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Navrh vybaveni vybraného podniku strojnim vyrobnim zarizenim
Abstrakt:

Cilem této préce je navrh vybaveni strojnim vyrobnim zatizenim ve spole¢nosti Promat
spol. s. r. 0. V literdrni resersi jsou popsany teoretické znalosti, které je dilezité vzit v Uvahu
pfi navrhu strojniho vyrobniho zatizeni. Popsany jsou zde metody vypoctu potieby strojniho
vyrobniho zafizeni a metody potiebné pro stanoveni vychozich podminek spole¢nosti.

V praktické ¢asti jsou charakterizovany vychozi podminky firmy a je zde zpracovan navrh
zatizeni a nékteré vypocty. K navrhu je také vytvoren plan obnovy. Na zavér je uvedeno

technicko-ekonomické zhodnoceni a shrnuti dileZitych poznatkd.
Klicova slova:

strojni vyrobni zatizeni, obnova, potteba strojii, podnikatelské strategie

Project of the need of machinery production facilities in selected enterprise

Summary:

The aim of this thesis is to design the equipment for production equipment at Promat
spol. s. r. 0. The literary research describes the theoretical knowledge that is important to
consider when designing a machine production plant. The methods of calculating the needs of
the machine production equipment and the methods necessary to determine the basic
conditions of the company are described. In the practical part the initial conditions of the
company are characterized and the design of the equipment and some calculations are
processed. The recovery plan is also created for the design. Finally, technical and economic

evaluation and summary of important findings are presented.
Key words:

machinery manufacturing equipment, recovery, need of machinery, business strategy
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1 Uvod

Tématem mé diplomové prace je ,,Navrh vybaveni vybraného podniku strojnim
vyrobnim zatizenim®. Jako subjekt byla zvolena firma Promat CZ spol. s. r. 0., ktera se
zabyvé zakazkovou kovovyrobou se specializaci na piesné zpracovani produktii z profilii a

plecht z nerezu, oceli a hliniku. Spole¢nost se nachazi v Bozejove, kde také sidli.

NéplIni préce je analyza stavajici struktury vyroby a vybaveni strojnim vyrobnim
zatizenim, navrh zmén ve struktuie vyroby a podnikatelskych aktivitach, navrh struktury a

poctu SVZ, sestaveni planu obnovy SVZ.

K sestaveni navrhu vybaveni je dilezita charakteristika vSeobecnych podminek
spolecnosti a pfedevsim strojti, které se podili na vyrob¢ a maji na ni vyznamny vliv. Analyza
slabych a silnych stranek spolecnosti je také velmi diilezitd. Dal§im nezbytnym prvkem jsou
zakazky a jejich objem a pfipadné navyseni, soucasny ekonomicky stav spole€nosti, podle

kterého je zietelné, zda je ndvrh vyrobniho zafizeni mozné uskutecnit.

V mé snaze bude vytvoftit praci charakterizujici podnik v sou¢asném stavu, jeho
pravdépodobny vyvoj v nejbliz§i budoucnosti, a také piilezitosti vyuziti noveé navrzeného

stroje, jeho vliv na ekonomiku a zatizeni podniku.

Strojirenstvi je obor, ktery se zabyva vyrobou, navrhem a idrzbou zatizeni a stroju.
Jedna se o jeden z nejobsahlejSich a nejstarsich technickych obor. Patii sem poznatky
z kinematiky, mechaniky, hydromechaniky, dynamiky, nauky o materialech a
termomechaniky. Spolu se znalostmi téchto oborti jsou uzivany nastroje jako Rapid
prototyping, CAD a sprava zivotniho cyklu produktu k sestaveni letadel, lodi, turbin a dalsich
zatizeni a stroji. Tento obor po cela staleti prodélava kazdy den a rok sviij rozvoj. Neustale
se vyviji nové stroje a technologie, které tento oboru obohacuji. Nejrychleji se strojirenstvi
vyvijelo v obdobi primyslové revoluce, avSak jeho pocatky je mozné zaregistrovat jiz
v obdobi starovéku. Zminky o strojirenstvi jsou zaznamendny v mnoha kulturach z obdobi

staroveku a stiedoveku po celém svéte.



2 Cil prace
2.1 Globalni cile

Hlavni cil této préce je ndvrh vybaveni firmy Promat spol. s. r. 0. strojnim vyrobnim
zatizenim. Na zakladé technicko-ekonomického hodnoceni by mélo byt doporuceno, v jakée
oblasti by méla byt firma rozsifena. Z jednoduchého hlediska Ize konstatovat, ze cilem této
prace je analyza aktualniho stavu firmy. Soucasna vyrobni struktura a uzivana vyrobni
zatizeni budou odvozena z poznatkii vedeni spole¢nosti. Pomoci téchto informaci je mozno
navrhnout nebo optimalizovat nedostatky a provézt navrh odpovidajiciho vyrobniho zatizeni a
zéroven i planu obnovy. Navrhy by mély byt vyhodnoceny v technicko-ekonomické ¢asti, ze

které bude odvozeno doporuéeni.

2.2 Dil¢i cile

Jako prvni dil¢i cil 1ze uvézt charakteristiku v§eobecnych podminek spole¢nosti.
Obzvlast’ prvni zacatky ¢innosti, nabizené produkty, odbératele a dalsi informace. Pomoci
analyzy ekonomickych podminek bude stanoveno, zda-li ma spole¢nost potiebné prostiedky
nezbytné pro financovani navrhu vyrobniho zatizeni. V dalsim dil¢im cili bude navrzeno
vhodné vyrobni zafizeni. Poslednim cilem bude sestaveni technicko-ekonomického

zhodnoceni.



3 Metodika
3.1 Metodicky postup

Metodicky postup prvni ¢asti vlastni prace obsahuje charakteristiku v§eobecnych
podminek firmy Promat, kde je zahrnut pfedmét podnikani a kde jsou také sestaveny silné a
slabé stranky predstavujici potencial firmy a kde nejdulezitéjsi informace vychazeji

zZ nabizenych technologii a z finan¢ni analyzy.

V dalsi ¢asti vlastni prace je ureno, které strojni vyrobni zatizeni je planovano obnovit,
vytadit ¢i zakoupit, a kde jsou u kazdého typu SVZ vybrany dva stroje a k nim ptifazeny
dualezité parametry, podle kterych je nové SVZ zvoleno na zaklad¢ multikriterialni analyzy,
kam patii Fullertiv trojuhelnik a metoda PATTERN. Dale je zde sestaven plan obnovy
tykajici se obou obnovovanych typi SVZ v ramci péti let a ekonomické uvahy, kde jsou
vypocteny celkové naklady k zakoupeni jednotlivych typti SVZ a také vypocet kritickych
ro¢nich vynosu a celkové efektivity provozu na hydraulickém lisu. V posledni ¢asti
v technicko-ekonomickém posouzeni jsou nastinény predpoklady a mozny zptsob pofizeni

navrhovanych SVZ.

K ziskani pottebnych informaci byla vicekrat navstivena spole¢nost Promat, kde byly
postupné zjistovany dualezité informace. Prace se opira o Géetni uzavérku z roku 2017, ktera
je nezbytnym podkladem pro praktickou ¢ast. Pro doplnéni potfebnych informaci byly

pouzity internetové zdroje.

Veskeré pouzité literarni a internetové zdroje jsou vypsany na konci prace v seznamu

pouzité literatury.

3.2 Pouzité metody

Pro zpracovani vlastni prace bylo vyuzito n€kolik metod. Jedna se o metody hodnoceni
soucasného stavu fesené problematiky a analyzy vychozich podminek, metody analyzy
vn¢jsiho a vnitiniho prostiedi, metody multikriteridlniho hodnoceni, metody vypoctu potieby
a struktury, metody obnovy SVZ a také metody nakladové analyzy a ekonomickych Gvah.

Tyto metody jsou popsany konkrétnéji v literarni reSersi za pouziti odborné literatury. Dale



metoda technicko-ekonomického hodnoceni, kde bude navrh vyhodnocen a kde bude uvedeno

doporuceni pro budoucnost.



4 Literarni reSerse

4.1 Formy podnikani

Podnikani
Soustavna ¢innost, provozovana samostatné pod vlastnim jménem, na vlastni

zodpovédnost, za ucelem dosazeni zisku.

Rozdéleni podnikani podle pravni formy

a) Obchodni spole¢nost — S ruCenym omezenym, akciova spole¢nost, komanditni
spole¢nost, vefejna obchodni spole¢nost

b) Druzstvo — vyrobni druzstva a dalsi

Znaky obchodnich spolecnosti

» Ruceni — urcuje, jakym stylem je firma schopna plnit své zavazky
1) Vkladem - ¢astkou, ktera byla do spole¢nosti vloZena

2) Majetkem — osobnim i majetkem spole¢nosti

» VKlad — je obvykle povinnosti pro vSechny spole¢niky pii zakladani spole¢nosti
(majetek, penize atd.)
> Rizeni — nejéast&ji Valna hromada, ktera rozhoduje o spole&nosti

» Rozdélovani zisku — dle obchodniho zakoniku [



Obréazek 1: Obchodni spole¢nosti
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4.1.1 Spolecnost s ru¢enim omezenym

Zakladni kapital této spolecnosti tvofi vklady spole¢nikii, zaroven vsichni spole¢nici
ruci za vSechny zavazky spolecnosti, pokud splaceni vklad nebylo zapsdno do obchodniho
rejstiiku. Minimalni vklad spolecnosti s ru¢enim omezenym je 1 K¢, pokud neni urceno jinak,
napiiklad ve spolecenské smlouvé. Tuto spole¢nost mize zalozit minimalné jedna osoba.
Maximalni pocet spole¢niku je padesat. Pokud ma pouze jednoho spole¢nika, nemutize byt
jediny zakladatel nebo jediny spolecnik jiné spole¢nosti tohoto typu. Pokud spole¢nost porusi
své zavazky, zodpovida za n€ celym svym majetkem. Spolecnici za zavazky spolecnosti ruci
nerozdiln¢ a spole¢né do vyse nesplacenych vkladii kazdého spolecnika. Splacenim veskerych

vkladu a jejich naslednym zapisem do obchodniho rejstiiku dojde k zaniku rucéeni.

Nazev spole¢nosti, ktera ma tuto pravni formu, musi mit oznaceni ,,spole¢nost
vklad spolecnika ¢ini 1 K¢ stejné tak jako minimdlni vklad do spole€nosti. VSichni spole¢nici
se ucastni na zakladnim kapitalu spole¢nosti jednim vkladem. Vklad, respektive jeho vysi, je
moZzno stanovit pro kazdého spole¢nika rozdilng. Celkovy soucet vSech vkladii spole¢niki se

musi rovnat vysi zékladniho kapitalu. (27



4.1.2 Verejna obchodni spole¢nost

Jedna se o spole¢nost, kde nejméné dvé osoby ve spole¢né firmé podnikaji a ruci
nerozdiln€ a spolecné za zavazky spolecnosti celym svym majetkem. Spole¢nikem této
spole¢nosti se miize stat pouze fyzickd osoba, ktera vyhovuje vSeobecnym podminkam
provozovani zivnosti podle pravniho predpisu a osoba, u niZ nebyla stanovena piekazka
V provozovani zvlastnim pravnim piedpisem nezavisle na predmétu podnikani. Zisk se
rozdé€luje rovnym dilem mezi vSemi spolecniky. VSichni spole¢nici sviij piijem dani jako
fyzicka osoba. Spole¢nost tohoto typu obsahuje oznaceni ,,vefejna obchodni spole¢nost®.
Miize se uvadét také ve zkratce ,,v. 0. s.“ nebo ,,vef. obch. spol.“. Pokud ma firma v nazvu
jméno minimalné jednoho ze spole¢niki, je dostacujici dodatek ,,a spol.“. Vyse zakladniho

vkladu neni zakonem stanovena. [

4.1.3 Akciova spole¢nost

Spole¢nost, jejiz zdkladni kapital je rozdélen na urcité mnozstvi akcii o urcité jmenovité
hodnoté¢. Kdyz dojde k poruseni zavazkli, zodpovida za n¢ spolecnost celym svym majetkem.
Za zavazky spole¢nosti akcionafi neruci. Firma tohoto typu musi nést nazev ,,akciova
spolecnost®, pfipadné zkratku ,,a. s.“ nebo ,,akciova spoleCnost. Muze ji zalozit jeden
zakladatel, jedna-li se o pravnickou osobu, jinak dva ¢i vice. Pfi zakladani spole¢nosti dvéma
¢i vice zakladateli dojde k uzavieni zakladatelské smlouvy. V ptipadé jediného zakladatele
dojde k zalozeni zakladatelské listiny. Zakladni kapital s vefejnou nabidkou akcii je stanoven
na minimalni ¢astku 20 000 000 K¢, pokud neni stanovena vyssi ¢astka podle zvlastniho
pravniho piedpisu. Zakladni kapital bez vetejné nabidky akcii pii zakladani musi byt alespon
2 000 000 K¢. Stanovy ur¢i jmenovitou hodnotu veSkerych druht akeii, které budou vydany.

