bri
sk&s sezn=%20&s majs=

UPV: Patent [online]. 2015 [cit. 2015-04-22]. Dostupné z
http://isdv.upv.cz/portal/pls/portal/portlets.pts.det?xprim=990727&lan=cs&s majs=&s
puvo=&S naze=&S anot=

Vysoka $kola ekonomie a managementu
info@vsem.cz / www.vsem.cz
45


http://www.vsem.cz/
http://www.brisk.cz/res/files/catalogue_brisk_cars_spark_plugs_01_2014_gb_cz_rus.pdf
http://www.brisk.cz/res/files/catalogue_brisk_cars_spark_plugs_01_2014_gb_cz_rus.pdf
http://m.brisk.cz/o-nas/environment
http://m.brisk.cz/o-nas/historie
http://www.brisk.cz/o-nas/kvalita
http://www.brisk.cz/
http://www.brisk.cz/zapalovaci-svicky/technicke-informace/rez-zapalovaci-svickou
http://www.brisk.cz/res/files/vyrocni_zprava_2013.pdf
https://or.justice.cz/ias/content/download?id=91325416a4d2454c894f6407e5ac66af
http://isdv.upv.cz/portal/pls/portal/portlets.ozs.det?pozk=740435&plan=cs&s_naze=Brisk&s_sezn=%20&s_majs=
http://isdv.upv.cz/portal/pls/portal/portlets.ozs.det?pozk=740435&plan=cs&s_naze=Brisk&s_sezn=%20&s_majs=
http://isdv.upv.cz/portal/pls/portal/portlets.pts.det?xprim=990727&lan=cs&s_majs=&s_puvo=&s_naze=&s_anot=
http://isdv.upv.cz/portal/pls/portal/portlets.pts.det?xprim=990727&lan=cs&s_majs=&s_puvo=&s_naze=&s_anot=

VYSOKA SKOLA EKONOMIE A MANAGEMENTU
Narozni 2600/9a, 158 00 Praha 5

Priloha

Ptiloha 1 Vyrobni linka FLEX
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Zdroj: Podnikové materialy BRISK Tébor a.s. (2015)
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