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Uvod

Hlavnim cilem diplomové prace ,,Projekt implementace inovace technologie do
podnikovych procesi je analyzovat soucasné podnikové procesy a definovat zmény
téchto procesu vyplyvajici z implementace nové technologie. Dil¢im cilem této prace je
vymezeni soucasnych podnikovych procesti a jejich vykonnostnich charakteristik,
rovnéz také grafické znazornéni téchto definovanych procest. Dal§im dil¢im cilem je
predstaveni inova¢niho projektu, stanoveni zdsad pro jeho implementaci, rizik a piinost
snim spojenych. V neposledni fadé¢ je tukolem prace stanovit urceni postupu

implementace projektu a navrzeni uprav provoznich norem spole¢nosti.

Pro tuto préci byla zvolena spolenost Mubea, spol. s r.o0. se sidlem v Zebraku, ktera je
dcefinou spole¢nosti holdingu Muhr und Bender KG a zabyva se predev§im vyvojem

a produkci systémi napindkil femene.

Praci je mozno rozdélit do osmi ¢asti. Prvni z nich predstavuje matetskou spolecnost
vcetné jejiho poslani a vize, které jsou v ramcei holdingu sdileny. Soucésti této kapitoly
je také stru¢na charakteristika spole¢nosti Mubea, spol. s r.o. a jejich strategickych cilii

definovanych matetskym podnikem.

Analyza prostfedi, ve kterém spole¢nost Mubea, spol. sr.o. plsobi, je provedena
ve druhé ¢asti prace. Zde jsou také prezentovany vysledky analyzy, vcetné stanoveni

zavislosti podniku na daném prostredi.

K naplnéni cile této prace vyznamné piispiva tfeti Cast, v niZ jsou vymezeny fidici,
hlavni a podptrné procesy podniku, jejich vstupy, vystupy a provazanosti, které jsou
nasledné graficky znazornény v mapé procest. Graficky jsou zde znazornény také
vSechny hlavni procesy pro zajiSténi lepSi ptehlednosti. VeSkeré modely obsazené
V praci jsou vytvofeny za pomoci softwarového nastroje ARIS Architect. Poslednim
bodem této ¢asti je vymezeni klicovych ukazatelli vykonnosti procest, které umoznuji

sledovat plnéni kratkodobych cilti podniku.

Nasledujici ¢asti prace jsou zaméfeny na inovacni projekt. Predstaveni projektu,
zékladni informace a charakteristiky, véetné logického ramce jsou obsazeny ve Ctvrté
¢asti. Zde jsou také popsany a graficky zndzornény zménéné postupy dil¢ich vyrobnich

subprocest nezbytnych pro zhotoveni inovaéniho produktu.
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Pata cast této prace se zabyva riziky, jejich identifikaci, hodnocenim vyznamnosti
zjisténych rizikovych faktort a definovanim opatieni pro jejich snizeni. Pozornost je

vénovana také ptinosiim z projektu vyplyvajicich.

Implementaci projektu je vénovana nasledujici ¢ast prace. Zde jsou nejprve stanoveny
veskeré Cinnosti, jejichz realizace je k GspéSnému dokonceni projektu nezbytnd a doby
jejich trvani. Vazby mezi dil¢imi ¢innostmi jsou znazornény graficky pomoci Ganttova
diagramu. Nedilnou soucasti je vymezeni potfebnych zdroju a jejich pfifazeni k dil¢im
¢innostem v planu zdrojii. Zavérecnym bodem této ¢asti je plan celkovych naklada
projektu, ktery je sestaven na zaklad¢ dil¢ich planti vytvofenych v této kapitole. Tento
plan obsahuje naklady dil¢ich ¢innosti i celého projektu. Dil¢i plany jsou zpracovany za

pomoci softwarového néstroje MS Project.

Sedma cast prace se opét zabyva kliCovymi ukazateli vykonnosti, jejichZ planované
hodnoty jiz pocitaji s dopady realizace projektu. Soucasti kapitoly je také priblizeni

zmén ve vyrobnim procesu, které s sebou projekt prinasi.

Posledni kapitola se zabyvd zménami provoznich norem organizace, které souvisi
s projektem. Nejprve je zde ovSem zjisténa vyrobni kapacita linky, K jejimuz vypoctu
jsou mimo jiné pouzity poznatky ziskané béhem provadeéni snimkd pracovniho dne

a navrhnut novy layout pracoviste.

Pro pftibliZzeni vybranych oblasti, kterymi se prace zabyva, je pouzita reSerSe odborné
literatury. Prakticka ¢ast vychazi z poznatkl ziskanych béhem konzultaci ve spole¢nosti
a participaci ve vyrob€, provedenim snimkidl pracovniho dne a studiem interni

dokumentace.



1 Charakteristika spole¢nosti

Spoleénost Mubea, spol. st. o. zaloZena v roce 1994 se sidlem v Zebraku je dcefinou
spolecnosti podniku Muhr und Bender KG. Prvni ¢ast této kapitoly se vénuje

predstaveni mateiské spolecnosti.
1.1 Predstaveni materské spole¢nosti

Spole¢nost Murh und Bender KG se sidlem v némeckém Atendornu byla zalozena roku
1916. Momentalné se podnik povazuje za celosvétového partnera a specialistu pies

inovace pro automobilovy prumysl.

Na pocatku se spole¢nost zabyvala pouze vyrobou pruzin, v soucasné dob¢ je zaméfena
na vyvoj a vyrobu automobilovych komponenti S orientaci na redukci hmotnosti.
Podnik se zabyva jak vyrobou souéasti motoru, automobilovych interiért, karoserie, tak

1 vyrobou pérovani ¢i talitovych pruzin prevodovky.

Poskytovanim kvalitnich vyrobkt, orientaci na ochranu pfirodnich zdroja, pfimétenymi
naklady, systémem fizeni jakosti a prostfedi usiluje o co nejvyssi spokojenost svych

zakazniki, které povazuje za zdroj Gspéchu.

Spolecnost je charakterizovdna sloganem ,,DRIVEN BY THE BEST*, ktery v sobé&
zahrnuje jak uzitek, ktery plyne jejim zakazniklim, tak hodnoty samotné spoleCnosti,
které¢ vypovidaji o jejim charakteru. V tomto piipadé ji 1ze oznacit jako ambiciodzni, za
pomoci svych zaméstnanci usiluje o dosazeni stanovenych cilii a o Gsp&$né zavadéni
inovaci. Dal§im pfiznacnym oznacenim je soustfed¢énost, a to na véci, které umi podnik
nejlépe. Diky vytrvalé a svédomité praci zaruCuje svym zdékaznikim, ze jejich
pozadavky budou naplnény co moznd nejlépe. SpoleCnost si rovnéZ uvédomuje
dilezitost rychlé reakce na zmény. Podnik se tak nebrani novym néapadim, které

napomahaji jak k dosazeni uspéchu, tak Kk setrvani v mezinarodni konkurenci.

Co se tyCe uzitku, hraje zde vyznamnou roli jiz vySe zminénad redukce hmotnosti
vyrobkli. Spolecnost tak diky svému know-how, inovacim vyrobnich procesu
a pouzitim vysoce pevnych materidld vytvaii feSeni pro piiSti generace vozl
a umoziuje tak mimo jiné snizovani spotieby paliva a usporu piirodnich zdroji. Pro
podnik je také charakteristické neustdlé zlepSovani, vysoky stupenn flexibility
a schopnost ¢init rychld rozhodnuti. Spolecnost se takto snazi zajistit bezchybné procesy
¢i eliminovat plytvani. Zavody podniku je moZno nalézt na vSech ustfednich
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automobilovych trzich, vyrobni sit’ spoleCnosti se vSak i nadale rozsifuje. (Mubea,

2015)
1.1.1 Lokace

Podnik jakozto globalni partner mé své dcefiné spoleCnosti rozmistény po celém svéte,
1ze je nalézt ve gvycarsku, Spanélsku, Italii, Rakousku, Velké Britanii, Francii, Rusku,
Turecku, Mexiku a Brazilii, Cin& &i Japonsku. V Ceské republice je kromé spole¢nosti
Mubea, spol. s .0. v Zebraku umistén dalsi podnik v Prost&jové, a to Mubea-HZP s.r.o.
a Mubea IT Spring Wire s.r.0. (Mubea, 2015)

Obr. ¢. 1: Piehled oblasti ptisobeni spolec¢nosti

- .
v

Zdroj: Mubea, 2015
1.1.2 Zaméstnanci

Vykonnost svych zaméstnancii povazuje spole¢nost za zaklad uspéchu, proto klade

velky diiraz na vychovu a vycvik zaméstnancti na urovnich vyvoje, vyroby i fizeni.

Podnik je rovnéz vyznamnym globalnim zaméstnavatelem, jak je patrné z obrazku ¢. 2,
mezi roky 2010 a 2014 bylo vytvofeno vice nez 4 000 novych pracovnich mist.
V soucasnosti pracuje priblizné 1/3 zaméstnanci v Némecku, vyrazny narust jejich

poctu je znatelny i v ostatnich zemich, zejména evropskych. (Mubea, 2015)

Obr. ¢. 2: Vyvoj poctu zaméstnanci spolecnosti Muhr und Bender, KG
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1.2 Strategicky zamér spole¢nosti

1.2.1 Poslani

Poslanim spolecnosti Muhr und Bender KG je vyvoj a vyroba komplexnich
automobilovych soucésti smétujicich ke snizeni hmotnosti automobilli, snizeni emisi
CO; a k ochran¢ zivotniho prostiedi. Spolecnost podporuje udrzitelny vyvoj podnikani,
jejim cilem je dosahovani dlouhodobé financni stability a ziskovosti. Diky technickym
inovacim a provozni dokonalosti je spole¢nost piipravena plnit tkoly automobilového
primyslu. Vyrobky spole¢nosti, jeji procesy i fizeni jakosti jsou vedeny tak, aby
splitovaly nejvyssi normy. Spolec¢nost klade rovnéz diraz na péci o své zaméstnance,
kterym nabizi moznost individualniho ristu, je si védoma jejich dilezitosti pfi

dosahovani podnikovych cili. (Mubea, 2015)
1.2.2 Vize a jeji komponenty

Vize spole¢nosti pro nasledujici obdobi je jasna, chce se stat nejlepsi ve své tiidé, a to
jak z hlediska technologie, tak i kvality a ceny. Do roku 2020 chce podnik pattit mezi
100 nejlepSich svétovych dodavateli pro automobilovy primysl. Spolecnost chce
pokracovat ve snizovani hmotnosti svych vyrobki, a s tim souvisejiciho bytku emisi
CO,. Této oblasti, kterou spolecnost povazuje ptfi vyvoji svych vyrobkl za velmi
dilezitou, a kterd zaroven podporuje myslenku ochrany Zivotniho prostiedi, bude
Vv nasledujicich letech vénovéna velkd pozornost. Spolecnost chce rovnéz vyuzit
pokracujici koncentraci v dodavatelském sektoru a zvysit tak sviij obrat. Poznavanim
moZnosti chce podnik dosdhnout sniZeni nakladd. Jako v pfedchézejicich letech,
1 nadale bude klast podnik velky diraz na neustalé zlepSovani procesl, vyrobkl
a dosahovani bezchybnosti s cilem neustdlého zvySovani kvality jeho produkti.
V daném obdobi chce spolecnost snizit spotifebu energie ve vybranych zdvodech s cilem
prispét k ochran¢ ptirodnich zdroji. Za ziklad tUspéchu povazuje podnik své
zameéstnance. V daném obdobi se proto chce zaméfit na rist jejich podpory
a vzdeélavani.

Ziakaznici doty¢ného strategického zaméru

Zakazniky spolec¢nosti jsou predni svétovi vyrobcei automobilového primyslu. VSichni
zdkaznici spolecnosti dbaji na kvalitu svych vyrobkil, s ¢imz jsou spojeny mimo jiné

vysoké pozadavky na kvalitu dodavanych komponentii. Podnik svym zakaznikiim
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nabizi kvalitni sluzby, rychlost, flexibilitu a vyuziva fadu prostiedki k udrzeni
stavajicich zakaznik a ziskdvani novych zakazek. Ztrata kteréhokoliv z klicovych
odbérateli,, mezi néz patii napi. spole¢nosti Volkswagen Group, BMW, Renault-Nissan

Alliance a fada dalSich, by se negativné projevila ve strategickém zameéru spolecnosti.
Produkt a jeho vyjimecnost

Spole¢nost Muhr und Bender KG nabizi svym zdkaznikim témét 500 typt dila
urenych predevSim pro osobni automobily. Zkouménim novych materiala,
zlepsovanim metod zpracovani a vyuzitim novych technologii odlehéené konstrukce je
spoleCnost schopna nabizet vyrobky splilujici nejvySsi normy zaméiené na trvalé
snizovani spotieby paliva a urovné emisi. Podnik si mimo jiné sdm vyrabi fadu
polotovari pro své vyrobky, ¢imz je schopen zarucit kvalitu téchto vybranych
komponentd. Spole¢nost je rovnéz drzitelem fady certifikatt napt. ISO/TS 16949:2002,
ISO 14001:2004 a rady dalSich, které dokazuji nejen kvality spole¢nosti, ale rovnéz
jejich vyrobk.

Popis trhi a jeho segmentii

Spole¢nost Muhr und Bender KG Vv soucasné dobé operuje na trzich Severni i Jizni
Ameriky, Evropy i Asie. Je lidrem na trhu v mnoha segmentech pruzinového primyslu
a orientuje se zejména na primysl automobilovy, ve kterém nachazi moznosti pro sviij
dalSi rozvoj. Momentalné¢ spolecnost vyviji a vyrabi své vyrobky na 28 vyrobnich
mistech po celém svété a jejich realizaci dosahuje obratu ve vysi 1,62 bil. Euro, ktery
spole¢nost béhem uplynulych 10 let vice nez zdvojnasobila. V Némecku realizuje
spole€nost pfiblizné 39% svého obratu, dale pak 28% ve zbytku Evropy, pouhych 7%

prozatim pfislusi Asii. (interni materialy Mubea, spol. s r.0., 2015)

Technické, technologické a uZzitné vlastnosti produktu
pozadavky automobilového primyslu, a zajistovaly mimo jiné pokles spotieby paliva
a urovn¢ emisi. Diky kompetencim v odleh¢enych konstrukcich je schopna spole¢nost

snizit hmotnost jednoho vozidla az o 20 kg a sniZzeni emisi azZ o 6 gramu na kilometr.
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Snizovani hmotnosti dosahuje spole¢nost fadou metod uzivanych ve vyvoji. Mezi

zakladni patii napf-.:

- Vysoko pevnostni materidly — pro vyrobu jsou pouzity pevnéjsi materidly, pro
dosazeni stejné pevnosti tak sta¢i méné materialu, dil se tak stava leh¢i a zaroven

plni stejnou funkci

- Nahrazeni plného materialu trubkovitym — trubka je jednou z nejpevnéjSich
struktur, opét se zde dojde k zaveru, Ze pro dosazeni stejné pevnosti je tfeba méné

materialu.
(Mubea, 2015)
Strategie zaméru

Jak jiz bylo uvedeno vyse, spole¢nost chce byt nejlepsi ve své tiidé. Za rozhodujici
faktor tohoto uspéchu povazuje ty zaméstnance, ktefi jsou schopni podilet se na
dosazeni tohoto uspéchu nadprimérné. Zajem zaméstnancli na této participaci
podnécuje zejména vedeni, které je svym nadprimérnym nasazenim motivuje ke
stejnému chovani. Dllezitym podnétem je také neustalé vzdélavani a seberealizace, na
které klade spolecnost rovnéz velky dlraz. Za pomoci ustaviéného zlepSovani svych
procest, jez budou schopny kvalitné napliiovat pozadavky zakaznikli spolecnosti,
zkoumani novych materialti a metod vyroby, se chce spole¢nost dostat mezi naprostou
Spicku svétovych dodavatelt automobilového primyslu. ZvySovanim stupné vyuzivani
vyrobnich zafizeni, rozSifenim provoznich casti a vyuZivanim dalSich vyhod chce
podnik dosahovat trvalého sniZovani nékladii na vyrobu vyrobku, pficemz nebude

dochazet ke sniZzovani kvality danych vyrobkt
Filosofie ziméru

»-DRIVEN BY THE BEST*, jiz dfive zminény slogan charakterizujici spole¢nost, jeji
hodnoty a pozadavky jejich zdkaznikd. Podnik chce i nadale pokracovat v plnéni
vysokych pozadavku svych zakaznikt, ktefi jsou hnacim motorem k dosaZeni téch
nejlepSich vysledk. Pravé spoluprace, a to nejen spoluprace se zakazniky, ale
pfedevs§im spoluprace zameéstnancl, dé€lad podnik vyjimenym a uspéSnym. V nedavné
dobé vznikly ve spolecnosti projektové tymy, slozené z pracovnikli ze vSech Urovni
organizace, ktefi spoleén¢ usiluji pravé o naplnéni myslenky. (interni materialy Mubea,

spol. sr.0., 2015)
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Vefejna image

Béhem své existence si spole¢nost vybudovala velmi dobré postaveni na trhu, o ¢emz
vypovida zejména sveétové prvenstvi dosazené vyrobou urcitych skupin produkti. Dobré
jméno spolecnosti je budovano rovnéz diky nadprimérnému zdjmu podniku o své
zakazniky, kterym je schopen zdroven se svymi vyrobky poskytnout vyborny servis,
davéru a spolehlivost. Rada mezinarodnich norem vychazi z technologického vyvoje
spolecnosti, coz rovnéz vypovida o jejich kvalitich a pfipravenosti plnit ukoly
automobilového primyslu. Vyznamnou roli z pohledu vefejnosti hraje téz zajem

spole¢nosti o ochranu zivotniho prostedi. (Mubea, 2015)
Socialni koncepce

Duraz kladeny spole¢nosti na ochranu zivotniho prostfedi je viditelny jiz ve fazi vyvoje
vyrobku, kdy spole¢nost usiluje o vyvinuti a vyrobeni takového produktu, ktery diky
své nizké hmotnosti povede ke snizeni spotfeby paliva a tim i snizeni emisi. Soucasti
environmentalni politiky podniku je také snaha o dosahovani co nejvyssich uspor ve

spotiebé plynu a elektrické energie pii béZzném chodu.

Dalsim dilezitym prvkem spolecnosti jsou zaméstnanci, jejichz blaho je pro podnik
zasadni. Zakladem uspéchu spolecnosti je participace vSech zaméstnancl a vzajemna
dobte fungujici spoluprace. Spolecnost rovnéz klade diraz na vzdélavani svych
zaméstnanci formou dobrovolnych jazykovych kurzii ¢i Skoleni zaméfenych na
roz§ifovani znalosti potfebnych k dosahovani efektivnich vykonii na daném pracovnim

misté, na kvalitni vedeni a zpétnou vazbu. (interni materialy Mubea, spol. s r.0., 2015)
1.2.3 Strategické cile a strategie pro jejich napInéni

Vyse uvedené poslani a vize spoleCnosti jsou globalni. Plati pro vSechny dcefiné
podniky, stejné jako strategie, kterou matefskd firma vytvafi na zakladé strategickych

1 kratkodobych ro¢nich cil pro né definovanych.
1.3 Pi‘edstaveni spole¢nosti Mubea, spol. s r.0.

Jak jiz bylo uvedeno vyse, dcefind spolecnost Mubea, spol. s r.o. sidli ve stfedoceském

Zebréku a byla zaloZzena roku 1994. Produkci napinaki femeni, které jsou povazovany

o 24

vyrabény opérky hlavy, soucdsti systému vinutych pruzin, pruzinovych paskovych
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spon, lisované a svarované dily. Od roku 2008 ma spole¢nost rovnéz vlastni odd€leni
vyvoje, které bylo diive pouze v Némecku.

V soucasné dob& se muze spole¢nost Mubea, spol. sr.o. pysnit 11% podilem na
svétovém trhu. Nejvétsi trzni podil ji ptislusi v Evropé, kde se svymi 27% zaujima
druhé¢ misto. Nejmens$i, 1% podil na trhu, je prozatim v Severni Americe.

(interni materialy Mubea, spol. s r. 0., 2015)

1.3.1 Zakladni charakteristiky

Obchodni firma: Mubea, spol. s r.o.

Pravni forma: Spole¢nost s ru¢enim omezenym
Sidlo: Za délnici 510, 267 53 ZEBRAK
Identifikaéni Cislo: 62417215

Piredmét podnikani: obrabécstvi

galvanizérstvi, smaltérstvi

kovartstvi, podkovarstvi

vyroba, obchod a sluzby neuvedené v piilohdch 1 az 3
zivnostenského zédkona

zamecnictvi, nastrojarstvi

mimoskolni vychova a vzdélavani

poradani kurzi Skoleni, véetné lektorské ¢innosti

koupé¢ a prodej technickych strojii a zatizeni

vyroba lisovanych a svarovanych dilt

Statutarni organ: Dr. Ing. Thomas Mubhr, jednatel
Stephan Neef, jednatel
Dr. Andreas Rinsdorf, jednatel

Sebastian Fix, jednatel
Spolecnik: Mubea Engineering AG
Zikladni kapital: 63 000 000 K¢, splaceno 100%

(Vetejny rejstiik a sbirka listin, 2015)
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1.3.2 Organiza¢ni struktura spole¢nosti

Oddé¢leni systéml napinakt femene BTS (Belt Tensioner Systems) se sklada ze tii ¢asti,
a to z vyvoje, procest a produkce. Kazdy z téchto tisekii ma svého vedouciho, ktery
odpovidd za jeho ¢innost. Samotné odd¢leni je soucasti provozu podniku, ktery fidi
vedouci provozu. Na chod Zebrackého zavodu samoziejmé dohlizi vedeni matetské

spolecnosti v Némecku. Organizacni struktura oddé€leni je uvedena v piiloze A.
1.3.3 Strategické cile podniku

Jak jiz bylo uvedeno vyse, poslani, vize, cile a strategie vSech dcefinych podniki je
ur¢ovana matetskou spolec¢nosti. V piipadé spole¢nosti Mubea, spol. s r.0. byl stanoven
cil - rast objemu prodeji nejméne o 6% rocné oproti roku predchazejicimu po dobu
nasledujicich tii let. Pro podporu naplnéni tohoto cile byla zvolena strategie zavedeni
nového inovovaného produktu E8. Vyroba tohoto produktu je pfedmétem projektu

BxxLong, kterym se tato prace zabyva. (interni materialy Mubea, spol. s r. 0., 2015)
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2 Analyza prostredi

2.1 Analyza externiho prostredi

Legislativa

Podnikani v Ceské republice ovliviiuje fada predpisti a norem, které stanovuji, jaké
obchodni zakonik, pfipadné¢ obc¢ansky zakonik. Od prvniho ledna 2014 byly tyto dva
zékony nahrazeny novym obc¢anskym zakonikem a zakonem o obchodnich korporacich.
Vztahy mezi podnikateli upravené pivodnim obchodnim zdkonikem se pfesunuly do
nového obcanského zdkoniku. Zakon o obchodnich korporacich se tak vénuje pouze
oblastem tykajicich se obchodnich spolecnosti a druzstev, kterym piinasi vétsi prostor

pfi feSeni vztaht a vnitinich zalezitosti. (Hajkova, 2014)

Pro spole¢nost Mubea, spol. s r.o. je dllezitym faktorem sazba dan¢ z pfijmu a sazba
dan¢ z ptidané hodnoty. Sazba dan¢ z ptijmu pravnickych osob je jiz od roku 2010 beze
zmény, a to ve vysi 19%. Co se tyce dané z pfidané hodnoty, od 1. 1. 2015 piibyla
k zakladni 21% sazb& a snizené 15% sazbé, které jsou platné od roku 2013, druha
snizena sazba ve vysi 10%. (Business Info, 2015) S touto novelou se zaroven upousti od
puvodniho  zdméru  jednotné sazby dané ve vysi 17,5%. Spolecnost

Mubea, spol. s r.o. uplatiiuje sazbu 21%.

Z pohledu spolecnosti je rovnéz relevantni zminit dilezitost zdkonl tykajicich se
ochrany Zivotniho prostiedi zejména z ditvodu skladovani a pouZivani latek ovliviiujici

Zivotni prostiedi.
Demografie

Na chod spoleénosti ma bezpochyby vliv rovnéz demograficky vyvoj. Vzhledem
K tomu, Ze ptimymi zakazniky spole¢nosti Mubea, spol. s r.0. jsou vyrobci automobild,
nikoli finalni spottebitelé, ma demograficky vyvoj v dané oblasti vliv zejména na
dostupnost pracovni sily. Momentaln¢ Zije na Berounsku 69% obyvatelstva
v produktivnim véku. (CSU, 2013) Dilezitou roli zde hraje rovnéz kvalifikace. Podnik
velmi db4d na kvalitu a vzdélani svych zaméstnancl, coz dokazuji castd Skoleni
pracovnikil na vSech urovnich, poskytovani benefitli ve formé¢ osobniho rozvoje a fada
dalSich. I v soucasné dobé¢ spolenost do svych fad neustale hleda nové kvalifikované
pracovniky. Z tohoto pohledu je pro spolecnost zavaznym problémem, ktery sama
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pocituje, stupeni dosazeného vzdélani obyvatelstva v dané oblasti. Dle udaja CSU
(2013) tvoii vysokoskolaci pouze 13,4% populace, naopak piiblizn¢ 29% tvori
obyvatelstvo s vyu¢enim a stiednim odbornym vzdélanim bez maturity, obyvatelstvo se

zakladnim vzdélanim 15, 8%.
Ekonomika

Vzhledem k tomu, Ze velka ¢ast partnert spole¢nosti Mubea, spol. s r.0. je ze zahranici,
ma z ekonomického hlediska dopad na vysledky podniku vyvoj ménového kurzu,
zejména eura. Na obrazku ¢&. 3 je patrny dopad intervencemi CNB na oslabeni koruny
v listopadu 2013. Do konce roku 2016 nechystda CNB Z4dné dalsi zmény a i nadale bude
koruna udrzovana nejméné na hranici 27 CZK/EUR. (CNB, 2015) Tato skute¢nost je
pro podnik vyhodna zejména z pohledu exportu. Spoleénost na zékladé predikci CNB

stanovuje pevny ro¢ni kurz. Pro rok 2015 je tento kurz stanoven ve vysi 27 CZK/EUR.