Soudet jmenovité hodnoty téchto akcii musi souhlasit s vysi zikladniho kapitalu. (27

4.1.4 Komanditni spole¢nost

SdruZeni minimalné dvou spole¢niki, kde jeden ¢i vice spolecniki ru¢i celym svym
majetkem — komplementati. Komanditisté (jeden ¢i vice) ru¢i do vyse svych nesplacenych
vkladi. Komplementar mize byt pouze osoba, kterd vyhovuje v§eobecnym podminkam pro

provozovani Zivnosti podle pravniho pfedpisu a osoba, u niz zvlastni pravni predpis



nestanovil pfekazku pro provozovani zivnosti nehled¢ na to, v ¢em dané spolecnost podnika.
Je-li komplementai pravnicka osoba, prava a povinnosti vykonava jeji statutarni organ,
ptipadné povéieny zastupce splilujici vyse zminéné podminky. Komanditisté a komplementati
se na zisku podili rovnomérné. Dani z ptijmu fyzickych osob podléhaji pouze komplementati.
Danéni zisku probiha rozdilng, jelikoz komanditni spole¢nosti se tyka dan pravnickych i
fyzickych osob. Nazev spole¢nosti tohoto typu musi nést oznaceni ,.,komanditni spole¢nost*,
nebo ve zkratce , k. s.“ pfipadné ,.kom. spol.“. Pokud mé firma v nazvu jméno komanditisty,

tento komanditista ru¢i jako komplementéf za zavazky spole¢nosti. 2]

4.1.5 Druzstvo

Spolecenstvi nestanoveného poctu osob, které je zaloZzeno za zamérem podnikat nebo
zajistovat hospodarské, socidlni nebo jiné potteby svych ¢lentl. Firma musi nést oznaceni
,,druzstvo®. Minimalni pocet ¢lend je pét, to neplati v tom ptipad¢, pokud alesponn dvé
pravnické osoby jsou jeho ¢leny. Druzstvo je pravnicka osoba a pti poruSeni svych zavazkl
zodpovida celym svym majetkem. Clenové za zavazky druzstva neruéi. Clenové druzstva
nebo jen nékteti z nich maji uhrazovaci povinnosti na kryti ztrat druzstva, jestlize tak
rozhodnou stanovy. Uhrazovaci povinnost nesmi piesahnout ¢lensky vklad trojnasobné.
Zakladni kapital je tvotfen souhrnem ¢lenskych vklad, ke kterym se Clenové druzstva a k
jejich splaceni zavazali. Zakladni kapital se zaznamenava do obchodniho rejstiiku a jeho vysi

uréuji stanovy. Musi viak &init minimalné 50 000 K¢&. 21

W r

4.1.6 Osoba samostatné vydéleéné ¢inna

Soukromy podnik mize vlastnit kazdy, kdo ma zajem o podnikani, a ten, kdo je
kompetentni k provozovani podnikani na zaklad¢ ziskaného zivnostenského opravnéni.
Jednou z vyhod této podoby podniku je volné rozhodovani podnikatele ohledné vSech
zaleZitosti podniku, mozny pfevod podniku na dédice a pIné disponovani ziskem. Podnikatel
milZe nabyvat majetkem neomezenou mirou a zaméstnat libovolny poc¢et zaméstnancii (svého
partnera z manzelstvi nikoliv). Podnikatel je jediny zakladatel firmy a ruci celym svym
majetkem. VSechny ztraty a rizika z podnikani nese podnikatel sam, a také zodpovida

neomezené za zavazky spole¢nosti. [21



4.2 Typologie vyroby

Jedna se o zobeciiujici védeckou metodu, kterd tfidi vybrané jevy dle obdobnych
kritérii. Takto vytfidéné systémy je mozné nasledné pouzit k aplikovani dal$ich moznosti a
poznatktll. Lze naptiklad aplikovat odlisné ptistupy k analytické evidenci, rizné informacni

systémy a rtizné systémy fizeni a operativniho planovani.

Muzeme vyrabét jeden druh vyrobku v rozsahlém mnozstvi, nebo vyrabét vice typt
vyrobkll v men$im mnozstvi. V kazdém vyrobnim zavodu existuji riizna mnozstvi produkce,
typy vyrob na zakazku ¢i sériové vyroby atd. Proto je dulezité se timto blize zabyvat, nebot’

v kazdém podniku je to rtizné.

4.2.1 Typy vyroby podle poétu vyrabénych kusi

1) Kusova vyroba
Jedna se o produkci urcitého typu riznych vyrobkl v malém mnozstvi. Vyrobky se od
sebe 1i8i dle specifikace potieb zdkazniki. VéEtsinou je spojovana s technologickych pribéhem

vyrobniho procesu. 4

2) Sériovéa vyroba

Souvisi s produkei jednoho nebo vice podobnych vyrobkt. Pokro¢ila aroven

standardizace umoziuje dosazeni vysokého stupné efektivnosti. [

3) Hromadné vyroba

Pouziva se pii vyrob¢ vyrobku a sluzeb uniformniho typu. Pomoci unifikace lze docilit
nejvyssi stupen efektivnosti. Tuto vyrobu charakterizuje predmétné uspotadani vyrobniho
procesu. Jako piiklad zde mize byt uvedena montazni linka, ktera je vybavena vysoce

specializovanym zafizenim a automatizaci. [



Obrazek 2: Zavislost vySe nakladii na objemu vyroby

Ny

Naklady
(K&)

Hromadna

Kusova

= Objem vyroby

Zdroj: Kavka, M., Mimra, M.: Rizeni a organizace vyrobnich procesii. Interni studijni text. CZU v Praze, Technicka fakulta,
Praha, 2018

4.2.2 Typy vyrob podle bodu rozpojeni objednavek

Bodem rozpojeni objednavky je minén bod, ke kterému na jedné stran¢ proudi
objednavka od zdkaznika a na stran¢ druhé je vyroba fizena plany a predikcemi zalozenych na

piredpoveédi poptavky. Existuje nékolik moznosti.

a) Vyroba na sklad (MTS)
» na zaklad¢ predpovédi objednavek od zakaznikd se vytvari skladové zasoby

» napf. elektronika, knihy, potraviny apod.

b) Vyroba na zakazku (MTO)
» vyroba dle konkrétnich poZzadavkn zakaznika

» napi. zakazkova sluzba, drahé dopravni prostiedky

C) Montaz na zakazku (ATO)
» vyroba na zakazku v kombinaci vyroby na sklad a vyroby na zakazku

» napf. montaz stolniho pocitace z vyrobenych soucastek
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d) InZenyrska prace na zakazku (ETO)
» Objednavka nema piedem ptesnou technickou specifikaci a nejdiive je
vytvoren plan feSeni

> napt. softwarové sluzby [

Tabulka 1: Prehled typi vyrob podle bodu rozpojeni objednavek — lokace zasob

) ) ) Rozpracovana o
Lokace zasob Dodavatelé Suroviny ) Hotove vyrobky
vyroba
Bod
rozpojeni
Model ETO MTO ATO MTS

Zdroj: KAVKA, M., MIMRA, M.: Rizeni a organizace vyrobnich procesii. Interni studijni text. CZU v Praze, Technicka
fakulta, Praha, 2018

4.2.3 Typy vyrob podle charakteru vyrobniho procesu

a) V-podnik

» do vyrobniho procesu pronika pomérné¢ malé mnozstvi polotovard nebo
surovin
pocet konecnych vyrobkti pfesahuje pocet nakoupenych materiali
konec¢né produkty se vyrabéji v podstate timtéz postupem

technologické vybava je specializovana a kapitalové naro¢na

YV V V V

napt. vyroba krmiv a potravinaftstvi, ocelaisky pramysl, textilni pramysl

apod.

b) A-podnik (opak V)

» do vyrobniho postupu vstupuje velky pocet vyrabénych nebo nakupovanych
soucastek dle komplikovang vétvenych technologickych kusovnikd, z tohoto
diivodu je velice dllezitd koordinace mezi vyrobou nebo zasobovanim
komponenty a vlastni kone¢nou vyrobou

» kazdy komponent je témét jedinecny pro dany vyrobek

» technologické postupy jsou odlisné pro jednotlivé dily

11



» napft. strojirenstvi, obranny a letecky primysl

c) T-podnik (kombinace A a V)
» existuje maly pocet vstupnich surovin ¢i komponent, ktery postupuje celym
procesem vyroby
» komponenty jsou obdobné pro velky pocet konecnych vyrobki
> technologické postupy k vyrobé komponent jsou velmi netotozné a
neobsahuji mnoho sblizujicich se a rozbihajicich se bodu
» napt. farmaceuticky a automobilovy priamysl, zbozi denni spotieby, vyrobky

high-tech [

Obréazek 3: Schéma typii vyrob dle charakteru vyrobniho procesu

T-podnik
V-podnik A-podnik o, 'r\aép/n. A
eeo s sevooe IR NI Y) ® '\3“;)'3-0
R R T i I e :
O, x = 5 v G -:t,(k“"‘o
3 AT AIANAAT

Zdroj: KAVKA, M., MIMRA, M.: Rizeni a organizace vyrobnich procesi. Interni studijni text. CZUv Praze, Technicka
fakulta, Praha, 2018

4.2.4 Typy vyrob podle spojitosti vyrobniho procesu

a) Diskrétni vyroba

> typické jsou asové piestavky

v v

b) Procesni vyroba
» vyroba bez ¢asového pieruSovani

» velké mnozstvi produkce, méné naro¢né fizeni jakosti
c) Linkova vyroba

» zahrnuje hromadnou vyrobu a jednopfedmétnou linku

> vyznaluje se nizkymi néklady a kratkou pribéznou dobou vyroby !
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4.2.5 Typy vyrob podle vyrobniho programu

a) Vyroba hlavni — jeji produkty ¢i sluzby vytvaii hlavni napln aktivit podniku

b) Vyroba vedlejsi — zajist'uje vyrobu polotovart, soucasti a prvkt pro kone¢ny vyrobek
c) Vyroba dopliikova — zahrnuje zpracovani a vyuziti odpadi z vyroby hlavni a vedlejsi
d) Vyroba pridruzena — probiha v podniku, ale neni soucasti jeho hlavniho vyrobniho

odvétvi (1

4.3 Analyza vnitiniho a vnéjSiho prostiredi

4.3.1 PEST analyza

Spociva v hodnoceni vlivu globalniho prostfedi na firmu. Analyza prostfedi je nezbytna
pro poznavani vnéjsiho okoli, kde firma piisobi. Také je diileZita pro identifikovani trendl a
zmén, které na néj mohou mit vliv a ke kterym dochazi v okoli firmy, a také k uréeni toho, jak
firma bude na vlivy téchto trendi a zmén reagovat. PEST analyza odpovida na nasledujici

otazky:

1) Které externi faktory ovliviiuji podnik?
2) Jaky je mozny efekt téchto faktorta?

