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1 Uvod

V soucasn¢ dobé v oboru strojirenstvi je zainteresovano ¢im dal vice potencionalnich
konkurentti v oblasti laserového fezani, ktefi funguji formou LASER-JOB SHOP jako
spole¢nost LASER-TECH, spol. sr.o. Diky témto novym, potencionalnim konkurentim je
tieba neustale zlepSovani, jak definuje norma ISO 9000. Tlak ze strany zakaznikl neustéle
narusta, at’ se jedna jiz o zminénou kvalitu samotnych vyrobki, podnikovych procesti nebo
zainteresovani do socialni odpovédnosti. Spolecnosti podnikajici v odvétvi laserového fezani
jsou neustale nuceni nabizet zdkaznikim vice kvalitni servis. K laserovému fezani ¢im dal vice
zéakaznikd pozaduje doplitkové operace, jako jsou naptiklad CNC ohranovani, svarovani a také
vrtani presnych otvorll. NejrozsifenéjSim druhem doprovodnych operaci je napiiklad CNC
ohranovéani nebo povrchova Uprava. V minulosti bylo rozsifeno pouze laserové fezani, ale

postupem Casu se pozadavky zakaznikll zasadn¢ zmeénily.

Strojirensky obor laserové fezani se neustile vyviji a rozriistd o nové konkurenty, ktefi
ptichdzeji na trh s novymi technologiemi. Vyhodou pro spole¢nosti, které¢ zde pusobi delsi
dobu, jsou certifikace systému managementu ISO 9001 a systém environmentalniho
managementu ISO 14001. V nékterych piipadech je pozadavek ze strany zakaznika také na

certifikaci IATF 16949, coz je certifikace managementu kvality pro automobilovy primysl.

Prace zachycuje v teoretické ¢asti definice postupti, jak by mély byt procesy nastaveny.
Prakticka ¢ast predstavuje skute¢né fungovani procesu ve spole¢nosti LASER-TECH, spol.
s r.o0. Jelikoz jmenovana spole¢nost vznikla roku 1991, proto se mohou nekteré procesy oproti
odborné literatufe lisit, z divodu postupného vyvoje, kterym prosla. Za provozu se formovaly
napiic¢ celou spole¢nosti. Za nejvyznamnéjsi zmény mizeme povazovat personalni obsazeni
jednotlivych oddéleni nebo formovani procest do soucasného stavu. Také nelze opomenou
dané odvétvi laserového fezani, které je také velmi specifické. Na zavér mé prace navrhnu

optimalizaci procesl a navrhnu mozné zlepSeni.
Mapovani soucasného stavu a cile prace

Cilem mé prace je zmapovani soucasného stavu procesi, ktery zacina jiz
u zakaznika, postupuje pres technickou pripravu a vyrobu k dodani finalnimu
zakaznikovi. Po zmapovani aktualni situace se budu zabyvat optimalizacemi danych

procestu a navrhnu zlepSeni a zefektivnéni danych procesi.



Ve svoji praci jsem uvadel a pouzival zdroje jako odbornou literaturu, internetové
stranky, interni zdroje a v neposledni fad¢ jsem vychazel z vlastnich zkuSenosti. Zavérecnou
praci jsem také obohatil o reSerSe z publikaci, které jsem ziskal na nékolika Skolenich, které

byly zaméiené na kvalitu a neustalé zlepSovani.

V soucasné dob¢ se poptavka po strojirenské vyrobé neustdle rozrista, konkrétné
V oblasti laserového fezani byl pocatkem roku 2017 enormni tlak ze strany zdkaznik( na
mnozstvi vyroby. Ve své praci se budu zabyvat procesy ve spole¢nosti LASER-TECH, spol.
sr.0. Vyuziji pfitom metodu analyzy, popisu a vlastniho hodnoceni. Diky dlouholet¢ému
pusobeni ve jmenované firm¢ budu pii hodnoceni a navrhovani inovaci vychazet z vlastnich

zkusenosti spole¢né se zkusenostmi kolegii.

Spole¢nost LASER-TECH, spol. sr.o. se neustale vyviji a rozristid, aby vyhovéla
pozadavkim jak celé zakladné svych stalych zakaznikd, tak zdkaznikiim novym. Spole¢nost
neustale drzi krok s konkurenci diky silnému KNOW-HOW, dobrému zazemi, dobré finan¢ni
situaci a dobrému fizeni napfi¢ celou organizaci. Pozadavky na neustalé zlepSovani ze strany
zakazniku, ale také auditorti neustale narustaji, a proto je dilezité zlepSovani, ale nejen novymi
technologiemi, ale také neustalou optimalizaci vSech procesl, coz znazoriiuje vyvojovy

diagram v piiloze.
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2 Teoreticka ¢ast:

2.1 Proces

Dle normy I1SO 900 definujeme proces jako soubor vzajemné pusobicich ¢innosti, které

preménuji urcité vstupy na vystupy.

Definici samotného procesu je vzdy nutné zasadit do kontextu konkrétni organizace
a vnimat, ze efektivni pfeména vstupll na vystupy musi vzdy uvazovat o poskytovani
piiméfenych zdrojl a nartstu hodnoty podél procesti. Hodnotou procesu vnimame nebo métime
potiebnost ze strany zédkaznika, kde zakaznik neni jen koncovy spotiebitel. Zakaznikem muize
byt kdokoliv, kdo potiebuje vysledky ¢innosti a dale je vyuziva. Vzdy je dobré si polozit otazku:

Jakou hodnotu organizaci ptisluny proces piinasi? M

speciﬁkovan'} ZDL°ISOD SDLIE.'!_DF vzajemne SDH\.‘ISE‘J I'CICI'I rodukt
provadéni cinnosti +— tinnosti nebo vzajemné —p procue

nebo procesu pusobicich ¢innosti, které vysledek procesu

preméfiuji vstupy na wystupy

PN

soubor procesu, ktew prevadi jedinetny proces s_gstaxgajic_f z fady
charakteristiky nebo na specifikaci § daty zahajeni a ukonceni, provadeny
produktu, procesu nebo systému pro dosaZeni cile, kiery vyhovuje

specifickym poZadavkum, véetné
omezeni danych ¢asem, naklady a zdroji

Obrazek ¢. 1 Proces, zdroj: Ucebni skripta Technik

2.2 Zakaznik

vvvvvv

vvvvv

otazek je komu budu dany produkt, poptipad¢ sluzbu prodédvat? Dal§i neméné dilezité je
vymezit si hranice, kdo je vlastné mutjj zakaznik? Odpovédi na tyto otazky nemohou byt vSichni.
To by se jednalo o zdsadni chybu. Pfi definici svého zdkaznika musime jit vice do hloubky

a odhalit vice podrobnosti. V tomto ptipad¢ plati, ¢im vice budeme o naSich zakaznicich védét,
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tim Iépe pro n¢ budeme piipravovat nabidky, budeme jim Iépe rozumét a bude se nam Iépe

s nimi komunikovat. Ne vzdy a u kazdého byznysu se da vse jednoduse identifikovat.
Pokud je zakaznikem firma, pak se zjistuje:

e Obor ptsobeni,

o velikost,

o lokalita,

e feSeny problém,

e kolik ma penéz,

e kdo rozhoduje o nakupu,

e kdo ma vliv na nakup.

Podle normy ISO 9000 rozliSujeme zékaznika na:

e Externiho zakaznika,
o kone¢ny uzivatel nebo zakaznik,
o zprosttedkujici zdkaznik,

e interniho zakaznika,

e zainteresovanou stranu.!t

2.2.1 Externi zakaznici
Externimi zdkazniky rozumime organizace, ale také 1 osoby, které dostavaji vyrobek,

sluzbu nebo také informace za uplatu.

Kategorie externich zékazniki je rozd€lena na kone¢ného uZivatele nebo zékaznika

a zprostfedkujiciho zakaznika.

Konecni zékaznici jsou vSichni zékaznici, ktefi nakupuji vyrobky a sluzby pouze pro
uspokojeni svych vlastnich potieb. Jedna se o zakazniky, ktefi dostavaji vyrobek nebo sluzby
bez uplaty a ktefi nejsou pracovniky formalng, ¢i pravné soucdsti organizace dodavajici

vyrobek nebo sluzbu.

Skupina zprostfedkujicich zdkazniki zahrnuje distributory, prodejce, vyrobce a také
piekupniky, kteti nakupuji sluzby nebo vyrobky za ucelem dalSiho prodeje. Tato skupina neni
spotiebitelem dané¢ho vyrobku nebo sluzby. Uvedend skupina zdkaznikl se stard prevazné

o ptebaleni vyrobktl, kompletovani z n¢kolika ¢asti za Gcelem dal$iho prodeje.
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2.2.2 Interni zdkaznici

Interni zédkaznik mtze byt Utvar, ale také samotny pracovnik, ktery dostava vystup
formou polotovaru/dilu, sluzby, informace z jiného oddéleni, popiipadé od samotného
pracovnika v ramci dané organizace. Interni zakazniky definuje norma jako dalsi osoby v ramci
pracovniho procesu. VSechny ¢innosti organizace se daji povazovat za fadu interakci mezi

pracovniky nebo mezi vnitinimi zadkazniky.

2.2.3 Zainteresovana strana

Jedna se o osobu nebo také skupinu, ktera se podili uspéchu a vykonnosti dané
organizace. Do zainteresovanych stran zahrnujeme pracovniky, celé utvary poptipadé celé
spole¢nosti, které maji kapitalovou spoluucast a zajem na uspéchu organizace. Mezi
zainteresované strany mimo zékaznikli a dodavatelit zahrnujeme napi. Obchodni partnery,

akcionafe, stat a sdélovaci prostiedky.!

2.3 Obchodni ¢innost

Svyvojem lidské spolecnosti je spojovdn i vyvoj a specializace prace. Z neustile
postupné narUstajicich ekonomickych vazeb zacala vznikat potifeba zprostfedkovatele
ekonomickych transakci — potifeba vzniku obchodu. Vyznam obchodu je nezbytny pro

hospodaiské subjekty nebo ma obrovsky vyznam pro vyrobu a naslednou spotiebu.
Vyznam obchodu a jeho funkce

Obchod je definovan jako ,,ekonomickd cinnost, prostrednictvim které se realizuje
koupé zbozi a prodej poskytnutych sluzeb za protihodnotu. Patri sem vSechny cinnosti spojené
s nabidkou a poptavkou mezi prodavajicim a kupujicim.!*) Prostfednictvim téchto Ginnosti se
uskutecnuji transakce za predem sjednanych podminek. Rozvoj obchodni ¢innosti souvisi
I Spostupnym navySovanim narokll obchodnich partnert. Ti vyzaduji zvySovani urovné

obchodu a obchodnich instituci.
Zakladni znaky obchodu:

e misto ptimého plisobeni nabidky a poptavky,
e Cinnost, pfi niz dochazi k prodeji zbozi spotiebiteliim, a to v urc¢ité nabidce
(sortiment), cen¢ a kvalit¢,

e obchod fesi mistni a casovy nesoulad mezi vyrobou a spotfebou,
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obchod uspokojuje potieby a ptani zakaznika,

souhrn instituci.

2.3.1 Clenéni (druhy) obchodu
- Specializace na:

e velkoobchodni cinnost,
e maloobchodni cinnost,

e mezinarodni obchod (svétovy).

- WTO (World trade organization) — Svétova obchodni organizace

Uspory z rozsahu u vétsich obchodnich jednotek:

e Snizeni ndkladd, které vyplyvaji z vyroby a nasledné i prodeje ve velkém méftitku,

e vznikaji poklesem variabilnich a fixnich nakladid na jednotku produkce,

e snizeni cen,

e vyznamnou roli v této problematice hraje i produktivita prace.

Prava spotiebitele, povinnosti obchodnikii, Zakon na ochranu spotiebitele:

e zakladni prava

o

o

o

o

o

pravo na bezpecnost (a hygieni¢nost),

zakaz klamani spotiebitele — informace o produktu, cena,
pravo na reklamaci vcetné prava na zarucni opravy,
pravo byt informovén,

pravo na vybeér,

e Ceska obchodni inspekce, Antimonopolni tfad,

e Ministerstvo Zivotniho prostfedi.

Prabéh ¢innosti v MO jednotkach:

° Nakup zboZzi,

o Objednévka,
o prevzeti, kontrola,

o uskladnéni,

o prodej zboZzi,

o priprava k prodeji (Uprava),

o cenovka,
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o vystaveni, nabizeni,
o obsluha zakaznika,
o vydej zbozi.

Stanoveni ceny v maloobchodé:

marketingovy postup,

- ekonomicky pfiistup,

- cena = néklady + ziskova pfirazka,

- prodejni cena = nakupni cena + marze,

- doporucend cena od vyrobce — rabat (srazka vyrobce) = cena v obchodé.

Vyvojové trendy v obchodé:

e trzni dominance,
o urcita pfevaha na trhu v dasledku toho, Ze roste velikost 1 vyznam firem
a zaroven se snizuje jejich pocet (odpadavaji ti slabsi prodejci, obchodnici),
o diverzifikace,
o roz€lenéni, specializace na néco (sortiment, zpisob prodeje, typ prodejni
jednotky),
e internacionalizace,
o zmezinarodnéni obchodu,
o globalizace ekonomiky,

o svétovy obchod.l!