Obr. €. 3: Vyvoj ménového kurzu EUR/CZK od 5/2013 do 3/2015

EURICZIK
o

Zdroj: Kurzy cz, 2015

Politika

Politicka situace v Ceské republice je povazovana za dlouhodobé stabilni. Potencialni
rizika ovSem piinasi situace v okolnich zemich, jako napf. vyostiené vztahy na vychodé
Ukrajiny, naruSeni spoluprace s Reckem &i teroristické utoky. Tyto problémy nemaji na

Ceskou republiku pfimy dopad, piipadné se dotykaji oblasti, které s ¢innosti spole¢nosti
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Mubea, spol. s r.o. pfili§ nesouvisi. Za stabilni lze povazovat rovnéz politickou situaci

v Némecku, kde sidli mateiska spole¢nost Muhr und Bender KG. (MFCR, 2015)
Technologie

Spole¢nost se musi neustale pfizptisobovat rychlym zménam a vysokym narokim
automobilového priimyslu. S kazdou pldnovanou zménou motoru spole¢nost ptichazi
snovym feSenim. Diky svym inovaénim aktivitdm je schopna poskytnout svym
zékaznikiim produkty vyrabéné za pomoci Spickovych technologii, které taktéz
napomahaji k udrzeni jeji konkurenceschopnosti. V této souvislosti 1ze zminit projekt
BxxLong a novy typ napindku E8 ureny Vv souc¢asné dobé pro spolecnost BMW. Timto

projektem se prace zabyva pozdé&ji.
Ekologie

Podnik si uvédomuje dulezitost ochrany Zzivotniho prostfedi a respektuje veskeré
zakonné pozadavky tykajici se zivotniho prostiedi. Otazkou ochrany zivotniho prostiedi
se spoleCnost zabyva nejen ve své existencni souvislosti, ale usiluje rovnéz o vyvoj
a vyrobu napinakd s vlastnostmi podporujicimi tuto mySlenku. Dulezitost
environmentalni politiky je jiz souCédsti korporatni vize, kterd je spolecnosti

Mubea, spol. s r.o. piejimana.
2.2 Analyza mezoprostredi

Z.akaznici

Mezi zakazniky spole¢nosti Mubea, spol. s r.0. patii vyznamni vyrobci automobilového
prumyslu z riznych koutli svéta, zejména vSak ze zemi evropskych. NejvétSim
odbératelem napinakti spole¢nosti je Renault-Nissan Alliance. Podpisem dohody
o globalnim partnerstvi v roce 1999 vznikla tato ¢tvrta nejvétsi automobilova skupina
na svét¢ srekordnim poctem prodanych vozl. Tento vyznamny zakaznik odebiréd
piiblizné¢ 35% produkce. Asi 30% odbért piislusi Volkswagen Group, nejveEtsi
automobilce v Evropé. Skupina se pys$ni piiblizné 13% podilem na svétovém trhu
s automobily a skldda se z dvanacti znacek ztady evropskych zemi, jako napf.
Volkswagen, Audi, Skoda, Bugatti & Porsche. 15% podil na odbéru vyrobenych
napinakd spole¢nosti Mubea, spol. sr.o. pfislusi automobilkim BMW a Daimler.
Zbyvajicich 5% tvofi fada dalSich zdkaznikd, jejichZ kompletni piehled je znazornén na

obrazku ¢. 4. (interni materialy Mubea, spol. s r.0., 2015)
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Obr. €. 4: Piehled odbérateld spolecnosti Mubea, spol. s T. 0.
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Zdroj: interni materialy Mubea, spol. s 1. 0., 2015
Konkurence

V oblasti systémi napindki femene v Ceské republice pro podnik neexistuje

konkurence.

Klicovym konkurentem je kanadska spolecnost Litens, kterd je nejvétsim vyrobcem
napindkii femene v Evropé. Spole¢nost provozuje po celém svété dvanact dcefinych

spole¢nosti. Né&kolik z nich je zaméfeno na vyrobu napinakt femene. (Litens, 2010)

DalSim vyznamnym konkurentem je spolecnost se stoletou historii DAYCO. Podnik je
specialistou na vyzkum, projektovani, vyrobu a distribuci fady komponentli, mimo jiné
1 napinakl fement, pro automobilovy a piepravni prumysl, stavebnictvi ¢i zeméd¢€lstvi.
Spole¢nost mé rovnéZz rozmistény své zavody po celém svété a stejné jako
Mubea, spol. sr.o. klade velky diraz na zékaznickou spokojenost, moderni zafizeni
a neustalé zlepSovani. Spole¢nost DAYCO ma tteti nejvétsi trzni podil na evropském
trhu voblasti prodeje napinakli femend. Vyznamnym je pro podnik také
severoamericky trh. (Dayco, 2015) Na tomto trhu vidi spole¢nost Mubea, spol. s . 0.

velky potencidl, jeji trzni podil zde v sou€asné dob¢ tvoii pouhé 1%.

Ob¢ uvedené spoleCnosti kladou rovnéz velky diraz na zavadéni inovativnich

technologii a produktii. Mezi dal$i vyznamné konkurenty patii spolenosti INA a Gates.

V soucasné dobé shledava spolecnost Mubea, spol. s r. 0. velké ohroZeni na ¢inském
a indickém trhu, ktery je diky levné pracovni sile schopen nabidnout zakaznikiim

levné;si produkty.

Dilezitym faktorem z pohledu konkurence je také schopnost ustat tlak velkych

automobilek na snizovani cen automobilovych komponentt.
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Substituty

V oblasti systémli napindkit fementi vyvijenych a vyrdbénych spolecnosti
Mubea, spol. s r. 0. neexistuji Zadné substituty. Spole¢nost je schopna nabidnout ruzné
varianty feSeni odpovidajici aktudlnim pozadavkiim automobilového primyslu.
Ptipadnou alternativou je pro zakazniky podniku odbér komponentti od konkurenénich

spole¢nosti.
Dodavatelé

Nejvétsim dodavatelem je spolecnost Mubea, spol. sr.o. sama sob¢. V zebrackém
zavod¢ jsou krom systémul napindkti fementi vyrabény rovnéz pruziny, které jsou jejich
soucasti. Vzhledem k objemu planovanych odbért produkce vyrabi spole¢nost piiblizné
6 miliont kusti pruzin rocn¢.

Externi dodavatelé spole¢nosti, pfevazné ¢esti a némecti, jsou rozdé€leni do tii skupin A,
B a C dle jejich vyznamnosti. Celkovy pocet dodavatelti podniku se pohybuje okolo
poctu 120 a pouze 10 je zatazeno do skupiny A. Mezi nejvyznamnéjsi dodavatele
spole€nosti patii némecké spolecnost Wunder, dodavajici role, spolecnost Igus, s. r.0.,
vyrobce technickych plastovych soucasti, spolecnost Kovolis Hedvikov, a. s., zabyvajici
se vyvojem dili, konstrukci a vyrobou néafadi, vyrobou odlitki a fadou dalSich.
Spolecnost Hartmann je dodavatelem hlinikovych dili, Srouby podniku dodava

spole¢nost Kamax.

Zakaznici kladou na spolecnost vysoké naroky, stejné tak i ona pfistupuje ke svym
dodavatelim. Dodavatele vybira pracovnik ndkupu, pficemz k jejich hodnoceni bere
v uvahu fadu hledisek. U stavajicich dodavateld se uvazuje zejména moralka z pohledu
reklamaci a cenova nabidka. U nového dodavatele je nutné provést audit z diivodu
kvality vyrobktl. V tivahu se bere také jeho rizikovost a samoziejmé se provadi srovnani

s dodavateli stavajicimi. (interni materialy Mubea, spol. s r.0., 2015)
MozZni novi konkurenti

Bariéry vstupu jsou u automobilového primyslu velmi vysoké, a to 1 v pfipadé piimych
dodavatelti komponentti, mezi néz se spolecnost Mubea fadi. Hlavnim divodem jsou
vysoké pozadavky na vstupni investice, ziskdni technologie a know-how, a zejména

také ziskani zakaznikd.

22



2.3 Zhodnoceni vysledkii externi analyzy

K hodnoceni vysledkil externi analyzy se pouzivé tzv. matice EFE, obsahujici stejny
pocet prilezitosti a hrozeb. Ty byly zvoleny na zaklad¢ provedené analyzy s tim, ze se

u nich ptedpoklada vyrazny vliv na strategicky zameér spolecnosti.

Jednotlivym pfilezitostem a hrozbam jsou pfifazeny vahy nabyvajici hodnot od 0 do 1
dle dileZitosti. Suma vah je rovna 1. Pro kazdy rizikovy faktor musi byt stanoven také
stupeni vlivu na strategicka vychodiska. Stupeni vlivu miiZze nabyvat hodnot od 1 do 4:

- 4 =nejvyssi

- 3 =nadprimérny

- 2 =stfedni

- 1 =nizky

(Fotr, Vacik, 2012)

Vézeny pomér je souc¢inem dvou piedchazejicich sloupcti znazornénych v tabulce €. 1.

Tab. ¢. 1: Matice EFE

nedostatek kvalifikované pracovni sily v regionu 3 0,45
tlak na sniZovani cen 0,07 2 0,14
inovacni aktivity stavajici konkurence 0,12 2 0,24
konkurence na ¢inském a indickém trhu 0,20 3 0,60

impulsy pro vyvoj a inovace ze strany vyrobcl

automobilu 0,09 4 0,36
zavedeni zakaznici 0,20 4 0,80
ovéfeni a kvalitni dodavatelé 0,15 3 0,45
neexistence substitutli 0,02 1 0,02
Celkova suma 1 - 3,06

Zdroj: vlastni zpracovani, 2015

Celkovy vazeny pomér je 2,91, strategicky zamér spolecnosti signalizuje vyssi citlivost
na externim prostfedi, z ¢ehoz vyplyva dulezitost inovaci pro podnik. Nejvyznamnéjsi
hrozbou je konkurence na ¢inském a indickém trhu, naopak pftilezitosti jsou zejména

zavedeni zakaznici.



2.4 Analyza interniho prostredi

Management

V oblasti vedeni a spoluprace se spolecnost fidi fadou zasad. Vzajemna diveéra,
otevienost a respekt jsou jednémi z mnoha dulezitych faktorti kvalitni spoluprace.
Ukolem vedoucich pracovniki je vytvafet prostiedi umozitujici komunikaci, ktera je
st€Zejnim prvkem fungujici spoluprace a zajiSténi vSech potfebnych informaci mezi
jednotlivymi divizemi 1 hierarchickymi urovnémi. Vedouci pracovnici informuji své
podtizené o cilech spole¢nosti a usiluji o rozvijeni osobnich cili zaméstnanct v souladu
s cili podnikovymi. Spolecnost je rovnéz oteviena delegovani pravomoci. Zaméstnanec
tak pifebird zodpovédnost za realizaci jedné z mnoha cest vedouci k dosaZeni
podnikovych cil. Vedouci pracovnik zde vSak neustdle hraje dilezitou roli,
zaméstnanec je povinen jej prubézné informovat o dosazeném pokroku piipadné
o zjisténé hrozbe, zcehoz vyplyva také dulezitost zpétné vazby. Problémy
s delegovanim pravomoci casto nastavaji z diivodu nedostatku kvalifikovaného

personalu, se kterym se spolecnost dlouhodobé¢ potyka.

Krom¢ komunikace vedoucich pracovnikli a jejich podfizenych v ramci spole¢nosti
Mubea, spol. s r. 0. probiha komunikace rovnéz mezi vedenim podniku a jeji matefskou
spole¢nosti, kterou je Mubea, spol. s r. 0. velmi ovliviiovéna, jak jiz bylo uvedeno diive.
Pfedavani informaci a Ukold probihd nejcastéji prostfednictvim e-mailovych zprav
a telefonicky. Prestoze oficialnim jazykem spole¢nosti je angli¢tina, vedeni spole¢nosti
komunikuje se svou matkou obvykle némecky. Pro feSeni z4sadnich otazek fungovani
spole€nosti jsou planovéana osobni setkani, obvykle v Némecku. Tim ovSem dochézi
K protahovani dulezitych rozhodnuti, snimiz musi podnik z divodu omezenych
pravomoci ¢ekat na schvaleni matefskou spolec¢nosti. Jak jiz bylo uvedeno dfive, cile a
strategie spole¢nosti Mubea, spol. sr.0. jsou urovany holdingem. Jejim ukolem je
V tomto piipadé€ naplnéni dil¢ich cilti a dosaZeni provozni a vyrobni efektivity. Matetska
spolec¢nost rovnéz piidéluje zdroje potiebné k naplnéni stanovenych cili. O dosaZenych
vysledcich je nasledné povinna matefskou spolecnost informovat. (interni materialy

Mubea, spol. s r. 0., 2015)
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Zaméstnanci

Spolecnost Mubea zaméstnava priblizné¢ 1 100 zaméstnancii, z nichz necela Ctvrtina
pracuje v odd¢leni systému napinakd femene, na jehoz ¢innost je tato prace zaméfena.
Spole¢nost Mubea, spol. s r.0. je umisténa v primyslové zoné, v piipadé kmenovych
pracovnikii vyroby velmi casto dochdzi k pfesouvdni mezi spolecnostmi zde
umisténymi. Spole¢nost timto pfichazi o zauCené a proSkolené pracovniky. Mira

fluktuace ¢ini 10%.

Vyrobnim zameéstnanciim spolecnost poskytuje veskeré pracovni pomucky, obleceni,
ochrannou obuv, rukavice. O jejich blaho dba nejen béhem pracovni doby, ale také
mimo ni. Pro vSechny zaméstnance je pravidelné pordddn véanocni velirek a letni
slavnosti tzv. Summer fest. Zamé&stnanci se mohou také zapojit do bezplatné nabizenych
jazykovych kurzt. Dalsi vzdélavaci aktivity probihaji dle plant skoleni a zaskolovani
dle potieb dil¢ich pracovnich pozic. 1 pifesto se spole¢nost potyka s problémem
nedostate¢ného mnozstvi kvalifikovanych zaméstnanct, ktery je spojen s vyse

zminénou Grovni kvalifikace v regionu. (interni materialy Mubea, spol. s r.0., 2015)
Marketingovy mix

Veskeré pozadavky tykajici se dilc¢ich oblasti marketingového mixu jsou uréovany

matefskou spolecnosti.

Dulezitym faktorem uspéchu je komunikace se zdkaznikem. Zakaznik nejprve jedna
S odd€lenim prodeje, kterému sd€li své pozadavky odpovidajici danému typu motoru,
jeho vykonnosti, potfebé kroutictho momentu a prostoru, ktery je tfeba napindkem
vyplnit. Na zaklad¢ vzijemné komunikace a nésledného zapojeni oddéleni vyvoje
a Clent projektového tymu je spoleCnost schopna zajistit zakaznikovi vyrobek,
odpovidajici jeho pozadavkiim. Spolec¢nost se zavazuje dodavat produkt odbérateli po
dobu Zivota daného typu vyrobku, tedy pfiblizn€ 5 - 7 let. Po uplynuti této doby je
podnik povinen zajistit produkci nahradnich dild po dobu dalsich 15 — 20 let.

Nové produkty a projekty, na kterych pracuje, aplikace pro rizné typy motort
a produkty zakaznikl, ve kterych jsou jiz dané vyrobky uzivany, jsou stavajicim
1 potencidlnim zakaznikiim pfedstavovany pomoci prezentaci. Timto zptsobem se snazi
spole¢nost soucasné ¢i potencionalni zdkazniky upozornit na nové moznosti a ziskat tak

nové zakdzky. SpoleCnost se rovnéz ucastni svétovych veletrhii. Na téchto akcich
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vystupuje holding jako celek a predstavuje kompletni sortiment celé skupiny, do které

Mubea, spol. s r.o. patfi.

Cena je urovana prostiednictvim kalkulace nakladu s ohledem na ceny konkurence.
Cena se stanovuje vzdy pro prvni rok, nasledné se obvykle uvazuje 3% pokles ceny
svym zakaznikim nabidnout diky poklesu nakladi zplsobeného vyssi efektivitou
vyroby a snizenim cen jednotlivych dili vyrobku poskytovanym dodavateli z davodu
vétsich objemit nakupovanych dili. Pii stanovovani cen ma posledni slovo matetska

spole¢nost.

Spolecnost zajistuje dopravu vyrobki svym zékaznikim pouze ve vyjimeénych
ptipadech. Pokud tato situace nastane, vyuziva sluzeb externi spole¢nosti. Nej€astéji si
zdkaznik zajisti vlastni dopravu. Vyrobky jsou distribuovany ve vétSiné piipadi
prostiednictvim kamiont, v ojedinélych piipadech je uzita doprava lodni a jest¢ méné
Casto, zejména z dGvodu nakladovosti, doprava leteckd. (interni materialy

Mubea, spol. s r.o0., 2015)
Vyroba

V soucasné dob¢ si spoleCnost sama vyrabi pruziny, které jsou soucasti napinak.
Ostatni komponenty jsou dodavany externimi dodavateli. (Blatny, 2015) Napinaky

femend jsou montovany ve vyrobni hale na montaznich linkach.

Na obrazku ¢. 5 je zndzornén aktudlni layout vyrobni haly systémil napindkil femene.
Vyroba pruzin je umisténa vlevo, v zadni €asti vyrobni haly. V pravé zadni ¢asti haly
jsou umistény sklady komponentti. Kazdé montazni lince ptislusi Kanban regal, ktery je

dle potfeby dopliovan ze skladovych zasob.

Pro vyrobu kone¢nych produkti jsou vyuZivany univerzalni linky ¢i linky automatické
V podobé tzv. otocnych stolll, které jsou obvykle zhotovovany nastrojarnou spolecnosti.
Vyroba probihd ve tiech 7,5 hodinovych sménach. Pro kazdou z montaznich linek jsou
stanoveny vykonové normy udavajici poCet vyrobka za sménu, ktery je tieba zhotovit
pfi ur¢itém poctu pracovnikil. Plnéni téchto norem muze byt ohrozeno zejména
vypadkem linky, na druhé strané¢ funguje ve vyrobni hale Udrzba, zajistujici rychlé

feSeni problému. Kazdé sméné¢ je piifazen piedak, ktery za jeji pritbeh zodpovida.
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Obr. €. 5: Layout Vyrobm haly
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Zdroj: interni materialy Mubea, spol. s r.0., 2015

Vyvoj

Spole¢nost Mubea, spol. s r.0. ma vlastni oddéleni vyvoje, které se zabyva zejména
upravami soucasnych produktd. Vyvoj inovativnich vyrobkll probihda ve spolupraci
s némeckym centralnim oddé€lenim vyvoje. Ve vyvoji systémll napindkii fement
v soudasné dobé& pracuje piiblizné 25 lidi. Cinnost vyvoje a konstrukce je podpofena
systtmy CAD/CAE. Zaméstnanci vyvoje jsou Skoleni tak, aby byli schopni napliovat
pozadavky projektové prace. V piipadé vyvoje se obvykle postupuje v souladu
s projektovym fizenim spolecnosti, pokud zakaznik pozaduje zpracovani projektu
a dokumentace dle vlastniho zadani, je ve vétSiné€ ptipadl nutno toto zadani splnit. Jiz
ve fazi vyvoje je kladen velky diiraz na ochranu zZivotniho prostedi a zohlednéni vSech
pravnich poZadavki spojenych stouto problematikou. Vyvoj vyrobkii neni pouze
v rukou zaméstnanct oddéleni vyvoje, na vyvoji se podili cely projektovy tym. Zdroje
pro ¢innost tohoto oddéleni jsou pfidélovany matefskou spole¢nosti. (interni materialy

Mubea, spol. s r.o0., 2015)
Informacni systémy

Pro ucely planovani a fizeni vyroby vyuziva spolecnost systém XPPS, ktery obsahuje
fadu funkci jako napft. sprava zdkazniki, planovani dodéavek, kontinuélni vyroba, fizeni
nakupu, fizeni kvality a dal$i. V soucasné¢ dobé se ovSem pifechdzi na novy systém
ASKO a SAP. Systém ASKO je nadstavbou systému XPPS a jeho vyhodou je zejména
moznost presnéjsSiho pldnovéani. Tyto systémy budou postupem casu pievedeny na
systém SAP, ktery se momentéalné pouziva v Gctarné. U kazdé vyrobni linky je umistén
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pocitac, ktery sleduje a tidi technologické procesy za pomoci softwarového néstroje
Promotic. Pro ucely vyvoje jsou uzivany nastroje Solid Edge a Catia umoznujici tvorbu
vykresii, 3D navrhi apod. Ke sdileni a uchovani dat je uzivan intranet spolecnosti.

Samoziejmosti je balicek MS Office. (Blatny, 2015)
Ugetnictvi, controlling

Oblast financi a ucetnictvi méa v podniku na starosti oddéleni controllingu a uctarna.
Uctarna realizuje bézné ucetni operace, stard se o vystaveni a uhrady faktur, evidenci

majetku apod.

Controlling zajiStuje planovani, kontrolu a vykazovani dosazenych vysledki.
Na zaklad¢ sjednanych zakazek pro pfislusné obdobi je naplanovan obrat trzeb. Ten
vychazi ze zakazek nasmlouvanych oddélenim prodeje, které predklada ro¢ni, ptipadné
3 lety plan obsahujici vSechny zékazniky, planované odbéry produkce, cenu za jednotku
a piipadna skonta. V pfipadé¢ oddéleni systému napindkd femene se jednd o obrat
presahujici 2 mld. K¢. Z této ¢astky jsou nasledné procentualnim pomérem rozpocitany

naklady, a to na:

- materidl — spotfeba dratl na vyrobu pruzin, nakupované dily, provozovaci latky
(mazadla, fedidla, barvy) a kancelarské potieby

- vyrobu — naklady na personal (zde je nutné rozlisit tzv. pfimé pracovniky, tedy ty,
ktefi se na vyrobé piimo podileji, a pracovniky neptimé), nédklady na nastroje,

udrzbu, ochranné prostedky (spotfeba rukavic, bot, obleceni) a spotieba energie

V daném obdobi dochazi kazdy mésic ke sledovani skutecné realizovanych objednavek,
které jsou zjistitelné pomoci systému XPPS. Dle tohoto sledovani jsou pro konkrétni
mésic upfesnény plany prodejli. Podnik rozdé€luje prodeje na dvé zakladni skupiny, a to
prodeje externi a interni. V ramci daného obdobi jsou nakumulovany mési¢ni dosaZené
prodeje a dochazi zde k porovndni naplanovanych a skute¢né dosazenych hodnot.

(Blatny, 2015)
2.5 Zhodnoceni vysledki interni analyzy

Pro hodnoceni vysledkl interni analyzy se pouziva matice IFE znazornéna v tabulce
¢. 2. Zde je kladen dtiraz na hodnoceni silnych a slabych stranek podniku. Postupuje se

obdobné jako v piipadé matice EFE uvedené vySe. Jednotlivym silnym a slabym

28



strankdm jsou i zde pfifazeny vdhy od 0 do 1 s tim, ze suma vah se musi rovnat 1.

Pro stanoveni stupné vlivu dil¢ich faktora je pouzivéna tato stupnice:
- 4 =vyznamna silné stranka
- 3 =mén¢ dilezita silna stranka
- 2 =mén¢ dulezita slaba stranka
- 1 = vyznamna slab4 stranka

Celkové hodnoceni je ziskano jako suma dil¢ich souéind vah a stupné vlivi. (Fotr,

Vacik, 2012)

Tab. ¢. 2: Matice IFE

dlouha doba schvalovani zasadnich zmén 0,08 2 0,16
vysoka zavislost na matetské spole¢nosti 0,14 1 0,14
fluktuace zaméstnancu 0,10 2 0,20
dlouhodoby nedostatek kvalifikovanych pracovnikii 0,10 1 0,10
stabilni postaveni na trhu 0,20 4 0,80
kompetence v odlehcenych konstrukcich 0,17 4 0,68
inovacni aktivity 0,08 4 0,32
vysoce kvalitni vyrobky 0,13 4 0,52
Celkova suma 1 - 2,92

Zdroj: vlastni zpracovani, 2015

V ptipadé¢ zhodnoceni vysledkll interni analyzy je vazeny primér 2,92. 1 v tomto
pfipad¢ se jednad o nadprimérné silnou pozici, tentokrat interni. Vyznamnou roli zde

hraji silné stranky, zejména silné postaveni spolec¢nosti na trhu.



3 Procesni analyza spole¢nosti

Pod pojmem proces se skryva souhrn ¢innosti, jez transformuji vstupy na vystupy.
Vstupy piedstavuji to, CO je procesem pietvaieno ve vystup a piipadné to, co je
procesem spotiebovavano (material a jiné suroviny, informace a dal$i). Vystupy jsou
vysledkem daného procesu, jenz ma uspokojit zdkaznika z fad internich ¢i externich.

(Smida, 2007)

Jak jiz bylo uvedeno vyse, procesy se sklddaji z ¢innosti. Pro lepsi pochopeni téchto
¢innosti a k ziskani ptehledu o procesech, které v daném podniku probihaji je mozno
provadét modelovani procest. V této praci je pro modelovani procesti pouzit software
ARIS Architect, procesni nastroj vychazejici z metodiky ARIS, ktera se vice nez na
definovani striktnich pravidel a postupii orientuje na poskytovani tfady dalSich

modelovacich nastrojii. Autorem této metody je profesor A. W. Scheer. (Repa, 2007)

Procesy spole¢nosti Mubea jsou rozdéleny na fidici, hlavni a podptrné. Jejich struktura
je znazornéna pomoci tzv. funkéniho stromu na obrazku ¢. 6. (interni materidly

Mubea, spol. s r.o., 2015)

Obr. €. 6: Procesni struktura spole¢nosti
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Zdroj: vlastni zpracovani za pomoci ARIS Architect, 2015
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3.1 Ridici procesy

Ridici procesy jsou takové, které napliiuji poslani daného podniku. (Basl, 2012)
Ve spolec¢nosti Mubea spol. s r.0. jsou celkem 4 fidici procesy, mezi néz patii proces

vedeni spolecnosti, vedeni dokumentl a zdznam1, fizeni kvality a fizeni projekta.
Proces vedeni spole¢nosti

Klicovym vstupem procesu vedeni spolecnosti je korporatni strategie. V tomto procesu
dochazi k definovani firemni politiky, zejména oblasti, na které se podnik pfi
dosahovani uspéchu orientuje. Vystupem tohoto procesu je rovnéz stanoveni smeérnic
podniku a definovani ostatnich procesti spole¢nosti. Do téchto definovanych procesi
alokuje vedeni spolecnosti zdroje. Nedilnou soucasti je rovnéz stanoveni popisl
pracovnich pozic, které podrobné definuji odpovédnosti a opravnéni. Spravu téchto
pozic jiz provadi persondlni oddéleni. Kontrola dosahovani stanovenych cilt
tzv. business review je uskutectiovana prostrednictvim vedeni spole¢nosti a probiha na
zaklad¢ vysledkil internich auditi ¢i reporti. Kazdoroéné se stanovuji cile pro dil¢i
obchodni jednotky, ty jsou rozpracovany v tzv. strategickém obchodnim planu. Soucasti
tohoto procesu je také stanoveni systémovych a procesnich ukazatelt, jejichz hodnoceni

je naplni jinych procest.
Proces rizeni dokumentu a zaznamu

Vstupem procesu fizeni dokumentli a zdznamil jsou vSeobecné pozadavky tykajici
se dokumentace. Jedna se o formu dokumentt, jejich schvalovani, majitele dokumentt,
platnost, uchovani a aktualizace. Tento proces zasahuje témét do vSech ostatnich
procestt spolecnosti a klade velky diraz na vhodnost struktury fizeni dokumentace.
K veskeré dokumentaci je zde obvykle definovan zplsob nabyti G¢innosti, vydavani,
divody a postupy tykajici se zmén ¢i doplnéni dokumentace, nabyti platnosti zmén
a doplnéni, stav zmén a nutnost nového vydani. V tomto procesu jsou také
charakterizovany jednotlivé pokyny podniku, a to instrukce vedeni, platné pro vSechny
zavody stejné, pracovni pokyny, zabyvajici se postupy provadeéni aktivit, zkuSebni
pokyny orientované na obsah, postupy a rozsah zkousSek a pokyny provozni zabyvajici
se riziky a jejich eliminaci. Vystupem tohoto procesu je dale definovani dokumentt ke
kontrole smluv a postupy tykajici se této ¢innosti. Mezi zminéné dokumenty patii
vykresy, pozadavky zdkaznika, normy, pravni pifedpisy a samotné smlouvy se
zékazniky. Soucasti tohoto procesu je také uchovani dokumentt.
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Proces Fizeni kvality