3) Které faktory jsou v nejblizsi budoucnosti nejpodstatngjsi? 2

Pro analyzu vyvoje externiho prostfedi je mozné vyuzit PEST analyzu, ktera zahrnuje

nasledujici faktory:

e Politicko-spravni
e Ekonomické
e Technologické

e Sociokulturni (socialni) 2

13



Obréazek 4: Faktory PEST analyzy

POLITICKE

- legislativa

- pracovni pravo

- politicka stabilita

- danova politika

- ochrana zivotniho prostiedi

4N
TECHNOLOGICKE EKONOMICKE
- vy$e vydajii na vyzkum - trend HDP
- podpora vlady v oblasti < PEST > - urokova mira
vyzkumu analyza - mnozstvi penéz v obéhu
- nové technologické aktivity - inflace
- nové objevy a vynélezy - nezaméstnanost
- rychlost technologického - vyska investic
¥
SOCIALNI

- Zivotni styl

- mobilita, rozdéleni pfijmu
- uroven vzdélani

- zivotni hodnoty

Zdroj: http://wiki.knihovna.cz/

4.3.2 Porterova analyza

Strategie, které sméiuji k dosazeni konkuren¢nich vyhod, poprvé predstavil Michael

Porter, z toho diivodu jsou nazyvany jako Porterovy strategie ¢i generické strategie. [°!

Porterova analyza neni natolik podrobna, jako naptiklad analyza SWOT, predklada vSak
realné skute¢nosti o piipadnych nebezpecich. Podle Portera je nediive nutné z pozice firmy
pied vstupem na trh analyzovat ,,pét sil*“ ohrozujicich vstup. Poslanim managementu je
zachytit tyto sily a vytvofit postup, jak se branit témto silam a jak vii¢i nim pisobit. Tento
model piedpoklada, ze pozice firmy, ktera pusobi v ur¢itém segmentu, je stanovena ucinkem

péti hlavnich ¢initeld. @1

Pomoci Porterova modelu lze ur€it konkurenéni tlaky a trzni rivalitu, kterd je zavisla na
interakci a pisobeni zakladnich sil, mezi které patii dodavatelé, konkurence, substituty a

zékaznici. Ziskovy potencidl odvétvi je vysledek jejich vzajemného pisobeni. 1
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Obréazek 5: Portertiv model a jeho ¢initelé

Potencialni novi
konkurenti

(Ohrozeni ze strany novych
potencidlnich konkurentt)

Dodavatelé Odbératelé
(Dohadovaci schopnost (Dohadovaci schopnost
dodavatell) odbératell)

Nahradni (nové)
vyrobky

(Ohrozeni ze strany
nahradnich vyrobkd -
substituti)

Zdroj: http://www.vlastnicesta.cz/ /

4.3.3 Matice BCG (Bostonskéa matice)

Jedna se 0 metodu, kterou vynalezla poradenska firma Boston Consulting Group. Tato
metoda se uziva pro hodnoceni portfolia vyrobkii ¢i sluzeb spolenosti pii prodejnim a
marketingovém planovani. Jejim principem je hodnoceni jednotlivych vyrobki a sluzeb

podniku. Existuji dvé dimenze hodnoceni produkti podniku:

e Mira rustu trhu

e Pozice natrhu

Pokud zkombinujeme ob¢ dimenze, vznikne matice, do které se umisti produkty

obsazené v portofoliu podniku. 1

Otazniky

Cinnosti spadajici do pravého horniho kvadrantu. Rychly rist trhu dodava atraktivitu,
ale zptisobuje pomérné slabé pozice, co se tyké nizkych podili na trhu. Piedstavuji pozirace

hotovosti za i¢elem investic do rozvoje vyrobkd, vytvareni zisku je nizké. 2

Z praxe plyne, Ze na otaznicich je mozné rychle vydélat, stejné tak i prodélat. 1
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Hvézdy

Piedstavuji vysoky podil na trhu a rychle rostouci trh. Patii sem vyrobky, které maji
nejvyssi obchodni vysledky a zasluhuji nejvétsi pozornost. Je nutné z nich vytvaret dojné
kravy z divodu ptinosu zisku. Trzby z nich uréitou dobu porostou, aniz bychom zasahovali.
Je diilezité davat pozor na konkurenci, ktera se neustale zvysuje, a také je nezbytné hvézdy

stale vylep$ovat, abychom si je udrzeli. [6"

PenéZni (dojné) kravy

Vyznacuji se vysokym trznim podilem a pomalu rostoucim trhem. Nevyzaduji vysokou

vvvvv

investice do zdokonalovéni, aviak na udrzeni vysokého podilu na trhu ano. [

Bidni psi

Trh je pomalu rostouci s malym trznim podilem. Jsou zde kon¢ici produkty, neboli
takové, které vySly z dojnych krav (bylo o né nedostate¢né postarano) nebo z nespravnych
manazerskych rozhodnuti. Je nutné je potlacit a odebrat z trhu. Na podniku zalezi, jak dlouho
se rozhodne je drzet na trhu. Penize nevydélavaji, ale slouzi jako dobré propagace. Podnik by

se nemél kazdého bidného psa ihned zbavovat. [

Obréazek 6: Matice BCG

maly
Dot poai—0

(
Ot \
-

=

ustu

[+]

Penézni .
kravy Psi

Pfedpokladané tempo r

<
;
)

Zdroj: http://halek.info
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4.3.4 SWOT analyza

Pomoci analyzy SWOT je mozné posoudit aktualni firemni postaveni a stanovit
ptipadné ptilezitosti a hrozby. Pfedava informace pottebné pii hledani shody mezi
podnikovymi zdroji a schopnostmi a také mezi konkuren¢nim trhem i prostiedim, kde firma

plisobi. B3]
Néazev je odvozen z anglickych slov:

e Strenghts - silné stranky
e Weaknesses - slabé stranky
e Opportunities — piilezitosti

e Threats — hrozby !

Analyzou SWOT se rozumi analyzovani faktor( internich, neboli silnych a slabych
stranek, a faktori externich. Mezi faktory externi patii ptileZitosti a hrozby. VSechny faktory

se zaznamenaji do SWOT matice, ktera je na obrazku. ©!

Obréazek 7: Matice SWOT

Interni

Externi

Zdroj: http://www.malamarketingova.cz/
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Silné stranky

Za silnou stranku jsou povazovany takové interni faktory, diky nimz firma zaujima na
trhu silnou pozici. Piedstavuji sféry, ve kterych je spolecnost dobra. Je mozné je vyuzit jako
zaklad pro stanoveni konkuren¢nich vyhod. Patii sem podnikové dovednosti, schopnosti,

zdrojové moznosti a potencial.

Slabé stranky

Jedna se o opak silnych stranek. Jsou urcité oblasti, ve kterych je spole¢nost slaba.
Nedostatek nekteré silné stranky miize znamenat stranku slabou, coz zptisobuje neefektivni
vykon firmy. Je nutné, aby firma své slabé stranky co nejrychleji identifikovala a co nejvice je

eliminovala.

Prilezitosti

Externi podminky, které pomahaji k dosazeni cile. Pfedstavuji vyhodu vii¢i konkurenci.

Aby bylo mozné je vyuziti, je nejdiive nutné je identifikovat.

Hrozby

Zména podnikového okoli nebo nevlidna situace znacici ur¢itou piekazku pro ¢innost.
Mohou piedznamenavat hrozbu netspéchu ¢i upadku. V zajmu firmy je nutna rychla

odpovidajici reakce k jejich odstranéni ¢i minimalizaci. &)
Pti SWOT analyze je dilezité si odpovédét na n€které otazky, napiiklad:

» Silné stranky
e Jaké oblasti marketingového mixu pievysSuji tiroven u konkurence?
e Jak firma vyuzije tyto pfednosti pro sviij prospéch?

» Slabé stranky

cwwvr

e Jaké oblasti marketingového mixu dosahuji nizsi urovné nez u

konkurence?
e Je kvalita a spolehlivost nasich produktt horsi nez konkuren¢ni?

e Jsou ceny naSich produktii neimérné vysoké?
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» Prilezitosti
e Lze ocekavat rust na konkrétnim trhu?
e Je mozné predpokladat vznik novych trh?
» Hrozby
e Jaka je pravdépodobnost vstupu nové konkurenéni firmy na trh?

e Lze predpokladat pokles poptavky v nejblizi dobs? !

Béhem sestavovani analyzy SWOT se mohou vyskytnout komplikace, a to takové, ze
slabé stranky mohou byt pochopeny jako hrozby a silné stranky jako ptilezitosti a obracené.
Slabé a silné stranky patii do kategorie internich faktorti — ty faktory tykajici se ptimo firmy,
maji na firmu vliv a také je firma maze ovlivnit - toto je nezbytné si uvédomit. Ptilezitosti a
hrozby patii mezi faktory externi, které maji na firmu vliv zvenci. Nelze je nijak ovlivnit,

pouze je mozné je zuzitkovat bud’ ve vlastni prospéch, nebo jim &elit (hrozby). !

Tabulka 2: SWOT matice strategii — vzor

Slabé stranky — Weakness Silne stranky — Strenght
1. Ceny 1. Dobra pozice na trhu
2. Produktivita 2. Zavedeni normy ISO 9000

Piilezitosti —
Opportunities
1. Stabilizace exportu

2. Piipravené rozéifeni

vvroby
. ST (Maxi-Mini) strategie
?'“I',’“'“ , ﬂ’;ﬁ WT (Mini-Mini) strategie KONFRONTACE silnych
5 vﬂmlejk;i - VYHYBANI se slabym stranek a ohroZeni; vyuZiti
" onl strinkim a ohroZeni silnych stranek na odvraceni

ohroZeni
Zdroj: KAVKA, M., MIMRA, M.: Rizeni a organizace vyrobnich procesii. Interni studijni text. CZU v Praze, Technicka
fakulta, Praha, 2018

4.4 Metody vypoctu potieby a struktury SVZ

Vyrobni kapacita v tomto tkolu duleZita veli¢ina. Je charakterizovana jako maximalni

objem produkce, ktery je mozno vyrobit vyrobni jednotkou (dilna, podnik, stroj) za danou
dobu (den, rok, hodina).
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V praxi se vyuziva i vice druh kapacit, naptiklad kapacita prakticka (zapocitava urcité
prestavky), normalni (ro¢ni primér), a také nominalni (zapocitava plnou dobu a stitkovy

vykon).

» Kapacita vyrobni jednotky — zavisi na mnoha faktorech, zv1asté na technické
vyspélosti strojii a vyrobnich zafizeni, na dob& provozu stroje, organizaci vyroby a
prace, zkusenostech pracovnich sil a pouzivanych surovinach. Vlivy téchto faktort se

prekryvaji navzajem a nékteré z nich je obtizné vycislit.

» Vykon vyrobnich zafizeni — je chapan jako maximalni vyrobnost urc¢ité casové
jednotky, obvykle jedné hodiny, za normované kvality a pfesného dodrzeni
technologickych postupt a kvality vyrobkd. Vykon vyrobniho zafizeni lze stanovit na
zaklad¢€ kapacitni normy vyrobnosti rozhodujici o maximalnim mnoZstvi vyrobka, které

muze byt za Casovou jednotku na ur¢itém vyrobnim zatizeni zpracovano.