2.4 Nakup véetné outsourcingu

Otazky, které souvisi S nakupem a zasobovani se tykaji kazdého podniku bez ohledu na
pusobnost v odvétvi (vyroba, obchod, sluzby), ale také bez ohledu zda je organizace ziskova
nebo neziskova. Pojem materidlové hospodaistvi a nakupni cinnost pouzivame jako
synonymum. Pod pojem nakup nebo materialové hospodaistvi zahrnujeme nejen zakladni
surové materidly, ale také polotovary a vyrobky. Dale do této skupiny mizeme zatradit stroje
a zafizeni, obchodni zbozi a sluzby. Pfedmétem ndkupni Cinnosti se nejednd tedy pouze

o material, ale také o kazdy fyzicky produkt a sluzbu.

Nakup ptedstavuje proces, ktery zahrnuje na jedné stran€ realizované tikoly na ndkupnim

trhu, kde je ukolem zajistit materidl do vyroby, zafizeni, ale také sluzby pro své interni
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zékazniky ve vyrob¢. Na druhé stran€ jsou vyplyvajici ukoly, které musi nakup zajistovat uvnitt
dané organizace. Nakupni oddéleni musi planovat mnozstvi a terminy spotieby, urceni
a optimalizaci dodaného mnozstvi a termind. Velkou roli také hraje optimalizace dodaného
mnozstvi spole¢né s terminy dodani. To znamena provadét materialové dispozice (inventuru).
V neposledni fad¢ se pracovnik nakupu ucastni na piijmu materialu, kdyz vstupuje do firmy

a dohlizet na skladovani.
Ukoly nakupu mizeme obecné shrnout jako:

e Ujasnéni potieb,

e stanoveni velikosti a termind potieby,
e hledani dodavatelq,

e volba dodavatele,

e tvorba objednavek,

e kontrola a za¢tovani dodavky,

e skladovani,

e vyskladnéni,

e sledovani spotieby.L®

2.4.1 Model nakupniho marketingu

Abychom mohli oznacit ¢innost nakupu za realizaci nakupniho marketingu, je nutné
uplatnit marketingové piistupy ve vSech fazich nakupniho procesu. Zakladem je stanoveni
nakupni strategie a nakupnich cild, ndkupni vyzkum trhu, pfes zvoleni ndkupniho trhu
a dodavatele. Neméné dulezité je rozhodnuti o dodavkovém rezimu, tvorbé zasob a také
o oboustrann¢ vhodnych vztazich s dodavateli. Oboustrannymi vztahy s dodavateli rozumime
loajalitu nebo dodaci a platebni podminky, ceny dodanych materialu nebo sluZeb a dalsi atributy
dodavek. Rozhoduje i kontrola spotfeby materidlu, kde se vyuzivd pozadavkd na nakup
internimi odbérateli. Materialovy management vyzaduje vyuziti vSech prvkt manaZerského

kruhu jak na urovni strategicko-taktického managementu, tak 1 operativniho.
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Obrazek ¢. 2 Zjednoduseny model nakupniho marketingu, zdroj: TOMEK, Gustav a Véra
VAVROVA. Rizeni vyroby a ndkupu. Praha: Grada, 2007. Expert (Grada). ISBN 978-80-247-1479-0.

Situacni analyza

Podstatou této analyzy je zjisténi a vyhodnoceni podminek, na kterych bude vedena
strategie nakupniho marketingu. Jedna se o mapovani okolnosti, jako je nakupni ¢innost, aby
byly vyuzity pfipadné Sance a naopak sniZena rizika ptipadnych hrozeb. Situaéni analyzou se
nakup pfipravuje na nenadalé¢ udalosti, které jsou vyvolany podnikovym okolim, ale také
1 uvnitf dané firmy. Timto je mySlen pokles poptavky po podnikovych produktech nebo

zhorSeni kvality u dodavateli.
Volba nakupni strategie a nakupnich cili

Poskytuje zékladni kritéria pro rozhodovani v dileZitych krocich nékupniho
marketingu. Jedna se o zabezpeceni informaci a planovani nakupu, ale také o rozhodovani pfi

nakupu, popiipadé jinych forem kooperace (vybér dodavatelskych nebo odbératelskych trhi).
Poznani potieb

Pii specifikovani potieb neboli pozadavkl na spotifebu materialu by mély byt potieby
definovany tak, aby byly moznym vychodiskem pro volbu trhu a dodavatele. Je nutnosti hledat
specifikace potieb a moznosti okamzité materidlové dispozice. Poznani potieb zjednodusené
znamena poZadavek na zajiSténi materidlu jiz pfi prvnim impulzu trhu pfi zavadéni nového

produktu do vyroby.
Analyza a volba nakupniho trhu
Doposud byla v praxi tomuto kroku vénovana mald pozornost. Pozornost je spiSe

vénovana az naslednému kroku, tj. volb¢ vlastniho dodavatele. Diky tomu dochézi k omezeni
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vyznamnych kritérii, kdy je zvySena transparentnost nakupnich trhi. Jedna se o ucelovy
vyzkum, abychom vytvorfili pfehled a transparentnost trznich vztah. Vysledek analyzy
nakupniho trhu ndm urcuje mnozinu dodavatelll, které je nutno analyzovat dle danych kritérii

a zredukovat je.
Analyza a volba dodavatele

Predmétem dané analyzy jsou v ramci nakupniho marketingu potencionalni dodavatelé.

Pokud bychom chybné zvolili dodavatele, mlize to vést az ke ztratam.
Vychodiskem této analyzy jsou informace o potencionalnich dodavatelich:

e Vseobecné podnikové informace,
e specifické informace, které maji vztah k nakupovanému materialu,
e nastroje kondi¢ni politiky a servisni politiky, které jsou poskytované dodavatelem,

e stavajici dodavatelské a odbératelské vztahy. !

Vysledkem této analyzy je tvorba okruhu dodavatell, ktefi maji schopnost zajistit dodavku

nakupovanych vyrobkli/materiali na zaklad¢ pozadovanych kritérii.
Poptavka a hodnoceni nabidky
Poptavka, ktera je zaslana potencionalnimu odbérateli by méla obsahovat:

e materialové oznaceni,

e dané mnozstvi,

e vlastnosti materialu,

e zpisob zpracovani,

e rozsah dodavek, doprovodné sluzby a zaruky,
e baleni,

e platebni a dodaci podminky,

e ocekavané slevy (skonta).

Porovnéni nabidek od potencionalnich dodavatelii vychazi z fady faktori, které jsou uvedeny

vyse.
Jednani s dodavatelem a vystaveni objednavky

Pfi jednani s dodavatelem jsou nutnosti piedpoklady nakupciho:
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e vykonnost, kapacita schopnosti a znalosti,
e Sebevédomi,
e Vnimani,
e trpélivost.[
Tyto vlastnosti jsou dany piedev§im stavem a charakterem dané¢ho pracovnika nakupu.

Nelze vSak opomenout motivaci. Motivace hraje vyznamnou roli pracovnika, jenz podporuje

jeho pfistup a iniciativu ve prospéch dané organizace.
Jednani s dodavatelem by mélo obsahovat:

e cile, obsah, priority, ptani (definice tématu jednani),

e piedani informaci, sledovani jako pozitivnich, tak negativnich signala (diskuse),

e dohodnuti podminek, navrhy, které jsou realné k plnéni (navrh),

e podminky uzavirani dohody, mapovani rezerv v jednani (uzavirani jednani),

e projednani vysledku dle jednotlivych bodl jednani, provéteni, je-li ujednani v ptijatelné

formé pro ob¢ strany (vysledek).
Kontrola objednavky a hodnoceni dodavatele

Aktivita ndkupu nekon¢i dodanim daného materidlu nebo sluzby. Pfi vytvoteni
dodavatelsko-odbératelského fetézce, coz je predpokladem pozitivniho vyvoje spoluprace, se
vyzaduje neustal¢ sledovani a hlavné hodnoceni dodavatelii. Pfi tomto procesu je dilezité

postupovat podle vlastnich podnikovych kritérii, napft.:

e vytvoreni katalogu kritérii,

o Volba kritérii,

o urceni kdo bude rozhodovat o plnént,
e vlastni hodnoceni dodavateld,

o urceni kompetentnich osob a postupt pii hodnoceni,
e vyhodnoceni,

o rozdéleni dodavatelq,

o soupis opatfeni.l®!

Kritéria hodnoceni zahrnuji nejen ptedpoklady, ale také i skute¢nou dodavatelskou schopnost,

ktera je hlavnim pfedmétem hodnoceni.
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2.5 Proces realizace vyroby

Vyrobu mitizeme definovat jako transformaci vyrobnich faktori do ekonomickych
statkti a sluzeb, které prochazeji spotfebou. Jako statky oznacujeme v ekonomice komodity
(vyrabéné véci pro spotiebu, popiipadé sménu), které prispivaji k ekonomickému blahobytu-

uspokojovani potieb.

Vyrobni faktory pouzivame v procesu vyroby. VétSinou se rozliSuji na skupiny vyrobnich

faktoru:
e prace,
e puda,
e Kkapital,

e informace.l”]

Viyrobni faktory Kapital

Plda \

Prace \

» X Statk
Kapital Firma 2 smib};r

Technologie

Management

Obrazek ¢. 3 Kolobéh vyrobnich faktorti, zdroj: www. image?2.slideserve.com

Pojem ptida oznacuje veskeré dostupné ptirodni zdroje jako je orné ptda, les, zdroje nerostnych
surovin, voda nebo vzduch. Pod pojmem prace jsou zahrnuty veskeré lidské zdroje, které je
mozno uplatnit ve vyrobnim procesu. Nejvyznamngjsi roli zde hraje kvalita pfislusnika
managementu. Kapitdl oznacuje faktory, které vznikaji az v pribéhu vyroby a jsou poté jako

vstupy uplatinovany v dalSich fazich vyroby.
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2.5.1 Rozdéleni vyroby podle poctu a druhi vyrobki:
e Kkusova vyroba (malosériova),
e Sériova,

e hromadna.

Markantni rozdil mezi hromadnou, sériovou a kusovou vyrobou spoc¢iva ve vyrobnim
mnozstvi vyrobkl a zpusobu piidélovani vyrobnich faktorti. Timto rozdélenim chapeme
napfiklad charakter uspofadéani, vyuzivani vybaveni stroje, mira specializace pracovniki

a podobn¢.
Kusova vyroba

Byvéa uskuteciovana v malych mnozZstevnich davkach pomoci univerzalnich stroji
a zafizeni. Rozpéti druhu vyrabénych vyrobkll byva velky. V téchto piipadech se vyroba
opakuje (opakovana vyroba) nebo neopakuje. Jestlize se kusova vyroba uskutec¢ituje na zaklade
objednavek konkrétniho zakaznika, nazyvame tuto vyrobu jako zakdzkovou vyrobu. VSeobecné

se d& o kusové vyrobé fici, Ze je ve srovnani se sériovou vyrobou komplikovanéjsi.
Sériova vyroba

Pokud hovotime o sériové vyrobé, hovofime o vyrobé v davkach neboli sériich vice
kust. Po konci této vetsi série jednoho vyrobku se prechazi na vyrobu odlisného produktu.
V piipadé, Ze se dané série opakuji pravidelné a jsou stejné velké, mluvime o rytmické sériové
vyrobé. Pokud se série neopakuji pravidelné a jsou objednavéany v jinych sériich, hovotime
o nerytmické sériové vyrob€. Vyrobni proces u sériové vyroby je mén¢ proménlivy nez u

vyroby kusové.
Hromadna vyroba

Pod pojmem hromadnad vyroba si pfedstavujeme jeden druh vyrobku ve velkych
davkach. V tomto ptipadé se vyrobni proces po dobu vyroby daného vyrobku neustale opakuje
a je do ur¢ité miry stabilizovana. Nejvyssim formou hromadné vyroby je proudova vyroba. []
Charakterem proudové vyroby je plynuly a optimalizovany tok rozpracovanych vyrobkli mezi

pracovisti. Typickym ptikladem je napiiklad textilni konfekce nebo péstovani zeleniny.
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2.6 Skladovani

Skladovani v podniku plni dalezitou tlohu regulujiciho meziclanku mezi vyrobou
a spotfebou. V Sir§im smyslu funkci skladového hospodaistvi je zabezpecovat synchronizaci
transformac¢niho procesu v podniku, a to do vstupti do vyroby az po prodej hotovych vyrobkd.
V uz$im slova smyslu funkci skladového hospodafstvi je zabezpecit plynuly pfisun materidlu
do vyroby, vhodné uskladiovat rozpracovanou vyrobu v meziskladech a zabezpecit ochranu
hotovych vyrobkl. Plnéni téchto funkci s primérnymi néklady je urCujicim kritériem

posuzovaci urovné skladového hospodaistvi podniku.

Vseobecné skladovani plni tfi zakladni funkce: pfesun produktt, uskladnéni produkti
a prenos informaci o skladovanych produktech. V posledni dobé€ se zvySuje pozornost na ptesun
produktl, protoze podniky se v§eobecné zamétuji na zlepSovani obratu zasob a urychlovani

objednaného zbozi z vyroby ke kone¢né expedici.

