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Uvod

Soucasna lidska spolecnost zije v systému jednotlivych procesti nebo skupin

procesu, které jsou provazany, razné na sebe navazuji a nékdy si dokonce odporuji.

V dnesni dobé dochdzi k modernizaci zivota kazdého znas. Denné
se prizpusobujeme novym technikdm a vymoZenostem, seznamujeme se S novymi
pracemi a u¢ime se ovladat a pouzivat nejnovéjsi pristroje a zafizeni. VSemi témito

aspekty se snazime efektivné Celit konkurenci.

Pro moderni podniky je charakteristické vyuzivani principi procesniho fizeni.
Pokud chce vyrobni spolecnost expandovat a obstat v trznim prostiedi a dale pak

rozsifovat pole pisobnosti, musi optimalizovat a neustéle zlepSovat vyrobni procesy.

Promyslenou strategii podniku, kvalitnimi procesy a sluzbami zékaznikim lze
dosadhnout uskutecnéni vizi, mise a cili konkrétniho podniku. Uspéch a Zzivotnost
vyrobniho podniku zavisi na schopnosti rychle a pruzné reagovat na zmény a novinky

z vn¢jSiho prostiedi.

Klicem k tspéchu, existenci a pteziti podniku v dobach krize je vyhledavani,
vyuzivani a vytvafeni novych podnikatelskych pftilezitosti. Zaroven je velmi nutné

si uvédomit a predpokladat urcita rizika, ktera podnikani a komunikace ptinaseji.

Vybérem tématu ,.fizeni vyrobnich procesi podniku“ jsem pronikla, zmapovala
a analyzovala procesy ve vyrobnim podniku. Navéazala jsem spolupraci
s ¢eskobud¢jovickou holdingovou spolec¢nosti XY a. s. Jednd se o vyrobni spolecnost

s dlouholetou tradici, zabyvajici se strojirenskou vyrobou a slévarenskou ¢innosti.

Mym hlavnim tkolem bylo sprdvné a moderné popsat procesy tykajici se vyroby,
od Uplného vzniku nového vyrobku, obchodni faze, ptes fazi pfiprav az k samotné
realizaci. Nejde ovSem jen o procesni popis, nybrz o dodrzovani, kontrolovani,

zlepSovani a ziskavani zpétné vazby.



V této praci jsem se na zéklad¢ analyzy procest v dané spolecnosti snazila popsat
vnitropodnikové procesy, zejména jejich pldnovani, fungovani, fizeni, kontrolovani

a neustalé zlepSovani.

Stézejnim bodem prolinajicim se celou mou bakalarskou praci se stal citat

uznavaného ¢eského ekonoma Jifiho Kolafe:

‘

., Zadny proces nemiize byt zlepsen, pokud neni méren, sledovan a vyhodnocovan. *



1. Literarni prehled

1.1 Analyza fizeni procesu
Proces je soubor Cinnosti, které na sebe vzajemné plsobi a uzce spolu souviseji.
Procesy propijcuji pfidanou hodnotu vstupim (s vyuzitim zdroj) a pietvoii
je na vystupy, které maji svého zakaznika. Vstup je predem definovana vstupni veli¢ina
a vystup zahrnuje vysledek pracovni ¢innosti. Vstup (vystup) ma podobu vyrobku
¢i sluzby, ostatni vstupni veli¢iny (technika, pracovnici, materidl a pomiicky)
jsou zdroje. Vystup procesu je urcen zdkaznikovi a je mu i1 pfedan. Zakaznikem miize

byt osoba nebo organizace (Grasseova a kolektiv, 2008).

Zasadni roli u procesi hraje ¢as. Posloupnost ¢innosti probiha v ¢ase a na ¢asové
ose lze tedy jednotlivé Cinnosti vzdy srovnat podle posloupnosti. Podnikovy proces

nepopisuje véc, ale postup a ¢asovou, nikoliv prostorovou strukturu.

K podnikovému procesu patfi:

cil,
umysl,

objektivni pfirozenost postupu,

M W o

objektivné dané podminky (Grasseova a kolektiv, 2008).

Témito znaky se odliSuji podnikové procesy od jinych technickych procest.
Postup je provadén s jasnym cilem a s imyslem tohoto cile dosahnout v danych
podminkach. To zajiStuje podnikovému procesu piirozenou variantnost. Podminky
podnikového procesu se mohou piipad od pfipadu ménit, nelze tedy proces vnimat

jako mechanicky (Johnson, 2000).

K tomu, abychom poznali procesy, musime poznat meze objektivnich moznych
podminek. Razeni &innosti v procesu neni nahodné, ale vzdy vyplyva z piirozenych
zakonitosti. Pokud chceme stanovit postup procesu, musime poznat zejména jeho
ptirozenost. U podnikovych procesti musime rozliSovat obecny popis postupu procesu

a konkrétni prabéh konkrétniho procesu (Prazska, 2006).

V piipad¢ instance procesii se jednd o pribéh procesu v konkrétnim case
za konkrétnich podminek. Podminky jsou zde zcela konkrétni a konkrétni je i postup

procesu.



Absolutni je také cas. VSe je zde konkrétni a skuteéné (Cas, okolnosti, lidé,
vystupu aj.). Pro tento konkrétni, jednopriichodovy proces se ustalil hazev pracovni tok

— workflow (Repa, 2006).

Hlavni divod zajmu o podnikové procesy pii fizeni spociva v pruzném
pfizpisobeni novym moznostem a vyvoji technologii. Nova technologie umoziuje
inovovat ve dvou riznych rovinach. Jednak umozni zménit povahu jednotlivych prvki
vykonu a optimalizovat ¢i zjednoduSovat postupy. Nova technologie vyvola i potiebu
zmenit pracovni postup, ktery nikdy nezasahne do vSech ¢innosti v organizaci. Pracovni
postupy je tfeba meénit pruzn€, aby bylo mozno zaclenit novou technologii

do organizace beze zmény ¢innosti, kterych se inovace nedotkne (Truneéek, 2003).

Technologickd zména sebou pfina§i zménu organizacni struktury. A pokud
se jedna o klicovy proces, vyZaduje 1 zménu celé organice. Organizace tedy nemuzZe
jednoduse vyuzit novou technologii, ale pravé tato technologickd zména je nejcennéjsi,

protoze prinasi vyssi efektivnost (Repa, 2006).

1.2 Pojem proces

V soucasné odborné literatufe se mizeme setkat s celou fadou definic procesu.
Vétsina téchto definic vice nebo méné rozvadi definici procesu dle CSN EN ISO
9001:2001. Tato definice uvadi: ,,Proces je soubor vzijemné¢ pisobicich ¢innosti,

kterym pfeméiiujeme vstupy na vystupy* (Cesky normaliza¢ni institut, 2001).
Pojem proces definovali riizni autofi takto:

Repa V. (2006): ,,Podnikovy proces je souhrnem Cinnosti, transformujicich
souhrn vstupu na souhrn vystupu (zbozi nebo sluzeb) pro jiné lidi nebo procesy,

pouzivajice k tomu lidi a nastroje.

Fiala A. (2000): ,,Proces je ucelné naplanovand a realizovand posloupnost
cinnosti, jimiz za pomoci odpovidajicich zdrojii probiha v Fizenych podminkach —
reguldtory — transformace vstupii na vystupy. “

Hammer M., Champy J. (1996): ,, Proces je soubor cinnosti, ktery vyzZaduje jeden

‘

nebo vice druhi vstupu, a tvori vystup, ktery ma pro zakaznika hodnotu.

Basl J., Tama M., Glasl V. (2002): ,, Proces je tok prdce, postupujici od jednoho
cloveka k druhému, a v pripadé veétsich procesu pravdepodobné z jednoho utvaru

do druhého.



Nenadal J. a kolektiv (2005): ,,Proces je ohranicend skupina vzdjemné
provazanych pracovnich c¢innosti (jejich definice je obsazena ve formalni dokumentaci)
S predem definovanymi vstupy a vystupy. Ma jasné a presné definovany zacatek

a konec.

Charakteristiku procesu determinuji pojmy jako naptiklad cil, vlastnik a zadkaznik
procesu, vstupy, vystupy, rizika procesu aj. Pfi stanoveni cile procesu musime védét

k ¢emu ma proces sméfovat, znat cil a jak cile procesu dosahnout (Trunecek, 1999).

1.2.1 Cil procesu
Cil procesu musi byt provazan s cilem, vizi a poslanim organizace jako celku.
Definice cili by méla zacinat na Urovni nejvyssiho managementu dané spolecnosti
a dale musi byt rozpracovana pro nizsi stupenl fizeni a konkretizovdna az do cile

jednotlivych procest.

Je dulezité, aby zaméstnanci védé€li, co maji délat, jaky je cil jejich snazeni
a veédéli, pro€ to maji délat. Orientace na cile zahrnuje vSe od planovani, ptes realizaci,
tfizeni lidskych zdroji, vykaznictvi az po controlling. Proces nehodnotime sdm o sobg,

ale to jak umoznuje naplnéni cili organizace (Grasseova a kolektiv, 2008).

1.2.2 Vlastnik procesu
Vlastnik procesu (majitel, spravce) je osoba, jez je odpovédna za dosazeni cill

procesu a dlouhodobé efektivni fungovani a monitorovani vykonnosti procesu.

Musi také feSit problémy v pribéhu procesu. Vlastnik disponuje odpovédnosti

ve vztahu k vysledku procesu a dostate¢nou pravomoci (Grasseova a kolektiv, 2008).

1.2.3 Zakaznik procesu
Zakaznik procesu je subjekt, jemuz jsou urceny vysledky procesu. Timto
subjektem muliZe byt osoba, organizace i nasledujici proces. Zakazniky mizeme rozdélit

na interni a externi.

Internim zdkaznikem mize byt organizacni prvek nebo slozka dané organizace.
K externim zékaznikiim miZeme zafadit napf. parlament, vladu, NATO, EU a OSN

(Grasseova a kolektiv, 2008).



1.2.4 Vstup procesu
Vstupy do procest vznikaji z vystupt z piedchédzejiciho procesu nebo
od dodavatele. Ke vstupu je pfidana urcita hodnota. Rozdil mezi vstupy a zdroji je ten,

ze zdroje jsou vyuzivany na pfeménu vstupt na vystupy (Wheelen, 2008).

1.2.5 Vystup procesu
Vystup je vysledkem procesu (vykonem) a tento vysledek je pfedan zakaznikovi.
Vystup mize byt ve formé vyrobku tak i sluzby. Aby byla zarucena efektivnost, musi

byt vystup z daného procesu shodny se vstupem do nasledného procesu (podle CSN EN
ISO 9000:2001) (Wheelen, 2008).

1.2.6 Riziko procesu
Pti realizaci procesu miiZze nastat urcitd udalost, jednani nebo stav s nezddoucimi
dopady na zabezpeceni vysledku a splnéni cile procesu. Tuto moznost nazyvame riziko

(rizika) procesu.

V disledku  pusobeni rizika dochazi Kk nehospodarnému, netcelnému
a neefektivnimu vyuzivani vefejnych prostfedkli, nesplnéni nebo v prodleni

stanovenych koll a nesplnéni zavazkovych vztahti (Smejkal, 2003).

1.3 Navaznost jednotlivych procesu
Grasseova (2008) popisuje navaznost procest takto: ,, Proces md vzdy jasné
vymezeny zacdatek, probihajici cinnosti, konec a rozhrani — ndvaznost na ostatni

procesy .

, Proces je prirozend ndvaznost pracovnich cinnosti napric organizacni

strukturou “.

V ramci organizacni jednotky probihaji procesy, které by na sebe mély navazovat.
Vystup z jednoho procesu je zaroven vstupem i nasledujiciho procesu. Proto je velice
dalezité, aby pozadované vystupy odpovidaly nebo byly totozné s nasledujicimi vstupy

(Trunecek, 1999).
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Néavaznost jednotlivych procesti pak miize vypadat naptiklad jako na obrazku ¢. 1

Obrazek 1: Navaznost procesi

PrRocEs 1 S PROCES 2 S PROCES 3 S PROCES 4

(Grasseova a kolektiv, 2008)

1.4 Clenéni procesti
Procesy se mohou od sebe lisit svym obsahem, ¢asem, strukturou, nakladovosti,
vstupy, vystupy, pouzitymi zdroji, dilezitosti, ucelem apod. Procesy tedy mizeme délit

podle riiznych hledisek, ale nejcastéji procesy délime podle jejich dilezitosti.

Pii tomto Clenéni rozdélujeme procesy do tii hlavnich kategorii na klicové

(hlavni), fidici a podptrné (pomocné) procesy.

1. klicové (hlavni) procesy — jsou hlavnim ¢lankem existence organizace a slouzi
K naplnéni poslani organizace. Tyto procesy vytvaii ptidanou hodnotu v podobé
vyrobkl nebo sluzby zakazniktim,

2. ftidici procesy — zajist'uji chod celého podniku i jednotlivych procest a dalsi
rozvoj podniku,

3. podplrné (pomocné) procesy — podporuji klicové procesy a nemusi vytvaret

ptidanou hodnotu (Rolinek, 2008).

1.4.1 Clenéni procesti dle CSN EN ISO 9000:2001
1. ftidici procesy,

2. ptipravné procesy,

3. procesy pro realizaci produktu,

4

. rozvojové procesy (méfeni, analyzovani, zlepSovani),

(Cesky normalizaéni institut, 2001).
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1.5 Pojem fizeni
Socidlni ¢innosti, které probihaji v podniku, fadime pod pojem fizeni, ¢imz
se rozumi ovliviiovani lidi a zaméstnancii daného podniku. Nema vliv pouze na chovani
lidi v podniku, ale ovliviiuje chovani ve spole¢nosti a dokonce i vztah k zivotnimu

prosttedi. Miizeme tedy konstatovat, ze fizeni spoluutvaii clovéka a plsobi na jeho

osobnost (Jirasek, 1993).

1.6 Smysl procesniho fizeni
Soucasnost charakterizuji neustale probihajici a vSudypfitomné zmény. Zmény
mohou byt chaotické, variabilni, nespojité, nebo dokonce turbulentni. V soucasné dobé
je velice slozit¢é a nékdy i nemozné piedpovédét budoucnost. Tim ptichazeji

I komplikace s tizenim podniku, nebot’ nastavaji problémy, protoze funk¢ni fizeni byva

v mnoha ptipadech neefektivni (James, 1997).