> Casovy fond vyrobniho zafizeni — planovany po&et dnil (nebo hodin) jeho provozu za

rok. Zavisi na specifi¢nostech jednotlivych oborti a odvétvi a ptirodnich podminkach.

e  Nominalni casovy fond Tn vypocteme rozdilem nepracovnich dni (jako

nedéle, svatek) a kalendarnich casovych fondi.

e Kalenddrni ¢asovy fond TK se pouziva béhem vypoctu vyrobnich kapacit
V nepietrzitém vyrobnich procesu (chemické vyrobny, huté). V jiny
vyrobach slouzi kalendaini ¢asovy fond jako zéklad k vypoctu

nominalniho ¢asového fondu.

o Vyuzitelny casovy fond Tp lze vypocist odectenim planovanych prostojit
0d nominalniho ¢asového fondu. Planovany prostoj je napiiklad ¢as pro

planovanou opravu zatizeni v pracovni dobg.

» Metoda podrobnéa — pouziva se pro pracovni ¢innosti v kovovyrobé (strojirenstvi),
udrzbg, dievovyrobé a opravnach. Tyto ¢innosti zpravidla vykonavaji stacionarni
strojni vyrobni zafizeni. V téchto odvétvich je izka vazba mezi vyrobni plochou,

vyrobnim zatizenim a vyrobnim postupem. Mensi vliv ma zde ¢asova omezenost
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z divodu delsiho ¢asového horizontu vyroby. Na pracovistich pracovnikil je mozné

umistit v&t§i mnozstvi typi strojnich vyrobnich zatizeni. [

Ta.Z
vz = e @)
Fyef —tztr
Nsvz - pocet strojii obecné
tr — ztraty Casového fondu [h/rok]
Ta—agregovana pracnost [h/rok]
Fvet — Casovy fond efektivni SVZ [h/rok]
z — podil chybnych vyrobkt
%chyb
2=+ 220 )
100
Nx
TA=_Z Tnormi U; [h/rok] 3)
Tnorm; — normovany ¢as na i-tou soucast [h/ks]
Nx — pocet soucasti, které maji byt opracovany
Ui — ro¢ni objem vyroby i-té soucasti [ks/rok]
"R
p R Np — pocet paralelnich pracovist’ 4)
p
T
__Pr Nprp — poCet pracovnikdl na pracovisti (5)
PO Tyt
— U pr
Ny = = Npr — pocet pracovnikd celkem (6)

Ry — rytmus vyroby [mér. j./h]

Tuer — takt vyroby efektivni [h/mér. j.]

Rp — rytmus prace pracovisté [mér. j./h]

For — ¢asovy fond pracovnika [h/rok nebo lhita]
Up — > pozadovanych pracnosti [h/rok nebo lhita]

Tpr — spotieba ¢asu pracovnikii [h/mér. j.]
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4.4.1 Doba pouzivani a obnova strojniho vyrobniho zarizeni
Doba pouzivani

Doba pouzivani strojniho vyrobniho zatizeni je stanovena terminem jeho pofizeni a
okamzikem vylouceni z provozu. Dobu pouzivani je mozno optimalizovat, pokud je vyuzit

nakladové orientovany model.

Pro vypocet optimalni doby pouzivani jsou vychodiskem kalkulace nakladt pirenesené
do celkové doby pouzivani stroje. Béhem téchto kalkulacich se uvazuji pouze takové slozky,

které maji v optimalizaénim vypo¢tu vliv (jednotkové naklady na udrzbu a odpisy).

Obrazek 8: Teoreticka optimalni doba pouZivani — grafické zobrazeni

jiNa(t)+jNa(t) _// iNa(t)+jNu(t)

T jNa(t)

zWs(t)

Zdroj: KAVKA, M., MIMRA, M.: Rizeni a organizace vyrobnich procesii. Interni studijni text. CZU v Praze, Technicka
fakulta, Praha, 2018

Pti sestaveni grafu zavislosti celkovych jednotkovych nakladii na stroj v dobé pouzivani
muzeme nalézt minimalni hodnotu ohledné téchto nakladu, coz je zaroven optimalni doba
uzivani stroje. Tato transformace je zobrazena ve vztahu 4.7 pro naklady jednotkové na
odpisy, ve vztahu 4.8 pro néklady jednotkové na drzbu a ve vztahu 4.9 pro naklady

jednotkové na udrzbu a odpisy.

Po provedeni derivace vztahu 4.9 podle (dt) je vysledkem vztah 4.10 a 4.11 pro

optimélni dobu uzivani. [

Cs
ZWs(t)

jNa. (t) = [K&/mér.j.] (7
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pri: zZWs (t) =t. rWs

t.(A+B1)

JNG. (1) = Ws(t)

[K¢/doba pouzivani (t)]

[K&/mér.j.] (8)

A — konstanta odpovidajici pevné slozce ro¢nich nakladi na Gdrzbu [K¢/rok]

B — konstanta vyjadiujici pririistek roénich nakladii na udrzbu v zavislosti na dobé

pouzivani [K¢/rok a rok]

t — doba pouzivani [rok]

ZWs(t) — vyuziti strojniho vyrobniho zatizeni za dobu pouzivani (t) [mér.j./doba

pouzivani (t)]

r'Ws — primérné ro¢ni vyuziti (vykonnost) strojniho vyrobniho zatizeni [mér.j./rok]

Cs — potizovaci cena stroje [K¢]

jNax(t) — jednotkové naklady na amortizaci pii dobé pouzivani (t) [K&/mér.j.]

JNU;(t) — jednotkové naklady na udrzbu pii dobé& pouzivani (t) [K¢/mér.j.]

Pokud dosadime, vznikne vztah 4.9:

Cs A+Bt
+

iNa. (t) + jNU. (t) =
INa, (6)+ JNU. (1) t.rws rws

(9)

Prvni derivaci vztahu 4.10 dle (dt) polozime rovno nule:

iNa. )+ jN0.() __ Cs B

- -0
dt t2rWs  rWs

a pro kladny kofen je feSeni pomoci vztahu:

Cs

=.|— [rok]

t
opt B

Obnova

(10)

(11)

Obnovu strojniho vyrobniho zatizeni fadime do takzvané technické obsluhy vyroby.

Jejimi hlavnimi Ukoly jsou:
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a) Zachovavat strojni vyrobni zafizeni ve stavu, kdy je schopno vykonavat
pozadovanou funkci.
b) Zabezpecit piivod vody a veskerych druhi energie pro vyrobu.

c) Obnova vyrobni zaklady formou reprodukce a modernizace zakladnich prostiedki.

Béhem obnovy strojniho vyrobniho zatizeni hraje roli teorie optimalni doby pouzivani
stroju a zafizeni. Dale je dulezité se fidit marketingovymi piistupy, ptredevsim principy vcasné

obnovy a z nich vyplyvajici nasledky. Poté je teprve mozné sestaveni planu obnovy a investic.
V<¢&asnou obnovu stroje je vhodné proveést:

Pti vysokém ro¢nim vyuziti, které mize s casem klesat
Pti rychlém technickém rozvoji v ur¢itém segmentu stroji
Pt1 niZ8i spolehlivosti a rychlém rastu ndkladii na udrzbu s ¢asem

Pokud je kapital k dispozici

YV V. V V V

Pokud existuji jiné hodnotové faktory

Vé&asnou obnovu by vzdy mély predchazet ekonomické uvahy. [

Kritérium véasné obnovy

57Zs(t) = rWs * Cp *t + Czb(t) — Cs —t * INX [K¢] (12)
pri:
rNx = rNg + rNbu + rNhp + rNpr + rNsd+ jNv . rWs [K&/rok] (13)

7Z(t) — celkovy dil¢i zisk za dobu pouzivani strojniho vyrobniho zatizeni [K¢/doba
pouzivani (t)]

Czb(t) — cena zbytkova pii prodeji opotiebovaného strojniho vyrobniho zafizeni [K¢]
rNX — zbylé slozky ptimych ro¢nich nakladt strojniho vyrobniho zatizeni [K¢/rok]
tmin — minimalni doba pouzivani pro v€asnou obnovu [rok]

Cs — cena potizovaci nového strojniho vyrobniho zatizeni [K¢]

Cp — cena mér.j. prace strojniho vyrobniho zafizeni [K¢/mér.j.]

t — doba pouzivani [rok]

rNbu — Groky bankovniho uvéru

rNg — garazovani

rNhp — havarijni pojisténi
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rNpr — povinné ruceni
rNsd — silni¢ni dan
JNv . rWs — Gplné ro¢ni variabilni naklady

r'Ws - primeérné rocni vyuziti strojniho vyrobniho zatizeni [mér.j./rok]

Plan obnovy

Tabulka 3: Nazorna tabulka pro zpracovani planu ebnovy strojniho vyrobniho zafizeni a investic

1 2 3 4 5
VI P IN|V|IP|[N|[V|IP|IN|V|[P]|N|[V]|]P]|N

Zdroj: KAVKA, M., MIMRA, M.: Rizeni a organizace vyrobnich procesii. Interni studijni text. CZU v Praze, Technicka
fakulta, Praha, 2018

Legenda: S - stavajici stav V — vytadit N — nakoupit — poridit
C —cilovy stav P — prodat 1 — 5 rokt dopiedu

Potteba investic na obnovu strojniho vyrobniho zatizeni vyplyva ze vztahu:

NI = zn:(Cs.x)i - i(Czb.y)j [K&/rok] (14)
i=1 j=1

rNI —roé¢ni investice k realizaci planu obnovy [K¢/rok]

Cs — pofizovaci cena strojniho vyrobniho zatizeni i-tého typu [K¢]

X — pocet nakupovanych strojnich vyrobnich zatizeni i-tého typu za rok

Czb — cena zbytkova vyfazovanych strojnich vyrobnich zatizeni j-tého typu [K¢]
n — pocet nakupovanych typi strojniho vyrobniho zatizeni

y — pocet vyfazovanych strojnich vyrobnich zatizeni j-tého typu za rok

m — poet vyfazovanych typi strojnich vyrobnich zatizeni !

4.5 Metody multikriteridlniho hodnoceni

1) Metody pro urcovani vyznamnosti kritérii — ¢iselné rozliSuji riznou dileZzitost

jednotlivych hledisek hodnoceni. Pouzivaji se zde tyto metody:
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a) Metoda poradi

Tabulka 4: Matice Kritérii a expertiu

KE| b | E . E . E. ai VK
Ki al
l.(]' I:‘i_' i;j
K.m ﬂ.m

Zdroj: KAVKA, M., MIMRA, M.: Rizeni a organizace vyrobnich procesii. Interni studijni text. CZU
v Praze, Technické fakulta, Praha, 2018

1. Nejdtive expert E; ptifadi kazdému z kritérii Kjpotadi Pij v rozmezi 1
azm

2. Vypocte se:

a;=> P, a SEDI:? (15, 16)
i=1 j=1
. . . a.
3. Vyznamnost je poté: VK, = ?’ (17)

b) Metoda znamkovaci - stejny princip jako u metody pofadi, misto pofadi se vSak

piidéluji body z urcitého intervalu.