Cilem procesu fizeni kvality je funkcéni procesni systém fizeni a jeho neustalé
zkvalithovani. Tento proces se zabyva zejména hlavnimi procesy systému fizeni
spolecnosti. V ramci vSech procest spolecnosti Mubea musi byt neustale kladen diiraz
na spokojenost zakaznikl, ochranu zivotniho prostiedi a efektivitu hospodateni
s energiemi. Pro fizeni procesti je nezbytné vychazet z cilli organizace, pfisluSnych
ukazatelll a zdroji k jejich dosazeni. Jednotlivé procesy spolecnosti jsou pravidelné
analyzovany a kontrolovany. K analyzam jsou vyuzivany systémové C¢i procesni
ukazatele. Na zaklad¢ udaja zjisténych pomoci analyz procesu jsou stanovovany nové
cile, pfipadné pfijiména takova opatieni, s jejichz pomoci bude dosazeno dfive
nenaplnénych cili. Soucasti tohoto procesu je rovnéz planovani, ptiprava a realizace
auditi hodnoticich dodrzovani pravidel spolecnosti v oblasti kvality, zivotniho prostfedi
a energii. K auditiim jsou pouzivany tzv. katalogy otazek, které jsou v pribéhu auditu
zodpovidany a dokumentovany na stanovenych formulatfich. Podklady k jednotlivym
auditim jsou rozliSovany na zakladé¢ druhu provadéného auditu. Audit systému se
zabyva provéfovanim shody piislusnych norem, tedy ISO 50001, ISO 14001 a ISO/TSA
16949 se systémem fizeni kvality, ochrany zivotniho prostfedi a hospodateni
s energiemi. Audit procesu prokazuje shodu daného procesu s jeho dokumentaci, audit
vyrobku provéfuje shodu vyrobku s pozadavky na dany vyrobek. Audit logistiky se
vénuje zejména baleni vyrobkl a shodé€ s pozadavky zdkaznikidi. Ve spolecnosti dale
probiha audit zabyvajici se dodrZovanim ptedepsanych pravidel, sledujici dodrZzovani
pravnich pfedpist a ufednich povinnosti, audit potadku a Cistoty ¢i audit procesnich
standardil, ktery opét stavi na porovnani s pozadavky zakaznikli. Po ukonceni auditu je
vyhotovena zprava s vysledky potvrzujici zjisténé odchylky. Kromé samotného zjisténi
odchylek je dulezitou soucasti rovnéz zjisténi jejich pfi¢in a stanoveni napravnych
opatfeni a jejich realizaci. VeSkera realizovana opatieni, tykajici se odstraiiovani
odchylek na zékladé provedenych analyz a auditi ¢i spojend s neustalym
zkvalithovanim podnikovych procesti, jsou zaznamenavana ve FMEA a fidicim planu
vyroby. Tato ¢innost ovSem pfislusi odpovédnym mistim provadéjicim dana opatieni.
Ta jsou zaznamendna v tabulkach, které mohou byt postupné dopliovany. Preventivni
opatfeni jsou povazovana za mozny zpusob zvySovani kvality. Podnétem pro neustalé
zvySovani kvality podnikovych procest jsou reklamace a korekturni opatieni, kterd jsou

pfijimana v piipad¢ zjist€ni odchylek v procesu analyzy chybovosti. Co se tyce vyse
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zminénych reklamaci, v tomto piipad¢ se usiluje o rozvoj metod zamétenych na
prevenci chyb zjistovanim pficin problémti a zavedenim dlouhodobych opatieni
zabranujicich opakovanému vyskytu nedostatkti. Po ukonc¢eni vsSech analyz je zakaznik
informovan o pfi¢inach problému prostifednictvim zavére¢ného protokolu. Za pomoci
vySe uvedenych aktivit je mozno dosdhnout vySs$i kvality atributi vyrobkt

a podnikovych procesii a tim zajistit jejich spolehlivost a stabilitu.
Proces Fizeni projekti

Rizeni projektti poskytuje zaklad pro efektivni a u¢innou realizaci projekti. Viechny
obchodni jednotky podniku se musi fidit pevné stanovenymi postupy tak, aby byl
zajistén hladky prubeéh vSech projekti. Kazdy projekt se fidi tzv. planem fazi, ktery
definuje zékladni ukoly pro realizaci projektd spojené s hlavnimi procesy podniku
a hlavni kompetence. Zminény piehled je zpracovavan vedoucim projektu, aby bylo
mozno zhodnotit klicové body projektu a stanoveni odchylek od planovaného stavu.
Jsou zde stanoveny pozadavky na projektovy tym, odpovédnosti jednotlivctu
a zainteresovanych oddéleni za dil¢i aktivity. Tento proces se rovnéz zabyva tidicim
vyborem a definovanim jeho nezbytnych ¢lenti. Kazdy projekt s sebou nese také urcita
rizika. V procesu fizeni projektli jsou definovany veliiny rizika, které mohou na
projekt pusobit, a to riziko vyrobku, mista a ekonomické riziko. Vyse uvedené kroky
shrnuje projektovy ramec, ktery je kliCovym vystupem tohoto projektu. Jeho soucasti je
mimo jiné tzv. projektova zakéazka, jedna se o dokument zahrnujici dalezité informace
o projektu tykajici se rozsahu projektu, jeho cili a dilezitych milniki. Dalsi soucasti je
tzv. seznam otevienych bodi obsahujici tkoly stanovené projektovym tymem, terminy
a kompetence pro jejich naplnéni ¢i tzv. investicni pozadavek, ktery v sobé zahrnuje
informace charakterizujici dany projekt, udaje o dulezitych terminech, hospodarnosti
projektu, kli¢ovych pozicich zapojenych do projektu a vyrobni kapacité. Velmi
dilezitou soucasti tohoto procesu je tzv. Lessons learned, jedné se o dokumentaci, ktera
je vyhotovovana pievazné po zakonceni konkrétniho projektu a umoziuje vyvarovat se
chyb v projektech budoucich. Kazdy z projekti spolecnosti se promitne v tzv. portfoliu
projekt podniku, které je rovnéz vystupem tohoto procesu. Obecné tento proces usiluje

predevsim o standardizaci postupt pii realizaci projekta.

(interni materialy Mubea, spol. s r.0., 2015)

33



Tab. &. 3: Ridici procesy spolenosti Mubea, spol. s r.0.

| Oznageni | Nazev |  Vstup |

firemni politika
definovani smérnic a procesti
korporatni strategie strategicky obchodni plan R3, R4
lv{l Vedeni spoleénosti alokace ZdrOjﬁ H1, H2, H3, H4
popisy pracovnich pozic P1, P2, P5, P6
Rfeporty - - — business review
vysledky internich auditl
]2 Rizeni fiokumoentﬁ a Véeobffcné pozadavky internich a ilrﬁlgiiﬁ rc;(z)iumnil:rlftircrzentace i Hll,UH’Zl,{‘I: 4
zaznamu externich stran — —
definovani dokumentace a jeji zprac. P1, P6
smérnice podniku
pozadavky
technickohospodaiskych norem a , -
norem 1SO (1SO 14001, 1SO zpravy z audit
50001, ISO/TS 16949) y
R3 Rizeni kvality R1,R2 H1 H2R|1_|3 H4
veskeré platné zakony a natfizeni normy zajist'ujici vyssi kvalitu e
g e, X P2, P5
atributll vyrobkt
moznosti/navrhy zvySovani kvality | normy zajist'ujici vy$si kvalitu,
korekturni opatteni stabilitu a spolehlivost podnikovych
reklamace procest
pozadavky na projekt (strategie,
+ .. . smérnice, struktura dokumentace, rojektovy ramec N H1, H2, H3, H4
R4 Rizeni projektu kvalita a spolehlivost procesu) PSR RI,R2,R3 P6
veskeré platné zakony a nafizeni definovani portfolia projekti

Zdroj: vlastni zpracovani, 2015
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3.2 Hlavni procesy

Hlavni procesy jsou takové, které vytvareji hodnotu pro zakaznika. Tyto procesy jsou
Vv ptipad¢ jednotlivych spolecnosti specifické z divodu odlisného piedmétu podnikani.

(JaniSova, Kfivanek, 2013)

Ve spolecnosti Mubea, spol. s I.o0. jsou 4 hlavni procesy, z nichz 2 jsou oznacovany jako
tzv. procesy orientované na zakaznika. TO znamena, ze krom ostatnich podnikovych
procest je do nich zainteresovan také zakaznik. Konkrétné se jedna 0 proces prodeje
a planovani realizace zakézky. Zbyvajicimi hlavnimi procesy jsou vyroba a logistika.

Vstupy, vystupy a vazby hlavnich procest jsou znazornény V tabulce €. 4.
Proces prodej

Proces prodeje zaCina pfijetim poptavky od zakaznika. Nasleduje kontrola
vyrobitelnosti, na jejimz zékladé dochézi ke zjisténi, zda je poptavany produkt jiz ve
vyrobnim programu ¢i nikoliv, a zda dojde k jeho zavedeni. Soucasti tohoto procesu je
rovnéz vyhotoveni kalkulaci, zejména v pfipadé, Ze se jedna o produkt novy,
a vyhotoveni pritvodni karty. Kalkulace spolecné s privodni kartou musi obsahovat
minimalné udaje o cenach materialu, cené kupovaného dilu, udaje o pracovnim chodu,
vykresy, mzdy, naklady na provozni prostfedky, planovany pocet kusi a informace
o zméné tykajici se pfechodu od sériového dilu k dilu nahradnimu. Tyto ¢innosti jsou
zahrnuty do projektového rdmce. Na rozhodovani o pfijeti poptavky, zaroveil tedy na
vSech vyse uvedenych krocich, se podili projektovy tym sestavajici se obvykle ze
zaméstnancl useku vyvoje, prodeje, vyroby, nakupu, konstrukce, kvality, controllingu
a z manazeru pfislusnych klicovych zakaznikti. V nékterych piipadech je rozhodnuti
ovlivnéno strategickym zvazenim vedeni podniku. V pifipadé akceptace poptavky je na
zakladé pozadavkl poskytnutych zakaznikem vyhotovena nabidka. Dle poZadavki
zékaznika mize byt vyhotovena dohoda o zachovani mlcenlivosti tykajici se podklada,
které jim byly poskytnuty. Tento proces je po vzijemné komunikaci a akceptaci
nabidky zakoncen obdrzenim objednavky, dikladnou kontrolou smluv a jejich
podpisem. Na zdklad¢ téchto krok jsou piipraveny dohodnuté parametry pro

nasledujici proces.
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Proces planovani realizace zakazky

Soucasti procesu planovani realizace zakazky, ktery je také oznaCovan jako proces
orientovany na zakaznika, jsou dva subprocesy, a to vyvoj produktu a planovani jeho
vyroby. Pro tento proces je opét klicovy projektovy ramec, projektové portfolio
i smérnice podniku. Zde vstupuji do procesu parametry a dokumenty vytvorené
Vv procesu prodeje, jsou znamy pozadavky na bezpeCnostni atributy produktu,
pozadavky na zvySovani ekoenergetické uCinnosti ¢i pozadavky na kvalifikaci
personalu. Pokud se jednd o vyvoj zcela nové skupiny vyrobkiti ¢i nové procesy
a technologie, tedy tzv. inovacni projekty, postupuje se na zakladé rozhodnuti vedeni
spolec¢nosti. VVzhledem k tomu, Ze spole¢nost klade velky diraz na kvalitu svych
vyrobkll, vénuje vyvoji vyrobku velkou pozornost. Sou¢asti podniku jsou rovnéz interni
laboratote, které pravé zminénou oblast vyvoje podporuji. Stejné jako ¢ast zabyvajici se
vyvojem je rozhodujici také planovani vyroby, zejména z toho divodu, ze podnik
vyrabi dil¢i vyrobky ve velkém mnozstvi, a diky pozornosti vénované planovani je tak
schopen zajistit potfebna zafizeni, kapacity a dostatené mnozstvi materialu.
Vyhotovenim vyrobni dokumentace, produktové a procesni FMEA, Zivotopisu dilu
a prototypu, které jsou zakaznikem schvaleny je ukonCen proces planovani realizace

zakazky.
Proces vyroba

Finalni produkt, ktery si zdkaznik objednal, je vytvafen v procesu vyroby skladajiciho
se ze tii subprocesl. Samotné vyroba se sklada z pfedmontaZze, kterou obvykle zajistuje
jeden pracovnik u kazdé vyrobni linky a montadZe, kde je rozpracovany vyrobek po
doplnéni zbyvajicich komponent dokoncen. Poslednim subprocesem je 100% kontrola
zhotovenych vyrobkd, ktera probiha ihned po odejmuti vyrobku z vyrobni linky.
Jednotlivé ¢innosti v tomto procesu probihaji po obdrZeni vyrobni zak4zky a schvaleni
vyroby na zéklad¢ pracovnich postupi, fidicitho planu vyroby ¢i zkuSebnich pokyni.
Diky pozadavkiim na materidl ¢i vyrobni zatizeni z procesu pldnovani realizace zakazky
je mozno vyhotovit vyrobek odpovidajici pfedstavam zakaznika. Ten je spolecné

s vysledky provadénych zkousek vystupem tohoto procesu.
Proces logistika

Poslednim z hlavnich procest je proces logistika. Soucasti tohoto procesu je zejména
skladovani materidlu nezbytného pro proces vyroby. Kromé samotného zajistovani
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dostatecného mnozstvi zasob ve skladu, i Kanban regédlech pfislusejicich dil¢im
vyrobnim linkdm, se tento proces zabyva také kontrolou stavu zasob z hlediska
prestarlych vyrobkli. Tim je zajistén materidl odpovidajici aktudlnim pozadavkim
a skladové plochy jsou vyuzivany efektivnéji. Veskeré pohyby zéasob jsou
dokumentovany pomoci systému XPPS. Zasoby jsou obvykle ocefovany metodou
FIFO. Pro zajisténi kvality findlnich vyrobkl prochdzi pfijaty materidl dikladnou
kontrolou. Zvlast' vysokou pozornost je nutné vénovat latkam ovliviiujicim Zivotni
prostiedi. Zde hraje velmi vyznamnou roli dodrzovéani veskerych platnych ptedpisi
tykajicich se ochrany zivotniho prostfedi, pfislusnych pracovnich pokyni ¢i tvorba
skladovych seznamii, které obsahuji nazev latky a maximalni mnozstvi, které mize byt
uskladnéno. Hotové vyrobky jsou ve vétSiné piipadu ihned pfipravovany k expedici.
O piepravé vyrobkll je rozhodnuto centralnim oddélenim logistiky na zékladé tzv.
seznamu piepravci. Odeslanim hotovych vyrobki zakaznikovi je tento proces

dokoncen. (interni materialy Mubea, spol. s r.0., 2015)
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Tab. ¢. 4: Hlavni procesy spolecnosti Mubea, spol. s r.0.

| Oznateni | Nazev

poptavka zédkaznika

pozadavek na vyfakturovani

veskeré platné zdkony a nafizeni dohodnuté parametry
a1 Prodei projektovy ramec projektovy ramec (analyza Zakaznik, H2
rode) : . vyrobitelnosti, kalkulace, privodni R1,R2,R3,R4| P5,P6
pozadavky na fizeni dokumentace Karta) p5
strategické zvazeni vedeni spolecnosti | utvofeni produktového portfolia
smernvwe schvaleni vyroby
rozpocty
komunikace se zdkaznikem . .
pozadavky na kapacitu
dohodnuté parametry
pozadavky na fizeni dokumentace pozadavek na vyrobni zatizeni,
] o Rk ] zkuSebni nastroje, nakupované dily, NV .
Planovani realizace | P ektovy rdmec (privodni ka'rta, material a personal R1,R2,R3, R4 R4
H2 zakazk pozadavky na bezpecnostni atributy, H1 H3, H4
y kvalifikaci personalu, zvySovani PS5, P6 P1, P3, P5

ekoenergetické ucinnosti)

projektové portfolio

strategické zvazeni vedeni spolecnosti

pravni predpisy vztahujici se k
zivotnimu prostiedi

projektovy ramec (fidici plan vyroby,
pracovni postupy, métici predpisy a
statisticka vyhodnoceni, zivotopis dilu,
vyrobni dokumentace, FMEA, vyrobni
zakazka)




projektovy ramec (fidici plan vyroby,
pracovni postupy, métici predpisy a
statisticka vyhodnoceni, Zivotopis
dilu, vyrobni dokumentace, FMEA,
vyrobni zakazka)
smérnice finalni produkt RI, R3, R4 RS
H3 Vyroba i H2, H4 H4
produktové portfolio P2, P3, P4, P5 P2
potiebny material, dily, vyrobni
zafizeni a zkuSebni nastroje a personal
layout pracovisté
schvaleni vyroby
zkuSebni pokyny vysledky zkouSek
pfijaty material vyskladnéni skladovych zasob
finalni produkt vyskladnéni vyrobku .
SV o L R3
o pravni predpisy vztahujici se k RI1,R2,R3 H3
H4 Logistika ochrang Zivotniho prostredi H3 Pl P2
smérnice vysledky kontrol piijat¢ho materiadlu P1 74kaznik
pozadavky na fizeni dokumentace

Zdroj: vlastni zpracovani, 2015
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3.3 Podpiirné procesy

Mezi podpiirné procesy spoleCnosti, patii proces nakup, analyza chybovosti, vedeni
zkuSebnich nastroji, pracovni prostiedi, personalni fizeni a administrativa. Vstupy
a vystupy podpurnych procest vyplyvajici z nize uvedeného textu jsou zndzornény

v tabulce ¢. 5.
Proces nakup

Soucasti podptirného procesu nakupu je potizeni vSech potfebnych dodavek, vybér
dodavatelt, jejich hodnoceni, audity a dal§i nezbytné kroky zajist'ujici jejich vysoky
standard. Tento proces je podporovan ERP systémem a portalem dodavatel spole¢nosti
Mubea. Proces nakupu probihd ve spolecnosti na zéklad¢ internich a kvalitativnich
pozadavkl podniku, zdkonnych ptedpist ¢i normativnich pozadavki. Dodavky zajistuje
centralni usek nakupu, ale také jednotlivé zdvody samostatné. I zde je vénovana velka
pozornost latkam ovlivijicich Zivotni prostfedi, které jsou vedeny v katastru latek
spole€nosti. K témto latkdm jsou od dodavatele vyZzadovany tzv. bezpe€nostni listy.
Aby bylo mozné vSechny nezbytné dodavky zajistit, je dulezitou soucésti tohoto
procesu vybér dodavateli. Vybér je provadén nakupnim tymem za pomoci
celosvétovych analyz trhu. Ukolem je vybirat dodavatele, od kterych se odekava
dlouhodoba spoluprace, tedy jistota efektivniho zasobeni do budoucna. Stejné vysoké
pozadavky, které kladou na spole¢nost Mubea jeji zakaznici, vyzaduje rovnéz od svych
dodavatelt. Kazdy z dodavateli musi zajistit provedeni zkouSek prvnich vzorkt dle
pozadavkl spolecnosti. Soucasti tohoto procesu je rovnéz kontrola dodavatell tykajici
se zejména platnosti certifikatd ¢i jejich hodnoceni z riznych hledisek. O vysledcich
téchto hodnoceni jsou dodavatelé pravidelné informovani. Jedenkrat ro¢né jsou také
provadény procesni audity dodavatell, které slouzi k odhaleni moZnych dodavatelskych
rizik. Vyznamné pro tento proces jsou tzv. ramcové smlouvy, které upravuji smluvni
vztahy mezi podnikem a jeho partnery. K zakladnim dohodnutym podminkam patii
platebni a dodaci podminky, specifikace k zasobovanym objektim, cena a jeji platnost,
planované mnoZstvi. V tomto procesu jsou také vyhotovovany a poskytovany
dodavatelim tzv. dodaci odvolavky, které obsahuji dodaci terminy a mnozstvi. Zde se
zohlednuji zejména pozadavky tykajici se kvality, ¢i dodrzovani standardl stélosti
a trvalosti. Vyrazné diference probihaji v souvislosti s ndkupem energii, ktery neni

zajiStovan oddélenim nékupu, nybrz energetickym tymem. Vysledkem tohoto procesu
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je vybér vysoce kvalitnich dodavatelti zajistujicich pozadavky jednotlivych oddé€leni

spole¢nosti.
Proces analyza chybovosti

Cilem procesu analyza chybovosti je co nejrychleji odstranit zjisténé nedostatky. Tento
proces je spojen se zjiStovanim odchylek, které mohou byt odhaleny pii ptevzeti
dodavky, zjisténi zavady pii vyrobé, reklamace od zdkaznika ¢i odchylky tykajici se
oblasti ochrany zivotniho prostiedi. Pii pfevzeti dodavky je na zéklad¢ pftijatého
materidlu a dodaciho listu provedena kontrola. Pokud dojde ke zjisténi nedostatki, je
vystaven formulat tzv. vytka z divodu vady, ktery umoziuje uplatnit reklamaci vici
dodavateli. Tato skuteCnost je rovnéz zohlednéna ve vysSe zminéném hodnoceni
dodavatelll. V ptipadé, ze dojde ke zjisténi vadného vyrobku ptimo ve vyrobé¢, dochéazi
k jeho piesunu do Srotovaciho zasobniku. V obou uvedenych situacich jsou vadné
vyrobky ¢i material uskladnény na oddéleném misté. Ve vyjimecnych ptipadech jsou
odchylky zékaznikem schvaleny a dochazi tak k dodélavkdm vyrobkii. V opaéném
ptipadé¢ je vyhotoveno hlaSeni o vadach a vyrobek je seSrotovan. Veskeré zjisténé vady
musi byt zahrnuty rovnéz do FMEA produktu. Pokud dojde k obdrzeni reklamace od
zakaznika, ¢i kone¢ného spotiebitele, dochazi neprodlené k analyze pficin zjisténych
zavad, jejiz vysledky jsou opét zohlednény ve FMEA produktu. Pribézné dochazi
k informovani zakaznika o zjiSténych poznatcich. I zde je na zakladé zjisténych

informaci moZzno pfistoupit k dodélavkam.
Proces vedeni zkuSebnich nastroji

Na zaklad¢ pozadavki tykajicich se zkuSebnich ndstrojii z procesu planovani realizace
zakazky a jejich pofizeni od externich ¢i internich dodavateli jsou v procesu vedeni
zkuSebnich néstroji provadény vstupni kontroly téchto nastrojli, jejich Udrzba c¢i
posuzovani. VeSkeré pofizené nastroje jsou kontrolovany na zékladé instrukci
obsazenych v dokumentu kritéria zkusSebnich nastroji. Pokud je spolu s nastrojem
dorucen piislusny certifikat, je kontrola provedena provéfenim tohoto certifikatu.
Udrzba zkusebnich nastrojii predstavuje pravidelné kontroly nastrojil, které zajistuji
odhaleni odchylek ¢i vad a jejich v€asnou ndpravu, v opacném piipadé€ je zde rovnéz
mozno rozhodnout o seSrotovani zkuSebniho nastroje. Tyto kontroly jsou opét
provadény dle dokumentu kritéria zkuSebnich ndastrojii. Vystupem téchto aktivit je

tzv. zkusebni protokol. Soucasti tohoto procesu je rovnéz kalibrace zkusebnich nastroj
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a jejich verifikace. Kalibrace je provadéna vétSinou ve vlastnich kalibra¢nich

laboratoftich.
Proces pracovni prostredi

Dal$im z podpurnych procesii je proces pracovni prostiedi. Tento proces usiluje
o vytvofeni co nejefektivnéjsiho pracovniho prostfedi umoziujici minimalizovat
materidlové toky, vhodné uzivani volnych ploch, klade diraz na bezpecnost prace
a kvalitu vyrobkli, a optimalni uspoiddani skladovacich a zkuSebnich prostor. Na
dodrzovani pravnich piedpist je ticba dbat zejména pii manipulaci s nebezpecnymi
latkami, provozu cisticek odpadnich vod a zafizeni produkujicich emise. Za timto
ucelem se vyhotovuje tzv. kontrolni seznam bodu relevantnich pro ochranu zivotniho
prostfedi a hospodateni s energiemi. Na zéklad€ tohoto seznamu jsou stanovena dilezita
stanoviska tykajici se této oblasti a zplsob jejich kontroly. Soucésti tohoto procesu je
také Cistota a pofadek provozoven. V této souvislosti probihaji na pracovisti kontroly
poradku a Cistoty, S tim souvisejici pravidelné ¢isténi a udrzba stroji a tiklid pracovniho
okoli. Cistota pracovniho prostfedi je také podpofena instalovanymi nadobami na fadné
ttidéni odpadu. Pro jednotlivé oblasti tohoto procesu je vzdy jmenovan odpovédny
zastupce. Zastupce v oblasti bezpeCnosti prace usiluje o odstranéni nedostatkl
souvisejicich s bezpecnosti prace, provadi evidenci pracovnich urazd a Setfeni jejich
pric¢in. Mezi dalsi odpovédné zastupce patii napi. zastupce poveéreny ochranou vodnich
tokil, zastupce povéefeny spravnou odpadl, zastupce povéreny spravou nebezpecného
zboZi, zastupce povéteny protipoZzarni ochranou a dalsi, jejichz ukoly vyplyvaji
predevsim z ptislusnych zakoni a nafizeni tykajicich se dané oblasti. Hlavnim
vystupem tohoto procesu je tedy takové rozmisténi pracoviste, které splituje pozadavky
veskerych norem, zdkonil a nafizeni zejména v oblasti bezpecnosti prace a ochrany
zivotniho prostfedi.

7 w7 r

Proces personalni Fizeni

Proces persondlni fizeni se zabyva zejména otazkou pfijimani zaméstnanct a jejich
vzdélavanim. Na zakladé ozndmeni potieby zaméstnance je vyhotoven formulaf
informace o pfijimani zamé&stnancl, na kterém jsou definovany pozadavky na dané
pracovni misto. Nov¢ pfijati zaméstnanci jsou zaSkolovani do své pracovni pozice na
zéklad¢ planti zapracovani, na jejichz zakladé je vytvoren zaSkolovaci formulaft, ktery je

ulozen na personalnim oddéleni. Pokud jiZ zaméstnanec disponuje patficnymi znalostmi

42



a zaSkoleni dle planu neni nezbytné, je k tomuto planu vyhotoven dodatek o rozsahu
potteby zaskoleni. Krom planu zaskolovani je vyhotovovan rovnéz ro¢ni plan Skoleni,
ktery vznika na zaklad¢ zjisténych potieb Skoleni. Ta mohou byt provaddéna internimi ¢i
externimi Skoliteli. Plan Skoleni je pak nasledné¢ piedavan vedoucim jednotlivych
oddéleni. Spolecnost Mubea zaznamenava kvalifikaci zaméstnancii a znalosti nabyté
Skolenim ¢i jinym vzdéldvanim do tzv. kvalifika¢niho schématu, které prehledné
znazorniuje moznosti pro mozna alternativni uplatnéni zaméstnanctu v podniku.
Uspé$nost $koleni se hodnoti prezkougenim zaméstnance. Vysledek tohoto piezkouseni
je zaznamenan na formuldfi provéfeni Skoliciho opatfeni. Proces se fidi veskerymi
zakonnymi pozadavky, které se tykaji jak pfijimani a zaméstnadvani pracovniki, tak
potteb jejich vzdélavani, zejména v oblasti bezpecnosti prace a zivotniho prostredi.
Nedilnou soucasti persondlniho fizeni je také motivace zaméstnancli, spole¢nost
informuje zaméstnance o aktualnim stavu spolecnosti, o jejich cilech, firemni politice,
ukazatelich pro piislusnd oddéleni ¢i informacich o vysledcich ze zaméstnaneckych
anket, kterymi je zjiStovana zaméstnanecka spokojenost. Zaméstnanci rovnéz mohou
pfichazet s vlastnimi napady, jeZ se zaznamendvaji na tzv. formuldii fizeni népadd,
a spolupracovat tak na zlepSovani podnikovych procesii. Tento proces usiluje zejména

0 zajisténi potfebného mnozstvi zamestnancti s pozadovanou kvalifikaci.
Proces administrativa

Poslednim z podpurnych procesti je proces administrativa. V tomto procesu jsou
realizovany béZzné ucetni operace, inventarizace majetku a zavazk. Na zakladé
pozadavkl na vyfakturovani z procesu prodeje zde probihd vystavovani faktur a sprava
plateb za tyto faktury. V ptipadé¢ ndkupt jsou vstupem faktury piijaté, které jsou
V tomto procesu rovnéZ proplaceny. Velmi duileZitou soucésti tohoto procesu je také
tvorba rozpoc¢td, pro niz je klicovym vstupem projektovy ramec. Vytvoiené rozpocty
hraji dilezitou roli zejména v ptipadé procesi ndkupu a planovani realizace zakazky,

které jsou jimi omezeny. (interni materialy Mubea, spol. s r.0., 2015)
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Tab. €. 5: Podpirné procesy spolecnosti Mubea, spol. s I.0.

pozadavky na fizeni dokumentace vysledky analyz

Ssmeérnice

normativni pozadavky R1,R2, R3 R3

A X H2, H4 H4

Pl Nakup rozpocty pofizeny material a sluzby PG P> P3

veskeré platné zdkony a natizeni ,

hlaseni potieb dil¢ich oddéleni

smérnice L ‘ol

odchylky v tseku ochrany zivotniho reporty (zvaYerF oy Proto o> L

rostredi vyrozumeéni zakaznika, hlaseni o R1,R3

P ~ vadach, hlaseni o dodélavkach) H3 R3
P2 Analyza chybovosti | pfijaté/nakoupené vadné dily P P2 H3

vyrobené vadné dily Zakaznik

dodélané vyrobky
reklamace od zakaznika
Vedeni zkusebnich | PoZadavky na zkuSebni néstroje o . H2

P3 nastrojit pofizené zkuebni nastroje schvélené zkusSebni néstroje P1 H3

pozadavky norem ISO lavout pracoviste

(1SO 14001, 1SO 50001, ISO/TS 16949) youtp H3
P4 Pracovni prostiedi | veikeré platné zdkony a natizeni Rl P2

. dniku vysledky kontrol a analyz
smérnice podni
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smérnice

| ystu

plany Skoleni

pozadavky na fizeni dokumentace zlepSovaci navrhy R1.R2.R3. R4 R3
P5 Personalni Fizeni S e e
popisy pracovnich pozic H1, H2, H3, H4 | H1, H2, H3, H4
nove pfijati/proskoleni zaméstnanci
personalni pozadavky odde€leni
smérnice
veskeré platné zakony a nafizeni y
rozpocty k1. R2. R4 R1
pozadavky na fizeni dokumentace > e H2
P6 Administrativa . - H1 P1
projektovy ramec Dodavatel . .