Spole¢nost nedokaZe na vniklé zmény reagovat a tak i funkéni fizeni se stava
neuspésnym. Tento problém oteviel nové moznosti a dal podnét vzniku ,,novému*

smeéru fizeni, jez se nazyva procesni fizeni (Procesni fizeni — kolektiv autorti, 2006).

Co je tedy podstatou procesniho fizeni? Je to zejména uplatiiovani integrace
¢innosti pfi fizeni firmy. Pfi procesnim fizeni dochédzi k opaénému postupu nez

u funk¢éniho managementu (uplatiiovana délba prace).

Jadrem tohoto fizeni je sjednoceni jednotlivych operaci do podnikovych procest,
jez ovlada procesni tym a fidi je vlastnici. V procesnim managementu je kladen zna¢ny
diraz na lidsky kapital, rozvoj znalosti a védomosti, tymovou spolupréci, kultivaci
podnikové kultury, schopnosti neustdlého uceni se a vyuziti podnikové vize

7o

(Procesni tizeni — kolektiv autorti, 2006).

Naptiklad: ,, V' roce 1776 Adam Smith ve své knize Bohatstvi narodii definoval
funkcéni  management, ktery rozklada podnikové procesy na nejjednodussi
a nejzakladnejsi operace, aby tyto operace mohli provadet i méné kvalifikovani
pracovnici. Naproti funkénimu pojeti 7izeni, procesni management tyto jednotlivé
operace (cinnosti) opét sdruzuje do jednotlivych procesii. Tyto procesy pak prostupuji

celym podnikem *“ (Trunecek, 1999).
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Dale pak Trunecek jako dikaz procesniho fizeni predklada vyrobu, kterou uzival
jiz Ford, ve svych zavodech prostiednictvim pasové vyroby. ,, Pds je zde chapan jako
proces, kdy jsou na zacatku na pas dany vstupy a prostrednictvim zdroju, delniku
Jje postupné priddavdana hodnota pro konecného zdakaznika. Na konci tohoto procesu je

pak pozadovany vystup, vyrobek. *

Do 90. let minulého stoleti procesni fizeni nebylo uzivano jako celek pro fizeni
organizace a proto nemohly byt zcela odhaleny vyhody, které plynuly ze zavedeni

procesniho fizeni (Trunecek, 1999).

1.7 Vyuziti procesu pro fizeni
V dnesni dobé je uspéch podniku zavisly na schopnosti, rychlosti a pruznosti
reakce na podnéty z vngjsku. Uspéch je dan vyhledavanim, vyuZitim a vytvorenim
podnikatelské prilezitosti.
Abychom zjistili, zda jsou procesy skute¢né efektivni, musime je métit. K tomuto

meéfeni slouzi hodnotové metriky, sjejichz pomoci mlzeme procesy meéfit, fidit

i kontrolovat (Pettik, 2010).
Dle Trunec¢ka mezi hodnotové metriky patfi:

zakaznikem vnimana kvalita,
poskytované sluzby zékaznikem,

naklady (ovliviyjici cenu),

M wnp e

Casové parametry dodavky.

Skupiny ukazateld ukazuji kone¢nou piidanou hodnotu, kterou vytvofil urcity
proces pro zakaznika. Velmi dulezita je procesni mapa, ktera se vyhotovuje pii zavadéni

procesniho fizeni do podniku (Petiik, 2010).

1.8 Procesni mapy

vvvvvv

vSechny ostatni podnikové aktivity (procesy). Jednotlivé procesy jsou v mapé
systematicky znazornény vcetné jejich vzajemnych vztahii a interakci. Procesni mapy

zachycuji i vngjsi okoli podniku.

Procesy, které jsou uvedeny v procesni map¢, jsou 1 dale analyzovany

a projektovany. Nasledné projektovani a analyzy vSak jiz mapy nezobrazuji.
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Dulezité je, aby v procesnich mapach byly zachyceny vSechny procesy, které
v podniku probihaji a musi byt jednoduché a piehledné. Zpracované procesni mapy jsou

zdrojem pro tvorbu strategie.

V soucasné dob¢ se muzeme setkat s bohatou Skalou metod pro sestaveni
procesnich map. Napiiklad: SCOR model, ARIS systém, nebo podle Trunecka
nejuzivanéj$i — Enterprise model, procesni analyza a strukturovand procesni analyza

(Petiik, 2010).

1.9 Pojem vyrobni podnik
Ve vyrobnim podniku pfestavuje vyrobni tsek oblast, v niz dochazi k realizaci
ukoli vyrobniho programu a poskytovanych sluzeb. Vychazi se predevsim

s odbératelskych trhii, z nichz vyplyvaji tkoly pro strategii, taktiku ¢i vlastni operativu.

Ukoly jsou realizovany jako vyslednice viech faktort, jez musi podnik zajistit pro
vyrobu na opattovacich trzich (jde o kapital, pracovni silu, material ¢i sluzby). DalSim
urCujicim faktorem je vlastni kapacita podniku, kterd je dana kapitdlovymi (z hlediska

koncepce) okamzitymi (z hlediska operativy) moznostmi (Tomek, 2000).

Vyrobu lze charakterizovat jako proces vytvareni vyrobkl ¢i sluZzeb pfi nasazeni

pracovni sily, technickych prostfedkll, materialu, sluzeb a informaci (Vavrova, 2001).

Konkuren¢ni vyhoda podniku vychazi z hodnoty, kterou je podnik schopen
vytvofit, aby hodnota vyrobku pievySovala nédklady vynaloZzené na jeho vyrobu

a technicka kvalita odlisila tento vyrobek od ostatnich vyrobkd (Tomek, 2000).

V oblasti vyroby dochdzi k prolinani a feSeni technickych, organizac¢nich,
materidlovych, personalnich a dynamickych pozadavkd trhu. Ve vyrobé dochazi
k zasadnimu rozhodnuti v ramci strategie konkurenéni vyhody. Management musi
udé€lat fadu rozhodnuti, kterd jsou jak zakladni, tak i podptirné povahy. Rozhodovéni

zahrnuje hierarchii strategického, taktického a operativniho fizeni.

Soucasné je respektovana otdzka dekompozice cili a preddavani rozhodovanych

pravomoci na niz$i stupné tizeni (Tomek, 2000).
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1.10 Vlastnosti produktu
a) druh zbozi
e materialni produkty — suroviny, stroje, spotfebni zbozi, potraviny a;.,

e nematerialni produkty — strojni prace, lidské prace, informace, sluzby aj.

b) tvar a podoba zbozi
e neformovatelny (plynule) vystupujici produkt — napf. pivo,
e formovatelny (plynule) vystupujici produkt — napf. plech,
e kusovy produkt — napf. Sroub.
Rozdily tvaru a podoby zbozi spocivaji zejména v rozmérech, jakymi je zbozi

uré¢ovano.

c) slozitost zbozi
e jednoduchy — napt. hiebik,

e slozity — zhotoveny zpravidla montazi, napft. pocitac.

d) pohyblivost zbozi
e stacionarni produkt — napft. elektrarna, Zelezni¢ni most,

e nestacionarni produkt (Vavrova, 2001).

1.11 Vlastnosti vyrobniho programu

Podle poctu vyrabénych a na trhu nabizenych druhii vyrobkl (rozsah sortimentu)
muzeme rozlisit vyrobu jednoho produktu (napt. surové zelezo) a vice produktti (vyroba

vice druhtl vyrobki) (Tomek, 2000).

Vyrobu dle mnozstvi vyrobkl najednou na zdklad¢ projektu vyroby mizeme

rozdélit na:
a) kusovou,
b) sériovou,
¢) druhovou,

d) hromadnou (Tomek, 2000).
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1.11.1 Kusova vyroba
Kusova vyroba vytvari individualni produkt na zaklad¢ individualni zakéazky. Pti
této vyrobé vykazuje zafizeni vysokou flexibilitu. Problémem fizeni této vyroby
je zejména mala moznost pfedpoveédi pozadavki a dlouhé dodaci lhity (v ptipadé, kdyz

nejsou na skladeé potiebné dily a sestavy) (Veber, 2008).

1.11.2 Sériova vyroba
Pti sériové vyrobé (malosériové, stfedné sériové a velkosériové) na piipraveném
vyrobnim zafizeni vyrobime omezeny pocet stejného produktu. Problém zde nastava
pfi zméné setfizeni vyrobniho zafizeni pii kazdé nové sérii, nebot’ to vyZaduje znacnou
flexibilitu pftislusného zatizeni. Planovani sériové vyroby se zaméiuje zejména

na vyrobni davky, terminy, velikost zakazky a zasoby na skladech (Veber, 2008).

1.11.3 Druhova vyroba
Druhova vyroba ptedstavuje specialni piipad hromadné vyroby, pii které
vyrobime vice variant jednoho hromadné vyrobené¢ho vyrobku. Varianty se napt. mirné
odlisuji tvarem nebo kvalitou. Po kazdém druhu dochazi ke kompletnimu novému
setizeni stroju nebo k zaméné postupii, a proto musi byt i zde vyroba do uréité miry
flexibilni. Rizeni druhové vyroby se zaméfuje hlavné na velikost zakazky a pofadi

druhti (Veber, 2008).

1.11.4 Hromadna vyroba
Hlavnim znakem hromadné vyroby je stila a ¢asové neomezena vyroba jednoho
vyrobku ve velké mife. Jednd se tak o vyrobu s vysokym stupném mechanizace
a automatizace. Vysoce specializované jsou zde i vyrobni faktory. Pfi fizeni vyroby je

potifeba vice feSit zejména otazky humanni — napf. odstranéni monotoénnosti prace

a kvalifikace pracovnikti (Veber, 2008).

1.12 Vztah k odbytu

a) zakaznickda vyroba - orientace na zakaznické zakazky - termin vyroby,

konkrétni druh, zptisob dodéani apod.,

b) vyroba pro trh - orientace na spotiebitele podle prizkumu trhu - jinak také

,vyroba na sklad®.
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V praxi se Casto setkdme s kombinaci zdkaznické vyroby a vyroby pro trh, kdy
zakladni dily nebo podsestavy jsou vyrabény na sklad a sestavy vcetné konecné
montaze jsou vyrabény dle pozadavkil zadkaznika. Zde je predpokladem stavebnicovost
vyroby — tzn. potifeba standardizace ve fazi vystupnich prvkii ve vyrobnim procesu

(Tomek, 2000).

1.13 Vyrobni typy podle procesu

1.13.1 Organiza¢ni usporadani

a) technologicky princip,

Pfi tomto principu jsou pracovisté, které vykonavaji stejné typy operace,

soustfedény do jedné organizacni jednotky (dilny) (Dolansky, 1996).
b) ptedmétny princip,
Pti tomto principu se organizace orientuje na vyrobky.

e jednotny materialovy tok - zatizeni jsSou uspotfadana dle mista ve vyrobnim
procesu,
e vyroba v centrech - rozdilna pracovisté jsou zahrnuta do jednoho prostoru

s pfedmétnou organizaci (Dolansky, 1996).

Varianty tohoto typu jsou dany rozdilem ve stupni automatizace (pruzné vyrobni

systémy a vyrobni ostravky).

V pruznych vyrobnich systémech probiha vyroba automatizované, stejné jako
pfisun materidlu, odsun odpadu a vyména naradi. Pruzny vyrobni systém tvofii urcity
pocet numericky fizenych strojl, jez jsou propojeny na zékladé¢ materialového toku

a pohyb naradi a vyrobku je automaticky (Basl, 2002).

Vyrobni ostrivky (hnizda) nejsou plné automatizovand pracovisté, a pokud
se nejedna o integraci s fidici a kontrolni ¢innosti, tak mtzeme hovofit o bunkach

skupinové technologie (Basl, 2002).
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1.14 Vyrobni typy dle pouziti vstupt
Vyrobni typy dle pouziti vstupi - vyrobni faktory (materidl, nafadi, piipravky,

energie, pracovni sila) mizeme ve vyrobnim procesu nasadit s riiznym podilem:

a) materialov¢ intenzivni produkce (rafinerie ropy),

b) pracovné intenzivni — prevlada ru¢ni prace,

¢) informacné intenzivni — nakladatelstvi,

d) intenzivni produkce na vyrobni zafizeni (vyroba organizovana v pruznych

vyrobnich systémech) (Rolinek, 2008).

1.15 Standardizace fidiciho procesu
Standardizace obsahuje organiza¢ni normy, jez uréuji prubéh konanych ¢innosti,
obéh dokladii, zodpoveédnosti, piisobnost jednotlivych slozek organizace atd. Typické

organiza¢ni normy jsou smérnice (Milton, 2000).

V pfipadé¢ materidlového standardu, ktery piedstavuje vybér pouzivanych
materidli a jde tedy o ucelné zzeni Siroké nabidky podle trovné a pfistupu podniku
K plnéni trznich pozadavkl, je pozitivnim pfinosem zejména — snizeni nakladu
na nakup, moznost vytvareni stabilnich kooperacnich vztahd s dodavateli, racionalizace
logistickych operaci a sniZeni nakladii na né¢ vyuZitim vhodnych prostfedkli dopravy
a skladovani, moznost ziskani rabati od dodavatele. Ke standardu vyrobniho zatizeni
patii 1 pozitiva z hlediska udrzby a oprav, predvidani poruch a snazs$i zdsobeni

nahradnimi dily apod. (Milton, 2000).

Standardizace cCinnosti a zpisobii pfemén ve vyrobnim procesu obsahuje
standardizaci pracovnich postupd, montaznich postupti, technologickych postupt (pro
vlastni vyrobni ¢innost i pro vyrobu nafadi, obald apod.), logistickych postupt
(standardni postupy pii organizaci, fizeni a realizaci materidlového toku), kontrolnich

a zkuSebnich metod a postupt (Milton, 2000).

Technologické postupy jsou jadrem, které ptedstavuje vychozi podklad pro
naslednou standardizacni ¢innost, ktera se tyka Ciniteld vyrobniho procesu — jde napf.
o udaje o spotfebé materialu, kusovém casu, piipravé a zakonceni vyroby, pouzitém

natadi apod. (Schulte, 2009).
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Existuje celd tfada pfistupt ke standardizaci technologickych postupti, jako napft.
souborovy technologicky postup, typovy technologicky postup, sdruzeny technologicky
postup, skupinovy technologicky postup apod.