C) Fulleriv trojuthelnik — spoc¢iva v porovnavani vzdy pouze dvou kritérii mezi sebou
a konecna vaha kritéria se stanovuje na zakladé mnozstvi vzajemné ohodnocenych

ptipadi ™

2) Metody pro hodnoceni variant navrhi — pro globalni posouzeni vliva jednotlivych
Kritérii na celkovou dulezitost variant navrhl a stanoveni jejich potadi. Pouzivaji se

zde tyto metody:

a) Metoda dilcich poradi

Lze vyuzit pouze V ptipad¢, pokud maji kritéria pfiblizné€ stejny vyznam.

b) Metoda vazena bodovaci
Predpoklada existenci bodovaci stupnice, z této stupnice se kazda varianta

navrhu oboduje podle podobnych principi, jako v metod¢ predchozi. Bodovy zisk u
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kazdé z variant ndvrhu je poté vynasoben vahou kritérii, kterou stanovily metody pro

hodnoceni vyznamnosti.

c) Metoda PATTERN
Tato metoda je ur¢ena k ohodnoceni takovych variant navrhu, kde jsou kritéria
stanovena jednak objektivné, ale také subjektivné z bodovaciho rozmezi. Véha
jednotlivych kritérii je rovnéz znama. Principem této metody je poté prevedeni
hodnot vsech kritérii do jednotného bodovaciho rozmezi 0 az 1 a po vynasobeni

vahou uréit variantu optimalni. ™

4.6 Kritické ro¢ni vynosy a efektivita SVZ

4.6.1 Vypocet kritickych ro¢nich vynosu

Kriticky ro¢ni vynos je takové mnozstvi vynosu z prodeje a vyroby, pii kterém se ro¢ni

zisk rovna nule. Jedna se tedy o bod nulového zisku neboli o prah zisku. 1!
rVmin = rNf + rNv (18)

po upraveé vznikne

(v . —rN
rvV min M = rNf [K¢&/rok]
rV min

dale

kva =1- rNV

rV min

vznikne

o min = TN [K&/rok] (19)

rNv
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4.6.2 Vypocet celkové efektivity SVZ

Hodnoceni celkové efektivity OEE se pouziva u stacionarnich SVZ. Princip vypoctu je

zietelny ze vztahu 20.

D F
OEE = —.—.—.100 % 20
cE [%] (20)

>|

Slovni vyjadieni: OEE = vyuZiti casu X vyuziti vpkonnosti x stupen dosazeni kvality x 100

Doporucend vysledna hodnota se pohybuje od 60 do 75 %. Jedna se o komplexni ukazatel

efektivity, ktery hodnoti vykonnost, stupefi vyuZiti asu a dosazeni kvality. ™

Obréazek 9: Schéma vypoétu OEE

Zdroj: KAVKA, M., MIMRA, M.: Rizeni a organizace vyrobnich procesii. Interni studijni text. CZU v Praze, Technicka
fakulta, Praha, 2018.

= O Q w B

S

4.7 Provozuschopnost strojniho vyrobniho zarizeni

Strojni vyrobni zatizeni je schopné provozu, kdyZ vykonava spravné vSechnu ¢innost,
pro kterou je pouzivano a bylo konstruovano, a zaroven dodrzuje hodnoty parametrti ve

stanovenych mezich.
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V z&jmu strojniho vyrobniho podniku je zajistit vysokou aktivitu strojniho vyrobniho
zatizeni béhem vyrobniho procesu, coz vyzaduje pravidelnou udrzbu a obnovu funkénich i

provoznich vlastnosti stroji. [&7]

4.7.1 Udriba strojniho vyrobniho zafizeni

Udrzba strojniho vyrobniho zatizeni je souhrn veskerych ¢innosti, které udrzuji dané
vyrobni zafizeni ve stavu provozuschopném nebo maji za ukol dané vyrobni zatizeni do

tohoto stavu navratit. UdrZba je bud’ preventivni, nebo nasledna.
Cinnosti zahrnujici tuto udrzbu:

e udrzba mazaciho systému

e vn¢jsi Cisténi

e kontrola vnéjSku (setfizovani, dotaZeni spoji)
e kontrola funkci

e konzervace a dekonzervace

Preventivni tdrzba je provadéna preventivné v dopiedu stanovenych intervalech.
Ugelem preventivni udrzby je snizit pravdépodobnost pfipadné poruchy a zaroven vytvofit

podminky pro snizeni intenzity rastu opotiebeni strojni soucasti.

Ukolem diagnostické udrzby je posoudit skutedny technicky stav stroje, monitoring
provoznich parametrt, stanovit nejptijatelnéjsi obdobi pro opravu stroje a aplikovat nasledné
opattfeni. Diagnostickou udrzbu je nejvhodnéjsi uplatnit u drahych a dtlezitych stroji, které

pracuji neptetrzité delsi dobu.

Udrzba nasledna se vykonava po poruse, neni naplanovéana a rusi ¢asovy plan. Ukolem

nasledné udrzby je diagnostikovat poruchu a navratit stroj do stavu provozuschopného.

Doba a ¢etnost provadéni udrzbarskych zasahii ma vyznamny vliv na vysi nakladi a
bezporuchovost stroje. Pfili§ Casté ¢i nadmérné rozsahlé udrzbaiské zasahy se projevuji
vy$§imi naklady s minimalnim vlivem na spolehlivost. Naopak pti pozdnim provedeni
udrzbatského ukonu se zvysuje riziko poruchy a zpusobuje piilisné opotiebovavani

jednotlivych souéasti. [67]
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4.8 Hodnoceni ekonomickych u¢inki navrhu

Hodnoceni ekonomickych ucinkti je vhodné pouzit, pokud je ekonomicka efektivnost
splaceni bankovniho ivéru nebo nové investice zarucena samotnou investici. V nékterych
ptipadech je nezbytné opatfit stroj, ktery Zadouci efekt samostatné nevykazuje, ale v oblasti
celého vyrobniho procesu je zadouci. To je diivod, pro¢ je dilezité provadét vyhodnoceni
ucéinku pii pofizeni nové investice z hlediska celého vyrobniho procesu i s realizaci na

podnikové trovni. Podnikatelsky zamér v konkrétnim ¢asovém obdobi musi obsahovat:

e bilanci aktiv a pasiv
e vypocet vydajli a ptijml (vykaz zisku a ztrat)

e tok finan¢ni hotovosti (cash flow) !

Zakladnim principem hodnoceni investic je porovnavani vynalozeného kapitalu
S pfijmy, které pfinese investice, neboli hodnoceni rentability investice. Vynos z investice je
piirastek odpist a piirastek zisku po zdanéni. Tyto dvé polozky jsou souhrnné nazyvany cash
flow. Vyplati se tedy pouze investice takova, na kterou budou vynalozené naklady nizs$i, nez
jeji budouci vynosy. Je tieba zde vzit v uvahu i faktor ¢asu, jelikoZ jde o delsi obdobi

Z hlediska ¢asového.

Investice, kterd je zcela bez rizika, ma vysokou vynosnost a splati se co nejdtive, je
idealni. V praxi vSak v podstaté neexistuje. Kritéria jsou ve skute¢nosti protikladna. Investice,
kterd ma vysokou vynosnost, je vétsinou i velmi rizikova. Naopak ta investice, ktera je malo

likvidni a rizikova, ma obvykle malou vynosnost. !

Metody, kterymi lze hodnotit efektivnost investic, 1ze rozdélit na metody dynamické,
které berou ohled na plisobeni faktoru Casu, a metody statické, které naopak na faktor ¢asu

neptihlizeji. (1%
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5 Vlastni prace

5.1 Popis vychozich podminek

Firma PROMAT CZ spol. s. r. 0. je vyrobné obchodni spole¢nost,
b kterou zaloZil V roce 1996 pan Ales Kostka a pan Ing. Petr Stava.
. Tehdy jako hlavni ¢innost firmy a jeji zaméteni byla kovovyroba na
P Rn m HT zakazku s mensim poctem spolupracovniki, ktera byla urcena pro
zahrani¢ni a tuzemské odbératele, a orientovala se hlavné na vyrobky z nerezu a komponenty.
Prvotni vyroba se uskute¢tiovala v nenaro¢ném zazemi nejdiive v soukromych, a poté
v pronajatych mistnostech firmy ICOM v Pelhiimové, ktera se zaméfuje na dopravu. Tou

dobou byl také navysen poéet zaméstnancii a vyrobni kapacity firmy. [""

V roce 2002 byla firmou zakoupena vyrobni hala v blizkém Bozejové. Postupem ¢asu
se investovalo do novych strojnich zatizeni a technologii, a to predevsim v oblasti svafovani a
tvareni, pomoci kterych se zpracovavaly plechy, plechové dily a lehké konstrukce z oceli,
barevnych kovili a nerezu. Co se tyka obrabéni, objekt se cely zrekonstruoval a byl rozsifen o

n&kolik modernich CNC technologii se zdzemim pro zaméstnance. [

V soucasnosti patii firma PROMAT CZ k renomovanym tuzemskym technologicky
dobie vybavenym dodavatelim produktt z oceli, nerezového materialu, hlinikové slitiny.
Dodavky probihaji do celého primyslového spektra a hospodaistvi, predevsim pro
strojirenstvi, elektrotechniku, stavebnictvi, zemédélstvi, potravinarsky a chemicky pramysl.
Postupem ¢asu doslo k rozsiteni vyrobniho programu v odvétvi vyrobkt ur¢enych pro
domacnost 1 vefejnost, napt. sériova vyroba zahradniho nabytku, postovnich schranek a

podobnych doplikii vefejné a obanské vybavenosti. ['!

Dnes mé firma 75 zaméstnanct, vyuziva informa¢niho systému fizeni, vlastni certifikat
kvality 1SO 9001 a je ve spolupréci s nékolika pfednimi odbérateli na zahrani¢nim a

tuzemském trhu. "1
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Obréazek 10: Pohled na budovu firmy Promat

Zdroj: www.promat.cz

5.1.1 Predmét podnikani

Firma se zamé&fuje na vyrobu lehké profilové konstrukce z hliniku, oceli a nerezu, a také
na presné zpracovani plechll. Vyroba je provadéna za pomoci nejnovéjsich technologii.
Sortiment vyrobkli mize byt dale doplnén o technickou dokumentaci, zavérecnou tpravu
pomoci praskového lakovani, zarovym nebo galvanickym zinkovanim, ptipadné vlastni

dopravu. 71

5.1.2 Nabizené technologie

Mezi technologie, které firma nabizi, patii CNC obrabéni, fezani laserem, CNC
frézovani, CNC sttihani plechti, CNC vysekavani plechu, lesténi hliniku a nerezu, brouseni
hliniku a nerezu, svafovani nerezu, svafovani oceli a hliniku, fezani zavitl, odporové bodové

svafovani, nytovéani a lisovani spojovacich prvki, a také ohybéni jeklt a trubek. ['"
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Rezani laserem

Laser je schopen zvladnout rizné zpiisoby fezani. Rezani laserem hlinikovych,
nerezovych a Zeleznych plecht je jeden z nejrychlejSich a nejdokonalejSich metod oddéleni
materialu. Z ekonomického hlediska znatelné sniZzuje naro¢nost procesu fezani a paleni,

protoze pii srovnani s délenim materialu strojné je mnozstvi odpadu daleko nizsi a zaroven se

Setti vyrobni naklady.

Ve firmé Promat je provadéna jak kusova, tak i sériova vyroba fezani laserem. Mezi
nevyhody péleni a fezani laserem patii tepelnd zména béhem zpracovani plechti. Pokud

chceme zabranit témto tepelnym zménam, je nutné pouzit technologii vysekavani. !