. v , . Zakaznik
pozadavek na vyfakturovani Zakaznik Dodavatel
piijaté platby faktury vydané
faktury piijaté odeslané platby

Zdroj: vlastni zpracovani, 2015
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3.4 Mapa procest

V této kapitole je za pomoci softwarového nastroje ARIS Architect vytvofena mapa

procestl znazornénd na obrazku €. 7. Graficky jsou zde zndzornény vazby mezi procesy

definovanymi ve vySe uvedenych tabulkach.

Obr. €. 7: Mapa procesti
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Zdroj: vlastni zpracovani za pomoci ARIS Architect, 2015
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3.5 Popis pridavani hodnoty vyrobkam

Na zaklad¢ vySe uvedenych hlavnich procest je v této kapitole popsan postup, jakym je
finalnimu produktu ptfidavana jeho hodnota, a to od zpracovani zdkaznické poptavky

ptes vyvoj produktu a planovani, az po jeho vyrobu, kontrolu a expedici.

Pfed samotnym modelovanim jiz zminénych procesii jsou zde vytvoteny dalsi typy
modela, které ARIS Architect nabizi. V tomto ptipad¢ se jedna o model aplikaci, model

struktury znalosti, dale pak produktovy strom, ktery je uveden v zavéru této prace.
Model aplikaci

Model aplikaci, zobrazeny na obrazku ¢. 8, ptehledné znazoriuje aplikace pouzivané
béhem realizace c¢innosti podnikovych procesti. NejrozsifenjSim softwarem ve
spole¢nosti je obecné SAP, v ptipad¢ oddéleni napinacich systémil femene je prevazné
uzivan program XPPS slouzici k planovani a fizeni vyroby. Nastrojem zabyvajici se
sledovanim a fizenim technologickych procesii je Promotic. Programy pro tcely vyvoje

jsou Catia ¢i Solid Edge. (interni materialy Mubea, spol. s r.0., 2015)

Obr. ¢. 8: Model aplikaci

= Intranet =1 Catia sl  Poita Lotus | Promotic

' . Program planovani a
=l SAP =i MS Office sl  Solid Edge Y o vyroby XPPS

Zdroj: vlastni zpracovani za pomoci ARIS Architect, 2015
Model struktury znalosti

Dokumentace spole¢nosti, ktera usmérituje fadu podnikovych ¢innosti je rozdélena na
dokumentaci vnitini a dokumentaci vnéjS§i a znazornéna pomoci modelu struktury
znalosti. Vnéj$i dokumentace je zastoupena zdkony a normami, kterymi se podnik fidi.
Vnitini dokumentace zobrazena na obrdzku ¢. 10 obsahuje fadu pokynt, fidici plan
vyroby ¢i smérnice podniku oznaCované jako instrukce vedeni. (interni materialy

Mubea, spol. s r.o., 2015)

Vzhledem ke slozitosti struktury vnitini dokumentace podniku a nedostupnosti téchto
udajii je model vnitini dokumentace velmi zobecnén, uvedena dokumentace se navic

tyka pouze nize uvedenych procest ptispivajicich k tvorbé hodnoty podniku.
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Obr. €. 9: Model dokumentace vnéjsi
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Zdroj: vlastni zpracovéani za pomoci ARIS Architect, 2015

Obr. ¢. 10: Model dokumentace vnitini
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Zdroj: vlastni zpracovani za pomoci ARIS Architect, 2015
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3.5.1 Modelovani procesi
Prodej

Z vyse uvedeného textu vyplyva, ze vSe zaCina piijetim poptavky, kterd je vstupem do
procesu prodeje, jehoz vlastnikem je vedouci prodeje. Po piijeti poptavky je provedena
jeji kontrola z hlediska vyrobitelnosti. Na zakladé tohoto se posuzuje, zda je poptavany
produkt ve vyrobnim programu ¢i nikoliv. Vedeni spole¢nosti poté rozhoduje o tom,
zda bude zaveden novy vyrobek na zéklad¢ poptavky zakaznika ¢i nikoliv. Pokud se
vyrobek nachazi ve vyrobnim programu, obvykle neni nutné provadét dalsi kalkulace
a dochézi k vyhotoveni nabidky pro zédkaznika. V ptipad¢ rozhodnuti o zavedeni nového
vyrobku je kalkulace nutnosti. Je vytvofena na zaklad¢ podkladi ptedlozenych
zakaznikem. Nasledné probiha kontrola podklada z hlediska kompletnosti a Citelnosti.
V ptipadé€ zjiSténych nedostatkll jsou podklady doplnény a znovu zkontrolovany. Pokud
jsou veskeré podklady v poradku, dochézi na zaklad¢ pracovnich pokynt k vyhotoveni
priavodni karty. Privodni karta je pfedana do oddéleni prodeje, které zjistuje shodu
vytvorené kalkulace s poptavkou zdkaznika. Pokud nejsou zjiStény vyznamné odchylky,
vytvoii oddéleni prodeje nabidku. V opaéném ptipad€ je kalkulace zaslana zpét na
prislusny odborny tusek, zde jsou znovu prozkoumany zakaznické pozadavky nebo je

vyhotovena a nasledn¢ zasldna nabidka s vhodnym odtivodnénim.

V ptipadé akceptace nabidky zdkaznikem je pfed uzavienim smluv ovéfeno, zda jsou
pozadavky zékaznika stanoveny kompletné a dostate¢né a je zajiSténa vyrobitelnost
produktu. Se zdkaznikem se fe$i pfipadné odchylky od pivodni pfedloZené nabidky.
Smlouva je kontrolovana z hlediska moznosti optimalizace, kterda muize napomoci
k vylepSeni realizace zakazky. Kontrola je orientovana rovnéz na kompletnost
stanovenych poZadavkl zakaznika, potvrzeni vyrobitelnosti produktu ¢i vyjasnéni
pozadavkl liSicich se od nabidky. Na zakladé téchto aktivit dochazi k uzavieni smluv
a objednavce zdkaznika, coz se stava podnétem pro zahajeni vyvoje a pldnovani vyroby.
Tento proces je graficky znazornén na obrazku ¢. 11. (interni materialy
Mubea, spol. sr.0., 2015)
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Obr. ¢. 11: Model procesu prodeje
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Planovani realizace zakazky

Vyvoj

Také v pfipadé vyvoje a planovani vyroby jsou zakaznicka ptfani kliCova. Na jejich
zéklad¢ usiluje piislusné oddéleni vyvoje o vyvinuti takového vyrobku, ktery zcela
odpovida pozadavkiim zékaznika, 1ze ho co mozna nejlépe vyrobit a po ukonceni jeho
pouzivani co nejlépe zlikvidovat. Veskeré pozadavky, které byly komunikovany se
zékaznikem Vv oddéleni prodeje, jsou zde nejprve rucné smontovany za pomoci
univerzalnich nastrojii a nasledné pievedeny do pisemné podoby ve formé riznych
specifikaci, navrhii ¢i vykrest. Soucasti Cinnosti vyvoje je pravidelnd validace
prototypovych dil predstavujici schvaleni dili zakaznikem. Tyto ¢innosti jSou

znazornény na obrazku €. 12.
Planovani vyroby

Planovani vyroby se zabyva zejména planovanim potiebné kapacity, po némz nasleduje
planovani procesu a rozhodovani o vyrobni lince, a S tim souvisejici otazka investic.
Podnik se obvykle rozhoduje, zda bude vyroba provddéna na lince univerzalni nebo
automatické. V soucasné dobé se u novych produkti obvykle pouzivd linka
automaticka, univerzalni se vyuziva pripadné pii zavadéni vyroby. V souvislosti
s vyrobou nového produktu je také provadéna procesni a produktova FMEA. Na
zaklad¢é zkuSenosti a vysledkil z pfedsériové vyroby jsou vytvoieny pracovni postupy,
které jsou uloZeny v pfislusném pracovnim planu. Nezbytnou soucasti je dale stanoveni
potieby lidskych zdroji pro vyrobu daného produktu, nezbytné nakupovanych dilt
a potfeby materidlu. Tyto potfeby jsou propocitavany programem XPPS, ktery je, jak jiz
bylo uvedeno vyse, postupné nahrazovan programem Asko. Na zakladé vySe zminénych
¢innosti je mozno schvalit vyrobek zdkaznikem, ¢imZ je umoZnéno zahdjeni vyroby.
Graficky je tento subproces znazornén na obrazku ¢. 13. (interni materialy

Mubea, spol. s r.o0., 2015)
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Obr. €. 12: Model subprocesu vyvoje
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Obr. ¢. 13: Model subprocesu planovani vyroby
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Vyroba
Piedmontaz

Dosud popsané kroky jsou totozné pro vSechny druhy vyrobki, k odliSnostem dle
konkrétniho druhu vyrobku dochazi v pfipadé¢ vyroby produktu, tedy pii jeho
predmontdzi a montazi. Dily vyrobkil, konkrétné¢ pouzdro produktu, vyrabénych na
automatickych linkach se vzdy mazou, v ptfipadé montaze na linkdch univerzalnich
tomu tak vzdy neni. Dalsi krok se tykd pruziny. Opét zde existuji dvé varianty, a to
pruzina s gumickou a pruzina bez gumicky. V pfipad€ pruziny s gumickou je nutné
gumicku na pruzinu nasadit a nasledné ji vlozit do dilu. V opacném piipad¢ dochazi
K vlozeni pruziny ptimo. Nasleduje vlozeni ostatnich komponentd dilu, ¢imz je

pfedmontaZ dokoncena. Tento subproces je zndzornén na obrazku ¢. 14.

Obr. ¢. 14: Model subprocesu predmontéaze
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Vyroba dilu

Po ptfedmontédzi nasleduje proces vyroby dilu. I zde se vyskytuji nepatrné odliSnosti
z divodu riznych druhii vyrabénych vyrobkii a zohlednuje se, zda je vyrobek vyrabén
na univerzalni lince ¢i automatické. V pfipadé montdZze na univerzalni lince musi
pracovnik provést vice ukonil. Postupné vklada jednotlivé komponenty, zardzku,
sestavu z predvyroby a rameno dilu. Nésledné¢ dojde k zatofeni pruziny linkou,
postupné naskladani a zamontovani zbylych komponenti a dokonceni montaze.
V piipadé automatické linky pouze pracovnik vlozi vSechny komponenty do linky, ktera
se postarda o dohotoveni vyrobku. Po skonfeni montaze mulze nastat situace, kdy je
vyrobeny produkt vadny, tuto situaci rozpoznd sama vyrobni linka a pfesune vadny
produkt do Srotovaciho zdsobniku. V opacném piipad¢ je dle linky vyroben spravny
vyrobek, ktery je pfipraven ke kontrole. Tento subproces je pro lepSi pochopeni

odlisnosti opét graficky znazornén na obrazku ¢. 15.
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Obr. €. 15: Model subprocesu vyroby dilu
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Kontrola

Soucasti procesu vyroby je rovnéz kontrola, tzv. zkouska tolerance. Pro vSechny druhy
vyrobkd jsou provadény 100% zkousky. V tomto pfipad€ jiz nejsou uvaZovany
odliSnosti a u vSech typi vyrobki jsou sledovany stejné parametry, a to vyska napinaku
a plynulost role, dochdzi rovnéz ke kontrole pfitomnosti vSech viditelnych dila
a spravnosti jejich umisténi. Nejprve probihd kontrola vysky napindku za pomoci
zkusebniho nastroje, pokud jsou zjistény nedostatky, je produkt nevyhovujici a je opét
pifesunut do Srotovaciho zdsobniku a nésledné odstranén. V opacném piipad¢ se
pracovnik ptesune k prezkouSeni role. Pokud zde shledd nedostatky, obvykle
zadrhavani role, je vyrobek povazovan za vadny a rovnéz sméfuje do Srotovaciho
zasobniku. Vizualni kontrola potvrdi pfitomnost a pfesné umisténi jednotlivych dili, na
jejimz zakladé mize byt vyrobek ulozen do obalu a piipraven k expedici. Vzhledem
k jednoduchosti baleni vyrobkid zde nebude tento proces modelovan. Subproces

kontroly je graficky znadzornén na obrazku ¢. 16.
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Obr. ¢. 16: Model subprocesu kontroly dilu
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3.6 Vykonnostni charakteristiky podnikovych procest

Vykonnost procesti udava miru dosahovani vysledkti. Méteni vykonnosti podnikovych
procesit je zastoupeno c¢innostmi, za pomoci kterych ziskavaji vlastnici procesu
pottebnd data vypovidajici o chovani jim pfisluSejicich procest. Tato data pak vlastnici
vyuzivaji k pribéznému fizeni téchto vybranych procesti za ucelem dosahovéani vSech

stanovenych pozadavka. (Cienciala, 2011)

V tabulce ¢. 6 jsou v této kapitole uvedeny dil¢i cile podniku vcetné jejich ukazateld.
Ke kazdému cili je pfifazen jeden i vice procesu, které se na jeho dosazeni podileji
a prislusné indikatory vykonnosti (KPI) vcéetné¢ dosazenych hodnot, jejichz
prostfednictvim je plnéni daného cile v pribéhu sledovaného obdobi kontrolovéano.
Pro doplnéni jsou zde také uvedeny informace o odpovédnych oddé€lenich a terminech
vyhodnocovani pfislusnych udaji. Sledovani fady KPI probihd v relativné kratkych
casovych intervalech, terminy souhrnného vyhodnocovani dosazenych vysledkd jsou

vSak zpravidla mésicni.

V ptipadé€ cile ristu objemu prodeje je sledovan narist absolutnich hodnot uvedenych
v penéznich jednotkach. Uspéch dosahovany pii plnéni tohoto cile je zjistovan
prostiednictvim kontrol realizovanych zakazek, resp. vySe objemu prodeje z nich
vyplyvajici. Jak je z tabulky ¢. 6 patrné, v roce 2014 skutecné dosazena hodnota KPI

vyrazné piekrocila hodnotu planovanou, coz je pro spole¢nost pozitivnim ukazatelem.

Dalsim zcilt je rist produktivity, tedy rust poctu vyrobenych kusi za hodinu.
Pro vypocet tohoto ukazatele je tfeba sledovat pocet vyrobenych kusti v mésici, pro
ktery je produktivita pocitana, a pocet odpracovanych hodin, do kterého jsou zahrnuty
odpracované hodiny nejen vyrobnich, ale i nevyrobnich zaméstnanct. Produktivita je
pak podilem téchto dvou hodnot. Rovnéz v tomto ptipadé¢ doSlo k dosazeni lepSich

hodnot, nez bylo planovano.

Jako cile zabyvajici se zakaznickou spokojenosti je mozno oznalit cile v oblasti
reklamaci a skluzii. Klicovym indikatorem vykonnosti v pfipad€ reklamaci je analyza
jejich poc¢tu. Tato hodnota byla v roce 2014 piekro¢ena. Soucasné je sledovan ukazatel
PPM (parts per milion) vypovidajici o po¢tu vadnych kust na jeden milion vyrobki
dodanych zakaznikim. RovnéZ v tomto piipadé¢ bylo na zidkladé kontrol zjisténo

prekroceni hodnoty planované. Cil orientujici se na skluzy v dodavkach externim

59



zakaznikim usiluje o udrzeni téchto zpozdéni pod stanovenym poctem dnd. Klicovym
ukazatelem a zaroven i indikatorem vykonnosti je pocet vyrobktl vyrobenych za den,
respektive kontrola tohoto poctu. V soucasné dobé se jedna o 20 000 vyrobka denné.
Jak je patrné z tabulky ¢. 6, vV roce 2014 byl zjistén dvoudenni skluz, coz predstavuje

zpozdéni v dodavce 40 000 ks vyrobki.

Naplnovani cile poklesu podilu ndkladt na nekvalitu je podpotfeno dvéma procesy, a to
procesem logistika a vyroba. Zaroven sledovano jako % podil ptislusnych naklad na
celkovém objemu prodeje. Do nakladt na nekvalitu jsou zahrnuty jak naklady vyrobni,
tak logistické. V piipad¢ vyrobnich ndkladii na nekvalitu jsou sledovany zejména
naklady na viceprace a zmetkovitost. KPI souvisejici S témito naklady je kontrola
procentniho podilu souhrnu téchto nékladi na objemu prodeje. Planovana hodnota pro
rok 2014 ¢inila 1,2%. | zde dochazi k jevu nepiiznivému, a to k piekroéeni téchto
nakladt o 0,5%. Naklady spojené s logistikou ptedstavuji naklady na mimotadné jizdy,
které jsou realizovany v piipadé¢ nedodrzeni pozadavkll ze strany podniku. Rovnéz
Vv ptipadé nakladli na mimofadné jizdy nebyla dodrzena planovana hodnota ukazatele

a doslo K jejimu piekroceni o vice jak dvojnasobek.

Ukazatel Daily Sales Inventory (DSI) udava dobu, po kterou je schopna vyse zasob
pokryt vyrobu. S timto ukazatelem souvisi cil nepiekro¢eni urcitého poctu dni
v pribéhu sledovaného obdobi tak, aby zdsoba byla schopna zajistit plynulost vyroby,
a zaroven zde nebyly vazany piili§ velké prostfedky. Zjistovani dosahovanych hodnot
probiha na zakladé pravidelnych vypocti koeficientu. Pro rok 2014 byla stanovena
zasoba, ktera by méla byt schopna pokryt vyrobu po dobu maximélné 13 dni. Skute¢né

naméfend hodnota byla ve vysi 19 dni.

Pro sledované obdobi 2015 — 2018 je cilem dosazeni urcitého poctu zaméstnanct
K zajisténi realizace pozadovaného objemu prodeju. Naplhovani tohoto cile je
realizovano za pomoci procesu personalniho fizeni. V roce 2014 bylo zaméstnano o 22
zameéstnancl vice, nez bylo planovano. Vzhledem k tomu, Ze byl plan objemu prodejt
prekrocen, je tento jev povazovan za pozitivni, protoze k realizaci takto vysokého

objemu prodejii bylo potfeba vetsi mnozstvi pracovni sily.

Proces personalniho fizeni se rovnéZz podili na naplhovani cile tykajiciho se udrZeni

miry nemocnosti pod cilovou procentni hodnotou. Klicovym indikatorem vykonnosti je
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V tomto pfipad¢ analyza miry nemocnosti. | zde byly v roce 2014 na zaklad¢ kontrol

naméfeny pozitivni hodnoty.

Dal$im cilem podporovanym personalnim fizenim je riist poctu zlepSovacich navrhti od
zamé&stnanci. Zde je stanoven cilovy pocet navrhi, kterého chce spole¢nost ve
sledovaném obdobi dosdhnout a jehoz napliiovani je zjistovano sledovanim poctu
zlepsovacich navrhii. Na rozdil od ostatnich procest je zde vykonnost vyhodnocovéana
pololetné nikoliv mési¢né. Z tabulky ¢. 6 je patrné, Ze pocet ndvrhii piijatych v roce

2014 je mirn€ pod planovanou hodnotou KPI.

Posledni z cili usiluje o dosazeni urcité miry hodnoceni v souvislosti s metodou 5S.
Tato metoda klade diraz na celkovou Upravu a cistotu pracovisté, ktera napomaha
zvySovat produktivitu prace. Nazev této metody je odvozen z nazvl péti pravidel, ktera
V japonsting zacinaji pismenem S, a to Seiri (organizace), Seiton (zavedeni potadku),
Seiso (Cistota), Seiketsu (Standardizace) a Shitsuke (disciplina). (Vochozka, Mulac,
2012) Naplnéni cile zobrazuje procento splnéni hodnocenych kritérii, jehoz hodnoty se
mohou pohybovat od 0% do 100%. Klicovym indikatorem vykonnosti procesu je
V tomto ptipad€ kontrola potadku a Cistoty na pracovisti, na jejimz zéklad€ byla v roce

2014 stanovena hodnota 78%.
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Tab. ¢. 6: Pfehled KPI za rok 2014

absolutni zména

Objem ; . . kontrola vyse objemi C P oddéleni
: objemu prodeje Prode - .
prodeje (VJKé) prodej | prodeje 1848 750 | 2276 250 tis. K¢ mésicné prodeje
absolutni zména kontrola poctu vyrobenych oddéleni
Produktivita| po¢tu vyrobenych Vyroba Kusi/h dp vyrobeny 18 18,1 ks/hod mésicné .
kust za hodinu ustho vyroby
;];Sé(t)lllu::lié?;z? E\llzleﬁ; analyza poctu reklamaci 2,40 4,30 Pocet meésicné E\(igleii;m
Reklamace <
vise ukazatele PPM Rizeni analyza hodnot dosazenych o5 67 PPM mesiens odd¢leni
y kvality ukazatelem PPM esiene vyroby
y . , pocet vyrobki vyrobenych i i Cixx oddéleni
Skluzy pocet dni Vyroba 72 den 20 000 40 000 Ks meésicné vyroby
kontrola procentniho podilu
0 s . , nakladd na nekvalitu na 0 XX oddéleni
Néklady na Z pod1.1 nakladl'l na Vyroba objemu prodeje 1,20 1,71 % mesicné vorob
. nekvalitu na objemu . yroby
nekvalitu prodeje (zmetkovitost, viceprace...)
Logistika | \yo¢ ndkladinamimofddné | 4 518 | 3793 | (s K& | mésicns oddelen
jizdy logistiky
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pocet dni, na které oddslent
DSl je k dispozici Logistika kontrola koeficientu DSI <13 19 dny mési¢né -
. logistiky
zasoba
Pocet Personalni pocet zaméstnancl/plan personalni
kme?ovycho pocet zaméstnancl | .. . objemu prodeje 211 233 pocet osob | mésicné odd&lent
zamestnancu
Personalni , . . i x ersonalni
Nemocnost | % absence L oo analyza miry nemocnosti <6,5 3 % mesiéné personas
fizeni oddéleni
ZlepSovaci ocet zlepSovacich | Personalni ersonalni
navrhy od pocet ziep v pocet piijatych navrht 102 97 pocet pololetné persona.
. . | navrhu fizeni oddéleni
Zamestnancu
o Ry Rizeni kontrola pgrgdku a cistoty s x oddéleni
5-S % splnéni kritérii kvalit na pracovisti 80 78 % mésicné kvality
y (méfeno stupnici 0-100%)

Zdroj: vlastni zpracovani, interni materialy Mubea, spol. s r.0., 2015
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4 Popis inovacniho projektu

»~Projekt je Fizenym procesem, ktery ma sviij zacdatek a konec a presna pravidla vizeni a
regulace, jinak se jedna o sled ukolu, jejichz vysledek se nemusi v zavéru snazeni setkat
S ocekavanim, stejné jako piivodni predpoklad objemu vstupii nemusi odpovidat

ziskanému vystupu. ““ (Svozilova, 2006, str. 21)

Predmétem realizace inovacniho projektu BxxLong je napindk ES8, ktery bude vyrabén
ve varianté jak pro benzinové tak dieselové motory, a ktery bude prozatim odebirdn
spolecnosti BMW. Systémy napindni femene jsou obvykle montovany na ptedni stranu
motoru nebo pfilehly agregat. Vyvojem napinaku E8 spole¢nost Mubea, spol. sr.o.
reaguje na trend neustdlého zmensovani velikosti motoru, tudiz i zmenSovani prostoru
pro usazeni napinaku. Umisténi napindku BxxLong, ktery je pfipeviiovan na piedni
stranu alternatoru pomoci tii uchytnych bodu, je znazornéno na obrazku ¢. 17. Také
Vv piipad¢ tohoto napinaku je vénovana velka pozornost hmotnosti produktu, jejiz

neustalé snizovani je zasadou spolecnosti.

Obr. ¢. 17: Model napinaku E8

Zdroj: interni materialy spole¢nosti Mubea, spol. s r.0., 2015
4.1 Zakladni informace o projektu

Prace na projektu zapocaly jiz v roce 2013. Od té doby byla provedena tada kroki
nezbytnych k Gispésné piipravé projektu na zahajeni faze sériové vyroby, jez bude
zapocata na podzim roku 2016. V tomto ptipad¢ vSak nelze hovofit o sériové vyrobé
VvV pravém slova smyslu. Zpoc¢atku bude vyrabéno pouze malé mnozstvi produkti, které

neodpovida budoucim kvantitativnim pozadavkim. Plan objemu produkce je vycislen
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Vv tabulce ¢. 9. Automatickd vyrobni linka, kterd bude vyrobu zajistovat, bude dodéna
Vv kvétnu 2016. Vyrobnim zatizenim se budou dale zabyvat nasledujici ¢asti textu.

Projektovy tym sestaveny pro tento projekt se sklada z ¢eskych i némeckych Clent:

- Thomas Buchen (vedouci projektu)
- Jan Diblik (vyvoj)

- Vladislav Sticha (nakup)

- Klaus Quentin (prodej)

- Jana Riskova (kvalita)

- Miloslav Cihak (produkce)

- Libor Blatny (procesy)

4.2 Zakladni informace o produktu

Tato kapitola poskytuje informace o zdkladnich parametrech a dilech, ze kterych se

vyse uvedeny vyrobek E8 sklada.
Zakladni parametry

- Hmotnost: 667 g

- Délka ramene: 64 mm

- Primeér kladky: 55 mm

- Vyska napindku: 54,85 mm

Dily

Vyrobek se sklada celkem ze 14 druhi komponenti. Na pocatku budou vSechny
komponenty nakupovéany od externich dodavatell, v budoucnu chce spolecnost zavést

vyrobu vlastnich pruZin, stejné jako je tomu u ostatnich typl napinaki.