Vlastni forma konkrétniho technologického postupu se v soucasné dobé ve valné
vetsing zpracovava pomoci vypocetni techniky a znac¢né se 1isi od podniku k podniku.
Je to dano jednak dlouhodobym samostatnym vyvojem technické ptipravy v riznych

odvétvich a firmach, ale 1 pfevzetim postupti od jinych firem apod. (Schulte, 2009).

1.16 Technicka priprava vyroby

Obecné technickou piipravu vyroby clenime na tfi Casti (etapy) — konstrukénd,

technologickou a organiza¢ni (Tomek, 2007).

1.16.1 Konstrukéni priprava vyroby
Konstrukéni piiprava vyroby vytvaii konstrukéni navrh (technicky projekt,
vzorek, prototyp) vyrobku vcetné jeho jednotlivych ¢asti. Zakladni dokumentaci tvori

vykresy s konstrukénimi rozpiskami a kusovniky.

Pii uplatnéni systému komplexni standardizace jde o vytvofeni stavebnicového
finalniho vyrobku, at’ jiz ze stavajicich, pievzatych ¢asti nebo na zakladé vytvoreni
zcela novych ¢asti. Ve firmé musi byt vytvofen jednoznacny systém ¢islovani soucasti,
jez umoznuje tfidéni podle zékladnich znaki a to usnadni konstruktérovi jejich vybér.

Vysledkem je pak pfimé pouziti nebo pouziti po dalsi upraveé (Kavan, 2002).

1.16.2 Technologicka priprava vyroby
Technologicka ptiprava vyroby rozhoduje o vlastnim postupu prace a vybéru
technologie. Postup jednotlivych operaci je doplnén technicko - hospodaiskymi
normami spotieby materidlu, spotfeby Casu, spotieby nastroji, nafadi a piipravki.
Vyslednou dokumentaci této etapy tvoii vedle vlastniho technologického postupu
I technicko - hospodaiské normy, rizné pracovni navody a nacrty k provadéni operaci
apod. (Kavan, 2002).

1.16.3 Organizaéni priprava vyroby
Organizacni pfiprava vyroby zajiStuje vyrobu nulté série. Spociva v zajisténi
materidlu, pfipravé pracovnikii, organizatnim uspotfadani, vybaveni pracovist

a zajisténi ostatnich podminek vyroby (Kavan, 2002).
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1.17 Operativni plan
Operativni plan je zakladnim nastrojem operativniho managementu a je to

soustava konkrétnich planu ze tfi nasledujicich hledisek:
1) z hlediska integrace vazeb jednotlivych oblasti fizeni,

Tyto se zéasadné podileji na tvorb¢ planu, ktery feSi optimdlni vyuziti zdroji
v daném obdobi pfi respektovani pozadavkl trhu, efektivnosti vyroby a zajiSténi

potiebné kvality.
2) z hlediska zajisténi ¢innosti,

Jez se podileji piimo na vyrobnim procesu (nebo na piipravé) zajiSténi

materialem, pomocnych a obsluznych ¢innosti.

3) z hlediska procesu nepietrzitosti upfesiovani operativnich plant z pohledu

vécného, prostorového a ¢asového (Kavan, 2002).

Operativni pldn chdpeme jako soustavu operativnich plant, jez pokryvaji odbyt,
vyrobu, zasobovani, technickou piipravu vyroby, vyrobu nastrojii a naradi, zajisténi
energii apod. Zaklad planovaci soustavy tvofi plan odbytu — odvadéna vyroba, plan

vyroby — zaddvana vyroba a plan zasobovani.

Tyto plany vychdzeji zcill, zidsad a opatieni danych soustavou taktickych
a strategickych plant, které konkretizuji, uptesnuji a koordinuji vzajemné souvisejici

¢innosti. Musi tedy umoznovat kontrolu plnéni zcela konkrétniho tikolu (Kavan, 2002).

Operativni plany se tak stavaji vyznamnym faktorem hledani cest ke zlepSeni
ekonomickych vysledkidl vSech ¢innosti podniku. Pokud je nizk4 troven operativnich
pland, nejsou dostateCné nebo vilbec odhalovany ztraty a rezervy. Pii absenci presnych
a konkrétnich podkladi v operativnim planovani neni mozné provést rozbor plnéni

hospodarskych ukazateld na kratsi casové obdobi (Kavan, 2002).

Na druhé strané je tfeba chapat operativni plan jako soustavu postupné
zptesnovanych planti od vychoziho obdobi — tedy od Ctvrtleti, ptes mésic, dekadu, tyden
az po den ¢&i sménu podle konkrétni organizace a sloZitosti vyrobnich vztahti. Casové
upfesnéni se nedotyka pouze asové stranky vyrobniho procesu, ale i vécné a prostorové
— jde tedy o upfesnéni vyrobnich ukolt z hlediska vyrabénych dili, sestav, podsestav,
upfesnéni toku materialu, pribéhu vyrobniho procesu vzhledem K jednotlivym

pracovistim apod. (Heskova, 2006).
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1.18 Operativni planovani
Koncepce tvorby systému operativniho planovani se fidi obecnymi koncepénimi
pravidly, kterymi jsou: vypracovani zakladni filozofie planovani, pribéh planovani,
nastroje planovani, koordinace a integrace planovani a definovani zodpovédnosti

V planovacim procesu (Drahotovsky, 2003).

Pribéh planovani musi byt zabezpecen kontrolnim systémem. Tak pojaty systém
operativniho fizeni vyroby se bezprostiedné véze na ekonomické fizeni
vnitropodnikovych utvart. Vnitropodnikové nakladové fizeni mizeme charakterizovat

jako fizeni vnitini délby a kooperace prace v organizaci (Drahotovsky, 2003).

K identifikaci konkuren¢nich vyhod jako teoretické vychodisko zde mizeme
pouzit Porterovu teorii hodnotového fetézce. Jako konkurenéni vyhoda plati podnikovy
vykon, ktery by mél dosdhnout vys$$i hodnoty nez vykon konkurence. Hodnota
je limitovéana ¢astkou, kterou je odbératel ochotny zaplatit za vykon. Vzhledem k tomu,
ze hodnotu vytvaii podnik jako celek, pozaduje Porter celistvou analyzu, jez zahrnuje

veskeré aktivity podniku (Drahotovsky, 2003).

Operativni planovani je charakteristické zejména tim, Ze se jednd o plan nebo
soustavu planli, jeZz vychazeji zrealnych, plné¢ ohodnocenych a poznanych zdrojh
daného obdobi, které je casové kratké — maximalné ro€ni. Pojeti operativniho planovani

neni zaloZeno na vytvareni dlouhodobych opatieni (Drahotovsky, 2003).

Operativni planovani realizuje v operativhim managementu spojeni dvou stran
dodavatelsko - odbératelskych vztaht firmy. O operativnim planovani hovotime hlavné
ve smyslu operativniho planovani odbytu - vyroby - zasobovani. Vychozi je plan
odbytu, ale zajisténi materialu musi bezprostfedné navazovat jak na plan odbytu, tak
1 vyroby, nebot’ planovani odbytu a vyroby je soustavny proces vzajemnych interakci

(Drahotovsky, 2003).

1.18.1 Operativni planovani odbytu
Zakladem celého subsystému operativniho managementu vyroby je operativni
plan odbytu. Tento plan odrézi relativné presnou znalost potieb a zdroji, zaroven
vytyC€uje realné ukoly pro dané obdobi tak, aby byly splnitelné z hlediska dosazitelnych

kapacit vyroby i slozek zajist'ujicich vyrobu (Grasseova, 2008).
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Potieby:

1. pozadavky trhu - pfimé pozadavky a piredpokladané pozadavky,

2. dalsi ukoly, eventuelné potieby pro vlastni ¢innost aj. (Grasseova, 2008).
Zdroje:

1. kapacity stroju a zafizeni,
2. kapacity pracovni sily,
3. obézny kapital, ktery se projevuje V moznostech zajiSténi materialu

apod. (Grasseova, 2008).

Operativni planovani odbytu si klade za cil sestaveni planu odvadéné vyroby, tj.
planu, ktery z hlediska dodavek hotovych vyrobkl na trh uvadi zcela konkrétni vyrobni
ukoly na dané obdobi v piesné specifikaci hmotnych mérnych jednotek s piipadnym
rozdélenim na jednotlivé mésice. Podnik si musi stanovit pro dany ¢asovy planovaci
prostor, které vykony a v jakém rozsahu a Casovém sledu mize a chce realizovat

(Grasseova, 2008).

1.18.2 Operativni planovani vyroby
Podstatu tohoto planovani je vytvofit plan zadavané vyroby a upfesnit postupné
co nejblize k okamziku vyroby vécnou naplii a ¢asovy a prostorovy pribéh. Plan musi

odpovidat aktualizované bilanci kapacit strojii a pracovnikd.

Na zéklad¢ planu odvadéné vyroby se stanovi vyrobni zakazky (na rozdil od
zékaznickych zakazek) a prosazeni téchto zakazek do procesu vyroby (Svozilova,

2007).

Nemizeme hovofit o jednotném algoritmu pribchu ¢innosti, protoZe operativni
planovani je velmi poznamenano typem vyroby a ostatnimi jejimi charakteristikami

(Svozilova, 2007).

Napt. jedna-li se o hromadnou a pravidelné opakovanou vyrobu (organizovanou
formou proudové vyroby), je feSeni operativniho pldnu ddno téméf neménnymi
determinanty a pfifazeni ukoli jednotkdm produkce je dlouhodobé a pevné urceno.
Zmeény jsou nutné pouze tehdy, pokud se vyskytnou naroky na ptizplisobeni vyroby

zménam ukolid (Svozilova, 2007).
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U kusové a malosériové vyroby (probihajici na dilenském principu) dochazi vzdy
k novému uréeni vyrobnich ukoll a jejich piitazeni jednotkam produkce (Svozilova,

2007).

Dochazi zde ke stfidavému uziti produktivnich jednotek pro jednotlivé vyrobky.

Jedna se o tyto ukoly:

1. uréeni ekonomicky vhodnych zakazek pro vyrobu urceni kapacitnich potieb pro
tyto zakazky dle jednotlivych jednotek produkce,
2. stanoveni potadi provadénych operaci,

3. iniciace, zajisténi prub¢hu zakazky a kontrola (Svozilova, 2007).

1.19 Faze vyroby

Jednotlivé faze vyroby lze dle stupné zhotoveni nazvat takto:

e finalni vyrobek,
e sestava - montazni uzel vyssiho stupné - Casto plni samostatnou funkci, popft.
je dodavany jako néhradni dil,

e (il - soucast vyrobena pfimo z vychoziho materialu (Heskova, 2006).

Jednotlivé stupn€ vzniku vyrobku od dilu pfes podsestavy a sestavy zpravidla

nazyvame vyrobni stupné nebo sledy.

Stavebnicova vyroba se vyznacuje i organizacnim ¢lenénim vyrobniho procesu,

ktery je charakteristicky ttemi vyrobnimi fazemi:

1. pted zhotovujici faze - v praxi nepiesné¢ oznaCovana jako ptedvyroba - vyroba
dild a jednoduchych podsestav - Cetnost charakterizuje princip vnitini
standardizace,

2. zhotovujici faze — pfedmontaz - vyroba jednotlivych podsestav a sestav,

3. dohotovujici faze — montaz - zhotoveni finalniho, kone¢ného produktu (Heskova,

2006).

Vyrobni faze jsou rtzné¢ naro€né na nakupované polozky a polozky vlastni

vyroby. Jednotlivé provozy predstavuji tfi vyrobni faze (Heskova, 2006).
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1.19.1 Prvni faze vyroby
Prvni faze je predevSim zavisla na ndkupu surovin a hutnich druhii vyrobki.

Vystupem této faze jsou dily (soucasti), které jsou nasledné spotfebovavany ve druhé

a treti fazi (Rolinek, 2008).

1.19.2 Druha faze vyroby
Druha faze je nejenom bezprostitedné zavisla na dodavce dila z prvni faze, ale

1 na ndkupu riznych soucasti, polotovart ¢i vyrobkii (Rolinek, 2008).

1.19.3 Treti faze vyroby
Tteti faze je zéavisla na dodavce z faze prvni a druhé, ale i na ndkupu dalSiho

materialu - zejména polotovart a vyrobkil ve vyssi fazi dohotoveni (Rolinek, 2008).

1.20 Operativni fizeni vyroby
Je komplexni systémové feSeni problematiky na uUrovni operativniho
managementu vyroby. Systém operativniho fizeni vyroby zahrnuje nasledujici

subsystémy:

- operativni planovani,
- operativni evidence vyroby,
- metody vlastniho fizeni vyrobniho procesu,

- zmeénove fizeni (Synek, 2006).

V praxi probihaji jednotlivé subsystémy paralelné. Z hlediska problematiky
vztahli marketing - vyroba a z hlediska vztahu vyroba - nakup, popf. vyroba - technicka
ptiprava, predstavuje zaklad systémového pojeti operativniho fizeni vyroby praveé

subsystém planovani (Synek, 2006).

Vstupni informace jednotlivych operativnich plani musi na sebe navazovat
(vystup jedné oblasti planovani je vstupem pro dal$i oblast planovani) a podminky
realizace jednotlivych plantt musi byt zajiStovany ve spolecném konsensu (Synek,
2006).

Operativni fizeni vyroby miiZeme uplatnit opakovang, velkosériové a v hromadné
vyrobé, kterd je realizovana na lince. Cilem planu je plynuly chod vyrobniho procesu

a zaroven se sniZuji naroky na sestaveni operativniho planu vyroby a lze jej opakované
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pouzit v ptipadé, kdy nedojde k vyraznym zménam. Pfi vypracovani vychézime

ze vstupnich udaju, jez sestavime jako dil¢i podklady:

- intervaly opakovani prace na piislusSném pracovisti,

- okamziky zadani a odvadéni jednotlivych davek,

- urceni pracovist’ a presné potradi operaci,

- propocet doby trvani operace na prisluSném pracovisti,
- prubézna doba vyrobni davky kazdé soucasti,

- prubézna doba vyroby celého komplexu soucasti (Donelly, 1997).