Obréazek 11: Laser na fezini (paleni) materialu

Zdroj: http://www.promatcz.cz

Ohybani plechu

Pomoci CNC ohranovacich lisu, které firma vlastni, je mozné pusobit tlakem az 120
tun, pokud je vyloZeni 300 mm a délka zpracovdvané¢ho predmétu 3000 mm. MozZné je ohybat
ocelove, nerezové a hlinikové plechy. Ohybani plecht obvyklé tloustky a jakosti je
provadéno na CNC ohrafiovacich lisech Durma HAP 3100 a Durma Syncro 2560. [l
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Obrazek 12: CNC ohrartiovaci lis

Zdroj: http://www.promatcz.cz

CNC strihani plechi

Zahrnuje sttihani plecht z hliniku, oceli i nerezu. Je kladen diiraz na zpracovani
V nejvyssi kvalité za pomoci kvalitniho technologického zédzemi. Je vyuzivano modernich
servo-hydraulickych niizek, které jsou schopny automaticky ménit stfizny thel a jsou
vybaveny pneumatickou podporou plechu. Stroj je také vybaven automatizovanym fidicim

systémem, ktery lIze ovladat pomoci Touch Screen systému. /1

Obrazek 13: CNC stfihani plechi

Zdroj: http://www.promatcz.cz
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Brouseni hliniku a nerezu

Spole¢nost vyuziva spolehlivych nastroji a brusiva od kvalitnich vyrobeti véetné
odjehlovacich strojii, ru¢niho naradi, stacionarnich brusek, omilacich bubni atd. Je tak
schopna nabidnout Sirokou skalu ukond, naptiklad brouseni svard, odjehlovani hran, brouseni
povrchu profild, odstrafiovani ostfepu, lesténi hliniku a nerezu, vyhlazovani, zaoblovani hran
a dalsi. [""

Obrazek 14: Brouseni hliniku a nerezu

Zdroj: http://fachowydekarz.pl

Odporové bodové svarovani

nejrozsifenéj$im druhem je takzvané bodovani, neboli svafovani v misté dotyku dvou
soubéznych ploch. Odporové bodové svafovani je nejcastéji vyuzivano k bodovani plechii,
pti némz se vyuzivaji dvé elektrody, pies které prochazi elektricky proud. Vznikly spoj se

vyznaduje vynikajici pevnosti. ['!
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Obrazek 15: Bodové svafovani

Zdroj: http://www.promatcz.cz

Rezani zavita

Rezéani zavitd je provadéno pomoci kvalitniho pneumatického zavitofezu. Otoéna hlava
a pantografické rameno umoziuji fezat zavity i do otvori umisténych nasikmo. Také je
mozno fezat do slepych 1 priichozich otvorti. Modularni propracovany systém zaruci
efektivnost vymény nastroju v ptipad¢ fezani vice typu zaviti do dilce. Je zde moznost pouzit
tvateci zavitniky. [

Obrézek 16: Rezani zavitu

Zdroj: http://www.promatcz.cz
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Vysekavani plechu

Tvareci a vysekavaci centrum od firmy Trumpf poskytuje nejnovejsi zptsob zpracovani
plechu, vysokou vykonnost a kvalitu. Stroj je schopen provadét tvareni zavitl, slozité fezani a
dérovani, 3D lisovani (pruvlaky, zafezy, vétraci lamely, vroubky), lakuodolné znaceni
znaCkovacimi a razicimi ptistroji. Stroj Trumatic 5000R dovede zpracovat kazdy druh
rovného plechu, ktery ma tloustku 0,5 az 6 milimetra a format 1250 x 2500. Béhem dérovani

vyvine rychlost 1200 zdvihi za minutu. [

Obrazek 17: Vysekavani plechi

Zdroj: http://www.promatcz.cz

CNC obrabéni

Diky pouziti Spickovych soustruhti je samoziejmosti dosazeni téch nejnizsich vyrobnich
nakladl. Patii sem CNC obrabéni riiznych materiald, jako je nerez, ocel, hlinik, a také slozité

zakazky zahrnujici pfesné zpracovani (3ikmé otvory, ozubent). /!
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Obrazek 18: CNC obrabéni

Zdroj: http://www.promatcz.cz

Svarovani oceli, nerezu a hliniku

Svatovani nerezu, oceli a hliniku je provadéno v ochranné TIG/WIG atmosféte. Diky
tomuto univerzalnimu postupu je mozné pracovat s riznymi typy materidlli. Zejmeéna slitiny
hliniku a nerezové oceli zpracovava velice dobie. Koncentrovany a stabilni oblouk zajisti

plochy a kvalitni svarovy Sev bez strusky nebo rozsttiku.

Svatovani nerezu a hliniku se provadi na svafovnach, které jsou oddélené. V piipadé
svafovani oceli je vyuzivana svafovaci metoda MIG/MAG, ktera je vyborna pro svafovani
konstruk¢ni oceli. Ve srovnani s ostatnimi svafovacimi metodami ma tato metoda dostacujici
odtavny vykon, kompletni mechanizaci, hluboky zavar, a to za dodrzeni vysokého stupné

hospodarnosti. [
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Obrazek 19: Svarovani metodou MIG/MAG

Zdroj: http://www.promatcz.cz

Lisovani a nytovani spojovacich prvki

Spole¢nost lisuje nyty a zavitové prvky, které maji vysokou odolnost proti protoceni

nebo vytrzeni:

e Lisovaci Srouby, které spolehlivé vytvoti zavit uvnitt materialu. Je mozné je
pouzit béhem vysokopevnostnich aplikaci, pro lisovani k okraji plechu nebo do

tenkého plechu.

e Lisovaci matice, kterd je pouzitelna i do tenkého plechu, kde jinak neni mozné

vytvofit zavit. V nabidce je matice Sestihrannd, kulata a samojistna.

e Distanéni sloupek, ktery je pouzitelny do tenkych plecht v misté, kde je nutné

vytvoftit zavit. Po zalisovani distan¢ni sloupky nevy¢nivaji ven z plechu.
e Neztratitelné Srouby jsou idedlni zplisob pro uchyceni za pomoci nalisovani

umoziujici dal§i manipulovani se Sroubem a mimo to taky zabrafiuji vypadnuti

Sroubu. Jsou Gasto vyuzivany v panelech nebo v pocitacové skiini. [l
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Obréazek 20: Lisovani a nytovani spojovacich prvki

Zdroj: http://www.promatcz.cz

Ohybani trubek a jekli

Ohybani trubek se provadi pro nerezové i ocelové trubky, jejichz primér se pohybuje od

15 do 40 mm. Mimo toho také spole¢nost nabizi typové ohybani jekld. !

Obréazek 21: Ohybani trubek a jekld

Zdroj: http://www.promatcz.cz

5.1.3 Organiza¢ni struktura

Ve spole¢nosti Promat bylo koncem roku 2016 zaméstnavano 75 osob. K zavedeni

vicesménného provozu dojde pouze v piipade nepiedpokladané navySeni produkce.
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V budoucnu by jiz nemélo dochazet k razantnimu navySovani po¢tu zaméstnanct z divodu
optimalizace vyroby, kdy nova a technologicky vyspélejsi vyrobni zatizeni zastanou vyssi
produktivitu.

Tabulka 5: Pfehled poftu zaméstnancii za jednotliva 1éta

_— Rok
Oddelent 2013 | 2014 | 2015 2016 2017
Vedeni spole¢nosti 2 2 2 2 2
\yrobni 5 5 6 6 6
Technické 5 5 5 6 6
Ekonomické a personalni 5 5 5 6 6
Provoz 40 41 42 44 45
Ucetni 3 3 3 4 4
Obchodni 3 3 3 3 3
Nékup a odbyt 2 2 3 3 3
Celkovy soucet 65 66 69 74 75

Zdroj: vlastni

Vyroba se samostatné¢ bez managementu neobejde, proto se pocet pracovnikl
managementu se za jednotliva 1éta ptili§ nezménil. Zakéazky je nutné neustale ziskavat, to ma
na starosti obchodni a technické oddé€leni. Dale je nezbytné cely proces organizovat a urcit, co
vSe je mozné ohledné zakazky uskutecnit. Tyto ¢innosti ma na starost vyrobni feditel a

vedouci dilny. Mezi témito tseky managementu je dalezita pevna spoluprace.

Tabulka 6: Jednoducha liniova organizaéni struktura spole¢nosti PROMAT

MAJITELE - SPOLECNICI
Technické oddéleni | Vyrobni oddéleni | Obchodni oddéleni

Ekonomickeé a
personalni oddéleni
Technicka priprava a Provoz Néakup/odbyt Ucetni oddéleni

Vyvoj

Zdroj: vlastni

5.1.4 Charakteristika obchodnich vztahu

Jako hlavni zdroj pfijmi firmy Promat jsou zejména dodavatelé pro automobilovy
primysl, vyrobci elektrotechniky, zatizeni pro chemicky a potravinaisky pramysl, vyrobci
stroju, lodi, a ve stavebnictvi. Diky cenové politice a schopnosti flexibilné reagovat
na potieby trhu Se na spole¢nost obraci stale vice zdkaznikd a dukazem jejich spokojenosti je,

7e se neustale vraceji.
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Tabulka 7: Seznam odbératelii spoleénosti PROMAT

Odbératel Podil z celkového poctu (%)
JSTB International, s. r. 0. 11
S.A. Christensen & Co. 8
G.A.M. HEAT spol.s. r. 0. 7
SixPointTwo. s. r. 0. 7
Sedlbauer AG 7
MEKO Mechanische Komponente 6
ACTIACZ, s.r. 0. 6
Ostatni 48

Zdroj: vlastni

Vyrobky jsou dodavany piedevsim na zakazku, bud’ firemnim rozvojem novych

prototypt, anebo odbératel doda technickou dokumentaci k pozadovanému vyrobku.

5.1.5 Analyza ekonomickych podminek

Vysledek hospodateni za rok 2017 dosahl zisku 2 655 800 K¢, coz je ve srovnani

S pfedeslymi 1éty mirné rostouci tendence. V tomto roce firma rozsifila vyrobni sortiment.

Naklady na pofizeni byly vysoké, spole¢nost Si musela vzit bankovni avér v celkové vysi

29 692 000 K¢&. Rozhodné se nejedna o zanedbatelnou ¢astku vzhledem k obratu, ktery byl

125 307 200 K.
Tabulka 8: Rozvaha firmy PROMAT
Aktiva Stav k 31.12 Pasiva Stav k 31.12

Dlouhodoby majetek 45 978 200 K¢ | Vlastni zdroje 58 258 200 K¢
celkem
Dlouhodoby hmotny 45 221 000 K¢ | Jméni celkem 60 914 000 K¢
majetek
Dlouhodoby 745 000 K¢ | Vysledek hospodateni 2 655 800 K¢
nehmotny majetek celkem
Dlouhodoby finan¢ni 12 200 K¢ | Cizi zdroje celkem 67 049 000 K¢
majetek
Kratkodoby majetek 79 329 000 K¢ | Rezervy celkem 300 000 K¢
celkem
Zasoby celkem 40 412 000 K¢ | Dlouhodobé zavazky 241 000 K¢
Pohledavky celkem 12 712 000 K¢ | Kratkodobé zavazky 36 814 000 K¢
Kratkodoby finan¢ni 20 121 000 K¢ | Bankovni uvéry 29 692 000 K¢
majetek celkem
Ostatni aktiva celkem 6 084 000 K¢ | Ostatni pasiva celkem 2 000 K¢
Celkovy soucet aktiv 125 307 200 K¢ | Celkovy soucet pasiv 125 307 200 K¢

Zdroj: ucetni uzaverka spolecnosti PROMAT 2017
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5.1.6 Hodnoceni struktury vyroby

Dosavadni vyroba je zalozena na pianich a pozadavkl zdkaznikd. Z naprosté vétSiny se
jedna o zakézkovou vyrobu v mensim mnozstvi. Z toho diivodu by bylo nevhodné po¢itat
vyrobni takt a dal$i vyrobni ukazatele, protoZe naro¢nost takovychto tkont by byla mnohdy
Z hlediska ¢asu nepfiméiené vysoka pii porovnani s vyrobni délkou zakdzky samotné. Je to
takto dano i proto, Ze nékteré ze zakazek se ziskavaji pomoci vybérového fizeni, kde je

predem zadano, co se ma vyrobit a za jak dlouho.