Mezi Ustfedni dily patii pouzdro, tzv. housing a rameno, které tvofi podstatu vyrobku.
Mezi dalsi soucasti patii osovy bezpe€nostni prvek a lozisko, kluzné lozisko, kryt disku,
podlozka, role, Sroub, ¢ep, zardzka, kluzna podloZzka a pruzZina. Veskeré komponenty
S vyjimkou pruziny jsou totozné pro oba typy napinakul tj. pro benzinové i dieselové
motory. Rozdil je viditelny pouze v barevném odliSeni konc pruzin. Schéma zde
vyjmenovanych dild je znazornéno v pfiloze B. (interni materialy Mubea, spol. s r.0.,

2015)
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4.3 Ciselné charakteristiky

Pro vyrobu nového produktu bylo v procesu planovani realizace poptavky rozhodnuto
o pofizeni automatické linky, ktera bude predana v kvétnu roku 2016, jak jiz bylo
uvedeno diive. Na vyrobé linky se podili nastrojdrna podniku a jeji pofizovaci cena
dosdhne vyse 9632 000 K¢. Soucasti projektu je také pofizeni rolovaciho zatizeni
V hodnoté 3 500 000 K¢. Protoze spolecnost usiluje o bezivérové financovani, kazda
investice si na sebe musi vydé€lat, coz znamena, ze linka bude financovana

Z nerozdéleného zisku minulych let.

V tabulce ¢. 7 jsou zobrazeny kalkulované nédklady na jeden kus vyrobku. Rezijni
naklady predstavuji ndklady managementu, prodeje a ndkupu, skladu, ndklady ostatnich
stroji a mzdové naklady na nevyrobni zaméstnance. Veskeré tyto ndkladové polozky
spolecnost takto sama rozpocitava. Pfimé naklady zahrnuji nédklady na pfimy material,
tedy ceny jednotlivych dila pfedstavenych v casti 4.1 Zakladni informace o produktu,
dale pak mzdy vyrobnich délniki a ostatni pfimé naklady, do kterych spadaji naklady

spojené s provozem linky.

Tabulka ¢. 7 obsahuje rozpis nakladovych polozek pro rok 2016. Béhem nasledujicich
let, pro které je vytvoien plan objemu produkce bude dle predpokladii spolecnosti
dochéazet k mirnym zméném. V ptipad¢ rezijnich nakladi a mezd vyrobnich pracovnikli
jsou zpocatku uvazovany nezménéné hodnoty, k velmi mirnému nartstu dochazi
v nasledujicich letech, tedy v roce 2020 v piipadé nakladl rezijnich a 2019 v piipadé
mezd vyrobnich délnikd. Mirny nartst je uvazovan také v ptipadé nakladt spojenych
s provozem linky z divodu rastu cen elektfiny. V ptipadé pfimého materialu je naopak
pocitano s poklesem cen jednotlivych dilii v prvnich tfech letech po zahdjeni sériové
vyroby, v nasledujicich obdobi se ceny usadi. Toto pravidlo zajiStujici pokles ceny
vyrobku v pribéhu prvnich 3 let uplatiiuje spole¢nost ve vztahu ke svym zakaznikiim
a stejné podminky vyZzaduje rovnéz od vétSiny svych dodavateld. Z tabulky ¢. 7 vyplyva
pokles celkovych kalkulovanych nakladi na jeden kus vyrobku na necelych 270 K¢
oproti puvodnim 285 K¢. Podrobny rozpis nakladovych polozek pro obdobi

2016 — 2022, ze kterého nize uvedena tabulka vychazi, je uvede v ptiloze C.
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Tab. €. 7: Rozpis ndkladl na vyrobu 1 ks dilu pro obdobi 2016 - 2022

Rezijni naklady | 68,00 | 68,00 | 6800 | 6800 | 6868 | 69,37 | 70,06
Piimy materidl | 207,47 | 201,25 | 19521 | 189,35 | 189,35 | 189,35 | 189,35
Mzdy vyrobnich | 545 | 309 | 300 | 300 3,00 302 | 302
pracovnikii

Ostatmiprime 620 | 620 | 620 | 626 6,32 639 | 645
naklady

PHimé naklady | 216,67 | 210,45 | 204,41 | 198,61 | 198,68 | 198,76 | 198,82

Zdroj: vlastni zpracovani, interni materialy spole¢nosti Mubea, spol. s r.0., 2015

Nasledujici tabulka ¢. 8 znazornuje predpokladany vyvoj cen produktu v prubéhu
zivotnosti projektu. V pribéhu tii let nasledujicich po roce zahdjeni vyroby dochazi
pravidelné k 3% poklesu ceny u napindkii pro benzinové i dieselové motory, nasledné
se cena usadi. Jiz zminéné pravidlo, tzv. pravidlo tfi pfedstavuje benefit, ktery si mtize
podnik dovolit poskytovat svym zakaznikim v souvislosti s rostoucim odbérem

produkce.
Tab. €. 8: Plan prodejnich cen produktu na obdobi 2016 — 2022

benzinové motory | 354 344 333 323 323 323 323
dieselové motory 359 348 341 331 331 331 331

Zdroj: vlastni zpracovani, interni materialy spole¢nosti Mubea, spol. s r.0., 2015

Tabulka ¢. 9 obsahuje piehled planovaného mnozstvi objemu vyroby pro oba typy
napinaku do roku 2022, tedy od roku zahajeni sériové vyroby 2016 po celou dobu
zivotnosti projektu, tedy nasledujicich 6 let. Po uplynuti této doby musi byt dale
spole¢nosti Mubea, spol. s r.0. zajistovana vyroba nahradnich dilti pro zakaznika, dle
toho se bude odvijet objem produkce pro roky nasledujici. V roce 2023 se predpoklada
vyroba 150 400 ks napinakt pro benzinové motory a 260 000 ks napinakti pro motory

dieselové. Toto mnozstvi bude postupné snizovano.
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Tab. ¢. 9: Plan objemu produkce na obdobi 2016 — 2022

kr;f;f)l%“é 13281 | 60700 | 60200 | 94800 | 119900 | 157 900 | 184 900
ﬂgﬁgl&w 8373 | 137200 | 337200 | 571500 | 614 500 | 685 200 | 750 200

Zdroj: vlastni zpracovani, interni materialy spole¢nosti Mubea, spol. s r.o0., 2015

4.4 Vyroba projektového produktu

Procesy popsané v kapitole 3.5 Pfidavani hodnoty vyrobku jsou klicovym prvkem
podilejicim se na tvorbé hodnoty produktu, ktery zdkaznik pozaduje. Tyto procesy se
tykaji samoziejmé také produktu ES8, v jehoz ptipadé¢ vSak dochdzi ke zméndm

V procesu vyroby, tedy v jeho dil¢ich subprocesech.

V této kapitole jsou na zakladé zhotovenych pracovnich postupti detailné popsany
veSkeré budouci subprocesy procesu vyroby vyrobku E8. Pro lep$i objasnéni
ptislusnych zmén budou dané subprocesy rovnéz znazornény graficky, opét pomoci
programu ARIS Architect. Ostatni procesy piidavajici hodnotu jsou vzhledem

k obecnym pravidlim uplatiovanych v podniku povazovany za nezménéné.
Pifedmontaz

V subprocesu predmontdze je na prvni pohled viditelny rozdil mezi pfedmontazi
produktu E8 a pfedmontazi jinych produktl vyrabénych zejména na automatickych
linkach. V tomto ptipad¢ je pfedmontaz rozd€lena na dvé ¢asti. Prvni ¢ast nasledujici po
procesu logistika, ktery zajiStuje dostatecné mnozstvi komponentii na pracovisti,
nasleduje kompletace jednotlivych dilti. Doba trvani tohoto subprocesu je odhadnuta na
25 sekund.

Prvnim krokem je vlozeni kluzné podlozky do ramene dilu a jeji zamacknuti.
Dle pracovnich postupti dochéazi vzdy po této operaci k oznaceni koncu dilt, ¢imz je
potvrzena spravnost jejich vloZeni. V piipadé nesouladu s pracovnim postupem, ktery
obsahuje obrazek pozadovaného stavu 1 Spatného umisténi dilu, dochazi k opétovnému
pokusu o spravné vlozeni. Rovnéz pti vkladani kluzného loziska do pouzdra dilu je

postupovano stejné. Jako posledni se v této Ccasti predmontaze vkladd osovy
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bezpe¢nostni prvek. Veskeré zde zminéné dily, jak jiz bylo uvedeno dfive, jsou
znazornény v piiloze B. Pred presunem k dal§i Casti pfedmontaze dochazi jesté ke
zvazeni sestavy, ¢imz je ovéfovana jeji kompletnost. Pozadovana hmotnost této casti je
226 g.
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Obr. ¢. 18: Model pfedmontaze A
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Druhou c¢ast pfedmontaze, tzv. rolovani je mozno zahajit po dokonceni sestavy ze
subprocesu predchazejiciho. Jeji trvani je rovnéz odhadnuto na dobu 25 sekund. Zde
nejprve pracovnik vklada sestavu A, na kterou nasazuje pruzinu. Jak jiz bylo uvedeno
drive, pruziny se li§i barevnym oznacenim konce, které urcuje, zda se jedna o vyrobek
pro dieselové ¢i benzinové motory. Po nasazeni pruziny je dale nasazena sestava B.
Poté, co jsou vsechny dily vlozeny do zakladaciho mista, dochazi ke kontrole spravnosti
zalozeni. Pokud jsou dily zalozeny spravné, je zahajeno rolovani. V opacném piipadé
musi byt urovnany. Jiz v pfipad¢ rolovani musi byt u produktu dosazeno urcitych
parametrt tykajicich se sily, drahy a ¢asu. Pfedmont4dz vyrobku je dokoncena pokud
dochazi k jejich naplnéni. V opaéném piipade je zafizeni zablokovano. Odblokovani
zafizeni provadi pracovnik udrzby a sestava je ndsledné piesunuta do Srotovaciho

zasobniku.

Jak je z obrazka ¢. 18 a 19 patrné, pfedmotnaz A a B je provadéna dvéma odlisnymi
pracovniky. Vzhledem k nizkému objemu produkce pii zahajeni sériové vyroby budou

nejprve ob¢ ¢asti predmontaze provadény jednou osobou.
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Obr. ¢. 19: Model pfedmontaze B
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Vyroba dilu

Stejné jako v ptipad¢ ostatnich dilti nasleduje po subprocesu ptredmontaze produktu jeho
vyroba, kterou provadi pracovnik vyroby. Ridi se opét pfevazné pracovnimi pokyny.
Jak je patrné z obrazku €. 20, fada Cinnosti je zde podporovana softwarovym néstrojem
Promotic. V piipad¢ tohoto pracovisté, tedy automatické vyrobni linky je opét doba
trvani stanovena na 25 sekund. Zde se jedna o dobu, za kterou musi pracovnik vlozit

veskeré dily do zaklddaciho mista stroje.

Jak vyplyva z vySe uvedeného textu, po pievzeti sestavy dokoncené v subprocesu
pfedmontaze umist'uje pracovnik zbyvajici dily véetné sestavy dle pracovnich pokynt
do zakladaciho mista linky. Po zaloZeni vSech dili dochazi ke spusténi montaze. Zde je
opét mozno dosazeni dvou stavl. Pfi jednom z nich neni mozné ve vyrobé produktu
pokracovat, jednd se o piipad, kdy je vyrobni linkou zjisténo, Zze néktery z dili
Vv zakladacim misté chybi nebo je Spatn¢ ulozen. Na zakladé tohoto upozornéni jsou dily
pracovnikem urovnany ¢i doplnény a montaz je spusSténa opakované. Pokud nebyl
kontrolou zjistén zadny z téchto nedostatki, je mozno produkt smontovat. Tato ¢innost
je realizovana vyrobni linkou, ve které probihaji vSechny zbyvajici operace potiebné
k dokonceni finalniho produktu, a po jejichz dokonéeni vyrobni linka rozdéluje
produkty na tzv. OK a NOK. V piipadé, Ze je produkt vyroben spravné (OK), je mozno
piejit k jeno kontrole, v opacném piipadé je pracovnikem piesunut do Srotovaciho

zasobniku a proces je timto ukoncen.
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Obr. €. 20: Model vyroby napindku E8
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Kontrola

Po vyrobeni bezvadného produktu a jeho odejmuti z vyrobni linky nasleduje jeho
kontrola, ta je vzdy 100%. V tomto piipad¢ se opét sleduje cela fada parametri.
U kazdého kroku je v ptipadé zjisténych nedostatkli vyrobek odstranén presunutim do
Srotovaciho zasobniku, v opacném piipadé je mozno pokracovat k dalSimu kroku
kontroly. Prvnim krokem v tomto subprocesu je vizualni kontrola, kdy pracovnik ovéfi,
zda jsou pritomny veskeré dily urCené v pracovnich pokynech, a to role, ¢ep, zarazka
a etiketa a jeji spravné umisténi vyrobni linkou. Po ovéfeni pfitomnosti vSech dili
nasleduje ptezkouseni role, kterou se otaci a zjistuje se jeji plynulost. Pokud zde nejsou
zjistény zadné vady na roli, je mozno pfistoupit k dal$i ¢innosti, a to k provétovani
spravnosti popisu. Zde se provéiuje popis uvedeny na etiketé¢ produktu, tedy spravnost
zakaznického Cisla, které je zde umisténo. Pfi kontrole pfitomnosti dilti byla zjiSténa
ptitomnost zarazky a ¢epu, u kterych je mozno v nasledujicich dvou ¢innostech ovéfit
spravnost jejich umisténi. Jako posledni je provedena kontrola pruziny, zjistuje se zda
byl produkt vyroben s pruzinou odpovidajici danému typu vyrobku. Pokud nebyly
béhem kontroly vyrobku zjistény Zadné vady, je mozno piejit k procesu logistiky, ktery
V této praci neni modelovan. V opaéném piipad¢, tedy pfi zjisténi nedostatki v prubéhu
daného subprocesu je, jak jiz bylo uvedeno vysSe, vyrobek odstranén ptesunem do

Srotovaciho zasobniku.

Subproces kontroly bude zpocatku zajiStovan zaméstnancem pracujicim na vyrobni
lince, v budoucnu pii vyssich objemech vyroby bude tyto ¢innosti vykonavat odlisny
pracovnik, tak jak je znazornéno v piisluSnych modelech. Celkové se tak predpoklada,

Ze proces vyroby bude provadén Ctyfmi pracovniky.
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Obr. ¢. 21: Model kontroly napinaku E8
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4.5 Logicky ramec projektu

Logicky ramec, uzivany pii realizaci a kontrole projektu, je urcitou tabulkovou formou
definovani projektu. Podstatou je logickd matice skladajici se ze Ctyf sloupcti. Prvni
sloupec je tvofen strategickym cilem projektu (zdmérem), cilem a vystupy projektu
a klicovymi ¢innostmi. Tento sloupec charakterizuje ptinosy projektu, cil, tedy to, ¢eho
ma byt projektem dosazeno, jakym zptusobem bude dany cil dosazen a jaké aktivity pro
to musi byt realizovany. Druhy sloupec obsahuje objektivné ovéfitelné ukazatele,
jejichz pomoci je zjistovano dosazeni zaméru, cile a vystupti. Na trovni klicovych
¢innosti jsou uvedeny zdroje potfebné pro jejich realizaci. Ve tfetim sloupci zdroje
a prostfedky k ovéfeni je stanoveno, jak budou ukazatele ze sloupce predchézejiciho
zjistény. Ke zmén¢ dochdzi opét na urovni aktivit, zde je uveden jejich ¢asovy odhad.
V poslednim sloupci jsou uvazovany predpoklady podminujici realizaci projektu
a rizika, ktera jej ohrozuji. (Skalicky, Jermar, Svoboda, 2010) Jak je patrné z tabulky
¢. 10 obsahujici logicky ramec projektu BxxLong, prvni fadek ¢tvrtého sloupce neni

vypliiovan, namisto toho je pfidavéan fadek s tzv. pfedbéznymi podminkami.
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Tab. €. 10: Logicky ramec projektu BxxLong

Strategicky cil (zimér)

Objektivné ovéritelné ukazatele

Zdroje a prostiredky k ovéreni

Vyvinuti napinaku s dirazem na
nizkou hmotnost a maly
zéstavbovy prostor

Rozsiteni produktového portfolia o
produkt E8

Produktovy strom

Niz§i hmotnost vyvinutého napinaku
oproti sou¢asnym napinakim

Vyrobni dokumentace

Zahéjeni vyroby produktu E8

Nartst aktiv podniku o potizeny
DHM a zésoby

Ugetni vykazy, evidence majetku

Rist objemt prodeje

Pocet zakazek

Zpréva k situaci piijmu zakdzek

pozadovaném mnozstvi

Nartst trzeb o 1 000 000 000 K¢

Ugetni vykazy

Cil projektu Objektivné ovéritelné ukazatele Zdroje a prostiredky k ovéreni Piedpoklady a rizika
Inovovany produkt spliujici
Efektivni vyroba napinaku E8 v nejvyssi pozadavky

automobilového primyslu

Vyhodné podminky pro export

Vystupy projektu

Objektivné ovéritelné ukazatele

Zdroje a prostiedky k ovéreni

Piedpoklady a rizika

Uzavieni smlouvy

Zpravy o ptijmu zakazek

Uzaviené smlouvy, zprava k situaci
piijmu zakazek

DodrzZeni podminek ze strany
odbératelil

Vyvoj napinaku

Schvalené prototypy

Schvaleni udélené zakaznikem

DodrZeni v§ech terminii pro véasné
zahajeni sériové vyroby

Nékup vyrobni linky

Nékup vyrobni linky a rolovaciho
zatizeni v hodnoté¢ 9 632 000 K¢ a
3500 000 K¢

Kupni smlouva, evidence majetku

Dodrzeni podminek ze strany
dodavatelt (zde néstrojarna)

Zaskoleni zaméstnancu

Zaméstnanci schopni obsluhovat
vyrobni linku

Formular "Zaskoleni zaméstnancu
na novém pracovisti"

Bezproblémové zaskoleni
potiebnych pracovniki vyroby

Fluktuace pracovnikil
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Klicové ¢innosti

Zdroje projektu

Casovy ramec aktivit

Predpoklady a rizika

Zahajeni

analyza vyrobitelnosti

odhad ndkladl na nakupované dily

predvybér dodavatell

Zdroje financovani: vlastni kapital

Zahajeni
11/2013 - 02/2014

kalkulace nakladu

nabidka pro zédkaznika

Stiedni faze

planovani kapacity

rozhodovani o vyrobni lince

navrh baleni produktu

tvorba vykresii

testovani prototypt

tvorba FMEA

Zdroje lidské: projektovy manazer,
pracovnik vyvoje, pracovnik nakupu
a prodeje, pracovnik logistiky,
vedouci produkce, procesni inzenyr,
4 pracovnici vyroby

Zahajeni

vyrobitelnost produktu

Stiredni faze
02/2014 - 9/2016

vybér dodavateli

nakup vyrobni linky

zaSkolovani zaméstnancu

Zavérecna faze

zahajeni sériového procesu

Zdroje materialni: dily, pfepravky,
vyrobni linka, rolovaci zafizeni

Stiredni faze

vybér vhodnych zaméstnancii

schvaleni vyrobku zadkaznikem

spoluprace projektového tymu

zajisténi dostatecné vyrobni
kapacity

dostupnost dodavateltl

schvaleni pozadavku na finan¢ni
zdroje

Zavérecna faze
05/2016 — 8/2016

Zavérecna faze

dodana vyrobni linka

dodany pozadované dily

zaSkoleni zaméstnanci

Predbézné podminky

Pfijmuti projektu

Schvaleni pozadavku na finan¢ni
zdroje

Zajem zakaznika o produkt

Zdroj: vlastni zpracovani, 2015
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5 Rizika a prinosy vztaZzené k fazi realizace projektu

Rizikem se rozumi udalost, jeZ se mize vyskytnout s uréitou pravdépodobnosti a ma na
projekt urcity dopad. Kazdy projekt s sebou nese n¢jaké riziko, jehoz vliv mize byt jak
negativni, tedy rizika zpusobujici dosazeni horSich vysledk nez bylo planovano, tak
pozitivni, signalizujici dosaZeni Gspéchu. Rizeni rizik se snazi minimalizovat dopady
rizik negativnich a zaroven se snazi maximalizovat dusledky udalosti pozitivnich. (Fotr,
Soucek, 2005) To se obvykle odehrava v planovaci ¢asti projektu. Dle velikosti projektu
se touto problematikou zabyva skupina ¢lent projektového tymu, piipadné jen jeden

vybrany ¢len. (Skalicky, Jermar, Svoboda, 2010)

Soucasti této kapitoly je provedeni identifikace rizik, hodnoceni vyznamnosti
a stanoveni opatfeni zamétfenych na rizikové faktory €i na snizovani nepiiznivych

dopadu rizika.
5.1 Identifikace rizik

Identifikace rizik pfedstavuje stanoveni rizikovych faktort, které mohou existovat
uvnité i vné projektu a mohou projekt ovlivnit. (Fotr, Souéek, 2005) Pro identifikaci
vnitinich rizik jsou obvykle vyuzivany znalosti a zkuSenosti pracovnikt podniku.
Zakladem pro identifikaci rizik vngjsich je sledovani vyvoje podnikového okoli. (Sulak,

Vacik, 2012)
5.1.1 Faktory rizika vnéjsi

Jak je uvedeno vyse, rizikové faktory se mohou vyskytovat uvnitt i vné projektu.
V souvislosti s vnéjsimi faktory jsou Casto uvazovany faktory jako napf. poptavka,

prodejni ceny ¢i ceny vstupt.

Tyto bézné se vyskytujici rizikové faktory nejsou pro tento projekt relevantni.
Co se tyce poptavky, jiz v procesu prodeje, ktery ptedchazi procesu planovani realizace
zakazky, je se zakaznikem ujednano mnoZstvi vyrobk, které bude v jednotlivych letech
vyroby dané¢ho produktu odebirano. V ptipadé¢ projektu BxxLong jsou zakaznikem, zde
spole¢nosti BMW, zajistény vysoké objemy prodeje tohoto typu napinaku az do roku
2022 (viz. kapitola 4.3 Ciselné charakteristiky). Podobné jako v ptipadé poptavky, jsou
I prodejni ceny se zakaznikem ujednany jiz v procesu prodeje. Na zakladé¢ zde
provedenych kalkulaci je stanovena cena pro prvni rok sériové vyroby, ktera je po dobu

nasledujicich tfi let snizovdna vzdy o 3% V kazdém roce. Po uplynuti doby se cena
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ustali. Stejné pozadavky, které jsou na spolecnost kladeny jejimi zakazniky, vyzaduje
podnik rovnéz od svych dodavateli. V ptipad¢ materidlovych vstupi jsou ceny rovnéz
sjednavany piedem a dochazi zde, stejné jako v pfipadé prodejnich cen, K jejich
mirnému poklesu v souvislosti s rostoucim objemem odbérd v jednotlivych letech

sériové vyroby. Jak z tohoto textu vyplyva, ma podnik tuto oblast pod kontrolou.

Vsichni zakaznici, ale 1 velka ¢ast dodavatelit podniku pochéazi ze zahranici, dilezitou
roli zde proto hraji zmény ménového kurzu. Vyznamnym vnéjSim rizikovym faktorem

je rovnéz selhani dodavatele.
Ménovy kurz

Z vyse uvedeného textu vyplyva, ze jak ceny prodejni, tak ceny vstuptl jsou sjednavany
pfedem a zaznamenany v pfislusnych planech. V piipad¢ zahrani¢nich dodavatelii
a odbérateld jsou tyto ceny stanoveny v eurech. Podstatnou roli pro spole¢nost tak hraji
zmeény tohoto rizikového faktoru, a to jak ve smyslu negativnim, tak i pozitivnim. Touto
problematikou se blize zabyva kapitola 2.1 Analyza externiho prostedi. Tento faktor je

mozno zatadit do skupiny ekonomickych rizikovych faktort.
Selhani dodavatele

Spole¢nost pravidelné kontroluje své dodavatele, provadi pravidelné audity a jejich
hodnoceni. Se soufasnymi zavedenymi dodavateli udrzuje spolecnost dobré vztahy,

které ovSem nevylucuji selhani nékterého z nich.
5.1.2 Faktory rizika vnitini

Inovacni projekt BxxLong s sebou piinasi fadu zmén a rizik s nimi spojenych. Tato ¢ast

se zabyva rizikovymi faktory ptisobicimi uvniti projektu, mezi néz patfi:
Nedostate¢na kapacita vyroby

Kapacita vyroby je pfedstavovana poctem vyrobki, ktery je schopen podnik vyrobit za
urcity ¢asovy okamzik. V tomto pfipadé se jedna o planovani kapacity vyroby produktu
E8, jehoz objem prodeje v pribéhu sériové vyroby bude postupem casu nartstat.
Aby bylo pozadované mnozstvi vyrobkli dodavano zdkazniklim vcas, je tfeba pocitat
S rostoucimi pozadavky na kapacitu. Samoziejmeé je pocitano s tim, ze postupem Casu
bude tfeba pofidit dalsi linky zajiStujici vyrobu produktu E8. V tomto ptipad¢ miize

ohrozit naplnéni pozadavkl zdkaznika zejména vypadek nékterého ze stroji. Dalsi
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problém muze nastat ziskanim zakaznika, jehoz pozadavky nebude mozno se stavajicim

poctem vyrobnich zatizeni ihned realizovat.
Nedostatecné proskoleni zaméstnanci

Pti zahajeni sériové vyroby nebudou kladeny tak vysoké pozadavky na objem produkce.
Zpocatku bude pracovist¢ obsluhovdno pouze dvéma zaméstnanci, prestoze je
Vv nasledujicich letech pocitano se Ctyfmi. Velmi dilezité je nepodcenit proskoleni

zamestnanct, které miize predejit fadé problémi pii pfechodu na sériovou vyrobu.
Proces vyroby produktu

Pti planovani vyroby produktu hraje velmi vyznamnou roli proces jeho vyroby. Postupy
jednotlivych subprocestt procesu vyroby napinaku E8 jiz byly znazornény v kapitole
4.4 Vyroba projektového produktu. Krom téchto postupii musi byt pii jeho definovani
uvazovano s problémy, které mohou béhem dil¢ich aktivit téchto subprocesii nastat.
V souvislosti s procesem vyroby je patrny rovnéz velky vyznam vySe zminéného
rizikového faktoru nedostate¢ného proskoleni zaméstnanct, protoze cela fada problému
Vv pribc¢hu vyroby se vyskytuje pravé jejich zapfi¢inénim, od mozného pochybeni

Vv pracovnich postupech po neopatrnost pii manipulaci s dily na pracovisti.

Se subprocesem piedmontdze dilu souvisi jiz zminované vkladani kluzného loziska
a kluzné podlozky do hlinikovych dili produktu. Zde mutze dojit k poskozeni dilu,
konkrétné zejména v ptipadé¢ kluzné podlozky, jejiz zaméacCknuti je relativné pracné
a brzdi pracovnika v plnéni dal§ich krokl, miZe tak rovnéz dochazet K ristu
zmetkovitosti, pokud se dily stavaji nepouzitelnymi, ¢i ke sniZeni zivotnosti produktu

a poklesu produktivity

Pti ptesunu k dal$i Casti predmontdze musi byt pracovnik dostatecné opatrny, protoze
i zde muze dojit k poskozeni dilti a K jejich naslednému vytazeni, napt. z divodu padu.