Ptijem zbozi zahrnuje fyzické vynalozeni ¢i vybaleni zboZzi z ptepravnich prostredk,
aktualizaci skladovych zaznamt (databaze zasob), kontrolu stavu zbozi (poskozeni)

a prekontrolovani fyzického poctu polozek s udaji na dodacich listech.

Uskladnéni zboZzi zahrnuje fyzicky ptesun produkti do skladu a jejich samotné
uskladnéni. Hlavni ¢innosti v rdmci piesunu produktl je kompletace zbozi podle objednavek.

V této fazi se vytvaieji tzv. balné listy.

Tzv. cross-docking je koncepce okamZitého pteskladnéni zbozi. Produkty se sem
piivazi ve velkém mnozstvi. Nasledné se rozdéli a v potfebném mnozstvi se spoji s jinymi

vyrobky do zésilky urené pro stejného zédkaznika. Produkty se v zdsadé nikdy neskladuji.

Expedice, jako posledni ¢innost spojena s pohybem zboZzi, se skladd ze zabaleni

a fyzického ptresunu zasilek sestavenych podle objednavek zakaznik.

2.6.1 Uskladnéni produktia

Uskladnéni produkti mize byt uskladnéno bud’to prechodné nebo v ¢asove stanoveném
horizontu. Pfechodné uskladnéni slouzi pfedevsim ke skladovani takovych produktt, které je
potieba na dopliiovani zakladnich zasob. Casové omezené skladovani se tyka produkti, které
jsou nadmérné vzhledem k potiebdm bézného dopliiovani zasob. Mezi nejcastéjsi divody,

vedouci k ¢asové omezenému uskladnéni zbozi patii:

e sezonni poptavka,
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e uprava vyrobkd,

e nakupy do zésoby,

e zvlastni podminky obchodu, napt. mnozstevni slevy.
2.6.2 Prenos informaci

K ptenosu informaci dochazi souc¢asné s presunem a uskladnénim produktti. Podniky ve

zvySené mife zacinaji vyuzivat pocitacovy prenos informaci zalozeny na elektronické vyméné
dat a technologii ¢arovych kodu, které zajist'uji jak rychlost, tak pfesnost pfenosu informaci.
Vyvoj v elektronické komunikaci vyrazné ptispél ke sniZzeni administrativnich ¢innosti ve

vSech smeérech skladovani.

V soucasném 21. stoleti ke skladovani neodmyslitelné patii vypocetni technika.
Automatizace skladového hospodatstvi zahrnuje dvé zakladni oblasti: automatizaci vykonnych
¢innosti skladovacich operaci (pfedevSim nahrazeni co nejvétsiho podilu administrativy
v celém skladu pocitacem) a automatizaci fizeni skladového hospodafstvi, ktera zjednodusuje

cely jeho pribéh Fizeni.

2.7 Expedice a dodani zbozi finalnimu ziakaznikovi

Pti expedici produktil je nezbytné nutné uvazovat o charakteristikéch a vlastnostech zbozi.
Je potfebna znalost poZadavku na zabezpeceni nakladnich praci. Zplsob zabezpeceni
nakladacich ¢innosti odpovidd konkrétnim pozadavkiim a musi respektovat kritéria zatéZe
(statické 1 dynamické, jako jsou napt. narazy, chvéni, kyvani atd.) a kritéria citlivosti na vlivy
okolniho prostiedi jako je teplota, vlhkost, pusobeni UV zaieni apod. Je tedy potieba dodrzovat

zékladni vlastnosti jako je:

e o0obalové jednotky (rozméry, hmotnost, obrysy),

e obal (material, pevnost),

e nositele nakladky (materidl, konstrukéni provedeni, rozmeéry),
e lozné jednotky (vyska, hmotnost, obrysy),

e pouziti dopravniho, ptekladaciho a skladovaciho prostredku.

Mezi hlavni zplUsoby zabezpeCeni nakladky patifi napi. pfipravky pro usazeni a nasazeni

(usazovaci ramy), zajiSténi produktti pomoci $nérovani a obruci (lepici, umélohmotné, ocelové
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a gumové pasky, provazy, popruhy), dodatecné opatieni (suSici prostiedky, zvlhCovaci,

zarazky, lepidla, chranic¢e okraji) a nastavna zatizeni.

Dodavka produktti mize byt bud'to individualni pro jednotlivé odbératele nebo hromadna.

Pti vybéru nejvhodnéjsiho kompletaéniho systému je nutné uvazovat nad zakladnimi kritérii

vybéru. Témi jsou:

e mnozstvi druhu zbozi,

e mnozstvi odbérateld,

e spolehlivost a rychlost systému,

e investované naklady na jeho feseni,

e naklady na provoz.[]
2.7.1 Individualni vychystavani zboZi

Jednd se o odbér zulozeného mista, které¢ je oddéleno pro kazdého odbératele.

Individualni vychystavani lze vyuzit v provoznim skladu nebo v expedi¢nim skladu, kam se
zboZi ptevazi zrezervniho skladu po celych skladovacich jednotkach. Vyhodou je, Ze za
konkrétni ulozné misto jsou zodpovédni pfedem urceni pracovnici. Zde také neni potieba
samostatné kompletacni plochy. Pii opakovaném odbéru jednoho druhu zbozi u objemnéjSiho

poctu se zvétsuje manipulace, kterou pracovnici musi pti vytvafeni absolvovat.

2.7.2 Hromadné vychystavani zboZi
Jde o celkovy odbér jednoho druhu zboZi pro vSechny odbératele v jednom expedi¢nim
dnu ¢i expedi¢nim cyklu. Tento druh odbéru se provadi z mista ulozeni a je odebiran bud’to

pfesné stanovenym mnozstvim nebo exportem celé palety do mista komplementace.

2.7.3 Doprava

Dopravou je zajiStovan presun vyrobki z mista vyroby do mista spotieby a tim zvysuje
hodnotu vyrobkt. Ovliviuje také rychlost a spolehlivost pfesunu vyrobkii. V¢asna a kvalitni
dodavka produktli zvySuje ptidanou hodnotu zékaznikovi a tim 1 uroven zakaznického servisu.
Néklady na pfepravu predstavuji jednu z nejvétSich hodnot v logistice. Pfeprava musi byt
hlavné spolehliva. Vyznamnou roli hraje doba piepravy a pokryti trhu. Zakaznik také vnima

pruznost V poskytovani prepravnich sluzeb a feSeni poSkozeni ¢i dokonce ztrat.
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Vnitropodnikova doprava je realizovana vétSinou specializovanymi dopravnimi
a manipula¢nimi prostfedky uvniti dilen provozoven a zavodl. Pohyb zbozi je bezprostfedné

spjat s vyrobnim procesem.%

2.8 SWOT analyza
Nazev analyzy je odvozen podle prvnich pismen SWOT z anglickych nazv na:

e S = strengths (silné stranky),

e W = weaknesses (slabé stranky),
e O = opportunities (piilezitosti),
e T =threats (hrozby).

SWOT analyza miize slouzit jako soucéast komplexni analyzy, popiipad¢ jako samotny krok.
SWOT analyzou jsou zjiStovany silné a slabé stranky, ptileZitosti a hrozby.

2.8.1 Matice SWOT analyzy:
Ve SWOT analyze se analyzuji interni a externi faktory. Interni rozliSujeme na silné
stranky (strenghts) a slabé stranky (weaknesses). Externi na ptileZitosti (opportunities) a hrozby

(Threats). Jmenované faktory se uspotadaji do SWOT matice, ktera se zndzornéna niZze.
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Interni

Externi

Obrazek ¢. 4 SWOT matice, zdroj: www.filosofie-uspechu.cz

e Silné stranky:

silnou strankou jsou mysleny interni faktory, diky kterym ma firma silnou pozici a své
postaveni na trhu. Tato strdnka SWOT matice pfedstavuje oblast, ve které dana
spolec¢nost vynika. Silné stranky se vyuzivaji jako podklad pro stanoveni konkuren¢nich
vyhod, kde se jedna o posouzeni schopnosti, podnikovych potencidli, moznosti zdroja,

a podnikovych dovednosti.
e Slabé stranky:

slabé stranky znamenaji pfesny opak silnych stranek, tudiz v ¢em je firma v nevyhodé.
Slabé stranky ukazuji faktory, kde je uroven nizka. V nékterych ptipadech muize byt
urcity nedostatek silné stranky slabou strankou a to brani vykonu firmy na efektivni

arovni.
e Piilezitosti:
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faktor pfilezitosti zobrazuje moznosti, kde pfi jejich realizaci stoupaji vyhlidky na
zlepSeni nebo vyuziti soucasnych zdroji a efektivnéjsi plnéni cild. Pomoci vyuziti
prilezitosti podnik zvySuje své postaveni oproti konkurenci. Jestlize se podnik rozhodne
prilezitosti vyuzit, musi je nejprve identifikovat. Teprve po identifikovani muze
prilezitosti vyuzit a pocitat s ni.

Hrozby:

hrozby tvoii pro podnik nepiiznivé situace. Jedna se o piekazky pro ¢innost podniki.
Hrozby mohou znamenat moZnosti ipadku nebo nebezpe¢i netispéchu napf. Na daném

segmentu trhu. Podnik musi na tyto hrozby rychle reagovat vhodnym zpisobem, aby je

minimalizoval, popiipadé ipIn& odstranil. [**]

Priklady faktord ve SWOT matici:

Silné stranky Slabé stranky
e silnd znacka e nedostatek marketingovych zkuSenosti,
e dobré povédomi mezi zakazniky e Spatné umisténi firmy
e vyhoda cen diky KNOW-HOW e S$patna reputace firmy
o exkluzivni ptistup k pfirodnim zdrojim e nedostatek  pfistupu  k distribu¢nim
e aktivni pfistup k vyzkumu a vyvoji cestam

e vysoké ndklady

Prilezitosti Hrozby
e nové technologie e vstup novych konkurentl na trh
e nenaplnéné potieby zakaznikli e konkuren¢ni s niz§imi naklady
e 0odstranéni mezinarodnich bariér e konkurenti s lepsim vyrobkem
e rozvoj novych trhi e nova regulacni opatfeni, danové zatizeni
e akvizice, joint ventures e zavedeni obchodnich bariér

Tabulka ¢. 1 Ptiklady faktort ve SWOT matici, zdroj: Marketingové fizeni a planovani pro malé stiedni
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3 Prakticka cast:

3.1 Predstaveni spole¢nosti LASER-TECH, spol. s r.o.

Firma LASER-TECH, spol. s r.0. zahgjila svou ¢innost roku 1991 jako konsorcium
nekolika fyzickych osob. Za vznikem spoleCnosti stoji nckolik védecko-vyzkumnych
pracovniki a technikli z oboru vyzkumu materidlu a technologie vyzkumného koncernu
SIGMA (nyni jiz byvalého). Tito pracovnici se zabyvali problematikou aplikovaného vyzkumu
laserového zpracovani materialu od roku 1985. V této dobé byla prvni ¢eskou soukromou
firmou, kterd zacala podnikat v oblasti laserovych technologii ve strojirenské vyrobé¢.

V prosinci roku 1991 byla registrovana jako spole¢nost s ru¢enim omezenym.

Z pocatku existence spolecnost nabizela vyrobni kooperaci jako LASER JOB SHOP se
zaméfenim vyroby na laserovém stroji od britské firmy Control Laser Ltd. Tento stroj byl
viceosy systém s CO2 laserem o vykonu 2500W, ktery byl vybaven CNC fizenym stolem.
Tento typ stroje byl vyroben v roce 1986. Spole¢nost v této dob& nabizela vyrobni kooperace
v oblasti aplikaci laserovych technologii, konkrétné ve 2D fezani a ve 3D fezani, svafovani

a povrchového transformaéniho zpevnéni — kaleni.

V Cervenci roku 2000 firma LASER-TECH, spol. s r.o. podepsala smlouvu s Britskou
firmou Profile 600 o vyhradnim zastoupeni pro prodej a servis laserovych fezacich stroji
Laserblade na ceském a slovenském trhu. V tnoru roku 2001 byla podepsdna smlouva
o zastoupeni svétoznamé znacky Electrox, ktera patiila také do britského koncernu 600 GROUP
PCL na prodej a servis laserovych popisovaéek Scriba v Ceské a Slovenské republice.
K ukonéeni obchodniho zastoupeni spole¢nosti LASER-TECH, spol. s r.0. s firmou Electrox

doslo zacatkem roku 2006.

Jmenovana spole¢nost je od roku 2002 drzitelem certifikatu dle standardu EN ISO 9001,
coz je systém managementu jakosti pro oblast laserového zpracovani materidlu vcetné
navazujicich a dokoncovacich operaci. Roku 2009 spolec¢nost ziskala certifikat dle standardu

EN ISO 14001, systém environmentalniho managementu.