Ptedvyrobni etapy jsou v kompetenci technického a obchodniho oddé€leni. Obchodni
zéstupci maji za Ukol ziskavat zakézky, anebo zpracovévat nabidky pro vyrobu. Ekonomické
vypocéty jsou vzdy podloZeny informacemi ze skute¢né vyroby. S vedoucimi vyroby probihaji
konzultace konkrétnich zakéazek, kteti urcuji pfesny vyrobni postup a ¢asovou pracnost na
zaklad¢é mnohaletych zkusSenosti. Na zaklad¢ toho se stanovi naro¢nost zakazky z hlediska

financi pti soucasném zohlednovani cen surovin.

Béhem hodnoceni strojniho vyrobniho zatizeni se jako hlavni faktor pfi hodnoceni stava
doba zavedeni stroje do vyroby, vyuziti stroje a stafi stroje. PfedevSim stafi je ukazatelem

k obnove¢ strojniho vybaveni, ktera je vhodna v okamziku, kdyz roste poruchovost.

5.1.7 Analyza SWOT

Silné stranky:

e znalost know-how

e volneé prostory k umisténi nového vyrobniho zafizeni
e dobra povést a spokojenost u odbératelti

e spole¢nost ma sidlo v jednom arealu

e zkuSen¢ vedeni

e Siroky sortiment

Slabé stranky:

e mnoho konkurentt v odvétvi
¢ nizkd propagace spolecnosti

e nepiizniva ekonomicka situace spolecnosti vV soucasné dobé
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e absence lakovny
PrileZitosti:

e roz$ifeni portfolia

e zisk&vani novych zakazek

e velky zajem ze strany odbératell

e zvysSovani zisku podniku

Hrozby:

e opozdéni dodavek od dodavatelt

e zvySovani cen materialu

e naruseni chodu firmy z diivodu vy$si nemocnosti zaméstnanct
e novy konkurenti

e nedostatek finan¢nich prosttedkd pottebnych k realizaci navrhu

5.2 Navrh vybaveni strojnim vyrobnim zarizenim

5.2.1 Navrhované dodatkové investice do strojniho vyrobniho zarizeni

Spolecnost se v soucasné dob¢ nenachazi v situaci, kdy by bylo mozné ji zahrnovat
vys$Simi investi¢énimi naklady, tudiz je v nejbliz§i dobé planovano obnovit pouze svafovaci
piistroj MIG/MAG, a to v ramci jednoho roku. Co se tyka hydraulického lisu, je planovano

ponechat stavajici a za pét let prikoupit novy, coz prispéje k lepsi produktivite.

Vybér obou strojii byl realizovan pomoci multikriteridlni analyzy, kde byly vybrany od
kazdého stroje dva typovée srovnatelné. Na zéklad€ porovnavani jednotlivych parametrt byl

vybréan nejvhodnéjsi pro obnovu.
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Hydraulicky ohranovaci lis

Provozni parametry (kritéria pro hodnoceni):

Tabulka 9: Parametry hydraulického lisu

Cislo j-

. . VN1 (AD-S VN (PSH-
tého Nazev parametru\VN
e 30220) 110/3200)
1 Cena s DPH [K¢] 2 762 000 2 982 529
2 Vykon [kW] 10,5 11
3 Lisovaci sila [t] 220 230
4 Maximalni vyska zdvihu [mm] 265 250
5 Pracovni délka [mm] 3000 3200
6 Hmotnost [kg] 8 600 8 800

Fulleruv trojuhelnik:

Zdroj: vlastni

Tabulka 10: Fulleriv trojihelnik pro vybér vhodného hydraulického lisu

Kritéria (min. 5, max. 10) Ki Pl;z‘;‘:;: Poiadi
11/2) | 1(1) 1(1) 1(1) 1(1) 1) | 1() | 1() | 1() 4,5 1
20/2) | 3C) | 4C) | ) [ 6C) | () | 8(C) 20 10( ) x x
2(172) | 2(1) 2(1) 2(1) 2() | 2() | 20) | 2() 4 2
31/2) | 4C) | SC) | 6C) | TC) | 8C) | 9 ) | 10() x x
3(1) 3(1) 3(1) 3C) | 3C) | 3C) | 30) 3,5 3
4C) | ) [ 6C) | TC) | 8C) | %) | 10() x x
41) 4(1) 40) | 4) | 40) | 40) 2 4
SC) [ 6C) | () | 8(C) | %) | 10() x x
3(1) SC) | () | SC) | () 1 5
6C) | 7C) | 8C) | 9 ) | 10() x x
6( ) | 6() | 6C) | 6() 0 6
) | 8C) | %) | 10() x x
) | 7C) | 7))
8() | 9 ) | 10 )| = -
8() | 8C)
o() | 10( ) | = -
9% )
10() | = X
10
Celkem bodu 15 x

Zdroj: vlastni
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Urceni vahy kritérii a poiadi variant navrhii metodou PATTERN:

Tabulka 11: Uréeni vahy kritérii a pofadi variant navrhia hydraulického lisu

Kritérium (Kj) K | K| K| K| K| K| 2

Pocet vyskytu (b 4,5 4 33 2 I 0 15
Vaha kriteria (VK)) x
Hodnota 2762000 | 105 | 220 | 265 | 3000 | 8600 x
parametru Pj
Hodnota
Dp1'a1,ného 10000 1.0476 | 1,0455 | 1.0000 | 1.0667 | 1.0000 X
VN1 | koef. OKjj
Hodnota
srovnavaciho
ukazatele
SUjj
Hodnota
parametru Pj
Hodnota
Dp1'a1,ného 1.0798 1.0000 | 10000 | 1.0600 | 1.0000 | 10233 X
VN2 | koef. OKjj
Hodnota
srovnavaciho
ukazatele
SUjj

03000 | 02794 | 0.2439| 0,1333 | 0,0711 | 0.0000 | 1,02775

2982 529 11 230 250 3200 | 8800 x

03240 | 02667 | 0.2333 | 0,1413 | 0.,0667 | 0.0000 | 1.03195

Zdroj: vlastni
Legenda:
j — kritérium Kj €(1;m) (m = min. 5, max. 10)
i — varianta navrhu VN;j €(1;n) (n = min. 2, max. 4)

Zhodnoceni vysledka pro hydraulicky lis

V piipad€ obnovy hydraulického ohrafiovaciho lisu se jevi dle vysledkt jako vyhodnéjsi
varianta VN1, model AD-S 30220 od firmy Durma.
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Obréazek 22: Hydraulicky lis DURMA AD-S 30220

DURMA

Zdroj: https://www.acra.com.au

Svarovaci pristroj MIG/MAG

Provozni parametry (kritéria pro hodnoceni):

Tabulka 12: Parametry svafovaciho pfistroje

Cislo j-
té]mll Nazev parametru\VN VN1~ FYMIG VN2 ~ GY5
oo 180 SMARTMIG 3P
kritéria
K Cena [K¢] 15990 15 550
K; Piikon [kVA] 5 5.5
K; Maximalni svafovaci
proud [A] 180 170
K4 Napéti naprazdno [V] 50 45
Ks Hmotnost [kg] 13 33

Zdroj: vlastni
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Fullerav trojuhelnik:

Tabulka 13: Fulleriiv trojahelnik pro vybér vhodného svafovaciho pristroje MIG/MAG

e . Pocet B
Kriteria (min. 5, max. 10) K; bodi Poradi
) | @ | @ | 1@ | 1) | ) pe) i) |10 4 1
2(0) | 3) | 4C) | SC) | 6C) | 7C) | 8C) | 9C) | 10( ) x x
2) | 21 | 20) | 2() | 2) | 2() | 20) | 2() 3 2
30 | 40) | SC) | 6C) | 7C) | 8C) | 9C) | 10() x x
31) | 3() | 3C) | 3C) | 3C) | 3C) | 3() 2 3
4 | SC) | 6C) | 7C) | 8C) | 9C) | 10() x x
4(1) | 4C) | 4C) | 4() | 4() | 4() 1 4
S(C) | 6() | 7C) | 8C) | 9C) | 10( ) X x
() | SC) | SC) | sC) | S() 0 §
6( ) | 7C) | 8C) | 9C) | 10 ) x x
6( ) | 6() | 6() | 6()
() | 8C) | 9C) | 10() x x
) | 7C) | 70)
8( ) 9 ) | 10() X x
8( ) | 8()
9C ) | 10( ) X x
2()
10( ) X X
10
Celkem bodu 10 x

Zdroj: vlastni
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Urcéeni vahy kritérii a poiadi variant navrhit metodou PATTERN:

Tabulka 14: Uréeni vahy kritérii a pofadi variant navrha svafovaciho pfistroje

ukazatele SUj;

Kritérium (Kj) K1 K: K3 K4 Ks ZZShU
Pocet vyskytu (b;) 4 3 2 1 0 10
Vaha kriteria (VK)) x
Hodnota 15990 | 5 180 50 13 x
parametru Pj
Hodnota
VNI Dpramného 1.0316 | 1,1000 | 10000 | 10000 | 1.0000 X
" | koef. OKj
Hodnota
srovnavaciho 04126 | 03300 | 02000 | 0.1000 | 00000 | 1.0426
ukazatele SUj;
Hodnota 15550 | 55 | 170 | 45 33 x
parametru Pjj
Hodnota
VN Dpl'al-‘ﬂéh{) 1.0000 | 1,0000 | 10588 | 1.1111 | 2.5385 X
"7 | koef. OKjj
Hodnota
srovnavaciho | 0.4000 | 03000 | 0.2118 | 0.1111 | 00000 | 1,0229

Legenda:
j — kritérium Kj ¢(1;m) (m = min. 5, max. 10)
i — varianta navrhu VN;j €(1;n) (n = min. 2, max. 4)

Zdroj: vlastni

Zhodnoceni vysledki pro svarovaci pristroj

V ptipadé€ obnovy svafovaciho ptistroje MIG/MAG se dle vysledkl jevi model

Smartmig 3p od firmy GY'S (varianta VN2 ) jako vyhodné&jsi pro obnovu.
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Obréazek 23: Svarovaci pFistroj GYS Smartmig 3p

Zdroj: http://www.gys.fr

5.2.2 Plan obnovy

V nasledujicich tabulkach je uvedeno, kdy je obnova obou stroji planovana. Nejdiive
bude obnoven svafovaci ptistroj, jehoz obnovu si firma momentalné¢ mize dovolit. Pfikoupeni
nového hydraulického ohrafiovaciho lisu, na ktery neni v tuto chvili dostatek finanénich

prostiedki, je planovano za pét let z divodu vysoké pofizovaci ceny.

a) Hydraulicky ohranovaci lis
Tabulka 15: PI4n obnovy hydraulického lisu

1 2 3 4 5
P| N

110|110 01 0 0 1 0 0 1 0 0 1 1 2
Zdroj: vlastni

Legenda: S — stavajici stav V — vytadit N — nakoupit - poridit

C —cilovy stav P — ponechat 1 — 5 roku dopiedu
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b) Svatovaci ptistroj MIG/MAG

Tabulka 16: Plan obnovy svafovaciho pfistroje MIG/MAG

S 1 2 3 4 5 c
VIPIN|V|IP|IN|VI|PI[N[V|P|N]V]|]P]|N

0(2|8}|2 (0100 |OJ10(0 (0|10 0 | O |210] 0 ]10
Zdroj: vlastni

Legenda: S — stavajici stav V — vytadit N — nakoupit - pofidit

C — cilovy stav P — ponechat 1 — 5 roku dopiedu

5.2.3 Ekonomické uvahy

Potieba investic na obnovu hydraulického ohranovaciho lisu

rNI=1* (2762000 * 1) -0 =2 762 000 K&/rok

V piipadé¢ hydraulického ohranovaciho lisu je planovano zakoupit novy kus v 5. roce.
Potizovaci cena by méla ¢init 2 762 000 K¢. Jeho vytazeni se neplanuje, pouze se zakoupi

dalsi novéjsi a moderné;jsi k lepSimu pInéni planu vyroby.