Béhem druhé ¢asti pfedmontaze, ¢imz je rolovani mize dojit k chybam pii zakladani
dild, tentokrat do zaklddaciho mista. Zde pisobi lidsky faktor a nedodrzovani
pracovnich postuptl, ke kterému by na pracovisti nemélo dochazet. Tuto mozZnost ovSem
nelze zcela vyloucit. Jak jiz bylo uvedeno diive, soucasti této faze pfedmontdze je
zalozeni pruziny, kterd je odliSnd pro oba typy produktii. ProtoZe se na pracovisti

nachazeji dva typy pruzin, mize dojit k jejich zaménéni, ¢imz by byla negativné
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ovlivnéna funkce kone¢ného produktu. Zaroven je tato ¢ast procesu vyroby uvazovana

wewv

V piipadé subprocesu vyroby dilu se minimalizuji moznosti pochybeni pracovnika napf.
chybné zalozZeni dilu ¢i opomenuti dil zalozit. K této situaci by nemélo dochazet, nebot’
pfed zahdjenim montaze linka zkontroluje spravnost zalozeni dilli a jejich Uplnost.
Pokud ovSem tento piipad nastane, hrozi zde opét ovlivnéni zivotnosti ¢i funkce
napinadku. Béhem jednotlivych operaci provadénych vyrobni linkou miize rovnéz nastat
fada situaci, které mohou opé€t ovlivnit Zivotnost produktu, a to zejména z divodu

Spatné nastaveného programu.

Poslednim z vyrobnich subprocest je kontrola. Zde musi byt podchyceny mozné
nedostatky zplsobené béhem montdze produktu vyrobni linkou. Veskeré nedostatky

Vv pribéznych kontrolach.

V pribéhu vyroby si pracovnik pfedmontaze A a pracovnik vyroby produktu musi
zajistovat dostate¢né mnozstvi dili na ptislusném pracovisti, které odebira z kanban
regalu. Vyznamné zdrZzeni zde miize nastat zejména v piipadé pracovnika obsluhujiciho
vyrobni linku, tedy pracovnika zajist'ujiciho realizaci vyroby produktu. Hotovy vyrobek
je nasledné pripraven ke kontrole, u které je predpokladana naopak nejkrat$i doba

trvani. Z tohoto divodu mize dochéazet k situacim, kdy neni pracovnik provadéjici

kontrolu dostate¢né vyuzit a vznikaji tak zbyte¢né prostoje.

Dalsi moZnosti zptsobujici neefektivitu celého vyrobniho procesu je dlouhé ¢ekani na

pfipadnou opravu.
Spatna komunikace projektového tymu

Uspésné dokonéeni tohoto projektu zavisi mimo jiné na projektovém tymu odpovédném
za jeho realizaci. V této souvislosti je nezbytné uvédomit si, jak dalezitou roli zde hraje
vzajemna komunikace mezi jednotlivymi ¢leny tymu a mezi tymem a jeho okolim.
Odstranéni komunikac¢nich bariér, srozumitelnost a jasnost souvisejici se sjednocenim

uzivané terminologie maji velmi pozitivni vliv na uspé$nou realizaci projektu.
Neschvaleni vyrobku zakaznikem

Nezbytnou soucasti, bez niZ neni moZno piejit k zahajeni sériové vyroby, je schvaleni

vyrobku zakaznikem. To probiha na zaklad¢ prototypt vyrobenych za podminek sériové
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vyroby, které jsou odeslany zakaznikovi ke schvaleni. V ptipadé neschvéleni dochazi
K prislusnym upravam. Veskeré zmény musi byt opét schvalovany zakaznikem, ¢imz

dochazi k pfipadnému Cerpani ¢asovych rezerv projektu.
Nedodani vyrobni linky vcas

Bez vyrobni linky neni mozno zahdjit sériovou vyrobu. Jeji v€asné dodani hraje ve fazi
realizace velmi dtlezitou roli. Dodani vyrobni linky zde nepfedstavuje pouze jeji
ustaveni na misto, zapojeni a zahdjeni sériové vyroby. Linka musi byt na pracovisti
vyzkousena, ¢imz je umoznéno odhaleni a odstranéni problémii, které by se mohly
objevit ihned po zahdjeni sériové vyroby. Pfitomnost vyrobni linky je rovnéz nezbytna

pro véasné zasSkoleni pracovnikll vyroby.
5.2 Hodnoceni vyznamnosti rizikovych faktoru

Pro stanoveni vyznamnosti rizikovych faktorti existuji dva zékladni zplisoby, expertni
hodnoceni a analyza citlivosti. Analyza citlivosti spo¢ivd v testovani zavislosti
zvoleného parametru (obvykle HV) na pfiislusnych rizikovych faktorech. Pro tuto praci
bylo zvoleno stanoveni vyznamnosti rizikovych faktorti prostfednictvim expertniho
hodnoceni, které je zalozeno na posouzeni pravdépodobnosti vyskytu rizikového

faktoru a dopadu, ktery ma vyskyt faktoru na projekt. (Sulak, Vacik, Ircingova, 2012)
Pro hodnoceni pravdépodobnosti rizika je pouzita stupnice uvedena v tabulce ¢. 11.

Tab. €. 11: Stupnice pro hodnoceni pravdépodobnosti rizikového faktoru

1 nepatrné pravdépodobnost 0-20
2 nepravdépodobny vyskyt rizika 20 - 40
3 pravdépodobny vyskyt rizika 40 - 60
4 vysoka pravdépodobnost 60 - 80
5 jisty vyskyt rizika 80 - 100

Zdroj: Vacik, 2015

Pti hodnoceni dopadu rizikového faktoru na projekt je tfeba uvaZovat tfi zékladni
projektové rozméry, a to Cas, naklady a kvalitu. Pro G¢ely hodnoceni dopadu je zde
pouzita tabulka ¢. 12. Rozmezi jednotlivych stupii dopadi byla stanovena na zakladé
doporuceni odpovédnych pracovnikti spole¢nosti Mubea, spol. s r.0. Ne kazdy rizikovy
faktor se tyka vSech uvedenych dimenzi, obvykle ma dopad pouze na jednu z nich.
V ptipadé€, ze dopad rizikového faktoru ovlivni vice dimenzi najednou, je mu pfifazen o

jeden stupenl vyssi vliv.
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Tab. ¢. 12: Stupnice pro hodnoceni dopadu rizikového faktoru

1 gggzzﬁgfﬁgy minimélni vliv | minimélni vliv | minimalni vliv
5 maly dopad nartst naklada nartst doby akceptovatelné
rizika <2% trvani < 2% odchylky

- odchylky
3 sttedni dopad narast naklada o ?rir;l;f (()10by vyzadujici
rizika 2 az 5% y souhlas
2az 4% . .
zékaznika
velky dopad narist naklada o nar}ls:[ doby ?ppad na
4 rizika 5 a3 10% trvani o Zivotnost
4 a7 12% produktu
5 kriticky dopad nariist nakladi > | nartst doby nepiijatelna
rizika 10% trvani < 12% kvalita

Zdroj: vlastni zpracovani, 2015

Tabulka ¢. 13 poskytuje ptehled jednotlivych faktorti rizika vcetné stupmt, které jim

byly pfifazeny na zaklad¢ zvazeni odbornych pracovnikti spolecnosti.

Tab. €. 13: Ptehled rizikovych faktord, jejich pravdépodobnosti a dopadu

| Rizikovy faktor |

F1 | Ménovy kurz nepatrna pravdépodobnost sttedni dopad rizika
F2 | Selhdni dodavatele nepatrnd pravdépodobnost velky dopad rizika
F3 I;I;ri%s;atecna fenat nepravdépodobny vyskyt rizika | velky dopad rizika
Nedostatecné
F4 | proskoleni nepravdépodobny vyskyt rizika | stfedni dopad rizika
zaméstnancl
Rizikové faktory i :
procesu vyroby
pokles produktivity
vlivem v¢asného y A .. kriticky dopad
F5 R p— nepravdépodobny vyskyt rizika iz
zavady na vyrobku
ztraty zpisobené y ;o .. , ..
F6 manipulaci nepravdépodobny vyskyt rizika | velky dopad rizika
vznik mimotadnych y . .. , ..
F7 s nepravdépodobny vyskyt rizika | velky dopad rizika
F8 opravy pravdépodobny vyskyt rizika stiedni dopad rizika
Spatna komunikace , . . 1 ..
F9 e nepatrnéd pravdépodobnost sttedni dopad rizika
F10 N,eschvralem vyrobku nepatrnéd pravdépodobnost sttedni dopad rizika
zékaznikem
F11 ﬁlﬁl((l;dam Vil nepravdépodobny vyskyt rizika | stiedni dopad rizika

Zdroj: vlastni zpracovani, 2015
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Vyznamnost rizika je s vyuzitim udaji ziskanych analyzou pravdépodobnosti a dopadu
rizikového faktoru stanovena pomoci matice znazornéné na obrazku ¢. 22. Tabulka je
rozdélena do tfi ¢asti dle vyznamu rizika. Rizika spadajici do nejtmavsi ¢asti jsou
povazovdna za zvlast¢ vyznamnd. Celkové lze za nejvyznamnéj$i oznacit rizika

souvisejici s vyrobnim procesem.

Obr. €. 22: Matice hodnoceni vyznamnosti rizika

Pravdépodobnost

3

1 2 3 4 5 Dopad

Zdroj: vlastni zpracovani, 2015

5.3 Opati‘eni pro sniZeni rizik

Opatieni orientujici se na snizeni rizik jsou obvykle rozdélovana do dvou zakladnich
skupin, a to na opatfeni oslabujici pfi¢iny vzniku rizika, respektive snizujici
pravdépodobnost vyskytu rizikovych faktorli, a opatieni zabratiujici dopadim rizika
jako takového. (Fotr, Soucek, 2005)

Soucasti této kapitoly jsou navrhy opatfeni snizujici rizika vychazejici z vyse

uvedenych rizikovych faktort.
F1 Ménovy kurz

V ptipadé rizikového faktoru souvisejicitho s neptfiznivym vyvojem meénového kurzu
neni spolecnost schopna oslabit pficiny rizika, ale mize se zaméfit na opatieni snizujici
jeho dopad. V tomto piipadé je vhodnym nastrojem ménova opce. Ménova opce by

podniku umoznovala vyuZiti sjednaného kurzu v ptipad¢, Ze by pro ni byl vyhodnéjsi
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nez kurz trzni. V opacné situaci mtize spolecnost zvolit kurz trzni, vyuziti ménové opce

neni povinnosti.
F2 Selhani dodavatele

Jak jiz bylo uvedeno diive, spolecnost méa zaveden seznam dodavateld, které pravidelné
kontroluje. I ptfes dlsledné kontroly neni vylouc¢eno selhani dodavatele, které spole¢nost
nemuze svym pusobenim ovlivnit. Pro pfipad selhani nckterého z dodavatelt
zajistujiciho dily pro dany projekt je vhodné diversifikovat dodavatele, tedy stanovit ¢i
piipadné doplnit seznam dodavateli o vhodnou alternativu, ktera by byla schopna

dodavky pokryt, pokud by k tomuto vypadku doslo.
F3 Nedostate¢na kapacita vyroby

Spolec¢nost vénuje pldnovani kapacity velkou pozornost. Neptedpoklada se, ze by Casto
dochazelo k situacim, béhem kterych by nebyla kapacita dostacujici, o ¢emz vypovida
i nizky stupen pravdépodobnosti vyskytu tohoto rizika stanoveného v ramci hodnoceni
rizik. Dopad tohoto rizika je ovSem velmi vyznamny. V souvislosti s timto rizikovym
faktorem byla jiz vySe zminéna neschopnost okamzitého zajiSténi pozadavki nového
zakaznika. Tomuto riziku je nutno ptedchazet upravou univerzalni vyrobni linky, ktera

bude mimo jiné schopna v ptipad¢ potteby zajistit produkci vyrobku E8.
F4 Nedostate¢né proskoleni zaméstnancu

V ptipadé vzniku nahodilych udalosti znemoziujicich v€asné a dostate¢né proskoleni
pracovnikli vyroby je vhodnym opatfenim zahdjeni sériové vyroby pod dohledem
pfislusného vedouciho pracovnika, ktery bude dohliZzet na nedostatky, které se mohou

z diivodu nedostatecného zaskoleni vyskytnout.
Proces vyroby produktu
FS Pokles produktivity vlivem véasného nepodchyceni zavady na vyrobku

Ke zmirnéni dopadl tohoto rizika je nutno zavedeni opatieni pribézné kontroly mezi
jednotlivymi subprocesy za Gcelem véasného odhaleni vad a nedostatki dil¢ich sestav ¢i
dili. Pokud zaméstnanec na nékterém z pracovist’ pochybi ¢i nedodrzi pracovni postup,
je zde riziko zapfi¢inéni nedostatku, ktery timto na sestavé vznikne. K tomu, aby byla
chybna sestava v€as vyfazena z procesu vyroby a nebyly tak zbyte¢né spotfebovavany
dalsi dily na produkt, ktery nebude subprocesem kontroly akceptovan, v piipadé

nezpozorovatelnych nedostatkti zaslan zékaznikovi, je nezbytné provedeni zbé&zné
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vizualni kontroly pracovnikem na nasledujicim pracovisti. Ten danou sestavu vyradi
z procesu. Rovnéz bude mozno definovat odpovédnosti za ptipadné pochybeni. Vyskyt

tohoto rizika je sice nepravdépodobny, jeho dopad je ov§em kriticky.
F6 Ztraty zptsobené manipulaci

Pokud zaméstnanec béhem manipulace upusti ¢i jinak poni¢i néktery z dilu ¢i sestav, je
nezbytné postupovat obdobné jako u rizika predchazejiciho. I zde je jako v piipadée
piredchoziho opatfeni potieba dany dil, sestavu ¢i vyrobek vcas vyradit tak, aby
nedochazelo k plytvani ostatnimi dily potfebnymi k jeho dokonéeni ¢i zabranéni dodani

poskozeného vyrobku ptimo k zakaznikovi.
F7 Vznik mimoradnych prostoji

Jak jiZz bylo uvedeno vySe, Casovd ndaroCnost operaci na jednotlivych pracovistich
vyroby produktu E8 je odlisna. Prvni z problémt nastiva jiz béhem prvni casti
predmontaze zamackavanim kluzné podlozky. Tento krok je v pribéhu predmontaze A
automatickym. DalSim problémem bylo zdrZzovani pracovnika ptredmontize A
a pracovnika obsluhujiciho vyrobni linku dopliiovanim dild. Tato c¢innost bude
realizovana pracovnikem provadéjicim kontrolu. Kontrola je subproces nejméné
naro¢ny, co se tyce hlediska ¢asového, pracovnik kontroly nebude mit problém s jejim

zvladnutim a bude tak Setfit ¢as ostatnim kolegtim.
F8 Opravy

Pokud dojde k poruse, jejiz oprava bude vyzadovat delsi zastaveni vyrobni linky, je
nutné, aby pracovnici z dané linky byli pfefazeni na jinou pln¢€ neobsazenou bézici linku
BxxLong, na které tak bude mozno z diivodu vétsiho pocétu pracovnikii vyprodukovat

vice vyrobk.
F9 Spatna komunikace projektového tymu

Vhodnym opatienim eliminujici pravdépodobnost tohoto rizikového faktoru je
definovani planu komunikace, tedy urceni pravidelnych terminti schtizek projektového
tymu ¢i jinych zpisobl sdileni informaci, v€etné definovani kli¢ovych bodi, které je
nutno probrat ¢i predat ostatnim ¢lentim. Timto bude zajisténo, ze vSichni ¢lenové tymu
budou mit veSkeré informace nezbytné k uspeésSnému dokonceni projektu. Predpoklada

se ovSem, ze vSichni ¢lenové projektového tymu jsou si védomi dulezitosti tohoto
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projektu, a proto je pravdépodobnost vzniku tohoto rizika diky dostate¢né motivaci

¢lenti tymu pouze nepatrna.
F10 Neschvaleni vyrobku zakaznikem

Uginnym nastrojem v této oblasti je pravidelna komunikace se zakaznikem v priibéhu
trvani projektu. Stfedni fazi je dilezité rozdélit na nékolik etap, kdy vysledkem kazdé
znich bude schvéleni definovanych vystupt téchto etap zdkaznikem. Diky tomuto
opatfenim je mozno snizit pravdépodobnost neschvaleni vyrobku tésné pred

planovanym zahajenim sériové vyroby.
F11 Nedodani vyrobni linky véas

I zde je mozné se zaméfit na snizeni dopadu rizika. Tento faktor podobné jako rizikovy
faktor nedostate¢né kapacity vyroby ohrozuje naplnéni zdkaznickych pozadavk, zde se
ovSem nejedna o nezajiSténi dostate¢ného mnozstvi produkce, ale 0 nemoznost zahajeni
sériové vyroby tak, jak bylo planovano. Pro tento pfipad je rovnéz nutné jiz vySe

uvazované zajisténi alternativni moznosti, a to vyroby na univerzalni lince.
5.4 Prinosy projektu

V souvislosti s ptinosy projektu je tfeba zminit problematiku udrzitelného rozvoje.
Udrzitelny rozvoj piedstavuje pochopeni ristu soucasnych rostoucich potieb a nutnosti

jejich omezeni z diivodu zajisténi potieb budoucich.
Omezeni souvisejici s udrzitelnym rozvojem miiZze mit rizné formy:

- socialni

- environmentalni

- ekonomickou

(Skalicky, Jermaft, Svoboda, 2010)

Z téchto forem se inovacéni projekt BxxLong dotyka zejména formy environmentalni.
Jak jiz bylo uvedeno vyse, zamérem projektu je vyvinuti napindku s nizkou hmotnosti,
¢imz je podpoieno dosahovéni celkové nizs§i hmotnosti automobilil a snizovani emisi
COs,. Z tohoto faktu vyplyva, ze jednim z piinost projektu podporujiciho zasady firemni
politiky spole¢nosti je posileni ochrany Zivotniho prostfedi. Dal$im pifinosem realizace
inova¢niho projektu je rast konkurenceschopnosti podniku souvisejici s rozsifenim

produktového portfolia.
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Rada piinost realizace projektu je viditelna rovndZ z planovanych hodnot KPI
na nadchézejici obdobi, kterymi se vice zabyva kapitola 7.1 Plan KPI. V této souvislosti

Ize stanovit ptinosy souvisejici s projektem vychazejici z tabulky ¢. 19:

- rast objemu prodeje
- rGst produktivity
- sniZeni poctu reklamaci

- snizeni podilu nédkladl na nekvalitu

Planovany objem produkce napinaku E8 vykazuje po dobu zivotnosti projektu rostouci
trend. Velké odbéry tohoto produktu se samoziejmé¢ budou podilet na ristu objemu

prodeje, ktery je pro nasledujici roky naplanovan.

Planovany rast produktivity, sestdvajici se zpoctu vyrobenych kusii a poctu
odpracovanych hodin, je rovnéz mozno zafadit mezi pifinosy daného projektu.
Ve spojitosti s vyrobou produktu se zde objevuje potieba narstu po¢tu odpracovanych
hodin, jejichz zvyseni by ovSem nemé¢lo byt tak razantni jako pocet vyrobenych

produktl, ¢imz je pravé zminovany rist produktivity zajiStén.

Planované hodnoty souvisejici s poklesem reklamaci a nakladi na nekvalitu jsou pro
prvni rok pldnu, vyjma ndkladii na mimofadné jizdy, které nejsou projektem pfili§
ovlivnény, totozné s planovanymi hodnotami pro soucasné obdobi, tedy rok 2015.
Predpoklada se, ze béhem sériové vyroby, jejiz zahajeni je stanoveno na podzim roku
2016, nebude mozno v takto kratkém casovém okamziku dosdhnout vyraznych zlepSeni
V této oblasti, toto obdobi bude spiSe slouzit k odstranovani nedostatkl, které se
vV pocatcich sériové vyroby mohou vyskytnout. Postupnym nabyvanim zkuSenosti
s vyrobou napinaku E8 v nasledujicich letech bude tento projekt piispivat ke snizovani

reklamaci a nakladu na nekvalitu.
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6 Implementace projektu

Tato kapitola obsahuje piehled dil¢ich ¢innosti potiebnych k implementaci zvoleného
projektu vcetné cCasovych charakteristik, zdroji a nakladd potfebnych pro jejich

realizaci.
6.1 Casovy plan projektu

Casovy plan projektu zndzornény v tabulce ¢&. 14 ptitazuje jednotlivym ¢innostem doby
jejich trvani, dale obsahuje doby trvani fazi, ptipadné dil¢ich oblasti stiedni faze. Vazby
mezi C¢innostmi jsou pro lepSi pochopeni zndzornény v piiloze D prostiednictvim
Ganttova diagramu. Soucasti tabulky ¢. 14 je rovnéz datum zahajeni a ukonceni dané
¢innosti ¢i faze véetné milnikti vyznacujicich se nulovou délkou trvani. Z tabulky je
patrné zahajeni projektu, které probéhlo 15. 11. 2013, a jeho ukonceni souvisejici se

zahajenim sériové vyroby 1. 9. 2016.

Tab. &. 14: Casovy plan projektu

Zahajeni projektu 0 dny 15.11.2013 15.11.2013
Faze zahajeni 59 dny 15.11.2013 05.02.2014
Planovani termint 3dny 15.11.2013 19.11.2013
Kick of the meeting 1 den 20.11.2013 20.11.2013
Analyza vyrobitelnosti 7 dny 22.11.2013 02.12.2013
Predvybér dodavatell 2 mésice 03.12.2013 27.01.2014
Odhad nakladi na dily 7 dny 03.12.2013 11.12.2013
Kalkulace naklada 14 dny 12.12.2013 31.12.2013
Tvorba nabidky 1 mésic 06.01.2014 31.01.2014
Tvorba QGO 3 dny 03.02.2014 05.02.2014
Zakazka zakaznika 0 dny 03.02.2014 03.02.2014
Sti‘edni faze 666 dny 12.02.2014 31.08.2016
Vyvoj a planovani 234 dny 12.02.2014 05.01.2015
Rucni montéz dill z nastroji 10 dny 12.02.2014 25.02.2014
Tvorba dokumentace,
kontrolnich listd, navrhi 10 dny 19.02.2014 04.03.2014
Validace prototypovych dilt 55 dny 11.03.2014 26.05.2014
Stanoveni designu 0 dny 27.05.2014 27.05.2014
Objednani zménénych nastroji 30 dny 17.06.2014 28.07.2014
Rucni montdZ dilii za pomoci 10dny | 05082014 | 18.08.2014
objednanych nastroju
g(‘)’g{::jﬁgﬁ‘ﬂfu”tace 5 dny 12.08.2014 | 18.08.2014
Dodatec¢na validace prototypt 20 tydny 19.08.2014 05.01.2015
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Nominovani zakaznikem BMW

L , 0 dny 21.10.2014 21.10.2014
na sériovou vyrobu
Koncept designu série 5 dny 24.11.2014 28.11.2014
Pieduvolnéni vykresu 14 dny 01.12.2014 18.12.2014
Tvorba QG1 3 dny 19.12.2014 23.12.2014
Schvaleni konceptu vyrobku 0 dny 19.12.2014 19.12.2014
Oblast produkce 264 dny 07.01.2015 11.01.2016
Prlprav_a dokumentu pro kontrolu 5 dny 07.01.2015 13.01.2015
zhotovitelnosti
Piiprava vyroby pro Zebrak 49 dny 21.04.2015 26.06.2015
Planovani kapacity 14 dny 29.06.2015 16.07.2015
Ovétovani procesni zpusobilosti 5 dny 13.07.2015 17.07.2015
Schvéleni konceptu zdkaznikem 0 dny 20.07.2015 20.07.2015
Tvorba QG2 3 dny 01.06.2015 03.06.2015
Uvolnéni vykrestu 0 dny 15.06.2015 15.06.2015
Tvorba produktové FMEA 2 mesice 15.06.2015 07.08.2015
Poptani sériovych néstroji 110 dny 06.07.2015 04.12.2015
Priprava prevzeti ndstroji pro 12tydny | 15.06.2015 | 04.09.2015
malé dily
Vytvoreni skladové zasoby 2 tydny 07.12.2015 18.12.2015
Montéz dilt pomoci sériovych
nastrojii v podminkach sériového 3 dny 18.12.2015 22.12.2015
procesu
Tvorba dokumentace 5 dny 04.01.2016 08.01.2016
Piedkladani vzorkt 0 dny 11.01.2016 11.01.2016
MontaZni za¥izeni 387 dny 10.03.2015 31.08.2016
Koncept montaze a planovani 10 dny 10.03.2015 | 23.03.2015
procest
Specifikace pro montazni 10 dny 24032015 | 06.04.2015
zatizeni
Poptani linky 10 dny 07.04.2015 20.04.2015
Objednani linky 0 dny 21.04.2015 21.04.2015
Piejimka u vyrobce 2 dny 05.05.2016 06.05.2016
Ustaveni 3 dny 09.05.2016 11.05.2016
Uvedeni do provozu 5 dny 12.05.2016 18.05.2016
Predporodukéni béh 5 dny 19.05.2016 25.05.2016
Skoleni zamé&stnancii 75 dny 19.05.2016 31.08.2016
100% funk¢nost linky 0 dny 26.05.2016 26.05.2016
Zavérefna faze 69 dny 26.05.2016 31.08.2016
Provedeni procesni FMEA 2 mésice 26.05.2016 20.07.2016
Vzorkovani dila 20 dny 20.06.2016 15.07.2016
Hodnoceni 500 ks 10 dny 18.07.2016 29.07.2016
Kontrolni list - ovzorkovani 10 dny 01.08.2016 12.08.2016
Zahajeni viroby motoru 0 dny 31.08.2016 31.08.2016
zékaznikem
Zahajeni sériové produkce 0 dny 01.09.2016 01.09.2016

Zdroj: vlastni zpracovani za pomoci MS Project, 2015
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6.2 Seznam zdroja projektu

Pro provedeni kazdé projektové Cinnosti je potfeba néjakého zdroje, které je mozno
rozdélit na zdroje materidlové, lidské a financni. (Skalicky, Jermar, Svoboda, 2010)
Piehled zdroji potfebnych pro realizaci Cinnosti projektu BxxLong je zndzornén
v tabulce ¢. 15. Cena jednotlivych zdroji je uvedena ve tfetim sloupci tabulky.
V piipadé lidskych zdroji se jedna o mzdu vyjadienou v Ké&/hod. Sazby zdroju
materidlovych jsou vyjadieny v K¢/ks. Jsou zde rozepsané jednotlivé dily potfebné pro
zhotoveni findlniho vyrobku. Souc¢asti materidlovych zdroju jsou také dily pouzivané pti
montazich v prubéhu vyvoje a jsou zde souhrnné oznaceny jako nesériové dily. Cena
provozu linky je vyjadiena v K¢/hod. Uvedené sazby budou zachovany po celou dobu
trvani projektu. V piipadé nakladovych zdrojl je sazba za ndstroje, cestovné a testovani

uvedena souhrnné za cely projekt.