1.21 Uéelové fizeni vyroby
Cilem ucelového fizeni vyroby neni sjednoceni formy technologickych postupt,
ale je tfeba vychazet ze zédsady, ze pokud ma technologicky postup plnit informacni

ulohu, tak musi obsahovat tyto dvé ¢asti:

1. materidlova c¢ast - obsahuje pifesnou specifikaci pouZitého materidlu
a polotovarti vyrobenych v ptfedchozich vyrobnich fazich (z hlediska druhu,
typu, rozmeéru, jakostnich norem, provedeni a barvy), jejich limit spotieby,

ptfipadné oznaceni dodavatelského mista (dilny ¢i skladu) (Donelly, 1997).
2. vykonovéa ¢ast - obsahuje popis postupu jednotlivych operaci, ukont,
s uvedenim doby trvani - jak vlastniho kusového (operacniho) ¢asu, tak ¢asu
pripravy a zakonceni. Dilezitym udajem této Casti technologického postupu
je také oznaceni provadéjiciho pracovisté (dilny, provozu) zatfizeni (stroje),

profese, specifikace nafadi a ptipravkt (Donelly, 1997).

Materialova 1 vykonova cast technologického postupu musi mit oznaceni dilu,
soucasti vyrobku, jehoz se tento technologicky postup tyka a piipadné 1 dilny
(pracovisté, provozu), pokud je cely postup zajistén v ramci jedné organizacni jednotky

(Donelly, 1997).
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2. Metodika

2.1 Cil prace
Cilem prace je zhodnoceni fizeni vyrobnich procesi ve vybraném podniku

a vytvoreni navrhu na zlepSeni jejich fizeni.

2.2 Zkoumany objekt

Zkoumanym objektem pro tuto praci se stala spole¢nost XY a. s. Hlavnim
pfedmétem podnikéni této spolecnosti jsou slévarenské a obrabéci prace a montaze.
kaleni v ochranné atmosféfe, galvanické zinkovani, Cernéni, zihani zaméfujici se

na automobilovy a spotiebni primysl.

2.3 Zdroje informaci
V teoretické casti této bakalatské prace byly cerpany potiebné informace
z odborné literatury zaméfené na procesy, jejich definovani, priibéh a fungovani. Tyto
materidly byly ziskany piedev§im zucebnic, odbornych publikaci, c¢asopist
a internetovych zdroji. VSechny pouzit¢ zdroje jsou uvedeny v seznamu pouZité

literatury.

Pro zpracovani praktické casti byl velkym piinosem kontakt a spoluprace
s pracovniky zkoumané spolecnosti. Probihaly zde fizené rozhovory nejen s manaZery
top managementu, ale i stfedniho a niz§iho managementu. Na zékladé¢ téchto rozhovort
byly autorovi poskytnuty cenné informace a potfebné materidly pro obohaceni této

bakalaiské prace.

2.4 Obdobi sSetreni

Analyza a zhodnoceni hlavnich procest (planovani vyroby, fizeni vyroby, piijem
a skladovani) a zaroven i podpirnych procesu (havarijni plan, tdrzba stroju, investice a

drobny majetek) probihala v obdobi 2013 az 2014.
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2.5 Postup prace

Po prostudovani vybrané literatury probéhly opakované navstévy zvolené firmy.
Pii téchto schiizkach doslo k zajisténi firemni dokumentace - smérnice planovani
a fizeni vyroby. Probéhly také konzultace a rozhovory s manazery a odborniky

ze zkoumané spole¢nosti.

Vsechny sesbirané materidly byly vychodiskem pro tvorbu analyzy. V analyze
jsou popsany a zmeétfeny jednotlivé kroky v procesech vyroby (planovani vyroby,

havarijni plan, udrzba stroji, pfijem a skladovani, investice a drobny majetek).

Kazdy krok procesu je zachycen od jeho vstupu az po jeho vystup a odpovédnost.
Soucasné bylo sledovano pokryti jednotlivych krokt procesu informaénim systémem IS
AXAPTA. Vysledky analyzy soucasného stavu poslouzily jako vychozi body

pro navrhy na zlepSeni fungovani procesii v budoucnosti.

2.6 Seznam pouzitych znacek

IS = informacni systém

ND = néhradni dil

MAN = manazer

HRM = odd¢leni tizeni lidskych zdroji (human resources management)
ID = osobni identifikace pracovnika

SOS = plan sttednédobych oprav strojii

GOS = plan generalnich oprav stroji

HS = hospodatské stredisko

PPVU = povéfeny pracovnik vyrobniho useku

FIFO = metoda first in first out

Mistr = manazer, ktery bezprostiedné fidi vyrobni procesy
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3. Prakticka cast

3.1 Profil strojirenské firmy XY a. s.

Tradice této strojirenské firmy sahaji az do roku 1899. Béhem 115 let tato ryze
Ceska akciova spolecnost prosla mnohymi etapami vyvoje a v soucasné¢ dobé je matkou
Ctyt dcefinych podnikli se zaméfenim na strojirenstvi a slévarenstvi. Dcefiné podniky
snazvy XY Strojirenskd a. s., XY Slévarna a. s., XY Fostron a. s. XY GREEN a. s.
jsou vzajemné provazany a propojeny vyrobnimi programy tak, aby mohly Iépe celit

konkurenci.

Mezi hlavni obory podnikdni holdingové spole¢nosti XY GROUP patii
slévéarenstvi, obrabéni a montdze. Podplrnymi procesy jsou vyroba forem,
jednoucelovych stroji, kaleni v ochranné atmosféte, galvanické zinkovani, cernéni

a zihani, které je zaméteno zejména na automobilovy a spotiebni primysl.

Vlastni vyrobu tvofi sortiment zahradni a zeméd¢€lské techniky, nytovaci nafadi,
dvoutaktni motory, formy, jednoucelové stroje a v neposledni fad¢ i Cerpaci stanice
na stlaceny zemni plyn (CNG). Portfolio vyroby je doplnéno o dilce pro filtra¢ni
a hydraulické systémy, manipulac¢ni techniku, montdzni zafizeni, specidlni obrabéci
stroje, kardanové hiidele, tlakové odlitky ze slitin zinku a hliniku, nizkotlaké odlitky

Z hliniku, odlitky ze Sed¢ a tvarné litiny a komponenty a ptislusenstvi.

Mezi hlavni odbératele této firmy patii svétové a nadnirodni koncerny
automobilového primyslu, nebot’ dvé tretiny produkce smétuji na export na vyspélé

mezinarodni trhy.

XY GROUP disponuje nejenom Sirokym zabérem vyroby a sluzeb, ale 1 silnym
inova¢nim potencidlem. Velky diraz je kladen na kvalitu, spokojenost zakaznika, vyvoj
novych produktli a vzdélavani zaméstnancli. Tato spolecnost kazdy rok vynaklada
zna¢né finanéni prostfedky na svilj rozvoj. V tomto roce napf. investuje ¢astku 80 mil.
K¢ do strojniho vybaveni. V uplynulém roce firma dosahla trzeb ve vysi 1,3 mld. K¢.
V soucasné dob& zaméstnavd okolo 900 pracovniki, ¢imZz se fadi k nejvetSsim

zamg&stnavatelim v regionu.

28



3.1.1 Certifikace
Mezi certifikace spolecnosti XY GROUP patii certifikaty dle mezinarodné
uznavanych norem CSN EN ISO 9001 pro oblast jakosti, CSN EN ISO/TS 16949 pro

oblast jakosti dle automobilovych norem a divize.

Tlakova slévarna spolenosti XY Slévéarna a. s. je certifikovana rovnéz dle CSN

EN ISO TS 14001 pro oblast environmentalniho managementu.

Jednotlivé spolecnosti jsou certifikovany dle specifik daného oboru podnikéni.
Systém jakosti a bezpecnosti prace je zdvazny pro vSechny zaméstnance a veskeré

¢innosti spolecnosti a je pravidelné provérovan nezavislym auditem.

3.1.2 Ziskana ocenéni

Subdodavatel roku 2001

Spole¢nost XY Strojirenska a. s. ziskala od Agentury pro podporu podnikani
a investic Czechlnvest a sdruzeni pro zahrani¢ni investice (AFI) a partnerti projektu
,Partnerstvi pro podporu piimych zahraniénich investic v CR“ ocenéni Subdodavatel
roku 2001 v kategorii ,,Uzaviené kontrakty za asistence agentury Czechlnvest — 1. misto
(dtive UNI CZ a. s.)“ a v kategorii ,,Uzaviené kontrakty za asistence agentury

CzechlInvest — 2. misto (dfive ADACO a. s.)".
Subdodavatel roku 2003

Spole¢nost XY Strojirenskd a. s. ziskala od Agentury pro podporu podnikéni
a investic Czechlnvest a sdruzeni pro zahrani¢ni investice (AFI) a partnerti projektu
,Partnerstvi pro podporu piimych zahrani¢nich investic v CR“ ocenéni Subdodavatel
roku 2003 v kategorii ,,Nejlepsi spolecnost z twinningového Programu rozvoje ¢eskych

dodavatelt — 2. misto (dfive ADACO a. s.)*.
Czech TOP 100

Firma XY GROUP je drzitelem ceny CZECH TOP 100 za pfinos jihoceskému

regionu.
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E.ON Energy Globe Award CR

vvvvvv

v oblasti zivotniho prostfedi — 1. misto v soutézi E.ON Energy Globe Award CR,

zaméiené na energeticky usporné projekty. Vyhrala v kategorii ,,Vzduch® s plnickou na

stlaceny zemni plyn CNG pro malé i vétsi spotiebitele.

3.1.3 Casové milniky

Rok 2000

Zalozeni spole¢ného podniku s firmou Tecumseh Products Company.

Zahajeni vyroby tlakovych forem pro firmy MAGNA.

Rok 2001

Zahajeni vyroby nytovacich pistoli pro firmu Textron Fastening Systems
(Infastech).

Rok 2003
Zahajeni vyroby Cisticich stroji pro firmu TENNANT.

Rok 2004

Rozsifeni vyroby dili a dalSich komponent pro hlavni odbératele —

TELEFLEX, AUTOMOTIVE, TEXTRON E-Z-GO a ELECTROLUX.

Rok 2006

Zahajeni vyroby a obrabéni odlitkd z AL slitiny pro Briggs & Stratton.
Rok 2008

Zahajeni vyroby pro spolecnost SCANIA AB.
Rok 2009

Vyroba prvni domaci &erpaci stanice CNG v CR a uvedeni na trh.

Rok 2010

Spusténi projektu Jezdime na zelenou energii. ZaloZeni asociace NGVA.

Rozvoj vyroby cerpacich stanic CNG pro firmy a domacnosti.
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e Rok 2011

Ziskani prestizniho 1. mista v soutézi E.ON Energy Globe Award
v kategorii Vzduch za plnici zafizeni na stlateny zemni plyn (CNG).
Zakoupeni liciho stroje KURTZ AL a zahgjeni nizkotlakého liti.

e Rok 2012

Vznik obchodni spole¢nosti XY GREEN a. s.

3.1.4 Strategicka partnerstvi
Spole¢nost XY GROUP tvofi vramci holdingového uspofddani synergie
¢tyt strukturovanych firem — XY Strojirenska a. s., XY Slévarna a. s., XY Fostron a. s.
a XY GREEN a. s. Strojirenstvi, slévarenstvi, vyvoj, konstrukce, montaz a obchod
vyuzivaji silu vzajemnych technologickych a vyrobnich kapacit. Naro¢né pozadavky

trhu umoznuje plnit cenné know-how a napadité inovace.

Graf 1: Objem trzeb dle mény

TRZBY DLE MENY

Objem trzeb v roce 2012 - 1.3 mld. CZK

10% usD

EUR 60%

30% czk

(http://www.motorjikov.com/motor-jikov-group/hlavni-ekonomicke-ukazatele/)
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3.1.5 Ekologie
Skupina XY GROUP vénuje znacnou pozornost i ekologii. V roce 2009 patiila
k zakladajicim c¢lenim Asociace NGV, ktera se zabyva rozvojem pouzivani
alternativnich paliv v dopravé. V témze roce jako prvni v Ceské republice uvedla

do provozu Cerpaci stanici CNG (stlacené¢ho zemniho plynu).

Tyto Cerpaci stanice vyuzivaji jednotlivci a firmy preferujici alternativni pohon.
Spolecnost uzaviela i strategické partnerstvi s predni distribucni spolecnosti E.ON
za Ucelem pfispét k trvalému snizovani emisni zatéZze a podpofit riist environmentalné

Setrné dopravy.

Graf 2: Objem trZeb dle odvétvi

TRZBY DLE ODVETVI

Objem trzeb v roce 2012 - 1.3 mld. CZK

8% SP(?TREBNi
PRUMYSL

AUTOMOBILOVY 52%
PRUMYSL

(z toho 20% ndkladni
automobily)

40% OSTATNI
PRUMYSL

(http://www.motorjikov.com/motor-jikov-group/hlavni-ekonomicke-ukazatele/)

3.1.6 Strategie vyvoje spole¢nosti
Skupina XY GROUP i nadale sméfuje k trvalému rozvoji v oblastech strojirenstvi
a metalurgie s vyuzitim nejmodernéjSich informacnich technologii. StéZejnim bodem
téchto procest je spokojeny zdkaznik, jemuz jsou trvale poskytovany kvalitni sluzby,

které¢ zaCinaji navrhem a kon¢i dodavkou finadlnich produktt na svétové urovni.
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Nedilnou soucasti strategie firmy je 1 prospésna spoluprace s obchodnimi
partnery. Spolecnost XY GROUP neunavné usiluje o transparentnost, ditvéryhodnost

a zvySovani konkurenceschopnosti proslulé ceské strojaiské skoly.