PotFeba investic na obnovu svarovaciho pristroje MIG/MAG

rNI=1* (15550 *2) — 1 * (140 * 2) = 62 200 — 560 = 30 820 K¢/rok

Je planovano v 1. roce dva nejvice opotiebené a technologicky zaostalé svaifovaci
pristroje MIG/MAG vyfadit a prodat za cenu Zeleza. Zaroven dva kusy podobného typu

zakoupit, aby byl dosavadni plan vyroby i nadale plnén.

Nasledujici vypocty (celkova efektivita SVZ, kritické ro¢ni vynosy) jsou uréeny pro

hydraulicky lis, ktery pracuje kontinualné. U svatovaciho pfistroje se takto uvaZovat neda:

Vypocet celkové efektivity SVZ

OEE 15, 4,3 0,75 * 100 = 75 %
= — % —% — = * =
10 6 4 0
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Doporucena hodnota OEE se pohybuje mezi 60 az 75 procenty. V tomto piipad¢ je
efektivita 75 %. To znamena, ze vyroba na hydraulickém ohrafiovacim lisu se po dosazeni

planovanych a skutecnych hodnot jevi jako efektivni.

Vypocet kritickych roénich vynost

Vychozi hodnoty:

Vyrobni kapacita = 240 * 8 * 250 = 480 000 ks/rok

Primérné variabilni naklady = 6 K&/ks

rVmin = (690 500 + 287 709) + 2 880 000 = 3 858 209 K¢/rok

Zpétna kontrola vypoctu:

rNf = 3 858 209 » 2338299°2880000 _ 975 509 K¢/rok

3858 209
2880 000
krwy = 1 — Sooooo5 = 0,2535396605005068
. 978 209
rVmin = = 3 858 209 K¢&/rok
0,25353

Roc¢ni fixni naklady na provoz hydraulického lisu jsou 978 209 K¢, variabilni
2 880 000 K¢. Kritické ro¢ni vynosy tedy ¢ini 3 858 209 K¢ na rok. Tato hodnota vSak neni

konec¢na, ve fixnich nékladech nejsou naptiklad zapoéteny tklidové prace.
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5.3 Technicko-ekonomické zhodnoceni

Je zietelné, Ze z hlediska technického ma spole¢nost Promat pfedpoklady pro vlastnéni
a spusténi vyroby na navrhovaném zatizeni. Ma dostatek prostoru pro umisténi nového
hydraulického lisu i znalosti k jeho provozu. Dle finan¢ni analyzy je vSak zfejmé, Ze firma
bude moci v nejblizsi dobé z navrhovanych zatizenich pro obnovu pofidit pouze svarovaci
ptistroj, nikoliv v§ak hydraulicky lis.

Z hlediska ekonomického hraje dilezitou roli zptisob, jakym bude navrh financovan.

Nabizeji se tyto moZnosti:

. financovani z vlastnich zdrojt
o financovani pomoci bankovniho uvéru

. financovani za pomoci leasingu

Jako nejrozumnéj$i moznost se naskytuje potidit zatizeni z vlastnich zdroji. Potizeni
Z bankovniho tvéru nebo leasingu neni ptili§ vyhodné z diivodu placeni bankovnich trokt
bance a marze leasingové spole¢nosti. Spole¢nost si v soucasné dobé nemuize dovolit zddnou
Z téchto moznosti, tudiz nejsou piesné vypocty provedeny.

Je zndmo, navratnost kazdé¢ investice by se méla pohybovat okolo péti az Sesti let.
Kdyby trvala déle, byla by pro investory nezajimava. U potizovaci ceny je nutné zohlednit i
dal$i naklady. Patii mezi né ndklady na mzdu obsluhy, amortizace, nédklady za energii, servis

apod.
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6 Zaveér

Hlavnim cilem této prace byl navrh vybaveni spole¢nosti Promat spol. s. r. 0. strojnim
vyrobnim zafizenim. Aby bylo dosazeno stanovenych cilii, byly charakterizovany vychozi
podminky, ze kterych je zietelné, ze se jedna o zakazkovou vyrobu a Ze se tato firma zabyva

kovovyrobou.

Diky analyze ekonomickych podminek bylo zji§téno, Ze firma investovala do nového
zatizeni, na které si musela vzit uvér. Doslo k tvérovému zatiZzeni spolec¢nosti, kviili kterému
bohuzel nebude mozné v nejblizsi dobé poiidit druhy hydraulicky lis odpovidajicich
parametrd. V soucasné dobé finance spole¢nosti vystaci pouze na obnovu svarovaciho

ptistroje.

ProtoZe se firma zabyva kovovyrobou, naprosta vétsina jednotlivych vyrobkt prochazi
pies svafovnu a lisovnu, tudiz ma dostatek znalosti a zkuSenosti k provozu na navrhovanych
zatizenich. Jelikoz je do budoucna planovano zvyseni produkce, je rozhodné na misté
uvazovat o zakoupeni dalSiho hydraulického lisu. Nenabizi se tedy otdzka, zda k potizeni
hydraulického lisu dojde, ale v jakém ¢asovem horizontu bude mozné nakup uskute¢nit.

K poftizeni svatovaciho pfistroje je financ¢nich prostfedkt dostatek, tudiz je jeho potizeni

planovano v nasledujicim roce.

Béhem vybéru obou druhit vyrobniho zatizeni bylo dulezité vybirat ze stejné ¢i obdobné
typové fady a bylo také zohlednéno nékolik faktoru. Jako hydraulicky stroj byl vybran model
AD-S 30220 od firmy Durma v hodnoté 2 762 000 K¢. V piipadé svafovaciho piistroje byl
vybran model Smartmig 3p od firmy Gys v hodnoté 15 550 K¢&, dva kusy tohoto stroje budou
zaroven vyfazeny a prodany za cenu Zeleza. Oba typy stroju byly vybirany pomoci
multikriterialni analyzy, konkrétné za pouziti Fullerova trojuhelniku a metody PATTERN.
Ob¢ metody jsou blize vysvétleny v literarni resersi. Také bylo zjisténo dle metody OEE, ze
celkova efektivnost vyroby na hydraulickém ohratiovacim lisu ¢ini 75 %, coZ je velmi

ptizniva hodnota.

Lze s jistotou konstatovat, Ze spole¢nost Promat si v budoucnu udrzi své postaveni na
trhu, coz se neobejde bez pravidelné obnovy strojniho vybaveni. Z divodu absence lakovny je
na misté uvazovat o jejim vybudovani, nebot’ naprosta vétSina produkti vyzaduje lakovani a

tudiz se musi tato operace provadét v jinych lakovnach.
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8 Pouzité zkratky

A

ATO

konstanta odpovidajici pevné sloZce ro¢nich naklada na udrzbu [K¢/rok]

Assembly to Order

B  konstanta vyjadiujici pfirastek ro¢nich nakladi na idrzbu v zavislosti na dob€ pouzivani

CAD

Cp

Cs

Czb

Czb (t)

ETO

Fpr

Fvef

jNaz (1)

JNU (1)

JNvV

Kva

MTO

MTS

[K&/rok a rok]

Computer aided design

cena mér.j. prace strojniho vyrobniho zatizeni [K¢/meér.j.]

pofizovaci cena stroje [K¢]

cena zbytkova vytazovanych strojnich vyrobnich zatizeni j-té€ho typu [K¢]
cena zbytkova pii prodeji opotiebovaného strojniho vyrobniho zatizeni [K¢]
Engineering to Order

¢asovy fond pracovnika [h/rok nebo lhuta]

casovy fond efektivni SVZ [h/rok]

jednotkové naklady na amortizaci pti dobé pouzivani (t) [K¢E/mér.j.]
jednotkové néklady na udrzbu pti dob€ pouzivani (t) [K¢/mer.j.]
jednotkové néklady variabilni [K¢/mér.j.]

koeficient variabilnich nakladu

pocet vyfazovanych typl strojnich vyrobnich zatizeni

Make to Order

Make to Stock
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Nprp

Nsvz

Nx

OEE

rNbu

rNf

rNhp

rNI

rNpr

rNsd

rNXx

Rv

r\vVmin

rws

rws

pocet nakupovanych typi strojniho vyrobniho zatizeni

pocet paralelnich pracovist

pocet pracovnikl celkem

pocet pracovnikil na pracovisti

pocet strojii obecné

Pocet soucasti, které maji byt opracovany

Overall Equipment Effectiveness

uroky bankovniho Gvéru

ro¢ni fixni naklady

garazovani

havarijni pojisténi

rocni investice k realizaci planu obnovy [K¢&/rok]

povinné ruceni

silniéni dan

zbylé slozky piimych ro¢nich nakladl strojniho vyrobniho zatizeni [K¢&/rok]

rytmus prace pracovisté [mér. j./h]

rytmus vyroby [mér. j./h]

minimalni ro¢ni vynosy [K¢/rok]

primérné ro¢ni vyuziti (vykonnost) strojniho vyrobniho zatizeni [mér.j./rok]

primérné rocni vyuziti strojniho vyrobniho zatizeni [mér.j./rok]

58



Sz Strojni vyrobni zatizeni

t doba pouzivani [rok]
Ta agregovana pracnost [h/rok]
tmin minimalni doba pouzivani pro véasnou obnovu [rok]
Tnorm; normovany ¢as na i-tou soucast [h/ks]
Tor spotieba Casu pracovnikid [h/mér. j.]
Tet takt vyroby efektivni [h/mér. j.]
tatr ztraty ¢asového fondu [h/rok]
Ui ro¢ni objem vyroby i-té soucasti [ks/rok]
Upr > pozadovanych pracnosti [h/rok nebo lhiita]
VN I-t4 varianta navrhu
X pocet nakupovanych strojnich vyrobnich zafizeni i-tého typu za rok
y pocet vyfazovanych strojnich vyrobnich zatizeni j-tého typu za rok
z podil chybnych vyrobkt

zWs(t) vyuZiti strojniho vyrobniho zatizeni za dobu pouzivani (t) [mér.j./doba pouzivani (t)]

7Z(t) celkovy dil¢i zisk za dobu pouzivani strojniho vyrobniho zatizeni

[K¢/doba pouzivani (t)]
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Certifikat pro vyrobu svaiovanych ocelovych konstrukci a dilii dle normy CSN EN ISO 3834-
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Pfiloha k Certifikatu ev. €. 10.710.994

ROZSAH CINNOSTI

1. Druh produkti: svafované ocelové konstrukce a dily
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2.3 Jiné normy nez EN/ISO normy: -

3. Skupiny zakladnich materiali (podle CEN ISO/TR 15608): 1.1, 1.2, 8.1

4. Procesy svarovani a pfibuzné procesy:

Svarovaci procesy Skupiny zakladnich materialt
(podle ISO 4063) (podle CEN ISO/TR 15608)
141 1.1,8.1

135 14,12

5. Odpovédni pracovnici svafeéského dozoru:

Jméno Kvalifikace |Pracovni funkce Uroven (dle ISO 14731)
Viadimir Novak EWT svareci dozor ¢l. 6.2, pism. b)
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