V soucasné dobé spole¢nost LASER-TECH, spol. s r.0. nabizi vyhradn¢ fezani laserem
a navazujici komplexni zpracovani plechu. Dalo by se nazvat, Ze hlavni ¢innosti spole¢nosti je
laserové tezani na strojich od spole¢nosti TRUMPF, kde m4d momentdln¢ k dispozici tii
laserové stroje. Navazujici operace jsou CNC ohranovani taktéz na strojich od spolec¢nosti

TRUMPF, ttiskové obrabéni jako je vrtani a zavitovani, svafovani na svarecich strojich od
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firmy Fronius a laserové popisovani na stroji Scriba od spole¢nosti TRUMPF. Nejvétsi objem
praci spolecnosti piedstavuji trvalé vyrobni kooperace na CNC laserovych strojich. Za dobu
existence dokazala spole¢nost ptijmout a zpracovat fadové desitky tisic objednavek a poskytla
tyto sluzby tisicim spokojenym zakazniktim jak na uzemi Ceské republiky, tak i v zahraniéi.
Jako své stalé zakazniky miiZze oznadit firmy jak na tzemi Ceské republiky, tak i v zahrani¢i

napiiklad vétSinu zemi v EU, §V)’fcarsko, USA a mnoho dalsich.

V minulosti se spolecnost aktivné UcCastnila a nyni opakované zcastiiuje na mnoha
strojirenskych a sub kontrakta¢nich veletrzich v Brné, Nitfe, Lipsku, Hannoveru, Patizi

a Jonkopingu.[t?!

3.2 Zakaznik

vvvvvv

Zakaznik je pro spole¢nost LASER-TECH, spol. s r.0. nejdulezitéjsi osobou, bez které
by nebylo mozné provadét jakékoliv procesy vedouci k zisku. Proto je dulezité polozit si hlavni

otazky, jako jsou: Kdo je vlastné miyj zakaznik? Komu budu prodavat dané zbozi?

Spole¢nost LASER-TECH, spol. sr.o. funguje jako laser-job shop. To znamena, ze
nema zadny vlastni produkt, ani neprovadi Zadny vyzkum. Spolec¢nost poskytuje laserové
fezani, CNC ohranovéani a pomocné dokoncovaci operace jako sluzbu outsourcingu pro své
zékazniky. Diky takto nastavené firemni politice je firma pifimo zavisld na pfichozich
poptavkach jak od stavajicich zakazniki, tak od potencionalnich. Politika jakosti
a environmentalni politiky hovoii o vztahu Kk zakaznikovi: Zakaznik musi byt spokojen.
Pracovni Gsili zaméstnanctli je zaméteno na plnéni vSech poZadavki a ocekdvani zdkazniki.

Spokojeny zakaznik je trvale potencionalnim mustkem, ktery vede k dalsim zakazkam. [

3.2.1 Déleni zakazniki ve spole¢nosti LASER-TECH, spol. s r.o0.:

Externi zakaznici

V soucasné dob¢ spolec¢nost disponuje Sirokou zédkladnou svych stalych zadkaznika, kteti
vkladaji divéru do rukou této spolecnosti. Sirokd zékladna zakaznikii ukazuje stabilitu
a postaveni spole¢nosti na trhu. V soucasné dobé€ je spolecnost pro-exportné¢ zamétena a vice,
nez 60% produkce odchéazi pfimo do zahrani¢i. Zbylych 40% se vyrabi pro domaci

odbératele.[4

Spole¢nost LASER-TECH, spol. sr.0. v soucasnosti obchoduje s piimo sousedicimi
staty, jako je Némecko, Rakousko a Slovensko. Tyto staty obstaravaji nejvetsi zahranini odbyt

spolecnosti. Také je dilezité zminit i jiné staty v EU jako napftiklad Francie, Nizozemi nebo
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Belgie. Neni vSak vyjimkou obchodovani i mimo Evropskou unii. Jako pfiklad lze uvést

Svédsko, Velka Britanii poptipadé Svycarsko a USA.

Mezi externi zakazniky také fadime zprostiedkujici zdkazniky, ktefi nejsou piimo
spotiebitele daného vyrobku. Zprostfedkujicimi zdkazniky rozumime zakazniky, ktefi
piekupuji sluzbu nebo samotny produkt. Tito zdkaznici nemaji produkt pro svou vlastni
potiebu. Pouze vyrobek zkompletuji, jestlize se sklada z vice Casti, ptrebali, ale i1 také povrchoveé
upravi. Nasledné¢ vyrobky odesila jako kompletni produkty svému findlnimu zakaznikovi.

Zéakaznici, ktefi jsou pouze prekupnici tvoti vice jak 20% celkové vyroby.
Interni zakaznici

Internimi zékazniky je myslen pracovnik, poptipad¢ cely utvar, ktery dostava vystup
z pfedchoziho pracovisté (rozpracovany produkt), ale také informaci z jiného utvaru nebo od
jiného pracovnika. Interniho zdkaznika ve jmenované spolecnosti lze jednoduse definovat jako

nasledujici pracovisté nebo konkrétniho pracovnika na dalsi operaci dle privodniho listu.
Zainteresované strany

Zainteresované strany zahrnuji vSechny subjekty, ktefi maji kapitalovy podil nebo jsou
zainteresovani na uspéchu ¢innosti organizaci. Do zainteresovanych stran patii subjekty, jako
jsou zamé&stnanci, dodavatelé, obchodni partnefi, samotna spole¢nost, stat nebo také sdélovaci

prostiedky.

3.3 Obchodni ¢innost

LASER-TECH, spol. s r.o. funguje jako laser job shop. To znamena, Ze spole¢nost nema
svij vlastni produkt a je zavisld na poptavkach ze strany od zakaznikli. V soucasnosti
spolec¢nost disponuje Sesti obchodnimi zastupci, ktefi se staraji o vyfizeni vSech objednavek
a poptavek od zdkaznikl. Téchto Sest zaméstnancli méa odpovédnost za plnéni planu (naplnéni
kapacit pracovist, hlavné CNC laserového fezani). Na obchodnim tiseku zacina a témét i konci
celd vyroba. Obchodni usek odpovida nejen za vysoutézeni zakazek, ale také za hlidani terminu
dodani. Jestlize se vyroba opozduje, je odpovédny za vyjednani nového terminu dodani.

Obchodni tsek je nepostradatelnou ¢asti celého procesniho fetézce ve spolecnosti.

Pii obdrZeni poptavky a ndsledné tvorbé cenovych nabidek je nutné zkontrolovat
realnost vyrobeni dle vyrobnich moznosti spole¢nosti. Po zjiSténi realnosti vyroby ptichazi
ptiprava cenové nabidky, kde je uvedeno bud’ polozkové cena za kazdy dil, poptipadé za celou
sestavu, kterd se sklada z nékolika dila. V tomto piipad¢ zdlezi na pozadavcich zdkaznika, jak
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si pfeje cenu uvést. VEtSina zahrani¢nich zakazniki ma pozadavek a to rozpocitat do ceny
jednoho vyrobku cenu za dopravu. Pfiprava cenové nabidky probiha podle tabulek a zkusenosti
obchodnik, kde je absence technické ptipravy pro poptavané dily. Tzn. Obchodni zastupce je
nucen technickou pfipravu jako je doba fezani laseru nebo hrubou vahu dilu napogitat ru¢né.
V nékterych piipadech je velmi obtizné vypocitat spotfebu materidlu pro dily diky absenci
programové piipravy a slozitosti pozadovanych dili. V tomto piipad¢ je nutno vychazet ze

zkuSenosti kazdého z obchodniku.

3.3.1 Tvorba cenové nabidky

Pii tvorbé cenové nabidky je kli¢ové napldnovat mozny termin dodani findlniho
vyrobku, ¢i polotovaru zakaznikovi. Hlavni ¢innosti spole¢nosti je laserové fezani, kdy je
mozno dodat opakovanou vyrobu jiz do druhé dne (zavisi na ¢ase vyroby danych dila
a aktualniho kapacitniho vytizeni pracovisté), pokud se jednd o novou vyrobu, je nutné pocitat
s procesem technické ptipravy a procesu vzorkovani. Proces vzorkovani mutze trvat i n¢kolik
dni. To znamend, ze pokud pfi vyrob¢ internich vzorkd je nalezena neshoda, cely proces se
musi opakovat po upravé programu. Cenova nabidka je naplanovana na urcity termin dodani,
ktery je zavisly na ¢ase objednani. Pokud zékaznik objedna tentyZ den, je smcrodatny termin

dodani dle cenové nabidky.

Po odeslani cenové nabidky zdkaznikovi pfichazi ‘‘boj‘‘ o danou zakazku. To znamena
kontaktovani daného zdkaznika a vyzadovani zpétné vazby. Jestlize se zdkaznikovi zdaji ceny
vysoké oproti konkurenci, je nutné cely proces opakovat a ptepracovat celou cenovou nabidku
spole¢né s terminy a snizit ceny pomoci cen piiprav a hodinovych sazeb pod ceny konkurence.
V soucasné dobé€ se boj o zdkazniky neustale stupnuje, tudiz tento proces se miize opakovat

1 vice, nez dvakrat.
3.4 Realizace zakazky

Pokud dany obchodni referent ziskd pomoci cenové nabidky danou zakazku, pfichazi
na fadu planovani realizace dle kapacitniho vyuziti pracovist’ (za ptredpokladu, ze zédkaznik
neobjednal obratem po zaslani cenové nabidky). Nékteti zdkaznici pozaduji nerealné terminy

vyroby, proto je nutné pii procesu zadavani zakazky dikladné naplanovat vyrobu.

3.4.1 Proces obchodni ¢innosti ve spole¢nosti LASER-TECH, spol. s r.o.:

1. Nejprve je dulezité proces dikladné naplanovat-zkontrolovat realnost a termin vyrobeni

2. Vytvorit cenovou nabidku spole¢né s terminy vyrobeni
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3. Zkontrolovat zda je cena i termin v pofadku
4. Zadat objednavku do sytému a zacit realizovat.

Pfi odsouhlaseni cenové nabidky tj. ceny, terminu dodéni, jakosti, po¢tu kust atd. Obchodni
referent zajisti zaslani kupni smlouvy zdkaznikovi, kde zdkaznik stvrzuje svym podpisem

zavazné objednani a souhlaseni s podminkami LASER-TECH, spol. sr.o.

Nasledné po podepsani kupni smlouvy se smlouva zakldda a jde pokyn do vyroby pomoci

pravodniho listu a dodané vykresové dokumentace (jedna-li se o novou vyrobu).

Pti opakované vyrobé je nutné dohledat vykres z archivu, kde jsou zaloZeny vykresy opakované
vyroby a piezkoumat vykres od zakaznika, zda je totozny. Pokud by byl ve vykresech rozpor,

je nutné provést zménové fizeni a informovat o tom daného zakaznika.

3.5 Technicka priprava vyroby

Technickéd ptiprava vyroby znamena pfipravit procesy potiebné k pfevedeni nehmotné
zékaznické myslenky na hmotnou véc. ZjednoduSené by se dalo fici, Ze proces technické

ptipravy je pocatek prevodu technické dokumentace od zdkaznika na samotny vyrobek.

Proces technické piipravy vyroby se rozdéluje ve spole¢nosti LASER-TECH, spol. s r.0.

podle realizace, zda probéhla nebo se jednd o prvovyrobu.

3.5.1 Procesni postup prvovyroby:
e Ovéieni redlnosti vyroby,
e Stanoveni tvarq,
e ovéfeni shody tvaru s dodanou dokumentaci (métitko, rozméry, index),
e vytvofeni programu pro CNC stroje,

e predani dokumentl do odd€leni ptipravy vyroby.

3.5.2 Procesni postup opakované vyroby:
e ovéfeni shody tvaru s dodanou dokumentaci (méfitko, rozméry, index),
e vytvofeni programu pro CNC stroje,

e predani dokumentace do odd¢€leni ptipravy vyroby.

Ovéreni realnosti vyroby
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Jedna se o zékladni proces, ktery se vyuziva pouze pfi realizaci prvotni vyroby. V tomto
procesu technolog kontroluje proveditelnost daného dilu z hlediska technologii, kterymi dané

spole¢nost disponuje.
Stanoveni tvari

Pozadavky ze strany zdkaznikii jsou riznorodé¢ a také kvalita podkladii pro vyrobu se
li8i. Vétsina zakaznikl zasila svou vykresovou dokumentaci v elektronickych formatech DWG,
DXF nebo STEP. Jmenované formaty jsou pro technickou piipravu nejjednodussi, jelikoz
vykres je pfesné dany od zdkaznika. V tomto ptipadé se pouze kontroluje métitko, odstrainuji

se nepotiebné koty a rozmery.

Jako dal$i jsou zakaznici, ktefi zasilaji vykresovou dokumentaci pouze jako PDF.
V tomto pfipad¢ je nutné stanovit dané tvary do elektronické podoby. To znamena cely dil

piekreslit podle papirové ptedlohy do elektronické podoby.

Vzdy po stanoveni tvart nasleduje potvrzeni vykresu ze strany osoby, ktera dany vykres

zpracovavala pomoci razitka ovéteni, ze dany dil prosel ptes technickou pfipravou.
Ovéreni shody tvaru s dodanou dokumentaci

Proces ovéfeni shody tvaru s dodanou dokumentaci se provadi pievazné jen u nové
vyroby. V tomto procesu se kontroluje shoda rozmérii s dodanou dokumentaci, index dilu

(hlavn¢ pokud se jedna o opakovanou vyrobu) a také samotné méfitko.
Vytvoreni programu pro CNC stroje

Laserové fezaci stroje maji svlj specificky format, do kterého je nutné prenést
elektronickou kresbu. V tomto procesu se vytvaii samotny program pro CNC laserové fezaci

stroje.