Tab. €. 15: Seznam zdrojl projektu

Lidské zdroje
projektovy manazer Prace 810,00 K¢&/hodina
vedouci prodeje Prace 810,00 K¢/hodina
vedouci nakupu Préace 300,00 K¢/hodina
vedouci produkce Prace 400,00 K¢/hodina
vedouci procest Prace 400,00 K¢/hodina
vedouci vyvoje Prace 810,00 K¢/hodina
vedouci kvality Préace 300,00 K¢/hodina
manazer kli¢ovych zékazniki Prace 810,00 K¢&/hodina
pracovnik prodeje Préace 420,00 K¢&/hodina
pracovnik nakupu Prace 200,00 K¢&/hodina
pracovnik vyvoje Préace 550,00 K¢/hodina
konstruktér Prace 300,00 K¢/hodina
pracovnik vyroby Prace 100,00 K¢&/hodina
pracovnik kvality Préace 150,00 K¢/hodina
vedouci controllingu Prace 400,00 K¢&/hodina
pracovnik controllingu Préace 200,00 K¢&/hodina
vedouci obchodni jednotky Prace 810,00 K¢/hodina
udrzbar Prace 150,00 K¢/hodina
Materialové zdroje
pouzdro Material 35,20 Ké/ks
rameno Material 56,17 K¢/ks
0sovy bezpecnostni prvek Material 14,90 K¢/ks
osové lozisko Material 5,29 K¢/ks
kluzné lozisko Material 9,67 K¢&/ks
podlozka Material 3,08 K¢/ks
kryt disku Material 2,20 K¢/ks
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Materialové zdroje
role Material 36,50 Ké/ks
Sroub Material 2,40 K¢/ks
cep Material 0,44 K¢/ks
Zarazka Material 1,60 K¢&/ks
kluzna podlozka Material 1,12 K¢/ks
pruzina Material 38,90 K¢/ks
chod linky Material 400,00 K¢/ks
nesériové dily Material 10 375,00 K¢/ks
Finan¢ni zdroje
vyrobni linka Naklady 9632 000 K¢
rolovaci zatizeni Naklady 3500 000 K¢
Zasoba Néklady 498 000 K¢
nastroje Néklady 1 750 000 K¢
cestovné Néklady 41 000 K¢
testovani Naklady 60 000 K¢

Zdroj: vlastni zpracovéni, interni materialy spole¢nosti Mubea, spol. s r.0., 2015
6.3 Plan zdroja projektu

Plan zdroji projektu pfifazuje vySe uvedené zdroje dil¢im Cinnostem. Jak je patrné
z tabulky ¢. 16, jedna se pfevdzné o zdroje pracovni, dale pak materidlové a nejméné
zdroje finan¢ni, tedy naklady, které ovSem tvoii nejvétsi polozku. Svétlé fadky tabulky
predstavuji milniky projektu, jimz zadné zdroje nepfiislusi.

Tab. €. 16: Plan zdroji projektu

Zahajeni projektu
Faze zahijeni =

manazer kli¢ovych zakaznikli[13%];vedouci
vyvoje[13%];vedouci prodeje[13%];vedouci
Planovani termint produkce[ 13%];vedouci nakupu[13%];vedouci
kvality[13%];vedouci controllingu[ 13%];vedouci
procest[ 13%];konstruktér[13%]

projektovy manazer[50%];vedouci vyvoje[50%];vedouci
produkce[50%];vedouci prodeje[50%];vedouci

Kick of the meeting procest[50%];vedouci nakupu[50%];vedouci
kvality[50%];vedouci controllingu[50%];manaZzer klicovych
zakazniku[50%]

vedouci vyvoje[21%];vedouci produkce[21%];vedouci
prodeje[7%];vedouci procest[21%];vedouci

Analyza vyrobitelnosti | nékupu[7%];vedouci kvality[7%];vedouci
controllingu[7%];manazer klicovych
zakaznika[21%];konstruktér[21%]
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Predvybér dodavatelt

manazer klicovych zakazniki[5%];vedouci
nakupu[20%];pracovnik ndkupu[5%]

vedouci prodeje[4%];vedouci produkce[7%];vedouci

Odhad nékladina dily | vorg0/1.manaser klidovych zakazniki[4%]
, o vedouci produkce[18%];vedouci prodeje[18%];vedouci
Kalkulace naklad vivoje[13%];manazer kliovych zakaznika[7%]
. vedouci prodeje[3%];vedouci obchodni

Tvorba nabidky jednotky[4%];pracovnik prodeje[5%]
projektovy manazer[13%];vedouci vyvoje[13%];vedouci
produkce[13%];vedouci prodeje[13%];vedouci

Tvorba QGO procest[13%];vedouci ndkupu[ 13%];vedouci

kvality[13%];vedouci controllingu[ 13%];manazer
klicovych zakaznikii[13%]

Zakazka zakaznika

Stredni faze

Vyvoj a planovani

Ruéni montaz dila z
nastrojil

pracovnik vyvoje[80%];konstruktér[54%];pracovnik
kvality[13%];nesériové dily[ 1];ndstroje[750 000,00 K¢]

Tvorba dokumentace,
kontrolnich listt,

pracovnik vyvoje[15%];konstruktér[15%];vedouci
controllingu[15%]

navrhi
Validace vedouci controllingu[2% ];manaZzer klicovych
, e zakazniki[4%];cestovné[6 000,00 K¢J;
prototypovych dili 10 Vani[30 000,00 Ké]
Stanoveni designu
Objednani

zménénych néstroji

pracovnik nakupu[3%];néstroje[1 000 000,00 K¢]

Rucni montaz dilt za
pomoci objednanych

pracovnik vyvoje[80%];pracovnik
kvality[13%];konstruktér[54%];nesériové dily[10]

nastrojil

Tvorba dokumentace, | pracovnik vyvoje[15%];vedouci

kontrolnich listl controllingu[ 15%];konstruktér[15%]
Dodatecna validace manazer kli¢ovych zakaznikd[1%];

prototypl cestovne[6 000,00 K¢];testovani[30 000,00 K¢

Nominovani zakaznikem BMW na sériovou vyrobu

Koncept designu série

konstruktér[40%]

Preduvolnéni vykresu

konstruktér[7%]

Tvorba QG1

vedouci vyvoje[25%];konstruktér[25%]

Schvéleni konceptu vyrobku
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Oblast produkce

Ptiprava dokumentt
pro kontrolu
zhotovitelnosti

vedouci vyvoje[20%];pracovnik
vyvoje[20%];konstruktér[20%]

Pfiprava vyroby pro
Zebrak

projektovy manazer[8%];vedouci produkce[15%];vedouci
procest[15%];pracovnik
vyvoje[8%];konstruktér[ 10%];cestovné[ 18 000,00 K¢]

Planovani kapacity

projektovy manazer[ 16%];konstruktér[ 7% ];vedouci
procest[14%]

Ovérovani procesni
zpusobilosti

vedouci procest[10%]

Schvéleni konceptu zdkaznikem

Tvorba QG2

konstruktér[13%];vedouci procesii[8%];vedouci
vyvoje[17%]

Uvolnéni vykrest

Tvorba produktové
FMEA

konstruktér[4%];vedouci produkce[4%];vedouci
kvality[4%];vedouci procest[4%];vedouci vyvoje[4%]

Popténi sériovych
nastrojil

pracovnik nakupu[4%];vedouci procesi[2%];vedouci
produkce[4%];vedouci ndkupu[2%];cestovné[11 000,00 K¢]

Ptiprava pievzeti
nastrojil pro malé
dily

vedouci procest[1%];vedouci produkce[4%];vedouci
controllingu[1%]

Vytvoteni skladové
zasoby

pracovnik nakupu[80%];zasoba[498 000,00 K¢]

Montéz dili pomoci
sériovych néstroji v
podminkach
sériového procesu

konstruktér[38%];vedouci kvality[38%];vedouci
procest[38%];vedouci
produkce[38%];zardzka[15];Sroub[15];role[15];rameno[15];
pruzina[ 15];¢ep[15];kluzné podlozka[15];kluzné

lozisko[ 15];kryt disku[15];0s0vé lozisko[15];0s0vy
bezpecnostni prvek[15];podlozka[15];pouzdro[15]

Tvorba dokumentace

vedouci produkce[ 13%];vedouci procesi[5%];vedouci
kvality[5%];konstruktér[ 10%]

Predkladani vzorku

Montazni zarizeni

Koncept montaze a
planovani procest

vedouci procesti[63%];vedouci
produkce[63% ];konstruktér[50% ];projektovy manazer[25%]

Specifikace pro
montazni zarizeni

projektovy manazer[5%];vedouci procesu[75%];vedouci
produkce[50%];konstruktér[ 75%];pracovnik
controllingu[6%]

Poptani linky

vedouci procesti[3%];konstruktér[ 1% ];pracovnik
nakupu[5%];vedouci nakupu[4%]

Objednani linky
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konstruktér[25%];vedouci produkce[25%];vedouci
Ptejimka u vyrobce procest[25%];vyrobni linka[9 632 000,00 K¢];rolovaci
zatizeni[3 500 000,00 K¢]

konstruktér[25%];pracovnik kvality[8%];vedouci

Ustaveni produkce[17%];vedouci procest[25%]

vedouci produkce[15%];vedouci procesti[25%];projektovy

Uvedeni doprovozu | - er[8%]:konstrukter 25%]: adrzbat[25%]

pracovnik vyroby[13%];vedouci
produkce[25%];pracovnik

kvality[ 13%];konstruktér[25%];vedouci procesi[25%];
chod linky[10];¢ep[100];kluznd podlozka[100];kluzné
lozisko[100];kryt disku[ 100];0s0v¢ loZisko[100];0s0vy
bezpecnostni

prvek[100];podlozka[ 100];pouzdro[100];pruzina[ 100];
rameno[ 100];role[ 100];8roub[ 100];zarazka[ 100]

Predporoduk¢ni beh

vedouci procest[3%];pracovnik kvality[2%];pracovnik
vyroby[30%];chod linky[96];¢ep[2 000];kluznd podlozka
[2 000];kluzné lozisko[2 000];kryt disku[2 000];0s0vé
loZisko[2 000];0s0ovy bezpecnostni prvek[2 000];podlozka
[2 000];pouzdro[2 000];pruzina[2 000];rameno[2
000];role[2 000];Sroub[2 000];zarazka[2 000]

Skoleni zaméstnancu

100% funk¢nost linky
Zavérefna faze -
Provedeni procesni vedouci produkce[5%];vedouci procest[5%];vedouci
FMEA controllingu[5%];vedouci kvality[5%];konstruktér[5%]
Vzorkovani dili pracovnik kvality[10%]
Hodnoceni 500 ks pracovnik kvality[10%]
Kontrolm,h?t ) vedouci kvality[3%]
ovzorkovani

Zahajeni vyroby motoru zadkaznikem
Sériova produkce | -

Zdroj: vlastni zpracovani za pomoci MS Project, 2015
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6.4 Plan celkovych nakladi projektu

Z vyse uvedenych udaji je mozno sestavit plan nakladi projektu, ktery je uveden
Vv tabulce ¢. 17. Zde jsou opét uvedeny dil¢i Cinnosti projektu doplnéné o ndklady na
jejich realizaci. Celkové planované naklady projektu dosahuji vySe témef

17 000 000 K.

Tab. €. 17: Plan nakladii projektu

Zahéjeni projektu -

Faze zahajeni 182 400 K¢é
Planovani terminii 15120 K¢
Kick of the meeting 20 160 K¢
Analyza vyrobitelnosti 39 880 K¢
Predvybér dodavatell 30 560 K¢
Odhad nékladl na dily 8 080 K¢
Kalkulace nakladt 42 020 K¢
Tvorba nabidky 11460 K¢
Tvorba QGO 15120 K¢
Zakéazka zékaznika -

Stiredni faze 16 801 632 K¢
Vyvoj a planovani 2 158 483 K¢

Ruéni montéz dill z ndstrojh 851 708 K¢
Tvorba dokumentace, kontrolnich listt, navrhia 20 550 K¢
Validace prototypovych dili 50 560 K¢
Stanoveni designu -
Objednani zménénych nastroju 1 001 600 K¢
R}lcm 'ronontaz dild za pomoci objednanych 153 575 K&
nastroju
Tvorba dokumentace, kontrolnich lista 20 550 K¢
Dodatec¢na validace prototypt 42 480 K¢
Nominovani zdkaznikem BMW na sériovou

vyrobu ]
Koncept designu série 6 720 K¢
Pteduvolnéni vykresu 3 360 K¢
Tvorba QG1 7 380 K¢
Schvéleni konceptu vyrobku -

Oblast produkce 783 152 K¢&

PrlpraV_a dokumentu pro kontrolu 14 240 K&
zhotovitelnosti
Piiprava vyroby pro Zebrak 126 320 K¢
Planovani kapacity 24 340 K¢
Ovéfovani procesni zpusobilosti 1 600 K&
Schvéleni konceptu zdkaznikem -
Tvorba QG2 5300 K¢
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Uvolnéni vykrest -
Tvorba produktové FMEA 25 630 K¢
Poptani sériovych néstroju 41 500 K¢
Ptiprava pievzeti nastrojii pro malé dily 9 600 K¢
Vytvoreni skladové zasoby 510 800 K¢
M,ont?z dllru'por’nom sériovych néstroji v 19 042 K&
podminkach sériového procesu
Tvorba dokumentace 4 780 K¢
Ptedkladani vzorki -
MontaZni za¥izeni 10 596 997 K¢
Koncept montaze a planovani procesti 77 050 K¢
Specifikace pro montazni zatizeni 71 060 K¢
Poptani linky 2 920 K¢
Objednani linky -
Piejimka u vyrobce 13 136 880 K¢
Ustaveni 6 820 K¢
Uvedeni do provozu 14 530 K¢
Predporodukéni béh 37 697 K¢
Skoleni zamé&stnancii 480 040 K¢
100% funk¢nost linky -
Sériovy proces 33 000 K¢é
Provedeni procesni FMEA 28 800 K¢
Vzorkovani dili 2 400 K¢
Hodnoceni 500 ks 1 200 K¢
Kontrolni list - ovzorkovani 600 K¢
Zahdjeni vyroby motoru zdkaznikem =
Sériova produkce -
Celkem 16 984 032 K¢

Zdroj: vlastni zpracovani za pomoci software MS Project, 2015

Tabulka ¢. 18 obsahuje podklady potiebné pro vypocet doby uhrady investi¢nich
nakladt. Dobu uhrady je dle Synka (2011) mozno spocitat nasledovné:

PBP = naklady na investici / rocni CF

Pokud je ro¢ni CF v jednotlivych letech rozdilné, doba thrady je zjiStovana postupnym

nacitanim ro¢nich hodnot. (Synek, 2011)

Jak je patrné, v roce 2016 bude splaceno 2 440 795 K¢. V tomto roce doslo k zahajeni
sériové vyroby az v zari, Cisté CF je tedy generovano pouze 4 mésice. Zbyvajicich

14 543 237 K¢ bude splaceno v pribéhu roku 2017. Doba uhrady tedy Cini:

PBP =4 m¢sice + (14 543 237 / 21 480 930) = 4 mésice + 0,677 roku, tj. 12 mésicu.
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Tab. ¢. 18: Plan Cistych pfijmt z investice

.| Planované prijm Planované . ., «
Obdobi zoinves tli)cej y TR Cisty CF Kumulované
2016 8 605 039 6 164 244 2 440 795 2 440 795
2017 76 585 373 55 104 444 21 480 930 23921 724
2018 150 783 730 108 255 147 42 528 583 66 450 308
2019 245 278 738 177 645 086 67 633 652 134 083 959
2020 270 217 602 196 346 898 73 870 704 207 954 663
2021 310 042 001 226 053 602 83988 399 291 943 062
2022 343 791 618 251 429 202 92 362 416 384 305 479

Zdroj: vlastni zpracovani, interni materialy spole¢nosti Mubea, spol. s r.0., 2015
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7 Procesni optimalizace

Procesni optimalizaci je mozno oznacit jako zlepSovani podnikovych procest, které se
zabyva chovanim procest, hleddinim moznych problémi zabraiujicich jejich plynulému
chodu, snizujicich produktivitu ¢i dokonce kvalitu vystupu. Pro tyto Gcely existuje cela

fada metod. (Svozilova, 2011)

Spole¢nost Mubea, spol. sr. o. vyuziva zejména metodu Kaizen. Tato metoda vznikla
v Japonsku a je zalozena na principu neustalého zlepSovani. ZlepSovani probiha vzdy
a vSude za pomoci malych zmén, na nichz se podili v§ichni zaméstnanci podniku. Velké
zmény povazuje tato metoda za pfili§ riskantni. Participace zaméstnancli na neustalém
zlepSovani a implementaci naslednych zmén je vyznamnym motivaénim faktorem.

(Basl, Tima, Glasl, 2002)

7.1 Plan KPI

Znalost vykonnosti procesti je nezbytnou podminkou umoziujici procesni optimalizaci.
Tato kapitola obsahuje sledované KPI ve spolecnosti Mubea, spol. sr. 0. a jejich
planované hodnoty do roku 2018. Pro kazdé KPI je zde zéroven uvedena hodnota za

soucasného obdobi, tedy roku 2015.

Ukazatele znazoriujici miru dosahovani cilti objemu prodeje, produktivity, reklamaci
a nakladd na nekvalitu jiz byly popsany v kapitole 5. 4 Pfinosy projektu. Praveé
V hodnotach téchto ukazatelli vykonnosti se realizace projektu projevi nejvice. Jak je
z tabulky ¢. 19 patrné, v pfipadé vSech planovanych hodnot téchto KPI dochazi k jejich

zlepseni.

Hodnota poctu vyrobenych vyrobki za den na urovni 20 000 ks souvisejici se skluzy je

povazovana za optimalni a pro vSechny roky planu beze zmény.

Pro rok 2015 je ptipravovano zfizeni externiho skladu, ve kterém bude uchovavana
zasoba na 13 dni, ktera byla doposud skladovana piimo ve vyrobni hale. Zde bude
skladovéna zasoba pouze na 2 dny, ¢imZ dojde k vyrazné uspoie plochy ve vyrobni
hale. Z téchto daju vyplyva mirny nartst ukazatele DSI na nadchazejici obdobi

0 2 dny.

Chystané zmény jsou patrné rovné€z v fadach zaméstnancii. Pldnované hodnoty
ukazatele KPI souvisejici s poctem pracovnikil znézoruji rast poctu pracovnikii v roce

2015 o 32. Tento narist je spojen s ristem objemu produkce. Pro rok 2016 je naopak
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planovan pokles 0 9 zaméstnancti. Na hodnot¢ z roku 2016, tedy na poctu 234 se setrva
rovnéz v roce nasledujicim. Pro rok 2018 je jiz pocitano s 240 zaméstnanci. Veskeré
vykyvy se tykaji zejména zaméstnanct z fad pracovnikli vyroby.

Pro miru nemocnosti v roce 2015 je stanovena hranice 4%, ktera zstava pro nasledujici

roky nezménéna.

Velmi dulezitym cilem souvisejicim s vySe zminénou metodou Kaizen je rist poctu
zlepSujicich navrht od zaméstnancti. Pldnované hodnoty KPI znéazornujici miru

dosahovani tohoto cile jsou rovnéz rostouciho charakteru.

Hodnota KPI vypovidajici o mife splnéni pozadavkl kladenych na potadek a Cistotu
pracovisté vychazejici z metody 5-S je pro soucasné obdobi stanovena na uroven 85%.

K 5% nartstu mé dojit také v roce 2016. V nasledujicich letech je jiz zména mensi.
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Tab. ¢. 19: Plan KPI na obdobi 2015 — 2018

absolutni
. zmeéna . . o
Objem objemu Prodej | Komtrolavyseobjemi | 5 a0 150 | 5417850 | 2780528 | 3197607 | tis. K& | mesicns | ddelent
prodeje . prodeje prodeje
prodeje
(v K&)
absolutni
. .| zména poctu , kontrola poctu C o oddéleni
Produktivita vyrobenych Vyroba vyrobenych kusi/hod 19 19,5 20 21,5 ks/hod | mési¢né vyroby
kusii/hod
absolutni Rizeni analyza poctu oddéleni
zména poctu kvalit reklzmagi 2,4 2,40 2,00 1,80 Pocet meésiéné kvalit
reklamaci y y
Reklamace —~ .
vyse Rizeni analyza hodnot oddélent
ukazatele kvalit dosazenych 25 25 20 18 PPM mesicné orob
PPM Y| ukazatelem PPM Vyroy
Skluzy pocet dni Vyroba | Pocet vyrobki _ 20000 | - 20000 | - 20000 | - 20000 | Ks | mesicns | Oddeleni
vyrobenych za den vyroby
kontrola procentniho
% podil podilu nakladii na oddlent
Naklad nakladt na Vyroba nekvalitu na objemu 1,2 1,20 1,00 0,90 % mési¢né Vorob
aacy N 1 pekvalitu na prodeje (zmetkovitost, yrovy
nekvalitu ) . .
objemu viceprace...)
prodeje Logistika | V¥3¢ ndkladi na 1518 1242 1242 1242 | tis. K& | mesicne | 0ddCleni
mimofadné jizdy logistiky
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pocet dni, na

které je k - hodnota koeficientu . v | oddéleni
. T < < < < .
DSl dispozici Logistika DS| 15 15 15 15 dny mési¢né logistiky
zasoba
Pocet ocet Personalni pocet ocet ersonalni
kmenovych pocet o | v zamé&stnanci/plan 243 234 234 240 p mési¢ng | PEEOnAT
« . | zaméstnanci | fizeni . osob oddéleni
zamé&stnanci prodeje
Nemocnost % absence ?,erso,nalm analyza miry <4 <4 <4 <4 % mésiéné persf) nal,m
fizeni nemocnosti oddéleni
ZlepSovaci pocet Personalni ocCet zlepSovacich ersonalni
navrhy od zlepSovacich | .~ pocet ziep 105 110 114 117 pocet pololetné persona.
. . R fizeni navrhu oddéleni
zaméstnancu | navrhu
kontrola potadku a
% splnéni Rizeni Cistoty na pracovisti o ‘o x oddéleni
55 kritérii kvality (méfeno stupnici 8 %0 % % % mesiene kvality

0 - 100 %)

Zdroj: vlastni zpracovani, interni materialy spole¢nosti Mubea, spol. s r.0., 2015
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7.2 Zahrnuti projektu do vyrobniho procesu

Tato kapitola slouzi k pfiblizeni zmén ve vyrobnim procesu s pfichodem projektu
BxxLong. Budou zde uvazovany pouze zmény souvisejici s vyrobou na automatické
lince, na které je produkt E8 rovnéz vyrabén. Popisy jednotlivych subprocest
puvodnich produktt jsou graficky zndzornény na obrazcich v kapitole 3.5 Popis
pfidavani hodnoty vyrobkum. Proces vyroby produktu E8 je znazornén v kapitole

4.4 Vyroba projektového produktu. Ostatni procesy nejsou projektem ovlivnény.
Piedmontaz

Dftive bylo nutno veskeré vyrobky vyrabéné na automatické lince mazat, konkrétné dil
pouzdra produktu. Prvni zménou, kterou je mozno v subprocesu pfedmontaze nalézt je

prave to, ze pouzdro vyrobku E8 se nemaze.

Radu odlisnosti Ize nalézt téz v nasledujicich krocich pfedmontaze. Navazujicim
krokem je v ptipadé produktti ptivodniho slozeni portfolia vlozeni pruziny do pouzdra,
jejiz soucasti miize ¢i nemusi byt gumicka, ktera je pfipadné nasazena pied zaloZenim
pruziny. Poté nasleduje pouze zalozeni loziska, které je uloZeno na pruzing. V piipade
vyrobku E8 je nejprve pouzdro a rameno vyrobku doplnéno o pfislusné komponenty,
¢imz vznikaji dveé sestavy piipravené k dalsi ¢asti pfedmontéze, a to k rolovani, které
u ostatnich druht vyrobkili neni provadéno. Teprve zde dochdzi k nasazovani pruZiny,

jez probiha u ostatnich vyrobki v pocatcich pfedmontéze.
Vyroba dilu

Montéz dilu probihé u vSech druhti produktti vyrabénych na automatické lince obdobné.
Sestavy pripravené po dokonceni pfedmontaZe jsou zalozeny do zaklddaciho mista
spolecné se zbyvajicimi komponenty, které je potfeba doplnit. Zde jsou jiZ komponenty
dil¢ich produktt prakticky totozné. Jedinou odlisnosti je zde podoba zakladaciho mista,

ktera je rozdilna z diivodu zcela jiné podoby inovovaného napinaku.
Kontrola dilu

Stejné jako v ptipadé subprocesu vyroby dilu zde nedochézi ke zméném, u vSech druhii
vyrobkli jsou definovany parametry, které musi byt pracovnikem zkontrolovany.

U vSech typti vyrobkt jsou sledovany totozné parametry.
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8 Normy a layout pracovisté

Tato kapitola se zamétuje na vykonové normy planované pro vyrobu nového produktu
vcetné stanoveni vyrobni kapacity vyrobni linky. Déle se tato ¢ast prace orientuje na
vhodné rozmisténi ptipadnych nové potizenych vyrobnich linek potfebnych k vyrobé

tohoto produktu.
8.1 Stanoveni vykonovych norem

Vykonova norma je soucasti technicko hospodarskych norem a definuje mnozstvi
vyrobktli, které ma byt vyrobeno za Casovou jednotku, piipadné cas potiebny na
zhotoveni tkolu. Dle tohoto je mozno délit vykonové normy na normy mnozstvi a ¢asu.
(Dvorakova, 2007) Ve spoleCnosti Mubea, spol. sr. 0. jsou Voddéleni BTS
stanovovany vykonové normy mnozstvi. Kazda vyrobni linka ma stanoveno minimalni
mnozstvi kust, které ma byt za sménu vyrobeno. Stanovené mnoZstvi odpovida poctu
osob pracujicich na lince, obvykle je tak norma stanovena pro varianty 2 a 3
pracovniki. K diferencim dochazi v piipad¢ vyrobku E8, zde je naplanovana norma pro
2 pracovniky, ktefi budou zpocatku vyrobu realizovat a pro 4 pracovniky, jimiz bude
pracovisté obsluhovano pozdé&ji. Planované vykonové normy jsou znazornény v tabulce

¢. 20. Minimalni mnozstvi, které ma byt za sménu vyrobeno je uvazovano jako 100%.

Tab. €. 20: Vykonova norma projektu BxxLong

2 400 420 440 460 480
4 800 820 840 860 880

Zdroj: vlastni zpracovani, interni materialy spole¢nosti Mubea, spol. s r.0., 2015
8.2 Vypocet vyrobni kapacity linky

Vyrobni kapacita predstavuje maximalni objem produkce, ktery je schopna jednotka,
zde vyrobni linka, vyprodukovat za ur¢itou dobu. V této souvislosti je tieba brat v potaz
vykon vyrobni linky a dobu, po kterou je linka v provozu. Tato doba je vyjadfovana

prostiednictvim ¢asovych fondu. (Synek, 2011)

Casovy fond linky reprezentuje podet dni jeji ¢innosti za rok. Dle Synka (2001) jsou
definovany ti1 zakladni fondy, a to kalendaini, nominalni a vyuzitelny, jejichz struktura

Jje znazornéna na obrazku ¢. 23.
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Obr. €. 23: Struktura ¢asovych fondu vyrobniho zatizeni

kalendarni casowvy fond (365 dni, 8760 h)
2010

nominalni éasowvy fond
{251 pracovnich dni,
tj. podle poétu smén

nepracowvni dmy:
nedéle, soboty,
svatky (v roce 2010

2008 aZz 6029 h) 119 dni)
wyuZitelny planovana
casowy fond prostoje

Zdroj: Synek, 2011

Maximalni vykon vyrobniho zafizeni je ptevzat z tabulky ¢. 20, v zavislosti na poctu
vyrobnich pracovniki, a to 480 ks ¢i 880 ks za sménu, odpovidajici 130% vykonnosti.
Pracovni doba ¢ini 7,5 hodiny. Maximalni hodinovy vykon vyrobniho zafizeni je tedy

64 ¢ 118 ks/hod.

Nominalni ¢asovy fond pro obdobi 2016 — 2018 je znazornén v tabulce ¢. 21. Pro rok
2016 je uvazovan pouze jednosménny provoz z divodu planovaného nizkého objemu
produkce, jednosménny provoz je vhodny rovnéz pro rok 2017 s tim, ze vyroba jiz bude
realizovana 4 zaméstnanci namisto 2, jak vyplyva z tabulky ¢. 23. Vroce 2018 je

vhodné zavést provoz dvousménny.