Graf 3: Objem trzeb dle regioni

TRZBY DLE REGIONU

Objem trzeb v roce 2012 - 1.3 mld. CZK

POLSKO 2,3% 3,4% SLOVENSKO

N 4,9% VELKA BRITANIE

~— 6,5% osTATNI
¢r48,6%

\'\

— 7,9% NEMECKO
— 7,3% $VEDSKO

9,2% ITALIE

UsA 9,9%

(http://www.motorjikov.com/motor-jikov-group/hlavni-ekonomicke-ukazatele/)

3.1.7 Organizaéni struktura
e Divize SPECIALNI OBRABENI A VYROBA
- zakadzkové obrabéni a montaZe, plnici stanice a zafizeni na stlaceny
zemni plyn (CNG), komponenty vzduchovych a brzdovych soustav
vozidel
e Divize PRUMYSLOVE VYROBY
- nytovaci nastroje, pedalové sestavy, sestavy zavésu kol, brzdové bubny
a dalsi komponenty pro golfové voziky, obrabéni a montaze
e Divize MECHANIZACE
- jednoucelové sekaCky na vysokou travu, vicetcelové sekacky
S vyménnym pfisluSenstvim, dvoutaktni motory, prvky palivovych

soustav
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e Divize SLEVARNA LITINY
odlitky z tvarné a Sedé litiny
e Divize TLAKOVA SLEVARNA
tlakové odlitky ze slitin hliniku, nizkotlaké odlitky ze slitin hliniku,
tlakové odlitky ze slitin zinku, obrabéni a montaz odlitka
e Divize FORMY
formy a ostfihovaci néstroje
e Divize JEDNOUCELOVE STROJE
montazni linky, obrabéci linky a stroje, zkuSebni zafizeni, upinaci
a méfici ptipravky
Obrazek 2: Organizacni struktura spole¢nosti XY a. s.
Valnd hromada
|
Dozorgi rada ¥ Predstavenstvo
v
Generdlni Feditel
Projekty EU  [«<4—  Sekretariat  |» Asistent GR
Usek sirategie nanini icki o S Usek Usek Usek
ﬁzenijakogti F'HEQE“' Ek”ggg;(m Personalni dsek Usek sluzeb investic strategického strateqického
atechniky nakupu obchodu
. Finanéni controlfin Specialista
L OTR (Etamna Y
Poklad Informatik Referent
oKladana nrormatika PR
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3.2 Procesy

Procesy probihajici v podniku XY a. s. jsou nasledujici:

Tabulka 1: Seznam jednotlivych procesi

Proces Nazev procesu Druh procesu
1. Planovani vyrobkii/ procesi Hlavni proces
1.1 Rizeni projektu Podptlirny proces
1.2 Rizeni navrhu nového vyrobku Podpiirny proces
1.3 Technickd dokumentace Podptlirny proces
14 Zkouseni vyrobku Podpiirny proces
1.5 Zmény a odchylky Podpiirny proces
1.6 Technické podminky Podptlirny proces
1.7 Identifikace a sledovatelnost Podputirny proces
1.8 Normalizace Podptirny proces
1.9 Normovani spotieby prace Podplirny proces
1.10 Organizace a fizeni v oblasti primyslovych prav Podptlirny proces
1.11 Vzorkovani - se zdkaznikem Podptirny proces
1.12 Specialni procesy TPV Podplirny proces
2. Nakup Hlavni proces
2.1 Vybér dodavateli Podplirny proces
2.2 Vlastni nakup Podptlirny proces
2.3 Vzorkové fizeni s dodavatelem Podplirny proces
2.4 Vstupni sklady - pfijem Podplirny proces
2.5 Vstupni sklady - vydej Podplirny proces
2.6 Vyrobni kooperace Podplirny proces
2.7 Hodnoceni dodavatela Podpiirny proces
3. Vyroba Hlavni proces
3.1 Planovani a tizeni vyroby Podpiirny proces
3.2 Drobny majetek Podplirny proces
3.3 Manipulace a skladovani ve vyrobé Podptirny proces
3.4 Havarijni plany Podplirny proces
3.5 Investice Podpirny proces

Mezi dalSi procesy probihajici ve spolecnosti XY a. s. fadime IT, controlling

a ekonomika, komunikace, ochrana Zivotniho prostiedi a bezpecnost, zlepSovani

a kontrola, fizeni lidskych zdrojl, fizeni dokumentli a zaznami, prodej, vstupni

kontrola, vystupni kontrola, procesni kontrola, fizeni neshodnych vyrobkl, fizeni

reklamaci (ndkup), fizeni reklamaci (prodej), udrzba, fizeni ndstrojl, naradi a piipravk,

fizeni méticich a monitorovacich zatfizeni a expedice.
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Na zéklad¢ vyse uvedené tabulky (Cislo 1) v nasledujici pasazi budu podrobnéji
rozebirat jednotlivé procesy vyroby — jejich vstupy, odpovédné osoby a vystupy z téchto

procest.

3.3 Planovani a fizeni vyroby
Plan vyroby je vysledkem projednani moznosti zajisténi planu prodeje z pohledu
ekonomiky a vyroby, jako tfeba optimalni vyrobni davky. Dale vyuziti personalnich
a vyrobnich kapacit a moznosti materialovych vstupi.
Pouzivame:
- celoro¢ni plan vyroby,
- stiednédoby plan vyroby,

- Operativni plan vyroby.

3.3.1 Celoroéni plan vyroby
Celoro¢ni plan vyroby je velmi dulezitou soucasti podnikatelského planu

spole¢nosti XY a. s.

Podkladem pro zpracovani je:

celoro¢ni plan prodeje schvaleny feditelem spolecnosti,
- moznosti zajisténi materialovych pozadavku, které predklada manazer nakupu,

- kapacity strojového parku eventudln€¢ pozadavky na jeho rozSifeni,

které predklada vyrobni manazer a technicky manazer,
- disponibilni kapacita pracovnich sil, které predklada vyrobni manazer,

- ptredpoklady zajisténi pracovnich sil, které predklada oddéleni HRM.

Celoro¢ni plan vyroby se nezadava do databaze IS AXAPTA, je soucasti
podnikového planu na rok s vyhledem na dalsi dva roky. Terminy a postup zpracovani

urcuje metodicky pokyn generalniho teditele.
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Navrh celoroéniho planu prodeje zpracovava prodejni oddéleni na zékladé téchto

udajii (dokumentt):

- jizuzavienych kupnich smluv na p#isti rok,

- dle smluv o budoucich smlouvach,

- dle vysledkti marketingového priizkumu u zdkaznika (pfedpokladané pozadavky
zakaznika),

- dle planu technického rozvoje a planu prodeje novych vyrobk,

- ptedpokladanych projektt, které predklada technicky manazer.

Celoro¢ni plan prodeje schvaluje generalni feditel. ManaZer prodeje v procesu
schvalovéni predava tento plan ostatnim manazeriim k detailnimu posouzeni potiebnych

vstupti a kapacit vyroby.

3.3.2 Stfednédoby plan vyroby
Hlavnim tucelem stfednédobého planu je zpiesnit celorocni plan vyroby dle
aktualniho stavu (zejména pozadavki zakaznikl na nasledujici obdobi podle rozsahu jiz

znamych objednavek).

- vychdazi ze sttednédobého planu prodeje,

- vznika po projednani prodej — ndkup (materiadlové zabezpeceni) — vyroba,

- vyrobni manazer jiz respektuje pravidla pro volbu optimalni vyrobni davky,

- pred schvalenim generuje IS AXAPTA v modulu ,,planovani® varianty plant
vyroby s navrhy pozadavkl na nidkup a potfebu kapacit zdrojii — budouci
| zpétné planovani, omezené a neomezené kapacity atd.,

- schvaluje feditel spolecnosti a zadani do IS provadi povéfeny pracovnik
vyrobniho useku,

- po schvéleni generuje IS AXAPTA v modulu ,planovani varianty planid

vyroby.

Po projedndni mezi vyrobnim manazerem, manazery prodeje a nakupu, schvali vyrobni
manazer plan vyroby a povéieny pracovnik vyroby zajisti zadani zmén do databaze IS
AXAPTA.
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Obrazek 3: Nastaveni planu vyroby v databazi IS AXAPTA

'Obecné  Pldnované objednévky | Standard. aktualizace I
Dodavatel

Majit obchodni dohody: W

Vyhledavad kritérium: IMiniméIni doba realizace j

Planované objednavky
Eas pifimu: I 00:00
Plénovani kapacity I
Wyroba: [w
Projekt: o

Postaveni polofky: I M vI
Typ poznamky k operaci: I SoznFostup vI

3.3.3 Operativni plan vyroby
Utelem operativniho planu je zpfesnit stfednédoby plan vyroby dle aktualniho
stavu, zejména pozadavkd zakaznikGi na nasledujici obdobi a jejich upfesnéné
objednavky.
- vychéazi ze sttrednédobého planu prodeje,
- vznika po projednéni prodej - nakup (materidlové zabezpeceni) — vyroba,
- plén jiz respektuje pravidla pro volbu optimalni vyrobni davky.
Operativni plan se fidi operativnim planem prodeje. Je-li potieba, promitaji se do
n¢ho aktualni zmény plynouci z chodu vyroby, jako napt. porucha stroje nebo zpozdéni

vyroby. Také nakup operativné informuje napt. o zméné dodavky materidlu.

Obrazek 4: Nastaveni operativniho planu vyroby v IS AXAPTA

|:m . Pajistna doba .
Aktugini plan prognoz: - Pracovni dny; v
Aktualni statidky hlavni plan: MISIH 1H vl [Tr——
Aktualni dynamicky hlavni plan: | DN M KalendaF s dnednim datem: | 2_sm v|

—
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Operativni plan ovéfuje aktudlnost kapacitnich moznosti vyroby, tedy poruchy,
havarie, planu udrzby, aktivizace investic, apod. Dale aktudlnost ¢asovych norem,
dosazitelnost a flexibilnost pracovnich sil, a jak uz jsem zminovala vyse také dostupnost

materialu.

Cilem je maximaln€ uspokojit pozadavky zakaznika ptfedané prodejcem v ramci
ptislusného prodejniho planu. Dilezité je, Ze ho projednévaji spolecné manazefi vyroby,

prodeje a nakupu.

Veskeré planovani vyroby se provadi v databazi IS AXAPTA v modulu ,hlavni
plan“. VSechny zpracované varianty planu jsou identifikovany cislem a datem. Platna
varianta planu vyroby je verifikovana manaZerem vyroby a to nejpozdé&ji kazdy patek
v 10,00 hodin pro tydenni plan vyroby, 20-ty den piedchoziho mésice pro rolovany

tiimé&sicni plan vyroby a 10. prosince ptedchoziho roku pro ro¢ni plan vyroby.

3.3.4 Navrh planu vyroby

K aktualizaci ro¢nich a stfednédobych plant, tedy Kk opétovnému piepocétu

v databazi IS AXAPTA, dochéazi pribézné na zékladé¢ rozhodnuti manaZera vyroby.
Vystupem je navrzeny plan vyroby.

Navrzeny plan je vybrana varianta planu vyroby, ve které jsou zapracovany
pozadavky prodejci, véetn¢ ptipadnych dojednanych zmén na zdkladé¢ vzniklych
odchylek od pilvodniho poZadavku prodejci. Po schvéaleni je plan vyroby

identifikovatelny v IS AXAPTA.

Obrazek 5: Detail vyrobniho planu po jednotlivych vyrobcich

‘ Datmdocén | Pdadovené detm | Pod

Q0033780 EP41H1 ML 43200 0200 00 ke
'\:.'1 (03531650 WM EP413L | MEMM T4 1572013 177208 0220 00 ke
'K:-'l Q00371200 M EP41LL | MIEM ML 15.22005 63200 1105 500 | ks
'K:-'l 000372 WM VRALLL (MMM T4108 012015 34200 01205 00 ks
Q.‘; 0105305 M EP4131 | MIEM T4H0 1342005 1542005 1105 200 ks
'K:-'l 00033158 WM VIRALHL | MEMM T4{08 51201 71201 0125 200 ks

39




3.3.5 VyresSeni odchylek
Pokud vzniknou odchylky (objem, terminy, vyrobni kapacity a material) a vlastni
vyroba neni schopna zajistit splnéni pozadavkli v planu vyroby, zpracuje manazer
vyroby variantni moznosti feSeni, které predlozi prodejcim a nakupcim k projednani.

Povéteni pracovnici prodeje a nakupu doporuci nejvhodnéjsi variantu planu vyroby.

3.3.6 Schvaleni planu vyroby
Schvaleni plénu vyroby provadi manazer vyroby. Pokud se rozhodne
neakceptovat doporuCeni, tedy stanoviska prodejcti a ndkupcich, musi o svém
rozhodnuti neprodlené informovat manazery ndkupu a prodeje a zpracovat opatfeni pro
splnéni jim schvaleného planu a vycisleni dopadu rozhodnuti na ekonomiku spole¢nosti

a pfipadné vztahy se zakazniky.

3.3.7 Vytvoreni vyrobnich prikazu
Na zékladé schvalené¢ho vyrobniho planu povéteny pracovnik vyroby za pomoci
IS AXAPTA vygeneruje navrhy vyrobnich ptikazti pro vyrobu a také nédvrhy nakupnich

objednavek.

Je moZno téZ zadavat vyrobni piikazy individudln€ mimo plan napf. na opravy
vadnych dilti nebo rtizné druhy opravy pfipravka ¢i vyrobu novych piipravki, ale toto

zkoumana spolecnost nepouziva.

Obrazek 6: Doporucené akce vyrobniho plianu

prehled I Obecne I Nastaveni Akce ITerml'ny I Protokal | Filtr |

Oznafovan | €. polodky Akce Dny | Do data S mno#stvim | Do mnoZstvi
- 01353165L |Posunout | -406 | 22.5.2014
B [ 00053165LEY
] - 01353165P |Posunout | -477 | 13.3.2014
B r 0505317
B [ 07005-00449
B r 07150-07314
B r O717-03004 | Posinont A0 | 303,015
Mazev pal. Cizlo: Stav:
| KARBURATOR 2820 T HO04321650 Nezpracovans j
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3.3.8 Zahajeni vyrobnich prikazt
Nasledn¢ v terminu dle schvaleného vyrobniho piikazu dochazi k postupnému
zahajeni vyrobnich piikazi odd€lenim vyroby. Vyrobni ptfikaz zahajuje mistr nebo

planovac stiediska.
Soucasné se provadi tisk vyrobni dokumentace skladajici se z:

- privodky, kterd je podkladem pro vyrobu a obsahuje vystupy z technické
piipravy vyroby,

- vydejky, kterd je podkladem pro vydej materilii a polotovart ze skladu nakupu.

Vytvofeny vyrobni piikaz se rozpada na pozadavky kapacit na stroje i obsluhy

a terminy zah4jeni a dokonceni jednotlivych operaci i celého vyrobniho ptikazu.

IS AXAPTA navrhuje terminy provadéni jednotlivych operaci vyrobniho postupu,

mistr stfediska tidi dle téchto navrhl vyrobni ¢innost.

3.3.9 Platna technicka dokumentace
Pii zah4jeni vyrobniho ptikazu se tiskne také platna technické dokumentace. Jeji
tisk zajistuje povéfeny pracovnik, ktery provede kontrolu tplnosti dokumentace a jeji

identifikovatelnost a nezameénitelnost.

U standardnich (sériovych) vyrob je tato dokumentace trvale na vyrobnich
stiediscich, tedy u stroji v dostatecném poctu vytiskli, aby kazdy pracovnik, ktery

provadi realizaci, m¢l dokumentaci k dispozici.