Pti vytvareni CNC programu se programator snazi o co nejvhodnéjsi rozloZeni dili na
dany rozmér materidlu. Jestlize se jednd o tvarové atypické dily, pfidavaji se do takzvanych
sestav dals$i vyrobky. Z diivodu stéle se stupiiujicich cen materidlu se timto zamezuje plytvani

materialem.
Ve vétsing piipadl je program vytvaren pod ¢islem zakazky, nikoliv pod ¢islo vykresu.

Predani dokumentace do oddéleni pripravy vyroby
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Tento proces je zaveérecnou fazi technické pripravy vyroby. V této fazi je predani vSech
nalezitych dokumentl na ptipravu vyroby. Témito dokumenty rozumime schvaleny

a podepsany vykres s pfipnutym programem, rozlozenim dilti a privodni list.
3.6 Priprava vyroby

Ptiprava vyroby probihad v oddéleni vyroby, kde je za ni odpovédny mistr vyroby pro
oblast laserového fezani. V tomto procesu probihd finalni naplanovani terminu zahajeni
a zadani do vyroby. Podle data zahajeni vyroby maji zakdzky uréené poradi. Piiprava vyroby
neni slozena pouze z naplanovani, ale také z ovéfeni, zda je dany material na sklad¢ a sleduje
urcitou zasobu jednotlivych jakosti. Pfi objemnéjsi zakazce ovéfuje dostupnost potiebnych
materialtl a spojovacich prvka zda jsou skladem. Jestlize dané materialy nejsou skladem,

objednava se material a dané soucastky jsou zadany do vyroby az po objednani.

V soucasné dob¢ disponuje spoleénost LASER-TECH, spol. sr.o. tiemi CNC
laserovymi stroji. Diky velké kapacité pojme pracovité laserového fezani velky objem zakazek.
Z divodu naplnéni kapacit laserového pracovisté¢ se v n€kterych ptipadech fezou zakazky
doptedu. Vznika timto kapacita pro budouci zakazky, které se mohou naplanovat diky tomu na
naplanovano vzniké4 problematika skladovani polotovari, jelikoZ se posouva i termin vyroby
na jinych pracoviStich a vznikaji nadmérné prostoje pifi pfevazeni. Jestlize u dilu fezaném
doptedu zakaznik nepozaduje nasledujici operaci, je cela zakdzka umisténa do skladu, kde ¢eka

na termin expedice.

V ptipadé objemnych soucasti se zajistuje vypomoc obsluhy CNC laseru docasnym

pfesunutim pracovnika z jiného pracovisté.

3.7 Nakup véetné outsourcingu

Jelikoz jmenovana spolecnost se zabyva CNC laserovym fezanim z plechovych
materidli, vstupni material je nejvétsi ndkladova polozka. Proces vybéru dodavatele daného
materialu je klicovy. Vstupni materil tvoifi primérné 50% ceny celého vyrobku, ¢i polotovaru
a tvofi tak nezanedbatelnou jednicovou ndkladovou polozku na daném dilu.**! Diky
velkoobjemovému odebirani vstupniho materidlu od dodavatelli je spole¢nost znacné
zvyhodnéna cenami o proti mensim firmam, které jsou na stejném segmentu trhu se stejnou

technologii. Diky této vyhod¢ se daii ziskavat velké a dulezité zdkazniky.
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Z vyse uvedeného vyplyva, ze spolecnost je pfimo zavisla na dodavatelich plecha
a hlavné na cené plechovych materidli. Cena této vstupni suroviny je ovlivnéna svétovou
poptavkou. V soucasné dob¢ je neustaly tlak ze strany odbératelli na snizovani cen ocelovych
vypalkt. Z tohoto diivodu se spolecnost snazi ziskavat cenové nabidky i od pfimych vyrobcti

ocelovych plechi. Jako ptiklady mtZzeme uvést Eraz Vitkovice a.s. nebo Arcelor Mittal Ostrava
[14]
a.s.

Proces nakupu materiali mizeme rozdélit do nékolika etap:

3.7.1 Rozesilani poptavek na dané jakosti, poZadované mnoZstvi a termin dodani

Ve sledované spolecnosti je standardnim zvykem objednévat material dvakrat do tydne
z divodu sniZeni naklada na piepravu. Pokud ptijde specificky pozadavek ze strany zakaznika
na veétsi pocet kust nebo na rychlost dodani, je material objednan jesté tentyz den po obdrzeni
zékaznického pozadavku. Rozesilani poptavek probihd vzdy po shromdazdéni informaci
z vyrobniho oddéleni, na jakosti materialu a mnozstvi, které bude tieba objednat pro jiz pfijatou
vyrobu. Po shromazdéni potiebnych dat jsou poptavky rozesilany do firem, které obchoduji
s hutnim materialem. Jako nejvyznamnéjsi dodavatele mtizeme oznacit CS STEEL a.s., Ferona,

a.s., NYPRO hutni prodej, a.s., Raven, a.s. [*4]

3.7.2 Vyhodnoceni prichozich poptavek

Po obdrzeni cenovy nabidek, poptipade vyjadieni ohledné€ poptavky se zacinaji cenoveé
nabidky vyhodnocovat. Hlavnimi kritérii je samoziejmeé cena, ale také termin dodéni, ale 1 cena
za dopravu. Pfi soucasnych velkoobjemovych objednavkach samotna doprava byva prevazné
zakalkulovana v cené¢ materialu, popiipadé¢ je zdarma. Jelikoz s poptavanymi materialy
obchoduje firma v tunach, mérnou jednotkou jsou koruny vcetné haléfového dorovnani. Pti
vyhodnocovani poptavek hraje roli ptevazné halétovy rozdil, ktery pii velkych objemech jako

je naptiklad dvacet tisic kilogram jiz znatelny.

3.7.3 Vyjednavani o cené

V soucasné dobé¢ je pro kazdou firmu bézny boj jak 0 své stalé zakazniky, tak o nové.
Proto se snazi cenu snizit, co nejnize jim néklady dovoli. Po vyhodnoceni vSech poptavek
pfichazi na fadu zpétna vazba dodavateliim, jak si jejich ceny a terminy dodani stoji ve srovnani

v

dodani.
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3.7.4 Samotny nakup materialu
Samotny nakup je zavrSeni procesu nakupu. V této ¢asti ndkupu jiz mame vyjednanou
nejniz§i soucasnou cenu vstupniho materialu a sta¢i vystavit systémovou objednavku, ktera je

nasledné po podpisu odeslana vybranému dodavateli.

Tento proces neni pouze o nakupu plechovych materiali. Jedna se také o nakupu naptiklad
spojovacich materialt, jako jsou nytovaci matice a svafovaci matice, souéasti pro tiiskové

obrabéci stroje nebo svarovaci stroje.

3.7.5 Dodavatelské hodnoceni
Ve spole¢nosti LASER-TECH, spol. s r.o. je zaveden proces dodavatelského hodnoceni,
kdy v urcitych intervalech jsou hodnoceni dodavatelé, kteti pravidelné dodavaji vstupni

material.

Toto dodavatelské hodnoceni je z pracovavano z divodu informovanosti o kvalité
dodavek. Dodavatelské hodnoceni tvoii hlavné kvalita dodaného materialu, kompletnost
dodaného materialu, spravnost jakosti, platebni bilance a také plnéni termini dodani. Diky
vyhodnocovani kvality dodavatelskych sluzeb mtlize vice kvalitné pracovnik nakupu vybirat pfi

potenciondlnim ndkupu materialu.

3.7.6 Nakup outsourcingovych sluzeb
Spole¢nost LASER-TECH, spol. s r.o. vyuziva nakupu outsourcingovych sluzeb, neboli

také kooperaci z diivodu technologickych, ale také kapacitnich.

Vétsina zakazniki pozaduje dodani kompletniho polotovaru/vyrobku, naptiklad
s tolerovanymi otvory, které neni mozné tezat na laserovém stroji, také rizné povrchové
upravy. Z povrchovych uprav je nejrozsifenéjsi galvanické zinkovani (tvofi pfiblizn€ 40%
z celkové vyroby), praskové lakovani a kataforéza.'¥ Vyse jmenovana spolecnost vyuziva tii
zinkovny v Olomouckém kraji a jednu v Moravskoslezském Kraji. Pro ostatni jmenované

povrchové tpravy je pouze jeden kooperant.

Proces nakupu galvanického pozinkovéni zavisi na kapacité jednotlivych zinkoven,
proto je vzdy velmi obtizné jednat o cené¢ a terminu dodani. Pro cenu galvanického zinkovani
je kdispozici univerzalni cenik, ktery ma obchodni usek k dispozici a na jeho zaklade¢
zapocitava cenu této operace do kalkulace vyrobku. Kooperace jako je komaxit a kataforéza se

vzdy poptéavaji z ditvodu pfesné kalkulace nakupovanych sluzeb.
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Outsourcing u operaci, které z kapacitnich divoda nelze naplanovat ve vyrobé je zaslan

n¢kterému ze smluvnich kooperantti, kde si kooperant urcéuje cenu dle vlastniho uvazeni.

3.8 Proces realizace vyroby

Proces realizace vyroby je nutné rozdé¢lit na vyrobu novou a opakovanou. U opakované
vyroby staci naplanovat termin dodani, ktery musi byt v souladu s terminem zahajeni operace.
Pokud pozadovany termin vyrobeni zakaznika je nerealny dle informa¢niho systému, je nutné
dohodnout se zdkaznikem alternativni termin dodani. Termin zahéjeni vyroby je vzdy uveden
na privodnim listu. Obchodni referent ma povinnost zkontrolovat redlnost terminu dodéani
podle terminu zahajeni vyroby. Terminy zahajeni na pracovistich si planuje sdm informacni

systém dle kapacitniho vyuziti pracovist.

Pokud se jedna o opakovanou vyrobu, jsou kritéria vyroby pon¢kud mirnéjsi oproti nové
vyrob¢. Pti opakované vyrob¢ interni dokument uklada frekvenci méfeni, co méfit, jaké otvory
méfit, popfipadé na co si dat zvySeny pozor. Jako nejpodstatnéjsi je kontrola tolerovanych
otvorl znaCenych pismenem H, ¢i tolerovanych drazek a otvorli £0,1mm. Stejn¢ jako pii nové
vyrobé je nutné zméfit tvrdost daného materialu, zda se jedna o spravné oznaceni jakosti, ¢i
predepsané tvrdosti na vykresové dokumentaci.'l V soudasné dobé& probiha proces vyroby

pomoci papirové vykresové dokumentace.

3.8.1 Proces vzorkovani

Pti zavadéni nové vyroby je kli€ovy proces vzorkovani a uvoliiovani do sériové vyroby.
Proces vzorkovani je nedilnou soucasti vyroby a je zavisly na problematice dan¢ho dilu. Ve
vétsing€ piipadl spolecnost poskytuje jako hlavni sluzby laserové fezani a CNC ohranovani.
Vzorkovani probihd na oddé€leni kontroly a kvality. Pti realizaci internich vzorki se vyrobi cca
3ks internich vzork, které jsou dukladn¢ piekontrolovany, jak rozmérové, tak jakosti materialu
a kvality provedeni. Kvalitou provedeni rozumime, zda na daném dilu nejsou nadmérné otlaky
po ohranovani, popiipad¢ podpaleni z laseru neni pfilis velké, zda-li je ve shod¢ s vykresovou
dokumentaci a danou ptedepsanou normou. V piipadé, Ze je dil ur€en k ohrafiovani, je nutné
ovefit rozvinuty tvar, ktery si dodava ve vétSiné ptripadt zédkaznik. Jestlize si tento rozvinuty
tvar zadkaznik nedodava sdm a cely dil se kresli pomoci programu Autodesk AutoCad, poptipade
v programu Autodesk Inventor, rozvinuty tvar je napoc¢itan ptimo v programu. Pti odsouhlaseni

rozvinutého tvaru se na papirovy vykres vepisi néstroje, které byly pouzity k CNC ohranovani.
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Pokud rozvinuty tvar neni vhodny, musi se cely dil piedélat a roztdhnout, ¢i zkratit z divodu

ohybu.

Pii upravé rozvinutého tvaru je nutno vse zaznacit do vykresové dokumentace a nechat
predé€lat na odd€leni technické ptipravy, kde dany dil upravi programové. Po Gprave tohoto dilu

je nutné vse, co se tyka vzorkovani, opakovat. Tento proces se mize opakovat i nékolikrat.

Po vyhodnoceni shody s vykresovou dokumentaci se na kazdou vzorkovou sérii vytvari
meéfici protokol. Tento méfici protokol obsahuje interné stanovené informace, jako jsou
napiiklad namétené hodnoty vSech kétovanych rozmért podle vykresové dokumentace, tvrdost

materialu, jakost materidlu, ¢islo zakazky a podobné.