Tab. €. 21: Nominalni ¢asovy fond za obdobi 2016 — 2018

Pocet pracovnich dnu za rok 253 251 251
Pocet smén za den 1 1 2
Pracovni doba (v hod) 7.5 7,5 7,5
Nominalni ¢asovy fond (v hod/rok) 1898 1883 3765

Zdroj: vlastni zpracovani, 2015

Vypocet vyuzitelného ¢asového fondu je znazornén v tabulce ¢. 22. Jak je patrné, od
nominalniho ¢asového fondu je nutno odecist planované prostoje, v tomto piipadé se
jedna o Cas potfebny na opravy. Délka trvani prostoji byla naplanovéna na zaklade
provedeni snimku pracovniho dne béhem dvoutydenniho obdobi. Béhem tohoto obdobi
byly diky ucasti na smé€nach naméfeny nejen potiebné Casy, ale také poznany jiz vyse

definované vyrobni subprocesy.
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Tab. ¢. 22: Vyuzitelny ¢asovy fond za obdobi 2016 — 2018

Nominalni ¢asovy fond (v hod/rok) 1 898 1883 3765
Planované prostoje (v hod/rok) 75 75,3 151
VyuZitelny ¢asovy fond (v hod/rok) 1823 1807 3614

Zdroj: vlastni zpracovani 2015

Na zékladé vySe zjisténych daji je mozno vypocitat vyrobni kapacitu linky. Tento

vypocet bude proveden dle vzorce (Synek, 2011):
Vyrobni kapacita = Tp * V,
kde:

Ty ... vyuzitelny casovy fond v hodinach

Vp ... vykon v naturdlnich jednotkach za 1 hod.

Vypocet vyrobni kapacity linky, vyjadiené v naturalnich jednotkach, zde v kusech, je
znazornén v tabulce ¢. 23. Soucasti tabulky je rovnéz planovany objem produkce na
uvedena obdobi. Jak je patrné, v prvnim roce pii jednosménném provozu a dvou
vyrobnich pracovnicich kapacita vyrazné prekracuje planovany objem prodeje. V roce
2017 je uvazovano stale se dvéma vyrobnimi pracovniky. Aby bylo mozno zajistit
vyrobu planovaného mnozstvi, bude jiz vyroba probihat ve dvou sménach. K nasazeni
dalsiho paru pracovniki dojde vroce 2018, v pripadé¢ dvousménného provozu je

vyrobni linka opé&t schopna zajistit planovany objem produkce.

Tab. €. 23: Vypocet vyrobni kapacity linky na obdobi 2016 — 2018

Vykon (v ks/hod) 64 118 118
Vyuzitelny ¢asovy fond (v hod/rok) 1823 1 807 3614
Vyrobni kapacita (v ks/rok) 116 640 213 250 426 452
Planovany objem produkce (v ks/rok) 21 654 197 900 397 400

Zdroj: vlastni zpracovani, 2015

V nasledujicich letech, pro né€z je také stanoven planovany objem produkce, tedy
2019 — 2022, jiz spole¢nost nevystaci s jednou vyrobni linkou a v roce 2019 bude
nezbytné pofidit linku dal$i. Nomindlni ¢asovy fond pro tato obdobi je znazornén
Vv tabulce €. 24. Je zfejmé, Ze v dalSich tfech letech bude dostacujici realizace vyroby ve

dvou sménach, v poslednim roce planu bude nutné zavedeni smény tieti.
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Tab. €. 24: Nominalni ¢asovy fond pro obdobi 2019 — 2022

Pocet pracovnich dnti za rok 252 252 253 253
Pocet smén za den 2 2 2 3
Pracovni doba (v hod) 7,5 7,5 75 7,5
Nominalni ¢asovy fond (v hod/rok) 3780 3780 3795 5693

Zdroj: vlastni zpracovéni, 2015

Tabulka ¢. 25 znazoriiuje vyuzitelny ¢asovy fond pro vyse zminéna obdobi. Zde je

postupovano

predchazejici (viz. tab. ¢. 22).

Tab. €. 25: Vyuzitelny ¢asovy fond za obdobi 2019 — 2022

stejné¢ jako v pripad¢ vyuzitelného <casového fondu pro obdobi

Nominalni ¢asovy fond (v hod/rok) 3780 3780 3795 5693
Planované prostoje (v hod/rok) 151 151 152 228
VyuZitelny ¢asovy fond (v hod/rok) 3629 3629 3643 5465

Zdroj: vlastni zpracovani, 2015

Vypocet vyrobni kapacity pro obdobi 2019 — 2022 je znazornén v tabulce ¢. 26. Jak je

zjevné, vykon je stanoven na 236 ks/hod (tedy 2 x 118), coZ znamen4, Ze na vyrob¢ se

podili celkem 8 pracovniki, tedy 4 pracovnici pracujici na 2 linkdch. Pro stanoveny

plan produkce je tedy vyrobni kapacita dostacujici. Neustale je nutno mit na paméti

predpoklad zvySeného zajmu jinych zdkaznikli o inovovany produkt. Pro takovyto

pfipad bude nezbytné potizeni dalSich vyrobnich zatizeni.

Tab. €. 26: Vypocet vyrobni kapacity linky na obdobi 2019 — 2022

Vykon (v ks/hod) 236 236 236 236
Vyuzitelny ¢asovy fond (v hod/rok) 3629 3629 3643 5 465
Vyrobni kapacita (v ks/rok) 856 397 | 856397 | 859795 | 1289693
Planovany objem produkce (v ks/rok) | 666 300 | 734400 | 843 100 935 100

Zdroj: vlastni zpracovani, 2015
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8.3 Layout pracovisté

Pted ptfichodem nové linky je taktéz dulezité naplanovat jeji umisténi ve vyrobni hale.
Tato Cinnost je zajiStovdna v rdmci procesu pracovni prostfedi. Prestoze pracovisté
bude navic obsahovat rolovaci zatfizeni, které na ostatnich pracovistich neni, je mozno
uvazovat obdobné pozadavky na plochu jako u ostatnich pracovist s automatickymi
linkami, kde je navic umisténo mazaci zafizeni, které v piipad¢ linky BxxLong neni
potiebné. Na obrazku ¢. 24, jez znazornuje celkové uspoiadani vyrobni haly, je Cervené
oznaceno planované umisténi prvni vyrobni linky, kterd zde bude ustavena v kvétnu
2016. Zeleny oval pak oznacuje navrzenou plochu, do které by bylo vhodné umistit
pfipadné pozdé¢ji pofizené vyrobni linky taktéZ zajistujici vyrobu daného produktu.
Toto umisténi je doporuceno z divodu zajisténi vysSsi efektivity zasobovani.
Diky planovanému zfizeni externiho skladu, které bude realizovano v roce 2015,

vznikne ve vyrobni hale dostatek prostoru umoziujici takovéto uspofadani.

Obr. €. 24: Navrh layoutu

Warensngang Vorplats

000 000 000 000 0OLIVOLI 000 00D ¢
D00 000000 000000000 000000

300000000

Zdroj: interni materidly spole¢nosti Mubea, spol. s r.0., 2015
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8.4 Zmény provoznich norem organizace

Z ptedchazejiciho textu vyplyvd, Ze snovym projektem pfichdzi celd fada zmén.
Vyroba nového produktu se promitne zejména do norem vykonovych (viz. tab. ¢.20)
a kapacitnich (viz. tab. ¢. 23 a 26. S vyrobkem rovnéz ptichazi nové pozadavky na
material a vysi zasob, ktera musi byt v souvislosti s jeho vyrobou v podniku drZena.
Tyto zmény se promitnou v normdch spotfeby materiallu a norméach zasob.
Je predpokladan také rhst produktivity. Krom téchto zmén jsou patrné rozdily
Vv pracovnich postupech, zejména tykajici se pfedmontaze vyrobku. Pracovni postupy je
nezbytné upravit a rozsifit o opatieni zahrnujici oSetfeni identifikace rizik (viz. kapitola
5 Rizika a pfinosy vztazené k fazi realizace projektu). Diference jsou patrné rovnéz pii
baleni produktu. Na rozdil od plivodnich napinak, které jsou baleny po vice kusech je
vyrobek E8 ukladan do plastovych boxt po 8 kusech ve dvou vrstvach oddélenych
kartonem, tedy po 4 kusech pro kazdé patro. Toto baleni je uzptisobeno jak pozadavkim
zakaznika, tak designu inovovaného vyrobku. V obecném schématu vnitini
dokumentace spolecnosti je na obrazku ¢. 25 zdlraznéna oblast dokumentace vyroby,

které se pravé zmény provoznich norem dotknou.

Obr: €. 25: Oblast zmén vnitini dokumentace podniku
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Zavér
Hlavnim cilem této diplomové prace bylo provést analyzu soucasnych podnikovych

procest a definovat zmény procest souvisejici se zavedenim nové technologie.

Prvni ¢ast této prace charakterizovala holdingovou spolecnost Muhr und Bender KG,
jejiz soucasti je spoleCnost Mubea, spol. s r.o., ktera byla pro tuto praci zvolena. Tato
Cast obsahovala také struc¢né nastinéni strategickych cilii a strategii spolecnosti, ktera,
jak bylo zjisténo, je uréovana matetskym podnikem. Strategickym cilem spole¢nosti pro
obdobi nésledujicich 3 let je narlst objemu prodejii alespont 0 6% rocné oproti obdobi
predchazejicimu. Strategii pro naplnéni tohoto cile je realizace projektu, kterym se

prace dale zabyva.

Druha ¢ast byla vénovana analyze okoli spolecnosti Mubea, spol. sr.0. Nejprve byla
provedena analyza externiho prostfedi. Na zaklad¢ vysledkti dosazenych touto analyzou
byly definovany pfilezitosti a hrozby ovliviiujici naplnéni strategického zaméru
spolecnosti. Za nejvyznamnéj$i hrozbu je béhem uvazovaného strategického obdobi
povazovan mozny vznik konkurence na ¢inském a indickém trhu. Vyznamnou
ptilezitosti pro podnik jsou ovéfeni zékaznici, jejichz poptdvka odpovida moznostem,
které je spolecnost Mubea, spol. sr.0. schopna nabidnout. Celkové byla zjisténa
relativné vysoka citlivost strategického zaméru spolecnosti na externi prostiedi, z ¢ehoz
vyplyva dilezitost neustdlého provadéni inovac¢nich aktivit spole¢nosti. Analyza
interniho prostfedi se zabyvala zadkladnimi faktory, kterymi jsou management
a zaméstnanci podniku, komponenty marketingového mixu, produkce a vyvoj,
informacni systémy, ucetnictvi a controlling. Z vysledkl analyzy interniho prostredi
byly definovany silné a slabé stranky podniku vyznamné pro stanovené cile, jejichz vliv
je o néco nizsi, nez tomu bylo v piipadé prilezitosti a hrozeb. Rozhodujici silnou

strankou spolecnosti je jeji dobré postaveni na trhu.

Ve tieti Casti byla provedena analyza podnikovych procesil. Jednotlivé procesy zde byly
definovany, byly jim pfifazeny vstupy a vystupy a urCeny procesy predchazejici
a navazujici. Na zakladé tohoto definovani byla vytvofena mapa procesi, kterd dilci
vazby znazoriiuje graficky. Pro lepsi pochopeni byly graficky zndzornény také prubéhy
hlavnich procesii ¢i jejich dil¢ich subprocest. VSechny uvedené modely byly vytvofeny
za pomoci softwarového ndastroje ARIS Architect. Posledni ¢ast této kapitoly byla
zaméiena na kliCové indikatory vykonnosti podnikovych procesi, které jsou nezbytné
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pro prubéznou kontrolu plnéni cili béhem stanoveného obdobi. Kazdému cili byl
pfifazen proces, ktery se na jeho dosazeni podili, zptisob, kterym se dosazené hodnoty
zjistuji, termin vyhodnocovani vysledklu, ktery je obvykle meésicni a oddé€leni
odpovédné za zjistovani vysledki. Ke kazdému KPI byla také stanovena planovana
a skutecné dosazena hodnota za minulé obdobi, tedy rok 2014. V ptipad¢ ukazatele
tykajiciho se reklamaci, skluzt a nakladi na nekvalitu bylo dosazeno horsich vysledkd,
nez bylo planovano. Naopak velmi pozitivhim jevem je dosazeni vySSiho objemu

vyroby a prodeju, nez bylo planovano, a to 2 276 250 tis. K¢ namisto 1 848 750 tis. K¢.

Inovacni projekt a jeho charakteristiky byly zahrnuty do ctvrté kapitoly.
Krom zakladniho ptedstaveni projektu zde bylo provedeno grafické znazornéni novych
postuptl tykajicich se vyroby nového napindku ES, k jejichZz vytvoteni byl opét pouzit
softwarovy nastroj ARIS Architect. V piipadé dil¢ich subprocesii vyroby zde byly
odhaleny nové postupy predevsim v Casti pfedmontaze, kterd se bude skladat ze dvou
¢asti a bude zajisStovana dvéma pracovniky. V piipad¢ ostatnich druhd vyrobki byla
doposud pfedmontaz realizovdna pouze jednim pracovnikem. Kli¢ové tidaje o projektu

zde byly definovany prostiednictvim logického ramce.

Pata kapitola se zabyvala riziky a pfinosy projektu. Na zakladé provedené identifikace
rizik bylo stanoveno celkem 11 rizikovych faktorti. Za nejvyznamnéjsi rizikové faktory

byly stanoveny nasledujici:

- nedostate¢nd kapacita vyroby

- pokles produktivity vlivem v€asného nepodchyceni zavady na vyrobku

- ztraty zplisobené manipulaci

- vznik mimotadnych prostoji

Pro vSechny identifikované faktory byla stanovena opatfeni pro sniZeni miry rizika.

Po identifikaci, hodnoceni a navrzeni opatieni pro oSetfeni rizik byly stanoveny pfinosy
projektu, mezi néz patii rist objemu prodeje, rist produktivity, snizeni po¢tu reklamaci,
snizeni podilu ndkladii na nekvalitu, posileni ochrany zivotniho prosttedi a rist

konkurenceschopnosti podniku souvisejici s rozSifenim produktového portfolia, které je

Znazornéno na obrazku ¢. 26.
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Obr. €. 26: Rozsiiené portfolio vyrobkl spole¢nosti Mubea, spol. s I.0.
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V Sesté Casti této prace byl vytvofen ¢asovy plan projektu skladajici se z dil¢ich ¢innosti
projektu, jejich dob trvani, terminii zahajeni a dokonceni a milnikt. V souvislosti
s ¢asovym planem projektu byl vytvoren Ganttiiv diagram, ktery zndzoriiuje vazby mezi
jednotlivymi ¢innostmi. Projekt byl zahdjen v listopadu 2013 a jeho ukonceni je
planovano na zari 2016. Soucasti této kapitoly bylo také vytvofeni seznamu zdroji
potfebnych pro 1uspéSné dokonceni projektu. Pfifazenim téchto zdroji k dil¢im
¢innostem byl vytvotfen plan zdroji projektu. Na zékladé zminénych dil¢ich plant byl
sestaven plan celkovych nékladl projektu obsahujici naklady dil¢ich ¢innosti i projektu
jako celku. Celkové néklady byly naplanovany ve vysi 16 984 032 K¢. Na zakladé
udajii o planovanych trzbach realizovanych prodejem nového napinaku bylo vypoctem
doby uhrady zjisténo, ze celkové naklady projektu budou uhrazeny za 12 mésica, tedy

jiz v roce 2017 nasledujicim po roce zahdjeni sériové vyroby.

Sedma kapitola se zabyvala opét klicovymi indikatory vykonnosti. V tomto piipad¢ zde
byla stanovena planovana hodnota pro soucasné obdobi, tedy rok 2015 a hodnoty pro
roky 2016 — 2018, do kterych jsou jiz zahrnuty dopady zahajeni realizace sériové
vyroby. Hodnoty téméf vSech KPI se v jednotlivych letech planu zlepSuji, ostatni

zUstavaji na stejné urovni. Kapitola obsahovala také porovnani zmén vyrobnich procest
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pfed a po zavedeni vyroby napinaku E8 stim, Ze nejvyraznéj§i zmény byly

identifikovany v subprocesu piedvyroby.

Na zéklad¢ vypoctu kapacity vyrobni linky v posledni ¢asti této prace bylo zjisténo, ze
pro roky 2016 — 2018 je jedna linka schopna pokryt planovany objem produkce. V roce
2016 se na vyrobé budou podilet pouze 2 zaméstnanci pracujici na jedné smeéng.
V nasledujicim roce je nutno ptidat na vyrobni linku dalsi dva zaméstnance bez pridani
dalsi smény, které bude nezbytné az v roce 2018. Vyrobni kapacita byla zjisténa také
pro ostatni roky planu, tedy 2019 — 2022. Vzhledem K rostoucim narokiim na objem
produkce je nutno pofidit dalsi vyrobni zafizeni vroce 2019 pifi zachovani
dvousménného provozu. V roce 2022 je tfeba piejit na provoz tfisménny. V souvislosti
se zahdjenim sériové vyroby byl navrzen také novy layout pracovisté. Umisténi prvni
linky pro vyrobu nového napindku jiz bylo spolecnosti naplanovano. Pro efektivni
zajiSténi zasobovani vSech vyrobnich linek napindku E8, které budou pozdéji potizeny,
bylo naplanovano jejich umisténi v tésné blizkosti. V zavéru této kapitoly byly
stanoveny provozni normy organizace, ve kterych se zmény souvisejici s vyrobou
nového produktu projevi. Jedna se o vykonové normy a produktivitu, normy materialu,

zasob a pracovni postupy.

Na zéavér je mozno konstatovat, ze tato prace odhalila fadu pozitiv, které projekt
spolecnosti pfinese, jako napf. rist konkurenceschopnosti, moznost ziskani novych
zakazek 1 zékaznikl a zejména takovy rist trzeb, kterym je schopna spolecnost
Mubea, spol. sr. o. zabezpecit naplnéni cile stanoveného matefskou spolecnosti.
Dle planu hodnot KPI dojde k 6% nartstu objemu prodeje jiz v roce zavedeni sériové
vyroby. Pro roky 2017 a 2018 je ptfedpokladan dokonce 15% nartst, ¢imz bude cil

vyrazné prekrocen.

V¢étim, Ze implementace projektu bude uspésné dokoncena.
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Ptiloha A: Organizacni struktura oddéleni BTS
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Ptiloha B: Schéma dilti napindku E8

Ptiloha C: Kalkulované naklady na jeden kus vyrobku E8 v obdobi 2016 — 2022

ReZijni naklady 68,00 | 68,00 | 68,00 | 68,00 | 68,68 | 69,37 | 70,06

Piimy material 207,47 | 201,25 | 195,21 | 189,35 | 189,35 | 189,35 | 189,35
pouzdro 35,20 | 34,14 | 33,12 | 32,13 | 32,13 | 32,13 | 32,13

rameno 56,17 | 54,48 | 52,85 | 51,26 | 51,26 | 51,26 | 51,26

0sovy bezpecnostni prvek 14,90 14,45 14,02 13,60 13,60 13,60 13,60

osové lozisko 5,29 5,13 4,98 4,83 4,83 4,83 4,83

kluzné lozisko 9,67 9,38 9,10 8,83 8,83 8,83 8,83

podlozka 3,08 2,99 2,90 2,81 2,81 2,81 2,81

kryt disku 2,20 2,13 2,07 2,01 2,01 2,01 2,01

role 36,50 | 3541 | 34,34 | 3331 | 3331 | 3331 | 3331
Sroub 2,40 2,33 2,26 2,19 2,19 2,19 2,19

cep 0,44 0,43 0,41 0,40 0,40 0,40 0,40

zarazka 1,60 1,55 151 1,46 1,46 1,46 1,46

kluzna podlozka 1,12 1,09 1,05 1,02 1,02 1,02 1,02

pruzina 38,90 | 37,73 | 36,60 | 3550 | 3550 | 3550 | 3550
Mzdy vyrobnich 300 | 300 | 300 | 300 | 300 | 302 | 302

pracovnikii

Ostatni piimé naklady 6,20 6,20 6,20 6,26 6,32 6,39 6,45

Piimé naklad 216,67 | 210,45 | 204,41 | 198,61 | 198,68 | 198,76 | 198,82




Ptiloha D: Ganttiv diagram projektu BxxLong
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projekotvy manazer[50%];vedouci vyvoje[50%];vedouci produkce[50%];vedouci prgod 2je[50%];vedouci procesii[50%];vedouci ndkupu[50%];vedouci kvality[50%];vedouci controllingu[50%)] 3

kligovych zak

iki[50%]

kligovych zak

hanaZer kli€ovych zik ika[5%];vedouci nikup [20%]:pracovnfknék¢pu[5%]
i prodeje[4%];vedouci produkee[7%];vedouci vyvoje[7%] kll'éo';rj'ch 3
ici produkce[18%];vedouci prodeje[18%];vedouci vyvoje[13%] ' klicovych zal
vedouci prodeje[3%];vedouci obchodni jednotky[4%]: pracovnik prodeje[!i%]
projekotvy manaer[13%]:vedouci vjvoje[13%]:ved :
3.2

Tka[4%]
iki[7%]

[13%]:

p

i prndukce[13‘3§;]:\.'ednuci prodeje[13%];vedouci procesii[13%];vedouci nal

iki[21%];konstruktér[21%]

1 :
yracovnik vyvoje[80%):konstruktér[54%]:pracovnik kvality[1 3%]::1:}:!5 riové dily[1];nastroje[750 000,00 K&]
t‘prace\mik vyvoje[15%]:konstruktér[15%)]:vedouci controllingu[1 5;%]

-

_lvedouci controllingu[2%)];manazer kli€ovych za'kazrt:fkl.'l [4%];cestovné[6 000,00 K¢];testovani[30 000,00 K]
5. :

racovnik ndkupu[3%]:nastroje[1 000 0005,00 Kel
pracovnik vyveje[80%]; pracovnik kvalﬂtyl 13%]:konstruktér[54%]:nesériové dily[1]

pracovnik vyveje[15%];vedouci contrl}fllinguﬁ 5%]:konstrultér[15%]
kliéovjch zikazniki[1%];cestovné[6 000,00 Ké];testovani[30 000,00 Ké]

nstruktér[40%)] :
konstruktér[7%]
ouci vjvoje[25%];konstruktér[25%]

H 1
[20%]:pracovnik vyvoje[20%]; konstruktér[20%)]

ojekotvy manazer[8%];vedouci produkce[15%];vedouci procesi[15%
projekotvy manazer[16%]:konstruktér[7%];vedouci procesi[14%)]
vedouci procesi[10%]
20.7.

]:pracovnik vyvoje[8%]:konstruktér[10%];cestovné[18 000,00 K&]

i kvality[13%];:vedouci controllingu[13%]:manazer kli¢ovych zikaznikd[13%]



1. duben 1. tervenec 1. fijen 1. leden 1. duben 1. Cervenec 1. fijen 1. leden 1. duben 1. cervenec 1. fijen 1. leden 1. duben 1. cervenec 1. fijen 1. leden 1. duben 1. cervenec 1. fijen 1. leden
134, 255 67 178 289 91 2112 12 143 254 66 187, 298 100, 211 210 132 273 85 186 317 1148 23100 412 1540 262 94, 215 27 138 2448 51 1742 281 130 224, 36 1570 268 TA0.0 1811, 3042 10

vedouci procesi[10%]
1} 20.7.
konstruktér[13%]:vedouci procest[8%];vedouci vjvoje[17%]
6.
konstruktér[4%];vedouci produkee[4%];vedouci kvality[4%]:véﬂnuci procesti[4%];vedouci vyvoje[4%]
pracovnik nakupu[4%];vedouci procesi[2%];vedouci produkce[4%];vedouci ndkupu[2%];cestovné[11 000,00 K¢]

vedouci procest[1%];vedouci produkee[4%]:vedouci controllingu[1%]
pracovnik nakupu[80%];zisoba[498 000,00 K¢]
onstruktér[38%]:vedouci kvality[38%]:vpdouci procesi[38%]:vedouci produkee[38%]:zarézka[15]:5roub[0]:role[0]:rameno[0]:pruzina[0]:¢ep[0]:kluzné podiozka[15]:kluzné lozisko[15]:kryt disku[15]:050vé loZisko[15]:050vy bezpeénostni prvek[15]

vedouci produkee[13%];vedouci procesu[5%];vedouci kvality[5%];konstruktér[10%]
1.1

; 1
&= vedouei procesii[63%]:vedouci produkee[63%];konstruktér[50%]; projekotvy manaie:[fS%]
projekotvy manager[5%]:vedouci procesi[75%]:vedouci produkce[50%]: konstruktét[75%]:pracovnik controllingu[6%]
vedouci procesi[3%]; konstruktér[1%]; pracovnik ndkupu[5%];vedouci nakupu[4%]
o4,
v

l konstruktér[25%]:vedouci produkee[25%];vedouci procesi[25%]:virobni linka[9 632 000,00 KE];rolovaci zafizeni[270 000,00 Ké]
lknnstruktér[25%] pracovnik kvality[8%]:vedouci produkce[17%];:vedouci procesi[25%]
vedouci produkee[15%];vedouci procesi[25%];projekotvy manazer[8%]; konstruktér[25%]; idrbai[25%]
pracovnik vjroby[13%];vedouci produkce[25%]; pracovnik kvality[13%]:konstruktér[25%];vedouci procesi[25%]:chod linky[10];¢ep[100];kluznd podlozka[100];kluzné lozisko[100];kryt disku[100];050vé loZisko[100]
| vedouci procesti[3%];pracovnik kvality[2%];pracovnik viroby[30%]:chod linky[96];Eep[2 000];kluznd podlozka[2 000];kluzné loZisko[2 000];kryt disku[2 000];0s0vé loZisko[2 000];050vy bezpeénostni prvek
I

vedduii produkee[5%];vedouci procesi[5%];vedouci controllingu[5%];vedouci kvality[5%];konstruktér[5%]
ik kvality[10%]

pracavnik kvality[10%]

edouci kvality[3%]

9318
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Abstrakt

FRANKOVA, Lucie. Projekt implementace inovace technologie do podnikovych
procesii. Diplomova prace. Plzeii: Fakulta ekonomicka ZCU, 122 s., 2015

Kli¢ova slova: procesni analyza, KPI, inovacni projekt, implementace projektu,

procesni optimalizace

Tato prace je vytvofena s cilem provedeni analyzy stavajicich podnikovych procest
spole¢nosti Mubea, spol. sr. 0. a definovani zmén téchto procesti souvisejicich
s implementaci nové technologie. Nejprve je zde kratce charakterizovan zvoleny podnik
vcetné holdingu, jehoz je soucasti. Nasleduje analyza prostfedi spolec¢nosti. Poté jsou
vymezeny podnikové procesy vcetné jejich vstupi, vystupt a vazeb. Soucasti je rovnéz
stanoveni klicovych ukazatelli vykonnosti procest. Prace obsahuje také logicky ramec
inovac¢niho projektu, definovani pifinosi a rizik projektu véetné opatfeni pro jejich
snizeni. Cést prace je vénovana implementaci projektu a sestaveni pland pro ni
nezbytnych. Soucasti je také definovani planovanych hodnot KPI a zmén podnikovych
procest spojenych s ukoncenim projektu. V zévéru se prace zabyva upravami layoutu

a provoznich norem organizace.



Abstract

FRANKOVA, Lucie. Project of Implementation of Technology Innovation into Business
Processes. Diploma thesis. Pilsen: Faculty of Economics, University of West Bohemia
in Pilsen, 122 p., 2015

Key words: process analysis, KPI, innovation project, implementation of the project,

process optimization

This thesis was created with the aim to analyze existing business processes of
Mubea CO. Ltd. and define changes in these processes related to implementation of
a new technology. First, there is a short description of the selected company including
the holding of which it is part. An analysis of the company's environment follows this
part. Then business processes and their inputs, outputs and linkages are described. There
is also included the establishment of key performance indicators processes. Work
includes the logical framework of an innovative project along with defining benefits and
risks of the project, including measures to reduce them. Part of the work is devoted to
the implementation of the project and all the necessary plans for it. It also includes
a defining of planned KPI values and changes in business processes associated with the
termination of the project. The thesis is concluded by adjustment of layout and

operational standards of the company.