U nestandardnich (zakazkovych) vyrob je trvald dokumentace ptfidana k materialu

pro zakazku nebo vyrobni davku.
Platna technicka dokumentace obsahu:

- vykresy,
- technologické postupy,
- Operacni navodky,

- kontrolni plany.
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3.3.10 Vydejka
Vydejka je automaticky generovana v databazi IS AXAPTA, modul ,,vyroba*“ a

slouzi jako podklad pro vydej materialii a polotovarti ze skladli a dodani na stiedisko,

které zahajuje vyrobni proces.

3.3.11 Pravodka

Privodka je automaticky generovana v databazi IS AXAPTA, modulu ,,vyroba®.
Dokument poskytuje =zakladni informace o vyrobku, jeho vyrobnim procesu,

parametrech procesu a kontrolnich ¢innostech.

Obrazek 7: Pruvodka ¢ast — technologicky postup

Fietled |Obemé | Nasiauenf' Metualzzce | Cay | PIa’nouénf' Tpétnd vamha | limenzz | Popis | Pontidy |

Priorta | Naze | Prac, strecisko | Nazev Virabni ednotka | Mnozst prac. stredisek | Vytzent | Operatn czs | Zovacovan mnozsiv

Kl

0 Primami

Primami

Primami
Primami

Primami

35955,0593
031350801
03135.0801
03135.0301
031350801

Metora UMB 23005

¥angolova PGS 3240
¥ansalova FGS 32/40
Yansalova FG5 32/40
konsoova PG5 3214

3.3.12 Zahdjeni vyrobnich prikazu

Po zahgjeni vyrobniho ptikazu formou vydejky skladnik navede a ptipravi fyzicky

material nebo polotovary na stfedisko, které zahajuje vyrobu a ptilozi tzv. kopii

[ S —

II:II:I,I:II:I
0
m
0
m

{100
14000
30
25000
16000

vydejky, kde v ptipad¢ pozadavku oznaci Sarzi vydaného materiélu.
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Obrazek 8: Vyrobni zakazky — ¢ast vydejky

M Vyrobni zakazky (1 - mis) - Vijroba: 411697, REMENICE sestava

Soubor  Upravit  Mstroje  Pikaz  Napovéda

DEX|®LR|TETT e nalfilo]
Prefled |Dbemé | Nasmvem'l Odkazy | Akhuglizace | Dimenze | Hlasifikace |
Vjroba | Revize nolosky | C. polodky Projekt | Sklad Cilo davky | Sériove dilo | Stav Nesledny stav Skuping | 10 formy | Zahdjeno | Dokonceno
411693 | 0 3730404 VR-41301 Zahéjeno Spotfeha materialu 50,00
411693 | 0 07702 VYR-41301 Tahéjeno Spotfeha materialu 50,00
411700 10 9344408 VYR-41301 Vytvafeno
411701 | E 0003378V VIR-41101 Zahéjeno Spotfeha materialu 50,00
45074 30101 VYR-41201 Ukonceno Ukoncena 32,00 32,00

Pracovnici realizuji pak jednotlivé operace podle platného technologického
postupu. Na pravodce jsou tyto operace zobrazeny formou carového koédu vcetné

7

carového kodu samotné priuvodky.

3.3.13 Odvadeéni prace po operacich
K evidenci dosazené¢ho vykonu jednotlivych zaméstnanci se pouziva tedy ¢arovy
kod. Zaroven kazdy pracovnik ma pfidélen jeho osobni ID ve formé ¢arového kodu.
Do IS AXAPTA se zadavd osobni cislo pracovnika, skutecné spotifebovany cas

na provedeni prace a poCet dobte vyrobenych kust.

Pokud dojde k odchylce od planu (napt. piekroceni planovaného Casu operace),
provadi odvedeni operace mistr, ktery zaroven piijme opatfeni k dodrzeni vyrobniho

planu.

Ma-li vyrobni piikaz vyssi pocet kusi, které jsou ve vice bednach, pro kazdou
bednu je zadan samostatny, dil¢i vyrobni piikaz, aby nedoslo k pfipadnému piesunu
kusit a nedodélani nékterych operaci a aby byla zajiSt€éna sledovatelnost

a identifikovatelnost vyroby.

3.3.14 Kontrolni operace
Dokonce i veskeré provedené kontrolni operace stanovené v kontrolnim planu
nebo mimotadné kontroly jako vysledek opatfeni mistra nebo manazera vyroby, jsou

zaznamenana do privodky pracovniky technické kontroly pomoci ¢arového kodu.
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3.3.15 Dokon¢eni vyrobniho prikazu
Odvadéni hotovych vyrobkti nebo polotovari do skladu expedice nebo
meziskladu polotovard zajisti mistr. Vyrobky jsou uklddany do skladu expedice

na vyhrazené misto kontroly s kompletné¢ dokon¢enou privodkou, tzn.:

- dokonceny vSechny operace,
- odepsany zmetky,

- realizovan nabéh nakladl vyroby do ucetnictvi.

Pracovnik technické kontroly provede zavére¢nou kontrolni operaci a zaznamena ji do
pravodky. Pracovnik expedice provede kontrolu poc¢tu uvolnénych dilt (kusi, vyrobku).
V ptipadég, ze pocet uvolnénych kust souhlasi s tidaji na priivodce, pfevezme pracovnik

expedice vyrobu do skladu expedice.

3.3.16 Vyhodnoceni vyrobniho prikazu
Samoziejmé& v pribéhu vyroby provadi mistr dil¢i vyhodnocovéani vyrobnich

ptikazl z pohledu dodrZeni terminu, objemu a kvality.

Pokud zjisti odchylky od vyrobniho planu, které mohou ohrozit splnéni
pozadavkl zékaznika, neprodlen¢ informuje prodejce a navrhne feSeni. Po provedeni
posledni vyrobni operace a provedeni posledni mezioperacni kontroly provede mistr

posouzeni dosazeni parametrl a souladu s planem vyroby.
Pokud vyroba nedosahla pozadovanych parametri, informuje prodejce s navrhem

feSeni.

3.3.17 Projednani odchylky
Pokud po projednani odchylky se zdkaznikem je nutné zajistit vyrobu chyb¢jicich

kust, zajisti mistr vystaveni nového vyrobniho ptikazu a realizaci pozadavku zakaznika.

Mistr je povinen zpracovat Vv piipadé odchylky analyzu piic¢iny vzniku odchylky

a predlozit navrh opatieni k eliminaci vzniku podobnych odchylek.

Piehled napravnych opatieni je evidovan v databazi IS AXAPTA a za jejich

realizaci zodpovida manaZzer vyroby.
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3.3.18 Zaucétovani vyrobniho pfikazu
Po pievzeti vyroby do expedice nebo do meziskladu mize mistr provést ukonceni

vyrobniho piikazu a piedat vyrobni ptikaz k zauctovani.

Zauctovani vyrobniho ptikazu provadéji odborné ekonomické utvary v souladu

podnikovymi Smérnicemi.
Tzn. zau¢tovani musi byt v souladu predevsim s:

- obéhem ucetnich doklada,
- ucetni osnovou,
- planem vnitropodnikovych stiedisek,

- mzdovym ptedpisem.

Timto je vyrobni ptikaz dokonéen a zati¢tovan a uz se v IS AXAPTA znovu neotevira.
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3.4 Manipulace a skladovani ve vyrobé
Pti vlastnim procesu vyroby jsem psala, ze po schvéleni vyrobniho piikazu vznika
privodka. Pfijem z vyrobnich skladti (meziskladli) a predani materidlu na mezisklad
zaznamenava poveieny zaméstnanec vyrobniho tseku a pfijem do meziskladu potvrdi

na tiskopisu privodka a zaroven toto zaznamena do IS AXAPTA.

3.4.1 Mnozstevni kontrola a kontrola identifikacnich pozadavku
Pti pfijmu kontroluje povefeny zaméstnanec vyrobniho useku spravnost mnozstvi
uvedeného na privodce a zaroven kontroluje Gplnost identifikacnich pozadavkl véetné
zaznamu o kontrole. V pfipadé spravnosti udajii, konkrétni ptijem potvrdi na privodce

nebo vydejce a soubézné v databazi IS AXAPTA.

V pfipad€é nesouhlasu povéfeny pracovnik materidl nepievezme a piedavajici

mistr musi provést napravu, véetné upravy zaznamu na pravodce.

3.4.2 Kontrola materialovych pozadavku

Povéteny pracovnik provede tedy:

- kontrolu mnozstevni a ptipadné¢ kvalitativni formou vizualniho posouzeni,
- dale zkontroluje uplnost identifika¢nich pozadavki, v¢etn¢ protokolu o vstupni

kontrole.

Pievodku potvrdi, pfevod zaznamena do databdze IS AXAPTA a materidl povoli
naskladnit pouze v pripadé shody udajui na pfevodce a skutecnosti. V ptipadé nesouladu
musi skladnik provést napravu. Pii dil¢im plnéni poZadavku musi toto dil¢i plnéni
skladnik vyznacit. Skladnik informuje pracovnika vyroby ihned, kdyZ je pfipravena

zbyvajici ¢ast pozadavku.

3.4.3 Uskladnéni materialu a polotovaru
Za ptedpokladu, Ze material vyhovuje a odpovidd pozadavkiim vyroby, tak
povéfeny pracovnik vyrobniho tseku uloZi vyrobky na uréené misto v mezisklads. Ridi

se podminkami skladovani a zivotnosti materialu a provoznim fadem skladu

Za ochranu pfed poSkozenim a ztratou piepravnich oballi v procesu vyroby

odpovida mistr.
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Typy piepravnich obalti, okruhy manipulace a evidence:

vratné obaly, které jsou vlastnictvim dodavatelt, predava, po vyprazdnéni
a vycCisténi, povefeny zaméstnanec vyrobniho tseku zpét skladnikovi (vstupniho
skladu), ktery zajisti jejich navrat dodavateli,

nevratné obaly dodané dodavatelem se likviduji v souladu se standardy feSeni

odpad, tzn. formou formuléit a hldseni EKOKOM.

Planovaci vstupnich skladd eviduji vsechny plastové, dievéné, papirové nebo

kovové piepravky s nosnosti nad 40 kg, které jsou v uzivani dan¢ho vyrobniho useku.

Sleduje a eviduje se veskery jejich pohyb.

Evidence téchto obali obsahuje minimaln¢:

typ ptepravniho obalu,

datum piedéni na jiné HS, do vyrobni kooperace, do expedice,
pocet predanych kusi,

datum vraceni,

pocet vracenych kust.

Vzdy po skonCeni mésice povéreny skladnik pfedava evidenci pohybu piepravnich

obaltl (s nosnosti nad 40 kg), ktera obsahuje minimalné:

Po

nazev hospodaiského stiediska a skladu,

pocet a typ odeslanych obalii (do vyrobnich kooperaci, na jind hospodarska
sttediska apod.),

pocet a typ pfijatych oballl (z vyrobnich kooperaci, z jinych hospodaiskych
stfedisek apod.),

zpracoval, datum a podpis.

vyprazdnéni vratného piepravniho obalu a odstranéni ptivodniho identifikacniho

listku prepravovaného materialu rozhodne povétreny zaméstnanec vyrobniho useku, zda

ma byt pfepravni obal vyciStén.

Pokud ma byt vycistén, provede to povefeny zaméstnanec vyrobniho useku ve

vyhrazeném prostoru, ktery ozna¢i mistr. Pro Cisténi pouziva bézné uklidové

prosttedky, pfipadné tlakovy vzduch.

V piipadé, ze by ¢isténi mohlo negativné ovlivnit Zivotni nebo pracovni prostiedi,

kontaktuje povéteny zaméstnanec vyrobniho useku ekologa spolecnosti s pozadavkem
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na urceni postupu, ktery zajisti dodrzovani ekologickych zasad. Vycisténé vratné

ptfepravni obaly se ukladaji na vyhrazenych mistech.

Tento proces evidence obalti neni vyuzivan IS AXAPTA.

3.4.4 ldentifikace materialu na meziskladé
Veskery ulozeny material musi byt jednoznacné identifikovatelny v soulady se
standardy spoleCnosti XY a. S., tzn. kazda pirepravni davka. Povéfeny pracovnik

vyrobniho tseku provadi pribézné kontrolu identifikace. Co to znamena?

Po celou dobu skladovani musi byt pfepravni nadoby oznaceny zelenym, modrym
nebo bilym listkem ,,UVOLNENO®. Naopak v piipadé piekroGeni skladovaci lhiity
uvede toto PPVU ptipadné ¢lenové inventarizaéni komise do zapisu. Bud’ do interniho
sdéleni, nebo do inventarizaéniho zapisu. PPVU material nebo zboZzi oznadi listkem

,NEUVOLNENO* a uskladni jej oddé&lené od materialu dobrého.

3.4.5 Vedeni meziskladové evidence
Evidenci pfijimanych, skladovanych a vydavanych materidli pribézné provadi

PPVU v IS AXAPTA.

Obrazek 9: Transakce meziskladové evidence — prevodky

M Transakee (1- mj) - Odkaz: Pievod, SD016960, C. polozky: 111262004

Soubor  Upravit Méstroie Frikaz  Napovéda

DEX|®mUR|7TTT T eadrpafilo

Piefled |Dbemé | Actuazace | Havrilina | Ockaz | Jné | Dinene |

Sklad Cislo davky | Sériove cido | Fyzicke datum | Finanéni datum | Odkaz Cislo Fiiem | Vydat | Mnozstvi | Castia nakladi

MNAK-610-03 16.4.2014 1642014 |Prevod 30059897 Prodano | -210,00 -16 873,97
B VYR-610-01 1572014 | 1572014  |Pfevod 30062719 (Koupeno 210,00 21438,52
B MNAK-610-03 15.7.2014 157.2014  |Prevod 30062719 Prodano | -210,00 -21438,52
B VYR-610-01 28.2013 282013 Pfevod 30053547 |Koupeno 210,00 175721
B MNAK-610-03 29.2013 29.2013 Pevod 50053547 Prodano | -210,00 -17527,21
B VYR-610-01 16.8.2012 | 1682012  |Pevod 50041070 (Koupeno 45,00 3678,57
B MNAK-610-03 16.8.2012 1682012  |Pfevod 50041070 Prodano | 45,00 -3678,57
B VYR-610-01 442012 442012 Pevod 30036724 |Koupeno 210,00 17 166,66
B MNAK-610-03 442012 442012 Pevod 50036724 Prodano | -210,00 -17 166,66
: VYR-610-01 13112013 | 13112013 |Pfevod 50055769 |Koupeno 210,00 17527,22
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3.4.6 Priprava materialovych pozadavktl a vydej materialu

Vlastni pozadavek na vydej materialu vystavuje mistr v databazi IS AXAPTA.