3.8.2 Proces zmény vykresové dokumentace:

Castym piipadem je zména vykresové dokumentace o priméry otvort, popiipadé jinych
tvarti U dilu. V takovémto ptipad¢ ptichazi na fadu proces zmény vykresové dokumentace. Cely
tento proces za¢ind jiz na zacatku v obchodnim oddéleni, kdy si zékaznik zasle zddost o zménu
vykresové dokumentace. Ve vétsing ptipadu se zména vykresové dokumentace znaci indexem

zmény velkym tiskacim pismenem v rohu vykresové dokumentace.

V piipad€ provadéni zmény obchodni zastupce musi prezkoumat narocnost zmény na
problematiku vyroby. Pokud se jedna o pfidani vice otvord, je nutné zdkaznikovi dopocitat Cas,
o ktery stroj bude fezat déle a dohodnout zménu ceny. Jestlize se jedna o zménu celkového dilu
— dil je zvétsen nebo z jiné tloustky materidlu je nutné opétovné napladnovat celou vyrobu
a odsouhlasit pfipadnou zménu ceny. Diky této zméné dochazi i ke zméné parametrim, jako je

JiZ zminovany fezny cas, ale 1 také material. Tyto dvé veli¢iny hraji zdsadni roli v cené dilu.

Po pfezkouméani o jakou zménu se jednalo, je vyrobek zavadén do systému se zménovou
zakazkou, kde ma pfifazen své zménové interni Cislo. V této zménové zakazce se vlozi do
systému dil s novym indexem a zaroven 1 jako novéa verze dilu, aby byla patrna zména a zvySena
pozornost pii prvni realizaci zménéného dilu. Poté je vytistén privodni list se zménovou
zakazkou a je zalozen do Sanonu. Naptiklad u opakované vyroby se zobrazuje na pracovnim
ptikazu pojem ‘““OPAKOVANA‘‘, kdezto u nové verze dilu se objevi pojem ““NOVA*. Tato
hlavni zména v kusovniku daného dilu zamezi realizaci se Spatnym indexem, tudiz vyroba staré
verze. Aby byl proces zmény kompletni v informaénim systému, je nutné ukoncit platnost staré

verze ke dni zmény.
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Po zméné¢ v internim informacnim systému celd zménova zakazka piechazi ke
zpracovani zmény na oddé€leni technické ptipravy, kde dojde ke zméné programu a zménova

zakazka se zaklada do Sanonu.

Pti objednani nové verze dilu dochazi k vytvoreni internich vzork, jako U nové vyroby.
To znamend, ze je nutné interni vzorky odsouhlasit na oddéleni kontroly, vystavit méftici

protokol a uvolnit do sériové vyroby.

3.9 Ukonceni vyroby - skladovani

Spole¢nost LASER-TECH, spol. s r.o. se zabyva pfevazné kusovou vyrobou. Z tohoto
divodu je zde nutné mit vSe fadné uspotfddané a oddélené, aby nedoslo k zamichéni dilt do
sebe. V minulosti bylo bézné, ze se n€kolikrat denné hledalo, co se laserové fezalo pied par
dny. V nékterych piipadech z divodi terminu expedice se dily musely vyrabét znovu.
Postupem casu tyto “‘ztracené dily‘‘ byly nalezeny zasypané pod jinym typem zbozi. Pomoci
analyzy slabych stranek bylo ovéieno, ze spolecnost ma pii soucasném objemu zakazek
kapacitni problémy s mistem. Tyto problémy piimo souvisi s ukladdanim zbozi do palet

a naslednym skladovanim (Setfeni mista=co nejvic vyrobki do palet).

Jesté do nedavna se pouZzivaly kartonové krabice, které byly pievazné€ na jedno pouZiti,
protoZe se pii manipulaci poskodily a roztrhnuly. V ptipadé¢ prenaseni kartonové krabice s dily
hrozilo roztrzeni a nasledny uraz. Dalsi zaporna vlastnost je cena téchto krabic. Tyto krabice se

pfevazné pouzivaly na finalni vyrobky, nikoli na vnitropodnikovou ptepravu zbozi.

Jak jsem jiz vySe uvedl, firma se zabyva pfevazné kusovou vyrobou. Drobné vyrobky
a polotovary se skladaji k sob¢, ve vétsiné pripadl bez jakéhokoli oddéleni od sebe (‘‘Dokud
je v paleté misto, budu pfidavat*‘). Z tohoto divodu zde dochazelo k zamichani nékolika druht

vyrobkl do sebe pfii pieprave z jedné operace na druhou.

V soucasné dobé& je ve zkuSebni fazi uskladnovani drobné¢ho zbozi do palet pomoci

plastovych boxli. V minulosti byly pofizeny dva velikostni typy boxi (velky a maly)

Velikost vétSiho boxu je téméf totoznd S rozméry kartonové krabice, kterd se pouziva
nyni jiZ jen na expedované zbozi. Tato velikost boxu disponuje dobrou skladbou na paletu
s ohradkou. Na paletu se vleze osm plastovych boxi, které se daji stohovat. Nosnot tohoto boxu

z dtivodu bezpecnosti je stanoven na 25 kg.
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Druhy, maly box je uren na nejmensi vyrobky, které spole¢nost vyrabi. Jedna se
0 polovinu fedchoziho typu boxu. Diky piesnosti rozméra jsou stohovatelné dva malé boxy na
jeden velky box. V piipadé potieby se vleze na paletu 16 malych boxi. Z divodu bezpecnosti

je stanovena maximalni nosnost boxu na 20 kg.
Vyhody skladovani v plastovych boxech

Boxy poskytuji vétsi piehlednost o tom, co paleta obsahuje a nemtize dojit k pohybu
vice druhti vyrobkl do sebe. Pii manupulaci napt. pfevazeni z jedné haly na druhou nejsou
poskrabané¢ mensi dily z divodu sesypani vétsSich dili. Vyrobky z tencich plechti nejsou
poohybané a znehodnocené. Ptednosti té€chto boxi pfed kartonovymi krabicemi je pevnost.
Nehrozi protrzeni dna, jako u kartonové krabice a je tim sniZeno riziko pracovniho trazu.
Plastové boxy se pouzivaji opakované, tudiz firma Setfi i zivotni prostiedi. V neposledni fadé

je dulezité zdiraznit i zlepSeni reprezentativnosti pied zdkazniky a pted auditory.
Nevyhody skladovani v plastovych boxech
Pocate¢ni pofizovaci cena a evidence.

3.9.1 Skladovani zboZi v centralnim skladu

V minulosti byla kapacita skladovacich prostor plné vyuzita. Zbozi bylo ukladano do
regall spolecné s popisem, na jakém misté se zboZi nachazi. Pocet regali byl nedostate¢ny pro
dany objem vyroby a zbozi se skladovalo i mimo regaly, napiiklad ptfed regély. Tuto
problematiku castecné zlepSil neddvny nakup celé haly. V soucasnosti je ¢ast nové haly
vyuzivana provizorn¢ jako skladovaci plocha, kdy v nové ¢asti nejsou regaly a palety se zbozim

se pokladaji nesystematicky vedle sebe.

3.10 Expedice a dodani zbozi finalnimu zakaznikovi

Proces expedice je findlni proces, kdy je zbozi pfipravovano opustit firmu. Tento proces
nezahrnuje pouze dopravu, ale také proces piipravy na expedovani jako pfichystani a zabaleni

zboZi.

3.10.1 Shrnuti procesu expedice:

Informace systémem do skladu, co se ma expedovat, kam se ma expedovat
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Informacni systém piedava podklady do skladu, kdy se ma které zbozi kam expedovat.
Systémem je prednastaveny na datum vyrobeni a datum expedice. Mezi témito dny je z pravidla

den az dva na zabaleni zbozi.
Zjisténi specifickych pozadavki na baleni

Vétsina zékazniki ma specifické pozadavky na baleni svych dilti. Miize se jednat pouze
0 oznaceni zbozi, ale také o specialni pozadavky na baleni. Mezi specialni pozadavky na baleni
muzeme zafadit naptiklad baleni po urcitém poctu kust, ptebaleni do zdkaznikovych box.

Vyjimkou také neni pozadavek na velikost palety.
Priprava baleni

Proces ptipravy baleni nasleduje po zjisténi specifickych pozadavka ze strany zakaznika

na baleni. Tento proces zahrnuje pfipravu zboZzi k expedici a ptipravu obalovych materialii.
Baleni

Samotné baleni piedstavuje baleni dle pozadavkd piedepsanych zakaznikem do
pozadovanych nadob, palet nebo boxl za pouziti predepsanych obalovych materiald. Pri
procesu baleni dochézi také k opétovnému piepocitani poctu kust zbozi a oznaceni zbozi

specidlnimi Stitky v riznych jazycich v zavislosti na misto doruceni.
Objednani piepravy

Vybér a objednani vhodné dopravy ma na starosti manazer logistiky, ktery zajistuje,
aby zbozi bylo v ¢as na sprdvném misteé. Proces objedndni dopravy predstavuje poptavkoveé
fizeni, kdy jsou rozeslany poptavky na pifepravu vice pfepravnim spolecnostem a nasledné po
vyhodnoceni kritérii jako je rychlost dodani a cena se rozhoduje o ptepravni spolecnosti, které

bude piepravovat zbozi findlnimu zékaznikovi.

Expedice dodavky zbozi k finalnimu zakaznikovi je vzdy naplanovana v zavislosti na
terminu dodani a poctu dni dopravy. Dodéani v rdmci EU je mozné uskute¢nit jiz do druhého
dne od odeslani. Pokud se jedn4 o ¢lenské staty CR, je standardné vyuZzivano piepravnich
spolec¢nosti. Mizeme tedy hovofit v tomto piipadé€ o tiech az ¢tyfech dnech prepravy. Pokud se
jedna o vzdalengjsi staty jako Francie, je nutné kalkulovat se sedmi dny, u Svycarskych

vvvvvv

jelikoz se dané dily podléhaji clu a je nutné je proclit.[4]
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3.11 Swot analyza

Swot analyza spolecnosti slouzi jako analytickd technika, ktera je pouzita pro

zhodnoceni vnitinich a vnéjSich faktort, které ovlivituji tispésnost spolecnosti a také konkrétni

zamér. Swot analyza je pouzita jako situacni analyza v ramci strategického fizeni a marketingu.

Nize popisi silné stranky (strenghts), slabé stranky (weaknesses), pfilezitosti (opportunities)

a hrozby (threads).

Silné stranky (Strenghts)

Slabé stranky (Weaknesses)

stabilni firma s goodwill

dokoncovaci operace jsou provadény

formou outsourcingu

letité zkusSenosti (26 let)

nadmérné néklady na kooperace

kvalitni KNOW-HOW, letité zkuSenosti
jak zaméstnancli, tak managementu

spole¢nosti

vyrobni  prostory limituji  rlst

spoleCnosti, neni kam se rozsifit na

stejném misté

certifikace 1SO 9001 a 14001

ufevazuje kusova vyroba

rychlost poskytovanych sluzeb — Casto jiz
do druhého dne

naro¢na priprava kusové vyroby jak

finanéni, tak ¢asova

vysoké ekonomicka stabilita firmy

kusovou vyrobu nejde normovat

vysoky objem vlastnich vykont, vCetné

vysoké produktivity prace

klesajici marze

flexibilita ve vyrobé, vysokéa pruznost a

rychlost vyroby

sluzby zéavisejici na poptavkach

tfisménny a nepfetrZity provoz

nizky pocet rdimcovych smluv

schopnost udrzovat si TOP zakazniky a

dosud chybi meziopera¢ni kontrola —

na vadny dil se pfijde az na konci

plnit jejich potieby vyrobniho procesu u  vystupni
kontroly
e schopnost zajisténi dodavek pomoci e slozit¢ vyjednavani s dodavateli

kooperaci

materialu
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Prilezitosti (Opportunities) Hrozby (Threats)

e roz$ifeni portfolia do  jinych .
e neustale se zvySujici konkurence na
zahrani¢nich zemi, nez je Rakousko a
trhu s laserovym fezanim

Némecko
o ziskani zdkaznikd s vétSim objemem e zahrani¢ni firmy vstupuji na trh u
vyroby, nez jen kusové nas s niz§imi sazbami

. ‘ e ubyva kvalifikovanych pracovnich
e prilezitost ziskat dota¢ni titul

sil
e zvySeni podilu pfimého vyvozu pomoci e neckvalita prace dasledkem
kampané na Adwords nekvalifikovanych pracovnikt
e pofizeni novych technologii a e neustadly tlak na sniZzeni cen
zlepsenim nabidky sluzeb disledkem ptibyvajici konkurence

_ _ e tlak na snizeni cen ze strany
e inovovani technologického vybaveni .
zékaznika

v

e rozSifit na  vSechna  pracovisté . L
) e rust ceny vstupnich materialt
nepretrzity provoz

e zlepSeni tiidéni =zakazek a jejich

uskladnéni (lepsi ptehlednost e klesajici kurz EURA

skladovéani)
e zvySeni nabidky jakosti materidlu na e cast zakazek, co nepokryva vyrobni
skladé naklady

e ztraceni hlavnich zakazniku,
e prozatimni kurz eura )
pfechod ke konkurenci

e inovace legislativy — zvedani

nakladii na odvody a podobné.

e nekvalitni dodavky plechti ze strany

dodavatelt

Tabulka €. 2 SWOT matice, zdroj: vlastni

3.11.1 Vyhodnoceni SWOT analyzy
Z vySe uvedené analyzy lze vycCist strddani na kooperacich. V soucasné dobé vétSina

zakaznikl jiz pozaduje komplexni vyrobu tj. laserové fezani, ohranovani, vrtani a zavitovani,
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svafovani a povrchovou upravu. Nekteti zakaznici pozaduji vice povrchovych Uprav jako je
naptiklad galvanicky zinek a poté praSkovani barvou. Jelikoz vétSina vyroby se galvanicky
pozinkovava, tuto kooperaci hodnotim jako hrozbu, ale také zaroven jako velkou pftilezitost pro
vybudovani vlastni zinkovaci linky. V souc¢asné dobé¢ je po celém Olomouckém kraji nedostatek
kapacit pro galvanické zinkovani a dodaci lhiity jsou od jednoho tydné az po tfi tydny. Zalezi

na objemu vyroby a pozadavcich na tloustku galvanického zinku.

Dalsi velkd hrozba je nedostateCny prostor pro vyrobu a skladovani vyrobka. V
soucasné dob¢ se spolecnosti podatilo potidit pfilehlou halu, které je propojena se soucasnym
skladem (viz. Layout) do soukromého vlastnictvi. Doposud byla jen mala ¢ast této haly v

pronajmu a slouzila jako sklad pro celou vyrobu a hotové vyrobky.

Souvisejici slaba stranka firmy je skladba zakazek, ktera se sklada z kusové vyroby
a tudiz je problém skladovani. Tato slaba stranka zce souvisi s nedostate¢nym prostorem, ktery
by méla at’ uz Uplné, ¢i CasteCné vyieSit nové pofizend hala. Diky nedostatecnému
manipulaénimu prostoru vznikaji prostoje na riiznych pracovistich z divodu prevazeni palet

s vyrobky z jednoho mista na druhé, aby bylo mozné ptipravit pozadované zbozi.

Skladba zakazek souvisi 1 s uspofadanim zboZi v paletach. Pokud je zboZi nezajiSténo
pfi preprave, dochdzi k sesypéani vétSich vyrobkt k malym. Timto posunem hrozi jak poskozeni
zbozi — poskrabani, ¢i iplné znehodnoceni ohnutim dilu. Tento problém by mohl vyfesit systém

ukladani zbozi do plastovych boxi, ktery se prozatim pouze ¢astecné podatilo implementovat.

Spole¢nost LASER-TECH, spol. s r.o. ma letitou tradici a mnoho stavajicich zakaznik,
kteti jsou spoleCnosti vérni a neustale se k ni vraceji. Diky t€émto zakaznikim ma spole¢nost
stabilni misto jak na ¢eském trhu, tak 1 zahrani¢nim. Zakaznici se spokojen¢ vraci zpét, jelikoz
spole¢nost nabizi rychlost dodani od objednani (zavisi na technologickém postupu) a kvalitu
provedenych sluzeb. Diky vstiicnosti, ochoté a rychlosti vSech pracovnikil, zejména pracovnikti
obchodniho oddéleni, je spole¢nost schopna rychle reagovat na potteby zdkaznikli a ziskani
zajimavé zakazky, které zakaznik potiebuje obratem dodat. V téchto situacich rozhoduje, kdo
posle prvni nabidku, s nejbliz§im terminem dodéni, zakazku ziskd. Diky silné ekonomické
strance firmy je moznost i u vétsich zakazek platba az po dodéani zbozi (fakturou) a nemusi se
vyzadovat platba pfedem (zalohovou fakturou), kdy by tento proces vyroby byl zdrzet z divodu
¢ekani na platbu. Také nelze opomenout certifikaci spole¢nosti na ISO 9001 a ISO 14001. Diky
témto certifikatim si zdkaznici spolecnost zatazuji jako divéryhodnou. Spolecnost ma dostatek

kvalifikovanych pracovnikii, ktefi jsou flexibilni na vice pracovistich, tudiz je mozna

44



zastupitelnost. Kvalitni a kvalifikovany management spole¢né¢ se samotnymi pracovniky

napomaha firmé rast a ziskdvat nové zakazniky.

3.12 Layout pracovist’

V soucasné dobé disponuje spolecnost LASER-TECH, spol. s r.0. ¢tyfmi vyrobnimi halami
a jednou skladovou halou. V hlavni a zaroven nejvétsi hale najdeme pracovisté laserovych
stroji, kde najdeme laserové stroje od némecké spole¢nosti TRUMF TL3050, TL5030
a TL5030Fiber. Stroj TL5030Fiber je nejnovéjsi piirustek ve spole¢nosti. Hala s laserovymi
stroji je propojena s halou, kde se nachazi ohranovaci CNC ohranovaci lisy od stejné
spole¢nosti jako laserové stroje. Soucasti jsou i nastroje, které slouzi k CNC ohybani. Nad touto
halou jsou umistény kancelare, kde sidli vyrobni usek, obchodni usek, usek technické ptipravy,
feditelé

a feditelky jednotlivych usekd.

Naproti hlavni vyrobni haly nalezneme pracovist¢ svafovny spolecné s pracovistém
laserovy popis a tryskéni. Tento Usek byl osamostatnén od biezna roku 2017, jelikoz se
pracovisté tiiskového obrabéni a lisovani pfesunulo do samostatné vyrobni haly. Na pracovisti

pro svafovani timto piibylo misto pro pofizeni dalsi svaiecky CO2 od firmy Fronius.

Spolecné se skladem je propojena hala se stroji na tfiskové obrabéni, které jsou nedaleko

od hlavni vyrobni haly s laserovymi stroji a svafovacimi stroji.

Nejvice vyuzivana je hlavni vyrobni hala s CNC lasery a hala s ohranovacimi lisy,

jelikoz vétSina vyroby se sklada z laserového fezani a CNC ohraniovani. Ostatni pracoviste jsou

vvvvvv
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Pracovisté vrtatek
Sklad
Pfidruiena
hala s CNC
chrafiovacimi
A
Hlavni
vyrobnihala Pracovisté svafovny,
s lasery laserového popisu,
tryskani

Obrazek ¢. 5 Soucasny layout pracovist’, zdroj: vlastni

V nedavné dobé se spolecnosti podafilo odkoupit celou skladovou halou spole¢né
s novymi prostory, které pridavaji jak dalsi majetek, tak i dal$i moznost ristu. Momentalni
plany s témito prostory jsou nejasné a zpracovava se projekt na nejvhodnéjsi vyuziti téchto

prostor.

V soucasné dobé ma sklad kapacitni problém, jelikoZz je zde umisténa jak rozpracovana
vyroba, tak hotova vyroba, zboZi do kooperaci a hlavné material. Diky novym prostorim vznikl

vétsi manipulacni prostor a vice mista.

Obrazek ¢. 6 Pohled na prostory spole¢nosti, zdroj: www.nahlizenidokn.cuzk.cz

46



4 Navrh optimalizace a inovace

4.1 Zakaznik

Spole¢nost LASER-TECH, spol. s r.o. ma $irokou zékladnu zékaznikd v ramci Ceské
republiky, Evropské unie ale také i mimo ni. Cilem spolecnosti je neustaly rist a budovani
stabilnich vztahl s novymi zakazniky. Tim, ze nema sviij vlastni produkt, ale poskytuje sluzby
jako LASER-JOB SHOP je ptimo zavisla na ptichozich poptavkach od zakaznikt. Diky tomuto
veletrhlim, které bohuzel nemély uspéch, jaky by si spolecnost ptala. V soucasnosti je vétSina
zékaznik ziskdvana pomoci internetovych kampani a webovych stranek. Aktualné ma
spolecnost piedplacenou reklamni kampan pomoci Google Adwards pro Rakousko,
Némecko a Francii. Jak jiz bylo zminéno spolec¢nost je pfimo-zdvisld na ptichozich
poptavkach, proto reklamni kampai by méla byt vice systematicky rozmisténa. V zemich, kde
aktualné inzeruje své sluzby ma jiz Sirokou zakladnu svych stalych odbérateli. Proto navrhuji
piehodnotit strategii a nabizet své sluZby v zemich jako je Dansko, Svédsko a Svycarsko.
Diky vyspélé ekonomice je zde oteviena veliki moZnost vstupu na tyto zahrani¢ni trhy.

Vstup na uvedené zahraniéni trhy nese také sva uskali. Nejvetsi tskali se tyka kvality provedeni
vyroby.

Ve jmenované spole€nosti jsou také interni zdkaznici, ktefi pfedstavuji jednotliva
pracovisté. BohuZel pii naplnéni pracovist’ vznika pretizeni a poté nedodrZeni terminti. Tento

problém se da vytesit outsourcingem nékterych sluzeb.

4.2 Obchodni ¢innost

Obchodni oddéleni zajist'uje naplnéni kapacit a plnéni planu. Soucasné se zajistovanim
dostatku zakazek jsou pracovnici obchodniho useku odpovédni za sledovani terminu a kontroly
vyroby, jestli zbozi bude dodano zadkaznikovi na termin. Pfi aktudlni vytizenosti pracovnikii
obchodniho tiseku se jednd o praci navic. Namisto soutéZeni o nové zakazniky a zakazky
pracovnici jmenovaného useku musi kontrolovat dodané zbozi. Tento problém by vyreSila

lepSi organizace prace ve vyrobnim oddéleni a lepSi komunikace s obchodnim usekem.

V soucasné dob¢ tvoii obchodni zakladnu Sest obchodnikd. Slaba stranka procesu
tvorby poptavky je technicka priprava, kterou je nucen obchodnik vypocitat bez
jakékoliv programové pripravy. Pii neustalém vyvoji trhu laserovych vypalki rozhoduji

u zakaznikt doslova ‘‘drobné‘‘. V boji s konkurenci je nutné zvysit piesnost faktord jako je
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spotieba materialu, doba laserového fezani a doba doprovodnych operaci. Jako zlepSeni
a optimalizaci tohoto procesu navrhuji zlepsit technickou priprava pro nabidky, aby se

podafrilo ziskat nové zakazniky a také zajimavé zakazky.

Nelze také opomenout zaklddani dokumentl v papirové formé. Vzdy po vystaveni
cenové nabidky a cenové dohody (kupni smlouvy) se dokumenty zakladaji. V soucasné dob¢
digitalizace by bylo vhodné tyto dokumenty drzet spiSe v elektronické podobé, nikoli papirové.
Diky tomuto kroku by se uSetfilo misto pii skladovani, ale také poplatky za skladovani

V archivu.

Naopak jako velka vyhoda je moZnost upravy cen ptipravy a hodinovych sazeb, kde jsou ureny

v v

konkurence schopnosti firmy.

4.3 Technicka priprava

V soucasné dobé se technickd piiprava provadi vzdy u nové vyroby, ale n¢kdy
i u opakované vyroby. Divodem tvorby programové ptipravy u opakované vyroby je ukladani
programt pod zakazky, nikoli pod ¢isla vyrobku. JestliZze by se v§echny dily ukladaly pod
¢isla vyrobku, uSetfil by se ¢as budoucich krokii a to opétovnému programovani. Diky
tomuto kroku se da usetfit fadoveé desitky hodin programovani ro¢n¢, kdy by se nemuselo

vyuzivat sluzeb externisty.

Na druhou stranu pokud by se dana spole¢nost rozhodla omezit plytvani materialu
na minimum na ukor rychlosti technické pripravy, bylo by vhodné seskupit vice zakazek
do tzv. sestav se stejnou tloust’kou materialu, kde by se minimalizovaly ztraty na
materialu, a vznikl by vysSi zisk pro spole¢nost. Timto zpusobem by se daly uSetFit tuny

materialu roéné.

4.4 Priprava vyroby

Ptiprava vyroby se skldda z planovani finalnich termint a hlavné zajiSténi pottebného
materidlu. V soucasnosti se proces pripravy vyroby sklada i z kontroly materialu, ktery je
skladem a poté je zajiSténo objednani spole¢né s nakupnim oddélenim. Diky nutnosti
pravidelné kontroly materidlu nema mistr vyroby dostatek ¢asu na finalni planovani, zadavani
zakazek do vyroby a vhodnéjSimu planovani. Miij navrh optimalizace procesu pripravy

vyroby je prenést odpovédnost na vedouciho skladu, ktery by primo odpovidal za
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skladové zasoby a organizaci materialu ve skladu. Soucasn¢ by vedouci skladu zajistoval

objednavky materialu spole¢né s oddélenim nakupu.