Materidl a dilce jsou z meziskladu vydavany na zékladé vydejek. Po ptedlozeni
vydejky provede PPVU vyskladnéni uvedeného materidlu, tzn. piipravi jej k vydeji a
uloZzi v prostoru pro ptijem a vydej materidlu s pozadovanymi identifikacnimi udaji. Pti
vydeji materialu a dilct z meziskladu musi byt zachovana zasada FIFO. Diléi plnéni

pozadavku na vydej je pripustné.

3.4.7 Potvrzeni prevzeti

Po kontrole spravnosti provede planova¢ hospodaiského stiediska nebo mistr

prevzeti materialu a to potvrdi podpisem na vydejce. PPVU poté zaznamenava vydej do
databaze IS AXAPTA.

3.4.8 Neprevzeti materialu nebo ¢astec¢né prevzeti

Pokud planovac hospodaiského stiediska nebo mistr maji vyhrady k:

- poctu,
- kvalite,
- zpusobu identifikace,

- urovni piepravnich prostiedkd,

muze odmitnout pievzeti. Duvod vyznaéi do vydejky véetné data a casu odmitnuti
pfevzit vychystany material (dilce, sestavy). Taktéz to neprodlené¢ zaznamena do

privodky a zaznamené do IS AXAPTA.

Mistr mlZe rozhodnout o pfevzeti 1 menSiho poctu materialu, nez je vyznaceno na
vydejce. Tato zména v poctu kusl, vcetné¢ identifikace, se vyznac¢i do vydejky a
soubézné do IS AXAPTA. Pracovnik, ktery pfipravil menSi mnozstvi je povinen
neprodlené¢ informovat planovace hospodaiského stfediska o tom, aby pfipravil a

naplanoval vydej zbyvajici ¢asti materidlu.
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Obrazek 10: Protokol o kontrole pred zauctovanim vydejky

M Informacni protokol (1)

Preftéte si upozornéni a proved'te prisluénou aka.

. Kontrola - Denik vydejek
=-%,) Denk: DE542389
=-%,) Rédek dislo: 1,00
. =% vyroba: 090461
=-%J &, polozky: HO13090
(- 1\, Sklad je zavien pro fyzické a finanéni transakce do 31.12.2014.

[ oTsk W Videika
I

Nasledné Vydejku zapiSe a vytiskne.

Odvoz materialu z meziskladu do vyroby probiha v souladu s obecnymi zasadami

manipulace s materialem ve spole¢nosti XY a. s.

3.4.9 Mési€ni uzavérka skladu
Povéteny pracovnik uctarny provadi mésiéni uzavérku stavu zasob na

meziskladech respektive vyrobnich skladech.
Provede:

- pfepocet stavu zasob,
- zpracuje protokol o stavu zasob,

- odsouhlasi stav skladu s u¢etnim zustatkem.
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Obrazek 11: Transakce piepoctu stavu zasob

31.1.2009

[v | 28.2.2009
B [v | 26.3.2009
B [V | 26.3.2009
| ¥ | 31.3.2000
B [v | 3132009
: [v | 3132009

6330

£330

6330

B3390

10121 Prepadet

10233 |Pfepofet

689010302 |Prepocet

10303 |Prepocet

689010365 |Prepodet

10390 |Pfepofet

689010400 |Pfepocet

3.4.10 Roéniinventura

19,2,2009

1732009 | [ || ¥
w3we | [ || ¥
%3200 | [ || ¥
2.4,2009 [ ] ¥
6.4,2009 Ml ¥
8.4,2009 [l v

Inventury v meziskladech se provadi na zdklad¢ piikazu feditele spolecnosti

o provedeni inventur. V piipadé potfeby mize mimotadnou inventuru nafidit také

teditel spolecnosti na vyzvu finan¢niho useku nebo vyrobniho tseku.

Inventura se provadi na zaklad¢ ovéfené fyzické skutecnosti a inventarnich listt

Z databaze IS AXAPTA.

Pichled |0bemé |

Dimenze I

Obrazek 12: Denik inventury

30.11. 2009
30.11, 2009
30,11, 2009
30.11.2009
30,11, 2009
30.11.2009
30,11, 2009
30.11.2009
30,11, 2009
30.11.2009

8982422.k1
MZ3981175
MZ3930095
MZ3930096
MZ3991093
MZ3991093
MZ3991159
MZ3991175
MZ39591240
MZ3991241

Dimenze I

Oddéleni:

WD-610-01
WD-610-01
WD-610-01
VWD-610-01
WD-610-01
VWD-610-01
WD-610-01
VWD-610-01
WD-610-01
VWD-610-01

R

Sériove dslo | MnoZstvi na skladé | Spocteno | MnoZstvi

Zaméstnaner

1,00 1,00

Microsoft Dynamics Ed

.'/.. = l.\.
[ |
L 5

Doplni spocteng mnozstvi, kde neni vyplnéno, podle stavu na
skladé,
Cheete pokradovat?

Yes | Mo I
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Vysledkem je inventarizaéni zapis vyhotoveny predsedou inventarizaéni komise.
Predseda inventarizacni komise zajisti archivaci zdznaml dle zdkont Ceské republiky

a podle standardt spolec¢nosti XY a. S.
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3.5 Udrzba

Dalsi proces, ktery se tyka vyroby je udrzba a tidrzba vyhrazenych technickych
zatizeni.

Ve spolecnosti XY se nejprve definuje, ktera zafizeni, tedy stroje budou
podléhat planu udrzby. Strojem se rozumi kazdé vyrobni zafizeni, manipula¢ni technika
nebo vyhrazené zatizeni. Udrzba stroje je shodna i v piipadé, e se jedna o stroj

zapujceny od zakaznika nebo potizeny s ramci leasingu financ¢niho nebo operativniho.

3.5.1 Rozdéleni stroji do skupin

Stroje jsou rozdéleny celkem do tii skupin s ohledem na:

- dulezitost stroje ve vyrobnim procesu,
- jeho nahraditelnosti,

- vliv na jakost vyroby.

Evidence je vedena v databazi investicniho majetku v programu IS AXAPTA.

Vlastni rozdé€leni strojii je podle dilezitosti pro dil¢i procesy déleno takto:

1. skupina - stroje nepostradatelné
- CNC,

- obrabéci centra.

Obecné se jednd o stroje s velkym vlivem na vyslednou jakost produktu nebo procesu.
2. skupina - stroje dulezité

Tedy s podstatnym vlivem na vyslednou jakost produktu nebo procesu.
3. skupina - stroje ostatni, nahraditelné

Tyto stroje neohrozuji jakost produktu nebo procesu a lze u nich provést vybér jiného
stroje dle pozadavku na proces.

Rozdéleni stroji provadi povéfeny pracovnik ve spolupraci s technickym
manazerem a vyrobnim manazerem, vzdy ihned pii potizeni nového stroje.

Zarovenn jsou spolecné, technicky a vyrobni manazer, povinni provést
pifehodnoceni a pfipadné ptefazeni stroje do jiné skupiny v pifipadé zmény zatrazeni

stroje.
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Rozd€leni stroji do skupin zpracovavd povéieny pracovnik v prehledu stroji,

ktery je veden v IS AXAPTA. Piehled stroji je dostupny také v systému IS Portal.

3.5.2 Zaznamnik stroje 1. a 2. skupiny
Pokud dojde pti vyhodnoceni stroje, Ze stroj je zafazen do 1. nebo 2. skupiny, pak
povéieny pracovnik v IS AXAPTA zpracovava pro kazdy stroj v 1. a 2. skupiné

zaznamnik stroje.

Obrazek 13: Zaznamnik stroje

m Zaznamnik stroje (1 - mjs) - Prac. stied. | Majetek: 05877.0134

Soubor  Uprawit Mastroje Piikaz  Napovéda

 DHX|®mAR  TEPTF|eadrD P Al @]

Pichled |Dbemé |

Majetek | Prac. stfed. [ Majetek | ID planu Odrib Makladove stredisko
05877.0134 PUDODZ2ZT Sunnen ECA 3500 3020

05378.0085 PUOOO219 GEHRING Z2 350 125 - honov 42020
06465.0352 PUOOO150 Pracka MARKERT 44220
344160253 PUDDO131 SPT 16 45020
34416.0259 PUDDO133 SPT 16 45020

TAAAS "IN [ e TaTal Bl = O AL ACH™N

Zaznamnik stroje slouzi k hodnoceni provozu a UdrZzby stroje vcetné evidence
poruch, havarii, revizi, kalibraci, udrzby, sefizovani stroje to jak z hlediska ¢asového,

tak z hlediska nakladového.

Do zaznamniku se zaznamenavaji veskeré Cinnosti stroje. V zdznamniku stroje
provadi povéteny pracovnik kontrolu plnéni planu udrZzby stroje a kontrolu ukont

provadénych na stroji.
Obrazek 14: Piehled adrzby jednotlivych stroju

Piched |0bemé |

Majetek | Prac, stfed, { Majetek | 1D pldnu (aréby | Nézev Nékladové stfedicko | Panovina | Provedena | Man, Gcribahodin | Potvrzen by | Perinda by | Neplén, Gcrsba | Usribahodn | Patwraeniopravy | Zan
[ 05:77.013 PUOOUZ SumenECA 3500 40 1042015 10,1015 m B oy N |
[" | 0s878.0085 PUOOZIS | GEHRINGZ2350 125 -henay | 400 71015 wl| [ |y w| [
- [" | 065,032 PUOOOISD | Pracka MARKERT “m 8121014 | [ oy W
i [ | 416,005 OO | FTI6 0 422015 | [ |y w0
IRRETY PO | FTI6 40 BLI1 | [ oy W
0 [ |60 OIS | FTH Pl %1104 sl [ oy w|
T |0z PUOODMD | SOUS POLOALT SPTS “m 8.0 | oy T
IR PUOODL3E | SOUSPOLOALT SPTS “m 18.11.2014 | [ |y g0 [
b [" | 34416054 US| TR 44 BAL10H sl [ oy |
B r 74414 NGRS BlINNnnad AT 1R a4amm 1617 M14 4ann r P nnn I
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3.5.3 Plan udrzby stroje
Na zaklad¢ pozadavkll vyrobce stroje nebo pozadavki zakaznika na tdrzbu a

kontrolu vyrobniho zafizeni zpracuje povéieny pracovnik plan udrzby stroje.

Povéteny pracovnik pouziva pro sestaveni planu udrzby stroje IS AXAPTA.

V databazi IS AXAPTA je plan udrzby stroje zaroven soucasti zaznamniku stroje.

3.5.4 Kontrola provozuschopnosti stroje
Kontrola provedené opravy je soucasti smlouvy s dodavatelem, odpovida
vSeobecnym a ovéfenym zvyklostem kontroly pfi preddvani opraveného stroje do

procesu vyroby. Za toto ptedani odpovida dodavatel, ktery opravu zajistoval.

Veskera dokumentace o opravé a predavaci protokol se uklada k dokumentaci
stroje. Pokud opravu provadi vlastni udrzba ve spole¢nosti XY a.s. a na stroji byly
provedeny zmény na funk¢nich ¢astech, provadi se vzdy kontrola schopnosti stroje.
Provadi se za Gcasti mistra a kontroly, které zaznamend do zdznamniku stroje vysledek
meéfeni a potvrdi schopnost stroje dale pracovat. Zaroven je obvykle zaznamenano po

jakou dobu nebo pro kolik razt, obrobktl, apod. je stroj ptfipraven.

3.5.5 Zpracovani ro¢niho planu udrzby stroju
V pribéhu roku ziskavd povéteny pracovnik, obvykle z oddé€leni udrzby,
informace o stavu stroju 1. a 2. skupiny. Na zakladé souhrnu dennich informaci béhem
roku a zaznamd v zaznamniku stroji a evidenéni knihy tdrzby pfipravi navrh planu
stiednich a generalnich oprav na pfisti rok. Takto zpracovany navrh ro¢niho planu preda
do 30. fijna daného roku k posouzeni manazerovi vyroby. Plan oprav strojii a zafizeni je

soucasti ro¢niho podnikatelského planu.

3.5.6 Stroje 3. skupiny - opravy na zakladé pozadavku
Pozadavek na provedeni opravy nebo odstranéni poruchy vystavuje obsluha stroje
nebo manazer dané¢ho pracovisté, kde je stroj umistén. Jedna se jak o stroje zarazené do
3. skupiny nebo i stroje 1. a 2. skupiny, pokud to vyzaduje situace. Zadost o opravu se

provadi pomoci elektronicky vedené eviden¢ni knihy udrzby.
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3.5.7 Evidencni kniha udrzby

Eviden¢ni kniha udrzby je zékladni dokument ke sledovani pribéhu odstraiiovani
poruch a provedeni oprav na jednotlivych strojich. Povéteny pracovnik urcuje poradi a
zpusob odstranéni poruchy a zajiStuje vyhodnoceni prib&hu odstranéni poruchy
Z hlediska Casového a nakladového. Vyhodnoceni dat z evidence knih udrzby slouzi

k aktualizaci planu udrzby stroje a sestaveni efektivniho ro¢niho planu udrzby.

Obrazek 15: Eviden¢ni kniha adrzby

mEvidenEnikniha uidrzby (1 - mjs) - Prac. stied. [ Majetek: 46321.0094

Soubor  Upravit Nastroje Pkaz Népovéda

DEHX|®mQR|7ETT/leaarwelfAlo]

Piehled |0bemé |

Majetek | Prac. stfed. [ Majetek Nakladové stfedisko
[ 46321.0094 FiR 300 - pracka MTM 4020 3.5.2010 10.5.2010  08:00:00 v] Vyména ventiu d...
|- 453210325 HECK. CWK400 45024 15.4.2010 15.4.2010 06:00:00 |7 Vyména vysokotl...
| [" | 0se45.0294 brus,bezhrot, BE10 45020 13.4.2010 14,4.2010 10:00:00 v Oprava po havar...
B |- 453210359 Obr.cent. DAEWOO HC400 | 44220 124.2010 12.4.2010 03:00:00 |7 Vyména ventiu v...
B |- 44313.0135 Bnic20s - CNC soustruh Miva | 43020 8.4.2010 8.4.2010 02:00:00 |7 Oprava vyhazov...
| |- 45373.0151 OC HAAS 43020 8.4.2010 8.4.2010 06:00:00 |7 Oprava motoru o...
: [T |34415.0333 S0US,POLOALT.SPT16 4220 8,4.2010 3.4.2010 03:00:00 v Oprava otacek v...
| |- 443550.0140 Traub TNS42 - CNC soustruh | 43020 742010 2242010 24:00:00 |7 Oprava vieteng....