4.5 Nakup véetné outsourcingu

Jak jiz bylo zminéno, vstupni material tvofi vice, jak 50% cen vyrobki. Proto je dobré
se zamyslet nad volbou dodavatele. Spole¢nost LASER-TECH, spol. s r.0. ma Sirokou zakladnu
svych stalych dodavateld. V porovnani s odbornou literaturou je proces nakupu mirné odli$ny,
jelikoz se jedna o jeden specificky trh a to trh s plechovymi materialy. Proces nakupu
zjednodusen¢ tvoii poptavka materialu, vyhodnoceni pfichozich nabidek, vyjednévani o cené
a samotna objednavka. JelikoZ se jedna o vahové objemny produkt, hraje zde velkou roli jak
cena samotného materidlu, tak cena dopravy. Spole¢nost poptava standartni materialy pouze
u svych stalych dodavatelii a v tomto procesu poptavky vidim zasadni chybu. Proces
nakupu by se mél posunovat neustale kuptedu a vyhledavat lepsi sluzby a ceny u novych
dodavatelll. Diky mému navrhu rozsitit zakladnu dodavateli by se podarilo obdrzZet vice
konkurenénich nabidek a vice prilezitosti na vstupnim materialu usetfit. Odhadovana

vySe tspor se pohybuje v deseti aZ stovkach tisic korun.

Pii soucasném stavu hodnocena spolecnost vyuziva doplitkové sluzby dodavateli a to
silni¢ni dopravu. Tydenni objednavku materidlu tvoii okolo Sedesati, az osmdesati tun. Pomoci
silni¢ni dopravy je moZno pfepravit dvacet az dvacet pét tun na jednou. To znamena, ze tydenni
objednavka je pfepravovdna ctyfmi ndkladnimi automobily. Pokud by odbératel nebyl
zZ blizkého okoli, rapidné by se zménila cena doddvaného materidlu diky dopravé. Dalsi roli
hraje, pokud je tento objem materiald rozdé€len mezi nékolik dodavateli. Jako velkou
prilezitost pri soucasném klesani kurzu eura hodnotim moZnost otevieni importu
materialu ze zahranici, napriklad z Polska, ale také i ze Slovenska. V tomto pripadé by se
obesli piekupnici plechovych materiald, ktefi ve vétSin¢ piipadli importuji materialy

ze jmenovanych zemi a s marZi je prodavaji napii¢ celou Ceskou republikou.

Pti nakupovani outsourcovych sluzeb je vyuzivano mistnich kooperanti. Bohuzel pocet
téchto kooperantti neni pfili§ vysoky a nemiize vzniknout konkuren¢ni boj mezi nimi o zakazky
jmenované firmy, které jsou urCeny k outsourcingu. Ve véts$iné pripadi si kooperant miZe
stanovit cenu dle vlastniho uvazZeni. V tomto pripadé navrhuji, aby se podarilo ziskat vice
kooperanti. Timto zpisobem by narostla mezi nimi konkurence a donutila je ke sniZovani
svych cen. Naptiklad v lonském roce bylo outsourcovano vice, jak 30% zakazek na ohrafiovaci

lis z diivodu kapacitniho vytizeni.'¥ Pokud by objednani téchto sluzeb probéhlo formou
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poptavek u vice dodavatel, spolecnosti by se podaiilo uSetiit na téchto kooperacich.
V soucasnosti na kooperacich firma nevydélava, ale ani neprodélava. Pokud by se vSak
podatrilo sniZit ceny kooperaci, firma by méla na tomto outsourcovani sluZeb jistou marzi,

ktera by se mohla pohybovat kolem 1-10% na kazdém vyrobku.

4.6 Proces realizace vyroby

Proces realizace vyroby je rozdélen na vyrobu, ktera jiz byla provadéna a na vyrobu
novou. V obou téchto piipadech putuji s vyrobky originalni papirové vykresy, které nemivaji
prilis dlouhou zivotnost. Papirové origindlni vykresy jsou velkou slabinou firmy.
V soucasnosti, kdy moderni technika postupuje neustale kuptedu a pronika digitalizace, bylo
by vhodné v procesu vyroby nahradit papirové vykresy moderni technikou. Kazdy vykres je
evidovan soucasné v papirové form¢ a naskenovany na serveru, kam maji v§ichni zaméstnanci
pristup. Jako zlepSeni procesu realizace vyroby shledavam a navrhuji zruSeni papirové
formy vykresi. Diky tomu by se Setfilo vice zivotni prostiedi, penize souvisejici s tiskem
a Vv neposledni fad¢ cas pracovnik, ktefi museji vystavovat nahradu za znehodnocené a zni¢ené
originalni vykresy. Konkrétni ispora se neda vycislit, ale pouze pokud by se jednalo o tisk

a kancelaiské papiry, jednalo by se o vice jak tisice korun ro¢né.

V procesu vzorkovani probihd znaceni néstroji na vykresovou dokumentaci, coz je
nepraktické a nedostatecné. Jak jsem jiz zminil, papirova forma vykresti nema pftili§ velkou
zivotnost. Z tohoto diivodu by bylo vhodné zanaSet tyto informace pfimo do informac¢niho
syst¢ému. Navrhuji informace zanaset piimo do informaéniho systému, kde obsluze CNC
ohranovaciho lisu by se tato informace vZdy zobrazila jak na pruvodnim listu, tak pri

nacteni dané zakazky.

V procesu zmény vykresové dokumentace se privodniho list se zménou zaklada také
V papirové podob¢. Z ditvodu rychlosti dohleddni a také uspor by bylo prinosem drzet
tento dokument pouze v elektronické podobé. USetrily by se tisice korun ro¢né za

poplatky za skladovani v méstském archivu.

4.7 Ukonceni vyroby — skladovani

Jak jiz bylo zminéno Vv praktické Casti této prace, jmenovanad spolecnost se zabyva
prevazné kusovou vyrobou. Diky kusové vyrobé nalezneme ve vyrobé desitky dili riznych

velikosti. Skladovani dilti je tedy kliCové pro orientaci a ptehlednost. Jako veliké plus je
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jednozna¢né piechod =z papirovych krabic na plastové boxy, které se neprotrhnout

a nedeformuji pii pfesunu zbozi.

Donedavna zde byl obrovsky pietlak zbozi a nedostatek mista na skladovani. V soucasné
dobé se podaftilo spolecnosti ziskat celou skladovou halu, jak je uvedeno u kapitoly LAYOUT,
ktera by méla z ¢asti pomoci s Kapacitnim problémem skladovani. Nyni je hala provizorné
feSena jako sklad bez regalu a bez oznaceni umisténi palet. Diky novym prostoriam navrhuyji
proces skladovani obohatit o vytvoreni automatického regalového systému, ktery by
usnadnil praci vS§em pracovnikiim, ktefi v daném skladé manipuluji se zboZim. Pomoci
regalového systému by se snizily prostoje, které momentdlné vznikaji diky neustdlému
presouvani palet z mista na misto. Timto krokem by se dala uSetfit prace v hodnoté jednoho

skladnika.

4.8 Proces expedice a dodani zbozi finalnimu zakaznikovi

V procesu baleni a expedice se pracovnici oddéleni skladu setkavaji ¢asto s problémem
prekladavani palet na jiny typ palety nebo na piebalovani do kartonovych krabic po urcitém
poctu kust. Tento krok jim uruje zminovany balici piedpis, ktery ma k dispozici pouze
oddéleni skladu. Pokud by byly informace o pozadavku baleni ze strany zakaznika k dispozici
piimo v useku vyroby, podatilo by se uSetfit ¢as k baleni jinych zakéazek. V sou€asné dobé& jsou
tyto pozadavky uvedeny Vv papirové form¢ a k dispozici pouze na oddéleni skladu. Navrhuji
tyto informace zanést do informacniho systému, kde by méli vSichni pracovnici pFistup

k témto informacim a poZzadavkam.

4.9 Layout

Nové prostory lze vyuzit takika k nékolika Ucelim. Prostory lze vyuZit ke zvétSeni
skladové plochy a zvySeni systemati¢nosti pii1 skladovani nebo jako nové prostory pro rozsifeni
vyroby. V pripadé prepracovani celého layoutu pracovist’ by doslo ke sniZeni prostoji
CNC ohranovacich lisii a hlavné CNC laserovych stroji, které jsou primo zavislé na

dodavce materialu ze skladu.

Diky novym prostoriim navrhuji presun laserovych stroji do nové casti haly.
Timto krokem by se zefektivnil proces laserového Fezani z diivodu sniZeni prostoju pri
navaZeni materiali. Také nelze opomenout pfesun hotovych vyrobkl (vypalkl) z pracoviste
laserti do skladu. Pokud by se pracovisté pfesunulo do stejné haly, jako je sklad nyni, stacilo by

zbozi pievést pomoci paletového voziku, nikoli vysokozdviznym vozikem nékolik metri
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daleko. Timto krokem by se usetfilo mnozstvi spotiebovaného plynu ve vysokozdvizném
voziku na polovinu a ubylo by prace nejméné v hodnoté jednoho pracovnika skladu. Diky

této uspote by dany pracovnik mél vice ¢asu na expedici hotovych vyrobka.

Piesunem pracovisté lasert by pribylo misto v hlavni vyrobni hale pro novy/nové
CNC ohranovaci stroje. Aktualné je vyvazeno néco pres 30-35% do kooperaci na CNC

ohranovani z diivodu naplnéni vlastnich kapacit.
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Z.aveér

Tato bakalafska prace byla vypracovana podle vyrobnich procesii se zaméfenim na
spole¢nost LASER-TECH, spol. sr.o. Na zacatku prace jsem uvedl teoretickou ¢ast, kde se
nachazi, jak by to podle odborné literatury mélo fungovat. Jak jsem jiz zminil v ivodu, odvétvi
laserového fezani je siln€ specifické. Diky postupnému vyvoji jsou procesy ve jmenované
spolecnosti odlisné oproti odborné literature. Proto pii navrhovani inovaci jsem vychazel

v nékterych ptipadech z odborné literatury, ale ve vétsiné ptipadi z vlastni zkuSenosti.

Zminované zkuSenosti jsem ziskal po dlouholetém pisobeni v této spolecnosti. Nelze
také opomenout vstiicnost kolegii a kolegyni, ktefi mi dokazali poradit v pfipad¢ jakékoliv

nejasnosti.

Ve své praci jsem se zabyval kazdym krokem, ktery musi vyrobek absolvovat, nez se
dostane od pozadavku ze strany zakaznika az po fyzické dodani vyrobku, ktery je vyroben dle
pozadavkl zdkaznika. Vysledkem mapovani soucasného stavu jsem zjistil jisté rezervy
Z mého pohledu, ale také naopak velké klady, které napomahaji spolecnosti riist a neustale
se rozvijet. Cil mé prace byl naplnén navrhovanymi zménami, které jsou sice nepatrné,
nic méné dle mého nazoru by mély velky dopad na zjednoduseni a optimalizaci daného

procesu.

7 wr

V zavéru praktické ¢asti je také vypracovana SWOT analyza, ktera shrnuje, proc¢
je spole¢nost uspésna a neustale se rozrasta. Diky silnym strankam jako je know how nebo
Siroké portfolio stalych zadkaznikd mizeme fici, Ze se spolecnosti dafi dobie a ma potencial
neustale rist. Vysledkem dobrého dosavadniho hospodateni je i koupé nové haly. Je také nutné

si uvédomit slabé stranky a hrozby, které spole¢nost mohou ohrozit.

V soucasné dob¢ zélezi na vedoucich zaméstnancich, zda vyhodnoti G¢elnost a financni
naro¢nost navrhovanych zmén a zda budou skute¢né implementovany. Dle mého ndzoru
navrzené zmény zlepsi pracovni podminky vétSiné zaméstnanct, ale hlavné dané spole¢nosti
uSetfi vice penéz diky uspofe casu jednotlivych zaméstnancl, kteii se denné potykaji

S problémy, které jsou uvedeny jako navrhy na zlepSeni.
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P¥ilohy

||||||

LEGENDA:
Standardni postup

Alternativni postup

Schéma procesu realizace produktu ve spoleénosti

Realizace

Piiloha €. 1 Vyvojovy diagram pro proces realizaci produktu ve spole¢nosti LASER-TECH, spol. s r.0.,

zdroj: Interni zdroje spole¢nosti LASER-TECH, spol. s r.o.
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V mé praci se zabyvam mapovanim jednotlivych procesi, které pfimo souvisi s vyrobou
kontaktu se zakaznikem, pfes tvorbu poptavky, vyrobu aZ po finalni dodani zakaznikovi. Cilem
mé prace bylo nejprve v praktické ¢asti analyzovat procesy ve spole¢nosti LASER-TECH,
spol. sr.o. a nasledné pomoci vlastnich zkuSenosti z dané firmy a daného odvétvi
navrhnout optimalizace jednotlivych procesi. Vysledkem mé prace jsou uvedené navrhy

na inovaci procesu.

Pouzité metody v mé zavérecné praci jsou analyza souc¢asného stavu, reSerse z odborné

literatury, vytah z odbornych ¢lanki na internetu a popis z internich zdroje dané spolecnosti.

In my Theses | deal with individual processes which are associated with production of
product according to client’s requirements. These processes begins establishment with client,
continues by production of demand and finishes with delivery to the final client. The main

aim of this theses in a practical part was to analyse processes in the company LASER-TECH,
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spol. sr. 0. and after that together with my personal experiences try to suggest optimization of

individual processes. The solution of my theses are mentioned suggestions.

Used methods in my theses are: analysis of current situation, specialized literature,
specialized articles on the internet and description which comes from internal resources of this

company.
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