3.5.8 Oprava stroje

Oprava stroje je tedy bud’ vynucena okamzitym pozadavkem obsluhy stroje nebo

manazera nebo na zakladé planu udrzby stroje.

Opravu stroje zajiStuje povéfeny pracovnik udrzby bud’ za pomoci externiho

dodavatele, nebo vlastnimi opravarenskymi kapacitami.
V ptipad€ opravy vlastnimi silami vystavuje pozadavek na:
- zajis$téni ndhradnich dild,
- zajisténi pfipadnych externich sluzeb na ndkupciho konkrétni spol. XY a. s.

V ptipad¢ zajisténi opravy externé vybér dodavatele sluzby zajiSt'uje ndkupci.
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3.5.9 Realizace Planované udrzby
Na zakladé zpracovaného planu udrzby stroje, tedy bézné provozni udrzby, je
provadéna planovana udrzba.
Planovana udrzba je zajisténa opét bud™
- vlastnimi silami,

- externimi dodavateli.

Veskeré provedené udrzbarské vykony jsou zaznamenany do zaznamniku stroje.

3.5.10 Plan stifednich a generalnich oprav stroju
Na zakladg¢:

- schvaleného ro¢niho planu udrzby,
- technické dokumentace stroje,

- fyzického ovéteni stavu stroje

zpracuje povéteny pracovnik udrzby harmonogram stfednich a generalnich oprav.
Pii stanoveni harmonogramu oprav musi harmonogram konzultovat s nakupéimi a také
prodejci, aby byl minimalizovan dopad odstaveni strojii na uspokojovani potieb

zakaznik.

Roéni plan SOS a GOS je zpracovan v databazi IS AXAPTA. Zde se provadi
1 vyhodnoceni planu SOS a GOS. Pro externi zaji$téni ndhradnich dild pro plan SOS
a GOS je nutny vybér dodavatelti ndhradnich dili a sluzeb udrzby. Tyto nédhradni dily

a sluzby zajistuji standardnim postupem nakup¢i.
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3.6 Havarijni plany

3.6.1 Pozadavek na Havarijni plan

Havarijni plan vznika bud’, na zakladé¢ pozadavku zkoumané spole¢nosti, nebo

jako soucast péce o zakaznika.

Havarijni plan obsahuje minimaln¢ preventivni opatfeni a opatfeni K naprave pro
pripady:
- poruchy vyrobniho zafizeni (stroje, naradi, pfipravky, meéfidla a ostatni
pomticky), které nemtize byt snadno nahrazeno,
- nedodani nakupovanych komponentli a materialu, které nejsou snadno dostupné
od jinych dodavateld,
- rozsdhlych disledki zivotnich pohrom, stavek a sabotdzi tj. nemoznost po

urc¢itou dobu vyrabét.

3.6.2 Navrh havarijniho planu
Névrh havarijniho pldnu zpracovdva manazer vyroby ve spolupraci s povéfenym
zaméstnancem nakupu, poveéfenym zaméstnancem obchodu, povéfenym zaméstnancem

technického utvaru a pracovnikem fizeni jakosti.

V ptipad¢ rozhodnuti manaZera vyroby mohou byt pfizvani do tymu dalsi
odbornici (energie, voda, odpady). Havarijni plan je tedy vysledkem tymové prace vyse

uvedenych zaméstnanct.

3.6.3 Zpracovani havarijniho planu

Do havarijniho planu jsou zafazena aktualni data ze sledovani:

stavu zasob materialu - minimum/maximum,

- stavu zasob nastroji, méfidel, ptipravki - minimum/maximum,

- limitnich zasob nahradnich dild,

- internich sdé€leni, ktera navrhuji jednotlivé titvary — nakup, prode;j, fizeni jakosti

nebo technicky utvar.

Data minimum/maximum jsou dostupna v databazi IS AXAPTA, vétsinou

vSechna u skladové polozky v modulu ,,fizeni zasob*.

Pokud je pozadavek v havarijnim planu v nesouladu s nastavenim limitd

ve skladech, zajisti ptislusny pracovnich nakupu upraveni limiti v IS AXAPTA.
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Hlavnim vystupem havarijniho planu je dokument zajisténi nadhradni vyroby.
Dalsi podminkou je to, Ze zpracovani havarijniho planu na zékladé pozadavku
zakaznika nesmi trvat déle nez 14 dnt. Novy havarijni plan musi byt v souladu

S jiz vydanymi havarijnimi plany.

3.6.4 Projednani pripominek a schvaleni havarijniho planu
Zpracovany navrh havarijniho planu je pifipominkovan pfisluSnymi manazery
nakupu, prodeje a kvality. Zjisténé ptipominky zapracuje vedouci tymu do nového

kone¢ného navrhu havarijniho planu a preda ke schvaleni manazerovi vyroby.
Povéfeny pracovnik vyroby zajistuje seznam havarijnich plana a jejich distribuci

pomoci IS AXAPTA.
Manazer vyroby schvaluje kone¢né znéni havarijniho planu.

PtisluSny prodejce zajisti informaci pro zdkaznika formou vypisu z piisluSného
havarijniho pldnu nebo piedanim havarijntho planu vytvofeného na zéaklade

specifickych pozadavki zakaznika.
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4.Zaver

Cilem prace je zhodnoceni fizeni vyrobnich procesti ve vybraném podniku

a vytvoreni navrhu na zlepSeni jejich fizeni.

Jako hlavni zdroj informaci slouzily pfedevS§im fizené rozhovory s pracovniky
spolecnosti XY s.r.o. a dale pak vnitini smérnice podniku a prvotni evidence tykajici

se popisu jednotlivych procest a odpovédnosti za né.

Z teseni, které bylo uskute¢néno od roku 2013 do roku 2014, byly zjiStény tyto

vysledky a navrzena tato opatieni:

- plénovani procest vyroby je plné v souladu se strategii podniku a s pozadavky
zékaznika, ¢imz se vCasné€ predchazi vzniku rizika,

- pfimé fizeni vyroby a jednotlivych vyrobnich procesi probihd
dle stanovenych plant vyroby,

- manazerské fizeni procesu je zajisténo a realizovano predevsim operativnim
managementem,

- mnozstvi, kvalita a v€asné dodani vyrobkli zdkaznikovi jsou plnény,
v pribéhu Setfeni nedochadzelo k nepfiznivym jevim v souvislosti
s dodavanim vyrobki zakaznikim,

- dobfe propracovany systém provozni dokumentace umoziuje piedchazet
rizikdm,

- podnik soustavné pecCuje o sva technologicka zatizeni spojena s vyrobou,
udrzuje je v provozuschopném stavu a tim nedochazi k nezddoucim porucham
a prerusovanim vyroby,

- podnik plni pfani a pozadavky svych zékaznikli fadné a vcas, nebot’ pfijima
zakazky, o kterych vi, Ze budou bezezbytku splnitelné,

- manazeti podniku se snazi neustilym zlepSovanim procest pusobit

na sniZzovani naklada a pfispivaji tak ke zvySovani efektivity.

Jednotlivé vyrobni procesy jako takové na sebe vhodné navazuji, jsou dobie
sladény, nebot’ v podniku probiha soustavné pozorovani ve prospéch zlepSeni této

sladénosti, a to jak na strané€ vstupu, vlastni vyroby, tak i na stran¢ vystupu.
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Vystupem této prace byla analyza vyznamnych procesnich ¢innosti s vyuzitim
databazové dokumentace IS AXAPTA. Vrcholny management soustavné dba
na zlepSovani vyuzitych dat z vyroby pro potvrzeni spravnosti procest, ale také pro

hledani problematickych ¢asti procest a nalezeni nevyuzitych kapacit.

IS AXAPTA je vdané holdingové spolecnosti XY dobie naimplementovan

a aktualizovan dodavatelem tohoto softwaru.

Pfi procesni analyze se vSak prokazalo, ze pro zaméstnance je slozité plnit

vSechny pozadavky a jednotlivé procesni kroky, jez jsou v dokumentaci popsany.

V IS AXAPTA dochazi prubézné ke zménam a vylepsenim, ale urcitym problém

je, ze uzivatelska ptirucka neni aktualné doplnovana.

Z analyzy procest vyplyva, ze v daném holdingu XY je nedostatecné podchycena
oblast recyklace a evidence oball v mezisklad¢ pied vyrobou, ve vyrobnich a ndkupnich
skladech i ve skladu expedice v ramci procesu manipulace a skladovani ve vyrob¢. Tato
¢ast oballi a obalovych kont neni evidovana v IS AXAPTA a provadi se rucné,
nejastéji v aplikace MS Excel. Je potieba, aby se touto problematikou zabyval

pfislusny management.
Ze skladové evidence je nutné tfidit obaly na:
- vratné,

- nevratné,

- jednorazové.
Z hlediska vlastnictvi:

- vlastni,

- zékaznické (dodavatelé).

Je nutné provétit osobu (mistra) odpovédnou za pohyb a evidenci obalového
materialu z divodu rychlého obratu obalil ve vyrob¢ a zabranit tak zbytecnému plytvani
S nimi.

Skladnici by méli pfevzit hmotnou odpovédnost za skladové zasoby. Zaroven
musi byt evidovan obalovy materidl i v ndkupu, kde za pohyb a evidenci bude
zodpovidat manazer nakupu a potazmo pii prodeji bude odpovédnou osobou manazer

prodeje.
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Kontinuita efektivniho hospodateni v oblasti obalti musi pokracovat i v nakupu,
protoze je nutné, aby nakup¢i vzdy zaevidoval do nakupni objednavky, na kolika
obalech bude material, zbozi ¢i polotovar dodan. Nasledné skladnik pii piijmu porovna
skutecny pocet dodanych oball proti piedpokladanému mnozstvi z ndkupni objednavky
a prijme skutecné mnozstvi oballl na piijemce. Nezalezi na tom, zda jsou vratné,

nevratné nebo jednorazové. U kazdého obalu musi byt uvedeny tyto udaje:

- Cislo polozky obalu,

- od jakého dodavatele je obal pfijat,

- jaky je stav obalu a jeho opotiebeni,
- cena, za jakou obal dodavatel uctuje,
- mnozstvi pfijatych obald,

- datum transakce a ¢islo doslého dodaciho listu, ptipadné faktury.

Obdobné informace budou evidovany u prodeje, tedy skladnik opét do vydejky uvede
vyse popsané udaje, které se pak propiSou do prodejni objednavky. Nasledné zde bude
realizovan dal$i novy proces, a to vraceni obali dodavatelim nebo stazeni, piipadné

prodej obalil odbératellim.

Podle jednotlivych transakci z ptijemek nebo vydejek, které se tykaji obalti, bude
pravidelné 1 x tydné sledovéano ,,obalové konto* odbératele nebo dodavatele a podle

charakteristik obalu uvedenych na skladové karté, rozhodnuto, zda je obal:

- jiz pln€ opotiebeny a tudiz bude zlikvidovan,
- zda bude opraven,
- zda bude ptevezen od odbératele,

- zda bude vracen dodavateli (na konci bezplatného zaptij¢niho obdobi).

Administrativa a evidencni dokumentace obali vyzaduje diasledny dohled
zodpovédnych pracovnikd, aby dosSlo k zabranéni znehodnoceni a ztrat obalového

materialu.

Evidence produkce a jejich ptfedani zakaznikovi je nutno zrychlit tak, aby vyrobky
zustaly jen na nezbytné nutnou dobu ve skladu. Dale pak je nutné zvysit dohled na

nakladéani s hotovymi vyrobky, jejich skladovani a predani zékaznikiim.

Netesila jsem oblast budoucich zakdzek a nebyl mi umoznén pfiistup

k strategickému rozhodovani, které smétuje k budoucim ¢innostem.
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5. Summary

Cilem bylo odpovédét na otazku: ,,Lze v takovém velkém vyrobnim podniku
jako je holding XY a. s., kde pracuje mnoho odbornikii a ktery vyuzivd moderni
technologie zlepSit nebo obecné jest¢ mozné zefektivnit néktery z hlavnich

¢i podpurnych procesta?*

Nejprve jsem se seznamila s problematikou, nastudovala odbornou literaturou
se zamétfenim na zjiSténi kde a v ¢em se mohou inovovat procesy. Vybrala jsem si pro
praktickou ¢ast skupinu firem v holdingu XY Group a. s. a zjistila jsem o ném potiebné
informace — trzby, obraty, pocet zaméstnanct, atd. Z klicovych procest jsem si vybrala
oblast vyroby a setkala se s jednotlivymi odbornymi pracovniky spole¢nosti XY a. s.,
kde jsem si vyslechla jejich ndzory na inovativni zmény a sama jsem se snaZzila ptispét

néjakym napadem.

Kli¢ova slova: konstrukce, technologie, planovani, strojirenskd vyroba, proces,

technologicka navodka, opera¢ni privodka, vyrobni piikaz, kapacity

The main goal was to answer the question: "Is possible to improve main or
support processes in a large manufacturing company as is holding XY Group Inc.,

where work many experts and which uses modern technology?"

| studied the technical literature and main issues relating to detect where and how
they can improve processes, it was my 1st action. | have chosen the group of companies
in the holding XY Group for the practical part of my bachelor’s thesis and I found out
about it the necessary information - sales, turnover, number of employees, etc. | have
chosen production process from the key processes and | met with professionals of XY
Group, where 1 listened to their opinions of innovative changes and | have tried to

contribute some ideas myself.

Keywords: design, technology, planning, engineering production, process,

technology user guide, operating dispatch, production orders, capacity
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Prilohy
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Piiloha 2: Planovani a Fizeni vyroby
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Piiloha 3: Planovani a Fizeni vyroby — dokon¢ovaci proces
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Piiloha 4: Manipulace a skladovani ve vyrobé
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Piiloha 5: Schéma udrzby
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Potadavek narmy

Piiloha 6: Havarijni plan
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